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Zur Verbesserung der Genauigkeit der Bearbeitung der
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dungsgemaB vorgeschlagen, daB eine Bearbeitungsplatte
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schicht mit hoher Harte und mit homogenr Rauhigkeit gebil-
det und auf dem Maschinentisch (4) aufgespannt wird und @
1

@

eine Waize (1) in die bzw. in der Schieifmaschine in Arbeits-
position eingespant oder eingespannt belassen und mit
einer vorgesehenen Bearbeitungsgeschwindigkeit fir den
Weichstoff angetrieben wird, worauf der Maschinentisch (4) L <> 4

mit der Bearbeitungsplatte (5) unter die PreBwalze gefah- T T
ren, diese in Berbhrungskontakt gebracht und, einen Abtrag

der Weichstoffauflage bewirkend, gegeneinander angestelit

und die Abtragung der PreBwalze (5) mit auslaufendem

AnpreBdruck abgeschlossen wird. :
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Erstellung, insbesondere einer Wiederherstellung, von
Zylindrizitdt einer antreibbaren PreBwalze mit einer Weichstoffauflage, zum Beispiel einer Arbeits- oder
AnpreBwalze mit einer Gummibeschichtung zur Abstiitzung und Bewegung eines Schleifmittels in einer
Schileifmaschine, wobei ein endloses Schieifband iUber mindestens eine weitere Walze gefiihrt bzw.
gezogen und ein flachiges Material zur planen Bearbeitung auf einem Maschinen- oder Spanntisch
gehalten, relativ zur schleifbandbelegten PreBwalze angestelit sowie im wesentlichen senkrecht zur Walze-
naxe oszillierend bewegt werden.

Die Erfindung umfaBt weiter eine Vorrichtung zur Erstellung von Zylindrizitat einer antreibbaren
PreBwalze mit einer Weichstoffauflage, insbesondere ein Werkzeug zur Bearbeitung der Oberfldche einer in
einer Schleifmaschine zur planen Bearbeitung von flichigem Material , zum Beispiel PreBblech und
dergleichen, einsetzbaren PreB- oder Arbeitswalze.

PreBwalzen sind Maschinenteile, mit welchen Druck und/oder tangentiale Zugkrafte durch Reibung auf
Schleifmitte! ausbildbar sind und bestehen zumeist aus einem metallischen Walzengrundk&rper, auf dessen
Mantelfldche eine Weichstoffauflage aufgebracht, zum Beispiel aufgeklebt, aufvulkanisiert oder aufgespannt
ist. Derartige PreB-, AnpreB-oder Arbeitswalzen kdnnen in Bandschleifmaschinen eingesetzt werden, welche
Maschinen auch zum planen Schieifen von flichigem Material, wie PreBbleche und dergleichen, einsetzbar
sind. Im wesentlichen wird dabei ein endloses Schleifband, welches mittels zumindest einer weiteren Walze
gespannt und gegebenenfalls geflihrt wird, von der antreibbaren PreBwalze gezogen und/oder an den zu
schleifenden Gegenstand angestellt. Bei groBen, plan zu bearbeitenden Fldchen erfolgt mit dem Anstellen
beim Schieifen eine gleichmiBige oszillierende Relativbewegung zwischen dem Werkstlck, welches zu-
meist auf einem Spanntisch in der Maschine aufgespannt ist, und der schieifbandbelegten Walze in
tangentialer Richtung.

