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@ Lenkradschloss fiir Kraftfahrzeuge.

@ Eine Richtmaschine zum Richten von strang-
oder bandférmigem Richtgut (7), das Fehler wie
Dicken- und Durchmessertoleranzen, verdrallte Ova-
litdten, Profile und Rippen aufweist, besteht aus min-
destens einem selbstregelnden System von Richt-
werkzeugen (1 bis 3, 8, 9), bei dem sich ein kraftbe-

Fig.2

aufschlagtes, beweglich gelagertes Richtwerkzeug
(8) an einem orisfesten Richtwerkzeug (9) Uber das
Richtgut abstitzt und seine Richtposition entspre-
chend dem sich dndernden Durchmesser des Richt-
guts selbstandig einstellt.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Richtma-
schine fir strang- oder bandférmiges Richtgut mit
Dicken- und Durchmessertoleranzen, verdrallten
Ovalitdten, Profilen und Rippen.

Walzdrdhte, -stdbe oder -stangen weisen be-
kanntermaBen herstellungsbedingt MaBtoleranzen,
Ovalitdten und Langsrippen auf. Beim Wickeln des
Materials entstehen durch Einwirkung einer von der
Drehrichtung der Wickelmaschine abhingigen Dre-
hung auf das Material Verdrehungen, die beim Ab-
wickeln erhalten bleiben oder sich noch verstirken.

Wihrend des Richtens fiihren Querschnittsun-
terschiede und Verdrehungen dazu, daB das Richt-
gut aufgrund seiner strukturellen Abweichungen -
der effektive Durchmesser kann bis zu maximal
20% abweichen - Restkrimmungen aufweist und
nicht zufriedenstellend gerichtet ist. Diese Rest-
krimmung ist dadurch bedingt, daB die Ldngsach-
se des durchlaufenden Richtgutes bei jeder Durch-
messerabweichung an den Richtrollen eine andere
Auslenkung erfdhrt, die mit einer Winkeldnderung
gegeniiber der Horizontalen (Richtungs-dnderung)
verbunden ist.

Werden beim Richten Richtflligel eingesetzt,
erhdht sich zwar die Richtqualitdt. Richtfligel sind
jedoch teuer, unterliegen einem starken VerschleiB
und k&nnen bei profiliertem Draht zu einer Oberfl3-
chenbeschidigung flhren.

Der mangelnden Richtqualitdt begegnet man
durch Wirmebehandlung aus der Walzhitze oder
durch Kaltumformung des warmgewalzten Aus-
gangserzeugnisses. Mit beiden MaBnahmen erhdht
sich die Streckgrenze, wodurch bei einer Biegung
der plastische Anteil der Verformung gegeniber
dem elastischen Anteil klein wird und Durchmes-
serschwankungen sich beim Fertigdraht nur noch
minimal auswirken. Solcherart zusétzliche MaBnah-
men verteuern jedoch das Produkt.

Um die beschriebenen M#ngel zu beseitigen
und eine gute Richtqualitdt zu erhalten, wurden
verschiedene Md&glichkeiten vorgeschlagen.

Ein System von Rollen wird in der US-Patent-
schrift 299 615 beschrieben, die spiralfdrmig um
die Drahtachse angeordnet sind und um diese ro-
tieren. Der Aufwand fiir eine solche Anordnung ist
sehr hoch, und eine Drahtbeschidigung infolge der
Werkzeugrotation ist nicht zu vermeiden.

Die US-Patentschrift 2 084 746 stellt den Ver-
such der Drallunterdriickung durch ein exaktes
Filihren mit besonders geformten Rollen vor. Die-
ses Verfahren kann nur bei Stabmaterial funktionie-
ren, da hier ein freies Ende vorliegt, das sich
unbehindert ausdrehen kann.

Die europdische Patentschrift 0 194 478 be-
schreibt eine Richtvorrichtung mit einer Vielzahl
voneinander getrennter Richtrollengruppen in ver-
schiedenen definierten Ebenen zur Unterdriickung
des Dralls. Diese Vorrichtung besitzt einen sehr
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komplizierten Aufbau und ist schwer einstellbar, so
daB eine gute und konstante Richtqualitdt nicht
gesichert ist.

