Moderne Richtmaschinen

Richttechnik

An einen Verarbeiter von Flachdraht
hat Witels-Albert moderne Richtma-
schinen des Typs CS 34-3 geliefert,
die das Richtgut so verformen, daf} es
in enger Toleranz sowohl mit einer
eindimensionalen als auch mit einer
zweidimensionalen Kriimmung aus-
laufen kann. Die sich durch einen ho-
hen Automatisierungsgrad auszeich-
nenden Maschinen erreichen hohe
Proze3geschwindigkeiten, geringe
AusschuBquoten und kurze Umriist-
zeiten, so daf} die Fertigungskosten
reduziert werden.

Fiir fortschrittliche Losungen in der
Drahtindustrie ist die Witels Appa-
rate-Maschinen Albert GmbH & Co.
KG, Berlin, bekannt. Ein Beispiel,
wie durch Innovation die Prozef3ge-
schwindigkeit erhoht, die Ausschufi-
quote minimiert und kurze Umriist-
zeiten realisiert werden konnen, sind
die an einen Verarbeiter von Flach-
draht ausgelieferten Richtmaschinen
vom Typ CS 34-3. Verarbeitet wird
hochfester Flachdraht in einer Breite
bis 4,5 mm und einer Dicke bis
1,5 mm. Das Richtgut kann in enger
Toleranz sowohl mit einer ge-
wiinschten eindimensionalen als
auch mit einer zweidimensionalen

Kriimmung auslaufen.
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Zwei parallel angeordnete Verarbei-
tungslinien einer Maschine bestehen
jeweils in Drahtdurchlaufrichtung
aus einer Rollenfiihrung, Richtappa-
raten, einer Antriebseinheit und ei-
nem weiteren Richtapparat. Der
flach einlaufende Draht wird in ei-
nem aus zwei Leistenrichtapparaten
der Baureihe LR-CS bestehenden
Richtsystem in den Richtungen sei-
ner Haupttrigheitsachsen gerichtet.
Am Auslauf des Richtsystems sind
die Restkrimmungen des Drahtes
Null. Danach verformt ein Apparat
der Baureihe RB-CS das Richtgut
tber die Dicke, d. h. die Vektoren
der Momente der im Richtapparat
RB-CS stattfindenden Biegeoperatio-
nen sind horizontal. Im Ergebnis ent-
steht eine eindimensionale Kriim-
mung.

Zweidimensional ~ gekriimmtes
Richtgut kann erzeugt werden, wenn
zusitzlich zu der eindimensionalen
Kriimmung durch Anstellen der Rol-
len des Richtapparates RB in Rich-
tung der Breite des Richtgutes ela-
stisch-plastisch verformt wird.

Zwischen den Apparaten der Bau-
reihe RB-CS und RB ist die An-
triebseinheit plaziert, die das Richt-
gut durch die Verarbeitungslinie
transportiert.

Richtmaschine
des Typs CS 34-3

Automatisierung

Wesentliche Elemente der Automati-
sierungstechnik sind ein Bedienter-
minal, eine SPS, induktive Sensoren
und elektronische Baugruppen fiir
die Versorgung und die Ansteuerung
bzw. Regelung von Aktoren wie
Schrittmotore, Drehstrommotore
und Pneumatikzylinder.

Die Leistenrichtapparate der Bau-
reihe LR-CS arbeiten mit 13 Richtrol-
len auf zwei sich gegeniiberstehen-
den Leisten. Eine Leiste kann durch
zwei Aktoren um einen Drehpunkt
bewegt und translatorisch in Rich-
tung der zweiten Leiste positioniert
werden, so dafd Keilzustellungen in
unterschiedlicher Grofe realisiert
werden konnen.

Andern sich die Nennbreite und
die Nenndicke des Richtgutes, wird
fiir jeden Aktor automatisch eine Re-
ferenzfahrt durchgefiihrt, die durch
den Einsatz von Sensoren sehr genau
und reproduzierbar erfolgt. Entspre-
chend werden die Rollenzustellun-
gen exakt unter Berticksichtigung der
spezifischen Nullinie des Richtgutes
eingestellt. Die konstruktive Aus-
wahl der Aktoren unter Einbezie-
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hung der durch ein Berechnungsprogramm ermittelten
Richtkrifte stellt dabei eine zuverldssige und schnelle Po-
sitionierung der Rollen unter Last sicher.

Im Gegensatz zu der bei den Leistenrichtapparaten
moglichen Keilzustellung werden bei den Apparaten der
Baureihe RB-CS jeweils zwei Rollen individuell positio-
niert. Die beiden verbleibenden Rollen der zweiten Rol-
lenreihe sind fest appliziert. Eingesetzt werden Schritt-
motore und hochiibersetzende Getriebe.

Jede Verarbeitungslinie wird durch eine Antriebsein-
heit des Typs NAD 100 angetrieben, die {iber zwei durch
einen Drehstrommotor angetriebene Rollenpaare ver-
figt. Mit Pneumatikzylindern werden die iiber der Nulli-
nie liegenden Rollen auf das Richtgut gepref3t. Der An-
preffdruck ist einstellbar, so daf} ein schlupfarmer Vor-
schub des Richtgutes erfolgen kann. Eine Anderung der
Geschwindigkeit ist durch Parametrierung eines Fre-
quenzumrichters unter Einbeziehung eines extern be-
reitgestellten analogen Spannungssignals moglich.

Die Antriebseinheit ist entsprechend der maximal zu
leistenden plastischen Gesamtverformungsarbeit ausge-

legt.

Leistenrichtapparat LR-CS
mit 13 Richtrollen

Bedienung

Kern einer Maschine des Typs der CS 34-3 ist eine SPS,
die neben den Positioniervorgingen z.B. die Uberwa-
chung der Bereitschaft von Komponenten, die Visualisie-
rung und Dokumentation des Maschinenzustandes, die
Priifung und Bewertung von extern {iber Schnittstellen
bereitgestellten Informationen, die Parameterverwal-
tung sowie die Inbetriebnahme- und Servicefahrten steu-
ert. Die logische Verkniipfung von Einzelmeniis, unter-
stiitzt durch visuelle Hilfen, erleichtert dabei die Maschi-
nenbedienung. In der Steuerung kénnen 500 verschiede-
ne Richteinstellungen gespeichert und verwaltet werden,
wobei jeder Datensatz aus 40 Daten besteht. |
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