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EINLEITUNG

Mit dieser Betriebsanleitung wollen wir Ilhnen helfen, die Teile-
richtmaschine rasch und grindlich kennen zu lernen, zweckmissig
eihzusetzen, richtig zu bedienen und zu warten. Die Beachtung der
Hinweise in der Betriebsanleitung trdgt ausserdem dazu bei, dass

die in die Anlage desetzten Erwartungen voll erfullt werden.

Die Betriebsanleitung soll allen Instanzen zuginglich sein, welche

die Teilerichtmaschine zu betreuen haben.

Bei Rickfragen bitten wir um Angabe des Maschinentypes und der Ma-
schinennummer. Ferner bitten wir Sie, die hier benutzten Fachaus-

dricke zu verwenden.
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1. BESCHREIBUNG DER ANLAGE

1.1 Richtverfahren

Das der +GF+-Teilerichtmaschine zugrundegelegte Arbeitsverfahren
wird als Walzrichten bezeichnet. Es gilt als rationellstes Verfah-
ren fir das Richten von flachen Blechwerkstucken.

Einlauf Auslauf

Bei der +GF+-Teilerichtmaschine durchldyft das Blechwerkstick 19
Richtwalzen, dabei wird es einem Wechselbiegevorgang unterworfen.
Die Durchbiegung ist am Einlauf der Teilerichtmaschine so, dass

an der Oberflichenzone des Werkstlckes die Elastizitdtsgrenze des
Werkstoffes deutlich iuberschritten wird. Am Auslauf der Teilericht-
maschine findet hingegen nur eine elastische Durchbiegung des
Blechwerkstickes statt. Die +GF+-Teilerichtmaschine arbeitet zwi-
schen Ein- und Auslauf mit nicht linear abnehmender Durchbiegung.
Simtliche 19 Richtwalzen sind bei der +GF+-Teilerichtmaschine an-
getrieben. '

Wie bereits erwdhnt, wird beim Walzrichten durch elastisch-plasti-
sches Durchbiegen eine Verformung der Oberfléchenzonen bewirkt.
Durch diesen Wechselbiegevorgang, verbunden mit einer Abnahme der
Durchbiegung, wird nicht nur ein ebenes Blechwerkstick, sondern
auch eine Verringerung der Eigenspannungsspitzen, das heisst die
symmetrische Ausbildung der Resteigenspannungen, erzielt.
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Die Qualitdt des Richtergebnisses hdngt von der geometrisch ein-
wandfreien Form und Lage der Richtwalzen, von der Anzahl der Richt-
walzen, vom synchronen Lauf der Richtwalzen und ganz besonders von
der werkstickgerechten Zustellung der im oberen Walzenstuhl fest
gelagerten Richtwalzen ab. Bei dieser Zustellung des oberen Walzen-
stuhles ist zwischen der Parallel- und Lingskippzustellung zu un-
terscheiden. Die Parallelzustellung des oberen Walzenstuhles ergibt
bei der +GF+-Teilerichtmaschine den Durchlaufspalt am Auslauf der
Richtmaschine. Die Lingskippzustellung ergibt den Durchlaufspalt am
Einlauf der +GF+-Teilerichtmaschine. Die Grdsse dieser Durchlauf-
spalte, das heisst das Richtspaltprofil, hdngt von folgenden Fak-
toren ab:

Dicke des Blechwerkstickes

E]astizitétsgrenze bzw. Zugfestigkeit des Blechwerkstoffes

Elastizitdtsmodul des Blechwerkstoffes

Ausgangsfehler des Blechwerkstlckes

Geringe Dicke des Blechwerkstickes, hohe Zugfestigkeit des Blech-
werkstoffes, niedriger Elastizitdtsmodul des Blechwerkstoffes und
grosser Ausgangsfehler des Blechwerkstiickes erfordern ein enges
Richtspaltprofil. Hier noch einige Elastizitdtsmodule gebriauchli-
cher Blechwerkstoffe:

- Aluminium ca. 70'000 N/mm2
- Kupfer - ca. 125'000 N/mm2
- Messing ca. 90'000 N/mm2
- Stahl ' ca. 210'000 N/mm2

