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Richten

Was für #€*k* Dinger
G:= *=*= +=====e€E*s von Grobblech-Richtmaschinen von G+K zeichnet sich durch eine sehr kompakte und

gleichzeitig groJ\zügig dimensionierte Bauart aus. Das ist aber bei weitem nicht alles'

1 Trotz ihrer absoluten Größe ist die T-RS 2OOOI1OO relat iv kompakt 2 Richtkassetten mit Direktantr ieben 3 Die einfache Bedienoberf läche gibt

den Aufbau der Maschine anschaulich wieder'

in massives Gestell aus Stahl-Verbund-

werkstof, versPannt mit vier Ztgslan'

gen, nimmt in der T-RS 2000/100 alle

auftretenden Kräfte auf. Das Richten

der Blechtafel erfolgt durch ein Auf- und Abbiegen

des Materials zwischen jeweils einer Kombination

aus drei Richtrollen - mit sich verkleinernder

Biegeamplitude, das heißt - zum Auslauf hin

ansteigendem Richtstuhl'

Der Rahmen ist als ein geschlossener Doppelstän-

der für die vollständige Aufnahme des Kraftflus-

ses vierteilig aufgebaut: Die Deckplatte wird von

zwei Seitenteilen aufder Bodenplatte getragen; an

der Innenfläche der Deck- und Bodenplatte stüt-

zen sich die Richtrollen ab. Verbunden als Einheit

rt'erden Deck- und Bodenplatte durch Superbolt-

Technik (P&S) hoch vorgespannte Zuganker'

Deck- und Bodenplatte sind auf Basis einer Stahl-

Schrveißkonstruktion autgebaut und mit einer

mineralischen Füllung zur Stabilisierung und

Schwingungsdämpfung versehen. Dadurch er-

reicht der Maschinenkörper eine extreme Steifig-

keit des Aufbaus bei gleichzeitiger Optimierung

des Schwingungsverhaltens. Das Richtrollensys-

tem baut sich aus vier oberen und drei unteren

Richtwalzen auf. Jede der Richtwalzen ist über ein

sehr leistungsfähiges Planetengetriebe angetrie-

ben. Das spart Platz und - durch den Einzelantrieb

- Energie. Die Rollen sind wegen ihrer hohen

Belastung (sehr kurzer Richtrollenabstand) ext-

rem gut stabilisiert auf Stützrollenkaskaden gela-

gert und in Kassetten gehalten, die einzeln in ihrer

Höhe verstellbar sind. Die Kassetten n'erden durch

massive Keilleisten in Position gehalten und vor

Belastung durch das Richtgut mit dem Richtma-

schinengestell versPannt. Die seitliche Spannung

der Richtkassetten ertblgt über Hvdraulikzylin-

der. Durch die Kas:ettenbaurr'eise erlaubt die

Maschine auch einen rergleichsrteise extrem

schnellen Richtrollenaustausth' etrra fur Reini-

gungs- oder Schleitarbeiten-

Das zu richtende Blech durchlÄun die Maschine

zunächst in der r-orgeJaüt!tstr tautrichtung, dann

entgegengesetzt" rmghfu*:sc dann nochmals
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in Laufrichtung. Es muss sich daher das Richtsys-

tem mit jeder Richtungsänderung binnen Sekun-

den in seiner Neigung verstellen lassen können.

Das Maschinenkonzept ist über ]ahrzehnte be-

währt und orientiert sich an einem breiten Spekt-

rum von Blechabmessungen und Werkstofquali-

täten. Mit diesen stabil aufgebauten Richtmaschi-

nen werden schnelle und gute Ergebnisse erreicht

sowie extrem kurze Rüstzeiten unterstützt.

Die oberen Richtrollenkassetten lassen sich in der
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Höhe durch eine Keilverstellung regulieren, unter-

stützt durch Eigengewicht. Durch die Lastkeile ist

im Eingriff jederzeit die volle Belastbarkeit des

S\-stems gewährleistet. Verstellung der Richtrollen

erfolgt jedoch im lastfreien Fall. Die Verspannung

und Stabilisierung der Kassetten mit dem Richt-

maschinengestell erfolgt hydraulisch. Ein zuver-

lässiges Wegmesssystem sorgt für wiederholge-

naue Positionierung und Prozesssicherheit.

-{ngetriebene Einzugswalzen im Ein- und Auslauf

führen die Blechtafel in das Richtrollensystem ein.

Zum Start des Richtvorganges ist die obere beweg-

liche Einzugswalze auf die Blechdicke einstellbar.

