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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fertigungsvorrich-
tung zur Fertigung eines gekrimmten Verlaufs an min-
destens einer Stirnflache einer Rolle. Die Fertigungsvor-
richtung weist eine Schleifeinrichtung zum Schleifen des
gekrimmten Verlaufs und eine Halteeinrichtung zum
Halten der Rolle zwischen der Halteeinrichtung und der
Schleifeinrichtung auf. Die Erfindung betrifft auch ein
Verfahren zur Fertigung eines gekrimmten Verlaufs an
der mindestens einen Stirnflache der Rolle mit der Fer-
tigungsvorrichtung.

[0002] Walzkorper mit gekrimmten Flachen sind aus
dem Stand der Technik hinreichend bekannt. Oftmals
werden die gekrimmten Flachen mit geeigneten Vorrich-
tungen geschliffen, um sie mit einem gekrimmten Ver-
lauf zu versehen.

[0003] Beispielsweise beschreibt die Druckschrift DE
19 531 965 A1 einen Walzkorper fiir Rollenlager, der an
den Grenzen zwischen einer Rollfliche und zweier End-
flachen einer Rolle jeweils abgerundete Bereiche auf-
weist. Hierfir wird ein Schleifwerkzeug verwendet, das
einen auflleren Schleifbereich zum Schleifen der Rollfla-
che, eine Endschleifbereich zum Schleifen der Endflache
und einen gerundeten Schleifbereich zum Schleifen des
abgerundeten Bereichs umfasst. DE 729 885 C bildet die
Basis fir den Oberbegriff von Anspruch 1 und offenbart
Verfahren und Vorrichtungen zur feinsten Fertigbearbei-
tung der Kantenabrundungen bei Walzlagerrollen.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Fertigungsvorrichtung zur kosteneffektiven Fertigung
von gekrimmten Stirnflichen einer Rolle bereitzustellen.
Diese Aufgabe wird durch eine Fertigungsvorrichtung zur
Fertigung eines gekrimmten Verlaufs an mindestens ei-
ner Stirnflache einer Rolle mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 und durch ein Verfahren zur Fertigung eines
gekrimmten Verlaufs an der mindestens einen Stirnfla-
che der Rolle mit der Fertigungsvorrichtung mit den
Merkmalen des Anspruchs 8 geldst. Bevorzugte oder
vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriichen der nachfolgenden Be-
schreibung und/oder den beigefligten Figuren.

[0005] Eswird eine Fertigungsvorrichtung vorgeschla-
gen, die zur Fertigung eines gekrimmten, insbesondere
balligen Verlaufs an mindestens einer Stirnflache einer
Rolle ausgebildet ist. Vorzugsweise ist die Rolle als ein
Walzkorper fiir ein Walzlager ausgebildet. Beispielswei-
se ist die Rolle als eine Zylinderrolle ausgebildet. Sie
kann aber auch eine Nadelrolle oder Tonnenrolle sein.
Beispielsweise weist die Rolle einen Durchmesser von
5 Millimeter, vorzugsweise von 6 Millimeter und/oder von
bis zu 8 Millimeter auf. Eine Lange der Rolle betragt vor-
zugsweise mindestens 4 Millimeter, insbesondere min-
destens 20 Millimeter, im Speziellen mindestens 40 Mil-
limeter und/oder maximal 70 Millimeter.

[0006] Vorzugsweise ist die mindestens eine Stirnfla-
che axial zu einer Drehachse der Rolle angeordnet. Er-
findungsgemaR weist die Rolle eine Mantelflache auf,
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die sich radial um die Drehachse der Rolle erstreckt. Im
Speziellen weist die Rolle eine erste und zweite Stirnfla-
che auf, die axial zu der Drehachse gegeniberliegend
zueinander angeordnet sind.

[0007] Die Fertigungsvorrichtung weist eine Schleif-
einrichtung auf. Die Schleifeinrichtung ist dazu ausgebil-
det, den gekrimmten Verlauf an der mindestens einen
Stirnflache der Rolle zu schleifen. Beispielsweise ist die
Schleifeinrichtung als ein quaderférmiger Backen, ins-
besondere mit einer deutlich gréReren Lange als Hohe
ausgebildet.

[0008] Die Fertigungsvorrichtung umfasst eine Halte-
einrichtung. Die Halteeinrichtung ist dazu ausgebildet,
die Rolle zwischen der Halteeinrichtung und der Schlei-
feinrichtung zu halten. Zum Beispiel ist die Halteeinrich-
tung als ein weiterer quaderférmiger Backen ausgebil-
det, dessen Lange insbesondere deutlich groRer ist als
dessen Hohe ist. Bevorzugt weisen die Schleifeinrich-
tung und die Halteeinrichtung gleiche Abmale, insbe-
sondere eine gleiche Lange und/oder Héhe, auf. Bevor-
zugt sind die Schleifeinrichtung und die Halteeinrichtung
aus einer Stahllegierung gebildet.