In Schleifmaschinen soll der Abschliff vom Werkstiick eine vollkommen plane Bearbeitungsflache
ergeben. Insbesondere bei PreBblechen, welche zumeist in der kunststoffverarbeitenden Industrie, zum
Beispiel bei der Herstellung von beschichteten Spanplatten, eingesetzt werden, ist auch auf Grund von
Lichtspiegeleffekten gréBtmdgliche Ebenheit der Oberfldche ein unbedingtes Qualitatserfordemis. Um diese
Anforderungen erfilllen zu konnen, ist bei einer Bearbeitung des Bleches ein einwandfreies, gleichmaBiges
Aufliegen des Schleifmittels bzw. des Schleifbandes auf der voltkommen zylindrisch ausgebildeten Weich-
stoffauflage der AnpreBwalze erforderlich. Dies wird im wesentlichen durch spiralig in die zylindrische
Oberfliche der Walzenbeschichtung eingebrachte Vertiefungen und durch hohe Schleiflbandspannungen
bewerkstelligt. Hohe Schieifbandspannungen kdnnen jedoch ein sogenanntes Einlaufen des Bandes, also
die Bildung von stellenweisen Vertiefungen der Auflage in Umfangsrichtung hervorruten oder zu Bandrissen
filhren, wobei gegebenenfalls auch Schieifbandteile gefaltet, geknickt oder gedoppelt in die Schieifzone
gelangen und die Weichstoffoberfliche der AnpreBwalze beschidigen kdnnen. In jedem Fall ist zur
Erfiillung der Giiteanforderungen an die Oberfliche des Erzeugnisses die Zylindrizitdt der AnpreBwalze
wieder herzustellen.

Zur Erstellung oder Wiederherstellung von Zylindrizitdit muB die PreBwalze spanabhebend bearbeitet
werden. Hiufig erfolgt dies dadurch, daB die Walzen aus der Schleifmaschine ausgebaut, gereinigt und in
einer Bearbeitungseinrichtung, meist in einer Spitzendrehbank, gespannt und abgedreht werden. Dieses
Abdrehen ist im Hinblick auf eine h&chstmégliche Genauigkeit der Zylindrizitat und der Oberflichenglte
der AnpreBwalze ein, mit besonderen Werkzeugen durchzufiihrender, aufwendiger Vorgang. Nach der
Oberflichenbearbeitung der Walze erfolgt deren Wiedereinbau in die Schieifmaschine. Eine Demontage,
Bearbeitung und ein Wiedereinsetzen der AnpreBwalze ist jedoch trotz der dafir eigens gestalteten
Spannvorrichtungen aufwendig und erfordert der besonderen Genauigkeit wegen geschultes Personal. Ein
weiterer wirtschaftlicher Nachteil sind die durch den Stillstand der Schleifmaschine bewirkten Kostenerhd-
hungen.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen und setzt sich zum Ziel, die Nachteile der bekannten Verfahren
zur Erstellung, insbesondere zur Wiederherstellung von Zylindrizitat von AnpreBwalzen, zu beseitigen. Es ist
somit Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren, mit welchem mit hdchster Genauigkeit eine Zylindrizitdt von
antreibbaren Walzen mit einer Weichstoffauflage mit verringertem Auftwand und bei niedrigster Ausfallzeit
des Produktionsmittels erstellbar ist, anzugeben. Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung,
insbesondere ein neues Werkzeug zur Bearbeitung der Oberfidche von AnpreSwalzen bzw. zur Durchfiih-
rung des Verfahrens zu schaffen.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch gelGst, daB eine ebene,
planparaliele Bearbeitungsplatte durch einseitiges Aufbringen oder Ausbilden einer rauhen Bearbeitungs-
schicht oder dergleichen Oberfliche mit hoher Harte und mit zumindest in einem linearen Abtragbereich
homogener Rauhigkeit gebildet und auf dem Maschinentisch mit der Bearbeitungsflache, gegebenenfalls
axparallel mit dem Abtragebereich, zur Walze gerichtet aufgespannt wird und eine gegebenenfalls ausge-
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wuchtete sowie vorbearbeitete, neue oder betreffend die Weichstoffauflage eine erneuerte oder beschédigte
Walze in die bzw. in der Schleifmaschine in Arbeitsposition eingespannt oder nach Entfernung des
Schleifbandes eingespannt belassen und mit einer vorgesehenen Bearbeitungsgeschwindigkeit fiir den
Weichstoff angetrieben wird, worauf der Maschinentisch mit der Bearbeitungsplatte unter die PreBwalze
getahren, diese in Beriihrungskontakt gebracht und einen Abtrag der Weichstoffauflage bewirkend, gegen-
einander angestellt und in der angesteliten Position, in welcher einer Bearbeitung der gesamten Zylinderfla-
che erfolgt, gehalten werden und die Abtragung der PreBwalze mit auslaufendem AnpreBdruck abgeschlos-
sen wird.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile sind im wesentlichen darin zu sehen, da8 ein Bearbeiten der
Weichstoffoberflache in der Arbeitsposition der Walze eine besonders hohe Genauigkeit der Form erbringt.
Dabei ist es wichtig, daB das Werkzeug und zwar die Bearbeitungsplatte htchste Ebenheit und die gesamte
in Eingriff gelangende Bearbeitungsoberfliche der Platte eine homogene Rauhigkeit aufweist. Weiters ist
bedeutend, die Drehzahl der Walze fiir die bzw. bei der Bearbeitung auf eine fur den Weichstoff
abgestimmte Bearbeitungsgeschwindigkeit einzustelien, um einerseits eine glatte Oberflache zu erhalten
und andererseits eine Schidigung des Materials, zum Beispiel durch eine Waérmeeinwirkung, hintan zu
halten.

