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Bamﬁ;Hochleistungs—Richtmaschine WML 17/80/1450
Ihre mindliche Bestellung vom 04.10.89 5 5
AUFTRAGSBESTATIGUNDG L° i

Sehr geehrte Damen und Herren,

Nachfolgend bestidtigen wir den unserem Herrn Kahlert am 04.10.89
mindlich erteilten Auftrag. )

Hochleistungs—Richtmaschine WML 17/80/1450

1.001

mit nutzbarer OurchlaBbreite 1.450 mm fUr Materialstirken 2-15 mm,

mit max. Richtleistung ca 9 x 1.450 mm bei Stahl mit 400 N/mm?
Zugfestigkeit,

mit 17 wdlzgelagerten Richtwalzen 80 mm Durchmesser mit mehrfacher
Abstltzung durch wdlzgelagerte, abgedichtete Stitzrollen,

mit Einzelantrieb der Richtwalzen durch Gelenkwellen,

mit elektromotorischer Einstellung durch Befehlstaster mit digitaler
Anzeige in 0,01 mm im Kommandopult,

mit Sperre aller Einstellungen durch Schwenkschalter,

mit hydraulischer Vorspannung des Walzenstuhles,

mit hydraulischer Ldftung des Walzenstuhles,

mit Zusatzlagerung fir Sollbruchstellen bei einer Richtwalzenblockierung,

mit Eignung fur zunderbehaftetes Richtgut,

mit Durchlaufhshe 975 mm,

mit Einlauftisch 400 mm lang,

mit automatischer ﬁlschmierung des Getriebes und der Gelenkwellen,

mit Einzelfettschmierung der Richtwalzenlagerung,

mit Schnellwechseleinrichtung flr Richtwalzen und Stitzrollen,

mit elektronischer Sicherheitseinrichtung gegen falsches Einstellen
des Walzenstuhles,

mit elektronischer Sicherheitseinriehtung gegen Uberlastung,

Vmit Lastanzeigeinstrument,
mit Durchlaufgeschmindigkeit ca. 10 m/min. fir direktes Einschalten,
mit kompletter hydraulischer Versorgung,
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Empfanger Unsere Zeichen 7550 RASTATT Blatt Seite
WBM Staalservice Centrum, STRAMPROY S/as 16.10.89 2

Betreff HOChleistungs-Richtmaschine WML 17/80/1450 Ho Kalifny

Ihre mindliche Bestellung vom 04.10.88

mit kompletter elektrischer Ausriistung fiur 380/220 V 6" -
50 HZ ca. 30 kVA, ¥ = =

mit dlfester Lackierung grin RAL 6011,

mit Nettogewicht ca. 20.000 kg,

mit Aufstellfl&che 4.000 x 1.900 mm,

mit Normalzubehor DM 413.210,--
2.007

Elektroautomatische Fettschmierung der Richtwalzenlager

anstelle der Einzelfettschmierung DM 4.885,--
3.204

Einlauf-Rollenbahn fir das Zufihren der Werkstiicke und
die Entnahme der Werkstiicke bei automatischem Ricktransport,
mit nicht angetriebenen Stahl-Transportrollen ca. 90 mm
Durchmesser,
mit ca. 95 mm Rollenteilung,
mit ca. 1.450 mm Nutzlinge,
aufgebaut auf einem Tisch in Profistahl-SchweiBkonstruktion
flr getrennte Aufstellung und Befestigung am Einlauf der
Mdschine anstelle des Einlauftisches DM 8.900, --

3 301

angetriebene Auslauf-Rollenbahn fir den automatischen
Ricktransport der Werkstiicke durch den gelifteten
Walzenstuhl,

mit automatischer Drehrichtungs-Umkehr der Richtwalzen
und Transportrollen nach dem Durchlauf jedes
Werkstickes,

mit automatischem Stillsetzen der Richtwalzen und
Transportrollen nach dem Riicktransport der Werkstiicke,

mit SchlieBen des Walzenstuhles und Start der Richtwalzen
und Transportrollen durch Befehlstaster mit
Quittungsleuchtmelder am Maschinen-Einlauf,

mit Umschaltung auf normalen Werkstickdurchlauf mit
Weitertransport durch die Rollenbahn,

mit Antrieb der Rollenbahn durch Getriebemotor mit
Sicherheitsrutschkupplung lber Ketten,

aufgebaut auf einem Tisch in Profilstahl-SchweiBkonstruktion
fir getrennte Aufstellung und Befestigung am Auslauf der
Maschine,

mit Stahl-Transportrollen ca. 90 mm Durchmesser,

mit ca. 85 mm Rollenteilung,

mit Nutzlange ca. 1.450 mm DM 15.460,--
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Berefft Hochleistungs-Richtmaschine WML 17/80/1450
Ihre mindliche Bestellung vom 04.10.89

PREISSTELLUNG
Gesamt-Festpreis bM  410.000,--
unverpackt ab Werk.

LIEFERZEIT
Anfang M&rz 13890.

LIEFERUMFANG

komplett wie vorangehend beschrieben.
Bedienungsanleitung, Stromlaufpline, Schmieranweisung und
Ersatzteilunterlagen zweifach in deutscher Sprache.

VORABNAHME
Vor Auslieferung in unserem Werk. Die hierfiir erforderlichen Werkstiicke
werden frei unser Werk zu Verflgung gestellt.

INBETRIEBNAHME
In Ihrem Werk durch unseren Techniker fiUr einen Tag ohne Berechnung.

GEWAHRLEISTUNG
12 Monate, VerschleiBteile ausgenommen. Bei elektrischen Bauteilen
beschrankt sich die Gewshr auf kostenlose Ersatzlieferung.

ZAHLUNG

10 % = DM 41.000,-- sofort gegen beiliegende Bankgarantie

60 % bei Lieferung und Rechnungsstellung

30 % : B0 Tage nach Rechnungsdatum, jeweils nettao.

FUr die beiden letzten Zahlungen erhalten wir von Ihnen eine
Bankgarantie.

