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REPORTAGE KOHLER PRAZISIONSTECHNIK

Die Bessermacher

FEHLMANN

L

Seit der Unte
Fehlmann-M

Weil ihm niemand Teile in der gewilnschten Qualitat liefern konnte,
beschloss Bernd Kohler 1999, sie selber besser zu machen. Er
kaufte eine 3-Achs-Maschine von Fehlmann mit HEIDENHAIN-
Steuerung TNC 426. Eine mutige und kluge Entscheidung.

Anspruchsvoll zu sein kann den
Ausgangspunkt fiir erfolgreiches
Unternehmertum bilden. Weil
Kohler Préazisionstechnik kon-
sequent maximale Qualitdt und
Flexibilitdt anstrebt, wachst das
Unternehmen in Ehrenfrieders-
dorf kontinuierlich. Dafiir miissen
die Sachsen nicht einmal Wer-
bung machen. Ihr guter Ruf eilt
ihnen voraus und beschert volle
Auftragsblicher.

Bei der Anreise an einem Januarabend
prasentiert sich das Erzgebirge dem
Klartext-Team von seiner romantischen
Seite. Aus den Fenstern der Hauser
leuchten Schwibbdégen in die Dunkelheit
hinaus, die Hotelrezeption begrif3t das
Klartext-Team mit regionaler Schnitz-
und Drechselkunst: Nussknacker, Rau-
chermannchen und eine Weihnachtspy-
ramide zieren den Eingangsbereich.

Der Kontrast dazu kénnte am nachsten
Morgen groRer nicht sein. Im Emp-
fangsbereich von Koéhler Prazisions-
technik geht es rein optisch sehr sach-
lich-technisch zu: Zwei Rennmotorra-

der aus vergangenen Tagen lassen die
Urspringe des Unternehmens und die
Leidenschaft des Firmengrinders erah-
nen. Daneben strahlen den Besucher
aus einer randvoll bestlckten Vitrine die
metallisch glanzenden Musterteile aus
der Fertigung an. Uberaus herzlich ist
dann die Begrifiung durch Firmengrin-
der und Senior-Chef Bernd Koéhler und
seinen Sohn Jorg, der sich um die fer-
tigungstechnischen Belange im Betrieb
kiimmert und damit flr die nachsten
Stunden unser Hauptansprechpartner
sein wird.




>rnehmensgriindung das Dreamteam bei Kéhler:
aschinen mit HEIDENHAIN-Steuerung.

Eine mutige Entscheidung

Um den Erfolg von Kéhler Prazisions-
technik zu verstehen, ist ein kleiner und
ziemlich spannender Ausflug in die Le-
bensgeschichte von Senior Bernd Koh-
ler aufschlussreich. Er arbeitete namlich
bei den Motorradwerken Zschopau in
der Versuchsabteilung an der Entwick-
lung neuer Motorrader mit. Dabei wuss-
te er ganz genau, worauf es ankam: Er
war namlich erfolgreicher Motorrad-
rennsportler und gewann unter anderem
1979 die DDR-Motorradmeisterschaft
der 125-ccm-Klasse auf einer MZ-RE.

1993 grlindete er dann das Unterneh-
men Zweiradtechnik Kéhler und begann
mit der Entwicklung und dem Prototy-
penbau von Motorradern fir namhafte
deutsche Motorradhersteller. Bei seiner
Entwicklungstatigkeit haderte Bernd
Kohler immer wieder mit der Qualitat
der zugelieferten Bauteile flr die Proto-
typen: , Die Teile waren mir nicht immer
gut und genau genug, haufig mussten
sie nachgearbeitet oder sogar neu be-
stellt werden”, erinnert sich der agile
Firmengrinder. Statt immer wieder zu
reklamieren und bessere Lieferanten zu

Ein Mitarbeiter betreut den kompletten Prozess von der
! Programmerstellung bis zum Einfahren der Maschine.

suchen, traf er eine mutige Entschei-
dung: selber besser machen.

So kaufte er 1999 eine 3-Achs-Maschine
von Fehlmann mit einer TNC 426-Steue-
rung und nahm mit seinen beiden Séh-
nen — der zweite Sohn Jens Kdhler ist
als Kaufmann im Unternehmen téatig
— in einem Anbau seines Wohnhauses
die Fertigung von Teilen auf. ,Die ers-
te Maschine hatte noch keinen Werk-
zeugwechsler, jedes Werkstick muss-
ten wir von Hand aufspannen und die
3-Achs-Bearbeitung erlaubte nur relativ
einfache Bauteile”, schildert Bernd Koh-
ler die Anfdnge des Unternehmens.