Eine spanabhebende Bearbeitung der Walze durch Werkzeuge mit einer rauhen Bearbeitungsflache
wurde vorerst von der Fachwelt als nicht zielfiihrend beurteilt, weil von der Weichstoffauflage kein
kompakter Schleifspan abtragbar erschien und Rélichen und Kiigelchen, Zhnlich wie bei einem Radiergum-
mi, gebildet werden kdnnen, die an der Oberfliche und den Kanten haften und eine Unebenheit der
Oberfliche bewirken. Bei Uberwindung dieses Vorurteils konnte jedoch gefunden werden, daB ein homoge-
ner Abtrag mit hdchster Genauigkeit bei auslaufendem AnpreBdruck der Walze erreicht und die befiirchtete
Abtragagglomerierung vermieden werden kann. Es ist somit mdglich, eine Zylindrizit4t einer Anprewalze in
der Schleifmaschine zu erstellen und dadurch weiters in vorteilhafter Weise, Aus- und Einbaukosten der
Walze sowie Stillstandskosten der Maschine weitestgehend zu vermeiden.

Bevorzugt ist, wenn die PreBwalze bei deren Bearbeitung mit einer Drehzahl angetrieben wird, welche
eine Relativgeschwindigkeit zwischen den Oberflichen der Weichstoffauflage und des Werkzeuges bzw.
der Bearbeitungsplatte zwischen 5 und 20 m/sek, insbesondere von etwa 10 m/sek, bewirkt.

Wenn, wie gefunden wurde, die Abtragung in mindestens zwei Schritten mit abnehmender Rauhigkeit
der Bearbeitungsfliche der Platte erfoigt, wobei im letzten Schritt eine Rauhigkeit des Werkzeuges
entsprechend einem Schieifmittel mit einer K&rnungsnummer gréBer/gleich 150, vorzugsweise grofer/gleich
180, gewihit wird, kann eine besonders gute Oberflachenqualitdt der AnpreBwalze erzielt und eine
besonders lange Laufdauer bzw. geringe Neigung zum Einlaufen des Schleifbandes sowie geringe Riefen-
bildung erreicht werden.

Wenn, wie weiters in glinstiger Weise vorgesehen, bei einer erforderlich groBen Abtragung, insbesonde-
re von groBer als 1 mm ,der Weichstoffauflage diese bis zur Zylinderform der Walzenoberfliche mit einer
Rauhigkeit entprechend einer Schieifmittelkdrnungsnummer von gréBer/gleich 120 durchgefiihrt wird, wo-
nach eine Rauhigkeitsverminderung der Oberfiiche durch Verwendung von mindestens einem weiteren
Bearbeitungsmittel mit einer gegebenenfalls jeweils ansteigenden, die Rauhigkeit kennzeichnenden K&r-
nungsnummer mit auslaufendem AnpreBdruck erfolgt(en), kann insbesondere nach einer Beschadigung der
Weichstoffoberfliche der Walze durch eingezogene Schieifbandteile eine rasche und genaue Abtragung
sowie Instandsetzung durchgefiihrt werden.

