Als innovative Richttechnik schlief3t
der intelligente Stellautomat (Bild 1)
die Liicke zwischen bekannter kon-
ventioneller und teilautomatisierter
Technik. Er dient der individuellen
Positionierung von Richtrollen und
besteht aus einem Aktor, Sensorik,
Hardware sowie Software. Diese Art
der definierten und reproduzierbaren
Rolleneinstellung von Richtapparaten
besitzt einen einfachen Aufbau und
ein gutes Preis-Leistungs-Verhiltnis.

Bild 2
Teilautomatisiertes
2-Ebenen-Richtsystem
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Bild 1
Intelligenter Rollensteller
CT 1-7 mit Wechselkopf ARA 1-7

Die Produktqualitit ist als grundle-
gender Faktor fiir die Leistungsfihig-
keit von Unternehmen anzusehen.
Nur durch kontinuierliche Anstren-
gungen und Verbesserungen ist es
moglich, einen hohen Qualitatsstand
zu erreichen und aufrechtzuerhalten.
National wie international besteht
ein allgemeiner Trend zu hoheren Er-
wartungen beziiglich der Qualitdt
von Erzeugnissen, wie dies auch in
europdischen und internationalen
Normen iiber Qualitdtsmanagement-
systeme verankert ist.

Fir die das Produkt Draht herstel-
lende sowie verarbeitende Industrie
offenbart sich der Richtprozef} mehr
und mehr als Instrument, die Qua-
litat determiniert zu beeinflussen.
Gemif der Devise ,Der Weg ist das
Ziel.“ verlangen Unternehmen neben
der konventionellen Richttechnik zu-
nehmend nach teilautomatisierten
Systemen. Statt einfache Werkzeuge
wie Schraubenschliissel zur Verstel-
lung von Richtrollen einzusetzen,
kommen bei diesen Systemen mo-
derne Antriebs- und Automatisie-
rungstechnik in Interaktion mit
Hard- und Software zum Einsatz'.

Teilautomatisierte Richtsysteme

In Bild 2 ist exemplarisch ein 2-Ebe-
nen-Richtsystem von Witels-Albert
dargestellt, wobei eine verstellbare

! Schneidereit, H.; Schilling, M.: Richtapparat
mit elektronischer Positioniersteuerung.
DRAHT 48 (1997) 2, S. 18-19

Innovative
Richttechnik

Rolle jedes Richtapparates mit einem

Aktor und Sensorik ausgeriistet ist.

Es ist grundsatzlich moglich, allen

verstellbaren Rollen eines Richtsy-

stems diese Elemente zuzuordnen.

Wird so verfahren, lassen sich die

nachfolgend aufgefiihrten Merkmale

erreichen:

— Automatische Einstellung der spe-
zifischen Nullinie des ProzefSmate-
rials unter Einbeziehung der Quer-
schnittsgeometrie

— Positionierung der Richtrollen aus-
gehend von der Nullinie mit hoher
Genauigkeit

— Reproduzierbarkeit der Rollenpo-
sitionen

— Minimierung des Risikos der Fehl-
bedienung

— Minimaler Aufwand an Personal
und Prozefimaterial zur Errei-
chung der gewiinschten Produkt-
qualitat

— Hohe Flexibilitdt durch kurze Ein-
stellzeiten bei Wechsel des Prozef3-
materials unter Verwendung einer
Datenbank

— Realisierung hoher Verstellkrifte

- Ortsungebundene Bedienung

Diesen Vorteilen stehen im Vergleich

zur konventionellen Richttechnik

héhere Kosten als Nachteil gegen-
tiber, die von kleinen Unternehmen
der Drahtindustrie noch gescheut
werden. Witels-Albert hat diesen Wi-
derspruch aufgegriffen und daraus
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ein neues Produkt entwickelt, in dem
die positiven Merkmale der teilauto-
matisierten Technik mit dem Preis-
vorteil der konventionellen Technik
verschmelzen. Demgemaf ist die in-
novative Richttechnik zwischen der
konventionellen und der teilautoma-
tisierten Technik plaziert.

