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EDITORIAL

PETER KELLER

~Wir laden Sie ein auf eine Reise aus
der Vergangenheit in die Zukunft -
daflr gibt es unser neues

Kundenmagazin.”

Sehr geehrte Damen und Herren,
liebe Geschaftspartner,

wir freuen uns lhnen heute unsere ers-
te Ausgabe SURFACES prasentieren zu
konnen.

Mit unserer neuen Kundenzeitschrift
mochten wir Sie in Zukunft regelmaRig
Uber Neuigkeiten in unserer Firmen-
gruppe und den verbundenen Unter-
nehmen informieren. Weshalb haben
wir uns fur den Namen SURFACES ent-
schieden? Mit SURFACES verbinden wir
nattrlich viel mit unseren Verfahren
und Technologien, aber SURFACES
steht flr uns auch fur die Menschen,

die tagtaglich fur Sie tatig sind. Wir
mochten Ihnen also neben aktuellen
Informationen zu Technologien und
Verfahren, auch Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter vorstellen, die regelmallig
far Sie ihr Bestes geben.

In den kommenden Ausgaben wer-
den wir Sie auch auf eine Reise aus
der Vergangenheit in die Zukunft
mitnehmen. Wir erzahlen Ihnen den
Werdegang vom Start der Harterei in
der Hommel+Keller Prazisionswerk-
zeuge GmbH, Uber die Grindung der
H+K Harte- und Oberflachentechnik
GmbH + Co. KG und die Zukunft der TS
Deutschland GmbH.

Kennt das Unternehmen wie seine Westentasche: Peter Keller,
Geschaftsfiihrer der TS Deutschland GmbH

Peter Keller

Freuen Sie sich auf eine spannende
Zeitreise: von einem lokalen Anbieter
zu einem globalen Player.

In der heutigen Ausgabe erfahren Sie
auBBerdem Aktuelles zu den neuesten
Investitionen und Erweiterungen in der
Beschichtungstechnik. Mit einer neuen
Beschichtungsanlage bieten wir Ihnen
zukunftig weitere Schichtarten, zum
Beispiel fur unsere Kunden aus dem
Bereich Medizintechnik.

Ich winsche Ihnen gute Unterhaltung
und viel Spaf3 mit SURFACES.

O o
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Kontinuierlicher Austausch und Teamarbeit
sind bei H+K selbstverstandlich.

+

Die TS Deutschland GmbH
gestaltet die Welt von
morgen mit. Das Unternehmen
engagiert sich fur eine
nachhaltige Entwicklung,
indem es Anbieter entspre-
chender Technologien unter-
stutzt: zum Beispiel in der
Elektromobilitat, Windkraft
oder Photovoltaik.

TS DEUTSCHLAND

TRADITION
MIT ZUKUNFT

TS DEUTSCHLAND

Auf dem Weg nach vorne:
H+K wird zu TS Deutschland

ALS MITGLIED DER INTERNATIONALEN
HEF GRUPPE FIT FUR DIE ZUKUNFT

H+K ist in Siddeutschland bekannt und
geschatzt. Zeit fur den nachsten Schritt:
Als TS Deutschland GmbH bindelt das
Unternehmen in Zukunft seine Kom-
petenzen - um sich Uberregional als
fuhrender Anbieter in der Oberflachen-
technologie zu etablieren.

Die Spezialkompetenz steckt bereits
im Namen: TS steht fir Techniques
Surfaces, dem franzosischen Begriff
fur Oberflachentechnik.

Denn TS Deutschland gehort zur fran-
z6sischen HEF Gruppe. Diese ist bereits
seit 65 Jahrenim Geschéaft und einer der
Weltmarktfuhrer in ihrem Bereich. Zu
den wichtigsten Markten der Gruppe
zahlen neben Europa unter anderem

China und Nordamerika. Der Standort
Aldingen wird sich in dem Netzwerk als
Deutschlandzentrale etablieren. Seit
einigen Jahren zahlen die Standorte
Mannheim, Lichtenberg und Radeberg
bereits zur TS. Durch die Anbindung an
die HEF Gruppe ist TS Deutschland glo-
bal aufgestellt, mit einem starken wirt-
schaftlichen Partner im Rucken.

=+

Die Produkte des Unter-
nehmens sind Uberall dort
gefragt wo hoher Verschleild
droht und Korrosionsbe-
standigkeit entscheidend ist.

