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BAND-RICHTMASCHINEN

Die Richtmaschinen von SOPREM sichern die Qualitat
Ihrer Werkstucke. Sie sorgen dafir, dass verzogene
Stahlbéander der Vergangenheit angehéren und dass
Sie unabhéngig vom Ausgangsmaterial Top-Produkte
erhalten, die sich optimal weiterverarbeiten lassen.

Wie entstehen Planheitsabweichungen?
Planheitsabweichungen entstehen bei Bearbeitungs-
verfahren wie Stanzen, Laser- oder Plasmaschneiden,
Harten, Nibbeln, Scheren und Beschichten. Verursacht
werden sie durch die veranderte Materialinnenspan-
nung im Bandmaterial wéhrend der Bearbeitung.

Ihre Vorgaben sind unser Massstab

Gemass Ihren Anforderungen an die Richtqualitat
stellen wir die fur Sie geeignete Maschine her. In
unserem Angebot haben wir Band- und Teile-Richt-
maschinen.

In vielen Fallen wird durch Richtversuche schon im
Voraus die optimale Richtqualitat ermittelt.

BAND-RICHTMASCHINEN

Bandspektrum

Folgende Banddimensionen kénnen mit unseren
Richtmaschinen bearbeitet werden:

e Bander von 0,05 bis 14 mm Dicke

e Bander von 5 bis 600 mm Breite

e Bander von unbegrenzter Lange

Materialien
Stahl, Aluminium, Kupfer, Messing, Edelmetalle,
Sonderlegierungen, Bimetalle

Verwendung

Apparatebau, Maschinen- und Fahrzeugbau, Bander
fur Elektrotechnik, fur die Bauindustrie, Sage- und
Schneidwerkzeuge, Lochbleche usw.
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Bandzufuhranlage fur
Feinschneidpresse
Abrollhaspel, Tragkraft 3000 kg, mit hydraulischem
Hilfsmotor, hydraulischem Anpressarm und ange-
triebener Rolle, pneumatischer Scheibenbremse, zwei
unteren, hydraulischen Coil-Stutzrollen, Konusrollen
zur seitlichen Bandfuhrung. Richtmaschine mit
11 Richtwalzen fur Banddickenbereich 3 — 14 mm,
maximale Durchlassbreite 300 mm. Hydraulische
Luftung der oberen Transportwalzen, motorische
Verstellung der oberen Richtwalzen, hydraulischer
Greifarm zur EinfUhrung des Bandanfangs. Moderne
Steuerung mittels Touchpanel.

Band-Richtmaschine mit 9 Richtwalzen
Diese Maschine erméglicht das Richten von Bandern
mit Materialdicken von 0,25 bis 3,5 mm, die maximale
Durchlassbreite betragt 160 mm und der Walzen-
durchmesser 44 mm. Als Option kann der obere Wal-
zenstock in Langsrichtung ausziehbar gestaltet wer-
den, was die Reinigung der Richtwalzen vereinfacht.
Ausgerustet mit einer Ultraschall-Schlaufensteuerung.
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Fakten, Anwendungsbereich

e Mittleres Richten von Bandern mit durch-
schnittlicher Materialdicke

e Erhalt der Materialoberflachensteifigkeit dank
grosserer Biegeradien

e Apparatebau, Automobilindustrie, allgem. Metall-
bau, Stanzbiegen, Durchfallstanzen, Feinstanzen

Im Detail

Die unteren Richtwalzen werden Uber ein Zahnrad-
getriebe angetrieben, die oberen drehen im Freilauf.
So ergeben sich gréssere Walzenachsabstande und
grossere Biegeradien.

Eine individuell einstellbare, obere Korrekturwalze
kann optional am Richtwerkausgang angebaut wer-
den, diese ermdglicht das Richten des Bandverlaufs.
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Walzenstock

Der Walzenstock ist das Werkzeug der Richtmaschine,
seine Prazision und seine Steifigkeit sind entscheidend
fur Qualitat und Ergebnis des Richtvorgangs.