Blechwerksticke, die einfachgerichtete Wellen oder Krimmungen auf-
weisen, werden vorteilhafterweise in der Durchlauflage gemdss der
untenstehenden Abbildung gerichtet:

Durchlaufrichtung

28T
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Blechwerksticke, die vor dem Richtvorgang grosse Planheitsfenhler
aufweisen, die quer und ldngs zum Werkstick verlaufen, also beim
Vorliegen von Blechwerksticken mit Quer- und Lingswellen oder Quer-
und Ldngskrimmungen, werden zur Erzielung eines gunstigen Richter-
gebnisses oft mehrmals in unterschiedlicher Durchlauflage gerichtet.
In solchen Fdllen sollten die Durchlaufrichtungen quer zu den Quer-
und Lédngswellen oder zu den Quer- und Lingskrimmungen verlaufen.

Durchlaufrichtungen

1.2 Anlagekonzept

Die gesamte Anlage besteht aus den drei Hauptbaugruppen:

- Teilerichtmaschine
- Hydraulikaggregat
- Elektroschrank

Die auf dem Folgeblatt gezeigte Anordnung dieser drei Hauptbaugrup-
pen ist als Beispiel zu verstehen. Es ist durchaus méglich, das Hy-
draulikaggregat abseits von der Teilerichtmaschine aufzustellen.
Ebenso kann der Elektroschrank anders als im Folgeblatt dargestellt,
angeordnet werden. Allerdings ist zu beachten, dass der Elektro-
schrank wegen den eingebauten Bedienelementen im Bereich des. Ein-
lauftisches stehen sollte.

Oie Beschickung der Teilerichtmaschine mit Blechwerkstiicken erfolgt
vom Einlauftisch aus. Die gerichteten Blechwerksticke gelangen nach
Durchlauf durch die Teilerichtmaschine auf den Auslauftisch.
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Die Teilerichtanlage wird gemdss der folgenden Zeichnung in die
nachstehenden Baugruppen aufgeteilt, die ihrerseits im nichsten
Kapitel erldutert werden:

- Stiutzrollengeriist und Walzenstuhl 1

- Walzenstuhlfuhrung 2

- Richtdruckzylinder 3

- Federausgleichsbolzen 4

- Richtdruckmesssystem 5

- Vorschubantrieb 6

- Hydraulikaggregat 7

- Elektroschrank 8
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Selbstverstdndlich ist auch eine Verkettung der Teilerichtmaschine
sowohl auf der Einlaufseite als auch auf der Auslaufseite mdglich.
Die Verkettung kann beispielsweise mit Bandforderer, Rollenbahnen
oder Handhabungsautomaten erfolgen. Die Steuerung der Teilerichtan-
lage ist verkettungsfidhig,

. 2087
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4. BEDIENUNGSANLEITUNG

4.1 Inbetriebnahmevorgang

Die im folgenden erwdhnten Bedien- und Anzeigeelemente sind mit
Ausnahme des Hauptschalters im Folgeblatt dargestellt und mit den
entsprechenden alphanumerischen Elektroschema-Bezeichnungen ver-
sehen. Nach einem ldidngeren Stillstand der Anlage sollte vor Inbe-
triebnahme der Allgemeinzustand der Anlage Uberprift werden, ins-
besondere sollte der Qelstand im Hydrauliktank sowie die Qelstdnde
der beiden Vorschubgetriebekisten einer Kontrolle unterzogen wer-
den.

Die Not-Aus-Taste (S213) muss vor der Inbetriebnahme entsperrt sein.

- Hauptschalter (Q4S) ein:

Diagnoseleuchte “Steuerspannung" (H208) leuchtet auf und die An-
zeigen flr Parallelzustellung und Langskippzustellung der Richt-
walzen (P331 und P328) sowie der Vorgeschwindigkeit (P341) zeigen
den voreingestellten Wert.

- Hydrauliktaste (S216) ein:

Taste (H216) leuchtet auf, Betriebsstundenzinler (H241) z3hlt und
die Motoren fir den Richt- bzw. Konstantdruck, flUr den Vorschub
und fiur den QOelkihler laufen an (Kaskadenschaltung).

