
Der Rohling eines Ringes hat je nach Querschnittsprofil ein Auf­
maß von rund 0,3 mm. Das Rohmaterial erhält Merkle als Rohr 
in verschiedenen Durchmessern. Je nach Ringgröße wird der 
Rohling dann vom Rohr gesägt. „Wir wollen aus einem 100-g-
Vollmaterial keinen 3-g-Ring drehen. Sonst müssten wir 97 g  
anschließend wieder recyceln, was zu unnötigen Kosten und 
Werkzeugverschleiß führt“, sagt Junge. Vor der maschinellen 
Fertigung kommt der Rohling noch auf eine Vorrichtung, um 
diesen auf das gewünschte Maß zu strecken. Dadurch verdichtet 
sich die Legierung nochmals und eventuelle Lunker oder Poren 
im Rohmaterial verschwinden. Diese könnten sich sonst später 
als optische Irritationen in der Ringoberfläche zeigen. 

ALLEINSTELLUNGSMERKMAL
Im Fertigungsprozess bearbeitet die Maschine zuerst die Außen­
seite des Ringes. Der Rohling ist hierzu auf eine Spannzange 
gespannt. Zum Einsatz kommt hierzu das HORN-System 11P mit 
PKD-bestückter Schneide. Dies dreht die Außenkontur mit einem  
definierten Aufmaß von 0,01 mm bei Goldlegierungen vor. Auf­
grund der schlechteren Zerspanbarkeit liegt das Aufmaß von 
Platinlegierungen bei rund 0,02 mm. Anschließend führt die 
Maschine den Ring an die nächste Bearbeitungsstation in der 
Maschine. Der Hochglanz-Schlichtprozess geschieht mit einer 
MKD-Schneide. Anschließend spannt die Maschine den Ring in 
ein 8-Backenfutter um und beginnt mit der Innenbearbeitung des 
Ringes. Für das Schruppen kommt hierzu wieder das System 11P 
zum Einsatz. „Das System 11P bietet neben der hohen Präzision 
den Vorteil, dass Außen- und Innenbearbeitungen in einem Werk­
zeug vereint sind. Das ist ein Alleinstellungsmerkmal von unserer 
Werkzeuglösung“, erklärt der HORN-Produktmanager Aribert 
Schroth. Anschließend geschieht wieder die Finish-Bearbeitung 
mit einem MKD-Werkzeug. 

KÖNIGSDISZIPLIN IN DER ZERSPANUNG
Die Hochglanzbearbeitung mit MKD gehört zu den Königsdiszi­
plinen der spanenden Fertigung mit geometrisch bestimmten 
Schneiden. Wenige hundertstel Millimeter Schlichtaufmaß tren­
nen eine sehr gute Oberfläche von der „perfekten“ Oberfläche 
mit Spiegelglanz. Das Einsatzspektrum ist breit gefächert. Der 
Fertigungsprozess ist in zahlreichen Branchen im Einsatz. In der 
Schmuckindustrie sorgen die Werkzeuge für den Glanz beispiels­
weise bei der Fertigung von sichtbaren Teilen einer hochwertigen 
Armbanduhr und den meisten Eheringen. Bei der Fertigung von 

IN DER CHRISTLICHEN TRADITION 
GEWANN GOLD ALS FEIERLICHES 
SYMBOL DER BUNDESEHE AN BE-
DEUTUNG. 

Der Ehering hat eine lange, symbolträchtige Ge­
schichte, die bis in die Antike zurückreicht. Schon bei 
den Römern galt der Ring als Zeichen der Verbindung 
und Treue, oft aus Eisen oder Bronze gefertigt, später 
aus Gold. In der christlichen Tradition gewann er als 

feierliches Symbol der Bundesehe an Bedeutung. 
Die Eheringe wurden im Laufe der Zeit zu einem Be­
leg der Partnerverpflichtung, begleitet von rituellen 
Handlungen wie dem Austauschen von Ringen und 
dem Blick in die Hände des anderen. Im Mittelalter 
legte sich der Fokus stärker auf Gold als Zeichen von 
Wert und Beständigkeit. Mit der Moderne entwickeln 
sich Designvielfalt und Personalisierung, doch der 
zentrale Sinn bleibt unverändert: Verbindung, Loya­
lität und Erinnerung.

HORN-WERKZEUGPORTFOLIO IM EINSATZ
„Wir haben in der Vergangenheit einen bunten Blumen­
strauß an verschiedenen Werkzeugsystemen gehabt. 
Diese Vorgehensweise wollten wir nach unserer 
Übernahme des Unternehmens vereinheitlichen und 
einen Hauptlieferanten für unsere Werkzeugsysteme 
suchen“, so Junge. Mit HORN hat das Team um Junge 
diesen Lieferanten gefunden. Auf den Drehmaschinen 
von Merkle kommt das komplette HORN-Werkzeug­
portfolio für die Ringfertigung zum Einsatz. Dazu 
zählen Standardwerkzeuge sowie speziell für Merkle 
konfigurierte Sonderlösungen. Das HORN-Werkzeug­
system für die Ringfertigung besteht hauptsächlich 
aus PKD-bestückten Werkzeugen zum Schruppen 
sowie MKD-bestückte Schneiden zum Schlichten und 
Erzeugen von Spiegelglanz. 