Langsneigung des Walzenstocks

Die grosste Durchbiegung des Materials findet am
Einlauf des Richtwerks statt, wo das Material bis in
den plastischen Bereich verformt wird. Die Langs-
neigung des oberen Walzenstocks erfolgt tiber
Spindelhubelement mit Handrad oder motorisch.

Walzenstock ausziehbar

Als Option kann der obere Walzenstock ausziehbar
gestaltet werden, dies ermdglicht den freien Zugang
fur die Reinigung der Richtwalzen.

Zusatzliche Korrekturwalze

Am Ausgang des Richtwerks kann optional eine
obere, individuell einstellbare Richtwalze angebracht
werden. Damit kann das Richtergebnis zusatzlich
beeinflusst und die Laufrichtung des Bandes optimiert
werden.

BAND-RICHTMASCHINEN

Kombinierte Maschinen

Wenn in lhrer Produktionshalle wenig Platz zur
Verfiigung steht, sind die kompakten Kombi-
konstruktionen von SOPREM die optimale Losung.
Wir kombinieren die Abrollhaspel mit der Richt-
maschine zu einem Bandzufiihrsystem.

Palettenabroll-Richtmaschine
Palettenabrollhaspel mit linearer, horizontaler
Umlenk- und Abtastrolle. Richtmaschine mit

9 Richtwalzen fur mittleres Richten, Ultraschall-
abtastung.

Abroll-Richtmaschine

Motorisierter, vertikaler Abrollhaspel mit
Prazisionsbundaufnahme. Prézisionsrichtmaschine
mit 19 Richtwalzen zum Feinrichten.
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Prazisions-Band-Richtmaschine
mit 19 Richtwalzen
Fur das Richten von Bandern mit einer Dicke
von 0,2 bis 0,7 mm, die maximale Durchlassbreite
betragt 450 mm und der Walzendurchmesser
16 mm. Der obere Walzenstock kann in
Langs- und Querrichtung geneigt werden. Aus-
gerustet mit einer Ultraschall-Schlaufensteuerung.

Fakten, Anwendungsbereich

e Feinrichten von Bandern mit geringer Material-
dicke jedoch mit grosser Breite

» Apparatebau, Klimatechnik

Im Detail

Jede Richtwalze wird Uber ein Zahnradgetriebe
angetrieben. Walzenachsabstande fur optimale
Richtgeometrie. Materialspannungen werden
stark verringert und gleichmassig verteilt,

eine Voraussetzung fur verzugsarme
Weiterverarbeitung.
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Band-Richtmaschine mit 19 Richtwalzen

Walzenstock

Der Walzenstock ist das Werkzeug der Richtmaschine,
seine Prazision und seine Steifigkeit sind entscheidend
fr Qualitat und Ergebnis des Richtvorgangs.

Querneigung des Walzenstocks
Randwelligkeiten und leichte Sabelform der Bander
kénnen mittels Querneigung des oberen Walzen-
stocks eliminiert werden.

Langsneigung des Walzenstocks

Die grosste Wechselbiegung des Materials findet

am Einlauf des Richtwerks statt, wo das Material

bis in den plastischen Bereich verformt wird. Die
Langsneigung des oberen Walzenstocks erfolgt tiber
Spindelhubelement mit Handrad oder motorisch.

Walzenstock ausziehbar

Zur Reinigung der Richtwalzen kann der untere Teil
des Richtwerks mittels Schubladensystem heraus-
gezogen werden. Dies ermoglicht den freien Zugang
zu den Richtwalzen und Stutzmodulen.

BAND-RICHTMASCHINEN

Prazisions-Band-Richtmaschine

mit 19 Richtwalzen
Diese Maschine erméglicht das Richten von Bandern
mit Materialdicken von 0,07 bis 0,9 mm, die maximale
Durchlassbreite betragt 120 mm und der Walzen-
durchmesser 9 mm. Der obere Walzenstock kann in
Langs- und Querrichtung schrag gestellt werden. Aus-
gerustet mit einer Ultraschall-Schlaufensteuerung.

