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Maschinentechnik + Verfahren

Vertikaldrehen

Modulares Konzept: Wahrend bei
Hazet die V 160G nur mit einem
Revolver/Spindel eingesetzt wird,
konnen in der Endausbaustufe bis zu
48 angetriebene Werkzeugein
Eingriff kommen, bei synchroner
Bearbeitung auf Haupt und Neben-
spindel. Bilder: Index/fertigung

Komplettbearbeitung auf einer Maschi-
ne: Die nicht einfach zu bearbeitenden
Werkstiicke aus Chrom-Vanadium-Stahl
werden gefrdst, gebohrt, gerdandelt,
beschriftet und gedreht; im Gegensatz
zur fritheren Bearbeitung ersetzt eine
Vertikaldrehmaschine nun zwei Drehau-
tomaten, eine Signier-, Bohr- und Fras-
maschine sowie manuelles Entgraten.
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Hazet: Deutlich reduzierte Durchlaufzelten

durch die V 1606 von Index

Mit der Investition in zwei Vertikaldrehmaschinen V 160G
mit Gegenspindel stellt der Handwerkzeug-Hersteller Hazet
fertigungstechnisch die Weiche fur die Zukunft: Substitution
von mehreren Drehmaschinen, Komplettbearbeitung in zwei
Aufspannungen bei flexiblen LosgréBen und eine deutliche
Reduzierung der Durchlaufzeit um bis zu 20 Prozent.
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Eigentlich ein typischer Fall, von
dem in diesem Artikel die Rede sein
wird. Da gibt es Drehmaschinen, die
seit 15, 16 Jahren rund um die Uhr
laufen; damals Hightech, heute nicht
mehr Stand der Technik. Folge: Es
muss in Neumaschinen investiert
werden, der Standort
Deutschland winkt - die Losgréfien
haben sich verdndert, es muss auf-
tragsbezogen gefertigt werden, es
muss schneller gefertigt werden, es
muss auf einer Maschine komplett
bearbeitet werden, es muss automa-

aber -

tisiert werden und und und. Roman
Kania wirkt entspannt. Der stellver-
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tretende Werkleiter von Werk II,
Heinsberg, des Handwerkzeug-Her-
stellers Hazet mit Sitz in Remscheid,
scheint mit seiner Wahl zufrieden:
»Im vorigem Jahr haben wir durch
die Investition in zwei V 160G einen
deutlichen Produktivitdtssprung ge-
macht Eine Vertikaldrehmaschine
von Index, Esslingen, ersetzt dabei
zwei Drehautomaten der Baureihe
GE 65, ebenfalls von Index, plus eine
Signierpresse. Die Drehmaschinen
standen etwa 15 Jahre bei Hazet und
liefen im Dreischichtbetrieb rund
um die Uhr. Nun kommt ein neueres,
produktiveres Fertigungsmittel. Wie

schon gesagt, eigentlich ein norma-
ler Vorgang. Eigentlich. Interessant
dabei ist der Technologiewechsel,
der mit dem Maschinenwechsel ein-
her ging: Was frither in mehreren
Auf- und Umspannungen horizontal
bearbeitet wurde, kommt nun fix
und fertig von der Vertikaldrehma-
schine — ohne Nachbearbeitung.

Im Werk II von Hazet werden
iiberwiegend Steckschliissel produ-
ziert. Ausgangsmaterial fiir die Zer-
spanung ist meist warmgeschmiede-
ter (fiir groflere Abmessungen) oder
kaltgepresster Chrom-Vanadium-
Stahl. Die Festigkeit liegt bei etwa
500 N/mm?2. Die Werkstiicke miissen
nach dem Umformvorgang gefrést,
gedreht, gebohrt, gerdndelt und be-
schriftet werden. Tiickisch bei der
Zerspanung sind die anfallenden
Wirrspéne, die sich bei ungiinstigem
Spénefall durchaus als Werkzeug-
killer entpuppen koénnen. Auch des-
halb wollte Hazet in eine vertikale
Spindelldsung investieren, wie Ro-



man Kania bestétigt: ,Durch den
giinstigen Spénefall konnen wir auf
der vertikalen Spindel problemlos
rdandeln und beschriften.” Dafiir wie-
derum braucht es eine sehr stabile
Spindellagerung, da gerade beim Be-
schriften die Druckkréfte auf die
Spindel nicht unerheblich sind.