[0009] ErfindungsgemaR ist die Halteeinrichtung rela-
tiv zu der Schleifeinrichtung linear beweglich. Vorzugs-
weise ist die Halteeinrichtung gleichgerichtet und/oder
parallel zu der Schleifeinrichtung bewegbar. Insbeson-
dere umfasst die Fertigungsvorrichtung einen Aktor, zum
Beispiel einen Linearmotor, zum linearen Antrieb der Hal-
teeinrichtung relativ zu der Schleifeinrichtung. Im Spezi-
ellen wird die Halteeirichtung durch den Aktor dazu an-
getrieben, sich linear, insbesondere gleichgerichtet
und/oder parallel zu der Schleifeinrichtung zu bewegen.
[0010] Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass die Schleifeinrichtung ortsfestangeordnet
ist. Bevorzugt ist, dass die Schleifeinrichtung in einer
Walzmaschine als Schleifmaschine integriert und darin
ortsfest verankert ist. Insbesondere ist auch die Halte-
einrichtung in der Schleifmaschine integriert und dort li-
near beweglich in einem definierten Abstand zu der
Schleifeinrichtung und gleichgerichtet und/oder parallel
zu dieser bewegbar.

[0011] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist die Rolle zwischen der Schleifeinrichtung und
der Halteeinrichtung bevorzugt formschlissig anordbar.
Optional ist die Rolle in einer Ubergangspassung oder
Presspassung zwischen der Schleifeinrichtung und der
Halteeinrichtung angeordnet. Vorzugsweise kontaktie-
ren die Schleifeinrichtung und die Halteeinrichtung die
Rolle. Insbesondere weist die Halteeinrichtung eine Hal-
teflache auf, mit der sie die Rolle halt und gegen die
Schleifeinrichtung driickt, sodass sich die Rolle nicht von
dieserldsen kann. Besonders bevorzugtist, dass die Hal-
teflache mit einer Beschichtung oder einer Materiallage
oder eine Oberflachenstrukturierung, wie z.B. eine Rén-
delung, versehen ist, die einen Reibbeiwert der Haltefla-
che erhéht. Dadurch kann in vorteilhafter Weise ein si-
chererHaltderRolle zwischen der Schleifeinrichtungund
der Halteeinrichtung gewahrleistet werden. Insbesonde-
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re kann dadurch ein Durchrutschen der Rolle zwischen
der Schleifeinrichtung und der Halteeinrichtung verhin-
dert werden, im Speziellen bei und/oder wahrend der Li-
nearbewegung der Halteeinrichtung.

[0012] Erfindungsgemal weist die Schleifeinrichtung
einen Schleifkanal mit einer Kanal6éffnung auf.

[0013] Der Schleifkanal umfasst erfindungsgemaf ein
oberes Schleifprofil und ein unteres Schleifprofil. Bevor-
zugt verlaufen das obere und untere Schleifprofil entlang
der Kanal6ffnung und/oder Rahmen diese entlang des
Schleifkanals ein. Erfindungsgemal® ist das obere
Schleifprofil zum Schleifen des gekrimmten Verlaufs an
der ersten Stirnflache der Rolle ausgebildet. Erfindungs-
gemal ist das untere Schleifprofil zum Schleifen des ge-
krimmten Verlaufs der zweiten Stirnflache der Rolle aus-
gebildet. Besonders bevorzugt ist, dass das obere und
untere Schleifprofil einen abriebfesten Belag, zum Bei-
spiel aus Bornitrit (CBN) aufweist, um eine Abnutzung
bei und/oder wahrend des Schleifens zu vermeiden oder
hinauszuzdgern. Optional weist der Schleifkanal eine
Kanalwand auf, die gegeniiberliegend zu der Kanal6ff-
nung angeordnet ist.

[0014] Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass die Rolle zumindest abschnittsweise in
dem Schleifkanal anordbar ist. Bevorzugt umfasst die
Fertigungsvorrichtung hierfiir eine Zufihreinrichtung, die
zur Zufiihrung der Rolle zu der Schleifeinrichtung, ins-
besondere in den Schleifkanal, ausgebildet ist. Optional
legt die Zufuihreinrichtung die Rolle in einen Kanalzu-
gang, der einen Einlass zu dem Schleifkanal bildet. Bei
der Zufuihreinrichtung kann es sich z.B. um einen Greifer
eines Roboterarms handeln.