VERSAND

Ab Werk, per LKW an Ihre Anschrift
NL-6039 AP STRAMPROY

Industrieweqg 2

Die LKW-Transportkasten betragen DM 2.500,-- hinzu kommen die
Verzollungskosten ca. DM 100,-- wird wegen der grofBeren Abmessungen und
Gewichte des LKW eine Transportgenehmigung in Ihrem Land erforderlich,
was im Moment noch nicht sicher ist, miBten diese noch berilicksichtigt
werden,

Wir liefern unter den allgemein anerkannten Bedingungen fir die Lieferung
von Werkzeugmaschinen des VDW/VDMA.

Wir bedanken uns nochmals fir Ihre Bestellung und verbleiben

mit undlichen GriBen
S TG Co. KG.

Nlage : Bankgarantie
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Dresdner Bank
Aktiengesellschaft

in Mannheim

P2, 12

Postfach 1008 51
WBM Staalservice Centrum bv 6800 Mannheim 1
Postfach 3108 ' Telefon (0621) 1791
Industrieweg 2 Bankleitzahl 67080050

SW.I.FT-Adresse:

NL-6039 ZG Stramproy DRES DE FF 670

Anzahlungsgarantie
441/61/89/51.710

lhre Zeichen und Nachricht Bei Beantwortung bitte angsben Durchwahl/Hausruf Datum

Your reference In replying please quote Direct dialling/Extension Date

Votre référence Veuillez rappeler dans votre réponse Sélection directe/Poste Date

Su referencia Citese en la respuesta Numero directo/Extension Fecha
Auslands-Garantien/br 18.10.1989

Wie wir erfahren, haben Sie unserem Kunden, der Firma Schubert GmbH

& Co. KG., Postfach 2265, Hardbergstr. 11, D-7550 Rastatt, - nach-
stehend "Verkaufer" genannt - den Auftrag filir die Lieferung von Hoch-
leistungs-Richtmaschine WML 17/80/1450 gemidB Auftragsbestdtigung vom
16.10.1989 im Werte von DM 410.000,-- erteilt. GemidB den vereinbarten
Zahlungsbedingungen erhdlt der Verkdufer eine Anzahlung in Hbhe von
DM 41.000,-- gegen Vorlage einer Bankgarantie zu Ihren Gunsten.

Dies vorausgeschickt, libernehmen wir, die Dresdner Bank AG in Mannheim,
im Auftrag des Verk&dufers hiermit Ihnen gegeniiber die Garantie fiir die
Verpflichtung des Verkdufers zur eventuellen Riickzahlung des Anzahlungs
betrages, indem wir uns unwiderruflich verpflichten, bei Erhalt Ihrer
ersten schriftlichen Anforderung, in der Sie erklidren, daB der Verkdufe
seinen Lieferverpflichtungen nicht fristgemdB nachgekommen ist, bis zu
einem HOchstbetrag von

DM 41.000,-- (Deutsche Mark einundvierzigtausend 00/100)

an Sie zu zahlen. Im Falle einer Inanspruchnahme senden Sie uns bitte
Ihre Zahlungsaufforderung iliber Ihre Hausbank unter Beifligung dieser
Urkunde.

Eine Inanspruchnahme unserer Garantie ist erst dann und nur insoweit
moglich, als der Anzahlungsbetrag vorbehaltlos auf dem Konto des
Verkaufers 6.320.661/00 bei unserer Filiale Rastatt eingegangen ist.

Unsere Garantie erlischt mit Rlickgabe dieser Urkunde an uns,
spdtestens jedoch am 31. M3rz 1990, wenn und soweit uns Ihre
schriftliche Inanspruchnahme nicht spdtestens an diesem Tage an
unseren Schaltern in D-6800 Mannheim, P2, 12, zugegangen ist.

Diese Urkunde ist uns zurilickzugeben, sobald unsere Garantie
gegenstandslos geworden oder ihre Gliltigkeit erloschen ist.

Rechte aus dieser Garantie kdnnen nur mit vorheriger schriftlicher
Zustimmung der Bank Jabgetreten werden.

Mannheim

Dresdner Bank

Vorsitzender des Aufsichtsrats: Rolf Diet, Vorstand: Hans G. Adenauer, Meinhard Carstensen, Christophv. d. Decken, Piet-Jochen Etzel, Werner Funke,
Kurt Morgen, Wolfgang Roller, Jirgen Sarrazin, Christian Seidel, Afons Titzrath, Bernd W. Voss, stellv.. Gerhard Eberstadt, Bernhard Walter.
Sitz Frankfurt am Main, Handelsregister: HRB 14000 Amtsgericht Frankfurt am Main




Schubert GmbH &Co.KG. D - 7550 Rast

MASCHINERKARTE FHR WALZENRICHTMA SCHINE floded: . ym_ 17/80/1450
WML 17/80/1450 Nr. 762 003 )| Begtel]-Tag/f, 04-10-89
X  SCHUBERT GmbH & Co. KG Liefer-Tag/Nr, 19.03.90 ]
B rs+g| er SCHUBERT GmbH & Co. ngl_Prazlslonsmaschlnenbau, Hardbergstr 11 - 7550 RASTATT ]
] Blo999 - 7412 $4509
Durchlatbreite 1450 nm
Materialsts ﬂ/e der Werkstiicke 2 - 15 mm
Hax. MWerkstickiuerscinitt bei 40 kg/mm? Zugfestigkeit ca. 9 x 1450 mn?
Hin. Herkstfcxao‘e sun; in Jurchlaufrichtung 135 om
Burchlaufgeschwindigkeit ] 10 n/min
Ablasung der Maschinen-Einstellung 0,01 am
Max. Walzenabstand vertikal 35 nm
Einlauftischlinge R & m
Olschmierpunpe Tyn/Nr, Stoz Typ KSW, FuB, Gr.0 _ RIEMEN: 1 Stiick Pr.6 x 600
_‘:erfsuhvmerou ne y"’)/rir‘ VOGEL KFG 10-2 220V g
! ""Jul‘K umne Tyo/ur BOSCH Typ 0 510 665 020
Riemen S 5 Stiick SPA x 1700
Lackierung griin RAL 6011
380 V3 500
26 ki AnschluBsicherung trig 100 A
¥ 220 v Steuertrafo VA
| flotor fiir Hersteller Typ/Nr, Bauforn | kW U/min
HAUPTANTRIEB Dietz DR 180 L/4 Nr.8919141w02 ~ 22 1460
HYDRAULIK ~ Dietz DR 112 M/4R Nr.3723341/387B02 w 1420
AUSL AUFTRANSPORT EurodrivedRE0017 184 Nr.010259882.9.01.02.001/0,25 1380/18
__ WALZENSTUHL VEFRSTFLL NG Dunker 2 Stiick DS54 220V 50Hz 1100 mit Ko Hensato: 4yF 380V
- ]
Haschinenleuchte mit Leuchtstofflampen Typ X W 220V
AL ZUBEH™ 44] EinstellmaR ;
1 Satz Schliissel
1 Elektroschrankschliissel
1 Seeger-Ringzange A31 DIN 52548
- - 2 Bedienungsanleitungen
i
SNIDERZUBEHOR ] 2.007 Elektroautomatische Fettschmierung
3.204 Einlauf-Rollenbahn Gr.1357
- L . 3.301  Auslauf-Rollenbahn Gr.1358

