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(54) Richtmaschine

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Richtpresse
mit einer Aufnahmevorrichtung fiir ein zu richtendes lang-
serstrecktes Werkstlick (1), wie Voll-, Hohlprofil oder
Rohr, und einer Anordnung von Richtwerkzeugen mit
Richtzylinder (20) und daran angebrachtem Richtstem-
pel. Eine hohe Kalibriergenauigkeit bei hoher Richtge-
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schwindigkeit wird dadurch erreicht, dass die Richtwerk-
zeuge mindestens zwei Richtzylinder (20) mit jeweiligem
Richtstempel aufweisen, wobei mindestens zwei Richt-
zylinder (20) mit den Richtstempeln in Richtung der
Werkstlicklangsachse ortsgleich angeordnet sind (Fig.

1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine vorzugswei-
se hydraulisch oder pneumatisch wirkende Richtmaschi-
ne mit einer Aufnahmevorrichtung fiir ein zu richtendes
langserstrecktes Werkstiick, wie Voll-, Hohlprofil oder
Rohr, und einer Anordnung von Richtwerkzeugen mit
Richtzylinder und daran angebrachtem Richtstempel.
[0002] Eine derartige Richtpresse istin der AT-PS 255
864 angegeben. Ein langserstrecktes Werkstlick, insbe-
sondere schienen-, stangen- oder rohrférmigen Materi-
als, wird auf einem Flhrungsbett als Aufnahmevorrich-
tung aufgelegt und kann darauf verschoben werden, um
mittels Richtwerkzeugen, die einen Richtstempel und
zwei Widerlager umfassen, eine Biegung des Werk-
zeugs im fur die Ausrichtung erforderlichen Ausmald vor-
zunehmen. Dabei wird die Durchbiegung des Materials
mittels eines vorstehenden Begrenzungsglieds be-
grenzt. Eine Schwierigkeit, die bei derartigen Richtpres-
sen auftritt, ist eine mangelnde Richtgenauigkeit mit fle-
xiblen Richtmd&glichkeiten und eine mangelnde Richtge-
schwindigkeit.

[0003] Weitere &hnliche Richtpressen sind in der AT-
PS 348 303 und der CH 647 332 A5 gezeigt. In der US
2004/0050135 A1 ist ein Richtwerkzeug mit zwei sich
gegeniberliegenden Presskérpern und darin ausgebil-
deten Halbkanalen gezeigt.

[0004] Die DD 220 518 A1 zeigt eine Richtmaschine
zum Richten von langen Profilstédhlen, mit der die Richt-
leistung der Presse erhéht werden soll und konkave und
konvexe Verbiegungen des Richtmaterials beseitigt wer-
den sollen, ohne dass das Richtmaterial gewendet oder
gekantet werden muss. Hierzu sind an dem Maschinen-
gestell zwei Richtzylinder vertikal flr das Richten Uber
die Abszisse der zu richtenden Schiene angeordnet und
ein Richtzylinder horizontal fir das Richten iber die Or-
dinate. An den Kolbenstangen der Richtzylinder befinden
sich druckseitige Richttraversen, denen feststehende
Richttraversen gegenuberliegen. An den druckseitigen
und feststehenden Richttraversen befinden sich als Ge-
genlager zwei Richtanschlage, die in Abhéngigkeit von
der gemessenen Verformungsrichtung in ihrem Abstand
zueinander automatisch verstellbar so angeordnet sind,
dass jeweils zwei auseinander geschobene Richtan-
schlage zwei zusammengeschobenen Richtanschlagen
gegeniberstehen. Diese Richtpresse ist zum Richten
axialer Verbiegungen ausgelegt.

[0005] In der DE 103 54 654 B4 ist eine Vorrichtung
zum Richten eines Rohres mit einer im Inneren des Roh-
res angeordneten Expandervorrichtung gezeigt, mit der
eine radial nach auRen gerichtete Kraft auf die Rohrwan-
dung ausgeubt wird, wozu ein radial aufweitbarer Expan-
derkopfund mindestens ein Richtsattel vorgesehen sind,
der an einer gewiinschten Position entlang der Langs-
achse des Rohres positioniert werden kann. Hierbei ist
ein in das Rohrinnere einflhrbarer stangen- oder rohr-
férmig ausgebildeter Holm vorgesehen, und der minde-
stens eine Richtsattel ist entlang der Léangsachse des
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Holms verschiebbar und mittels Schrédgen von der
Langsachse des Holms radial nach auf3en driickbar.
[0006] Weitere Vorrichtungen zum Richten von Werk-
stoffen sind in der DE 23 63 297 B2, der DE 600 07 065
T2, der DE 197 06 622 C2 und der DE 20 2004 009 261
U1 gezeigt.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Richtmaschine der eingangs genannten Art bereitzustel-
len, mit der die Kontur eines langs erstreckten Werk-
zeugs mit hoher Genauigkeit und Richtgeschwindigkeit
kalibriert werden kann.