Fur ein Erreichen hdchster Genauigkeit hat es sich als vorteilhaft erwiesen , wenn der Maschinentisch
mit der auf diesem aufgespannten Bearbeitungsplatte wihrend der Abtragung im wesentlichen senkrecht
zur Walzenaxe bzw. tangential zur PreBwalzenoberfliche mit einem AusmaB von mindestens dem halben
Walzendurchmesser oszillierend bewegt und dessen Vorschubgeschwindigkeit auf einen Wert von héch-
stens 0,05, vorzugsweise kleiner/gleich 0,01 mal der Umfangsgeschwindigkeit der Walzenoberfliche einge-
stellt wird.

Die weitere Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zur Erstellung von Zylindrizitit einer antreibbaren
PreBwalze zu schaffen, wird dadurch gelSst, da8 das Werkzeug als Platte ausgebildet und mit dem
Maschinen- oder Spanntisch verschiebbar, in bekannter Weise, I6sbar verbunden ist, eine Breite von groBer
als die Ballenbreite und eine Lénge von gréBer als der halbe Ballendurchmesser der Arbeitswalze besitzt
sowie eine hohe Planparallelitidt mit einer Genauigkeit bzw. Abweichung von kleiner + 0,1 mm, vorzugswei-
se von kleiner * 0,061 mm, aufweist und daB die zur Walze gerichtete Seite der Bearbeitungsplatte eine
Arbeitsflache mit hoher Harte und homogener Rauhtiefe tragt.

Der Vorteil der Erfindung besteht insbesondere darin, da8 das Werkzeug die gesamte Oberfldche bzw.
die Erzeugende der Zylinderfiiche der Walze gleichzeitig Uberdeckt und an Stellen mit gréBter Erhebung
uber den zu fertigenden Zylinder einen friiheren Eingriff bzw. eine vorgezogene Bearbeitung bewirkt. Ein
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weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daB das Werkzeug, der laufenden Beobachtbarkeit der bearbeiteten
Fliche wegen, es ermdglicht, nur eine unbedingt fir eine Erstellung der Zylindrizitdt mindestens erforderli-
che Abtragung der Weichstoffauflage von der AnpreBwalze vorzunehmen und dadurch deren mdgliche
Einsatzdauer zu erhdhen.

Auf einfache Weise kann kostengiinstigt vorgesehen sein, daB die Arbeitsfliche von einem auf die
Bearbeitungsplatte aufgebrachten, insbesondere aufgeklebten, Bearbeitungsmittel, zum Beispiel Schleifpa-
pier und dergleichen, erstelit wird.

Wenn alternativ dazu die Arbeitsfliche durch Beschichtung einer Oberflache der Bearbeitungsplatte,
zum Beispiel mittels Flammspriihens, Plasmaspritzens und dergleichen, mit Hartstoff-Schleifkdrnern, bei-
spielsweise SiC oder CBN- Kdrnern, gebildet ist, kann einerseits eine besonders lange Lebensdauer des
Werkzeuges und andererseits eine in der gesamten Bearbeitungszone gleichméBige Materialabtragung von
der Walzenoberfldche in vorteilhafter Weise erreicht werden.

Fir einige Weichstoffmaterialien kann es von Vorteil sein, wenn die Bearbeitungsplatte feilenartig
ausgebildet und zumindest die Arbeitsfidchenzdhne gehértet sind.

Sowohl fiir héchste Bearbeitungsgiite der AnpreBwalze als auch zur Minimierung der Bearbeitungszeit
und Erhdhung des Nutzungsgrades der Schleifmaschine kann es giinstig sein, wenn die Bearbeitungsplatte
eine vergroBerte Lingserstreckung aufweist und in Langsrichtung mindestens zwei Arbeitsfldchen mit
unterschiediicher Rauhigkeit ausgebildet sind.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von schematischen Zeichnungen néher erlautert.