[0015] Wenn die Rolle in dem Schleifkanal, insbeson-
dere in dem Kanalzugang, angeordnet ist, erstreckt sich
die Drehachse der Rolle erfindungsgemaf parallel zu
der Kanalwand. Insbesondere ist die Rolle so in dem
Schleifkanal, insbesondere in dem Kanalzugang, anord-
bar, dass die erste Stirnflache das obere Schleifprofil des
Schleifkanals kontaktiert und/oder dass die zweite Stirn-
flache das untere Schleifprofil des Schleifkanals kontak-
tiert. Insbesondere liegt die Halteflache der Halteeinrich-
tung an der Mantelflache der Rolle an, wenn die Rolle in
dem Schleifkanal, insbesondere in dem Kanalzugang,
angeordnet ist. Im Speziellen halt oder driickt die Halte-
einrichtung die Rolle dadurch in Richtung des Schleifka-
nals und positioniert die Stirnflachen an den jeweiligen
Schileifprofilen.

[0016] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist die Rolle durch die relativ zu der Schleifein-
richtung gerichtete Linearbewegung der Halteeinrich-
tung dazu antreibbar, sich an der Schleifeinrichtung ab-
zuwalzen und den Schleifkanal in einer Durchlaufrich-
tung zu durchlaufen. Vorzugsweise treibt die Halteein-
richtung die indem Schleifkanal angeordnete Rolle durch
ihre Linearbewegung dazu an, sich um ihre Drehachse
rotierend entlang des Schleifkanals fortzubewegen. Ins-
besondere durchlauftdie Rolle den Schleifkanal von dem
Kanalzugang bis zu einem Kanalende, an dem bevorzugt
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ein Auswurf der fertig bearbeiteten Rolle erfolgt. Durch
den Kontakt der Stirnflachen mit dem jeweiligen Schleif-
profil erfolgt das Schleifen des gekriimmten Verlaufs der
ersten und zweiten Stirnflache bei und/oder wahrend der
Rotation der Rolle und des Durchlaufens des Schleifka-
nals.

[0017] Bevorzugt ist, dass das obere Schleifprofil und
das untere Schleifprofil schrag, winklig und/oderin einem
Radius oder Radienverlauf zu der Kanalwand angeord-
net sind. Dadurch kann der gekrimmte Verlauf an der
mindestens einen Stirnflache der Rolle, insbesondere an
der ersten Stirnflache durch das obere Schleifprofil und
an der zweiten Stirnflache durch das untere bei und/oder
wahrend des Durchlaufens des Schleifkanals gefertigt
werden. Optional ist an der fertig bearbeiteten Rolle eine
besondere Oberflachentopographie entstanden, die nur
durch die erfindungsgemaRe Fertigungsvorrichtung
und/oder durch das erfindungsgemaRe Verfahren er-
zeugt werden kann.

[0018] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findungistder Schleifkanal in Durchlaufrichtung der Rolle
verjingt ausgebildet. Vorzugsweise verengt sich der
Schleifkanal in Durchlaufrichtung. Insbesondere weist
der Kanalzugang eine grof3ere Weite auf als das Kana-
lende. Da durch das Schleifen der mindestens einen
Stirnflache bei und/oder wahrend des Durchlaufens der
Rolle durch den Schleifkanal eine axiale LAngenanpas-
sung der Rolle erfolgt, ist die Verjlingung und/oder zu-
nehmende Verengung des Schleifkanals bevorzugt und
von Vorteil, um den fortlaufenden Kontakt der mindes-
tens einen Stirnflache mit dem entsprechenden Schleif-
profil der Schleifkanals zu gewahrleisten.

[0019] Durch die Fertigungsvorrichtung kann eine ef-
fektive und kostengiinstige Fertigung, insbesondere
Massenfertigung, gekriimmter Stirnflachen an Rollen be-
reitgestellt werden. Insbesondere kann in vorteilhafter
Weise eine Taktzahl fertig bearbeiteter Rollen gegenu-
ber herkdbmmlichen Fertigungsvorrichtungen erhdht wer-
den.

[0020] Einen weiteren Gegenstand der Erfindung bil-
det ein Verfahren zur Fertigung eines gekrimmten Ver-
laufs an mindestens einer Stirnflache einer Rolle mit der
Fertigungsvorrichtung nach der bisherigen Beschrei-
bung und/oder nach den Anspriichen 1 bis 7. Im Rahmen
des Verfahrens wird die Halteeinrichtung insbesondere
durch den Aktor dazu angetrieben, sich relativ zu der
Schleifeinrichtung linear zu bewegen.

