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hanisches Richten
1 Geltungsbereich Das ve te Bauteil wird durch auBere Krafteinwirkung tiber
die Streckgrenze hinweg in die geforderte Form und Lage
Dieses Merkblatt gibt Hinweise fiir das Richten geschweirdfer racht. Es werden so durch entgegengesetzt wirkende Krafte
Bauteile aus Stahl und Aluminium beim Herstellen und Instaid- Bauteilverwerfungen und -kriimmungen, die als Folge von

setzen von Schienenfahrzeugen. DIN 6700 ist zu beachten. weilschrumpfung oder Auferer Krafteinwirkung entstanden
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Recken
Bild 1. Mechan
Diese Vor rde von einar Gruppe erfahrener Fachlette in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisqualle zur
Bea em) Der Anwender mus jeweils psiiten, wie weit der Inhalt auf seinan speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch glitig ist.

€in ung und derjenigen, die an der Ausarbetiung beteiligt waren, ist ausgeschiossen.
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sind, ruckgangig gemacht. Dieser Vorgang kann bei Raum-
temperatur durchgefihrt werden {Kaltrichten).

Schlielen

~ eine zu hohe Verformung,

- die Werkstoffeigenschaften,

— die Bautsildicke oder

- fehlende Hilfsmitte!

ein Kaltrichten aus, so kann unter Beachtung der Werkstofi-
vertraglichkeit durch geeignete Erwarmung die Streckgrenze ab-
gesenkt und das Dehnvermdgen erhoht werden (Warmrichten).
Damit wird nicht nur die Rickverformung erleichtert, sondem
auch die Ri3gefahr gemindert.

3.1.1 Anwendung

Teile, die aufgrund geringer Grofe oder kleinen Querschnittes
unter Beachtung der werkstoffbedingten technologischen Eigen-
schaften auf entsprechenden Einrichtungen oder mit geeigneten
Hilfsmitteln bearbeitet werden kdnnen, sind zum Beispigl Hater,
Konsolen, Rahmenteile, Tragergurte, Tragerstege, Dachspriegel
und Dachpfetten. Besondere Bedeutung haben Richtverfahren
fisr den Reparaturbetrieb.

3.1.2 Hilfsmitte!

Als Hilfsmittel zur Aufbringung der auBeren Krafte werden
Schlagwerkzeuge ung PreBwerkzeuge in Verbindung mit gesig-
neten Unterlagen eingesetzt, Bild 1. Beim Warmrichten finden als
Warmequelle Brenngas-Sauerstoff-Flammen, Induktoren oder
Warmedten Verwendung. Zur Temperaturiberwachung sind ge-
eignete Mefmitte! einzusetzen.

3.2 Thermisches Richten

Das verformte Bauteit wird mittels einer geeigneten Warmequelle
in einem vom Werkstoff abhangigen Temperaturbersich ohne
wesentliche Anwendung &duBBerer Krafte erwdrmt. In dem Bestre-
ben, sich infolge der Erwdrmung auszudehnen, wird er durch die
ihn umgebenden kalten Werkstoffbereiche oder durch zusatz-
liche Hilismittel behindert. Dies fihrt durch die dabei entstehen-
den Druckkrafte im Erwarmungsbereich zu plastischer Stau-
chung. Die anschiieBende Abkdhlung bewirkt eine Schrumpfung,
welche die erwiinschie Richtwirkung hervorruft.
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Bil xres Richten.

Es wird beim Richtvorgang die gleiche Thermomechanik im
Werkstoff benutzt, die vorher durch partielie oder unsymmes
trische Wirkung der Schweif3schrumpfung zu Verzug und
werfung gefiihrt hat, um so mit dieser neuerlichen Schrum
einen Ausgleich und, hinsichtlich Form und Lage, befriedige
Ergebnisse zu erreichen.

3.2.1 Anwendung

Thermisches Richten findet bei Teilen Anwendun
der Werkstoffqualitat, des Verformungsgrades, d
formung oder eines zu grof3en Querschnittesqda
mechanischen Richtens nicht zulassen. Au
die Nichtanwendbarkeit von Hilfsmitteln ko
Richten erfordern.

Beispiele hierflr sind: Langtrager, Quertra
Bebiechungen von Profilkonstruktion

32.2 Durchfiihrung und Hilfs

Als Warmequelle finden Brenng
duktoren Anwendung. Hiermi
Warmefiguren erzeugen,
elektrischen SchweiBiicht
von Diinnblechen gibt &:
Induktoren oder des Sg
steilbaren Parame
Arbeitsweise.

uerstoff-Flammen oder In-
seriQich gut ortlich begrenzte

it der Verwendung des
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che. Die Verwendung von
ogens gestatten iber die ein-
ehr genaue und gleichmaRige

ung sind bei temperaturempfindiichen
Woerkstg 2 G e3mittel sinzusetzen.

Richten von Beblechungen

gnenfahrzeugbau die Anwendung des thermischen
Richtens einen besonderen Stellenwert besitzt und hierbei ver-
hiedene Praktiken und Rilfsmittel Anwendung finden, soll die-
s rfahren nachfolgend ausfdhriich behandelt werden.

4.1 ndlage

rundlage und Wirkungsweise dieses Richtverfahrens sind die
leichen, wie unter Abschnitt 3.2 beschrieben. Als Warmefigur
indet der Warmepunkt Anwendung.

4.2 Anwendungsvatianten

Vor dem Aufschweif3en der Beblechung ist das Gerippe zu rich-
ten. Die Beblechung kann entweder frei" gerichtet werden, oder
os werden Vorrichtungen 2ur Dehnbehinderung wahrend des Er-
warmens benutzt.

Diese kdnnen sein:

- Lochplatten,

- Spannplatten,
— Vakuumplatten,
- Magnstplatten,

Derartige Vorrichtungen werden vorzugsweise in der Serienferti-
gung benutzt, da ihre Gréfe und Form auf das Produkt abge-
stimmt sind.

In Bild 3 sind die Arbeitsweisen mit diesen Platten dargestellt.
Vorausse{zung fiir den Richterfolg ist in jedem Fall ein gerichie-
tes Gerippe.

4.2.1 Richten ohne Voirichtung
{freies Richten}
4.2.1.1 Arbeitsweige

Ublicherweise wird von der Verstelfung zur Mitte des Blechieldes
hin gerichtet.

Aufsuchen gréf3erer Beulen; wechselwsises Schrumpfen dersel-
ben durch kisine Warmepunkte.




