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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schleifvorrichtung
zum Schleifen eines metallischen Produkts, insbeson-
dere einer stranggegossenen Bramme, eines Knlppels
oder eines Blocks.

[0002] Stranggegossene Produkte, insbesondere
Brammen, werden zumeist nach dem StranggieRen ei-
ner Oberflachenbearbeitung durch Schleifen unterzo-
gen, um bei der Weiterverarbeitung des Produkts eine
hinreichende Qualitatzu erzielen. Beim Schleifen strang-
gegossener Brammen wird die Bramme ublicherweise
in reversierender Bewegung unter einer Schleifvorrich-
tung (Schleifaggregat) in Langsrichtung hin und her be-
wegt. Am Ende jeder Reversierbewegung vollzieht die
Schleifvorrichtung eine schrittweise Quervorschubbe-
wegung, bis die gesamte Brammenoberflache geschlif-
fen ist. Wahrend des Schleifens wird die Bramme auf
einem Schleiftisch auf ihrer langen Breitseite liegend ge-
lagert.

[0003] Eine gattungsgemaRe vorbekannte Vorrich-
tung zum Schleifen von Brammen istin der WO 96/22173
beschrieben.

[0004] Bei dem sog. HP-Schleifen (High-Pressure-
Schleifen) der Bramme muss aus Wirtschaftlichkeits-
griinden eine hinreichende Schleif-Abtragsrate erzielt
werden. Die Abschliffleistung lasst sich dabei durch Ver-
gréRerung der Breite der Schleifscheibe erhéhen, wenn
gleichzeitig die Antriebsleistung des Motors erhdht wird
(z. B. von 315 kW auf 630 kW bei einer Verdopplung der
Schleifscheibenbreite); damit kann die spezifische Mo-
torleistung bezogen auf die Schleifscheibenbreite gleich
groR gehalten werden. Die Breite der Schleifscheibe ist
allerdings durch den Fertigungsprozess der Schleif-
scheibe und durch die Festigkeit des Bindemittels der
Schleifscheibe begrenzt; in der Praxis werden keine
Schleifscheiben mit mehr als 150 mm Breite eingesetzt.
[0005] Es ist daher bekannt geworden, mehrere, ins-
besondere zwei, Schleifscheiben nebeneinander auf ei-
ner Schleifspindel einzusetzen. Nachteilig ist dabei aller-
dings folgendes: Beim Schleifen wandert die Kontaktzo-
ne zwischen Schleifscheibe und Schleifgut Giber die Brei-
te der Schleifscheibe, und zwar wandert die Kontaktzone
bedingt durch das Reversieren der Bramme von der je-
weils dulleren Kante der Schleifscheibe zur Mitte der
Schleifscheibe periodisch hin und her. Eine Verbreite-
rung der Kontaktzone und eine Erh6hung der Antriebs-
leistung fiihren daher nicht unbedingt zu der gewiinsch-
ten Erhéhung der Abschliffleistung, sondern gegebenen-
falls lediglich dazu, dass sich die Standzeit der Schleif-
scheibe(n) erhéht.

[0006] Insofern kann nicht davon ausgegangen wer-
den, dass der Einsatz doppelter Schleifscheiben auf ei-
ner Antriebsspindel bei doppelter Antriebsleistung auch
zu einer doppelten Abschliffrate flihrt.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Schleifvorrichtung zu schaffen, bei der die ge-
nannte Erhéhung der Antriebsleistung direkt zu einer Er-
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héhung der Abschliffrate flihrt. DemgemaR soll die Wirt-
schaftlichkeit des Schleifprozesses beim Schleifen von
metallischen Produkten wie Brammen, Knippeln und
Blécken verbessert werden.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelost, dass die Schleifvorrichtung mindestens zwei
Schleifaggregate aufweist, wobei jedes Schleifaggregat
eine Halterung fur eine Schleifeinheit aufweist, wobei ei-
ne Schleifeinheit mindestens eine angetriebene Schleif-
scheibe aufweist und wobei die Schleifscheiben so an-
geordnet sind, dass ihre Drehachsen parallel zueinander
verlaufen.

[0009] Jede Halterung ist bevorzugt schwenkbar um
eine Achse gelagert, die parallel zur Drehachse der
Schleifscheibe ist und zu dieser einen Abstand aufweist.
Hierbei konnen Mittel vorhanden sein, mit denen der Ab-
stand zwischen der Schwenkachse der Halterung der
Drehachse der Schleifscheibe eingestellt werden kann.
Diese Mittel zur Einstellung des Abstands kénnen vor-
teilhaft als Exzenter ausgebildet sein.