Fakten, Anwendungsbereich
e Feinrichten von Bandern mit geringer Materialdicke
e Uhrenindustrie, Stahlwerke, Solarindustrie

Im Detail:

Jede Richtwalze wird tber eine Kardanwelle ange-
trieben. Sehr kleine Walzenachsabstéande und Biege-
radien fur eine optimale Richtgeometrie.

Bandumspulanlage

Diese automatische Bandumspulanlage konfektioniert
Flachband von 0,05 mm Dicke und erledigt das Abrol-
len, Richten und Aufrollen in hoher Prazision.

Das Umspulen erfolgt in optimaler Qualitat und bei
hoher Geschwindigkeit.
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Optionen

Offnung des oberen Walzenstocks
Aufklappbarer Richtwerkoberteil zur besseren
Zuganglichkeit fur die Richtwalzenreinigung.

Hartverchromte Walzen

Hartverchromte Richt- und Transportwalzen,

68 — 72 HRC mit Superfinish zur Erh6hung der
Verschleissfestigkeit und zur Vermeidung von
Materialablagerungen. Empfehlenswert bei Ver-
arbeitung von Aluminium und Kupfer sowie bei
Materialien mit empfindlichen Oberflachen.

BAND-RICHTMASCHINEN

Mittleres Richten von diinnen Bandern
Richtwerk mit 17 geharteten, geschliffenen und hart-
verchromten Richt- und Transportwalzen. Mehrfache
Stutzrollen fur alle Richtwalzen. Richttiefenanzeige
Uber zwei analoge Messuhren. Banddickenbereich
0,05 — 0.6 mm, maximale Durchlassbreite 60 mm.

Nachformeinheit Querwdélbung

Bei Bandern mit starker Querwdlbung (Dachziegel-
effekt) kann am Ausgang des Richtwerks eine Nach-
formeinheit angebaut werden. Die Walzengeometrie
wird dabei dem Bandverhaltnis angepasst. Ein Richt-
versuch ist in den meisten Fallen angebracht.
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Band-Richtmaschine mit 7 Richtwalzen

Abroll-Richtmaschine, Kombianlage Fakten, Anwendungsbereich

Diese Anlage ermoglicht das Richten von Bandern e Grobrichten von Badndern mit mittlerer bis grosser
mit Materialdicken von 0,4 bis 7,0 mm, die maximale Materialdicke

Durchlassbreite betragt 300 mm und der Walzen- e Feinstanzen, Stanzbiegen, Durchfallstanzen
durchmesser 80 mm. Die Richttiefeneinstellung der

drei oberen Richtwalzen erfolgt einzeln mittels Im Detail

Sechskantschlissel. Elemente am Richtwerkeinlauf: Die unteren Richtwalzen werden Uber ein Zahnrad-
Hydraulische Einfuhrhilfe, mittels Handkurbel sym- getriebe angetrieben, die oberen drehen im Freilauf.
metrisch verstellbare Bandseitenfihrung. Zur einfacheren Reinigung der Richtwalzen steht als
Elemente am Richtwerkauslauf; Hydraulischer Option eine Richtwerkoffnung mittels Pneumatik-
Banduberfuhrungstisch, Rollenkorb mit verstellbarer zylindern zur Auswahl.

Geometrie.

Ausgertstet mit einer Ultraschall-Schlaufensteuerung.
Haspel Tragkraft 6500 kg, mit Hilfsantrieb, pneuma-
tischer Sicherheitsbremse, Anpressarm und Coil-Lade-
wagen.
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Optionen

Einfuhrhilfe

Hydraulische Bandeinfuihrhilfe ausgeristet mit
ausfahrbarer Abholzunge, schwenkbarem Tisch, und
oberer Andruckrolle zum Einfihren des Bandanfangs
in das Richtwerk.

BAND-RICHTMASCHINEN

Schlaufenbriicke
Hydraulisch betatigter Uberfiihrungstisch mit auf-
klappbaren Stahlbriickenteilen und integriertem
Rollenkorb dessen Geometrie sich automatisch der
Stellung des Uberfiihrungstisches anpasst.