[0021] In einem bevorzugten Verfahrensschritt wird
die Rolle in dem Schleifkanal angeordnet, sodass die
Mantelflache an der Halteeinrichtung anliegt, sodass die
erste Stirnflache das obere Schleifprofil kontaktiert und
sodass die zweite Stirnflache das untere Schleifprofil
kontaktiert. Vorzugsweise wird die Rolle durch eine Li-
nearbewegung der Halteeinrichtung relativzu der Schlei-
feinrichtung dazu angetrieben, den ersten und zweiten
Schleifkanal insbesondere rotierend zu durchlaufen.
[0022] In einem weiteren bevorzugten Verfahrens-
schrittwerden der gekrimmte Verlaufan der ersten Stirn-
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flache durch das obere Schleifprofil und der gekrimmte
Verlauf der zweiten Stirnflache durch das untere Schleif-
profil geschliffen, wahrend die Rolle den Schleifkanal ro-
tierend durchlauft.

[0023] Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen der
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung.
Dabei zeigen:

Figur 1  eine Fertigungsvorrichtung zur Fertigung ei-
nes gekrimmten Verlaufs an mindestens ei-
ner Stirnflache einer Rolle mit einer Schleif-
einrichtung und mit einer Halteeinrichtung;

eine Draufsicht und Seitenansicht eines
Schleifkanals, der in der Schleifeinrichtung
eingebracht ist;

Figur 2

Figur 3  der Schleifkanal aus Figur 2, wobei in dem

Schleifkanal die Rolle angeordnet ist;
Figur4  eine Draufsicht auf einen Kanalzugang des
Schleifkanals und eine Seitenansicht des Ka-
nalzugangs.

[0024] Einander entsprechende oder gleiche Teile
sind in den Figuren jeweils mit den gleichen Bezugszei-
chen versehen.

[0025] Figur 1 zeigt eine Fertigungsvorrichtung 1, die
zur Fertigung, bevorzugt zur kosteneffektiven Massen-
fertigung, eines gekrimmten Verlaufs an mindestens ei-
ner Stirnflache 3a, 3b einer Rolle 2 ausgebildet ist. Die
Fertigungsvorrichtung 1 umfasst eine Schleifeinrichtung
4 und eine Halteeinrichtung 5. Die Rolle 2 ist zwischen
der Schleifeinrichtung 4 und der Halteeinrichtung 5 an-
geordnet, insbesondere zwischen diesen formschlissig
gehalten, insbesondere eingeklemmt.

[0026] DieRolle2istalsein Walzkorper, insbesondere
als eine Zylinderrolle, als eine Nadelrolle oder Tonnen-
rolle, fir ein Walzlager ausgebildet. Sie weist einen
Durchmesser von z.B. 5 Millimeter, vorzugsweise von 6
Millimeter und/oder von bis zu 8 Millimeter auf. Eine Lan-
ge der Rolle 2 betragt vorzugsweise mindestens 4 Milli-
meter, insbesondere mindestens 20 Millimeter, im Spe-
ziellen mindestens 40 Millimeter und/oder maximal 70
Millimeter.

[0027] Wie in Figur 3 genauer gezeigt, weist die Rolle
2 eine Mantelflache 3c auf, die radial zu einer Drehachse
X der Rolle 2 angeordnet ist. Die Rolle 2 umfasst eine
erste und eine zweite Stirnflache 3a, 3b auf, die axial
einander gegenuberliegend angeordnet sind.

[0028] Die Schleifeinrichtung 4 und die Halteeinrich-
tung 5 der Fertigungsvorrichtung 1 sind wie in Figur 1
gezeigt als quaderférmige Stahlbacken ausgebildet. Sie
sind in einer Walzmaschine als Schleifmaschine inte-
grierbar. Es kann auch eine andere Werkzeugmaschine
verwendet werden. In der Schleifmaschine ist die Schlei-
feinrichtung 4 ortsfest und unbeweglich fixiert. Die Hal-
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teeinrichtung 5 ist relativ zu der Schleifeinrichtung 4 li-
near bewegbar. Hierfiir umfasst die Fertigungsvorrich-
tung 1 einen nicht gezeigten Aktor, z.B. einen Linearmo-
tor, der die Halteeinrichtung 5 linear bewegen kann.
[0029] Bei einer Linearbewegung L der Halteeinrich-
tung 5 bewegt sich diese beabstandet zu der Schleifein-
richtung 4 und gleichgerichtet und/oder parallel zu der
Schleifeinrichtung 4.

[0030] Die Schleifeinrichtung 4 weist einen Schleifka-
nal 6 auf, der eine Kanal6ffnung, eine Kanalwand 7 und
ein oberes Schleifprofil 8a und ein unteres Schleifprofil
8b umfasst. Das obere und untere Schleifprofil 8a, 8b
erstreckt sich entlang der Kanal6ffnung, die der Kanal-
wand 7 gegeniberliegt. Das obere Schleifprofil 8a ist da-
zu ausgebildet, die erste Stirnflache 3a der Rolle 2 zu
schleifen, sodass daran der gekrimmte, insbesondere
ballige, Verlauf entsteht. Das untere Schleifprofil 8b ist
dazu ausgebildet, die zweite Stirnflache 3b der Rolle 2
zu schleifen, sodass auch hier der gekrimmte, insbe-
sondere ballige, Verlauf gebildet wird.