Mit Weitblick die
Zukunft gestaltet

Wenn Sohn Joérg die heutige Fertigung
beschreibt, ist sofort klar, welch gewal-
tigen Wandel Koéhler Préazisionstech-
nik seit seiner Grindung vollzogen hat
— und welchen Weitblick die drei Ge-
schaftsfihrer hatten und immer noch
haben, um das Familienunternehmen fit
flr die Zukunft zu halten: ,Wir setzen
heute auf maximale Automatisierung

und Flexibilitat. Geblieben sind lber die
Jahre unser Anspruch, maglichst flexi-
bel Teile zu fertigen, die keine Winsche
bei der Genauigkeit und Qualitat offen
lassen, sowie der Maschinenhersteller
Fehlmann und die TNC-Steuerungen
von HEIDENHAIN."

Wie konsequent die Kohlers ihr Unter-
nehmen in den vergangenen Jahren
weiterentwickelt haben, erkennt der
Besucher auf den ersten Blick, wenn
er durch die schwere Stahltir vom
Empfangsbereich in die blitzsaubere
Vorzeigefertigung tritt. Immer paar-
weise aufgestellt, verrichten hier Fehl-
mann-Maschinen ihre Arbeit. Zwischen
den Maschinenpéarchen stehen immer
Palettensysteme und ein Greifarm fir
die hochautomatisierte Bestlickung der
Maschinen. Direkt angegliedert an die
Fertigung ist das Konstruktionsbdro, in
dem die NC-Programme erstellt, simu-
liert und ausgespielt werden.

. Wir bekommen von unseren Kunden in
der Regel 3D-Modelle mit allen notwen-
digen Daten. Mit Edgecam generieren
wir daraus die NC-Programme. Dazu
gehort auf jeden Fall eine komplette Si-
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Firmengriinder Bernd Kéhler und Sohn Jérg
standen dem Klartext-Team Rede und Antwort.

mulation der Bearbeitung samt Maschi-
nenkonfiguration. Deshalb haben wir
auch flr jede Maschinen einen eigenen
Postprozessor”, fasst Jorg Kdéhler die
NC-Programmierung grob zusammen.
~Wenn wir mit unserem Programm an
die Maschine gehen, sollte alles perfekt
vorbereitet sein, damit wir hier ohne
Verzdgerungen produktiv sind.”

Fachkrafte mit Know-how
fur den ganzen Prozess

Im ldealfall betreut eine Fachkraft den
ganzen Prozess von der Konstruktion
bis hin zum Einrichten und Einfahren
der Maschine: ,Ein vollverantwortli-
cher Mitarbeiter weill beim Einrichten
und Einfahren, warum er bestimmte
Dinge so programmiert und vorgese-
hen hat, wie sie sind. Da gibt es keine
Verzogerungen und Ruckfragen, weil
eine zweite Kraft sich erst in alles neu
hineindenken muss”, bringt Jorg Kdhler
die Vorteile dieser Arbeitsweise auf den
Punkt. , Deshalb sind flr uns qualifizier-
te Fachkrafte zum Programmieren und
Einrichten auch absolut unerlasslich.
Und sie finden bei uns einen entspre-

chend abwechslungsreichen Job mit
standigen Wechseln zwischen Job und
Maschine.”

Abwechslungsreich ist auch das Pro-
duktportfolio, das die Hallen von Koéhler
Prazisionstechnik Tag fir Tag verlasst.
Die Frasmaschinen fertigen Teile far
Kunden aus der Mikroelektronik, der
Fahrzeugindustrie, dem Maschinenbau,
der Medizintechnik sowie der Fein-
mechanik und Optik — allesamt hoch
anspruchsvoll, was Qualitat, Genauig-
keit und Oberflachen angeht. Was die
Kunden wilinschen und Koéhler Préazisi-
onstechnik liefert, fasst Jorg Kéhler so
zusammen: ,Wir bearbeiten von Kunst-
stoff bis Edelstahl alle Werkstoffe auer
Grauguss. Wir stellen einfache Teile
mit 5 Minuten Laufzeit ebenso her wie
komplexe Werkstlcke, die eine Stunde
und mehr auf der Maschine sind. Und
wir produzieren von LosgroRe 1 an auf-
waérts bis hin zu groRen Serien — drin-
gend bendtigte Ersatzteile auch schon
mal Uber Nacht. Flexibilitdt ist neben
der Qualitdt und Genauigkeit einer der
Grundpfeiler unseres Erfolgs.”

