
Es bewegt sich was!
Sehr geehrte Leserinnen und Leser, 

Heute halten Sie die neue Ausgabe der KOHLER News in den Händen, die sich von 

den Vorgänger-Ausgaben in mehreren Aspekten unterscheidet. 

Wir haben nach der Aufnahme der Paul ERNST Maschinenfabrik GmbH in die 

WINTERSTEIGER Gruppe die Kommunikation mit der KOHLER Maschinenbau GmbH 

verschmolzen. Und so erhalten Sie mit dieser Ausgabe Informationen zum Thema 

Teilerichtmaschinen und Bandanlagen sowie Berichte über Entgratmaschinen. 

Ein bestechendes Beispiel für den Erfolg unserer gemeinsamen Aktivitäten ist der 

Artikel über die Firma Wanzl. 

Mit einem Bericht über eine servomotorische Haspelspreizung möchten wir Ihnen 

vermitteln, dass die Hydraulik in einem weiteren Bereich „Konkurrenz“ erhält. 

Konnten wir vor wenigen Jahren das Richten von Blechen dadurch revolutionieren, 

indem wir auf eine hochpräzise, wartungsfreie, elektromotorische Richtspaltrege-

lung setzten, so können mit einer ölfreien Haspelspreizung sehr feinfühlig auch die 

letzten Wicklungen ohne Beschädigungen vom Coil gewickelt werden. 

Ebenfalls elektromotorisch erfolgt bei der Teilerichtmaschine die Walzenbiegung. 

Mit dem Einsatz von Richtmaschinen mit Walzenbiegung können bspw. Lochble-

che oder auch durch Härtereianlagen verzogene Bleche in bislang unbekannter 

Präzision gerichtet werden. Unternehmen mit Spezialaufgaben oder variablen 

Losgrößen können auf diese Technologien in unserem Richt- und Entgratcenter in 

Lahr zurückgreifen.

KOHLER beschreitet immer wieder neue Wege und kann damit seine Technologie-

führerschaft unter Beweis stellen. Wesentlicher Treiber für Veränderungen sind 

dabei die vom Markt an uns gestellten Aufgaben. Ein ausgezeichnetes Beispiel 

hierfür ist die kombinierte Quer- und Längsteilanlage, die sich derzeit in unserem 

Werk in Lahr im Aufbau befindet.

Gerne möchten wir Sie einladen, die Welt der Richt- und Entgratmaschinen auch 

bei der EuroBlech in Hannover kennenzulernen. Wir werden in Halle 27, Stand E 32 

sowie in Halle 11, Stand B111 einige der beschriebenen Lösungen vorstellen.  

Wir laden Sie herzlich ein und freuen uns auf Ihren Besuch!

Dr. Hans-Peter Laubscher	 Arnd Greding 

Geschäftsführer Vertrieb	 Geschäftsführer Technik

— 	Dr. Hans-Peter Laubscher

— 	Dipl.-Ing. Arnd Greding

VORWORT ROBATHERM SETZT AUF KOHLER

Losgröße 1: 
robatherm investiert  
in eine kombinierte 
Quer- und 
Längsteilanlage 
robatherm, ein weltweit agierendes 

mittelständisches Unternehmen mit 500 

Mitarbeitern mit Firmensitz in Burgau, 

entschied sich im Herbst 2015 für die 

Investition in eine kombinierte Quer- und 

Längsteilanlage von KOHLER. Durch das 

innovative Anlagenkonzept und ein gutes 

Preis-/Leistungsverhältnis konnte sich 

KOHLER gegenüber namenhaften Mitbe-

werbern aus Europa durchsetzen. 

Die Firma robatherm liefert raumlufttechnische Geräte mit 

hohen Standards für Qualität, Sicherheit und Nachhal-

tigkeit. Das Unternehmen verfolgt bei seinen Aktivitäten 

weltweit eine konsequente Premium-Strategie mit maßge-

schneiderten Lüftungsanlagen zum Beispiel für Kranken-

häuser, Schwimmbäder, Einkaufszentren und Schulen.

