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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR GRINDING A CONTINUOUS CASTING PRODUCT
(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM SCHLEIFEN EINES STRANGGUSSPRODUKTS

Fig2

(57) Abstract: The invention relates to a method for
grinding a continuous casting product (1), in particular
a slab, wherein the continuous casting product has in
cross-section a rectangular contour with two opposing
long sides (2, 3) and two opposing short sides (4, 5),
wherein at least the long sides (2, 3) are exposed to a
surface treatment by means of at least one grinding tool
(6). In order to achieve a higher quality upon the treat-
ment of the continuous casting product and to pick-up
the grinding chips more easily, the invention provides
for the continuous casting product (1) being positioned
by means of a receiver (7) during the grinding of a long
side (2, 3) of the continuous casting product (1) such
that the surface normal (8) adds an acute angle (a)
greater than zero degrees to the long side (2, 3) of the
continuous casting product (1) with the vertical (V).
Furthermore, the invention relates to a device for grin-
ding a continuous casting product (1).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Schleifen eines Stranggussprodukts (1),
insbesondere einer Bramme, wobei das Stranggusspro-
dukt im Querschnitt eine rechteckformige Kontur mit
zwel sich gegeniiberliegenden

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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langen Seiten (2, 3) und zwei sich gegeniiberliegenden kurzen Seiten (4, 5) autweist, wobei zumindest die langen Seiten (2, 3)
mittels mindestens eines Schleifwerkzeugs (6) einer Oberflichenbearbeitung unterzogen werden. Um eine héhere Qualitét bei der
Bearbeitung des Stranggussprodukts zu erzielen und die Schleifspéne in einfacherer Weise autfangen zu kdnnen, sieht die Erfin-
dung vor, dass beim Schleifen einer langen Seite (2, 3) des Stranggussprodukts (1) das Stranggussprodukt (1) so mittels einer Auf-
nahme (7) positioniert wird, dass die Oberfldchennormale (8) auf die lange Seite (2, 3) des Stranggussprodukts (1) mit der Verti-
kalen (V) einen spitzen Winkel (o) grofer als Null Grad einschliefit. Desweiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum

Schleifen eines Stranggussprodukts (1).
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Verfahren und Vorrichtung zum Schieifen eines Stranggussprodukts

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schleifen eines Stranggussprodukts, ins-
besondere einer Bramme, wobei das Stranggussprodukt im Querschnitt eine
rechteckférmige Kontur mit zwei sich gegenlberliegenden langen Seiten und zwei
sich gegeniberliegenden kurzen Seiten aufweist, wobei zumindest die langen Sei-
ten mittels mindestens eines Schleifwerkzeugs einer Oberflachenbearbeitung un-
terzogen werden. Desweiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Schlei-

fen eines Stranggussprodukts.

Stranggegossene Produkte, insbesondere Brammen, werden nach dem Strang-
gieRen einer Oberflachenbearbeitung durch Schleifen unterzogen, um bei der
Weiterverarbeitung des Produkts eine hinreichende Qualitét zu erzielen. Beim
Schleifen stranggegossener Brammen wird die Bramme (blicherweise in reversie-
render Bewegung unter einer Schleifvorrichtung (Schleifaggregat) in Langsrich-
tung hin und her bewegt. Am Ende jeder Reversierbewegung vollzieht die Schleif-
vorrichtung eine schrittweise Quervorschubbewegung, bis die gesamte Brammen-

oberflache geschliffen ist.

Wahrend des Schleifens wird die Bramme auf einem Schleiftisch auf ihrer langen

Breitseite liegend gelagert.

BESTATIGUNGSKOPRIE
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ingsgemale vorbekannte Vorrichtung zum Schleifen von Brammen ist in
Fig. 1 dargestellt. Sie ist ahnlich zu derjenigen, wie sie in der EP 0 053 274 A1

beschrieben ist.

Auf der in Fig. 1 skizzierten Vorrichtung wird das sog. HP-Schleifen (High-
Pressure-Schleifen) der Bramme 1 durchgefiihrt. Die Vorrichtung hat einen
Schleiftisch 13 sowie eine Schleifvorrichtung 9 mit Antriebsmotor 10 und Schleif-
scheibe 6. Die Bramme 1 hat in bekannter Weise zwei lange Seiten 2 und 3
(Breitseiten) und zwei kurze Seiten 4 und 5 (Schmalseiten). Sie liegt mit einer inrer
langen Seite 3 auf dem Schleiftisch 13 auf. Beim Schleifen der Brammenoberseite
bewegt sich der Schleiftisch 13 reversierend unter der Schleifvorrichtung 9 in Rich-
tung senkrecht zur Zeichenebene. Dabei wird die Schleifscheibe 6 mittels eines
Schleifdruckzylinders 14 gegen die Oberseite der Bramme 1 gedriickt. Die Bram-
me 1 wird also mittels des Schileiftisches 13 relativ zur Schleifvorrichtung 9 in
Langsrichtung hin und her bewegt. Mit jeder Reversierbewegung volizieht die
Schleifvorrichtung 9 mittels eines Vorschubzylinders 15 eine schrittweise Quervor-

schubbewegung, bis die Oberseite der Bramme fertig geschiliffen ist.