Innovative Richttechnik

Kern der innovativen Richttechnik
ist ein Stellautomat, der es ermdg-
licht, die verstellbaren Rollen von
Richtapparaten zu positionieren. Mit
nur einem Werkzeug kénnen belie-
big viele Richtrollen definiert und re-
produzierbar verstellt werden. Die
Grundidee des flexiblen Werkzeug-
einsatzes der konventionellen Richt-
technik wird aufgegriffen und um
das Element der definierten und re-
produzierbaren Positionierung von
Richtrollen der teilautomatisierten
Technik ergdnzt. Durch die Nutzung
eines Stellautomaten fiir viele Richt-
rollen minimiert sich jedoch gegen-
tiber einer vergleichbaren teilauto-
matisierten Losung der Komponen-
tenaufwand erheblich. So ist zur Po-
sitionierung mehrerer Richtrollen

Bild 3

Mechanisches Teilsystem des
Stellautomaten und Richt-
apparat im nicht gekoppelten
Zustand, Vorderansicht

ausschlief8lich ein Aktor und Senso-
rik notwendig, womit geringere Ko-
sten die Folge sind. Grof3te Effizienz
laft sich erreichen, wenn ein Stellau-
tomat zur Verstellung von Richtrol-
len mehrerer Richtsysteme einge-
setzt wird, wobei die Systeme lokal
differenziert, beispielsweise auf un-
terschiedlichen Verarbeitungsma-
schinen, appliziert sind.

Mit den Bildern 3 und 4 wird die in-
novative Richttechnik schematisch fiir
ein einfaches Ausfiihrungsbeispiel vor-
gestellt. Bild 3 zeigt das mechanische
Teilsystem eines Stellautomaten 1 so-
wie einen Richtapparat 2, dessen ver-
stellbare Rollen 3 zu positionieren
sind, in der Vorderansicht im nicht ge-
koppelten Zustand, Bild 4 in der Sei-
tenansicht im gekoppelten Zustand,
sowie symbolisch das Teilsystem der
peripheren Einrichtungen.

Mechanisches Teilsystem

Gegeniiber dem Stellautomaten ist
der Richtapparat fix angeordnet. Die
Lage des Stellautomaten kann so ver-
andert werden, dafd alle Rollen des
Richtapparats oder Rollen weiterer
Apparate und Systeme nacheinander
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in der Position verdnderbar sind
(Bild 3). Jeder Rolle ist ein Verstell-
mechanismus 4 zugeordnet (Bild 4),
der tiber ein formschliissiges Kupp-
lungselement 5 verfiigt. Durch in-
vers-komplementire Gestaltung des
am mechanischen Teilsystem des
Stellautomaten applizierten Kupp-
lungselements 6 kann eine Kupp-
lungsverbindung zur Ubertragung
des zur Rollenpositionierung not-
wendigen Drehmoments dann reali-
siert werden, wenn die Kupplungs-
elemente 5 und 6 einen fiir eine
formschliissige Verbindung erforder-
lichen {ibereinstimmenden Drehwin-
kel besitzen, wobei die Anzahl der
Umdrehungen des beweglichen
Schenkels gegeniiber dem festen
Schenkel der jeweiligen Winkel nicht
identisch sein mufl. Voraussetzung
fiir eine definierte und reproduzier-
bare Rollenpositionierung ist neben
einer Kupplungsverbindung zwi-
schen den Elementen 5 und 6 eine
Verbindung des mechanischen Teil-
systems des Stellautomaten mit dem
Richtapparat tiber den Kopplungs-
mechanismus 7. Wie bei der Kupp-
lungsverbindung kommt ein Form-
schluf} zur Anwendung, der die zur
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Bild 4

Teilsystem der
peripheren Ele-
mente, Stellauto-
mat und Richt-
apparat in gekop-
pelten Zustand,
Seitenansicht
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Tabelle: Parametersatz der zu verstellenden Rollen des Ausfiihrungsbeispiels

3,2 90
32 90
3,2 90

Drehwinkeloffset [°] ~ RollenauBendurchmesser [nm]  Einstichbreite [nm]  Einstichwinkel [°] Spindelsteigung [nm] Drehrichtung

