
_ Bei Blechteilen, die mit 
mechanischen oder thermi-
schen Trennverfahren bearbei-
tet werden, können Ebenheits-
fehler auftreten. Dies gilt für 
dünne Laserteile im Flugzeug-
bau ebenso wie für dicke 
Brennteile für 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.

EIG ENSPAN N U N G EN 

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 können sich 
auf die gesamte Blechferti-

gung auswirken. Krumme 
Blech teile, die abgekantet oder 
gebogen werden, können Qua-
litätsmängel aufweisen. Diese 
Mängel sind vor allem Maß-
ungenauigkeiten oder Winklig-
keitsfehler, die unter anderem 
die Durchlaufzeiten erhöhen. 
Auch beim Verschweißen von 
Bauteilen können dadurch Feh-
ler auftreten, die zum Beispiel 
die Schweißvorbereitung er-
schweren und damit unnötige 
Kosten verursachen. 
Der Trend zu immer engeren 
Toleranzvorgaben für die Fer-
tigung führt dazu, dass Wal-
zenrichtmaschinen bei Blech-
verarbeitern oft schon zur 
Standardausrüstung gehören. 
Diese Entwicklung wird durch 
immer mehr automatisierte 
Fertigung noch verstärkt. 
Je höher der Automatisie-
rungsgrad, desto wichtiger 
werden präzise Blechteile mit 
hoher Wiederholgenauigkeit. 
Das Präzisionsrichten von La-
ser- oder Brennteilen sorgt für 

O B D ICK O D ER DÜ N N ,  IN  BLECH EN ENTSTEH EN WÄH REN D FERTIGU N G U N D VERAR-

BEITU N G EIG ENSPAN N U N G EN ,  D IE  FRÜ H ER O D ER SPÄTER ZU U N ERWÜ NSCHTEN 

VERFO RM U N G EN FÜ H REN KÖ N N EN .  D EM IST RECHTZEITIG ENTG EG ENZUWIRKEN .

S E R I E  T EC H N I K  R I C H T T EC H N I K

 Entspannungspolitik 

1 _ Damit beim Stanzen und Laserschneiden keine unerwünschten 

Verformungen entstehen, müssen 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 für 

ebene und nahezu spannungsfreie Stanz-, Laser- und Brennteile.
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konstante Qualität und zuver-
lässig funktionierende Ferti-
gungsprozesse.
Das Walzenrichten gehört zu 
den Biegeverfahren. Mit meh-
reren Wechselbiegungen formt 
man das Blechteil solange um, 
bis es eben und nahezu span-
nungsfrei ist. Dafür läuft 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 
gegenüberliegenden Richtwal-
zen ein. 
Die Eintauchtiefe wird als Zu-
stellung bezeichnet und kann 
vom Bediener über 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 schwä-
cher. 
Der Verlauf der Biegungen äh-
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.

SERVO HYD RAU LISCH E 

RICHTSPALTREG ELU N G

Moderne Walzenrichtmaschi-
nen sind in Blockbauweise und 
mit guter Abstützung der 
Richtwalzen ausgeführt. Die 
oberen und unteren Richt-
walzen sind jeweils in einem 
gemeinsamen Rahmen ange-
ordnet. 
Der untere Block ist fest, wäh-
rend der obere Block nur über 
zwei Parameter (Einlauf- und 
Auslaufwert) eingestellt wird. 

Der so erzeugte Richtspalt zwi-
schen den Richtwalzen ist von 
großer Bedeutung für das 
Richtergebnis. Verändert sich 
dieser Richtspalt während des 
Richtvorganges, werden die 
Richtergebnisse negativ beein-
fl usst.
Servohydraulische Teilericht-
maschinen spielen daher eine 
besondere Rolle. Arku bietet 
dafür die Baureihe ›FlatMas-
ter‹ an. Diese Präzisionsricht-
maschinen sind mit einer 
servo hydraulischen Richtspalt-
regelung ausgestattet. Verän-
dert sich der Spalt zwischen 
den oberen und unteren Richt-
walzen, dann erkennt der ›Flat-
Master‹ dies. 