-

*) Bitte bei allen Riickfragen oder Ersatzteil-Bestellungen angeben.
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Aufstellen

Die Bauweise der Maschine macht bei normaler Einzelaufstellung eine Befestigung Uberflissiq. Bodenuneben-
heiten sind durch unterlegte Streifen auszugleichen. Dabei muB die Maschine mittels einfacher, auf dem
unteren Walzenstuhl aufgelegter Wasserwaage ausgerichtet werden. Die U1- und Fettvorrite sind aufzufiillen.

Inbetriebnahme

Der elektrische AnschluB erfolgt mit der angegebemen Spannung im Schaltschrank. Der AnschluBquerschnitt
ist entsprechend der ebenfalls angegebenen trdgen AnschluBsicherung zu wihlen, die auBerhalb der Maschi-
ne anzuordnen ist. Jede Feuchtigkeitsbildung imnerhalb des Schaltschrankes und des Kommandopultes mul

vor Inbetriebnahme durch Trockmen mit Warmluft beseitigt werden. Der Drehsinn aller Antriebe ist richtig,
wenn der Schmierungsleuchtmelder nach dem Einschalten des Antriebes nach kurzem Aufleuchten erlischt.
Andernfalls sind 2 Phasen des Hauptanschlusses zu tauschen. Falls die Ulschmierpumpe nach langerem Still-
stand nicht fordert, ist etwas 01 in die druckseitige Rohrieitung einzufiillen.

Beschreibung

Der untere Walzenstuhl und das Getriebe mit Schwingmetall- Lager sind Uber Ausgleichstiicke von oben mit
dem Maschinenstdnder verschraubt. Im Stdnder befindet sich der Schmierlbehilter und der Hydraulik&lbe-
halter jeweils mit auBenliegendem Einfiillstutzen, AblaBschrauben und je einem Schauglas fiur den maxima-
len und minimalen Olstand. Der Antriebsmotor bzw. das Regelgetriebe ist von auBen zugingig unterhalb
des Schaltschrankes angeordnet. Das Hydraulikaggregat ist im Stdnder von der Stirnseite zugdngig unter-
gebracht. Die Fettschmierpumpe ist unterhalb des Kommandopultes‘angebracht.

Im unteren Walzenstuhl sind 4 Stehbolzen mittels geteilter Nutringe und mittels Spannsdtzen befestigt.
Die Stehbolzen sind durch 2 Joche verbunden, welche den Rahmen der Maschinenverkleidung tragen. Auf den
Stehbolzen laufen Muttern, die paarweise ein- und auslaufseitig liber 2 Stellmotore verstellt werden.
Die-Verstellwege werden Uber -Getriebe auf Potentiometer ibertragen und nach elektronischer Umformung
digital im Kommandopult angezeigt. Inmerhalb der Digitalanzeige werden die Endlagen fir Verstellung und
Neigung des Walzenstuhles lberwacht. Am oberen Ende der Stehbolzen befindliche Hydraulikzylinder ver-
spannen den oberen Walzenstuhl ilber Axial-belenklager mit den Verstellmuttern. Fir die Walzenstuhlver-
stellung wird durch anderseitige Beaufschlagung der Zylinder der obere Walzenstuhl geliiftet. Die zusdtz-
liche seitliche Schrégstellung erfolgt durch einseitig zwischen dem oberen Walzenstuhl und den unteren
Axial-Gelenklagern angeordnete Schiebekeile. Sie werden durch einen Stellmotor Uber Gewindespindel ver-
stellt und der Verstellweg ebenso Uber Getriebe und Potentiometer digital angezeigt.

Die Richtwalzen sind linksseitig in festen, rechtsseitig in herausnehmbaren Lagerleisten molzgelagert.

Der Antrieb erfolgt Uber federgespannte Gelenkwellen direkt oder durch getrennt wdlzgelagerte Kupplungs—
stlcke. Die Verbindung mit den Richtwalzen geschieht {iber Nut und Bolzen oder iliber Nut und Feder. Bei
direktem Antrieb sind die richtwalzenseitigen Wellengelenke an den linken Lagerleisten gegen axiales
Verschieben gesichert. Die Stiitzrellenlager mit den wdlzgelagerten abgedichteten Stiitzrollen sind zwischen
ein- und auslaufseitigen Fihrungsschienen bis zur Anlage an den seitlichen Abstandbolzen eingeschoben.

Die oberen Stitzrollenlager haben zusdtzliche vertikale Abstitzung. Das Schmierfett wird jeder Lagerleiste
Uber je ein Kunststoffrohr zugefihrt.

Die Getriebe-fingangswelle treibt liber Keilriemen die Ulschmierpumpe an, bei Bedarf ist ein Tachogenera-
tor mit der Getriebe-Eingangswelle verbunden. Seine Rusgangsspannung wird flir Anzeige- oder Regelzwecke
verwendet. Im Getriebe wird die Eingangsdrehzahl untersetzt und auf die Antriebsritzel der Gelenkwellen
verteilt. Das Getriebe und die getriebeseitigen Wellengelenke werden im Umlauf geschmiert, ein Druck-
schalter zeigt Uber einen Leuchtmelder fehlenden UOldruck an. Die richtwalzenseitigen Wellengelenke wer-
den durch Kandle in den Richtwalzen-lLagerzapfen von deren Lagerschmierung mitversorgt. Die Uberlastsiche-
rung erfolgt durch eine justierbare Rutschkupplung zwischen Antriebs-Keilriemenscheibe und Getriebe-
Eingangswelle. Eine Auswerte-Elektronik Uberwacht lber 2 Initiatoren den Synchronlauf von Riemenscheibe
und Eingangswelle. Beim Durchrutschen der Kupplung wird der Antrieb aus- und die Uberlastanzeige einge-
schaltet. Solange anschlieBend der I-Taster bet#tigt wird, liuft die Maschine rickwirts. Nach Bet&dtigung
des O-Tasters erlischt die Uberlastanzeige und die Maschine ist einschaltbereit. Bei schlagartiger Blo-
ckierung der Maschine kann die Uberlastsicherung nur teilweise schiitzen.