0,75 0
0,75 0
0,75 0

und der darauf installierten Applika-
tionssoftware steht eine Nutzer-
schnittstelle zur Bedienung des Stell-
automaten bereit. Uber die Basisau-
tomatisierung, in die eine Endstufe
integriert und die durch eine digitale
Lage-, Drehzahl- und Stromregelung
gekennzeichnet ist, kann die vom Po-
sitionssensor bereitgestellte Istposi-

tion des Aktors, die im gekoppelten

System Rollenindex  Kalibrieroffset [mm]
ER 7-3 2 -3,553 105 31
ER7-3 4 -3.559 -20,5 31
ER7-3 6 -3,550 30,0 31
Drehmomentiibertragung notwen-
dige Gegenlagerung sowie die tem-
pordre Befestigung des Stellauto-
maten am Richtapparat sicherstellt.
Das Drehmoment fiir einen Positio-
niervorgang wird vom Aktor 8
bereitgestellt, der an seinem zweiten
Wellenende einen Positionssensor 9
besitzt.
Teilsystem der peripheren
Einrichtungen
Die Verstellung einer Rolle wird in
Interaktion zum System der periphe-
ren Einrichtungen durchgefiihrt
(Bild 4). Es besteht aus einem Netz-
teil 10, einem PC 11 und der Basisau-
tomatisierung 12. Zwischen PC und
Basisautomatisierung verlauft der In-
formationsflufl tber eine serielle
Verbindung (RS$232). Mit dem PC weise
Configuration Options
Directory System Wire Positioning Teach-in Home
Port Diameter Reller Angle Master-Roller
Rollers Height Adjustment
Actuator
Darta base
Bild 5
Module und Felder der
Applikationssoftware
. . . Kernel
in Interaktion mit den
Komponenten t
Communication
. . Identification
Sl LR +— actual position
Actuator

- - —

Roller Raller Roller Roller Roller Roller
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Zustand mit der Position der jeweili-
gen Rolle korreliert, identifiziert wer-
den. Alle Regelvorginge wie auch die
fiir einen definierten Bewegungsab-
lauf notwendige Bahnberechnung
unter Verwendung der Parameter
Startposition, Zielposition, Beschleu-
nigung, Geschwindigkeit und Verzé-
gerung bewiltigt ein 16-Bit Mikro-
controller. Das Betriebssystem er-
moglicht Funktionen wie beispiels-

Initialisierung  {iber
Stromindex oder die
Kommunikation iiber
die serielle Schnittstelle.

Varianten

Vom skizzierten Aus-
fithrungsbeispiel abwei-
chend konnen zusitzlich
spezifische  Elemente
Beriicksichtigung finden.
Zuerst sei das Wechsel-
kopfsystem erwéhnt, das
es gestattet, einen Stell-
automaten fiir unter-
schiedliche Typen von
Richtapparaten,  bei-
spielsweise fiir die Appa-
rate PS, PR, RA, RB, ER
von Witels-Albert, ein-
zusetzen, wobei ebenso
die Baugrofle variieren
kann. Mittels einer einfa-
chen Mechanik kann
ohne groflen Zeitauf-
wand der fiir den Typ
und die Baugrofle des
Richtapparats passende
Wechselkopf am Stellau-
tomaten arretiert wer-
den.

Das Teilsystem der peripheren Ein-
richtungen erfihrt auf Wunsch eine
Erginzung um ein Identifikationssy-
stem und ein Bedienterminal. Durch
den Einsatz eines Identifikationssy-
stems ist der Nutzer von der Vorwahl
der zu verstellenden Rolle entlastet, da
vor der Kopplung mit dem Richtappa-
rat und der Kupplung mit dem Ver-
stellmechanismus der zu positionie-
renden Richtrolle eine selbsttitige Rol-
lenerkennung stattfindet. Zu diesem
Zweck ist jeder Richtrolle ein Daten-
triger zugeordnet, auf dem ein spezifi-
scher Rollenindex implementiert ist.
Das Auslesen erfolgt beriihrungslos
mittels einer Leseeinheit, der eine Aus-
werteelektronik im Format einer PC-
Card nachgeordnet ist.

Alternativ zur Nutzerschnittstelle,
die iiber den PC und die Applikati-
onssoftware realisiert ist, kann mit
einem Bedienterminal eine zweite
eingerichtet werden. Das Terminal
ist dabei zwischen dem mechani-
schen Teilsystem des Stellautomaten
und dem PC in unmittelbarer Nihe
zum Richtprozef§ angeordnet.