Bandseitenfuihrung

Am Richtwerkeinlauf montierte Einheit bestehend
aus zwei vertikalen, geharteten und geschliffenen
Fuhrungsrollen, mittels Handrad symmetrisch verstell-
bar. Mechanischer Zahler fur Bandbreiten-Ablesung.

Richtwerkoffnung

Zur einfacheren Reinigung der Richtwalzen steht
eine Richtwerkoffnung mittels Pneumatikzylindern
zur Verfigung um eine bessere Zuganglichkeit zu
gewahrleisten.
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Richtwalzen
Fein Richten

19x @ 6 mm
19x@d 9mm
19 x @ 12 mm
19 x @3 16 mm
19 x @ 16 mm
19 x @ 16 mm
19 x @ 25 mm
19 x @ 25 mm
19 x @ 25 mm
19 x @ 35 mm
19 x @ 35 mm

Mittleres Richten

17 x @ 10 mm
9x @25 mm
9x @25 mm
9x@@32mm
9x@32mm
9x@@32mm
9x @ 32mm
9x @44 mm
9x @44 mm
9x @44 mm
9 x @44 mm
11 x @ 50 mm
11 x @ 50 mm
11 x @ 50 mm
11 x @ 80 mm
11 x @ 80 mm
11 x @ 90 mm
11 x @ 90 mm

Grob Richten
5x @40 mm
5x @40 mm
5x @40 mm
7 x @50 mm
7 x @50 mm
7 x @50 mm
7 x @80 mm
7 x @80 mm
7 x @90 mm
7 x @90 mm

Dickenbereich

0,05 -0,6 mm
0,07 - 0,9 mm
0,1 -1,5mm
0,2 -2,0mm
0,2 -2,0 mm
0,2 -2,0mm
0,3 -3,3mm
0,3 -3,3mm
0,3 -3,3mm
0,5 -4,2mm
0,5 -4,2mm
0,05 -0,6 mm
0,1 -1,0 mm
0,1 -1,0 mm
0,15-2,3 mm
0,15 -2,3 mm
0,15-1,8 mm
0,15-1,4 mm
0,25 -4,2 mm
0,25 - 3,5 mm
0,25 -2,8 mm
0,25 -2,5 mm
0,15-4,0 mm
0,15 -4,0 mm
0,15 -3,0 mm
0,4 -7,0mm
0,4 -54mm
0,5 -8,0 mm
0,5 -8,0 mm
0,2 -3,0 mm
0,2 -2,5mm
0,2 -2,0mm
0,15-4,0 mm
0,15 -4,0 mm
0,15 -3,0 mm
0,4 -7,0mm
0,4 -54mm
0,5 -8,0 mm
0,5 -8,0 mm

Maximale Durchlassbreite

85 mm
120 mm
160 mm
160 mm
250 mm
350 mm
200 mm
350 mm
450 mm
350 mm
450 mm

60 mm
100 mm
160 mm
100 mm
160 mm
250 mm
350 mm
100 mm
160 mm
250 mm
350 mm
200 mm
300 mm
500 mm
300 mm
500 mm
300 mm
500 mm

130 mm
300 mm
500 mm
200 mm
300 mm
500 mm
300 mm
500 mm
300 mm
500 mm

Maximale Richtleistung

0,2 x 85 mm
0,4 x 120 mm
1,2 x 160 mm
1,5 x 160 mm
1,0 x 250 mm
0,8 x 350 mm
2,0 x 200 mm
1,2 x 350 mm
0,9 x 450 mm
3,1 x 350 mm
2,8 x 450 mm

0,3 x 60 mm
1,0 x 100 mm
0,8 x 160 mm
2,2 x 100 mm
2,0 x 160 mm
1,2 x 250 mm
1,0 x 350 mm
4,0 x 100 mm
3,0 x 160 mm
2,4 x 250 mm
1,6 x 350 mm
3,9 x 200 mm
2,8 x 300 mm
1,7 x 500 mm
4,8 x 300 mm
3,8 x 500 mm
7,2 x 300 mm
5,0 x 500 mm