-
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Automatisierung
fordert Flexibilitat

Dringend bendtigte Ersatzteile Uber
Nacht — in einer dermafRen hochauto-
matisierten Fertigung? Da missen wir
nachhaken! Denn landldufig stehen ein
hoher Automatisierungsgrad und kurz-
fristige Fertigungsplanung durchaus im
Ruf, sich eher zu widersprechen als zu
beférdern. Darlber kann Jorg Kohler
nur lachen: ,,An jedem Maschinenpaar
stehen uns in den angegliederten Palet-
tensystemen bis zu 135 Platze fur Pa-
letten mit einer GroRe bis 320 mm mal
320 mm zur Verfigung. Was wir dort
aufspannen, ist doch vdllig egal, solan-
ge das passende NC-Programm und die
erforderlichen Werkzeuge an einer der
beiden Maschinen bzw. auf den Steue-
rungen zur Verfligung stehen. Dadurch
konnen wir jederzeit auch Auftrége da-
zwischen schieben — erst Recht Teile,
die wir schon einmal gefertigt haben
und zu denen uns somit schon alle Da-
ten und Informationen vorliegen. Die
Spatschicht richtet auf einer der Maschi-
nen die entsprechenden Teile ein, in der



Standardkonstellation: Zwei Maschinen mit einem Palettensystem
ermdglichen mannlose Schichten (iber Nacht und am Wochenende.

Nachtschicht lauft die Fertigung und die
Frihschicht macht alles auslieferungs-
fertig. Unser Kunde freut sich Uber eine
Ersatzteillieferung binnen 24 Stunden.”

Die Verknipfung von Automatisierung
und Flexibilitat scheint Gberhaupt eines
der Erfolgsgeheimnisse bei Koéhler Pra-
zisionstechnik zu sein. ,Wir haben uns
bewusst flr die Konstellation von zwei
Maschinen mit einem Palettensystem
und  Greifarmbestlickung  entschie-
den. Sollte es einmal zu Problemen
bei der Bestlickung kommen, stehen
so maximal zwei Maschinen. Eine ver-
kettete Fertigung mit einem Roboter
zur Bestlckung mehrere Maschinen
stlinde dann komplett”, begrindet
Jorg Kohler die Entscheidung fir die-
se Maschinenanordnung. ,Damit wir
immer flexible Ausweichmaoglichkeiten
haben, achten wir auch darauf, dass
die Programme fir die 5-Achs-Maschi-
nen alle gleich aufgebaut sind und auf
demselben Unterprogramm basieren.
Dank der PLANE SPATIAL-Funktion
der HEIDENHAIN-Steuerungen und
HEIDENHAIN-Tastsystemen in den Ma-
schinen kdnnen wir so jedes Teil auf je-
der beliebigen Maschine laufen lassen.

Fir die richtige Position und Lage sor-
gen die HEIDENHAIN-Steuerung und
die Tastsysteme absolut zuverlassig.”

Tasten fur ungestorte
Ablaufe

Die HEIDENHAIN-Tastsysteme fiur die
Werkstlck- und  Werkzeugvermes-
sung samt der zugehorigen Zyklen der
TNC-Steuerung nutzt Kéhler Prazisions-
technik ohnehin sehr intensiv, z. B. um
die Lage und Position der Teile fir die
Rlckseitenbearbeitung zu ermitteln.
Oder zur Werkzeugbruch-Kontrolle in
der Maschine. Vor langeren Bearbei-
tungsschritten werden die einzuset-
zenden Werkzeuge zu 100 Prozent auf
Verschleils und moglicherweise bevor-
stehenden Werkzeugbruch geprift und
notigenfalls ausgetauscht, damit es
nicht wahrend der laufenden Fertigung
zu Stoérungen kommt. Bei kleineren Tei-
len erfolgt die Werkzeugprifung in fest-
gelegten Intervallen.

yyDank der PLANE
SPATIAL-Funktion

der HEIDENHAIN-
Steuerungen und

— Tastsystemen in den
Maschinen konnen wir
so jedes Tell auf jeder
beliebigen Maschine
laufen lassen. ¢

Jorg Kohler, Gesellschafter
Prazisionstechnik Kéhler GbR

Ubrigens zeigt sich auch beim Thema
Werkzeugverschleify die intelligente
Verknipfung von Automatisierung und
Flexibilitat bei Kéhler Prazisionstechnik.
.Sollte eine Teileserie wegen fehlender
Werkzeuge im Werkzeugwechsler nicht
weiterbearbeitet werden kénnen, fihrt
das bei uns nicht zum Stopp an der Ma-
schine. Die Anlage wechselt ganz ein-
fach zu einem anderen Bauteil, flir das
die benotigten Werkzeuge noch vorhan-
den sind”, erklart J6rg Kéhler, warum er
und seine Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter ganz beruhigt nach Hause gehen,
wenn die mannlosen Nacht- und Wo-
chenendschichten anstehen. , In der Fir-
ma ist dann niemand. Es gibt nur einen
Bereitschaftsdienst, der eine SMS oder
E-Mail auf sein Mobiltelefon bekommt
und am Wochenende zweimal die Ma-
schinen mit Rohteilen bestickt.” Und
Senior Bernd Koéhler erganzt: ,Nachts
und am Wochenende sollen die Maschi-
nen arbeiten. Die brauchen keine Pau-
se. Aber unsere Mitarbeiter sollen sich
dann erholen. Anspruchsvolle Arbeiten
kénnen Menschen nur erledigen, wenn
sie ausgeruht und motiviert sind.”
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