





UMFORMTECHNIK

4 _ Jiingstes Beispiel fur eine Hochleistungsrichtmaschine mit Mehrmotorenantrieb ist eine Richtmaschine fir Aluminiumbander mit einer
Dicke bis zu 8 mm und einer Breite bis zu 2.600 mm 5 _ Ein leistungsfahiges MMI hat die Mdglichkeit, die wichtigsten Funktionen komfortabel
Uiber Joysticks anzusteuern 6 _Um eine hohe Verfligbarkeit zu gewdhrleisten, setzt Schnutz auf eine hohe Fertigungstiefe

und Langsteilanlagen und Pressenlinien)
und die Loch- und Weipblechindustrie.

HOCHBELASTBARE ANTRIEBE

Weitgehend unabhdngig vom Anwen-
dungsbereich ist ein Trend zu immer ho6-
heren Anforderungen an die Planheit und
den Eigenspannungszustand von Blechen
und Bandern. Dies gilt mittlerweile ver-
starkt auch fir Bleche im Dickenbereich
grépBer 6 mm. Ein weiterer Trend ist der
Einsatz von immer hoher festen Materi-
alien. Durch diese beiden Entwicklungen
werden immer gréfere Anforderungen an
die Belastbarkeit der Richtmaschinen und
ihres Antriebsstranges gestellt, da sowohl
mit grof3eren Dicken wie auch mit hoheren
Festigkeiten die Richtkrafte und die zur
Umformarbeit erforderlichen Drehmo-

MASCHINENFABRIK
FR. W. SCHNUTZ GMBH & CO. KG

Siegstrafe 75-77

57076 Siegen

TEL _ 0271/71038

FAX _0271/71030

E-MAIL _ info@schnutz.com
www.schnutz.com

www.bbr.de

mente steigen. Zur Reduzierung der Bean-
spruchung des Antriebsstranges von hoch
beanspruchten Richtmaschinen hat
Schnutz einen speziellen Mehrmotorenan-
trieb entwickelt. Der Schnutz-Mehrmoto-
renantrieb mit seiner speziellen Regelung
vermeidet Verluste, da sich die Drehzahlen
der Richtwalzen an die tatsachliche Band-
geschwindigkeit anpassen und somit der
Schlupf zwischen Band und Richtwalzen
erheblich minimiert wird. Quasi als Neben-
effekt sinkt der Verschlei der Richtwal-
zen und die Bandoberflachen werden
schonender behandelt.

HOCHLEISTUNGSRICHTEN

Dieser Mehrmotorenantrieb ist inzwischen
vielfach erfolgreich an Schnutz-Richtma-
schinen im Einsatz. Jingstes Beispiel fir
eine  Hochleistungsrichtmaschine  mit
Mehrmotorenantrieb ist eine Richtmaschi-
ne fir Aluminiumbdnder mit einer Dicke
bis zu 8 mm und einer Breite bis zu 2.600
mm. Die oberen und unteren Richtwalzen
dieser Richtmaschine werden Uber ihre
Breite mit jeweils 11 Reihen von Stitzwal-
zen abgestitzt, wobei sich die unteren
Stltzwalzenreihen fir Beseitigung von
zum Beispiel Rand- oder Mittenwellen indi-
viduell einstellen lassen.

Zur Erflllung hochster Anspriiche an das
Richtergebnis ist dariber hinaus eine ent-
sprechend steife Auslegung aller Kompo-
nenten im Kraftfluss erforderlich. Im Hau-
se Schnutz werden daher praktisch alle

relevanten Komponenten mithilfe der
FEM-Methode berechnet und dimensio-
niert.

Eine wesentliche Rolle fir die Benutzer-
freundlichkeit spielt auch die Automatisie-
rung der Richtmaschine. Der Betreiber ei-
ner Schnutz-Richtmaschine wird durch ein
leistungsfahiges MMI unterstitzt und hat
die Moglichkeit, die wichtigsten Funkti-
onen komfortabel Uber Joysticks anzu-
steuern. Die hierarchisch aufgebaute
Mentstruktur ermdglicht ihm immer Zu-
griff auf die jeweils bendtigten Informati-
onen. Die Automatisierung von Schnutz-
Richtmaschinen ist so ausgelegt, dass sie
sich Uber eine prazise definierte Schnitt-
stelle einfach in Bandanlagen integrieren
lassen. Alle Einstellwerte werden zentral
eingegeben und angezeigt. Sie lassen sich
abspeichern und flir wiederkehrende
Richtaufgaben erneut abrufen.

Natdrlich sind fir den Betreiber einer
Richtmaschine die Verfligbarkeit und die
Einsatzfahigkeit seiner Richtmaschine von
Ubergeordneter Bedeutung. Schnutz setzt
aus diesem Grund auf eine hohe eigene
Fertigungstiefe. Aufgrund dieser hohen ei-
genen Fertigungstiefe und des qualifi-
zierten Servicepersonals ist man bei
Schnutz in der Lage, den Kunden einen
leistungsfahigen Service anzubieten. Er-
ganzt werden diese Dienstleistungen von
einem Schulungsangebot.
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