- Betriebsartschalter (S364) in rechte Schaltstellung bringen

- Maschineneinstellwerte eingeben:

1. Parallelzustellung mit Potentiometer (R331) vornehmen. Dieser
Einstellwert ist an der Digitalanzeige (P331) ablesbar.

2. Léngskippzustellung mit Potentiometer (R328) vornehmen. Die-
ser Einstellwert ist an der Digitalanzeige (P328) ablesbar.

3. Vorschubgeschwindigkeit mit Potentiometer (R341) einstellen.
( Dieser Einstellwert kann an aer Digitalanzeige (P341) abge-
lesen werden.
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- Taste Richtdruckautomatik (S335) ein:

Die Taste (H335) leuchtet auf und der obere Walzenstuhl fihrt in

die eingestellte Position. Die Diagnoseleuchte "Bereitschaft-Pe-

ripherie" (H375) leuchtet auf. Beinhaltet die Anlage Verkettungs-
gerdte, miUssen diese produktionsbereit sein.

- Vorschubtaste (S362) ein:

Die Taste (H362) leuchtet auf und die Richtwalzen beginnen ent-
sprechend dem eingestellten Wert zu drehen. Die Diagnoseleuchte
"Bereitschaft-Richten" (H372) leuchtet auf.

Nach dem Erreichen der Einstellposition des oberen Walzenstuhles
ist die Teilerichtmaschine produktionsbereit, das heisst sie lduft

im Leerlauf. Die Anlage kann nun mit Blechwerksticken beschickt wer-
den. '

.~ 228T.
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4.2 Abscha]tungsv&rgang

Vorschubtaste (S365) aus:

Die Leuchten (H362) und (H372) erldschen und die Richtwalzen ste-
hen still.

Taste Richtdruckautomatik (S336) aus:

Die Leuchten (H335) und (H375) erldschen und der obere Walzenstuhl
fahrt in seine obere Endposition.

Hydrauliktaste (S215) aus:

Die Leuchte (H216) erlischt und der Betriebsstundenzihler (H241)
beendet die Betriebsstundenzdahlung. Die drei Elektromotoren der
Hydraulik werden abgeschaltet.

Die Hydrauliktaste (S215) sollte erst betdtigt werden, wenn der
obere Walzenstuhl seine obere Endposition erreicht hat.

- Hauptschalter (Q4S) aus:

Die Diagnoseleuchte (H208) erlischt, ferner erldschen auch die
Anzeigen fur die Parallelzustellung (P331), die Lingskippzustel-
Tung (P328) und die Vorschubgeschwindigkeit (P341).

4.3 Ueberwachungsanzeigen und Not-Aus-Abschaltung

Die Bedientafel ist im Feld "Diagnose"” mit den drei Diagnoseleuch-
ten

- Vorschub-Motor (H247)
- Richtdruck-Motor (H250) und
- Kihler-Motor (H252)

ausgestattet,

e 228D
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Leuchtet eine der obenerwdhnten drei Leuchten auf, liegt eine Sto-
rung vor., In diesem Fall hat einer der drei Motorschutzschalter,
die im Elektroschrank installiert sind, angesprochen. Ein ausgeld-
ster Motorschutzschalter kann nach QOeffnen des Elektroschrankes
nachgeladen werden.

Die Ursache fur das Ansprechen dieser Sicherheitseinrichtungen liegt
im zu grossen Strombezug des entsprechenden Elektromotors. Die Teile-
richtmaschinen-Anlage ist Uberlastgesichert, das heisst die hydrau-
lische Einrichtung ist mit entsprechenden Ueberdruckventilen ausge-
stattet. Wenn gleichwohl eine dieser Sicherheitseinrichtungen an-
spricht, dann, ist die Ursache flur diese Stdrung im Ausfall eines
Elementes zu suchen. Bei diesen Elementen kann es sich beispielswei-
se um den Elektromotor selbst, die entsprechende Pumpe oder um ein
Ueberdruckventil handeln,

Der Elektroschrank ist auf der Bedienseite mit einer Not-Aus-Taste
ausgestattet. In Notsituationen sollte sie betdtigt werden. Das Aus-
10sen der Not-Aus-Taste bewirkt, dass sdmtliche Motoren ausgeschal-
tet und somit der Vorschub und die Richtdruckautomatik ausser Be-
trieb gesetzt werden. Bei Wiederinbetriebnahme der Anlage muss die
Not-Aus-Taste entsperrt werden. Die weitere Wiederinbetriebnahme er-
folgt durch die Betdtigung der Hydrauliktaste (S216), der Richt-
drucktaste (S335) und der Vorschubtaste (S362).