Die Pumpe des Hydraulikaggregates fiillt Uber ein Rickschlagventil den Membranspeicher und wird durch
einen Druckschalter aus- und eingeschaltet. Das Uffnen und SchlieBen des Walzenstuhles erfolgt bei nie-
derem Uldruck und groBer Pumpenfirdermenge. In den Endlagen erfolgt das hydraulische Verspannen durch
umschalten der Pumpe auf hohen Druck bei kleiner Férdermenge. Uber einen Magnetschieber werden die Wal-

01.10.85 Ausfg. /..3 D1.1
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zenstuhlizylinder wechselseitig beaufschlagt. £in weiterer Druckschalter tUberwacht diesen Vorgang und gibt
druckabhdngig die Walzenstuhlverstellung frei oder signalisiert durch eine griine Leuchtdiode die Betriebs—

bereitschaft. Ein Druckbegrenzungsventil schitzt vor unzuldssigem Druckanstieg.

Richtwalzen und Stidtzrollen

Nach dem Uffnen der rechtsseitigen Walzenstuhlverkleidung werden die Schmieranschlisse der oberen und
unteren Lagerleiste abgeschraubt. In die Richtwalzenandordnung werden nahe der beidseitigen Richtwalzen-
lagerungen 2 durchgehende Streifen mit max. 0,5 mm Vertikalspiel eingelegt. Nach dem L&sen und Heraus-
nehmen der lLagerleisten werden zuerst die oberen und danach die unteren Richtwalzen und Stiitzrollenlager
herausgenommen. Der Stiitzrollen-Ausbau erfolgt durch seitliches Herausschieben Ihrer Lagerbolzen nach-
Losen der Stiftschrauben oder nach Entfernen der Befestigungsmuttern. Stitzrollen ohne Innenring kdnnen
ausgewaschen werden, danach sind sie hichsten zur H3lfte mit Fett zu fillen. Beim Einbau der direkt
angetriebenen Richtwalzen ist auf einwandfreie Kupplung mit den Gelenkwellen zu achten.

Gelenkwellen

FUr den Transport sind die Gelenkwellen durch aufgeschobene Hilsen gesichert. Diese sind vor dem Heraus-
nehmen der Gelenkwellen abzuziehen. FUr den normalen Betrieb sind sie verzichtbar. Die richtige Zusam-
menbau-Lage der Keilwellen-Verbindung ist markiert.

Einstellung der Richtmaschine

Im Kommandopult wird der lichte vertikale Abstand zwischen den oberen und unteren Richtwalzen normal
in Millimeter angezeigt. Die Anzeige kann sich wihrend einiger Minuten nach dem Einschalten bis zum
Erreichen der Betriebstemperatur geringfiigig veridndern. Kurzzeitiges Springen der Anzeige bei elektri-
schen Schaltvorgdnge ist ohne EinfluB auf die Genauigkeit. Die Endlagen fir Verstellung und Neigung
des Walzenstuhles werden elektronisch Uberwacht und bei Uberschreitung die zughbrigen Stellmotore ab-
geschaltet.

Kommandopult
Symbole und Funktionen :

Einstelluwert bzw. Verstellung am Einlauf, nur bei Einrichten.

Einstellwert bzw. Verstellung am Auslauf, nur bei Einrichten.

Einstellwert bzw. seitliche Schréggtellung, nur bei Einrichten.
Durchlaufgeschwindigkeit.

EIN-Taster, Einschalten aller Antriebe. Rickwirtslauf solange Bet#tigung bei leuchten-

den Stop-Melder.
AUS-Taster, Ausschalten aller Antriebe. L#scht Stop-Leuchtmelder.

+

SN MONON I IE=a

Geschwindigkeitsverstellung bei Regelgetriebemotor, nur bei Einrichten.

St¥rung automatische Jlschmierung.
7l Uberlastanzeige brennt nach Stillsetzen des Antriebes durch die Uberlastsicherung.
Durch Betdtigen wird antrieb stillgesetzt und fiir den Ricklauf vorbereitet.

Einrichten, Liften des Walzenstuhles und Freigabe der Walzenstuhlverstellung und Ge-
schwindigkeitsverstellung bei Regelgetriebemotor.

Betrieb, SchlieBen des Walzenstuhles mit Quittung durch griine Leuchtdiode und Sperren
der Walzenstuhlverstellung und Geschwindigkeitsverstellung bei Regelgetriebemotor.

© > @

Notaus-Taster verrastend, Stillsetzen aller Antriebe. Entrasten durch Linksdrehen,

Wartung
Wartung des Walzenstuhles siehe unter "Richtwalzen und Stiitzrollen". Stiitzrollen mindest jahrlich schmie-
ren. Schmieren der Richtwalzenlager.

Uberwachen der U1- und Fettvorrite. Schmiersl- und Hydraulikél-Ansaugfilter zugingig nach Abnehmen des
auBenliegenden Reinigungsdeckels fir den Olbehdlter.

01.10.85 Ausfg. /..3 01.2
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Bei Dauerlauf der Hydraulikpumpe Nachpriifen auf Leckstellen, Reinigung des Rickschlaguentiles,

fen des Vorspanndruckes im Oruckspeicher, Uberpriifen der Einstellung des Druckbegrenzungsventiles.
Vor Arbeiten am hydraulischen System Druckspeicher durch Herunterstellen des Druckbegrenzungsventiles

entleeren. Nach den Arbeiten die Hydraulikzylinder entliiften.
Uberwachen des Zustandes der Antriebsriemen.

