RICHTTECHNIK

Entspannungspolitik

IN BLECHEN ENTSTEHEN WAHREND FERTIGUNG UND VERAR-
BEITUNG EIGENSPANNUNGEN, DIE FRUHER ODER SPATER ZU UNERWUNSCHTEN

TEIL 3

1_ Damit beim Stanzen und Laserschneiden keine unerwiinschten
Verformungen entstehen, missen die Eigenspannungen in Blechen
zuvor durch Walzrichten entfernt werden. 2 _ Mit servohydrau-
lischen Teilerichtmaschinen erreicht man auch bei Teilen mit Ausspa-
rungen perfekte Ebenheit. 3 _ Walzenrichtmaschinen sorgen fir
ebene und nahezu spannungsfreie Stanz-, Laser- und Brennteile.

Bei Blechteilen, die mit
mechanischen oder thermi-
schen Trennverfahren bearbei-
tet werden, kénnen Ebenheits-
fehler auftreten. Dies qilt fir
dinne Laserteile im Flugzeug-
bau ebenso wie fir dicke
Brennteile fir Baumaschinen.
Unebenheiten in Blechen ent-
stehen meist durch unter-
schiedliche Eigenspannungen
im Werkstoff. Gerade bei brei-
ten Blechen machen sich schon
geringste Eigenspannungs-
unterschiede deutlich bemerk-
bar.

EIGENSPANNUNGEN
ELIMINIEREN

Stanzt man nun Blechteile
oder schneidet sie mit einem
Laser, wird die Eigenspannung
freigesetzt. Gleichzeitig ent-
stehen im Material neue Span-
nungen. Die Folge sind krum-
me und verzogene Blechteile.
Ebenheitsfehler kdnnen sich
auf die gesamte Blechferti-

VERFORMUNGEN FUHREN KONNEN. DEM IST RECHTZEITIG ENTGEGENZUWIRKEN.

gung auswirken.  Krumme
Blechteile, die abgekantet oder
gebogen werden, kbnnen Qua-
litatsmangel aufweisen. Diese
Mangel sind vor allem Map-
ungenauigkeiten oder Winklig-
keitsfehler, die unter anderem
die Durchlaufzeiten erhdhen.
Auch beim Verschweiffen von
Bauteilen kénnen dadurch Feh-
ler auftreten, die zum Beispiel
die Schweipvorbereitung er-
schweren und damit unnétige
Kosten verursachen.

Der Trend zu immer engeren
Toleranzvorgaben fir die Fer-
tigung fihrt dazu, dass Wal-
zenrichtmaschinen bei Blech-
verarbeitern oft schon zur
Standardausristung gehoren.
Diese Entwicklung wird durch
immer mehr automatisierte
Fertigung noch verstarkt.

Je hoher der Automatisie-
rungsgrad, desto wichtiger
werden prazise Blechteile mit
hoher Wiederholgenauigkeit.
Das Prazisionsrichten von La-
ser- oder Brennteilen sorgt fir
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konstante Qualitat und zuver-
lassig funktionierende Ferti-
gungsprozesse.

Das Walzenrichten gehért zu
den Biegeverfahren. Mit meh-
reren Wechselbiegungen formt
man das Blechteil solange um,
bis es eben und nahezu span-
nungsfrei ist. Dafur Iduft das
Blech durch eine Walzenricht-
maschine, die mit oberen und
unteren Richtwalzen ausge-
stattet ist. Vom Einlauf bis zum
Auslauf der Maschine sind die
Richtwalzen versetzt angeord-
net. Dadurch taucht eine Walze
immer zwischen den beiden
gegentiberliegenden Richtwal-
zen ein.

Die Eintauchtiefe wird als Zu-
stellung bezeichnet und kann
vom Bediener Uber nur zwei
Einstellwerte variiert werden.
Am Einlauf muss die Walzen-
richtmaschine stark zugestellt
werden. Am Auslauf hingegen
wird meistens auf Blechdicke
zugestellt. An den ersten
Richtwalzen sind die Wechsel-
biegungen stark und werden
zum Auslauf hin immer schwa-
cher.

Der Verlauf der Biegungen ah-
nelt so einer abklingenden Si-
nuskurve. Durch die elastisch-
plastischen Wechselbiegungen
und die stetige Verringerung
der Umformung entsteht ein
ebenes und vor allem span-
nungsfreies Blechteil.

SERVOHYDRAULISCHE
RICHTSPALTREGELUNG

Moderne Walzenrichtmaschi-
nen sind in Blockbauweise und
mit guter Abstltzung der
Richtwalzen ausgefihrt. Die
oberen und unteren Richt-
walzen sind jeweils in einem
gemeinsamen Rahmen ange-
ordnet.

Der untere Block ist fest, wah-
rend der obere Block nur Uber
zwei Parameter (Einlauf- und
Auslaufwert) eingestellt wird.

Der so erzeugte Richtspalt zwi-
schen den Richtwalzen ist von
groper Bedeutung flr das
Richtergebnis. Verdndert sich
dieser Richtspalt wahrend des
Richtvorganges, werden die
Richtergebnisse negativ beein-
flusst.

Servohydraulische Teilericht-
maschinen spielen daher eine
besondere Rolle. Arku bietet
dafur die Baureihe >FlatMas-
ter< an. Diese Prdazisionsricht-
maschinen sind mit einer
servohydraulischen Richtspalt-
regelung ausgestattet. Veran-
dert sich der Spalt zwischen
den oberen und unteren Richt-
walzen, dann erkennt der >Flat-
Master< dies.