1974

Nach dem Brand 1972

und einem weiteren 1974 wird
im gleichen Jahr das Grund-
stlck in der BrunnenstralRe 34
erworben, wo zum Ende des
Jahres die Harterei die Ferti-
gung aufnimmt.

1926

Georg Hommel + Jakob Keller sind bei
der MeRwerkzeugfabrik angestellt.

Diese meldet Konkurs an.

Die beiden tubernehmen mithilfe von
Investoren die Firma und grinden die
~Hommel+Keller KG". o°

1951 K

Das Unternehmen feiert sein
25-jahriges Jubilaum.

1945

csecec®

1963 -

1972

Das Hartereigebaude
wird durch einen
Brand schwer beschadigt.

° e, .
MR B

1976

Das 50-jahrige Jubilaum
wird gefeiert. Die wirtschaftliche
Lage des Unternehmens ist wieder
gefestigt.
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Starke Partner, starke Gruppe!

Wie muss ein Unternehmen aussehen, das auch in Zukunft zu den
Top-Playern gehort? Die Antwort ist genauso einfach wie heraus-
fordernd: Es braucht zukunftsweisende Technologien und steht vor
der Aufgabe, im globalen Wettbewerb zu bestehen. Als Mitglied der
HEF Gruppe hat TS Deutschland dafur beste Voraussetzungen.

Die HEF hat eine eigene, starke Forschungs- und Entwicklungsge-
sellschaft, in der immer wieder neue Technologien und Patente
entstehen. Auch seine Produktionsmaschinen stellt die Gruppe als
Anlagenbauer selbst her. In Uber 20 Landern, an mehr als 70 Stand-
orten und mit mehr als 3.000 Mitarbeitern kann die HEF deshalb rund
um den Globus die gleichen Verfahren, mit bewahrten Qualitatsstan-
dards, bieten wie in Frankreich und Deutschland.




Von Aldingen in die Welt.

Zwei in einem: groRte Produktionsstat-
te und Managementzentrale.

Ob Schwarzwald, Schwabische Alb oder
Bodensee, von Aldingen aus sind die Wege
zu den touristischen Highlights im Std-
westen Deutschlands kurz. Die viertgrof3te
Gemeinde im baden-wurttembergischen
Landkreis Tuttlingen punktet aber noch
mit ganz anderen Qualitaten.

Im Zentrum der Drehteile-Industrie sowie
der Medizin- und Antriebstechnik, ist Aldin-
gen ein industriestarker Standort. Fir die
TS Deutschland macht das die Wege kurz
- denn ihre Produkte kommen in allen

diesen Branchen zum Einsatz. Ein klarer
Vorteil fur die Logistik, die vom Aldinger
Hauptsitz aus gesteuert wird.

Technisches Know-How und
erstklassige Beratung.

Aldingen ist aber nicht nur Zentrale, son-
dern auch grolter Produktionsstandort
der TS Deutschland. Der Fokus liegt dabei
auf der Harte- und Oberflachentechnik.
Dabei Uberzeugt TS Deutschland nicht
nur mit technischem Know-How, sondern
auch mit einer erstklassigen Beratungs-
kompetenz, die von der Entwicklung bis
zur Serienproduktion reicht.

ANSPRECHPARTNER*INNEN

TEAM TEAM TEAM

SALZBADNITROCARBURIEREN | VAKUUMHARTEN | GASNITRIEREN |
BRUNIEREN | MANGANPHOSPHATIEREN ~ GASNITROCARBURIEREN

SCHUTZGASHARTEN |
EINSATZHARTEN | CARBONITRIEREN

PAVEL FROLOV EVELYN ZISTERER MATTHIAS BUSCHLE

+49 (0) 7424 9816-272
p.frolov@tshk.de

+49 (0) 7424 9816-224
e.zisterer@tshk.de

+49 (0) 7424 9816-223
m.buschle@tshk.de

SIMONE SCHON-MULLER

GERD FETZER NICOLAS HUBER

+49 (0) 7424 9816-226
g.fetzer@tshk.de

+49 (0) 7424 9816-278
n.huber@tshk.de

+49 (0) 7424 9816-227
s.schoen-mueller@tshk.de






ANLAGEN UND VERFAHREN: DLC-BESCHICHTUNGEN

Hart wie Diamant.

i

Die neue Anlage fiir DLC-Beschichtungen: In ihrem Inneren werden die Werkzeugoberflachen
mit einer kohlenstoffhaltigen, diamantartigen Beschichtung bedampft.