[0008] Diese Aufgabe wird mitden Merkmalen des An-
spruches 1 gel6st. Hierbeiist vorgesehen, dass die Richt-
werkzeuge mindestens zwei Richtzylinder mit jeweiligem
Richtstempel aufweisen, wobei mindestens zwei Richt-
zylinder mit den Richtstempeln in Richtung der Werk-
stiicklangsachse ortsgleich angeordnet sind.

[0009] Mit den in Umfangsrichtung versetzten und in
axialer Richtung des langserstreckten Werkstlicks, ins-
besondere Profils bzw. Rohres, ortsgleich angeordneten
Richtzylindern mit jeweiligem Richtstempel kann die Um-
fangskontur schnell und genau gerichtet werden, bei-
spielsweise durch Impandieren auf von Rohr zu Rohr
gleichen Innendurchmesser oder gleichen Au3endurch-
messer.

[0010] Die Kalibrierung beispielsweise eines im Quer-
schnittrunden oder ovalen Profils bzw. Rohres wird dabei
dadurch begunstigt, dass die Richtstempel abschnitts-
weise entsprechend der Querschnittskontur der Werk-
stlickoberflache geformte Richtschalen tragen.

[0011] Verbesserte Richtmdglichkeiten entlang des
Umfangs ergeben sich dadurch, dass die Richtwerkzeu-
ge mehr als zwei in Umfangsrichtung des Werksttickes
versetzte Richtzylinder mit Richtstempel aufweisen.
[0012] Zu einer genauen Justierung tragen die
MaRnahmen bei, dass eine Steuerungs- oder Rege-
lungsvorrichtung vorhanden ist, mittels deren die Richt-
zylinder gesteuert oder geregelt betatigbar sind.

[0013] Hierbei bestehen verschiedene Ausgestal-
tungsvarianten darin, dass die Betatigung der Richtzy-
linder in Abhangigkeit voneinander oder unabhangig
voneinander erfolgt.

[0014] Eine Ausgestaltungsvariante fir ein schnelles
Richten besteht darin, dass die Richtzylinder mit den
Richtstempeln in Langsrichtung des Werkstuickes paar-
weise axial versetzt sind.

[0015] Eine genaue Kalibrierung wird vorteilhaft da-
durch erreicht, dass vier in Umfangsrichtung um 90° ge-
geneinander versetzte Richtzylinder mit Richtstempel
vorhanden sind.

[0016] Weiterhin ist es mdglich, mit zwei in Umfangs-
richtung um 120° gegeneinander versetzten Richtzylin-
dern mit Richtschalen und einer festen Richtschale ohne
Richtzylinder die genaue Kalibrierung auszufiihren.
[0017] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausflihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen naher erldutert.

[0018] DieFig. 1zeigt schematisch die Anordnung von
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Werkzeugen einer Richtmaschine zum Rundrichten re-
lativ zu einem Werkstlck in axialer Ansicht, wobei ein
Anschluss an eine Regelungsvorrichtung besteht.
[0019] Fig.2zeigtein Ausfiihrungsbeispiel einer Richt-
maschine zum Rundrichten mit drei axial an gleicher Stel-
le, jedoch in Umfangsrichtung um 120° gegeneinander
versetzten Richtstempen 21 (Richtschalen), von denen
eine fest und die beiden anderen mit jeweils zugeordne-
ten Zylindern 20 wie bei dem Ausflihrungsbeispiel nach
Fig. 1 verstellbar sind.

[0020] Nach Fig. 1 wird ein langs erstrecktes Werk-
stlick 1, vorliegend ein Rohr bzw. rundes Hohlprofil, auf
einer nicht gezeigten Aufnahmevorrichtung im Bereich
zwischen Richtwerkzeugen gelagert, die als wesentliche
Teile einen jeweiligen Richtzylinder 20 mit daran tber
einen Trager 23 angeschlossenen, quer zur Langsachse
des Werkstiickes 1 verstellbaren Richtschalen 21 auf-
weisen. Die Richtschalen 1 kénnen an den oder mit den
Tragern 23 austauschbar an den Richtzylindern 20 an-
gebracht sein. Die Richtschalen 21 sind auf ihrer dem
Werkstlick 1 zugekehrten Vorderseite entsprechend der
Querschnittskontur des Werkstuickes 1 gekrimmt und
erstrecken sich Uber eine gewisse Lange in Langsrich-
tung des Werkstlickes 1.

[0021] Die Verstellung des jeweiligen Tragers 23 mit
der daran angebrachten Richtschale 21 erfolgt z.B. hy-
draulisch mittels einer an sich bekannten Kolben-Zylin-
der-Einheitentlang einer Verstellachse bzw. Regelachse
22 quer zur Langsachse des Werkstiickes 1. Die Richt-
schalen 21 kénnen einzeln fiir sich oder in Abhangigkeit
voneinander verfahren werden, wobei die Betatigung ge-
steuert oder geregelt vorgenommen werden kann. Vor-
teilhaft fir eine genaue Kalibrierung ist jedoch die Beta-
tigung mit einer Regelungsvorrichtung 30, die in Abstim-
mung auf die Kontur des Werkstlickes 1 mittels entspre-
chender Sensorik erfolgt und eine hohe Richtgenauigkeit
bei hoher Richtgeschwindigkeit erméglicht. Fiir die Sen-
sorik kommen mechanische oder optische Ausristungen
oder elektrische oder magnetische Messvorrichtungen
in Betracht.

