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Draht und Stabstahl 

Das Prinzip der 
Parameterbestimmung des 
Richtapparates 
Yitai Li 

Die GrundparamelCr des Richt­
apparates sind : Rollenachsab­
stand. Rollendurchmesser, An­
zahl der Rollen , Breite der Rol­
len. Riciligeschwindigkeit und 
das erforderliche Antriebsmo­
ment . Die Richtqualität , die 
Konstruktion des Apparates und 
der Energieaufwand sind von 
diesen Parametern abhängig. Der 
Autor befallt sich eingehend mit 
der Ermililung des optimalen 
RollenaChsabstandes und einer 
optimalen Richtrollenanzahl. 

Thc principlc of parameter 
determination of the l'oUer 
slraighteller 
Basic parameters 01' the straighte­
ner are: distance between roller 
ax les, roller diameter, number of 
rollers , face length , straigluening 
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
terminal ion of tlle optimum di­
stance between the l'olleI'S and 
the optimum number 01' straigh­
tening rollers. 

1 RollennchSl.bsland Bild J. Der Hol/el/achsabstalld 11m großen 
Der Rollenachsabstand (t) hm großen Eil/fluß (111/ die Ric/lff/ualitiit 
Eintlull auf die Richtqualität (Bild I). Ng. I. nie dis/mIce belll'eellllie I'offer (U'-

Die elas ti sch-plastische Verformung !(!S Iws (f market! illfluellce 01/ fhe sll'aigllle-

des Drahtes ist Voraussetzung eines lIil18 q/lalit)' 

Richtprozesses. Die Gegenkrümmung 
und Ebene errechnet. Nach Heinrich des Drahtes muß einen bestimmten 

Wert uhcrscJlI'eiten: [11 Hem ' Theo";c ist die Pressung: 

JH ~<I dJ P tlllllt ;;;; 0.418 --
IM" 32 ' 2<1, b · R 

- >-- = = - - . ( I) 
mit P'llilll. - die maximale Pressung; F -R. E! EJ Ed 
die maximale Biegekrart 

Der Drahtdurchmesser ist d. Aus GI. 
F = 2",hh ' (J ) kann man erkennen: Wenn d klei- , 

ner wird, verringert sich Rg• In diesem t 

Fall müssen Rollendu rehmesser (D) E - Elastizitätsmodul ; R - der Radius 
und Rollenaehsabsrand (t) auch kleiner der Richtrolle (hier nimmt man an R = 
sein. ZwiSChen D und t gibt es eine nt- 0,45·t"'i'); b - die Breite des Richtgu-
tionale Beziehung: tes; h - die Höhe des Richtgutes. Um 
Bei der Bestimmung VOll t sind zwei das Ennüdungsverhalten des Richtrol-
Faktoren Zu bcrOcksicllligen, und zwar lenauHenrings zu vCl'lneiden, solhe die 
die erforderliche Richtqualität und die Pressung kleiner sein als 2'as: 

zuHlssige Belastung der RichtrOlien . 

JH Der minimale RollcIIflbstand (lrniu) ist 0.418 b. R ,; 2<1, . 
begren~t durch die zu lässige Bela-
srung, der maximale (tlll:lX) durch die Mit Fund Rist [mill 

Richtqualität. 
t",in " 0,44h~ E . 

1.1 Bestimmung von tmln 
(2) 

cr , 

Je kleiner t ist, deslO besser ist die 
Richtqualitiit lind Ul11S0 größer' die 1.2 ßestiullllllng VOll t,,,", 
Richtkraft (F). Das hat zur Folge, daß Die Werte vOn trnllx sind von der not-
der Verschleiß der Rolle beschleunigt wendigen Größe der Verformung ab-
wird durch eine größere Pressung des hängig. Bei einem guten Riehteffekt 
Richtgutes. Demzufolge begrenzt die sollte sich die plasti sche Verformung 
Pressung l lllill ' Das Anpressen des über 2/3 der Höhe des zu richtenden 
Riclugutcs auf die Rollen wird mit der Querschniucs erstrecken. Die hierbei 
Walzenpressung zwischen Zylinde,· entstehende Verformungsverteilung ist 

