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RICHTMASCHINE MIT EINZELN ZUSTELLBAREN RICHTWALZEN

Eine Hochleistungs-Richtmaschine mit enormer Leistungsbreite wurde bei der GSW

Group entwickelt. Mit einzeln einstellbaren Richtwalzen kann die Anlage effektiv Band-
dicken von 0,8 bis 5,0 mm bei voller Bandbreite richten - ohne den Einsatz von Wechsel-
kassetten. Und die separat einstellbare zweite Richtachse zeigt unerwartete Vorteile

beim Nivellieren von Querwdlbungen.

icke Bretter mussten die Sheet Metal Fans der GSW Group
bei der Entwicklung einer Hochleistungsrichtmaschine fiir
die Edelstahl-Abcoilanlage eines amerikanischen Anwen-
dersbohren. Die Richtmaschine mit geschlossenem Rahmen
verfiigt iiber elf Richt- und zwei Zugwalzen und kann effektiv
Banddicken von 0,8 bis 5,0 mm bei Bandbreiten bis 1.500 mm richten. Und
zwar ohne Wechselkassetten.
Denn teure Wechselkassetten in Kombination mit einer Blockrichtmaschi-
ne hatten die Wettbewerber in der Ausschreibung vorgeschlagen, um das
entsprechende Leistungsspektrum abzudecken. Bei GSW ist man einen
anderen Weg gegangen. Erfolgreich, sodass sich am Ende sogar der Ge-
bietsverkaufsleiter des Tafelmaterial-Lieferanten des Kunden in Kempen
von der Leistungsfdhigkeit der neuen Maschine iiberzeugte.
»Wir konnten auf eine Reihe Erfahrungen mit dhnlichen Anlagen zuriick-
blicken - allerdings noch nicht in dieser Kombination von Breiten und
Dicken. Insofern hat uns diese Herausforderung sehr gereizt‘, erinnert sich
GSW-Vorstand Benjamin Schwabe.

Hintergrund der Richttechnik

Welche Herausforderung in der Konstruktion der Maschine steckt, ver-
deutlicht ein Blick auf die Grundlagen des Walzrichtens. Bekannterma-
en erfolgt das Richten durch Wechselbiegungen zwischen - in Bandlauf-
richtung versetzt angeordneten - unteren und oberen Richtwalzen. Die
Richtwalzen tauchen dabei das Richtgut jeweils in den Zwischenraum der
gegeniiberliegenden Richtwalzenpaare ein.Das Handbuch ,Richten mit
Walzrichtmaschinen“ von Horst Brautigam und Sascha Becker definiert
den Richtvorgang folgendermafien: ,Am Einlauf in die Maschine muss
iiber die gesamte Breite des Richtguts eine Krimmung erzeugt werden, die
grofSer ist als die im unplanen Blech vorherrschende grofite Kriimmung.
Die Kriimmung und entsprechend auch die Durchbiegungen miissen sich
zum Auslaufhin so verringern, dass das Richtgut beim Verlassen der Richt-
maschine in den planen Zustand zuriickfedert Der Walzendurchmesser
bestimmt dabei den Richteinfluss: Mitkleinen Walzen ist der Einfluss hoch,
mit grofien niedrig. Kleine Walzen konnen allerdings weniger Antriebskrifte
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Riickseite der Richtmaschine mit Verteiler-
getriebe und schweren Gelenkwellen. Auch
die 160er Einzugswalzen sind abgestiitzt.

iibertragen, sodass die Wahl des ,passenden” Walzendurchmessers

in der Regel einen Kompromiss darstellt. Denn mit steigendem Walzen-
durchmesser vergrofiert sich die erforderliche Eintauchtiefe, die allerdings
physikalisch begrenzt ist. Damit ist die Richtfihigkeit einer Maschine im
Wesentlichen bestimmt.

Block- oder Einzelwalzen-Bauweisen

Aufgebaut ist ein Richtkopf aus einem beweglichen und einem starren
Walzenstock - wobei der bewegliche fast immer oben angeordnet ist. Die
»Richtbewegung®, also das Eintauchen der Walzen in das zu bearbeitende
Material, ist einlaufseitig grofier und dann zur Auslaufseite hin abnehmend
bis auf Materialdickenniveau. Nur so kdnnen die Kriimmung und Eigen-
spannungen im Material herausgerichtet werden. Die Eintauchtiefe wird
mittels Zustellung des oberen Walzenstocks erreicht. Dieser ist entweder
in Block- oder in Einzelwalzen-Bauweise ausgefiihrt.