Hauchdiinn, aber stark: fur
saubere Schnitte im OP.

Das Team im Operationssaal steht be-
reit. Scheren, Nadelhalter und weitere
chirurgische Werkzeuge liegen Uber-
sichtlich aufgereiht auf dem Instrumen-
tentisch.

Der Raum ist hell erleuchtet. Gleich
kann die Chirurgin den ersten Schnitt
mit ihrem Skalpell setzen. Ins Auge fallt
die Optik: Mattschwarz. ,,Der Vorteil von
nicht reflektierendem Operationsbe-
steck ist, dass Arzte damit blendfrei ar-
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beiten kdnnen”, erklart Géraldine Porini,
Key Account Managerin am Hauptsitz
von TS Deutschland in Aldingen.

Schwarze Optik mit diamantahnlicher
Kohlenstoffschicht.

Verantwortlich fur die schwarze Optik
ist eine diamantahnliche, hauchdinne
Kohlenstoffschicht mit dem Namen DLC
(Diamond like carbon). Diese ist nicht
nur blendfrei, sie zeichnet sich zudem
durch eine extrem hohe Oberflachen-
harte, geringe Reibung und hohe Ab-
riebfestigkeit aus.

.Diese Eigenschaften sorgen etwa bei
Instrumenten daflir, dass sie besonders
lange einsatzfahig bleiben. Vielfaches
Sterilisieren der Instrumente ist eben-
falls problemlos méglich”, so Porini.

Auch wichtig fur die Medizintechnik:
Die hauchdunnen DLC-Schichten sind
biokompatibel und chemisch inert, das
heif3t, sie reagieren nicht mit anderen
Substanzen.

Hohe Harte und hervorragende Reib-
eigenschaften kommen nicht nur in der
Medizintechnik gut an.

Robust und widerstandsfahig -
auf fast allen Materialien.

Auch in der Zerspanungs-, Automa-
tisierungs- und Spritzgusstechnik
haben sich DLC-Beschichtungen be-
reits bewahrt.

.Die Nachfrage wachst stetig”, so
Porini. ,2021 haben wir deshalb
in eine neue Anlage an unserem
Standort in Aldingen investiert. Die
hohe Auslastung zeigt uns schon

jetzt eindeutig: Eine zweite Anlage

wird folgen.”

VERTRIEB
GERALDINE PORINI

+49 (0) 7424 9816-310
g.porini@tshk.de

SCHNELL, FLEXIBEL,
01 NAH DRAN

Die Projektteams von TS Deutschland be-
gleiten ihre Kunden von der Werkstoffaus-
wahl bis zur Einsteuerung in die Serie.

Sie nehmen Bestellungen beim Kunden vor
Ort auf und bringen die fertigen Produkte
auch wieder dorthin. Das alles innerhalb
klrzester Zeit.

VORTEILE DER
02 DLC-BESCHICHTUNG

extrem hohe Harte

+ exzellente tribologische Eigenschaften
biokompatibel

+ chemischinert

+ Farbe schwarz

FRAGEN? WIR STEHEN IHNEN
GERNE ZUR VERFUGUNG.

PRODUKTION
RENATE WELCKER

+49 (0) 7424 9816-472
r.welcker@tshk.de
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VIELSCHICHTIG AK

In der Beschichtungstechnik bietet
TS Deutschland alles, was den Produktions-
prozess sicherer und flexibler macht.
Die verschiedenen Schichttypen:

KONVENTIONELLE

01 HARTSTOFFSCHICHTEN

Auch klassische Schichttypen haben das
Zeug zum Leistungstrager: Bereits Schicht-
dicken im pm-Bereich erhéhen die Werk-
zeugstandzeit und den Verschleilschutz
um ein Vielfaches. Selbst besondere An-
forderungen in Zerspanung, Umformung
oder Stanztechnik werden damit erftllbar.

TiN | Certess™ Ti

STIN | Ti,N

TIAIN | Certess™ T
ZrN | Certess™ G
TiCN, CrN | Certess™ X
TiBN | Certess™ SD
MoN | Certess™ M

NANOCOMPOSITE
0 2 HARTSTOFFSCHCHTEN
nACo®, nACRo®, nACO’®

TS DEUTSCHLAND

03 KOHLENSTOFFSCHICHTEN
Certess™ DT, DDT

Certess™ DCX, DCY, DCZ

Certess™ TC

VOR- UND
04 NACHBEHANDLUNG
Reinigen: Die sorgfaltige Vorbehandlung
ist beim Beschichtungsprozess entschei-
dend flr eine hohe Schichtqualitat und
garantiert eine gute Haftung der Schicht
auf dem Bauteil.