Die europdische Patentschrift 0 269 157 betrifft
eine Gegendrehmaschine zum Richten von Profilen
mit nicht homogenem Querschnitt, bei der das
Richten zur Drallunterdriickung auf einem Sinus-
weg mit wenigstens einer Zugeinheit sowie einer
winklig angeordneten Endbearbeitungsstufe erfolgt.
Die zueinander versetzt angeordneten oberen und
unteren Rollen sind ortsfest und k&nnen einstellbar
angeordnet sein.

Auch dieses System erfordert einen hohen Auf-
wand hinsichtlich des Einrichtens, der Einstellung
und der Wartung einer Vielzahl von Richtstationen.

In der europdischen Offenlegungsschrift 0 379
028 ist eine in zwei Ebenen verstellbare Korrektur-
rolle beschrieben, die in Verbindung mit einem den
Draht fixierenden Rollenpaar arbeitet. Nach dem
Richten im Richirollensatz soll die Korrekturrolle
die noch vorhandene Restkrimmung korrigieren.
Das Verstellen der Korrekturrolle in der Horizonta-
len kann jedoch zu Drahtbeschadigungen fihren.

Die europiische Offenlegungsschrift 0 446 648
beschreibt eine Anlage zum Rollenrichten und Li-
nearisieren von Stdben mit Drallunterdriickung; sie
besitzt eingangsseitig eines jeden Richiblockes je
ein Paar einander gegeniberliegender Treib-Rol-
len, von denen eine federnd und die andere ange-
trieben und ortsfest gelagert ist, um unabh3ngig
von Durchmesserschwankungen die erforderliche
Antriebskraft Ubertragen zu kdnnen.

Das Richten erfolgt mit zwei Richtsdtzen in
einer Ebene. Die einstellbaren Rollen beider Richt-
sdtze sind in zwei Ebenen anstellbar. Im ersten
Richtsatz wird in einer Geraden gerichtet, im zwei-
ten Richtsatz bogenférmig, um Verdrehungen zu
unterbinden. Hinter dem zweiten Richtsatz befindet
sich eine in zwei Ebenen einstellbare Korrekturrolle
in Verbindung mit einem Rollenpaar zum Fixieren
des Drahtes. Das Verstellen der Richtrollen und der
Korrekturrolle in der Horizontalen kann je nach Ein-
stellbetrag zu Drahtbeschadigungen fiihren.

Die deutsche Patentschrift 32 26 665 betrifft
ein Drahtrichtwerk, bei dem die Richtrollen an ein-
zelnen Lagerbldcken in zwei im wesentlichen paral-
lelen Ebenen gelagert sind. Jeder Lagerblock flr
die Richirollen mindestens einer Ebene ist mittels
einer Schraube senkrecht zum Drahtverlauf ver-
stellbar und wird von einer sich abstlitzenden Fe-
der in Anlage an der Schraube gehalten. Auf diese
Weise wird jede Richirolle unabhingig von den
anderen spielfrei gegen den Draht angestellt.

Die Nachteile der zuletzt genannten Richtsyste-
me bestehen in einem sehr hohen technischen
Aufwand mit einer Vielzahl von Rollenrichigestellen,
die ein kompliziertes Einstellen und Aufeinanderab-
stimmen erfordern. Dariliber hinaus ist bei Verwen-
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dung der Korrekturrolle das Richtgut nur in der
radialen Ebene schonend bearbeitbar, wéhrend es
bei Verstellungen in der axialen Ebene zu Drahtbe-
schidigungen kommen kann.

Der Erfindung liegt daher das Problem zugrun-
de, strang- oder bandférmiges Richtgut mit Durch-
messertoleranzen, verdrallien Ovalitdten, Profilen
und Rippen ohne Nachbehandlung materialscho-
nend und mit guter Qualitdt in einer oder mehreren
Ebenen unter veriretbarem maschinenbautechni-
schen Aufwand zu richten.