Bei der Blockbauweise sind alle Walzen in einem einstellbaren Block zu-
sammengefasst, der aufgrund der wenigen beweglichen Teile verhéltnis-
miflig hohe Energien aufnehmen kann und giinstiger in der Herstellung
ist. Allerdings ist der Eintauchverlauf von Einlauf- zu Auslaufseite linear,
sodass sich die maximal mégliche Eintauchtiefe aus der Linge der Richt-
strecke und damit der Anzahl der Richtwalzen bestimmt, da am Auslauf
zwangsldufig Banddickenniveau erreicht sein muss.

Auflerdem bleibt die ,Mittenlage“ der eintauchenden Walzen nicht gleich,
damitder Schrégstellung des oberen Walzenstuhls eine horizontale Ver-
schiebung der Ober- zu den Unterwalzen entsteht. Dieser Versatz steigt
mit der Eintauchtiefe. Ublicherweise werden Mafinahmen zur Redu-
zierung der Schrigstellung angestrebt, wie beispielsweise eine héhere
Anzahl Richtwalzen oder reduzierte Abstdnde von Walze zu Walze. Klei-
nere Abstdnde lassen sich bei der Blockbauweise vergleichsweise besser
umsetzen.

Einzeln zustellbare Richtwalzen

Istder obere Walzenstock dagegen mit einzeln zustellbaren Walzen gebaut,
tauchen diese unabhéngig voneinander linear und ohne Mittenversatz
ein. Damit kann mit der ersten Richtachse die notwendige Umformung
vorgenommen werden und schon ab der zweiten Achse wird das Material
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Die Einlaufseite der
Komplettanlage mit Haspel.

wieder nivelliert. Dadurch ist der Richtprozess
mit minimalem Einsatz an Richtachsen moglich.
,Richtachse“bezeichnetdabei das Dreieck zweier
Unterwalzen zu einer Oberwalze.

Beisehr hohen Belastungen wird die erste Achse
zum Vorrichten genutzt, wodurch sie antriebs-
technisch weniger belastet ist, das Material aber
dennoch ,fliefen“1l4dsst. Das erlaubt an der zwei-
ten Richtachse eine optimale Leistungsausbeu-
te mit maximal méglichen Zustellwerten, ohne
dass sie antriebstechnisch iiberbelastet wire.
Gleichzeitigist das Band durch die angrenzenden
Richtachsen optimal ,gefangen” Dadurch wird
der Wirkungsgrad des Richtprozesses maximiert.
Die letzte Richtachse kann je nach Anordnung
noch flexibel die Richtung des auslaufenden Ma-
terials nach oben oder unten beeinflussen, ohne
wieder Spannungen zu induzieren. Dies ist fiir
nachlaufende Prozesse hilfreich.
Zusammengefasst ergeben sich bei der Einzel-
walzen-Bauweise die Vorteile maximal tiefen
Eintauchens, verbunden mit einer minimal not-
wendigen Zahl von Richtachsen.

In der Praxis bendtigt die Blockbauweise per
se wenigstens ein oder zwei Richtachsen (also
zwei bis vier Richtwalzen) mehr, um dhnliche
Ergebnisse zu erzielen, wie ein System mit einzeln
zustellbaren Walzen. Soll ein grofier Dickenbe-
reich gerichtet werden, muss bei der Blockbau-
weise baubedingt oft auf die teure Technologie
mit Wechselkassetten, also auf austauschbare
Richtkassetten mit unterschiedlichen Walzen-
durchmessern, gesetzt werden. Die Bauweise mit
Einzelwalzenverstellung hat dagegen ihre leis-
tungstechnischen Grenzen, weil die Belastungen
von Torsion und Durchbiegung auf die einzel-
nen Walzen wirken und nichtiiber den gesamten
Block abgefangen werden kénnen.
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Fiir den aktuellen Anwendungsfall hatten sich die Sheet Metal
Fans dennoch fiir ihr ,Lieblingskonzept“ entschieden. Die
grofien Richtquerschnitte wiirden die Technologie an ihre
leistungstechnische Grenze bringen - so viel stand bereits
im Vorfeld fest.

Mut in der Konstruktion

»Firunsere gewahlte Technologie haben wir bisher alshdchst-
leistende Maschine die Richtwalzengrofse 100 mm eingesetzt -
mit Erfahrungen mitbis zu 16 mm dickem Coilmaterial waren
wir damit fiir die hier gewiinschten Leistungen gut unterwegs
und haben entsprechend angeboten‘, so Benjamin Schwabe.
»Im Verlauf der Projektphase entschied sich der Kunde dann,
anstelle von minimal 0,9 mm Banddicke auch Bleche mit nur
0,8 mm Dicke zu richten, und er wollte Ebenheiten erzie-
len, die seinem Zukauf von Tafelmaterialien aus dem Stahl-
Service-Center entsprechen’ erzihlt Schwabe weiter. Damit
mussten die Sheet Metal Fans den Walzendurchmesser auf
80 mm reduzieren; die Richtleistung erh6hte sich so um fast
20 Prozent und wiirde eine Spreizung der Richtlast zwischen
diinnstem und dickstem Material von 1:40 betragen. Eine
solche Maschine musste erst entwickelt werden.

