DAS RUND-UM-DIE-UHR-KONZEPT

Bearbeitungszentren: ,Maschinen miissen laufen.“ Mit diesem Credo halt Walter Kreidler
sein Unternehmen in der Erfolgsspur, auch in der Krise. Gearbeitet wird im Dreischicht-
betrieb, zwei Bediener kiimmern sich um sechs Maschinen. Prozesssicherheit wird groB3
geschrieben; auch deshalb setzt Kreidler beim Frasen voll auf Heller.

as Unternehmen Kreidler zdhli
D mit 19 Mitarbeitern zu den klei-

nen bis mittleren Lohnferti-
gungsbetrieben. Auf Grund der Auslas-
tung, dem Kundenkreis und dem Ma-
schinenpark ging selbst die jiingste
Wirtschaftskrise spurlos an dem CNC-

Fertigungsbetrieb voriiber. In Horb lau-
fen die Maschinen sieben Tage die Wo-
che, 24 Stunden am Tag.

Mittlerweile laufen im Frasbereich
zwanzig Maschinen von Heller. Ein
neues Horizontalbearbeitungszentrum
H 4000 kam letztes Jahr, eins vor sechs
Wochen. Da kam ihm natiirlich entge-
gen, dass er seit Jahren mit mehreren
Bearbeitungszentren Heller MC 16 und
der MCi 25 arbeitet und die Paletten zur
H-Baureihe kompatibel sind. So liefen
einerseits die Prozesse ohne Engpasse
weiter und die Fertigung kann — je nach
Auslastung — aul unterschiedliche Ma-
schinen verlagert werden. Begeistert
hatte ihn aber von Beginn an das Zer-
spanvolumen und die Dynamik der
Maschine. Von der Qualitét ist er ohne-
hin tiberzeugt: ,Die Qualitdt und Zu-
verldssigkeit tiber die Jahre rechtlertigt
auch, dass Maschinen von Heller viel-

Priizise Dauerlaufer: Bei dem Gehause fiir das 8-Gang-
getriebe liegen die Toleranzen innerhalb von wenigen
Hundertstel mm; aufgrund der hohen Prazision der

H 4000, aber auch durch die Erfahrung der Mitarbeiter
ist das bei Kreidler kein Problem. Bilder: Heller

leicht etwas kostenintensiver sind. Das
heilt, fiir uns rechnet sich Heller alle-
mal.”

Wenn man in Horb von Prdzision
spricht, ist das sicher nicht {ibertrieben.
So sind die Zerspanungsspezialisten im-
mer mit dabei, wenn es um hochkom-
plexe Bauteile aus dem Maschinenbau,
der Zulieferer- und Automobilindustrie
geht. Derzeit werden Gehduse fiir 8-
und 9-Gang-Getricbe gefertigt. Toleran-
zen von 0,02 mm oder Passungen im
pm-Bereich sind da an der Tagesord-
nung. Besonders interessant ist in die-
sem Zusammenhang, dass die Fertigung
in Horb nicht klimatisiert ist und die

Auf einen Blick

CNC-Fertigungsbetrieb Kreidler

Das Unternehmen wurde 1977 gegriindet und be-
gann zundchst ausschlieBlich mit der Drehbear-
beitung. Sieben Jahr spater stieg man ins Frasen
ein. Heute beschéftigen sich 19 Facharbeiter mit
der Fertigung komplexer Bauteile in nahezu allen
LosgroBen fiir die Automobil- und Zulieferindust-
rie sowie den Maschinenbau.




komplette Bearbeitung — soweit mag-
lich — auf einer Maschine durchgefiihr
wird. Es wird also auf einer Maschine
geschruppt und geschlichtet.

Mit Schruppen meint Kreidler, es
Jknallen” lassen. Die mogliche Dreh-
zahl von 10 000 min™' und ein Drehmo-
ment von 242 Nm nutzt er bei einem
Bauteil, um Vorschubgeschwindigkei-
ten von 780 mm/min und 3 mm Span-
tiefe zu fahren. Im Anschluss wird die
Passung H6 auf der gleichen Maschine
hergestellt. Auch Drehoperationen wer-
den soweit wie moglich auf den H 4000
durchgefiihrt, denn ein Freund von
Mehrfachspannungen ist er nicht.

Dass diese Prdzision ohne Klimatisie-
rung moglich ist, fiihrt Kreidler auf die
Maschinen und die Erfahrung der Mit-
arbeiter zuriick. Die H 4000 erreicht die
hohe Genauigkeit unter anderem durch
die doppelt angetriebene Z-Achse, den
dynamisch steifen, kurzen Gesamtauf-
bau der Arbeitseinheit und den wasser-
gekiihlien Spindelhals. Die Maschinen
sind immer auf Betriebstemperatur,
denn Kreidler vertritt die Meinung, dass
der permanente Betrieb zu der Zuver-
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Lohnfertiger

lassigkeit fiihrt. Zumindest gilt das fir
Maschinen von Heller. Die Leistungsda-
ten der Maschinen, deren Zuverldssig-
keit oder auch die straffe Organisation
bei Kreidler sind aber nur ein Teil des
Erfolgs. Haufig sind auch Kunden aus
der Automobil- und Zulieferindustrie
oder dem Maschinenbau zu Gast, die
selbst mit Maschinen von Heller ferti-
gen. So steigt einerseits der Stellenwert
der Lohnfertigung, anderseits schafft
das Vertrauen hinsichtlich Zuverldssig-
keit und Prazision. Ein groRer Vorteil ist
auch, dass man in Horb die Programme
des Kunden fahren und innerhalb von
10 h die ersten Bauteile liefern kann.
Bei dieser Auftragsdichte stellt sich
automatisch die Frage nach Automati-
sierung. Fiir Kreidler ist das allerdings
kein Thema: ,Wir haben nicht den Platz
fiir Automatisierungslésungen. Unab-
hédngig davon brauchen wir sie nicht.
Bei uns bedienen zwei Mitarbeiter pro
Schicht sechs Maschinen. Die Laufzei-
ten der Bauteile sind relativ lang und
dadurch, dass die Maschinen so eng an-
einander stehen, sind das fiir die Mitar-

beiter kurze Wege.” €«

Walter Kreidler: ,,Die Investition in eine Maschine
muss man {iber Jahre sehen. Durch die Qualitat und
Zuverlassigkeit haben deshalb alle Heller-Maschi-
nen einen wesentlichen Anteil an unserem Erfolg."
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Automatisierung: Fehlanzeige

Bei der Auftragsdichte von Kreidler stellt sich
zwangslaufig die Frage nach Automatisierung.
Fiir Walter Kreidler ist das kein Thema: ,Wir
brauchen sie nicht. Bei uns bedienen zwei
Mitarbeiter pro Schicht sechs Maschinen. Die
Laufzeiten der Bauteile sind relativ lang, und
wir haben kurze Wege". Zudem miissen zahl-
reiche Bauteile aufgrund der geforderten Pra-
zision von Hand gespannt werden. Ein weite-
rer Aspekt ist die Flexibilitat. Nur in eine Ma-
schine fiir ein bestimmtes Werkstiick zu in-
vestieren, ware fiir Walter Kreidler unvor-
stellbar. Zumal von der Kleinserie bis hin zu
100 000 Kurbelwellen nahezu jede LosgroBe
gefertigt wird.
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