[0031] Die Halteeinrichtung 5 weist eine Halteflache 9
zum Halten der Rolle 2 in dem Schleifkanal 6 auf. Die
Halteflache 9 ist optional mit einer reibbeiwerterhéhen-
den Beschichtung versehen, sodass ein sicherer Haltder
Rolle 2 zwischen der Schleifeinrichtung 4 und der Halte-
einrichtung 5 gewahrleistet ist und ein Abrutschen der
Rolle 2 vermieden werden kann.

[0032] In Figur 2 sind eine Draufsicht und eine Seiten-
ansicht des Schleifkanals 6 der Schleifeinrichtung 4 ge-
zeigt. Figur 3 zeigt eine Detaildarstellung der Rolle 2, die
in dem Schleifkanal 6 abschnittsweise angeordnet ist.
[0033] Die Rolle 2 ist abschnittsweise so in dem
Schleifkanal 6 angeordnet, dass die Drehachse X senk-
recht, lotrecht oder vertikal verlauft und sich gleichge-
richtet zu der Kanalwand 7 erstreckt. Mit den beiden
Stirnflachen 3a, 3b kontaktiert die Rolle 2 die Schleifpro-
filen 8a, 8b. Durch die in Figur 1 gezeigte Halteeinrich-
tung 5 wird die Rolle 2 in dieser Position gehalten, ins-
besondere in den Schleifkanal 2 hineingedriickt.

[0034] Die Halteeinrichtung 5 fiihrt, aktiviert durch den
Aktor, die Linearbewegung L aus. Dadurch wird die Rolle
2 in einer Durchlaufrichtung D um die Drehachse X in
Rotation versetzt, sodass sich die Rolle 2 in Durchlauf-
richtung D durch den Schleifkanal 6 bewegt. Dabei oder
wahrenddessen wird der gekrimmte Verlauf an der ers-
ten Stirnflache 3a der Rolle 2 durch das obere Schleif-
profil 8a und der gekrimmte Verlaufan der zweiten Stirn-
flache 3b durch das untere Schleifprofil 8b geschliffen.
[0035] Figur 4 zeigt eine Draufsicht auf einen Kanal-
zugang 10 des Schleifkanals 6 und eine Seitenansicht
des Kanalzugangs 10. Die Rolle 2 wird durch den Kanal-
zugang 10 in den Schleifkanal 6 eingesetzt, sodass die
Stirnflachen 3a, 3b anschlieRend durch die Rotationsbe-
wegung in Durchlaufrichtung D mitden gekriimmten Ver-
laufen versehen werden kdnnen. Zum Einsetzen der Rol-
le 2 in den Schleifkanal 6 umfasst die Fertigungsvorrich-
tung 1 (Fig. 1) eine nicht gezeigte Zuflihreinrichtung, die
z.B. als ein Roboterarm und/oder Greifer ausgebildet ist.
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Nach dem vollstdndigen Durchlaufen des Schleiftkanals
6 wird die Rolle 2 an einem Kanalende 12 ausgeworfen
und z.B. durch ein Transportband abtransportiert.
[0036] Der Kanalzugang 10 weist eine grofRere Weite
W auf, als der Schleifkanal 6 im weiteren Verlauf in
Durchlaufrichtung D. Insbesondere verjlingt oder ver-
engt sich der Schleifkanal 6 in Durchlaufrichtung D. Dies
ist notwendig, da die Rolle 2 bei dem Einsetzen in den
Kanalzugang 10 und vor dem Schleifen eine grofere H6-
he H in axialer Richtung aufweist, als wahrend oder nach
dem Schleifen in dem Schleifkanal 6. Insbesondere ver-
ringert sich die Hohe H (Fig. 3) der Rolle 2 bei und/oder
wahrend des Schleifens des gekrimmten Verlaufs an
den Stirnflachen 3a, 3b, sodass der Schleifkanal 6 durch
die Verjlingung und/oder Verengung daran angepasst
ist.

[0037] Das obere und untere Schleifprofil 8a, 8b sind
mit einem abriebfesten Belag, zum Beispiel aus Bornitrit
(CBN) versehen, sodass eine Lebensdauer erhdht und
eine Abstumpfung verzogert werden kann. Die Schleif-
profile 8a, 8b verlaufen quer, winklig oder in einem Ra-
dius oder Radienverlauf zu der Kanalwand 7 (siehe auch
Fig.3). Insbesondere sind die Schleifprofile 8a, 8b durch
eine Abstufung und/oder einen Radius bzw. Radienver-
lauf 11 gebildet, die/der so gestaltet ist/sind, dass der
gekrimmte Verlauf der Stirnflachen 3a, 3b geschliffen
werden kann.