Um seine Sorge beziiglich der erzielbaren Ebenheit zu zer-
streuen, wurde dem Kunden ein Test mit Referenzmaterialien
auf einer dhnlichen Maschine angeboten. Fiir Materialien
zwischen 0,8 und circa 3,0 mm konnte diese Anlage iiberzeu-
gen; die Maschinenleistung bei noch gréfieren Querschnitten
blieb ,Zusage und Vertrauensvorschuss”

Benjamin Schwabe: ,,Dass der Kunde uns am Ende das Ver-
trauen gab, ehrt uns sehr. Sicher war dies nur méglich, weil
hier buchstiblich von Unternehmer zu Unternehmer (der
Kundeist selber Maschinenbauer) mit festem Hindedruck an-
stelle von wilzerdicken Vertrdgen gearbeitet werden konnte.”
Vor der finalen Entscheidung brachte der Kunde noch ein
weiteres Bedenken an: ,Um den Querwdlbungsdefekt zu
beseitigen, bendtigen wir eine Bombage.” Querw6lbung be-
zeichnet eine Bandkriimmung quer zu Laufrichtung, welche
beim Langsteilen der Muttercoils entstehen kann. Um diesem
entgegenzuwirken, wird eine Richtwalze aktiv iiberbogen -
bombiert - um hier einen korrektiven Einfluss zu erhalten.
Diese Technik ist wegen der hohen Krifte und der erforder-
lichen Steuerung teuer und bei der Verarbeitung weniger
gleicher Bleche oft unwirtschaftlich. Bei dem Referenzbesuch
lag dieser Defekt nicht vor, aber Benjamin Schwabe konnte
auf entsprechende Erfahrungen verweisen: ,Wir haben mit
unseren Kunden durch tiefes Eintauchen einen dhnlichen
Effekt erzielt, wie man mit einer Bombage erzielen kann, und
quergewdlbtes Material erfolgreich gerichtet.

Querwolbung - die Macht der zweiten Richtachse

»Die Einzelwalzenmaschine gibt uns fiir die Korrektur von
Querwélbung den maximalen Freiraum®, erklart Schwabe.
,Wir benutzen dabei die zweite Richtachse, um den Defekt zu
korrigieren. Je nach Banddicke stellen wir bis zu 200 Prozent
der errechneten Eintauchtiefe zu. Die zweite Richtachse wird
gewdhlt, damit das Material vor und nach dem Richten der
Querwolbung nicht ausweichen kann. Mit der ersten Achse
richten wir vor und bringen das Material zum Fliefien. Damit
wird der Antrieb an der zweiten Achse trotz der erh6hten
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Lange 21 m, Presskraft 3000 t

Scherschneiden

Lénge 10 m, Starke 16 mm

Plasmaschneiden

Lange 25 m, Breite 5 m, Starke 40 mm
Fasenschnitte bis 45°

Laserschneiden

Lange 35 m, Breite 3,5 m, Starke 20 mm
Fasenschnitte bis 52°

Wasserstrahlschneiden

L&nge 8 m, Breite 4 m, Starke 200 mm
Fasenschnitte bis 90°

LaserschweiBBen

max. BlechgréBe
Lénge 20 m, Breite 5 m, Starke 8 mm

Anarbeitung

SchweiBnahtvorbereitung, SchweiBen,
Bohren, Sagen, Frasen, Stanzen, Walzen

& Co. KG
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Eintauchtiefe nicht wesentlich stérker belastet. Die
folgenden Achsen dienen dann der Nivellierung.
Laut GSW geniigt eine minimale Anzahl von vier
Richtachsen (acht bis neun Richtwalzen), um
den Querwolbungsdefekt zu korrigieren. Ein oder
zwei weitere Achsen werden abhéngig von der ge-
wiinschten Ebenheitbeziehungsweise vom einge-
setzten Coildurchmesser hinzugewahlt. Bei grofien
Coils ist der Kriimmungsunterschied von Aufien-

Blick in die GSW Montagehalle mit den Testcoils vor
den Probelaufen.

Produktion in den USA. Deutlich erkennbare Querwol-
bung beim einlaufenden Material.