Sie kann sich dann - durch Beaufschlagung mit

Druck - unabhängig von der Materialstärke mit

definierter Kraft auf das Richtgut anlegen. Es ist

möelich, die unteren Richtkassetten um maximal
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max .Ma te r i a l f es t i gke i t :  be i6OO/7OO'C
680 N/mm'�

Aus lau f  höhe :  ca .  13OO mm
Anzahl  der  Richtro l len:  7 Stück
Richtro l lendurchmesser:  7OO mm
Richtro l lente i lung :  BOO mm
Rrchtgeschwindigkei t :  O.O5 bis  O,2 m/s
Geräuschemiss ion:  max.  78 dBA
Antr iebsle is tung:  460 kW (23o/4OO v)
Durchlauf  r ichtung:  beide
Gewicht  48O t

10 mm in der Höhe zu verstellen. Dies ist notwen-

dig, da die Richtwellen von Zeit nt Zeit nachge-

schliffen werden müssen und eine Korrektur der

Einlaufhöhe notwendig wird.

Die Richtwellen unten werden ebenso durch Stütz-

rollenkaskaden in Kassetten abgestützt. |eder ein-

zelne Antriebsmotor an den Richtwalzen ist mit

einer Drehmomentkontrolle ausgerüstet.

Die Walzen sind für den Einsatzfall optimal ge-

staltet, gedreht, gehärtet, geschlifen und poliert.

Die Härte der Rollen beträgt bis zu einer Tiefe von

8 mm HRC 60 bis HRC 63.

Abstützrollen verhindern das Durchbiegen der

oberen und unteren Richtrolien, um eine bessere

Stabilität des Systems und damit stets hohe Richt-

qualität auch bei hohen Belastungen zu erreichen.

Die Stützrollen dienen gleichzeitig auch als Auf-

lager der Richtrollen, die die Drehbewegung der

Richtwalze unterstützen und die Richtkräfte auf-

nehmen. Sie sind aus Hochleistungskugellager-

stählen hergestellt, Bainit-gehärtet und feinstge-

schliffen und poliert. Aufgrund der guten Zugäng-

lichkeit der Stützrolien (man muss lediglich die

Richtrolle aus ihrem Lagerbett ausheben) sind Rei-

nigung und Austausch sehr leicht möglich. Die

Lager am Zapfen der Richtroile dienen in erster

Linie der Positionssicherung.

Jede Kassette, also auch jede Rolle, lässt sich über

eine Entnahmevorrichtung einzeln aus der Richt-

maschine entnehmen. Durch die Auflage der Roi-

len auf den Stützrollenkaskaden ist es einfach, die

Richtrolle schnell zu entnehmen oder zu reinigen.

Die seitliche Führung am Eintritt in die Maschine

ermöglicht einen korrekten Laufder Blechplatte in

die Mechanik und wieder heraus.

Der Antrieb erfolgt über Getriebemotore für alle

einzeln angetriebenen Richtrolien und Einzugs-

walzen. Die Motordrehzahl wird durch Frequenz-

umformer vorgegeben und synchronisiert.

Die elektrische Ansteuerung der Richtmaschine

erfolgt von einem separaten Bedienpult aus. Ein

übersichtliches, großformatiges Display unter-

stützt den Bediener. Jede Richtrolle wird durch

einen Schalthebel repräsentiert. Durch Ziehen der

beiden äußeren Schalthebel verstellt sich der 'vir-

tuelle Richtstuhl., das heißt aile vier Richtrollen in

einer Linie. Selbstverständlich lässt sich auch jede

Rolle einzeln verstellen. Die Einstellung der Richt-

rollen lässt sich für Rechts- als auch Linkslauf

getrennt abspeichern. Die Bedienersoftware

gestattet auch ein Abspeichern der Arbeitspara-

meter für Vorwärts- und Rückwärtsfahrt.

Alle Zugkräfte in der Maschine werden über Deh-

nungsmessstreifen ermittelt und in der Steuerung

ausgewertet. Die Lastparameter sind im Betrieb

gut sichtbar aufdem Bediendisplay angezeigt.

Der Schutz des Bedienpersonals erfolgt durch eine

Schutzumzäunung.

Mit Stahlblech sicher unterwegs

Sie möchten besonders schwere Güter
transportieren? Wir sorgen dafür. dass
lhre Ware sicher ankommt.
Sprechen Sie uns an, wir beraten Sie
gerne!
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FRITZ SCHAFER GMBH
Fritz-Schäfer-Straße 20 5729o Neunkirchen
Tel. O27 35/ 7O-1 . info@ssi-schaefer.de
www.ssi-schaefer.de

max. Durchlassbrei te:
max.  Blechdicke:
m in .  B lechd i cke :

2 O O O  m m
lOO mm
60  mm
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