Rbweichungen von der einlauf- oder auslaufseitigen Parallelitdt des Walzenstuhles werden Uber die Ver-
stellschnecken nach Offnen der Zahnkupplung korrigiert. Dazu wird die Kupplungsnabe nach Ldsen ih-
rer Klemmschraube seitlich aus der Kupplungshiilse hemuseschoben. Der Korrekturwert pro Zahn ist

kleiner als 0,01 mm.
Keine rot plombierten Justieranschlige 1dsen.

VerschleiBteile
Richtwalzen

Gelenkwellen

Stitzrollen mit Nadellager
Stlitzbolzen

Antriebsriemen
Hydraulikdichtungen

Uberpri-

01.10.85 Ausfg. /..3
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Schubert & Co. KG.

Schmierstoff- Anweisung
Lubricant recommended
Lubrifiants recommandés

Modell
Model
Modéle

Hydraulikoel~ Hydraulic oil

EP-Getriebeoel-EP-Gear oil

' KP-Fett Huile hydraulique Huile engrenages EP
Fabrikat EP-Grease >30°C < 30°C
Trade mark Graisse EP HLP 100 HLP 46 CLP1S0 CLP 46
+ (-]
KP2N (68£6cSt/50°C) | (36t4cst/soeg) | (C48eSUBOPC) | (3624cSt/S0°C)
Marque
HLP100 HLP 46 CLP150 CLP 46
t EPEXA 2 MISOLA DH VISCA 500 EPONA Z 15 EPONA Z5
antar OLNA 500 N
: Aral Oel TU 518 Aral Oel TU 518
. 5
ARAL Aral Fett HLP2 | Aral OelTU528 | =~ o Aral Oel BG58 | | o oos
BP BP Energredse | ppEnergol HPL175| BP Energot HPLI00 | BP Energol BP Energol
LS-EP 2 GR200-XP GR 100XP
CALTEX Multitak EP2 Rondo Oil HD 150 Rondo Qil HD 68 | Meropa Rondo Oil HD 68
p [§]
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HDW 68
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' Verstel- Stiitzq Lagerleisten
Verteilergetriebe Hydr. Anlage lung  rolle wahlweise
Nr. der Eingriffstelle 1 2 3 4 5 B 7 8 9 10 11
Bildzeichen des 1 1
I S e R ey !

Art des o O H:P

Eingriffes ! N

Priifen und evtl.nachfiillen (h 50 50 200 200
Betdtigen (h 8 8
Auffillen (h 1000 | 1000

Reinigen oder ersetzen {h 2000 2000
_Austauschen (h) 2000 2000

Schmierstoff- IS0 3498-1978 CC 150 HM 100 Xm2 Xm2 XM2 XM2 XM2
nach DIN 8659 Teil 2 CLP 150 HLP 100 K2K K2K K2K K2K K2K
Behdlterkapazitit (1] 1 0,25

Behéltgr nur bei stehender Maschine auffiillen!
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ARBEITEN MIT WALZENRICHTMASCHINEN

Sicherheitshinuedise

Die Maschine ist betriebssicher und nach dem Stand der Technik gebaut. Trotzdem kdnnen von ihr Gefah-
ren ausgehen, wenn sie unsachgemdB bedient oder nicht bestimmungsgemdB eingesetzt wird. Jeder mit

der Aufstellung, der Bedienung und der Wartung Beauftragte muB die erforderliche Qualifikation be-
sitzen und die Bedienungsanleitung verstanden haben.

Besonders zu beachten sind:

Bei eingeschaltetem Hauptschalter dirfen Schrinke, Pulte oder K&sten, die elektrische Bauteile ent-
halten, nur von entsprechend ausgebildeten Elektrikern getffnet werden.

Sind hydraulische oder pneumatische Einrichtungen vorhanden, so missen sich diese vor jedem Eingriff
in drucklosem Zustand befinden. '

In den farblich (gelb-schwarz) gekennzeichneten Gefahrenbereich am Einlauf und Auslauf der Maschine
darf bei laufender Maschine oder bei Einstellvorgingen nicht hineingegriffen werden.

Durchbrochene lWerkstiicke missen kiirzer als die Zufiihrtisch-Linge sein.

Der Notaus-Taster setzt die belastete Maschine sofort still. Bei schwach belasteter Maschine entsteht
geringer Nachlauf. Dies kann durch das Zubehtir "Kupplungs-Brems-Kombination" vermieden werden.

Grundbegriffe

==

Diese Richtmethode ist im Bereich der Umformtechnik dem Biegen zugeordnmet, denn der Richtvorgang
besteht aus kontinuierlich kleiner werdenden Wechselbiegungen. Wie bei jedem elastisch-plastischen
Biegevorgang wird die FlieBgrenze in der Randschicht Uberschritten. Als Folge hiervon verbleiben Rest-
spannungen, deren AusmaB und Verteilung von der Anzahl und dem Verlauf der Wechselbiegungen bestimmt
wird. Geringe und gleichmé&Big verteilte Restspannungen - eine Voraussetzung fiir verzugsarme Weiter-
verarbeitung - werden mit Vielwalzenmaschinen (Hochleistungsmaschinen) erreicht. Bei Wenigwalzen-
maschinen liegen die Restspannungen hther, sie eignen sich vorwiegend fiir das Richten einachsiger
Ausgangskrimmung oder bei geringeren Anspriichen an die Richtgilite bzw. Richtleistung.

Richtbar sind alle Werkstoffe mit ausgeprdgter FlieBgrenze, d.h. mit ausreichendem Abstand zwischen
FlieBgrenze und Bruchfestigkeit. Als Faustregel ausgedriickt: was biegbar ist, ist auch richtbar.

— e —

In der Regel sind bei den zu richtenden Werkstoffen die Zug- und Druckfestigkeit gleich, so daB in
den Randschichten gleichgroBe Zug- und Druckspannungen auftreten und die mittlere Schicht zur neu-
tralen Schicht wird. Der Richtvorgang wird schwieriger mit abnehmendem Elastizit#tsmodul, abnehmencer
Richtgutdicke und zunehmender FlieBgrenze. Der Maschinmenleistungsbedarf steigt relativ mit abneh-
mendem Elastizitd@tsmodul. Die ungilinstigsten Voraussetzungen sind damit bei hochfesten Aluminium-Werk-
stoffen mit abnehmender Dicke gegeben.