2,6 x 130 mm
1,2 x 300 mm
0,9 x 500 mm
3,9 x 200 mm
2,8 x 300 mm
1,7 x 500 mm
4,8 x 300 mm
3,8 x 500 mm
7,2 x 300 mm
5,0 x 500 mm
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TEILE-RICHTMASCHINEN

Die Teile-Richtmaschinen von SOPREM sichern die Qua-
litat Inrer WerkstUcke. Sie sorgen daflr, dass verzogene
Metallteile der Vergangenheit angehdren und dass

Sie unabhéngig vom Ausgangsmaterial Top-Produkte
erhalten, die sich optimal weiterverarbeiten lassen.

Wie entstehen Planheitsabweichungen?
Planheitsabweichungen entstehen bei Bearbeitungs-
verfahren wie Stanzen, Laser- oder Plasmaschneiden,
Harten, Nibbeln, Scheren und Beschichten. Verursacht
werden sie durch die veranderte Materialinnenspan-
nung im Bauteil wahrend der Bearbeitung.

Ihre Vorgaben sind unser Massstab

Gemass Ihren Anforderungen an die Richtqualitat stel-
len wir die fur Sie geeignete Maschine her. In unserem
Werk stehen Teilerichtmaschinen zur Verfigung um
Ihnen mit Richtversuchen die Qualitat gerichteter Teile
zu ermitteln.

Teilespektrum

Die folgenden Teile kdnnen mit den Teile-Richt-
maschinen von SOPREM bearbeitet werden:

e Teile von 0,05 bis 6 mm Dicke

e Teile von 5 bis 630mm Breite

Materialien
Stahl, Aluminium, Kupfer, Messing, Edelmetalle,
Sonderlegierungen, Bimetalle

Verwendung

Teile fur den Apparatebau, den Maschinen- und
Fahrzeugbau, Teile fur Elektrotechnik, fur die Bau-
industrie, Sage- und Schneidwerkzeuge, Weblamellen,
Lochbleche usw.
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Design SCHUBERT

SOPREM baut Teile-Richtmaschinen im Design der
Firma SCHUBERT und rustet sie mit modernster
Antriebs- und Steuerungstechnologie aus. Fur
altere Anlagen bieten wir Retrofits an und fiihren
ein breites Ersatzteilsortiment.

Im Detail

Grosser Teile-Dickenbereich kann abgedeckt werden.
Jede Richtwalze wird Uber eine Gelenkwelle ange-
trieben. So werden die Walzenachsabstande auf ein
Minimum reduziert. Dadurch lassen sich auch kleine
Teile noch richten. Materialinnenspannungen werden
stark verringert und gleichmassig verteilt, eine Voraus-
setzung fur verzugsarme Weiterverarbeitung.
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Teile-Richtmaschine mit 19 Richtwalzen
Maschine mit einem Walzendurchmesser von

6 mm, ermdglicht das Richten von Materialdicken

von 0,05 bis 1,0 mm. Zur Standardausridstung gehdren
Forderband am Einlauf und Rutsche am Auslauf des
Geréates. Optional bieten wir Ihnen die automatische
Zufuhrung und den automatischen Abtransport von
Teilen.

Teile-Richtmaschine mit 19 Richtwalzen
Maschine mit einem Walzendurchmesser von

18 mm, ermdéglicht das Richten von Materialdicken
von 0,15 bis 3,0 mm. Zur Standardausristung gehdren
Forderband am Einlauf und Rutsche am Auslauf des
Gerates. Optional bieten wir Ihnen die automatische
Zufuhrung und den automatischen Abtransport von
Teilen.
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Walzenstock

Der Walzenstock ist das Werkzeug der Richtmaschine,
seine Prazision und seine Steifigkeit sind entscheidend
fur Qualitat und Ergebnis des Richtvorgangs. Die Ein-
stellung des Walzenstocks und damit die Positionie-
rung der Richtwalzen erfolgt Giber Spindelhubelement
mit Handrad oder motorisch.