0 5 ENTSCHICHTEN

Die Haftung einer Uberbeschichtung sinkt
mit jeder zusatzlichen Schicht, deshalb soll-
ten nachgeschliffene Werkzeuge, je nach
Anwendungsfall, maximal dreimal Gberbe-
schichtet werden.

/‘;
4
TIV.

0 6 STRAHLEN

Mit dem Nassstrahlverfahren wird nach
der Beschichtung die Oberflache von Dro-
plets (Tropfchen an der Oberflache) ent-
fernt und geglattet. An scharfen Schneiden
weist die Beschichtung eine hohe innere
Spannung auf, welche beim Einsatz zum
Abplatzen der Schicht fihren kann. Durch
das Verfahren wird die Spannung reduziert.

07 SCHLEPPFINISHVERFAHREN
Das Schleppfinishverfahren ist ein Ver-
fahren speziell zur Kantenverrundung, als
auch zum Glatten bzw. Polieren nach dem
Beschichtungsprozess. Dadurch wird die
Kantenstabilitat der Werkzeuge verstarkt.
Bei beiden Behandlungen wird die Bildung
von Aufbauschneiden verhindert und die
Reibungswarme beim Einsatz minimiert.

FUR MEHR

& SPEZIFIKATIONEN
CODE SCANNEN

Wir unterstltzen Sie frihzeitig
von der Projektphase bis in die
Serieneinsteuerung.

01 VAKUUMHARTEN

Die Vakuumwarmebehandlung ist ein
sehr wirtschaftliches, umweltfreundliches
und effizientes Verfahren und eignet sich
vor allem fur verzugsempfindliche Werk-
stlicke, die eine metallisch blanke Oberfla-
che erfordern.

02 VAKUUMHARTEN SPEZIAL

Zur Behandlung niedriglegierter Werk-
zeugstahle setzen wir spezielle Vakuum-
verfahren ein, die eine Tiefkdhl- und An-
lassbehandlung in einem Prozess verbin-
den. Die Tiefkiihlbehandlung unterbindet
eine schleichende Mal3veranderung nach
der Behandlung.

03 EINSATZHARTEN

Einsatzharten unter Schutzgas zahlt
zu den thermochemischen Warmebe-
handlungen. Es verleiht der Randschicht
von Bauteilen eine hohe Harte und er-
hoht gleichzeitig die Festigkeit des zahen
Kerngefiiges.

04 CARBONITRIEREN

Durch das Carbonitrieren erhalt die Rand-
schicht der behandelten Werkstlicke eine
wesentlich héhere Harte. Der Verschleil3-
widerstand wird erhoht und die mechani-
schen Eigenschaften werden unter gleich-
zeitiger Verzugsarmut verbessert.

> 15

IMMER DIE
VOLLE HARTE!

TS Deutschland versteht sich als
Full-Service-Dienstleister, wenn es
um Warmebehandlungen geht. Die
Leistungen im Harteverfahren:

05 SCHUTZGASHARTEN

Das Schutzgasharten (Verguten) erhoht
die Festigkeit und Zahigkeit oder Harte
der behandelten Werkstlcke. Geeignet
sind alle hartbaren Stahle und Vergltungs-
stahle mit hohen Anteilen an Legierungs-
elementen. Das Verguten wird oft vor der
thermochemischen Warmebehandlung,
insbesondere bei Nitrierteilen, eingesetzt.

06 SALZBADNITROCARBURIEREN
Das Verfahren wird zur Erhohung des
VerschleiRwiderstandes, der Korrosions-
bestandigkeit und der Dauerfestigkeit
eingesetzt und sticht mit seiner hoch-
wertigen Schwarzfarbung aus dem Pro-
duktportfolio heraus. Das Nitrieren in
der Salzbadschmelze bietet im Vergleich
zu galvanischen oder chemischen Rand-
schichtverfahren in vielen Fallen einen
weit héheren Korrosionsschutz, als auch
eine hohere Harte.

