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Horn Technologietage 2017

Technologiegetrieben ins nachste Wachstumsjahr

Horn ist weit mehr als das breite Sortiment an Standard-Schneidplatten und Sonderwerk-

zeugen. Mehr als Stechen, Drehen oder Frasen. Horn ist ... gelebtes Zerspanungs-Know-how.

s ist gerade einmal ein halbes Jahr

her, da lud Lothar Horn, Geschifts-
fihrer der Paul Horn GmbH, anlésslich
seines 60. Geburtstags zur Einweihungs-
feier des Werks II ein. Mit 70 Millionen
Euro Investitionssumme waren die Rah-
menbedingungen fiir eine weitere Ver-
doppelung der Produktionskapazitiaten
am Stammsitz in Tlbingen geschaffen
worden — nach den Jahren 1991, 1999
und 2007 in einem wundersamen 8-Jah-
res-Rhythmus bereits zum vierten Mal.
WB berichtete in der Januar-Ausgabe.

Was damals noch im Umbruch begrif-
fen war, konnte anlisslich der sechsten
Horn Technologietage vom 10. bis 12. Mai
bereits im laufenden Betrieb von den tiber
3000 Besuchern — neuer Rekord — begut-
achtet werden: Tragerwerkzeugfertigung,
Beschichtung und Logistik sind auf 12000
der zusitzlich geschaffenen 20 000 m? im
Werk II beheimatet, rund 300 m von
Werk I entfernt. Damit nicht genug. Eine
Verdoppelung der Biiroflachen fiir die
Verwaltung, ein neues Betriebsrestaurant
sowie sukzessive Sanierungen von Be-
standsgebauden — »das Unternehmen hat
sich komplett verandert«, bringt Lothar
Horn die MaBnahmen auf den Punkt, die
das nachhaltige Wachstum sichern sollen.
Dazu gehort auch die Bestellung weiterer
50 Schleifmaschinen fiir die Schneidplat-
tenbearbeitung alleine in Tiibingen; Ex-
pansionsmafinahmen in den weiteren
Produktionswerken in USA, China, Italien
und Tschechien sind in der Diskussion.

Zeigen, was man kann

Knapp 170 von 275 Millionen Euro Grup-
penumsatz wurden 2016 am Stammsitz
Tiibingen von gut 900 der in Summe
1400 Mitarbeiter erwirtschaftet. Fir 2017
erwartet Horn erneut einen hohen einstel-
ligen oder niedrig zweistelligen Zuwachs —
erneut deutlich iber dem Branchendurch-
schnitt. Die Basis dieses anhaltenden Er-
folgs offenbarte sich dem aufmerksamen
Besucher auch bei den Technologietagen:
enorme Agilitat, gepaart mit der Bereit-

schaft zum permanenten Wandel hin zu
noch besseren, innovativen Prozessen und
Produkten; Offenheit und Fairness gegen-
liber Kunden und Geschéftspartnern; ein
wohl einzigartiger Maschinenpark, der
weitgehend aus Horn-spezifisch umge-
bauten Standardmaschinen besteht, was
wiederum das Fertigungs-Know-how si-
chert; sowie eine gewisse Technikverliebt-
heit, wie Lothar Horn gerne eingesteht:
»Wer nicht bereit ist, in neue Technologien
zu investieren, auch wenn sich der Nutzen
nicht auf den ersten Blick offenbart, wird
irgendwann den Anschluss verlieren und
Chancen versaumen. Wir sind beispiels-
weise mit einer Lasertec 30 SLM von
DMG Mori in die additive Fertigung ein-
gestiegen. Wir sprechen noch nicht von
einsatzfertigen Werkzeugen, sehen aber
Potenziale bei der Fertigung filigraner
Werkzeughalter. Oder nehmen Sie den
teuren, aber nach aktuellem Stand weitge-
hend unvermeidbaren Arbeitsgang Schlei-