Plangerichtete dicke Bleche zeigen das Leistungs-
spektrum der neuen Richtmaschine.
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zu Innendurchmesser entsprechend stiarker ausgepragt und benétigt eine
langere Richtstrecke, um ein Nachjustieren einzelner Achsen wéhrend des
Abcoilprozesses zu vermeiden. Im konkreten Fall wéihlten die Sheet Metal
Fans fiinf Richtachsen (elf Richtwalzen). Fiir die n6tige Abzugskraft vom
elektronisch gebremsten Haspel sorgt ein Einzugswalzenpaar mit 160 mm
Durchmesser. Wegen der verarbeiteten Edelstahl-Materialien sind alle stan-
dardmaéfSig gehdrteten Walzen auch hartverchromt. Die gréf3te Materialdicke
von 5,0 mm entspricht dem Kundenportfolio. ,Die Richtfahigkeit der Maschi-
ne liegt deutlich hoher’, betont Benjamin Schwabe. ,,Sie konnte bis etwa 10
mm dicke Materialien bei einer Bandbreite von etwa 500 mm verarbeiten.”

Mehraufwand, der sich lohnt

Der Beweis, dass die schwere Maschine mit dem kleinen 80-mm-Richt-
walzendurchmesser und den enormen auftretenden Kriften das gesamte
Portfolio auch tatsichlich leisten konnte, musste allerdings noch erbracht
werden. ,Wir haben jedes Zahnrad und jede Spindel berechnet’, erinnert
sich Konstrukteur und Projektleiter Philipp Geerkens, ,,und sind fiir die gut
500 kN Richtkraft an die maximal moégliche Belastung gegangen* Einzelne
Bauteile wurden abweichend gefertigt, um die Lasten aufnehmen zu kénnen,
die Stellmotoren fiir die Eintauchtiefe wurden fiir den Einbauraum maximal
stark gewahlt. , Fiir zuldssige Durchbiegung der Walzen und damit die Stei-
figkeit der Maschine haben wir sehr enge Toleranzen®, so Geerkens weiter.
,Um dafiir nicht meterhohe Traversen einbauen zu miissen, haben wir die
achtfach abgestiitzten Oberwalzen mit einer zusétzlichen mittigen Spindel
aufgehdngt - mehr Tricks werden aber nicht verraten. In Zusammenarbeit
mitdem Antriebspartner SEWwurden sehr starke, dauergeschmierte Gelenk-
wellen eingesetzt und mit einem Verteilergetriebe aus eigener Herstellung
kombiniert, sodass ein passendes Antriebskonzept gefunden war, um die
erforderlichen Momente dauerhaft und sicher aufzubringen.

y,Unser Kunde war an Tafeln direkt vom Stahl-Service-Center gewdhnt;
in seinem eigentlichen Fertigungsprozess verarbeitet er diese Bleche von
circazweibis 13 m Linge im automatischen Durchlauf mit standardisierten
Fertigungszellen®, berichtet Geerkens weiter. ,Wenn wir jetzt mitihm den
Schritt zur eigenen Herstellung von Tafelmaterial gehen wiirden, war klar,
dass wir hier nicht nur wegen der Qualitit, die der Kunde kannte, perfekt
ebene Tafeln priasentieren miissen, sondern, dass er diese fiir seinen Pro-
zess wirklich braucht.”

An harteren Aufgaben gewachsen

Dann zur Vorabnahme die Uberraschung: 1500 mm breite Testcoils mit 2
und 5mm Banddicke und erheblichen Querwoélbungen. Bis zu 15 cm Durch-
biegung quer zur Laufrichtung. Typisch ,Restcoil; hatte der Lieferant gesagt
und - vorsichtig ausgedriickt - ,grenzwertiges B-Waren Material“ geschickt.
Dochbotgerade dies die Chance, dass die Maschine sich beweisen konnte.
Der gute Mann vom Stahl-Service-Center hatte eigentlich nichts mit dem
Projekt zu tun, dennoch war er extra angereist, um die Anlage zu sehen: Er
hattenichtglauben wollen, dass das geplante Materialspektrum verarbeitet
werden konnte. Dann staunte er nicht schlecht, als er Zeuge des Ergeb-
nisses wurde. Querwdlbung weg; 5 m plan gerichtete Tafel in 1.500 mm x
5 mm Edelstahl. Daneben eine weitere Tafel, noch ldnger, eben und doch
nur 0,8 mm diinn. ,Habt ihr das wirklich alles auf der Maschine gemacht?“
Fiir die Produktion am US-Aufstellorthaben die Sheet Metal Fans dem Kun-
den eine Tabelle mitgegeben, mit der er schnell die passenden Zustellwerte
je Materialdicke und mit oder ohne Querwolbungsdefekt errechnen kann.
Diese sind in der Visualisierung abgelegt und als Rezept gespeichert. Die
Praxis hat gezeigt, dass die Maschine alle Materialien sicher verarbeitet und
ab etwa 2 mm Dicke auch den Querwdlbungsdefekt beseitigen kann. W

WWW.gsw-group.com
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