[0010] Eine alternative Losung sieht vor, dass jede
Halterung eine Linearfihrung umfasst, mit der die
Schleifscheibe senkrecht zur Drehachse der Schleif-
scheibe und bevorzugt horizontal verschoben werden
kann.

[0011] Jedes Schleifaggregat kann weiterhin eine Be-
lastungseinrichtung zur Aufbringung einer definierten
Andruckkraft der Schleifscheibe auf das metallische Pro-
dukt aufweisen, wobei die Belastungseinrichtung insbe-
sondere ein Schleifdruck-Zylinder-Kolben-System um-
fasst.

[0012] Die Schleifaggregate kdnnen gemeinsam um
eine Achse schwenkbar sein, die senkrecht zur Drehach-
se der Schleifscheiben und vertikal angeordnet ist, wobei
die Schwenkachse bevorzugt im Bereich der Schleif-
scheiben liegt, insbesondere zwischen den Schleifschei-
ben der beiden Schleifaggregate.

[0013] Die Schleifscheiben der Schleifaggregate sind
bevorzugt unmittelbar nebeneinander angeordnet. Sie
kénnen unterschiedliche Kérnung und/oder Struktur auf-
weisen.

[0014] Die Schleifscheibe kann von dem Antriebsmo-
tor ohne Zwischenschaltung eines Getriebes oder sons-
tiger Elemente vorzugsweise direkt angetrieben werden.
[0015] Mit der vorgeschlagenen Lésung wird erreicht,
dass die Erhéhung der Antriebsleistung der Schleifvor-
richtung unmittelbar zu einer proportionalen Erhéhung
der Abschliffleistung (Abschliffrate) fihrt. Es lasst sich
namlich erméglichen, dass die Schleifleistung so auf die
Schleifscheiben verteilt wird, dass jede Schleifscheibe
eine eigene Kontaktzone hat.

[0016] In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 schematischdie Seitenansichteines Schleifag-
gregats einer Schleifvorrichtung;
Fig.2  schematisch die Ansicht "X" des Schleifaggre-
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gats geman Fig. 1;

Fig. 3  schematisch die Draufsicht auf eine Schleifvor-
richtung mit zwei Schleifaggregaten; und

Fig. 4 eine vergroRerte Darstellung des Bereichs der
Schleifscheiben der Schleifvorrichtung geman
Fig. 3.

[0017] In Fig. 1 und Fig. 2 ist ein Schleifaggregat 3, 4

dargestellt, das Bestandteil einer Schleifvorrichtung 1 ist,
die in Fig. 3 zu sehen ist.

[0018] Das Schleifaggregat 3, 4 weist eine Halterung
5, 6 auf, die als Pendelkonsole mit Gegengewicht 19 aus-
geflhrtist. Die Halterung 5, 6 ist um eine Schwenkachse
C, D schwenkbar gelagert. Das Schleifaggregat 3, 4
weist eine Schleifeinheit 7, 8 auf und besitzt eine gela-
gerte Schleifscheibe 9, 10, die von einem Antriebsmotor
11, 12 direkt angetrieben wird. Die Schleifscheibe rotiert
um eine Drehachse A, B.

[0019] Um eine gewlinschte Andruckkraft F auf das zu
schleifende metallische Produkt 2 auszuliben, ist eine
nur angedeutete Belastungseinrichtung 14, z. B. ausge-
bildet als Kolben-Zylinder-System, vorgesehen.

[0020] Angedeutet sind auch Mittel 13, mit denen der
Abstand zwischen der Schwenkachse C, D und der Dreh-
achse A, B verandert werden kann. Vorliegend kann die
Drehachse A, B relativ zur Schwenkachse C, D in hori-
zontale Richtung H mittels eines Exzenters eingestellt
bzw. verstellt werden.

[0021] Das zu schleifende Gut, d. h. das metallische
Produkt 2, wird unter der Schleifscheibe 9, 10 oszillierend
hin- und hergefiihrt, was durch die Bewegungsrichtung
G des Produkts 2 angedeutet ist.