TRAURINGE 4.0
Junger Unternehmermut trifft auf Traditionsmanufaktur – wie drei 
Freunde und Studienkollegen den Trauringmarkt modernisieren, aufmi-
schen und auf präzise Technik setzen. „Wir setzen auf eine durchgängige 
Prozesskette, vom 3D-Ehering-Konfigurator über die CNC-Fertigung 
bis hin zum Steinbesatz“, so Thomas Junge. Gemeinsam mit Matthias 
Heerens und Benjamin Urland führt Junge die Geschäfte des Hamburger 
Unternehmens HCF Merkle. Für die Herstellung der Trauringe vertraut 
das Team auf Diamantwerkzeuge von HORN sowie Drehmaschinen von 
Benzinger.

SCHMUCKINDUSTRIE
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HORN bietet mit dem neu entwickelten Ringprogramm eine Reihe von Diamantwerkzeugen für die Vor- und Fertigbearbeitung 
von Schmuckringen sowie die passenden Haltersysteme für die Außen- und Innenbearbeitung. 

Spiegeln für Weltraumteleskope garantiert die nahezu 
perfekte Formgenauigkeit der gefrästen Spiegelfläche 
einen verzerrungsfreien Blick ins All. Bei der Fertigung 
nahezu jeder Sehhilfe, egal ob Brille oder Kontaktlinse, 
waren Werkzeuge mit Diamantbestückung im Einsatz. 
Eine weitere Einsatzmöglichkeit ist der Werkzeug-, 
Modell- und Formenbau. Hier können aufwendige und 
teure Polierarbeiten eingespart werden. Die Liste lässt 
sich erweitern, nicht zuletzt in der Medizintechnik sind 
diese Werkzeugsysteme fest etabliert.

Um Oberflächengüten mit Spiegelglanz zu erzeugen, 
spielt die Qualität der Werkzeugschneidkante die 
entscheidende Rolle. Die Qualität der Schneidkante 
spiegelt sich in der zu bearbeitende Oberfläche wider.  
Der finale Schliff beziehungsweise die Politur der 
MKD-Schneide gleicht einer Handwerkskunst. Ähnlich 
wie beim Schliff eines Schmuck-Brillanten geschieht 
das Finishing einer Werkzeugschneide für die Hoch­
glanzzerspanung mit einer Schleifzange von Hand. 
Optimale Voraussetzungen zum Schleifen der Schnei­
den ermöglichen luftgelagerte Schleiftische mit einer 
Tischplatte aus massivem Granit. Für die optische 
Kontrolle wird ein Mikroskop mit 200-facher Ver­
größerung genutzt. Unter dieser Vergrößerung muss 
die Schneidkante absolut schartenfrei sein. Die dabei 
entstehende Schneide hat einen Radius von maximal 
0,0002 mm. Für das Schleifen von MKD-Kugelfräsern 
zur Hochglanzzerspanung von Freiflächen entwickelte 
HORN eine spezielle Schleifmaschine, mit der sich 
auch kleinste Radien prozesssicher schleifen lassen. 

Die Anwender schätzen das bedienerfreundliche und präzise HORN-
Wechselsystem, das die Rüstzeiten auf ein Minimum reduziert.
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MERKLE LIEFERT DIE PRODUZIERTEN 
RINGE AUSSCHLIESSLICH B2B.

SYNTHETISCHE DIAMANTEN
HORN setzt bei der Bestückung der MKD-Werkzeuge auf hochreine MCC-Diamanten. 
Diese monokristallinen Steine entstehen durch das CVD-Verfahren. Als Kohlenstoffquelle 
dienen verschiedene Gase, hauptsächlich Methan, die sich im Prozess abscheiden und 
den Diamanten wachsen lassen. Die Diamanten kennzeichnet ihre glasklare bis, je nach 
Dicke, leicht bräunliche Farbe. Ein großer Vorteil dieses Verfahrens ist die mögliche 
Kantenlänge der Steine. So können auch lange Bestückungen mit beispielsweise 30 mm 
Schneidkantenlänge realisiert werden. Für solche Werkzeuge musste man davor auf 
natürliche Diamanten zurückgreifen, die durch den hohen Preis, die Verfügbarkeit und 
die natürlichen Einschlüsse nur schwer zu realisieren sind. Durch die Hochglanzbear­
beitung lassen sich anschließende Polierarbeiten einsparen. „Die erzeugte Oberfläche 
ist eigentlich schon perfekt, lediglich die Übergänge der unterschiedlichen Werkzeug­
ansätze müssen wir ein wenig nacharbeiten. Dies hängt 
auch immer von dem jeweiligen Ringprofil ab“, so Junge 
und ergänzt: „Grundsätzlich sparen wir uns durch den 
Einsatz der MKD-Werkzeuge mehrere Minuten Nachar­
beit pro Ring ein.“ 

