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Das Prinzip der

Parameterbestimmung des

Richtapparates

Yitai Li

Die Grundparameter des Richt-
apparates sind:  Rollenachsab-
stand, Rollendurchmesser, An-
zahl der Rollen, Breite der Rol-
len, Richtgeschwindigkeit und
das erforderliche Antriebsmo-
ment. Die Richtqualitit, die
Konstruktion des Apparates und
der Energieaufwand sind von
diesen Parametern abhiingig. Der
Autor befalit sich eingehend mit
der Ermittlung des optimalen
Rollenachsabstandes und einer
optimalen Richtrollenanzahl.

The principle of parameter
determination of the roller
straightener

Basic parameters of the straighte-
ner are: distance between roller
axles, roller diameter, number of
rollers, face length, straightening
speed and the required drive mo-
ment. These parameters deter-
mine the straightening quality,
the design of the straightener and
the power consumption. The au-
thors deals in detail with the de-
termination of the optimum di-
stance between the rollers and
the optimum number of straigh-
tening rollers.

1 Rollenachsabstand

Der Rollenachsabstand (1) hat grofien
Einfluff auf die Richtqualitit (Bild 1).
Die eclastisch-plastische  Verformung
des Drahtes ist Voraussetzung eines
Richtprozesses. Die Gegenkriimmung
des Drahtes muf einen bestimmten
Werl iiberschreiten: [1]
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Der Drahtdurchmesser ist d. Aus Gl.
(1) kann man erkennen: Wenn d klei-
ner wird, verringert sich Ry, In diesem
Fall miissen Rollendurchmesser (D)
und Rollenachsabstand (1) auch kleiner
sein. Zwischen D und t gibt es eine ra-
tionale Beziehung:
Bei der Bestimmung von t sind zwei
Faktoren zu beriicksichtigen, und zwar
die erforderliche Richtqualitit und die
zulissige Belastung der Richtrollen.
Der minimale Rollenabstand (L) ist
begrenzt durch die zuldssige Bela-
stung, der maximale (t,,) durch die
Richtqualitit.

1.1 Bestimmung von i,

Je kleiner t ist, desto besser ist die
Richtqualitit und umso grofer die
Richtkraft (F). Das hat zur Folge, dafh
der Verschleih der Rolle beschleunigt
wird durch eine grofere Pressung des
Richtgutes. Demzufolge begrenzt die
Pressung ;. Das Anpressen des
Richtgutes auf die Rollen wird mit der
Walzenpressung  zwischen  Zylinder

Bild 1. Der Rollenachsabstand hat grofien
Einflup auf die Richtqualitdit

Fig. 1. The distance between the roller ax-
les has a marked influence on the straighte-
ning quality

und Ebene errechnet. Nach Heinrich
Hertz” Theorie ist die Pressung:
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mit Py, = die maximale Pressung; F -
die maximale Biegekraft
F e 2crshh2 ;

t
E - Elastizititsmodul; R - der Radius
der Richtrolle (hier nimmt man an R =
0,45 tpi); b = die Breite des Richtgu-
tes; h — die Hohe des Richtgutes. Um
das Ermiidungsverhalten des Richtrol-
lenaufienrings zu vermeiden, sollte die
Pressung kleiner sein als 2-o;
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Mit F und R ist t,
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1.2 Bestimmung von t,,,,

Die Werte von ty,, sind von der not-
wendigen Grobe der Verformung ab-
hingig. Bei einem guten Richteffekt
sollte sich die plastische Verformung
tiber 2/3 der Hohe des zu richtenden
Querschnittes erstrecken. Die hierbei
entstehende Verformungsverteilung ist

2

Tabelle 1. Der Zusammenhang zwischen D und t
Table 1. Relationship between D and t

Typ des Richtapparates D/t

Richtapparat fiir Blech (0,35 bis 4,0 mm) 0,90 bis 0,95
Richtapparat fiir Blech (4,0 bis 20,0 mm) 0.85 bis 0,90
Richtapparat fiir Blech (=20 mm) 0,70 bis 0,85
Richtapparat fiir Profil 0.75 bis 0,90
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Draht und Stabstahl

in Bild 2 gezeigt. Wenn R = 0,45 t ist,
betriigt der Gegenkriimmungsradius R,
= R+h/2. Die Forméinderung der Fa-
ser, die h/6 entfernt von der neutralen
Faser ist; sollte nicht kleiner sein als
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SchlieBlich nimmt Gl. (3) folgende
Form an:
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So wird der Rollenachsabstand (1) da-
zwischen liegen:
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Fiir Stahl ist E = 210000 N/mm?. So
ist t:

0.,44h
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Gl. (5) gilt fiir Richtgut mit quadrati-
schem Querschnitt, Fiir Richtgut mit
rundem Querschnitt ist
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Fir Stahl ist gliltig:
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d
hier ist d = Durchmesser des Rundsta-
bes.

Wird ein prizises Richtergebnis
gefordert, muf der Rollenachsabstand
moglichst klein gewihlt werden, weil
die Richtgenauigkeit umgekehrt pro-
portional zum Rollenachsabstand und
zum Durchmesser wiichst,

201,6

2  Rollendurchmesser

Nach der Festlegung des Rollenachs-
abstandes (1) wird der Rollendurch-
messer (D) gemilh Tabelle 1 ermittelt.

Platestahl
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Bild 2. Spannungsverteilung beim Richren
Fig. 2. Stress distribution during straight-
ening

3 Die Anzahl der Richtrollen

Mit zunehmender Richtrollenanzahl
und damit wiederholenden Richtpro-
zessen  wichst  die  Richtqualitit.
Gleichzeitig entsteht aber auch mehr
Verfestigung des Richtgutes und héher
verbrauchte Energie. Deshalb bestim-
men zwei Kriterien die Festlegung der
Richtrollenanzahl, nimlich das Preis-
Leistungs-Prinzip mit einer sinnvollen
Wirtschaftlichkeit und exakte Anfor-
derungen an das gewiinschte Richter-
gebnis.

Ist bei einem Richigut die Aus-
gangskriimmung zu unterschiedlich
groB, so erfordert dies mehr Richtrol-
len, um ein optimales Richtergebnis zu
erzielen. Bei geringer werdender An-
zahl von Richtrollen nimmt die Richt-
kraft zu. Dies beeinflubt den Ver-
schleiff der Rolle negativ und verkiirzt
somit ihre Lebensdauer.

Mehrrollenrichtapparate  werden
in gerader und ungerader Zahl zwi-
schen 3- und 24rollig gebaut, Beim un-
definierten Grobrichten setzt man drei
oder fiinf Rollen ein. Ein definiertes
Priizisrichten erfordert den Einsatz von
13 bis 24 Rollen. Mehr oder weniger
prizise Richtergebnisse werden mit
Apparaten der iibrigen Rollenzahl er-
reicht.
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