[0022] In Fig. 3 ist die gesamte Schleifvorrichtung 1
dargestellt, wobei wieder die Bewegungsrichtung G, die
das Produkt 2 bei einem Schleifhub ausfiihrt, eingezeich-
net ist. Zu erkennen ist, dass die beiden Halterungen 5,
6, d. h. die beiden Pendelkonsolen, parallel zueinander
angeordnet sind und in ihrem Endbereich je eine Schlei-
feinheit 7, 8 mit einer Schleifscheibe 9, 10 angeordnet
ist. Mittels des nur angedeuteten Exzenters 14 kann die
Lage der Schleifscheibe 9, 10 in horizontale Richtung
verandert werden; d. h. der Abstand a bzw. b zwischen
der Schwenkachse C bzw. D der Halterung 5, 6 zur Dreh-
achse Abzw. B der Schleifscheibe 9, 10 kann geringfligig
verandert werden. Die durch den Exzenter 14 hergestell-
te Verschiebung in horizontale Richtung H ist mit e bzw.
mit e, eingetragen. Werden die beiden Exzenter der bei-
den Halterungen 5, 6 in Richtung der Horizontalen H be-
trachtet gegensinnig eingestellt, ergibt sich an den
Schleifscheiben 9, 10 ein Abstand in horizontale Rich-
tung H, der sich auf die Summe von e, und e, bel&uft.
Desweiteren ist vorgesehen, dass die gesamte Schleif-
vorrichtung 1 um eine Achse E schwenken kann, die sich
in vertikale Richtung V erstreckt. Der Schwenkwinkel zur
Langsachse (senkrecht stehend auf der Schwenkachse
C, D und vorliegend in horizontale Richtung H weisend),
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ist mit o eingezeichnet und betragt hier 90°. Der Dreh-
punkt E befindet sich dabei zwischen den beiden Schleif-
scheiben 9, 10.

[0023] InFig. 4 ist zu sehen, dass angestrebt wird, die
beiden Schleifscheiben 9, 10 méglichst nahe aneinander
zu platzieren. Die Schleifscheiben 9, 10 sind auf je einer
Schleifscheibenaufnahme 15 und 16 aufgenommen. Die
Fixierung der Schleifscheiben 9, 10 erfolgt mittels eines
Befestigungsrings 17 bzw. 18. Zwischen den beiden Be-
festigungsringen 17, 18 befindet sich nur ein geringer
Spalt. DemgemaR liegt ein geringstmdglicher Abstand
zwischen den beiden Schleifscheiben 9, 10 vor, der nur
durch die Breite der Befestigungsringe 17, 18 sowie
durch einen geringen Freiraum zwischen denselben be-
grenzt ist.

[0024] Insbesondere, wenn unter einem Winkel o zwi-
schen Null und 90° geschliffen wird (bevorzugt zwischen
45° und 90°), schleifen die beiden Schleifscheiben 9, 10
hintereinander mit jeweils separaten Kontaktzonen zum
Produkt 2.

[0025] Werdendie beiden (oder die mehreren) Schleif-
scheiben mit unterschiedlicher Kérnung und/oder Struk-
tur ausgefihrt, kdnnen auch in vorteilhafter Weise zwei
Arbeitsgange zeitlich parallel durchgefliihrt werden. So
kann die Schleifscheibe mit groRerem/groberem Korn
zunachst einen Schruppschleifarbeitsgang durchfiihren,
auf den ein Schlichtarbeitsgang folgt, der von der Schleif-
scheibe mit feinerem Korn ausgeflhrt wird.

[0026] Bevorzugt vorgesehen ist der Direktantrieb der
Schleifscheibe, die quasi auf der Antriebswelle des (elek-
trischen oder hydraulischen) Antriebsmotors montiert ist.
Es kann aber auch vorgesehen werden, dass der Antrieb
Uber Getriebe, Keilriemen, Spindeln usw. indirekt erfolgt.
[0027] Indiesem Zusammenhang seiangemerkt, dass
bevorzugt fir jedes Schleifaggregat eine Schleifeinheit
mit einem eigenen Antriebsmotor vorgesehen ist. Wird
die genannte indirekte Antriebsweise vorgesehen, ist es
auch denkbar, dass ein einziger Antriebsmotor die min-
destens zwei Schleifscheiben antreibt.

[0028] Soll eine Fehlerschleifoperation oder eine an-
dere spezielle Schleifoperation ausgefiihrt werden, kann
vorgesehen werden, dass nur eine einzige Schleifschei-
be zum Einsatz kommt.

[0029] Jede der Schleifeinheiten 7, 8 kann mit mehr
als einer Schleifscheibe 9, 10 bestlickt sein.