RE AKTIO N IN 

SEKU N D EN  BRUCHTEILEN

Mit vier leistungsfähigen 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 
großer 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 ermöglicht die 
hydraulische Zustellung einen 
effi zienten Schutz gegen Über-
lastung. Wird ein dickes Blech-
teil gerichtet, entstehen große 
Kräfte. Natürlich wirken diese 
Kräfte nicht nur auf das zu 
richtende Blech, sondern auch 
auf Bauteile der Maschine. Bei 
falscher Einstellung der Ma-
schine könnten einzelne Kom-
ponenten der Maschine über-
lastet werden. Die ›FlatMaster‹-
Baureihe besitzt dafür einen 
Überlastschutz: Wird eine ➔
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zu hohe Kraft erreicht, dann 
stoppt die Präzisionsrichtma-
schine und öffnet 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. Für größere 
Blechdicken bieten die Richt-
experten auch Sonderbau-
formen an.

SCH N ELLER WECHSEL 

D ER RICHT WAL ZEN

Gute Wartungs- und Reini-
gungsmöglichkeiten sind gera-
de bei Präzisionsrichtmaschi-
nen besonders wichtig. 
Schließ lich soll die Maschine 
über lange Zeit konstant gute 
Ergebnisse liefern. 
In der täglichen Produktion 
sammelt sich Schmutz in der 
Richtmaschine an. Auf den 
Richtwalzen können Material-
rückstände 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. Materialrück-
stände führen dann zu Krat-
zern und Markierungen auf 
dem Blech. Ist keine gründliche 
Reinigung des Richt aggregates 
möglich, kann die Maschine so-
gar beschädigt werden. Der 
›FlatMaster‹ ist deshalb mit 
einem Richtwalzenschnell-
wechsel ausgestattet. Dadurch 
werden ein schneller Wechsel 
der Richtwalzen und eine 
gründliche Reinigung des 
Richt aggregats möglich. 

WAL ZEN  RICHT-

MASCHIN EN 

RECH N EN SICH

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

Mit einer Walzenrichtmaschine 
können solche Bleche inner-
halb weniger Minuten eben 
sein. Bei kleineren Laser- und 
Stanzteilen ist sogar ein Durch-
satz von einigen Tausend Tei-
len pro Stunde zu erreichen. 
Walzenrichtmaschinen sparen 
aber nicht nur Zeit, sondern 
auch Kosten. 
Durch Walzen richt maschinen 
können Aufwendungen für 
Qualitätsmängel und Nach-
arbeiten gespart werden. Typi-
sche Mängel durch Ebenheits-
fehler und Spannungen im Ma-
terial sind Winkligkeitsfehler 
und höhere Durchlaufzeiten 
beim Abkanten. Bei der Ver-
schweißung von Bauteilen kön-
nen auch fehlerhafte Schweiß-
verbindungen auftreten und 
Schweißzeiten verlängert wer-
den. 
Zusätzlich zu den Kosten für 
Nacharbeiten haben Blechver-
arbeiter auch Verluste durch 
Reklamationen unzufriedener 
Kunden. Seit einigen Jahren 
gibt es in der Produk tion deut-
liche Bemühungen, 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 höherer Präzision in 
der Blech bearbeitung. _

SASCHA BECKER

K O N T A K T

ARKU 

MASCHINENBAU GMBH

Siemensstraße 11
76532 Baden-Baden
TEL _ 07221 5009-0
FAX _ 07221 5009-11
E-MAIL _ info@arku.de 
www.arku.de

4 _ Ebene Brennteile — Der Arku ›FlatMaster 120‹ integriert in einer 

Schneidlinie in einem Brennschneid-Service-Center  5 _ Das Richt-

aggregat ist das Herzstück einer Präzisionsrichtmaschine. 

6 _ Moderne Präzisionsrichtmaschinen sind mit einem 

Richtwalzenschnellwechsel ausgestattet.

S E R I E  T EC H N I K  R I C H T T EC H N I K
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