Die Losung dieses Problems besteht in einer
Richtmaschine mit einem vor dem letzten Richt-
werkzeug angeordneten selbstregelnden Richisy-
stem in Gestalt eines Richtwerkzeugpaars aus ei-
nem festen und einem beweglichen Richtwerkzeug
in einander gegeniberliegender Anordnung. Das
bewegliche Richtwerkzeug ist mit einer Kraft beauf-
schlagt und stiitzt sich an dem gegeniiberliegen-
den festen Richtwerkzeug (Stltzrolle) Uber das
Richtgut ab.

Auf diese Weise liegt das Richtgut stets am
festen Richtwerkzeug an und werden Durchmesser-
dnderungen von dem beweglichen Richtwerkzeug
aufgefangen. Das Richtgut verbleibt in der Fih-
rungslinie, gefiihrt durch das feste Richiwerkzeug,
und Restkriimmungen infolge durchmesserbeding-
ter gréBerer oder verringerter Biegewinkel entfallen.
Wegen des festen Richiwerkzeugs verstellt sich
das bewegliche Richtwerkzeug immer um den Be-
trag, um den sich der Durchmesser &ndert. Das
bewegliche Richtwerkzeug wirkt somit als selbstre-
gelndes Richtwerkzeug; es nimmt die Durchmes-
serabweichungen auf und gewdhrleistet, daB die
am festen Richtwerkzeug anliegend durchlaufende
Mantellinie des Richtguts stets ihre Lage im Raum
beibehilt.

Die auf das bewegliche Werkzeug wirkende
Kraft muB groBer sein als die fiir das Richtgut
erforderliche Biegekraft und kleiner als die Kraft,
die den Richtgutwerkstoff zwischen den Richtwerk-
zeugen zum FlieBen bringt.

Das Richten mit dem erfindungsgeméafBen
Richtwerkzeugpaar kann in jeder Ublichen Richtma-
schine in einer oder mehreren Ebenen - auch
mehrfach - erfolgen. So kann jedes obere oder
untere Richiwerkzeug einer Richtmaschine Be-
standteil des erfindungsgemiBen Richtwerkzeug-
paares sein.

Eine Richtmaschine kann auch mehrere erfin-
dungsgemiBe Richtwerkzeugpaare besitzen; ein
solches ist jedoch zumindest vor dem letzten
Werkzeug, d.h. vor dem Auslaufrichtwerkzeug an-
geordnet.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbei-
spiels des ndheren erldutert. In der Zeichnung zei-
gen:
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Fig. 1 die Richtverhdltnisse ohne ein erfin-
dungsgemiBes Richtrollenpaar bei ei-
nem Durchmesserplus von 20%,
Fig. 2 ein erfindungsgeméBes Rollenpaar,
Fig. 3  die Richtverhiltnisse bei einer Durch-
messerabweichung von plus 20% und
Fig. 4  die Richtverhiltnisse bei einer Durch-

messerabweichung von minus 20%.

Ubliche Richtmaschinen bestehen aus mehre-
ren, jeweils in einer Ebene gegeneinander versetz-
ten Rollen 1 bis 3 (Fig. 1), deren orisfeste, wenn
auch verstellbare Achsen 4 bis 6 an den Ecken
eines Ublicherweise gleichseitigen Dreiecks, mithin
gegeneinander versetzt bzw. auf Licke angeordnet
sind. Jede Durchmesserabweichung eines durch-
laufenden Drahtes 7 flihrt zu einer entsprechenden
Anderung der Auslenkung des Drahtes an den
Richtrollen mit von Rolle zu Rolle wechselnder
Richtung.

Bei einer Richtmaschine (Fig. 2) mit erfin-
dungsgemiBen Richtrollensitzen ist gegeniiber ei-
ner Losrolle 8 eine Festrolle 9 angeordnet. Wih-
rend die der Festrolle 9 benachbarten Richtrollen 1
und 3 sich zwar in Abhdngigkeit vom Nenndurch-
messer des Drahtes an- bzw. einstellen lassen, im
Betrieb jedoch eine orisfeste Achse besitzen, ist
die Losrolle 8 beweglich gelagert und mit einer
Kraft F, beispielsweise einer Feder 10 beauf-
schlagt. Die Losrolle gew#hrleistet, daB der durch-
laufende Draht stets in Berlhrung mit der Festrolle
bleibt und seine obere Mantellinie trotz etwaiger
Durchmesserabweichungen eine stets raumfeste
Lage einnimmt und so der in Durchlaufrichtung
nichsten Richtrolle 3 zugeflihrt wird. Betrdgt der
Durchmesser d des Richigutes 10 mm, ergeben
sich die Biegewinkel a mit 6,3°, die Durchbiegung
D mit5mm 2 x 5 mm = 10 mm) und der
Auslaufwinkel 8 mit 0°. Der Draht ist gerade ge-
richtet.