[0022] Uber die Regelachsen 22 kénnen die Richtzy-
linder 20 mit den Richtschalen 21 das Rohr bis zu dessen
z.B. kreisrunder Kontur richten. Bei Werkstlicken 1 mit
rundem Querschnitt erfolgt die Verstellung der Richt-
schalen 21 mittels der Richtzylinder 20 jeweils radial be-
ziiglich des Werkstlickes. Die Kalibrierung erfolgt beziig-
lich des Durchmessers und/oder der Ovalitat. Die Werk-
stiicke bzw. Profile kénnen kalt oder warm (bis zur Nor-
malisierungstemperatur) kalibriert werden. Auch ein
Stauchen des Werkstoffes tber die Streckgrenze hinaus
ist mdglich.

[0023] Firdie Steuerung oder Regelung istin der Vor-
richtung eine absolute Position vorgegeben oder vorgeb-
bar. Eine vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass die
Position aufgrund von Sensordaten der Sensorik vorgeb-
bar bzw. berechenbar ist und auf Basis dieser Positions-
daten die Richtvorgdnge steuerbar oder regelbar sind.
Auch bei ungleichen oder uneinheitlichen Wandstarken
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von Rohren kann dabei ein Richten durch Impandieren
stets auf gleichen Innendurchmesser oder alternativ auf
gleichen AuRendurchmesser vorgenommen werden.
[0024] Aufgrund der mehrschaligen Segmente bzw.
Richtschalen 21 wird in kurzer Zeit eine hohe Richtge-
nauigkeit erzielt, wobei 6rtliche Unrundheiten ausgegli-
chenwerden. Dadurch lassen sich Rohre, Voll- und Hohl-
profile mit hohen Toleranzanforderungen herstellen. Das
Stauchen des Werkstoffes ermdglicht es, auch praktisch
eine Nulltoleranz am Profilkérper zu gewahrleisten. Wei-
terhin ist es auch mdglich, mit dem angegebenen Aufbau
die genannten Werkstticke mit den mehrschaligen Werk-
zeugen in andere als die Ausgangskontur umzuwandeln,
z.B. von rund in eckig, woflir entsprechend geformte
Richtschalen 21 angebracht werden.

Patentanspriiche

1. Richtmaschine mit einer Aufnahmevorrichtung fiir
ein zu richtendes langserstrecktes Werkstlck (1),
wie Voll-, Hohlprofil oder Rohr, und einer Anordnung
von Richtwerkzeugen mit Richtzylinder (20) und dar-
an angebrachtem Richtstempel,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Richtwerkzeuge mindestens zwei Richtzy-
linder (20) mit jeweiligem Richtstempel aufweisen,
wobei mindestens zwei Richtzylinder (20) mit den
Richtstempeln in Richtung der Werkstlcklangsach-
se ortsgleich angeordnet sind.

2. Richtmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Richtstempel abschnittsweise entspre-
chend der Querschnittskontur der Werkstiickober-
flache geformte Richtschalen (21) tragen.

3. Richtmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Richtwerkzeuge mehr als zwei in Umfangs-
richtung des Werkstiickes (1) versetzte Richtzylin-
der (20) mit Richtstempel aufweisen.

4. Richtmaschine nach einemdervorhergehenden An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Steuerungs- oder Regelungsvorrichtung
vorhanden ist, mittels deren die Richtzylinder (20)
gesteuert oder geregelt betatigbar sind.

5. Richtmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Betatigung der Richtzylinder (20) in Abhan-
gigkeit voneinander oder unabhangig voneinander
erfolgt.

6. Richtmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spruche,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Richtzylinder (20) mit den Richtstempeln
in Langsrichtung des Werkstlickes (1) paarweise
axial versetzt sind.

Richtmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass vier in Umfangsrichtung um 90° gegeneinan-

der versetzte Richtzylinder (20) mit Richtstempel 10
vorhanden sind.

Richtmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, 15
dass mindestens zwei Richtsysteme, bestehend

aus Richtzylindern (20) mit daran angebrachten
Richtstempeln und zugeordneten Richtwerkzeugen

in Umfangsrichtung, in der Langsrichtung des Werk-
stlickes versetzt vorhanden sind. 20

Richtmaschine nach einem der vorhandenen An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens ein in Umfangsrichtung gegen- 25
Uber den Ubrigen Richtstempeln versetzter fester
Richtstempel (30) mit Richtschale (21) vorhanden

ist.
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