Tabelle J, Der Zusammenhang zwischen D und I 
Tnble J. Relarionship belween D alUft 

Typ des Ricluapparales Dlt 

Richtapparm f(Ir Blech (0.35 bis 4.0 111111) 0.90 bis 0,95 
Richlapparal für Blech (4.0 bis 20.0 mm) 0.85 bis 0,90 
Richrapparat fOr Blech (> 20 111111) 0.70 bis 0,85 
Richlapparill flir Profil 0,75 bis 0.90 
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in Bild 2 gezeigt. Wenn R = 0,45 t ist, 
beträgt der Gegenkrümmungsradius Rg 
= R + h/2. Die Forllliinderung der Fa­
seI' , die h/6 entfernt von der neutralen 
Fasel' i SI~ sollte nicht kleine,' sein als 

Ci. 
E = - " -, E' I , 

I 
~ = Yo--

R + ~ 
2 

.. 

= h >~ 
6(0,45 t + 0,5h) - E . (3) 

Schließlich nimmt GI. (3) folgende 
Form al1 : 

hE 
' malt ~ O,31-

Ci , 

So wird der Rollenachsabstand (t) dn­
zwischen liegen: 

E hE 
0,44h -" t "; 0.3 1- . (4) 

crs crs 
Für Stahl ist E = 210000 Nimm' _ So 
istl: 

100 DRAHT 46 (1995) 1 

h h 
20 1,6 ~ S t :s 65 100-. (5) 

va! O's 

GI. (5) gilt für RicIngut mit qua'drnti­
schem Querschnitt . Für Richtglll mit 
rundem Querschnitt ist t: 

E dE 
0,44d - ,,; t "; 0,31 - . (6) 

, O s a~ 

Für Stahl ist gültig: 

d d 
201 .6 ~ "; t S 65100- , (7) 

"", CJ s O' s 

hier ist d = Durchmesser des Rundsta­
bes. 

Wird cin priizises Richtergebnis 
gefordert , muß der Rollenachsabstand 
möglichst kle in gewählt werden. weil 
die Richtgenauigkei t umgekehf'l pro­
portional zum Rallenachsabstand und 
Zum Durchmesser wächst. 

2 Rollcndurchmcsser 
Nach der Festlegung des Rollenachs­
abstandes (t) wird dcr Hollendurch­
mcsser (0 ) gemäß TalJelle I ennittelt. 

Bild 2. Spol/I/ullgsverteiltmg beim Richten 
Fig. 2. Stress diSfriburioll dltrillg straigJII ­
el/ing 

3 Die Anzahl der Richtrollen 
Mit zunehmender Richtrollenanzahl 
und damit wiederholenden Richtpro­
zessen w~chst die Richtqualitii t. 
Gleichzeitig entstcht aber auch mehl' 
Verfestigung des Richtgutes und höher 
verbrauchte Energie . Deshalb bestim­
men zwei Kriterien die Festlegung dcr 
Richtrollenanzahl , nHln lich das Pl'eis­
Leistungs-Prinzip mil eincr sinnvollen 
WinsclHütlichkeit und exakte Anfor­
denillgen an das gewünschte Richte .. -
gebnis. 

Ist bei einem Riclugut die Aus­
gangskrÜl11ll1ung zu unterschiedlich 
groß . so erforclen dies ll1ehr Richll'ol­
len, UIl1 ein optimales Richtergebnis zu 
erzielen, Bei geringer werdender An­
zahl von Riclmollen nimmt die RiCht­
kraft zu. Dies beeintlußt den Ver­
schleiß der Rolle negativ und verkürzt 
somit ihre Lebensdauer. 

MehrrOllenrichtapparate wel'dcn 
in gerader und ungerader Zahl zw i­
schen 3- und 24rol lig gebaut. Beim un­
definierten Grobrichten selZt man drei 
oder fünf Rollen ein . Ein definienes 
Präzisl'ichlcn errordert den Einsatz von 
13 bis 24 Rollen . Mehr oder weniger 
priizise Riclltergebnisse werden mit 
Apparaten der übrigen Rollenzahl er­
reicht. 
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