Antrieb

In der Regel kommen drehzahlgeregelte Antriebe
zum Einsatz. Uber einen Zahnriemen wird die Leistung
auf ein Verteilergetriebe Ubertragen, hier wird jede
Richtwalze Uber eine Kardanwelle angetrieben und
somit sind sehr geringe Walzenachsabstande maoglich.

TEILE-RICHTMASCHINEN

Abstiitzung der Richtwalzen

Ein konstantes Richtspaltprofil erreichen wir durch
die Abstlitzung der Richtwalzen mittels Stitzrollen.
Dadurch werden Durchbiegungen wahrend des Richt-
vorgangs vermieden. Sowohl die Richtwalzen als auch
die Walzenunterstiitzung kénnen in kirzester Zeit
gewartet oder ausgewechselt werden.

Hohenverstellbare Abstlitzung der Richtwalzen
Als Option kdnnen wir die Abstiitzungen der Walzen
des unteren Walzenstocks einzeln héhenverstellbar
ausfiihren, was eine Walzendurchbiegung zur Folge
hat. So werden auch Mittelwelligkeiten eliminiert.
Eine motorische Zustellung ist ebenso méglich. Diese
Option ist jedoch nur bei breiten Modellen und auf
Anfrage erhaltlich. Als weitere Option sind Stutzwal-
zen mit Spiralrinne erhéltlich, letztere beférdern den
Schmutz auf den Richtwalzen nach aussen.
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Richtwerkauslauf Drehtisch

Das Bild zeigt eine Teilerutsche mit Auffangbehalter. Da Teile meistens in zwei Richtungen korrigiert wer-
den mussen, ist bei hohen Stiickzahlen der Drehtisch

Einlauftransport mit Vereinzelung unabdingbar. Die Teile werden auf der Rollpiste um

Beim Richtwerkeinlauf kann ein Transportband mit 90° gedreht und der Richtmaschine zugefihrt.

Vereinzelung angebracht werden. Das unten liegende

Werkstuck wird Uber ein Transportband unter einer Zahlgerat und Messeinrichtung

héhenverstellbaren Schiene hindurch der Maschine Auslauftransport mit Zahlgerat und Messeinrichtung

zugefihrt. fir das Richtgut.
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Transportband Einlauf

Die Einrichtung fur den Einlauftransport der Teile
besteht meistens aus einem Foérderband wie auf dem
Bild illustriert.

Vierpunkte-Einstellung

Samtliche Teile-Richtmaschinen sind mit einer Vier-
punkte-Regelung ausgerustet. Dies erlaubt ein Neigen
des Walzenstocks in Langs- sowie in Querrichtung.

TEILE-RICHTMASCHINEN

Zufuhrtisch

Am Eingang des Richtwerks kann der Zufuhrtisch zur
Unfallverhiitung mit einer Lichtschranke versehen
werden.

Abstapeltisch
Am Ausgang kann die Richtmaschine mit einem
schwenkbaren Abstapeltisch ausgerustet werden.
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Richtwalzen
19x @ 6 mm
19x@ 9mm
19 x @12 mm
19 x @12 mm
19 x @12 mm
19x @12 mm
19 x @ 18 mm
19 x @18 mm
19 x @ 18 mm
19 x @18 mm
19 x @ 24 mm
19 x @ 24 mm
19 x @ 24 mm
23 x @ 30 mm
23 x @ 30 mm

Dickenbereich

0,05-1,0 mm
0,07 - 1,5 mm
0,1 -2,0 mm
0,1 -2,0mm
0,1 -2,0 mm
0,1 -2,0mm
0,15 - 3,0 mm
0,15 -3,0 mm
0,15 - 3,0 mm
0,15 -3,0 mm
0,2 -4,0 mm
0,2 -4,0 mm
0,2 -4,0 mm
0,3 -6,0 mm
0,3 -6,0 mm

Maximale Durchlassbreite
85 mm
120 mm
150 mm
250 mm
400 mm
600 mm
130 mm
220 mm
400 mm
600 mm
260 mm
450 mm
650 mm
350 mm
650 mm