4.4 Produktionshinweise

Im Kapitel 1 wurde die Richttechnik bereits ausfihrlich behandelt.
Ebenso sind im Kapitel 2 die Arbeitsbereichsdaten aufgefuhrt.
Gleichwohl seien hier nochmals die drei Maschineneinstellwerte be-
handelt. '

Parallelzustellung:

Dieser Wert entspricht der Dicke des Blechwerkstlckes abziglich ei-
nes Betrages zwischen 0,1 bis 0,4 mm. Dinne Blechwerksticke 'sowie
Werkstoffe mit hohem Elastizitdtsmodul und hoher Festigkeit erfor-
dern einen Wert in Richtung 0,4 mm, wohingegen Werksticke und Werk-
stoffe, die entgegengesetzte Eigenschaften aufweisen, den Wert in
Richtung 0,1 mm erfordern.
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Langskippzustellung:

Dieser Wert wird empirisch ermittelt, das heisst auf dem Versuchs-
weg. Mit dem entsprechenden Potentiometer kann ein Wert zwischen

0 und 2,5 mm eingestellt werden. 0 bedeutet keine Langskippzustel-
lung und 2,5 die maximale Léngskippzustellung (gemessen an der er-
sten oberen Richtwalze).

Die Gridsse der Ldngskippzustellung hdangt von den werkstlckspezifi-
schen Verhdltnissen ab. Geringe Blechwerkstlckdicke, grosser Aus-
gangsfehler sowie niedriges Elastizitdtsmodul und hoher Wert be-
zuglich der Festigkeit des Werkstoffes erfordern einen Lédngskippzu-
stellwert in Richtung gegen 2,5. Werkstlcke mit entgegengesetzten
Eigenschaften erfordern hingegen einen Lingskippzustellwert ge-

gen 0,

Beim Teilerichten beginnt man mit einer Lingskippzustellung von
1 mm wund verdndert diesen Wert nach der Beurteilung des Richter-
gebnisses.

Vorschubeinstellung:

Auch hier handelt es sich um einen empirisch zu ermittelnden Wert,
der auch die Richtqualitdt nicht unwesentlich beeinflusst. Fiur hand-
bediente Teilerichtanlagen gilt eine Vorschubgeschwindigkeit von 10
bis 20 m/Min. als der ibliche Grdssenbereich. Geringe Vorschubge-
schwindigkeiten verbessern das Richtergebnis.

Durchlauf:

Auf die Moglichkeit des mehrmaligen Durchlaufs wurde bereits in Ka-
pitel 1 hingewiesen. Es sei noch erwihnt, dass der Durchlauf mit
schridaggestelltem Blechwerkstick oft zu ausgezeichneten Richtergeb-
nissen flhrt, aber die Gefahr der Beschidigung exponierter Kanten
beinhaltet.

2w, BRBT:
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Kontrolle der Blechwerkstucke:

Fir die Kontrolle des Richtergebnisses kann eine Richtplatte geeig-
neter Grosse und Ebenheit dienen. Flir die Bestimmung der verbleiben-
den Fehlergrdosse eignet sich eine Fihlerlehre.

Eine andere KontrollmGglichkeit besteht darin, dass die Blechwerk-
sticke mit einem Haar- oder Kontrolllineal Uberprift werden.

Festhalten der Maschineneinstellungen:

Weil manche Blechwerkstilcke bezliglich der Maschineneinstellungen

und des Durchlaufes einen gewissen Aufwand erfordern, lohnt es sich
im allgemeinen, die an den ersten Werksticken ermittelten werkstlck-
spezifischen Grdssen flr die laufende Serieproduktion und fur zu-
kinftige Produktionen festzuhalten.

Folgende Grdssen sollten protokollarisch festgehalten werden:

Werkstickspezifikation
ParallelzustellgrGsse
Lingskippzustelligrdsse
Vorschubgrosse

o~ W Ny
L T

Durchlauflage des Blechwerkstlickes und Anzahl Durchliédufe (Diese
Angaben werden vorzugsweise mit einer Skizze gemacht).