Die Steifigkeit der Spindel kommt
noch bei einer anderen Bearbeitung
zur Geltung: Um die Hauptzeit zu re-
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Knapp eine Minute vom Rohling zum ferti-

gen Teil: Die Durchlaufzeit bei der Steck-
schliisselbearbeitung reduzierte sich teil-
weise deutlich um bis zu 20 Prozent.
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duzieren, dreht man mit 4,5 mm
Spantiefe ins volle Material ein
Schrupp-Schlicht-Drehen, da das
Werkstiick in einem Hub fertig bear-
beitet wird. Auch das Mehrkant-
schlagen von AufSensechskant-Kon-
turen - bei Hazet zwar noch nicht
praktiziert, aber durchaus ins Auge
gefasst — lésst sich laut Stefan Dre-
her, Verkauf Technik bei Index, auf-
grund der steifen Spindel und der

Maschinenkinematik problemlos
realisieren.

Die V160 G bietet fiir Hazet noch
weitere Vorteile: Die schnelle Pick-
Up-Spindel mit ihrem Linearmotor
in X-Achse ldsst eine Nebenzeit-
reduzierende Beladung und Uberga-
be an die Gegenspindel zu. Die
Werkstiicke werden iibrigens {iiber
ein Band an die Maschine gefiihrt,
das manuell beladen wird; die [El

Drehbearbeitung komplett auf einer Maschine
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Mit dem Kauf von zwei Vertikaldreh-
maschinen V160 G von Index inve-
Stierten die Hazet-Werke in die Zu-
kunft: Die Maschinen laufen drei-
Schichtig mannarm im halbautoma-
tischen Betrieb (das Zufiihrband
wird von Hand beladen) und bear-
beiten die Werkstiicke komplett in
zwei Aufspannungen. Vorteil der
vertikalen Losung: Der freie Spdne-
fall erméglicht eine prozesssichere

Bearbeitung auch von tiickischem
Chrom-Vanadium-Stahl.
Kontakte:

* Hazet-Werk, D-52525
Heinsberg; Roman Kania,
Tel.: 02452/108-133, E-Mail:
roman.kania@hazet.de

* Index-Werke GmbH & Co.KG,
D-73730 Esslingen; Michael
Czudaj, Tel.: 0711/3191-638,
E-Mail: info@index-werke.de
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Roman Kania, Hazet, (zweiter von rechts) mit Schichtleiter Ilias Nikolareas (links)
und Fertigungsleiter Gerd Fuhrmann (zweiter von links) sowie den Index-Mitarbeitern

Dieter Porsch (hinten) und Stefan Dreher (rechts): ,,Wir waren immer schon bemiiht,
moglichst schnell hochwertige Qualitdt zu wettbewerbsfdhigen Kosten zu liefern. Mit
der V160 G kénnen wir jetzt noch einen Schritt weiter gehen und alle Bearbeitungs-

schritte in eine Maschine legen.“

Pick-Up-Spindel holt sich ihr Werk-
stiick selbst ab. Eine Losung, die ne-
ben dem mannarmen Arbeiten auch
eine hohe Flexibilitdt beim Umriis-
ten zuldsst, da bei einem neuen
Werkstiicktyp nur die Spannzange
in der Spindel und das CNC-Pro-
gramm gedndert werden miissen.

Auch die kreuzweise Anordnung
von Haupt- zu Gegenspindel hat bei
Hazet iiberzeugt, wie Gerd Fuhr-
mann, Leiter Mechanische Ferti-
gung, versichert: ,Im Gegensatz zu
linearen Losungen, wo Haupt- und
Gegenspindel auf einer Achse liegen,
lassen sich bei dieser Anordnung die
Werkstiicke absolut zentrisch und
damit sehr genau abgreifen.”