fen: Wir versuchen, thn méglichst einzu-
sparen, und prasentieren auf den Techno-
logietagen dazu eine Hartmetall-Schneid-
platte mit sinterroher Prézisionsschnitt-
stelle. Generell gehen wir den Schritt hin
zur hoheren Prozessintegration, etwa in
puncto Messen und Priifen, und verfolgen
konsequent den Weg der Automation.
Uber 95 Prozent der Abliufe rund um die
Schneidplattenherstellung laufen automa-
tisiert ab, was bei neun Millionen Schneid-
platten pro Jahr ein essenzieller Wert ist.«

Produktspektrum wird immer breiter,
allen voran beim Frasen

Das Kerngeschift liegt nach wie vor in
den Wurzeln des Unternehmens — beim
Drehen sowie bei der »Konigsdisziplin«
Stechen. Mit einem heutigen Umsatzan-
teil von einem Drittel hat sich jedoch das
Frisen, das Horn bereits seit Mitte der
1980er-Jahre in Form von Nut- und Zir-
kularfrasern bedient hat, in den letzten

( @HORNI!!D

HORN Technologietage 2017

Pressekonferenz

1 Erfolg hat Namen [von links): Andreas Vollmer, Verkaufsleiter und Mitglied der

Geschaftsleitung, Lothar Horn, Firmeninhaber und Geschaftsfiihrer, sowie Markus Horn,

Nachfolgegeneration der Eigentiimerfamilie und aktuell IT-Verantwortlicher (© Hanser)
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2 Horn-Werkzeuge involviert: Neben Traumautos aus dem Porsche-Museum erregte auf den

Horn Technologietagen das weltweit erste 9-Gang-Automatikgetriebe fiir Premiumfahrzeuge

Aufsehen (© Hanser)

Jahren als besonders potenzialtrachtig
erwiesen.

Ebenfalls steigend ist die Tendenz zu
applikationsspezifischen Sonderwerkzeu-
gen, die heute bereits 50 Prozent des Um-
satzes ausmachen. Lothar Horn: »Die
Produktivitét riickt immer mehr in den
Fokus unserer Kunden. Die stiickkosten-
bezogene Wettbewerbsfahigkeit ist im Vo-
lumengeschéft mit gezielt auf die Anwen-
dung hin optimierten Werkzeugen nun
mal hoher als mit Standardwerkzeugen.
Fir den Erfolg im Sondersegment ist ne-
ben dem anwendungs- und fertigungs-
technischen Know-how auch eine mog-
lichst kurze Lieferzeit ausschlaggebend.
Wir haben heute 25000 Standardartikel
auf Lager und kdénnen auf 120 000 Son-
derwerkzeuglosungen verweisen. Das
neue Werk II mit dem Logistikzentrum
und der nochmals erweiterten Beschich-
tungskompetenz war wichtig, um kiinftig
noch flexibler auf die Sonderwiinsche
unserer Kunden eingehen zu kdnnen. «

Anwendungsbezogene Veranstaltung
mit praktischen Vorfiihrungen

Generell standen die Applikationen und
nicht die Produkte im Fokus der sechsten
Technologietage. Sehen, wo die mit Horn-
Werkzeugen gefertigten Bauteile und Kom-
ponenten am Ende landen, lautete das
Motto, weshalb die Ausstellung gepragt
war von beeindruckenden Endprodukten,
unter anderem aus der Automobilwelt
oder der Luft- und Raumfahrt. Neben
dem Rundgang durch die beiden Werke
gab es acht Fachvortrdge zu wichtigen
Trendthemen, die sdmtlich mit prakti-
schen Vorfithrungen begleitet wurden.
Neben den bereits erwdhnten HM-
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Schneidplatten mit sinterroher Prazisions-

schnittstelle waren es folgende Themen:

® Titanbearbeitung mittels Hochleistungs-
fraser: Horn hat fiir die schwer zerspan-
baren Titanwerkstoffe in der Luft- und
Raumfahrt und der Medizintechnik eine
neue Linie von VHM-Frasern mit 2 bis
20 mm Durchmesser als Vier- und Fiinf-
schneider in den Ausfithrungen 2 x D
und 3 x D entwickelt. Das Zeitspanvolu-
men habe sich gegeniiber den Vorgén-
gern verdoppelt. Bei groBen Titan-Struk-
turteilen eigneten sich auch die Hochvor-
schubfréser des Systems DAH 25, 37 und
62, wahrend bei der drehenden Bearbei-
tung von Titan die fir rostfreie Werkstof-
fe entwickelten Werkzeuge der Sorten
EG3 oder HP6 empfohlen werden.

® Turbo- und Drehwirbeln: Seit 1942
wird das herkémmliche Gewindewir-
bel-Verfahren nahezu unverandert ein-
gesetzt. Horn zeigte zwei neue Prozesse
mit signifikanter Leistungssteigerung.

® Verzahnungsfrasen mit neuem Frassys-
tem bis Modul 30: Zur Herstellung von
Zyklo-Palloid-Verzahnungen nach Klin-
gelnberg empfiehlt Horn das Fras-
system M279. Die Schnittaufteilung
des zwolfschneidigen Werkzeugs (vier
stirnseitige Wendeschneidplatten des
Typs S279 mit Eckenradius 2 mm und
acht tangentiale Schneidplatten des
Typs 409) ermoglicht eine konvexe und
konkave Zerspanung von Zahnflanken
im 5-Achs-Simultanbetrieb. Horn stellt
20 Prozent Zeitersparnis in Aussicht.

® Trends beim Ein- und Abstechen: In
der Konigsdisziplin, so Lothar Horn,
drehe sich alles um Spanfluss, Spanfor-
mung, Spankontrolle, IKZ und Span-
verjlingung. Unermiidliche Werkstoff-
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wissenschaftler sorgten fiir permanen-
ten Entwicklungsbedarf beziiglich Mi-
krogeometrie und Beschichtungen, wie
etwa im Fall bleifreien Messings. Horn
prasentierte neue Losungen.

m Mikrozerspanen auf Drehmaschinen:
Im Fokus standen die Herausforderun-
gen hoher Prézision, scharfer und aus-
bruchsfreier Schneiden bei Bohrwerk-
zeugen kleiner 0,2 mm Durchmesser
und Stechwerkzeugen kleiner 0,5 mm
Breite.

m Leistungsfihige Frassysteme: Auch
hier dreht sich alles um die Produkti-
vitdt. HPC und Zeitspanvolumen sind
die Schlagworte. Diese stehen und fal-
len mit der Summe der geometrischen
Eigenschaften der Werkzeuge.

L

3 Horn-Kerngeschaft: Werkzeuge fiirs
Drehen und Stechen sind unverandert die
Hauptumsatztrager; Fraswerkzeuge sind
jedoch spiirbar auf dem Vormarsch und
bergen grofle Potenziale (© Hanser)

® Beschichtungen: Horn hat fiir CVD so-
wie fiir PVD (ARC und Sputter) samtli-
che Verfahren an der Hand. Damit las-
sen sich applikationsspezifisch optimale
Losungen finden, egal ob Mono-, Multi-
layer oder Gradientenschichten.

In zwei Jahren findet das siebte

Open House statt

Das Fazit von Lothar Horn: »Die Tech-
nologietage 2017 waren die erfolgreichs-
ten berhaupt. 40 mitausstellende Part-
nerunternehmen haben zu einem breiten
Technologiespektrum beigetragen. Die
Riickmeldungen unserer Kunden, Part-
ner und Vertretungen tbertrafen alle Er-
wartungen. Deshalb kénnen wir heute
schon sagen: Die Horn Technologietage
finden auch 2019 wieder statt.« da =
www.phorn.de
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