[0038] Durchdie Fertigungsvorrichtung 1 gemag Figur
1 kann in vorteilhafter Weise eine Taktzahl gegeniber
herkémmlichen Fertigungsvorrichtungen zum Schleifen
von gekrimmten Stirnflichen an Walzkérpern erhdht
werden. Dadurch kdnnen die Rollen 2 mit den gekrimm-
ten Stirnflachen 3a, 3b kosteneffektiv gefertigt werden.

Bezugszeichenliste

[0039]
1 Fertigungsvorrichtung
2 Rolle

3a erste Stirnflache
3b  zweite Stirnflache
3c  Mantelflache

4 Schleifeinrichtung

5 Halteeinrichtung
6 Schleifkanal
7 Kanalwand

8a  oberes Schleifprofil

8b  unteres Schleifprofil

9 Halteflache

10 Kanalzugang

11 Abstufung und/oder Radius
D Durchlaufrichtung

H Héhe

L Linearbewegung
W  Weite

X Drehachse
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Patentanspriiche

1.

Fertigungsvorrichtung (1) zur Fertigung eines ge-
krimmten Verlaufs an mindestens einer Stirnflache
(3a, 3b) einer Rolle (2), wobei die Rolle (2) eine Man-
telflache (3c) aufweist, die radial zu einer Drehachse
(X) der Rolle (2) angeordnet ist,

mit einer Schleifeinrichtung (4) zum Schleifen
des gekrimmten Verlaufs an der mindestens ei-
nen Stirnflache (3a, 3b) der Rolle (2) und

mit einer Halteeinrichtung (5) zum Halten der
Rolle (2) zwischen der Halteeinrichtung (5) und
der Schleifeinrichtung (4), wobei die Halteein-
richtung (5) relativ zu der Schleifeinrichtung (4)
linearbeweglich ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schleifeinrichtung (4) einen Schleifkanal (6)
und eine Kanalwand (7) aufweist, wobei der
Schleifkanal (6) ein oberes Schleifprofil (8a)
zum Schleifen des gekrimmten Verlaufs an ei-
ner ersten Stirnflache (3a) der Rolle (2) und ein
unteres Schleifprofil (8b) zum Schleifen des ge-
krimmten Verlaufs an einer zweiten Stirnfliche
(3b) der Rolle (2) umfasst, wobei die Kanalwand
(7), das obere Schleifprofil (8a) und das untere
Schleifprofil (8b) einteilig ausgebildet sind, und
wobei die Schleifeinrichtung (4) derart ausgebil-
detist, dass die Drehachse (X) der Rolle (2) sich
parallel zur Kanalwand (7) erstreckend anor-
denbar ist.

Fertigungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schleifeinrich-
tung (4) ortsfest angeordnet ist.

Fertigungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle (2) form-
schliissig zwischen der Schleifeinrichtung (4) und
der Halteeinrichtung (5) anordbar und/oder angeord-
net ist.

Fertigungsvorrichtung (1) nach einem der vorheri-
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Halteeinrichtung (5) eine Halteflache (9) zum
Halten der Rolle (2) in dem Schleifkanal (6) aufweist,
die eine reibbeiwerterhdhende Beschichtung auf-
weist.

Fertigungsvorrichtung (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rolle (2)indem Schleifkanal (6) anordbar ist, sodass
eine Mantelflache (3c) der Rolle (2) an der Halteein-
richtung (5) anliegt, sodass die erste Stirnflache (3a)
das obere Schleifprofil (8a) des Schleifkanals (6)
kontaktiert und sodass die zweite Stirnflache (3b)
das untere Schleifprofil (8b) des Schleifkanals (6)
kontaktiert.
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Fertigungsvorrichtung (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rolle (2) durch eine relativ zu der Schleifeinrichtung
(4) gerichtete Linearbewegung (L) der Halteeinrich-
tung (5) dazu antreibbar ist, sich an der Schleifein-
richtung (4) abzuwalzen und den Schleifkanal (6) in
einer Durchlaufrichtung (D) zu durchlaufen.

Fertigungsvorrichtung (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schleifkanal (6) in der Durchlaufrichtung (D) der Rol-
le (2) verjliingt ausgebildet ist und/oder sich in Durch-
laufrichtung (D) verengt.