Einen weiteren Vorteil dieser
konstruktiven Maschinenauslegung
sieht Stefan Dreher beim exzentri-
schen Bearbeiten von Werkstiicken:
s,Das kreuzweise Verfahren von
Haupt- und Gegenspindel ermég-
licht den Einsatz eines feststehen-
den Exzenterfutters. Im Vergleich zu

einer Gegenspindelmaschine, bei der
keine der Spindeln iiber eine X-Ach-
se verfiigt und somit mit einem ver-
stellbaren Exzenterfutter gearbeitet
werden muf3, ist dies sicherlich die
preiswertere Alternative.

Geschickt 16ste man bei Index
auch die Bohrbearbeitung, die ferti-
gungstechnisch eigentlich ungiins-
tig auf der aufrecht stehenden Ge-
genspindel durchgefiihrt wird: Die
Werkzeuginnenspiilung driickt die
Spéne durch ein frei gemachtes Fut-
ter - eine Sonderanfertigung von
Hainbuch speziell fiir Hazet - auf die
Spindel, wo sie die Fliehkraft nach
auflen schleudert.

Generell sieht Uwe Siither, AufSen-
dienstmitarbeiter bei Index, im Be-
reich der vertikalen Drehmaschinen
einen erhdhten Beratungs- und En-
gineeringaufwand: ,Auf diesen Be-
reich entfallen immer mehr Anfor-
derungen, die vom Standard abwei-
chen. Und die wirtschaftliche Um-
setzung dieser Anforderungen

&> Das Anwender-Urteil

Der Anwender:

Hazet-Werk I, Heinsberg

Die Maschine:

Vertikaldrehmaschinen V 160G von »
Index, Esslingen

@ Vorteile .

e Komplettbearbeitung auf einer
Maschine, damit Reduzierung
der Durchlaufzeiten um bis zu 20
Prozent .

« hochgenaue Ubergabe von
Haupt- zu Nebenspindel, da
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kreuzweises Verfahren (wird
liber CNC-Steuerung program-
miert)

steife Hauptspindel (Pridgen und
Mehrkantschlagen sind méglich)
einfache Automatisierung
Schnelles Umriisten von Teilefa-
milien

Software fiir Werkzeugiiberwa-
chungssysteme scheint ein we-
nig liberteuert

Fiir Hazet ist wichtig, dass Maf3genauig-
keit (liegt bei etwa 0,01 mm) und Ober-
flachenqualitat reproduzierbar inner-
halb eines Auftrags erreicht wird.

macht eigentlich unsere Starke aus.
Eine Bemerkung, die Roman Kania
durchaus bestédtigen kann, denn
man hat sich bei Hazet natiirlich
auch den Wettbewerb von Index an-
gesehen: ,Da gab es Maschinen, die
waren technologisch durchaus ver-
gleichbar. Aber nur Index war in der
Lage, das maschinentechnische
Konzept so umzusetzen, wie wir es
wollten. Auf die Antworten einiger
weiterer angefragten Wettbewerber
wartet er iibrigens noch heute.  pi

Hazet-Werk
Der Name Hazet hat bei ,,Profi-
Schraubern®“ wie , Freizeit-

Bastlern“ einen gleich guten
Klang: Uber 5000 Produkte,
darunter Steck-, Gabel- und
Ringschliissel sowie andere
professionelle Handwerkzeu-
ge, werden in Remscheid und
Heinsberg gefertigt, bei jeweils
sehr hoher Fertigungstiefe von
bis zu 80 Prozent. Neben der
Zerspanung gehdren vor allem
Umformprozesse zu den Kern-
kompetenzen von Hazet. So
war man nach eigenen Anga-
ben eines der ersten Unterneh-
men, das Chrom-Vanadium-
Stdhle serienmdpig kalt umge-
formt hat. Hazet beschdftigt an
den Standorten Remscheid
und Heinsberg rund 550 Mitar-
beiter und erwirtschaftete im
vorigen Jahr einen Umsatz von
etwa 50 Mio. Euro. Die Produk-
te werden in (iber 100 Ldnder
exportiert.