07 GASNITRIEREN

Die Verbesserung der Verschleil3festigkeit,
der Gleiteigenschaften und der Tempera-
turbestandigkeit sind nur einige der Vor-
teile des Gasnitrierverfahrens. Das dul3erst
verzugsarme Verfahren verhindert eine
Malveranderung durch die
Warmebehandlung.

08 BRUNIEREN

Das Brunierverfahren eignet sich sowohl
fur die Behandlung von Massenteilen, als
auch bei Einzelteilen und Uberzeugt in der
Veredelung von Oberflachen durch seine
hohe Wirtschaftlichkeit. Die festhaftende,
schwarze Eisenoxidschicht ist gegen Ldse-
mittel und Laugen bestandig und bietet
bei anschlieBender Bedlung einen zusatzli-
chen Korrosionsschutz unter Beibehaltung
der Mal3haltigkeit.

09 MANGANPHOSPHATIEREN

Vor allem bei der spanlosen Verformung
wird das Verfahren gerne eingesetzt, da
eine gleitende Reibung beim Einsatz der
Teile vermindert wird. Hersteller von Ge-
triebeteilen profitieren von den verbesser-
ten Einlaufeigenschaften, die durch den
Phosphatierprozess erzielt werden.

1 0 GLUHEN

Homogene Gefiigestrukturen sind her-
stellbar, Eigenspannungen werden ab-
gebaut und die Werkstlckeigenschaften
fur eine mechanische Weiterbearbeitung
optimiert. Mit unserer Anlagentechnik und
GlUhprozessen kénnen wir die jeweiligen
Anforderungen jederzeit erfullen.

" FUR MEHR
& SPEZIFIKATIONEN

CODE SCANNEN
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Wichtige Fachbegriffe
auf einen Blick:

01 Automatisierungstechnik | Ein Teilge- 04 Eigenspannung | Mechanische Span- 07 Tribologie | Die Tribologie, altgrie-

biet des Anlagenbaus, bei dem es da-
rum geht, Vorgénge in Maschinen und
Anlagen zu automatisieren.

nungen in einem Material/Bauteil, das
keinen duBeren Kraften ausgesetzt ist.

chisch fiir Reibungslehre, untersucht
Reibung, Schmierung und Verschlei
von Oberflachen.

02 Biokompatibilitit | Werkstoffe und 05 MaRhaltigkeit | Das gemessene MaR 08 Werkzeugstandzeit | Die Standzeit be-
Materialien, die keinen negativen Ein- eines Bauteils entspricht der erlaubten schreibt die Einsatzdauer eines Werk-
fluss auf lebende Organismen haben. Toleranz des NennmaRes. zeuges zur Fertigung von Bauteilen.

03 Chemisch inert | , Inert” ist der latei- 06 Spritzgusstechnik | Das SpritzgieRen ist 09 Zerspanungstechnik | Eine Fertigungs-

nische Begriff fiir ,,untatig, trage” und
bezeichnet Substanzen, die mit poten-
ziellen Reaktionspartnern nicht oder
nur sehr gering reagieren.

SIE WOLLEN MEHR?

ein Verfahren, bei dem hauptséchlich
Kunststoffe verfliissigt und unter Druck
in eine Form eingespritzt werden.

technik fiir Werkstiicke, bei der iiber-
schiissiges Material in Form von Spa-
nen vom Rohteil abgetrennt wird.

Gerne schicken wir lhnen detaillierte
Infos zu unserer neuen Anlage und
unseren Moglichkeiten.

NOCH MEHR?

DANN SCHICKEN SIE UNS EINFACH

IHRE SPEZIFIKATIONEN.

WIR FREUEN UNS AUF IHRE

ANFRAGE.

+ Zeichnung vom Teil

+ Werkstoffangabe / Warmebehandlung
+ Welche Beschichtung wird benétigt

+ Sollvorgaben
* Menge

{83 F=#” DEUTSCHLAND

member of HEF &roupe

BrunnenstraBe 36
D-78554 Aldingen

info@tshk.de
T.07424/98 16-0

Technische Anderungen und Druckfehler vorbehalten. © Alle Inhalte, inklusive Bilder und Grafiken sind urheberrechtlich geschiitzt.
Jede Vervielféltigung oder Abbildung einzelner Inhalte ist ohne Einwilligung der Rechtsinhaber untersagt. Alle Rechte bleiben vorbehalten.

21-1493-001/9,1500,250;150-88/1221 KreatiFabrik.de