Verfahren zur Fertigung eines gekrimmten Verlaufs
an mindestens einer Stirnflache (3a, 3b) einer Rolle
(2) mit der Fertigungsvorrichtung (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Halteeinrichtung (5) dazu ange-
trieben wird, sich relativ zu der Schleifeinrichtung (4)
linear zu bewegen, wobei Rolle (2) um ihre Drehach-
se (X) rotiert wird, und wobei die Drehachse (X) der
Rolle (2) senkrecht und parallel zur Kanalwand (7)
angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rolle (2) in dem Schleifkanal (6)
so angeordnet wird, dass die erste Stirnflache (3a)
das obere Schleifprofil (8a) und die zweite Stirnfla-
che (3b) das untere Schleifprofil (8b) kontaktieren
und dass die Halteeinrichtung (5) an der Mantelfla-
che (3c) der Rolle (2) anliegt und/oder gegen diese
driickt, wobei die Rolle (2) durch die Linearbewe-
gung (L) der Halteeinrichtung (5) um ihre Drehachse
(X) in Rotation versetzt wird und den Schleifkanal
(6) in Durchlaufrichtung (D) durchlauft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der gekrimmte Ver-
lauf an der ersten Stirnfliche (3a) durch das obere
Schleifprofil (8a) geschliffen wird und dass der ge-
krimmte Verlauf an der zweiten Stirnflache (3b)
durch das untere Schleifprofil (8b) geschliffen wird,
wahrend die Rolle (2) den Schleifkanal (6) um ihre
Drehachse (X) rotierend durchlauft.

Claims

1.

A manufacturing apparatus (1) for producing a
curved contour on at least one end face (3a, 3b) of
a roll (2), wherein the roll (2) has a lateral surface
(3c), which is arranged radially to an axis of rotation
(X) of the roll (2),

having grinding device (4) for grinding the
curved contour on the at least one end face (3a,
3b) of the roll (2), and
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having a holding device (5) for holding the roll
(2) between the holding device (5) and the grind-
ing device (4), wherein the holding device (5)
may be moved in a linear fashion relative to the
grinding device (4),

characterised in that

the grinding device (4) has a grinding channel
(6) and a channel wall (7), wherein the grinding
channel (6) comprises an upper grinding profile
(8a) for grinding the curved contour on a first
end face (3a) of the roll (2) and a lower grinding
profile (8b) for grinding the curved contour on a
second end face (3b) of the roll (2), wherein the
channel wall (7), the upper grinding profile (8a)
and the lower grinding profile (8b) are formed in
one piece, and wherein the grinding device (4)
is designed in such a way that the axis of rotation
(X) of the roll (2) can be arranged to extend par-
allel to the channel wall (7).

The manufacturing apparatus (1) according to claim
1, characterised in that the grinding device (4) is
arranged in a fixed location.

The manufacturing apparatus (1) according to claim
1or2, characterised in that the roll (2) can be and/or
is arranged in positive engagement between the
grinding device (4) and the holding device (5).

The manufacturing apparatus (1) according to any
one of the preceding claims, characterised in that
the holding device (5) has a holding surface (9) for
holding the roll (2) in the grinding channel (6), which
has a friction coefficient-increasing coating.

The manufacturing apparatus (1) according to any
one of claims 1 to 4, characterised in that the roll
(2) can be arranged in the grinding channel (6) so
that a lateral surface (3c) of the roll (2) rests on the
holding device (5) so that the first end face (3a) con-
tacts the upper grinding profile (8a) of the grinding
channel (6) and so that the second end face (3b)
contacts the lower grinding profile (8b) of the grinding
channel (6).

The manufacturing apparatus (1) according to any
one of claims 1 to 5, characterised in that the roll
(2) can be driven by a linear motion (L), with respect
to the grinding device (4), of the holding device (5)
to roll on the grinding device (4) and to pass through
the grinding channel (6) in a pass direction (D).

The manufacturing apparatus (1) according to any
one of claims 1to 6, characterised in that the grind-
ing channel (6) is tapered in the pass direction (D)
ofthe roll (2) and/or narrows in the pass direction (D).

A method for producing a curved contour on at least
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one end face (3a, 3b) of a roll (2) using the manu-
facturing apparatus (1) according to any one of the
preceding claims, characterised in that the holding
device (5) is driven to move relative to the grinding
device (4) move in a linear fashion, wherein the roll
(2)isrotated aboutits axis of rotation (X) and wherein
the axis of rotation (X) of the roll (2) is arranged per-
pendicular and parallel to channel wall (7).

The method according to claim 8, characterised in
that the roll (2) is arranged in the grinding channel
(6) in such a way that the first end face (3a) contacts
the upper grinding profile (8a) and the second end
face (3b) contacts the lower grinding profile (8b) and
in that the holding device (5) rests and/or presses
against the lateral surface (3c) of the roll (2), wherein
the roll (2) is set in rotation about its axis of rotation
(X) by the linear motion (L) of the holding device (5)
and passes through the grinding channel (6) in the
pass direction (D).

The method according to any one of claims 8 to 9,
characterised in that the curved contour on the first
end face (3a) is ground by the upper grinding profile
(8a) and in that the curved contour on the second
end face (3b) is ground by the lower grinding profile
(8b), while the roll (2) passes in rotation through the
grinding channel (6) about its axis of rotation (X).