Nachteilig ist, dass die Bramme 1 bei ihrer Lage mit der Breitseite auf dem Schleif-
tisch 13 um eine Achse, die horizontal und quer zur Brammenléngsachse ist, ein
minimales Flachentragheitsmoment aufweist. Demgeman ist der Widerstand ge-
gen Biegung um diese Achse minimal. Insbesondere beim Schleifen einer Bram-
me mit einer hohen Temperatur (z. B. bis zu 800 °C) besteht daher die Gefahr des
Durchbiegens. Daher ist der Schleiftisch 13 in definierten Abstédnden entlang der
Langsachse der Bramme 1 mit Auflagen 16 versehen, die die Biegung der Bram-
me minimieren sollen. Die Anzahl der Auflagen 16 ist hierfiir entsprechend hoch
gewiahlt. Dies hat allerdings in nachteiliger Weise eine relativ robuste und schwere

Konstruktion des Schleiftisches zur Folge.
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Brammen mit mittleren Temperaturen (im Bereich von beispielsweise 450 °C) bie-
[

gen sich beding hdheren Temperaturen an ih
Hauptseite an den Brammenenden nach oben durch. Das flhrt in nachteiliger
Weise dazu, dass die Bramme bei der dargestellten Positionierung wahrend des
Schleifens zu unerwiinschten Vibrationen beim Schleifen neigt. Die Bramme 1

liegt in diesem Falle vor allem auf den mittleren Auflagen 13 auf.

Auch auf Hallentemperatur abgekihite Brammen sind daher in der Regel bezogen

auf ihre Breitseiten nicht annahernd plan.

Ein weiteres Problem besteht darin, dass es zu erheblichen Anbackungen von
Schleifspénen an der Vorrichtung kommen kann, wenn der Flug der Spane beim
Schleifen nicht optimal gehalten wird. Daher ist bei vorbekannten Losungen ein
relativ hoher Wartungsaufwand erforderlich, um die Vorrichtung im optimalen Ge-

brauchszustand zu halten.

Der Erfindung liegt daher die Aufgab e zugrunde, ein Verfahren und eine
zugehorige Vorrichtung zu schaffen, mit dem bzw. mit der es mdoglich ist, bei einer
relativ leichten Bauweise zu erreichen, dass die Durchbiegung des Strangguss-
produkts, insbesondere der Brammen, minimiert wird. Damit soll auch die Qualitat
der Schleifbearbeitung optimiert werden. Ferner soll erreicht werden, dass das
Schleifen des Stranggussprodukts in effizienter und schneller Weise erfolgen
kann, so dass die Schleifbearbeitung wirtschaftlich durchgefiihrt werden kann.
Ferner wird angestrebt, das Verfahren bzw. die Vorrichtung so zu gestalten, dass
in verbesserter Weise eine Abfuhr der Schleifspane erfolgen kann. Hierdurch sol-

len insbesondere Anbackungen von Spénen an der Vorrichtung reduziert werden.
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Die L6sung dieser Aufgabe durch die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet,
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produkt so mittels einer Aufnahme positioniert wird, dass die Oberflachennormale
auf die lange Seite des Stranggussprodukts mit der Vertikalen einen spitzen Win-

kel groRer als Null Grad einschlief3t.

Der Winkel zwischen der Oberflachennormalen und der Vertikalen betragt bevor-
zugt zwischen 30° und 90°. Eine Ausfuhrungsform sieht dabei einen Winkel zwi-
schen 40° und 75° vor. Eine bevorzugte Ausfiihrung sieht vor, dass der Winkel
zwischen der Oberflachennormalen und der Vertikalen 90° betragt (,vertikal ange-

ordnete Bramme®).

Eine Fortbildung sieht vor, dass mittels des mindestens einen Schleifwerkzeugs in
einer Lage des Stranggussprodukts auf der Aufnahme sowohl eine lange Seite als
auch eine kurze Seite geschliffen wird. Damit kann ein separates Schleifaggregat

zum Schleifen der kurzen bzw. schmalen Seite entfallen.

Bei ,vertikal angeordneter Bramme* kann in besonders vorteilhafter Weise vorge-
sehen werden, dass die beiden sich gegeniiberliegenden langen Seiten des
Stranggussprodukts simultan mittels mindestens zweier Schleifwerkzeuge ge-
schliffen werden. Das Stranggussprodukt kann dabei mittels einer Aufnahme in
Form eines Halterahmens wahrend des Schleifens in einer hangenden Weise po-

sitioniert werden.