Funktionsweise

Alle verstellbaren Rollen eines Richt-
apparates oder eines oder mehrerer
Richtsysteme werden fiir die Bedie-
nung einem Satz zugeordnet. Eine
Rolle dieses Satzes wird als Master-
Rolle, die verbleibenden Rollen als
Slave-Rollen charakterisiert. Im Aus-
lieferungszustand sind die Slave-Rol-
len definiert in einer mechanischen
Endlage positioniert. Fiir jede Rolle
und den jeweils dazugehdrigen Ver-
stellmechanismus sind im Rahmen
der Konfiguration Parameter vorzu-
geben. Fiir das Ausfiihrungsbeispiel
falt die Tabelle die im Feld Rollers
des Moduls Configuration/System
(Bild 5) enthaltenen Parameter des
Satzes zusammen.

Zu konfigurieren sind dariiber hin-
aus das Arbeitsverzeichnis der App-
likationssoftware (Configuration/Di-
rectory), die Ubertragungsrate sowie



das Datenformat fiir die serielle
Kommunikation (Configuration/Sy-
stem/Port), die Bezeichnung des Ak-
tors (Configuration/System/Actuator)
sowie Querschnittsabmessungen des
Richtgutes (Configuration/Wire/Dia-
meter/Height, Bild 5).

Bis auf die Querschnittsabmessun-
gen des Richtgutes sind alle Parame-
ter vom Hersteller mit giiltigen Wer-
ten vorbelegt, so dafl in der Regel
keine Veranderung erfolgen muf3.

Durch den Nutzer sind die Optio-
nen zur Kupplung mit dem Verstell-
mechanismus der Master-Rolle (Op-
tions/Teach-in) und der Initialisie-
rung des Aktors (Options/Home) bei
der Inbetriebnahme sowie die Ver-
stellung von Richtrollen
(Options/Positioning) wihrend der
Arbeit mit dem Stellautomaten wahl-
bar.

Nach einmaliger Initialisierung des
Aktors in Bezug zur geometrischen
Endlage der Master-Rolle, mittels der
Option Home eingeleitet, kann eine
Positionierung der Master-Rolle oder
einer beliebigen Slave-Rolle erfolgen.
Dazu ist die Option Positioning zu

wihlen, die als Eingabewerte Infor-
mationen zum Index der zu verstel-
lenden Rolle (Options/Positioning/
Roller) und zum Wert der Anstellung
ausgehend von der drahtspezifischen
Nullinie (Options/Positioning/Adjust-
ment) bendtigt. Ist der Stellautomat
noch nicht mit dem Verstellmecha-
nismus der zu verstellenden Rolle ge-
kuppelt, wird im entkuppelten Zu-
stand der Drehwinkel des Kupp-
lungselements des Stellautomaten
selbsttitig so verdndert, dafl er mit
dem des Kupplungselements 5 des
Verstellmechanismus der zu verstel-
lenden Rolle iibereinstimmt. Nach
Verbindung des Kupplungselemen-
tes 6 des Stellautomaten mit dem
Kupplungselement 5 des Verstell-
mechanismus der zu verstellenden
Rolle wird eine Positionierung unter
Beriicksichtigung der Querschnitts-
abmessungen des Richtgutes (Confi-
guration/Wire/Diameter/Height), des
Wertes der Anstellung (Options/Po-
sitioning/Adjustment) sowie der Para-
meter des Feldes Rol/lers des Moduls
Configuration/System (Bild 5, Tabelle)
realisiert.

Alle Daten und Informationen die
im Rahmen der Konfiguration zu spe-
zifizieren sind, werden in einer Da-
tenbank (Data base, Bild 5) gespei-
chert. Gleichermaflen abgelegt sind
dort Werte aller relevanten Parame-
ter jeder Bedienoperation des Stellau-
tomaten. Durch die Méglichkeit der
Speicherung und des Ladens der An-
stellungen in Bezug zu einer spezifi-
schen Bezeichnung, die beispiels-
weise einem zu fertigenden Produkt
zugeordnet ist, gelingt unabhingig
vom Bedienmann jederzeit eine defi-
nierte Einstellung des Richtapparats.
Der Kern (Kernel) der auf dem PC in-
stallierten Applikationssoftware orga-
nisiert den Gesamtablauf und fithrt
erforderliche Berechnungen durch.
Mit dem Kommunikationsmodul
(Communication) erfolgt der Informa-
tionsaustausch zwischen Kern und
Basisautomatisierung (Basic automa-
tion). Der Basisautomatisierung un-
tergeordnet ist der Aktor (Actuator),
der das Drehmoment aufbringt, um
alle in einem Satz zusammengefaf3ten
Rollen in beliebiger Reihenfolge zu
positionieren. |
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