Es zeigt Fig. 1 das Prinzip einer Bandschleifmaschine
Fig. 2 eine Bearbeitung einer AnpreBwalze

Bei einer in Fig. 1 dargestellten Bandschieifmaschine wird ein endloses Schleifband 2 Uber eine
antreibbare AnpreBwalze 1 mit einer Weichstoffauflage gefiihrt und durch eine Umlenkrolle gespannt. Ein
Maschinentisch 4, weicher an die AnpreBwalze 1 anstellbar ist tragt ein Werkstlick, im gegebenen Fall ein
Blech 3. Der Maschinentisch 4 kann in Pfeilrichtung oszillierend bewegt werden, so daB vom Blech 3 eine
plane Abtragung erfolgt.

Erfolgte nun beispielsweise durch einen RiB eines Schieifbandes und einen Einzug desselben eine
Beschadigung einer Weichstoffauflage einer AnpreSwalze 1, so wird, wie in Fig. 2 dargestelit, eine
Bearbeitungsplatte 5 auf einen Maschinentisch 4 aufgespannt und unter die AnpreBwalze 1, welche mit
einer fur eine Bearbeitung des Weichstoffes geeigneten Geschwindigkeit angetrieben wird, eingebracht.
Durch eine Anstellung der Bearbeitungsplatte 5 an die AnpreBwalze 1 erfoigte ein Abtrag von der
Weichstoffauflage der Arbeitsswalze 1 und eine Wiederherstellung der Zylindrizitat, wobei es besonders
vorteilhaft ist, den Maschinentisch 4 oszillierend zu bewegen und eine Abtragung von der Walzenoberflache
mit auslaufendem AnpreBdruck abzuschlieBen

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Erstellung, insbesondere einer Wiederherstellung, von Zylindrizitdt einer antreibbaren
PreBwalze mit einer Weichstoffauflage, zum Beispiel einer Arbeits-oder AnpreBwalze mit einer Gummi-
beschichtung zur Abstiitzung und Bewegung eines Schleifbandes in einer Schieifmaschine, wobei ein
endloses Schleifband liber mindestens eine weitere Walze gefiihrt bzw. gezogen und ein flachiges
Material zur planen Bearbeitung auf einem Maschinen-oder Spanntisch gehalten, relativ zur schleif-
bandbelegten PreBwalze angestelit sowie im wesentlichen senkrecht zur Walzenaxe oszillierend bewegt
werden, dadurch gekennzeichnet, daB eine ebene, planparallele Bearbeitungsplatte durch einseitiges
Aufbringen oder Ausbilden einer rauhen Bearbeitungsschicht oder dergieichen Oberfliche mit hoher
Harte und mit, insbesondere in einem linearen Abtragsbereich, homogenen Rauhigkeit gebildet und auf
dem Maschinentisch mit der Bearbeitungsfliche, gegebenenfalls axparallel mit dem Abtragebereich,
zur Walze gerichtet, aufgespannt wird und eine gegebenenfalls ausgewuchtete sowie vorbearbeitete
neue oder betreffend die Weichstoffauflage eine erneuerte oder beschédigte Walze in die bzw. in der
Schieifmaschine in Arbeitsposition eingespannte oder nach Entfernung des Schieifbandes eingespannt
belassen und mit einer vorgesehenen Bearbeitungsgeschwindigkeit fur den Weichstoff angetrieben
wird, worauf der Maschinentisch mit der Bearbeitungsplatte unter die PreBwalze gefahren, diese in
Beriihrungskontakt gebracht und einen Abtrag der Weichstoffauflage bewirkend gegeneinander ange-
stellt und in der angestellten Position, in welcher eine Bearbeitung der gesamten Zylindeflache erfolgt,
gehalten werden und die Abtragung der PreBwalze mit auslaufendem AnpreBdruck abgeschlossen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dag die PreBwalze bei deren Bearbeitung mit
einer Drehzahl angetrieben wird, welche eine Relativgeschwindigkeit zwischen den Oberflichen der
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Weichstoffauflage und des Werkzeuges bzw. der Bearbeitungsplatte zwischen 5 und 2m m/sek,
insbesondere von etwa 10 m/sek, bewirkt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Abtragung in mindestens 2
Schritten mit abnehmender Rauhigkeit der Bearbeitungsfliche der Platte erfolgt, wobei im letzten
Schritt eine Rauhigkeit des Werkzeuges entsprechend einem Schieifmittel mit einer K&rnungsnummer
groBer /gleich 150, vorzugsweise gréBer/gleich 180, gewdhit wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB bei einer erforderlich
groBen Abtragung, insbesondere von grdBer als tmm, der Weichstoffauflage diese bis zur Zylinderform
der Walzenoberfliche mit einer Rauhigkeit entsprechend einer Schleifmittelkérnungsnummer von
groBer/gleich 120 durchgefiihrt wird, wonach eine Rauhigkeitsverminderung der Oberfliche durch eine
Verwendung von mindestens einem weiteren Bearbeitungsmittel mit einer gegebenentalis jeweils
ansteigenden, die Rauhigkeit kennzeichnenden Kdrnungsnummer mit auslaufendem AnpreBdruck
erfoigt(en).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 der Maschinentisch mit
der auf diesem aufgespannten Bearbeitungsplatte wahrend der Abtragung im wesentlichen senkrecht
zur Walzenaxe bzw. tangential zur PreBwalzenoberfliche mit einem AusmaB von mindestens dem
halben Walzendurchmessser oszillierend bewegt und dessen Vorschubgeschwindigkeit auf einen wert
von h&chstens 0,05, vorzugsweise kleiner/gleich 0,01mal der Umfangsgeschwindigkeit der Walzenober-
flache eingestellt wird.