Platinen für modulares Gerätekonzept

Bei der Gehäuse- und Komponentenauswahl geht 

robatherm durch sein modulares Gerätekonzept optimal 

auf die Ansprüche seiner Kunden ein. Die Platinen für 

diese Gehäuse werden auf der neuen KOHLER Anlage 

produziert. Die kombinierte Quer- und Längsteilanlage 

wird Ende 2016 im weltweit modernsten Produktionswerk 

für Klimageräte installiert – um noch flexibler und effizi-

enter bei der Herstellung von präzise zugeschnittenen 

Platinen zu werden. Mit der Anlage kann robatherm durch 

die Produktion von Platinen vom Coil und durch das auf 

Losgröße 1 konzipierte Anlagenkonzept besser, schneller 

und kosteneffizienter auf Kundenwünsche eingehen. 

— 	Richtmaschine 
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— 	Beispiel einer erweiterten Reinigungs- und 

Schnellwechseleinrichtung

— 	 Anlagenlayout:  

– Coilladewagen – Doppel-Abwickelhaspel – Einführhilfe 

– Schopfschere – Präzisionsrichtmaschine – Bandschlaufe 

– Hochleistungsvorschub – Produktions-Querteilschere 

– Zangenvorschub – Produktions-Längsteilschere 

– Platinen-Feeder – drei Platinen-Stapeltischwägen

— 	Doppel-Abwickelhaspel

Herzstück: Präzisionsrichtmaschine

Das Herzstück der Anlage ist eine 

17-Walzen-Präzisionsrichtmaschine, ausge-

stattet mit Zwischenwalzen und hartver-

chromten Richtwalzen in Blockzustellung, 

um den hohen Oberflächenanforderungen 

(Sichtteile bzw. Lackierfähigkeit) gerecht 

zu werden. Die Abstützung der Richtwal-

zen erfolgt mit großzügig dimensionierten, 

beidseitig gelagerten Stützrollen oben und 

unten (Six-High-Ausführung), um die hohen 

Ebenheitsanforderungen der Platinen zu 

erfüllen. 

Automatische Reinigung reduziert Wartungs-

aufwand

Zum präventiven Reinigen der Richtwalzen 

nach jedem Coilwechsel ist die Richtma-

schine mit einer automatisch arbeitenden 

Filzreinigungsvorrichtung versehen. Während 

des Coilwechsels werden hierdurch vollau-

tomatisch Schmutz und Metallpartikel von 

den Richtwalzen entfernt. Dieser Filzreiniger 

ermöglicht dem Bediener der Anlage, die 

Richtwalzen ohne zusätzliches Instandhal-

tungspersonal automatisch reinigen zu lassen. 

Dadurch wird die Standzeit der Richtwalzen, 

die mit der Vermeidung von Kaltaufschwei-

ßungen einhergeht, wesentlich erhöht und die 

laufenden Betriebskosten durch Wartungen 

reduziert.

Durch die erweiterte Reinigungs- und Schnell-

wechselvorrichtung an der Richtmaschine 

kann zusätzlich die obere oder untere Richt-

walzengruppe innerhalb von 2–3 Minuten zur 

visuellen Kontrolle der Richtwalzen vollstän-

dig aus der Richtmaschine zur Bedienseite 

ausgefahren werden. Befinden sich auf den 

Richtwalzen Metallauftragungen, können 

diese innerhalb von 15–20 Minuten ausgebaut, 

gereinigt und wieder eingebaut werden. 

Bei der turnusmäßigen Wartung können die 

Richtwalzen, Zwischenwalzen und Stützrollen 

durch diese Vorrichtung innerhalb von 2-3 

Stunden komplett ausgewechselt und gerei-

nigt werden. Dies führt zu einer erheblichen 

Zeitersparnis und Erhöhung der Anlagenver-

fügbarkeit im Vergleich zu herkömmlichen 

Richtmaschinen. 