VAL ZENANGRDNUNG

T /] Nebenstehend eine idealisierende Darstellung der ersten drei
voll wirksamen Richtwalzen. Der digital oder Uber MeBuhren an-
gezeigte Einstellwert s ist der Abstand Unterkante obere
Richtwalzen bis Oberkante untere Richtwalzen.

—
et}

Richtwalzendurchmesser
Walzenteilung
Richtgut-Durchbiegung = h - s
Richtgqut-Dicke

Einstellwert (positiv und negativ)

.|
S

w IO Hh 4 O
n

0]

Die oberen Richtwalzen sind am Einlauf unsymmetrisch angeordnet. Dadurch kann auch im Bereich gréBerer
Richtgut-Durchbiegung auf Einzugwalzen verzichtet werden.

03.03.88 e
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Ausschlaggebend ist die Walzenteilung T. Sie ist theoretisch optimal, wenn innerhalb der durch die
Kraftibertragung vorgegebene Dimensionierungsgrenze die erforderliche Randdehnung des Richtgutes mit
mbglichst kleimer Richtgut-Durchbiegung erreichi wird. Nachteilig ist jedoch unter diesen Voraus-
setzungen, daB sich Dickenabweichungen und Festigkeitsabweichungen - z. B. durch Walz- oder Ziehhaut -
stark auswirken. Mit gréiBer werdender Richtgut-Durchbiegung verringern sich diese Auswirkungen, so

daB in der Praxis die griBte zuldssige Walzenteilung und damit auch der grifte zuldssige Richtwalzen-
Durchmesser angestrebt wird. Unter Beriicksichtigung von Elastizititsmodul und FlieBgrenze bestimmt

die Walzenteilung die maximale Richtgutdicke, und die maximal mdgliche Richtgut-Durchbiegung bestimmt
in Verbindung mit dem Richtwalzendurchmesser die minimale Richtgutdicke.

Nachwirkungen

Jede Beanspruchung des Werkstoffes oberhalb der elastischen Verformung ver#dndert seinen Zustand. Dies
gilt auch fiir den Richtvorgang mit seinen elastisch-plastischen Biegebeanspruchungen. Bei normalen
Einstellwerten zeigen sich keine Verdnderungen bei den Abmessungen, jedoch werkstoffabhdngige Verinde-
rungen bel der FlieBgrenze, der Zugfestigkeit und dem Elastizititsmodul. Die Enderungen sind sehr gering
mit nachfolgender Tendenz:

Durch den Richtvorgang erhtthen sich bei den Stahlwerkstoffen die FlieBgrenze, die Zugfestigkeit und der
Elastizit&tsmodul. Bei hochprozentigen Kupferlegierungen erniedrigt sich die FlieBgrenze und erhoht

sich der Elastizitdtsmodul. Bei Leichtmetallen erhdhen sich die Zugfestigkeit und der Elastizitdtsmodul,
eine ausgeprégte Erhdhung zeigt die FlieBgrenze.

Durchlaufgeschuwindigkedit

Die Durchlaufgeschwindigkeit beeinfluBt das Richtergebnis dergestalt, daB eine Abhingigkeit zwischen
ibr und der Richtgut-Durchbiegung entsteht. Diese Erscheinung ist werkstoffabhéngig und nicht linear.
Im Bereich kleinerer Durchlaufgeschwindigkeiten bis etwa 15 m/ min. vergréBert sich die Richtgut-Durch-
biegung auffallend mit der GeschwindigkeitsvergréBerung. Mit weiter steigenden Geschwindigkeiten ver-
ringert sich dieser EinfluB. Auch bei dieser Erscheinung haben Vielwalzemmaschinen einen stabilisieren—
den EinfluB auf die Richtgiite.

BAUSCHINGER-ETf fekt

Der Bauschinger-Effekt verschiebt bei Spannungsumkehr, d.h. bei wechselnder Zug-Druck-Beanspruchung, wie
sie. auch beim Richtvorgang auftritt, die FlieBgrenze nach unten. Die Abnahme ist werkstoffabhdngig und
reicht von etwa 3 % bei aushirtbaren Aluminium-Legierungen bis etwa 40 % bei Tiefzieh-Stahlblechen. Die
volle Abnahme der FlieBgrenze tritt nur bei der ersten Spannungsumkehr auf, sie verringert und stabili-
siert sich durch mehrmalige Spannungsumkehr. Auch hier zeigt sich die Uberlegenheit der Vielwalzen-
maschinen bei hohen Anspriichen an die Richtglte. Der Bauschinger-Effekt beeintrdchtigt am stirksten eine
rechnerische Voraussage der Maschinen-Einstelluwerte.

Korrektur der MeBeinrichtun g

Die Genauigkeit der Anzeige soll jihrlich mittels des mitgelieferten Einstellmafles iberpriift werden.
Sie muB nach dem Einbau im Durchmesser nachgearbeiteter Richtwalzen korrigiert werden. Je nach BaugrsBe
haben die EinstellmaBe 3 oder 6 oder 8 mm Durchmesser. Fiir die Korrektur wird der Walzenstuhl sc einge-
stellt, daB sich das EinstellmaB an den vier Ecken des Walzenstuhles ohne vertikales Spiel iber minde-
stens vier untere Richtwalzen einschieben 1#Bt. In dieser Stellung werden die MeBuhren der Handrider
nach LOsen der radialen Klemmschraube auf die Rbmessung des E£instellmaBes korrigiert. Bei digitaler
Anzeige erfolgt die Korrektur durch Verdrehen der MeBgetriebe nach Ldsen ihrer Spannpratzen. Abweichun-
gen von der einlauf- oder auslaufseitigen Parallelitit werden Uber die Verstellschnecken nach Offren
der Zahnkupplungen korrigiert. Dabei ist auf das Flankenspiel zu achten. Bei Maschinen mit Schrégstel-
lung des oberen Walzenstuhles quer zur Ourchlaufrichtung erfolgt die Einstellung der Parallelit#t durch
sinngemé&Be Korrektur der Nullanzeige.

09.03.88 32.2
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Einstellen der Maschine

Grundregeln: Der Einstellwert am Einlauf muB eine Krdmmung erzeugen, die gréBer als die von der Unplan-
heit herrihrende Krimmung ist. Damit wird der fir ein definiertes Richten notwendige
einheitliche Ausgangszustand erzeugt.

Der Einstellwert am Auslauf muB die Durchbiegung erzeugen, aus welcher das Richtgut in
den planen Zustand zuriickfedert.