Maximale Richtleistung

0,4 x 85 mm
0,8 x 120 mm
1,0 x 150 mm
0,7 x 250 mm
0,6 x 400 mm
0,5 x 600 mm
1,7 x 130 mm
1,4 x 220 mm
1,0 x 400 mm
0,8 x 600 mm
1,7 x 260 mm
1,3 x 450 mm
1,1 x 650 mm
4,7 x 350 mm
3,5 X 650 mm
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RICHTVERSUCHE

Richtversuche als erster Schritt Spannungs-Dehnungs Diagramm
Mit dem Richtversuch stellen wir sicher, dass Sie Beim Richten ist es wichtig, dass das Material plas-
mit einer Maschine das gewtinschte Resultat tisch verformt wird. Arbeitet man nur im elastischen
erzielen. Denn kein Fall ist wie der andere: Bereich, nimmt das Material nach dem Richtprozess in
Die Kombination Ihrer Anforderungen an die etwa wieder seinen Initialzustand ein.
Richtqualitat mit der Materialqualitat, der
Innenspannung und den spezifischen Oberflachen- A Spannung o/ WPa
eigenschaften eines Werkstucks ist meist einmalig oder Kraft F /N
und macht den Richtversuch unerlasslich. Damit Ro Fras
bestimmen wir den optimalen Richtprozess und ; \
erreichen so, dass das Band in der gewlinschten : Bruch
Qualitat gerichtet wird und seine neue Form auch Rl Far 1 ]
beibehalt. R Fu 1 i i
Unsere Spezialisten ermitteln die passende Richt-
werkgrosse und die geeignete Richtgeometrie. : : -
Der Durchmesser der Richtwalzen, ihre Achsabstande, t Dehnung € / % oder
ihre Oberflachenbeschaffenheit und die Steifig- ﬁ Verlangerung AL mm
keit der Maschine beeinflussen das Richtergebnis. o ' ]

. . i i R. = Zugfestigkeit A, = Gleichmassdehnung
Unser reichhaltiges Angebot an Richtmaschinen Fre = Maximale Last A, = gesamte Dehnung bei Hochstlast
ist auf den beiden Tabellen im vorliegenden Pro- Rs = obere Streckgrenze A = Bruchdehnung

R.. = untere Streckgrenze A, = gesamte Dehnung bei Bruch

spekt aufgefuhrt.
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o Richten mit 19 Walzen
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FEINRICHTEN
FUR HOHE WIRTSCHAFTLICHKEIT

Die Vorteile auf einen Blick

e Materialspannungen werden stark verringert und
gleichmassig verteilt, eine Voraussetzung fur ver-
zugsarme Weiterverarbeitung.

e Feinrichten vermeidet Storungen und Standzeiten in
der Bearbeitung, Montage und Weiterverarbeitung.

» Sie verringern den Bearbeitungsaufwand fur Bau-
teile, die nachtraglich bearbeitet werden.

e Feinrichten bildet die Basis fur hochwertige und
wirtschaftliche Schweissverbindungen.

< Sie unterstitzen die Funktionsgenauigkeit.

e Feinrichten beseitigt Krummungen und Wellen an
Sichtbauteilen.
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Wirkungen im Richtvorgang

Mit Feinrichten erzielen wir hochste Plangenauig-
keiten und bauen Materialinnenspannungen ab.
Die einzeln angetriebenen Richtwalzen richten das
Band durch Wechselbiegungen plan. Dazu sind die
obere und die untere Walzenreihe versetzt zuein-
ander angeordnet und bilden ein keilférmiges Profil,
das sich in Laufrichtung 6ffnet. Die grdsste Durch-
biegung des Materials findet dabei am Einlauf statt,
wo das Material bis in den plastischen Bereich ver-
formt wird.

Je nachdem, bis in welchen Bereich zwischen oberer
und unterer Streckgrenze die plastische Verformung
vollzogen wird, kann mehr oder weniger Material-
innenspannung abgebaut werden.

Da die optimale Richtqualitat nur empirisch ermit-
telt werden kann, analysieren unsere Spezialisten
zunachst lhre Anforderungen und finden dann die
geeignete Losung im Richtversuch.
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