Kurze Rüstzeiten

Die Konfiguration der kombinierten Quer- und 

Längsteilanlage besteht aus einem Coilla-

dewagen zum Beladen des Coils auf den 

Haspeldorn und einer Doppel-Abwickelhaspel 

zum schnellen Umrüsten der Anlage, und zwar 

innerhalb von  7–10 Minuten vom letzten 

Schnitt des bereits abgearbeiteten Auftrags 

bis zum ersten Schnitt des nächsten Auftrags 

an der Querteilschere. Am Einlauf der Anlage 

befindet sich nach der Abwickelhaspel die 

Einführhilfe zum sicheren Einführen des 

Bandanfangs an den nachfolgenden Bandein-

zugtreiber. Mit einer Schrottschere können 

die ersten Windungen des Coils abgeschnitten 

werden, um zu verhindern dass Schmutz am 

Bandanfang in die Richtmaschine eingebracht 

wird. Die Schrottstücke werden automatisch 

und sortenrein in einen der beiden Schrott-

kübel über eine Schrottklappe entsorgt. Nun 

folgt die Präzisionsrichtmaschine. 

Volle Flexibilität bei Platinen

Über die nach der Richtmaschine angeord-

nete Bandschlaufe, deren Überleittische zum 

Einführen des Bandes in die Waagrechte 

gestellt werden, wird das Band dem nachfol-

genden Hochleistungsvorschub zugeführt, der 

dieses dann der gewünschten Platinenlänge 

entsprechend mit Hubzahlen bis zu 17 Plati-

nen pro Minute der hydraulisch betätigten 

Produktions-Querteilschere zuführt. Diese 

schneidet das Band in die gewünschte Plati-

nenlänge. Ein Zangenvorschub übernimmt nun 

die Platine und transportiert diese lagerich-

tig ausgerichtet im rechten Winkel in die 

hydraulisch betätigte Produktions-Längsteil-

schere. Diese schneidet die Platinen auf die 

geforderte Streifenbreite. Ein Platinen-Feeder 

übernimmt die Platine und legt diese sicher 

positioniert auf einen der drei Platinen-Stapel-

tischwagen in die bereitstehenden Ladungs-

träger ab. 

Über den Platinen-Feeder können bis zu 17 

Einzelplatinen mit einer max. Größe von  

1.500 mm Breite und 3.000 mm Länge auf 

die drei Platinen-Stapeltischwagen abgelegt 

werden. Hier lassen sich die gefertigten Blech-

pakete rationell aus der Anlage zur Weiterver-

arbeitung transportieren. 

Kontinuierlicher Produktionsablauf ohne 

Anlagenstopp

Die Breite der geschnittenen Streifen kann 

von Platine zu Platine verändert werden, um 

die Aufträge mit der Losgröße 1 abzuarbei-

ten. Ist ein Auftrag abgearbeitet, kann ohne 

Anlagenstopp der nächste Auftrag auf dem 

nächsten bereitstehenden Platinen-Sta-

peltischwagen weiter produziert werden. 

Zeitgleich wird der Ladungsträger in der 

ersten Stapelstelle abgedient und mit einem 

leeren Ladungsträger erneut in Stapelposition 

gefahren. Dadurch ist ein kontinuierlicher 

Produktionsablauf möglich. 

Die Platinen-Stapeltischwagen können 

unabhängig voneinander be- bzw. entladen 

werden. Dies ermöglicht kurze Wechselzyklen 

im Stapelbereich und trägt wesentlich zur 

Produktivität der Anlage bei.

„Just-in-time“ Anforderung erfüllt

Die einzelnen Aufträge werden vom 

robatherm ERP System an die KOHLER Anlage 

entsprechend dem Produktionsplan übertra-

gen und zeitnah („Just-in-time“) abgearbeitet, 

um die Platinen den Produktionsaufträgen 

bereit zu stellen.

Ende dieses Jahres wird ein Leistungs- und 

Vorabnahmetest unter Produktionsbedin-

gungen bei KOHLER in Lahr durchgeführt. 

Dabei werden die Anlagenbediener sowie 

das Instandhaltungspersonal des Kunden vor 

Ort geschult. Anschließend folgt die Montage 

und Inbetriebnahme bei robatherm in Burgau. 

Zusammenfassend erfüllt die kundenspezifi-

sche Produktionslinie die wesentlichen Anfor-

derungen der „Just-in-time“-Ansprüche. 

Bei Interesse oder Fragen wenden Sie sich 

bitte direkt an uns oder vereinbaren Sie ein 

unverbindliches Informationsgespräch mit 

unserem technischen Vertrieb.

— 	Doppel-Abwickelhaspel mit zwei 

Spreizbereichen ohne Zusatzschale
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