Bei einem Durchmesseranstieg um 20% von
10 mm auf 12 mm ergeben sich die Richtverhilt-
nisse entsprechend Fig. 3. Die Losrolle 8, die sich
mit der Kraft F am Richtgut 7 bzw. an der Festrolle
9 abstltzt, nimmt die DurchmesservergroBerung
des Richtguts auf, d.h. sie weicht aus ihrer gestri-
chelt gezeichneten urspriinglichen Lage um den
Durchmesserzuwachs von 20% nach unten aus
und stellt sich damit auf eine neue Richtposition
ein.

Verringert sich der Durchmesser des Richiguts
um 20% von 10 mm auf 8 mm, stellt sich gemaB
Fig. 4 die Losrolle 8 selbstdndig auf ihre neue
Richtposition ein, indem sie sich infolge der beauf-
schlagenden Kraft F um das Durchmesserminus
aus der gestrichelt dargestellien Ursprungslage
nach oben in Richtung der gegeniiberliegenden
Festrolle 9 bewegt.
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Unabhdngig von dem sich verdndernden
Durchmesser d des Richtgutes 7 bleiben die Bie-
gewinkel o mit 6,3 °, die Durchbiegung D mit 5 mm
(2 x5 mm = 10 mm) und der Auslaufwinkel 8 mit
0° konstant, wie in den Fig. 3 und 4 veranschau- 5
licht.

Aus Fig. 1 ergeben sich demgegeniiber die
Richtverhiltnisse ohne das erfindungsgemiBe Rol-
lenpaar aus Festrolle 9 und sich dagegen abstit-
zender Losrolle 8 beispielsweise bei einem Durch- 10
messeranstieg um 20% auf 12 mm. Es verdndern
sich die Werte fir die Biegewinkel a auf 7,6°, die
Durchbiegung D auf 6 mm (2 x 6 mm = 12 mm)
und den Auslaufwinkel 8 auf 1,3°. Der Werkstoff
weist eine deutliche Restkrimmung nach unten 15
auf.

Das erfindungsgemiBe selbstregelnde System
aus Festrolle und gegeniberliegender beweglich
gelagerter kraftbeaufschlagter Losrolle gewahrlei-
stet durch das Konstanthalten der Biegewinkel, der 20
Durchbiegung und des Auslaufwinkels den Sollzu-
stand bei Durchmesserschwankungen unter gleich-
zeitiger materialschonender Behandlung des Richt-
gutes. Das erfindungsgemiBe Rollenpaar bewirkt,
daB die Ldngsachse des Drahtes auch bei Durch- 25
messerabweichungen stets ihren Winkel mit der
Horizontalen beibehdlt und nicht wie bei einer her-
kémmlichen Rollenanordnung (vgl. Fig. 1) eine
Auslenkung nach der einen oder der anderen Rich-
tung erféhrt. 30

Patentanspriiche

1. Richtmaschine fir strang- oder bandférmiges
Richtgut mit 35
- einem vor dem letzten Richtwerkzeug (3)
angeordneten selbstregelnden Richisy-
stem aus
- einem festen Richtwerkzeug (9) und
- einem gegeniiberliegenden, beweglichen 40
Richtwerkzeug (8).

2. Richtmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das feste Richtwerkzeug (9)
zwischen zwei festen Richtwerkzeugen (1, 3) 45
angeordnet ist.

3. Richtmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB zwischen den
Richtwerkzeugen weitere Richisysteme (8, 9) 50
angeordnet sind.
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