DURCHGÄNGIGE PROZESSKETTE
Merkle liefert die produzierten Ringe ausschließlich B2B. Zu den Kunden gehören gro­
ße Schmuckhandelsketten sowie auch kleine Einzelhändler und Manufakturen. Dazu 
hat das Team einen speziellen 3D-Ringkonfigurator. Der Kunde kann hier das Design, 
Finish und den eventuellen Steinbesatz online konfigurieren. Nach der anschließenden 
Bestellung stellt das Merkle-ERP-System automatisch das für den Ring speziell gene­
rierte CNC-Programm bereit, welches der Maschinenbediener direkt an der Maschine 
abrufen kann. Wenn ein Steinbesatz gewünscht ist, kommt der Ring anschließend auf 
eine Fräsmaschine, welche die Löcher für den gewünschten Steinbesatz fräst. Der 
Steinbesatz ist immer noch Handarbeit und geschieht bei Merkle inhouse. „Mit unserer 
Prozesskette haben wir eine Durchlaufzeit bei einem Standard-Ring von nur wenigen 
Minuten. Ein Goldschmied würde hierzu mehrere Stunden benötigen“, so Junge.  

Bei Merkle setzt man in der eigenen Fertigung auf Maschinen von Benzinger. Bei 
der GORing handelt es sich um ein Drehzentrum, welches speziell für das Drehen 
von Ringen (Trau- und Schmuckringe) entwickelt wurde. Hohe Anforderungen an 
die Oberflächengüten stehen dabei im Vordergrund. So lassen sich beispielsweise 
durch den Einsatz von Diamantwerkzeugen glänzende Oberflächen schon beim 

HORN setzt bei der Bestückung der MKD-Werkzeuge auf hoch­
reine MCC-Diamanten.

Um Oberflächengüten mit Spiegelglanz zu erzeugen, spielt die 
Qualität der Werkzeugschneidkante die entscheidende Rolle.
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Eine erfolgreiche Zusammenarbeit: HORN-Außendienstmitarbeiter Guido Dopatka, Thomas Junge und 
Aribert Schroth.

Drehen erzielen. Bei der GORing R2 werden Ringe jeweils ab 
Rohling komplett gedreht. Eine automatische Be- und Entlade­
einrichtung gepaart mit einer hohen Anzahl an einsetzbaren 
Drehwerkzeugen, einem Rundtisch (B-Achse), Frässpindeln 
und viele weitere Ausstattungsdetails machen die GORing R2 
zu einem produktiven und flexibel einsetzbaren Drehzentrum 
für Ringe. In Verbindung mit einer optionalen Y-Achse lässt sich 
der Rüstaufwand der Diamantwerkzeuge deutlich reduzieren, 
da sich die Spitzenhöhe der Werkzeuge bedienerfreundlich 
über die NC-Achse einstellen lässt. Über eigens entwickelte,  
parametrisierte CNC-Programme gepaart mit speziellen 
Bedienoberflächen lässt sich diese Maschine sehr leicht und 
intuitiv programmieren und bedienen.

ERFOLGREICHE ZUSAMMENARBEIT
Die enge Zusammenarbeit zwischen Merkle, HORN und  
Benzinger zeigt, wie moderne Technik, handwerkliche Präzi­
sion und partnerschaftliche Qualität einander ergänzen. Mit 
klaren Prozessen, präzisen Werkzeuglösungen und einem 
tiefen Verständnis für die Anforderungen des Marktes gelingt 
es dem Team, Trauringe in einer konstant hohen Güte und mit 
einer hohen Effizienz zu fertigen. So verbindet Merkle tradi­
tionelle Werte mit einer innovativen Fertigungskompetenz.

RINGMANUFAKTUR HCF MERKLE  
Die Ringmanufaktur HCF Merkle aus Hamburg steht seit 1853 für hochwertige Ringe, präzise Ferti­
gung und verlässliche Handwerkskunst. Als ältester Trauringhersteller Deutschlands verbindet 
das Unternehmen traditionelle Manufakturarbeit mit modernen Fertigungsverfahren und einem 
hohen Digitalisierungsgrad, was gleichbleibend hohe Qualität und kurze Lieferzeiten ermöglicht.
HCF Merkle fertigt sowohl im Namen seiner Kunden als auch unter eigener Marke und versteht sich 
als verlässlicher Partner für Juweliere und Goldschmiede. Merkle hält seinen Kunden den Rücken 
frei und sorgt für Effizienz, Sicherheit und termingerechte Lieferung. Ein wichtiger Baustein ist 
der hauseigene 3D-Konfigurator, der durch seine große Flexibilität, viele Gestaltungsoptionen und 
unterschiedliche Implementierungsstufen überzeugt – vom Beratungstool bis zur voll integrierten 
Shoplösung im individuellen Design des Kunden. Neben Trauringen ist HCF Merkle auch im Bereich 
der Memoire-Ringe und Verlobungsringe stark aufgestellt. Erfahrene Mitarbeiter, darunter vier fest 
angestellte Edelsteinfasser, sowie CNC-Technik, Lasergravur und digitale Prozesse ermöglichen 
individuelle Lösungen, feste Preise und eine konstant hohe Fertigungsqualität.
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