Vorrichtung zur Erstellung von Zylindrizitét einer antreibbaren PreBwalze (1) mit einer Weichstoffaufla-
ge, insbesondere Werkzeug zur Bearbeitung der Oberfliche einer in einer Schieifmaschine zur planen
Bearbeitung von fiichigem Material (3). zum Beispiel PreBbleche und dergleichen, einsetzbaren
AnpreB- oder Arbeitswalze sowie zur Durchfihrung des Verfahrens gemaB den vorgeordneten Ansprii-
chen, dadurch gekennzeichnet, da8 das Werkzeug als Platte (5) ausgebildet und mit dem Maschi-
nen- oder Spanntisch (4) verschiebbar, in bekannter Weise 15 sbar verbunden ist, eine Breite von gré8er
als die Ballenbreite und eine Lange von groBer als der halbe Ballendurchmesser der Antriebswalze (1)
besitzt sowie eine hohe Planparallelitit mit einer Genauigkeit bzw. Abweichung von kleiner + 0,1 mm.
vorzugweise von kleiner + 0,061 mm aufweist und daB die zur Walze (1) gerichtete Seite der
Bearbeitungsplatte (5) eine Arbeitsfliche mit hoher Hirte und homogener Rauhtiefe tragt bzw. aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitsfliche von einem auf die
Bearbeitungsplatte (5) aufgebrachten, insbesondere aufgeklebten, Bearbeitungsmittel, zum Beispiel
Schleifpapier und dergleichen, erstellt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitsfiiche durch Beschichtung
einer Oberfliche der Bearbeitungsplatte (5), zum Beispiel mittels Flammspriihens, Plasmaspritzens und
dergleichen, mit Hartstoff-K&mern, beispielsweise SiC- oder CBN-K&rnern, gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da8 die Arbeitsfliche der Bearbeitungsplatte
(5) feilenartig ausgebildet und zumindest die Arbeitsflachenzihne gehirtet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da8 die Bearbeitungsplatte
(5) eine vergréBerte Langserstreckung aufweist und in Léngsrichtung mindestens zwei Arbeitsflichen
mit unterschiedlicher Rauhigkeit ausgebildet sind.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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