Revendications

Dispositif de fabrication (1) pour fabriquer un tracé
incurveé sur au moins une face frontale (3a, 3b) d’un
rouleau (2), le rouleau (2) présentant une surface
latérale (3c) qui est agencée radialement a un axe
de rotation (X) du rouleau (2),

comportant un dispositif de rectification (4) pour
rectifier le tracé incurvé sur I'au moins une face
frontale (3a, 3b) du rouleau (2) et

comportant un dispositif de retenue (5) pour re-
tenir le rouleau (2) entre le dispositif de retenue
(5) et le dispositif de rectification (4), le dispositif
deretenue (5) étant mobile linéairement par rap-
port au dispositif de rectification (4),
caractérisé en ce que

le dispositif de rectification (4) présente un canal
de rectification (6) et une paroi de canal (7), le
canal de rectification (6) comprenant un profil
de rectification supérieur (8a) pour rectifier le
tracé incurvé sur une premiére face frontale (3a)
du rouleau (2) et un profil de rectification infé-
rieur (8b) pour rectifier le tracé incurvé sur une
seconde face frontale (3b) du rouleau (2), la pa-
roidu canal (7), le profil de rectification supérieur
(8a) et le profil de rectification inférieur (8b) étant
formés d’une seule piéce et le dispositif de rec-
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tification (4) étant congu de fagon que I'axe de
rotation (X) du rouleau (2) puisse étre agencé
pour s’étendre parallélement a la paroi du canal

).

Dispositif de fabrication (1) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le dispositif de rectification
(4) est agencé de maniére fixe.

Dispositif de fabrication (1) selon la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que le rouleau (2) peut étre
et/ou est agencé par complémentarité de formes en-
tre le dispositif de rectification (4) et le dispositif de
retenue (5).

Dispositif de fabrication (1) selon I'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le dispositif de retenue (5) présente une surface
de retenue (9) pour retenir le rouleau (2) dans le
canal de rectification (6), qui présente un revétement
augmentant le coefficient de frottement.

Dispositif de fabrication (1) selon 'une quelconque
des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que le
rouleau (2) peut étre agencé dans le canal de recti-
fication (6) de sorte qu’une surface latérale (3c) du
rouleau (2) repose sur le dispositif de retenue (5),
de sorte que la premiére face frontale (3 a) entre en
contact avec le profil de rectification supérieur (8a)
du canal de rectification (6) et de sorte que la secon-
de face frontale (3b) entre en contact avec le profil
de rectification inférieur (8b) du canal de rectification

(6).

Dispositif de fabrication (1) selon 'une quelconque
des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que le
rouleau (2) peut étre entrainé par un mouvement
linéaire (L) du dispositif de retenue (5) dirigé par rap-
port au dispositif de rectification (4) de maniére a
rouler sur le dispositif de rectification (4) et de tra-
verser le canal de rectification (6) dans une direction
de passage (D).

Dispositif de fabrication (1) selon I'une quelconque
des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que le
canal de rectification (6) est formé en céne dans la
direction de passage (D) du rouleau (2) et/ou se res-
serre dans la direction de passage (D).

Procédé de fabrication d'un tracé incurvé sur au
moins une face frontale (3a, 3b) d’un rouleau (2) a
I'aide du dispositif de fabrication (1) selon 'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que le dispositif de retenue (5) est entrainé
pour se déplacer linéairement par rapport au dispo-
sitif de rectification (4), en faisant tourner le rouleau
(2) autour de son axe de rotation (X) et I'axe de ro-
tation (X) du rouleau (2) étant agencé perpendicu-
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lairement et parallélement a la paroi du canal (7).

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
que le rouleau (2) est agencé dans le canal de rec-
tification (6) de facon que la premiere face frontale
(3a) entre en contact avec le profil de rectification
supérieur (8a) et la seconde face frontale (3b) avec
le profil de rectification inférieur (8b) et en ce que le
dispositif de retenue (5) repose contre la surface la-
térale (3c) du rouleau (2) et/ou appuie contre celle-
ci, le rouleau (2) étant entrainé en rotation autour de
son axe de rotation (X) par le mouvement linéaire
(L) du dispositif de retenue (5) et traversant le canal
de rectification (6) dans la direction de passage (D).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a9, caractérisé en ce que le tracé incurvé sur la
premiere face frontale (3a) est rectifié par le profil de
rectification supérieur (8a) et en ce que le tracé in-
curvé sur la seconde face frontale (3b) est rectifié
par le profil de rectification inférieur (8b), tandis que
le rouleau (2) traverse le canal de rectification (6) en
tournant autour de son axe de rotation (X).
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