Fir die Ermittlung des Einstellwertes am Einlauf kann in Abh&ngigkeit vom Richtwalzendurchmesser unter
normalen Voraussetzungen von folgenden Werten fiir die Digitalanzeige bzw. MeBuhrenanzeige ausgegangen
werden:

walzendurchmessef D Einstellwert s
Digitalanzeige ° MeBuhrenanzeige

6 mm h - 0,1 mm h-0,3 mm
9 mm h - 0,2 mm h -0, mm
12 mm h - 0,3 mm h-0,5mm
18 mm h - 0,4 mm h - 0,6 mm
24 mm h - 0,5 mm h - 0,7 mm
30 mm h - 0,8 mm

45 mm h - 0,9 mm

63 mm h -~ 1,0 mm

80 mm h-1,1 mm

100 mm h - 1,2 mm

Der Einstellwert wird danach in Intervallen von 0,05 - 0,1 mm verringert, bis Verbesserung des Ausgangs-
zustandes in Durchlaufrichtung eintritt. Danmach wird nur noch in Intervallen von 0,01 - 0,05 mm ver-
ringert, bis die optimale Planheit erreicht ist. Weitergehende Verringerung des Einstellwertes bleibt
ohne EinfluB und flihrt schlieBlich zu maBlichen Verdnderungen am Richtgut. FiUr die Ermittlung dieses
Einstellwertes .ist bei stark streuendem Ausgangszustand Richtgut mit méglichst groBer Unplanheit zu
verwenden und nicht mehr als finf Durchginge pro Stiick auszufiihren. Bei groBen Toleranzen der Richtgut-
dicke kann ein Vorsortieren in Toleranzgruppen notwendig werden.

Fir die Ermittlung des Einstellwertes am Auslauf kann in Abhdngigkeit vom Richtwalzendurchmesser unter
normalen Voraussetzungen von folgenden Werten fir die Digitalanzeige bzw. MeBuhrenanzeige ausgegangen
werden:

Walzendurchmesser D Einstellwert s
Digitalanzeige MeBuhrenanzeige

6 - 100 mm s = h mm h + 0,2 mm

Dieser Einstellwert wird optimiert, indem er in Intervallen von 0,02 mm verringert wird, bis das Richt-
gut in Durchlaufrichtungvgerinnggig konkav (= W&lbung nach unten) wird. Danach ist der Einstelluwert
un ca. 0,05 mm zu vergréBern. Bei sehr starker Verringerung des Einstellwertes am Einlauf entsteht
Rickwirkung auf den Auslauf, die von der MeBuhr nicht angezeigt wird, und das Richtgut wird ebenfalls

in Durchlaufrichtung geringfiigig konkav. Auch in diesem Fall ist der Einstellwert am Auslauf um ca.
0,05 mm zu vergrdBern. Bei Digitalanzeige ueréndertAaiggﬁagﬂagggﬁng den Wert der Auslaufanzeige. Diese
ist in diesem Fall auf den Ursprungswert zu korrigieren.

Mit der seitlichen Schrigstellung erfolgt die Einstellung fiir Richtgut mit konischem Querschnitt in
Durchlaufrichtung. Dabei muB durch Flhrungsleisten o.d3. die seitliche Zufiihrlage des Richtgutes fest-
gelegt sein. Mit der gleichen Einrichtung werden in Burchlaufrichtung einseitig auBenliegende, linien-
formige Partien gestreckt.

Mit der Richtwalzendurchbiegung wird die unvermeidliche bogenfdrmige Auffederung des Walzenstuhles
quer zur Durchlaufrichtung bei sehr hohen Anspriichen an die Richtglite ausgeglichen. Mit der gleichen
Einrichtung werden gezielt liniemmiBig ausgebildete LdngenvergrBerungen am Richtgut in Durchlaufrich-
tung erzeugt. Die am Richtgut nach innen liegenden Partien werden mittels nach aben gerichteter
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(positiver) Walzendurchbiegung gestreckt, beidseitig auBenliegende Partien mittels nach unten gerich-
teter (negativer) Walzendurchbiegung.

Durehlaufrichtung

Bei einachsiger Ausgangskriimmung genligt ein Durchgang, wobei die Kriimmungsachse parallel zu den Richt-
walzen liegen muB. Bei mehrachsigen Krimmungen sind mehrere Durchginge bei entsprechender Durchlauf-
richtung notwendig. Normal gentigen zwei Durchginge, wobei die qréBte Ausgangskriimmung die erste Durch-
laufrichtung bestimmt. Fiir den zweiten Durchgang wird das Richtgut um ca. 90° gedreht. Hierfir missen
symmetrisch geformte Werkstlcke eine Markierung erhalten oder es wird eine Auslaufstapeleinrichtung
verwendet. Bei grdBeren Stlickzahlen sind zwei durch eine Verdreheinrichtung verbundene Maschinen
(Doppelmaschine) die wirtschaftlichste LBsung.

U-férmige und winkelfdrmige Werkstiicke sowie Werkstlicke mit langen Zungen sind mit der geschlossenen
Seite voraus zuzufihren. Werkstiicke mit einseitig starkem Querschnitt sind mit dem starken Querschnitt

voraus zuzufihren.

Das Verhdltnis Richtwalzendurchmesser/ minimale Werkstiicklénge in Durchlaufrichtung

6/ 10 mm 18/ 30 mm 45/ 75 mm 100/ 170 mm
8/ 15 mm 24/ 40 mm 63/ 105 mm
12/ 20 mm 30/ 50 mm 80/ 130 mm

An diesen Grenzwerten liegende schmale Werkstiicke missen lagegenau zugefiihrt werden, um ein Verdrehen
wdhrend des Richtvorganges zu vermeiden.

Unginstige Voraussetzungen

GriBere Festigkeitsunterschiede innerhalb des Richtguerschnittes - z. B. durch Walz- oder Ziehhaut -
machen den Spannungs-Dehnungs-Verlauf innerhalb des plastischen Bereiches unlinear. Daraus ergeben sich
undefinierte Zustdnde beim Richtvorgang. Das Richtgut "geht durch", d.h. ein Teil der Ausgangskriimmung
zeigt sich auf der entgegengesetzten Seite. Ein Richtergebnis wird erst bel so starker Verringerung

des Einstellwertes am Einlauf erzielt, daB bereits maBliche Verdnderungen am Richtgut eintreten. Bei
stabformigem Richtgut kann die gleiche Ursache zu seitlichem Verzug (S#bel) fiihren, ganz besonders bei
einseitig bearbeiteter L&dngskante. Abhilfe bringt eine thermische Ausgleichsbehandlung von ca.