Bezugszeichenliste:
[0030]

Schleifvorrichtung

metallisches Produkt (Bramme, Knippel, Block)
Schleifaggregat

Schleifaggregat

Halterung (Pendelkonsole)

Halterung (Pendelkonsole)

Schleifeinheit

Schleifeinheit

O ~NO O WN -
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Schleifscheibe

Schleifscheibe

Antriebsmotor

Antriebsmotor

Mittel zur Einstellung des Abstands (Exzenter)
Belastungseinrichtung (Schleifdruck-Zylinder-
Kolben-System)

Schleifscheibenaufnahme
Schleifscheibenaufnahme

Befestigungsring

Befestigungsring

Gegengewicht

Drehachse der Schleifscheibe
Drehachse der Schleifscheibe
Schwenkachse der Halterung
Schwenkachse der Halterung
Schwenkachse der Schleifvorrichtung
Bewegungsrichtung des metallischen Produkts
Winkel

Abstand

Abstand

Exzentrizitat

Exzentrizitat

Andruckkraft

horizontale Richtung

vertikale Richtung

Patentanspriiche

1.

Schleifvorrichtung (1) zum Schleifen eines metalli-
schen Produkts, insbesondere einer stranggegos-
senen Bramme, eines Knlippels oder eines Blocks,
die mindestens zwei Schleifaggregate (3, 4) miteiner
Halterung (5, 6) fir eine Schleifeinheit (7, 8) aufweist,
wobei eine Schleifeinheit mindestens eine angetrie-
bene Schleifscheibe (9, 10) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schleifscheiben (9, 10) der Schleifaggre-
gate (3, 4) unmittelbar nebeneinander mit horizontal
in einem Abstand parallel zueinander verlaufenden
Drehachsen (A, B) angeordnet sind.

Schleifvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Halterung (5, 6) schwenk-
bar um eine Achse (C, D) gelagert ist, die parallel
zur Drehachse (A, B) der Schleifscheibe (9, 10) ist
und zu dieser einen Abstand (a, b) aufweist.

Schleifvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Mittel (13) vorhanden sind, mit
denen der Abstand (a, b) zwischen der Schwenk-
achse (C, D) der Halterung (5, 6) der Drehachse (A,
B) der Schleifscheibe (9, 10) eingestellt werden
kann.

Schleifvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Mittel (13) zur Einstellung
des Abstands (a, b) einen Exzenter umfassen.

5. Schleifvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Halterung (5, 6) eine Li-
nearflihrung umfasst, mit der die Schleifscheibe (9,
10) senkrecht zur Drehachse (A, B) der Schleifschei-
be (8, 10) verschoben werden kann.

6. Schleifvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass jedes Schleifag-
gregat (3, 4) eine Belastungseinrichtung (14) zur
Aufbringung einer definierten Andruckkraft (F) der
Schleifscheibe (9, 10) auf das metallische Produkt
(2) aufweist, wobei die Belastungseinrichtung (14)
insbesondere ein Schleifdruck-Zylinder-Kolben-
System umfasst.

7. Schleifvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifag-
gregate (3, 4) gemeinsam um eine Achse (E)
schwenkbar sind, die senkrecht zur Drehachse (A,
B) der Schleifscheiben (9, 10) und vertikal angeord-
net ist, wobei die Schwenkachse (E) bevorzugt im
Bereich der Schleifscheiben (9, 10) liegt, insbeson-
dere zwischen den Schleifscheiben (9, 10) der bei-
den Schleifaggregate (3, 4).

8. Schleifvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7,dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifschei-
ben (9, 10) der Schleifaggregate (3, 4) unterschied-
liche Kérnung und/oder Struktur aufweisen.

9. Schleifvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifschei-
be (9, 10) von dem Antriebsmotor (11, 12) ohne Zwi-
schenschaltung eines Getriebes oder sonstiger Ele-
mente direkt angetrieben wird.

Claims

1. A grinding device (1) for grinding a metallic product,
particularly a continuously cast slab, a bloom or a
billet, featuring at least two grinding assembilies (3,
4) with a mounting (5, 6) for a grinding unit (7, 8),
wherein a grinding unit features at least one driven
grinding wheel (9, 10),
characterized in
that the grinding wheels (9, 10) of the grinding as-
semblies (3, 4) are arranged directly next to one an-
other such that their rotational axes (A, B) horizon-
tally extend parallel to one another at a certain dis-
tance from one another.

2. The grinding device according to claim 1, charac-
terized in that each mounting (5, 6) is supported
such that it can be pivoted about an axis (C, D) that
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extends parallel to and is spaced apart from the ro-
tational axis (A, B) of the grinding wheel (9, 10) by a
distance (a, b).

3. The grinding device according to claim 2, charac-
terized in that means (13) are provided for adjusting
the distance (a, b) between the pivoting axis (C, D)
of the mounting (5, 6) and the rotational axis (A, B)
of the grinding wheel (9, 10).

