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Durch die besondere Anordnung
kann beim Haspel-Coil-Center von
Burkhardt das Coil sowohl von oben
wie auch von unten automatisch

in die Richtmaschine eingefiihrt
werden.

Jorg Berger, Geschéftsfiihrer der
Burkhardt GmbH: ,,Wir konnen jetzt
das Material mannlos verniinftig
iiber die Einfiihrhilfe in die Richt-
maschine einfiihren.*
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von Giinter Kégel Auf der letzten EuroBLECH feierte das Haspel-Coil-Center von Burk-
hardt Weltpremiere. Mit seinem neuen Ansatz vereint Burkhardt deutlich reduzierte
Coilwechselzeiten mit einem HochstmaB an Sicherheit und kann auch groBe Coils
automatisch aufnehmen und in die Richtmaschine einfadeln. Als weitere Besonder-
heit ist sowohl das Abwickeln von oben als auch von unten méglich.

vom Coil ist immer die Entschei-

dung, ob dasjeweilige Coil von oben
oder von unten abgewickelt werden muss.
Je nach Art der Oberfldche und der Wick-
lung sowie der nachfolgenden Bearbei-
tung muss entweder die eine oder die
andere Seite des Materials oben sein und
dementsprechend das Coil abgewickelt
werden. Wer nun beide Varianten in der
Produktion nutzt, braucht eigentlich zwei
verschiedene Coilanlagen oder muss mit
verschiedenen Einschriankungen leben.
Genau hier setzt das neue Haspel-Coil-
Center von Burkhardt an. Geschiftsfiih-
rer Jorg Berger: ,,Wir haben deshalb ent-
schieden, ein neues Konzept mit einem in
der Hohe verfahrbaren Coil zu entwi-
ckeln. Dadurch konnen wir das Coil ein-
fach auf die optimale Einlaufhohe fiir die
Richtmaschine einstellen und so das Ma-

Eines der Probleme beim Arbeiten

terial immer sehr effektiv in die Richtma-
schine einfithren. Dabei spielt es keine
Rolle, ob iiber eine Schlaufe oder im ge-
steuerten = Abzugsbetrieb  gearbeitet
wird.

Doch dies ist nicht der einzige Vorteil
des — noch — ungewohnlichen Konzepts.
Mit dem neuen System kann Burkhardt
auch sehr groBe und breite Coils effi-
zient verarbeiten. Jorg Berger: ,,Die
Aufgabenstellung kam von unseren
Kunden, die mit herkémmlichen Anla-
gen verschiedene Probleme hatten. Wir
haben uns dann Gedanken gemacht, wie
wir dies 16sen konnten und unser Kon-
zept schon in der Entwicklungsphase
unseren Kunden vorgestellt und sind da-
beiauf sehr positive Resonanz gestoen.
Viele Kunden haben uns dann bestarkt,
dass dies genau die richtige Losung ist.
Insbesondere in der Grolicoilverarbei-

Das Coil ist in der Hohe verfahrbar und lasst sich dadurch einfach auf die optimale Einlaufhdhe fiir die
Richtmaschine einstellen.



tung — zum Beispiel in der Automobil-
Industrie oder bei der Herstellung von
Weiller Ware — hat das System enorme
Vorteile.“

Zudem ist dieAnlage sehr interessant
fiir Stahl-Service-Center, die sehr flexi-
bel und schnell Coils abwickeln und zu
Blechtafeln verarbeiten konnen. Dazu
lasst sich das System ohne grofen Auf-
wand mit einem Coilbahnhof oderande-
ren Lagersystemen kombinieren.

Weiterer Vorteil: Bei dickeren Bin-
dern ist es schwierig, das Material von
der Haspel iiber die Einfiihrhilfe in die
Richtmaschine zu bringen. Auch dies
hat Burkhardt mit dem neuen Konzept
gelost. ,,Wir konnen jetzt das Material
mannlos verniinftig tiber die Einfiithr-
hilfe in die Richtmaschine einfithren*,
erklart Jorg Berger. Je nach Anforde-
rung des Kunden kann dies mit einer
rein manuellen Bedienung, halb- oder
vollautomatisch erfolgen. Das System
ist hier vollig flexibel anpassbar.

Unabhingig von der Art der Steu-
erung zeichnen sich alle Coil-Center
durch eine hohe Sicherheit fiir das Be-
dienpersonal aus, denn die Gefahr von
Verletzungen beim Aufschneiden der
Umreifung ist praktisch ausgeschlos-

Perfekte Sicherheit fiir den Bediener: Alle Be-
wegungen des Systems lassen sich iiber eine
drahtlose Fernsteuerung auBerhalb des Gefah-
renbereiches steuern.

sen. Jorg Berger: ,,Jedes Band hat eine
gewisse Federwirkung. Beim Aufschnei-
den der Umreifung entspannt sich das
Material und es kann zu bosen Verlet-
zungen des Bedieners kommen. Beim
Coil-Center wird — wie bei konventio-
nellen Systemen auch — beim Aufschnei-
den das Coil durch einen Andriickarm
gesichert.Anschliefend kann der Bedie-
ner aber das ganze System durch die
Wireless-Bedienung von auflerhalb des
Gefahrenbereiches steuern. Die Sicher-
heit der Bediener ist damit wesentlich
besser als bei bisherigen Losungen.

Befiirchtungen, dass dies alles mit
einer deutlich hoheren Investition ver-
bunden ist, nimmt Jorg Berger sofort den
Wind aus den Segeln: ,,Die neue Anlage
ist unwesentlich teurer als herkémm-
liche Systeme, bietet aber ganz andere
Moglichkeiten.“ Davon haben sich schon
vor der offiziellen Prédsentation auf der
letzten EuroBLECH verschiedene Blech-
bearbeiter iiberzeugen lassen. So war das
auf der Messe ausgestellte System bereits
verkauft und die niachsten Projekte sind
bereits recht weit gediehen.

Von Krisenstimmung jedenfalls war
auf dem Burkhardt-Stand nichts zu spii-
ren — ganz im Gegenteil. Jorg Berger:
,» Wir waren iiberrascht von der sehr gu-
ten Stimmung auf der Messe. In gewissen
Segmenten wird es sicherlich Riickgén-
ge geben, aber man muss ja auch seh-
en, dass wir von einem sehr hohen Ni-
veau kommen. Ein bisschen Riickgang
ist fiir so manches Unternehmen sogar
eher ein Vorteil, denn dann steht nicht
mehr immer nur die Produktionsstei-
gerung im Mittelpunkt, sondern mehr
die Verbesserung der Qualitdt und der
Wirtschaftlichkeit. Wir sehen uns jeden-
falls in unserer Strategie bestitigt, alle
Anlagen auftragsbezogen zu entwickeln
und immer im Dialog mit dem Kunden
die fiir den konkreten Einsatzfall bes-
te Losung zu finden. Denn gegen den
Trend konnten wir auf der Messe eini-
ge Abschliisse tédtigen. Sicherlich waren
bei verschiedenen groferen Projekten
die Vorarbeiten schon erfolgt, aber die
Entscheidung wurde auf der Messe ge-
troffen.“ Freuen konnte sich Burkhardt
zudem tiiber ein deutlich groBeres Inte-
resse als in den letzten Jahren und {iber
konkrete Abschliisse mit Unternehmen
aus der Automobil-Industrie. v
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