60 Minuten Dauer bei Temperaturen ab 500 - 550° C fir Stahl und 200 - 300° € fUr NE-Metalle oder die
Wahl eines gréBeren Walzendurchmessers.

Hochlegierte Stahlwerkstoffe, in Sonderheit mit hohem Chromgehalt, neigen beim Richten zur KaltriB-
bildung, wenn sie nicht einwandfrei gegliiht sind. Die KaltriBbildung muB auch bereits beim Stanzen
dieser Werkstoffe verhindert werden.

Gehdrtetes Richtgut

Einsatzgehdrtete Werksticke sind richtbar, wenn die Randhirte 62 HRC nicht tibersteigt und noch ein
welcher Kern vorhanden ist. HaarriBbildung kann durch VergriBern des Einstellwertes am Auslauf vermieden
werden, indem hierdurch die Anzahl der Wechselbiegungen vermindert wird.

Durchgehdrtete Werkstiicke sind richtbar, wenn die Hirte 56 HRC nicht Ubersteigt und einwandfreies Hirte-

geflige vorliegt. Vor allem muB Spriddigkeit durch Grobkornbildung oder Ferritausscheidung verhindert
werden. Bruchgefahr kann durch Vergr&Bern des Einstellwertes am Auslauf vermieden werden, indem hier-
durch die Anzahl der Wechselbiegungen vermindert wird.

Biege- und Tiefziehwerksticke

GroBere Formtoleranzen bzw. gleichbleibende Formabweichungen haben bei diesen Werksticken ihre Ursache
meist im unplanen Ausgangszustand und/ oder im hohen Gehalt an Restspannungen. Geringe und gleichmiBig

08.03.88 ' 12.4
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verteilte Restspannungen werden hier durch ein Walk-Richten, d.h. ein Richten mit besonders grofen
Wechselbiegungen am Einlauf erzielt. Dabei wird Uber die normale Einstellung hinaus der Einstelluert
am Einlauf um ca. 20 % verringert.

Mit der gleichen MaBnahme lassen sich die Flieflinien beim Tiefziehen vermeiden, die auf einen Alte-
rungsvorgang bei kohlenstoffarmen, unlegierten St&hlen zuzickzufihren sind. In diesem Fall soll das
Tiefziehen dem Walk-Richten mit weniger als zweistiindigem Abstand folgen.

Erzeugung grof3er Biegeradien

Hierzu wird der Einstellwert am Auslauf gezielt Uber den Wert himaus verringert, bei welchem das Richt-
gut in Durchlaufrichtung geringfiigig konkav wird (siehe unter "Ermittlung der Walzenzustellung am
Ruslauf™).

Werksticke mit Erhdhungen

FUr das Richten dieser Werkstiicke erhalten die Richtwalzen entsprechende Einstiche. Der verbleibende
Walzendurchmesser sagllte 2/3 des Arbeitsdurchmessers nicht unterschreiten. Durch einme seitliche und
bis an die Richtwalzen heranreichende Flhrungsschiene, durch Zufihrschieber o.3. ist die Zufihrlage
der Werkstlcke sicherzustellen.

Bei kleinen Stiickzahlen sind aufgelegte Flllstlicke mit entsprechenden Aussparungen zweckmdBig. Sie
sollen in der Hohe mindestens 0,5 mm iberstehen. Geeignet sind PVC (Polyvinylchlorid)-Platten mit
ca. 70° Shore oder weiche Stahlplatten. Letztere missen in jedem Fall dinner als die Werkstilckdicke
sein. '

Richten wvon Bindern oder Streifen

Die Ermittlung der Einstellwerte am Ein- und Auslauf erfolgt wie bereits beschrieben. Die Kontrolle er-
folgt am hingenden Abschnitt. Wird das Band nach dem Richten mit kleinem Durchmesser aufgehaspelt, so
kann der Bildung einer erneuten Wickelkrimmung durch Erzeugung eines groBen Biegeradius mittels Verrin-
gerung des Einstellwertes am Auslauf entgegengewirkt werden.

Binder oder Streifen mit einseitiqg s8belf@rmigen Verzug besitzen eine kiirzere Seitenkante. Mittels der
Schrigstellung des oberen Walzenstuhles quer zur Durchlaufrichtung wird der seitliche Einstellwert-auf
der Seite der kiirzeren Kante solange verringert, bis durch den Streckvorgang CGeradheit erreicht ist.
Dabei muB die seitliche Durchlauflage durch eine auBermittige Bandfiihrung festgelegt sein. Schmale
Binder (die Breite ist dicken- und werkstoffabhingig) mit seitlichem Verzug konmen auch mittels einer
langen Flhrung oder einem Hochkantrichtzug vor dem Maschimeneinlauf gerichtet werden. Beide Einrichtun-
gen sind auch bei wechselseitigem Verzug einsetzbar.

Bander oder Streifen mit Querwdlbung werden durch Walk-Richten, d.h. Richten mit besonders grofien
Wechselbiegungen am Einlauf wesentlich verbessert, sofern die QuerwSlbung nicht von eimer langeren Band-
mitte herriihrt. Ist dies der Fall, miissen die beiden Seitenkanten durch nach unten gerichtete (nmegative)
Walzendurchbiegung gestreckt werden.

Bander oder Streifen mit welligen Seitenkanten (Taschenbildung) besitzen lingere Seitenkanten. Die
kiirzere Bandmitte muB durch nach oben gerichtete (positive) Walzendurchbiegung gestreckt werden.

Das Richten schmaler Werksticke oder BZnder an den beiden AuBenkanten der DurchlaBbreite vermindert die
Richtwalzenlager-Lebensdauer bei kleinen Walzendurchmessern bis 12 mm.

Durchlaufgeschwindigkeit hoher als 25 m/ min. erst nach dem Zufiihren einstellen. Direktes Zufihren bei
hohen Geschwindigkeiten beschleunigt den VerschleiB durch Stofbelastung.
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