4. The grinding device according to claim 3, charac-
terized in that the means (13) for adjusting the dis-
tance (a, b) comprise a cam.

5. The grinding device according to claim 1, charac-
terized in that each mounting (5, 6) comprises a
linear guide, by means of which the grinding wheel
(9, 10) can be displaced perpendicular to the rota-
tional axis (A, B) of the grinding wheel (8, 10).

6. The grinding device according to one of claims 1 to
5, characterized in that each grinding assembly (3,
4) features a loading mechanism (14) for generating
a defined pressure (F) of the grinding wheel (9, 10)
on the metallic product (2), wherein the loading
mechanism (14) comprises, in particular, a cylinder-
piston grinding pressure system.

7. The grinding device according to one of claims 1 to
6, characterized in that the grinding assemblies (3,
4) can be jointly pivoted about an axis (E) that ex-
tends perpendicular to the rotational axes (A, B) of
the grinding wheels (9, 10) and vertically, wherein
the pivoting axis (E) preferably lies in the region of
the grinding wheels (9, 10), particularly between the
grinding wheels (9, 10) of the two grinding assem-
blies (3, 4).

8. The grinding device according to one of claims 1 to
7, characterized in that the grinding wheels (9, 10)
of the grinding assemblies (3, 4) have a different
grain size and/or structure.

9. The grinding device according to one of claims 1 to
8, characterized in that the grinding wheel (9, 10)
is directly driven by the driving motor (11, 12) without
an intermediate gearing or other elements.

Revendications

1. Dispositif de rectification (1) pour la rectification d’'un
produit métallique, en particulier d’'une brame coulée
en continu, d’une billette ou d’un bloc, qui présente
au moins deux sous-ensembles de rectification (3,
4) avec un support (5, 6) pour une unité de rectifica-
tion (7, 8), une unité de rectification présentant au
moins une meule de rectification commandée (9,
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10),

caractérisé en ce que

les meules de rectification (9, 10) des sous-ensem-
bles de rectification (3, 4) sont disposées avec des
axes de rotation (A, B) s’étendant mutuellement a
I’horizontale et parallélement espacées.

Dispositif de rectification selon la revendication 1,
caractérisé en ce que chaque support (5, 6) s’ap-
puie en pivotement autour d’'un axe (C, D) qui est
paralléle a I'axe de rotation (A, B) de la meule de
rectification (9, 10) et est a une distance (a, b) de
celle-ci.

Dispositif de rectification selon la revendication 2,
caractérisé en ce qu’il est prévu des moyens (13)
qui permettent de régler la distance (a, b) entre I'axe
de pivotement (C, D) du support (5, 6) de I'axe de
rotation (A, B) de la meule de rectification (9, 10).

Dispositif de rectification selon la revendication 3,
caractérisé en ce que les moyens (13) de réglage
de la distance (a, b) comprennent un excentrique.

Dispositif de rectification selon la revendication 1,
caractérisé en ce que chaque support (5, 6) com-
prend un guide linéaire qui permet de déplacer la
meule de rectification (9, 10) perpendiculairement a
I'axe de rotation (A, B) de la meule de rectification
(8, 10).

Dispositif de rectification selon une des revendica-
tions 1 a 5, caractérisé en ce que chaque sous-
ensemble de rectification (3, 4) présente un dispositif
de sollicitation (14) pour appliquer une force de com-
pression définie (F) de la meule de rectification (9,
10) sur le produit métallique (2), le dispositif de sol-
licitation (14) comprenant notamment un systéme
de cylindre/piston a pression de rectification.

Dispositif de rectification selon une des revendica-
tions 1 a 6, caractérisé en ce que les sous-ensem-
bles de rectification (3, 4) peuvent pivoter ensemble
autour d’'un axe (E) qui est disposé perpendiculaire-
ment a 'axe de rotation (A, B) des meules de recti-
fication (9, 10) et verticalement, I'axe de pivotement
(E) se situant de préférence au niveau des meules
de rectification (9, 10) des deux sous-ensembles de
rectification (3, 4).

Dispositif de rectification selon une des revendica-
tions 1 a 7, caractérisé en ce que les meules de
rectification (9, 10) des sous-ensembles de rectifi-
cation (3, 4) ont une granulométrie et/ou structure
différente.

Dispositif de rectification selon une des revendica-
tions 1 a 8, caractérisé en ce que la meule de rec-



9 EP 2 595 779 B1

tification (9, 10) est entrainée directement par le mo-
teur d’entrainement (11, 12) sans interposition d’'un
engrenage ou d’autres éléments.
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