REAKTION IN
SEKUNDENBRUCHTEILEN

Mit vier leistungsfahigen Hy-
draulikzylindern wird in Sekun-
denbruchteilen eine Gegen-
kraft aufgebaut. Die Folge ist,
dass auch bei wechselnden
Querschnitten immer der glei-
che Richtspalt erreicht wird.
Dadurch bleiben die Richt-
ergebnisse konstant gut - ein
groper Vorteil besonders bei
Teilen mit Aussparungen oder
runden Teilen.

Gerade bei dicken Brennteilen
bietet die servohydraulische
Teilerichtmaschine »>FlatMas-
ter< einen weiteren Nutzen: Im
Gegensatz zu mechanischen
Richtmaschinen ermdglicht die
hydraulische Zustellung einen
effizienten Schutz gegen Uber-
lastung. Wird ein dickes Blech-
teil gerichtet, entstehen grofe
Krafte. Natirlich wirken diese
Krafte nicht nur auf das zu
richtende Blech, sondern auch
auf Bauteile der Maschine. Bei
falscher Einstellung der Ma-
schine kénnten einzelne Kom-
ponenten der Maschine Uber-
lastet werden. Die >FlatMaster<-
Baureihe besitzt dafir einen
Uberlastschutz: Wird eine

Freirdume.
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SERIE TECHNIK RICHTTECHNIK

Grundbauform

_F.
Lawsfricheung

Geitarcirsichs fagter unterer Ricktaalrenbleci

4 _Ebene Brennteile — Der Arku >FlatMaster 120< integriert in einer
Schneidlinie in einem Brennschneid-Service-Center 5 _ Das Richt-
aggregat ist das Herzstlick einer Prazisionsrichtmaschine.

6 _ Moderne Prazisionsrichtmaschinen sind mit einem
Richtwalzenschnellwechsel ausgestattet.
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zu hohe Kraft erreicht, dann
stoppt die Prazisionsrichtma-
schine und offnet das Richt-
aggregat. Das Blechteil kann
dann einfach aus der Maschine
herausgefahren werden.

Die >FlatMaster<-Baureihe von
Arku richtet Blechdicken von
0,5 bis 50 mm. Fir gropere
Blechdicken bieten die Richt-
experten auch Sonderbau-
formen an.

SCHNELLER WECHSEL
DER RICHTWALZEN

Gute Wartungs- und Reini-
gungsmoglichkeiten sind gera-
de bei Prazisionsrichtmaschi-
nen besonders wichtig.
Schlieflich soll die Maschine
Uber lange Zeit konstant gute
Ergebnisse liefern.

In der tdglichen Produktion
sammelt sich Schmutz in der
Richtmaschine an. Auf den
Richtwalzen kdnnen Material-
rickstande haften bleiben. Da-
durch verschlechtern sich die
Richtergebnisse. Das gilt be-
sonders, wenn beispielsweise
Edelstahl und Stahl abwech-
selnd auf einer Maschine ge-
richtet werden. Materialriick-
stande fihren dann zu Krat-
zern und Markierungen auf
dem Blech. Ist keine grindliche
Reinigung des Richtaggregates
moglich, kann die Maschine so-
gar beschadigt werden. Der
>FlatMaster< ist deshalb mit
einem Richtwalzenschnell-
wechsel ausgestattet. Dadurch
werden ein schneller Wechsel
der Richtwalzen wund eine
grindliche  Reinigung des
Richtaggregats mdglich.

WALZENRICHT-
MASCHINEN
RECHNEN SICH

Walzenrichten ist ein einfaches
Verfahren, um schnell die ge-
wilinschte Ebenheit zu errei-
chen. Gerade bei grofen,
schwierigen Brennteilen macht
sich das besonders bemerkbar.
Selbst erfahrene Mitarbeiter
kénnen mit Hammer und Flam-
me bis zu einer Stunde pro
Blechteil brauchen.

Mit einer Walzenrichtmaschine
konnen solche Bleche inner-
halb weniger Minuten eben
sein. Bei kleineren Laser- und
Stanzteilenist sogar ein Durch-
satz von einigen Tausend Tei-
len pro Stunde zu erreichen.
Walzenrichtmaschinen sparen
aber nicht nur Zeit, sondern
auch Kosten.

Durch Walzenrichtmaschinen
kénnen Aufwendungen fir
Qualitatsmangel und Nach-
arbeiten gespart werden. Typi-
sche Mangel durch Ebenheits-
fehler und Spannungen im Ma-
terial sind Winkligkeitsfehler
und hdhere Durchlaufzeiten
beim Abkanten. Bei der Ver-
schweiffung von Bauteilen kon-
nen auch fehlerhafte Schweif-
verbindungen auftreten und
Schweifzeiten verldngert wer-
den.

Zusatzlich zu den Kosten fir
Nacharbeiten haben Blechver-
arbeiter auch Verluste durch
Reklamationen unzufriedener
Kunden. Seit einigen Jahren
gibt es in der Produktion deut-
liche Bemihungen, Uneben-
heiten und Verzug von Blech-
teilen zu vermeiden. Trotz der
Entwicklung von schonenderen
Fertigungsverfahren werden
immer mehr Blechteile mit
Walzenrichtmaschinen  bear-
beitet. Diese Entwicklung deckt
sich auch mit dem weltweiten
Trend zu héherer Prazision in
der Blechbearbeitung. ____
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