Die lange Seite des Stranggussprodukts ist zumeist mindestens doppelt so lang

wie die kurze Seite, haufig sogar wesentlich mehr als das Doppelte.
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sschlagene Vorrichtung zum Schleifen eines Stranggussprodukts weist
mindestens eine Schleifvorrichtung mit mindestens einem Schleifwerkzeug zum
Schleifen zumindest einer langen Seite des Stranggussprodukts auf und zeichnet
sich dadurch aus, dass die Vorrichtung eine Aufnahme umfasst, die zur Positionie-
rung des Stranggussprodukts wahrend des Schleifens in einer solchen Weise
ausgebildet ist, dass die Oberflaichennormale auf die lange Seite des Strangguss-
produkts mit der Vertikalen einen spitzen Winkel gréfier als Null Grad einschlief3t,

vorzugsweise einen Winkel zwischen 30° und 90°.

Die Vorrichtung kann auch zwei Schleifvorrichtungen mit jeweils mindestens ei-
nem Schleifwerkzeug aufweisen, die zur simultanen Bearbeitung der beiden sich
gegeniiberliegenden langen Seiten des Stranggussprodukts ausgebildet und vor-

gesehen sind.

Die Aufnahme fiir das Stranggussprodukt kann eine Anlageflache fir eine lange
Seite des Stranggussprodukts und eine Anlageflache fur eine kurze Seite des

Stranggussprodukts aufweisen.

Optional umfasst die Aufnahme einen Halterahmen, mit dem das Stranggusspro-

dukt in einer hangenden Weise positioniert werden kann.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, dass das Flachentradgheitsmoment des
Stranggussprodukts, insbesondere der Bramme, um eine horizontale Querachse
und damit der Widerstand gegen Durchbiegungen dann ansteigt, wenn das
Stranggussprodukt auf seiner Schmalseite in Langsrichtung schrag angestelit
wird. Durch eine Reduzierung der notwendigen Auflagen auf dem Schleiftisch
kann daher das Gewicht des Schleiftisches in vorteilhafter Weise reduziert wer-

den.
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shragen Anordnung des Stranggussprodukts wahrend des Schleifens
wird zudem der Spéneflug direkter als bei der liegenden Lagerung in den Spa-
neauffangkasten gelenkt, d. h. optimiert. Die Gefahr von Anbackungen wird somit
verringert. Der Spaneauffangkasten kann daher in vorteilhafter Weise kleiner aus-
gefiihrt werden. Es kommt also in vorteilhafter Weise zu einem gezielt flurseitig
orientierten Funkenflug und damit zum Einsatz eines einfacheren Spaneauf-

fangkastens.

Um den konstruktiven Aufwand flir die Vorrichtung und insbesondere fur den
Schleiftisch und den Spaneauffangkasten zu reduzieren, wird also die Erhohung
des Flachentragheitsmoments des Stranggussprodukts wahrend der Schleif-
bearbeitung angestrebt, was mit der genannten erfindungsgemafien Vorgehens-

weise bzw. Ausgestaltung erreicht werden kann.

Demgemaf sind die Durchbiegungen des Stranggussprodukts geringer als bei

vorgekannten Losungen.

Wenn beim Schleifen von Hallentemperatur bis zu hohen Temperaturen das
Schleifen mit erfindungsgemaf schrag angestellter Bramme erfolgt, liegt die
Bramme ab einem bestimmten Winkel, dessen bevorzugter Bereich angegeben
ist, bedingt durch ihr hohes Eigengewicht sicher auf ihrer jeweiligen Schmalseite

auf, so dass nur wenige Auflagen erforderlich sind.

Ein weiterer Vorteil der vorgeschlagenen Losung besteht insbesondere bei héhe-
ren Brammentemperaturen darin, dass die Breitseiten der Bramme direkt aus der

Nahe von der Seite her inspiziert werden kdnnen.



WO 2010/105839 PCT/EP2010/001731

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

chnung sind Ausflihrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

eine Vorrichtung zum Schileifen eines Stranggussprodukts in Form einer

Bramme gemaf} dem Stand der Technik;

schematisch eine Vorrichtung zum Schleifen eines Stranggussprodukts
in Form einer Bramme gemal einer ersten Ausfihrungsform der Erfin-

dung;

eine Vorrichtung zum Schleifen eines Stranggussprodukts in Form einer

Bramme gemaf einer zweiten Ausfiihrungsform der Erfindung;

die Vorrichtung gemaft Fig. 2 bei einer erweiterten Verfahrensweise

gemal der Erfindung;

schematisch eine Vorrichtung zum Schleifen eines Stranggussprodukts
in Form einer Bramme gemaNR einer dritten Ausfihrungsform der Erfin-

dung; und

eine Vorrichtung zum Schleifen eines Stranggussprodukts in Form einer

Bramme gemaf einer vierten Ausfihrungsform der Erfindung.

In Fig. 2 ist schematisch eine Vorrichtung zum Schleifen einer Bramme 1 darge-

stelit, die nach der Erfindung arbeitet. Die Bramme 1 hat einen rechteckférmigen

Querschnitt, der in Fig. 2 zu sehen ist; die Bramme 1 erstreckt sich mit ihrer

Langsachse in Richtung senkrecht zur Zeichenebene. Die Bramme 1 hat demge-

maR zwei lange Seiten 2 und 3 und zwei kurze Seiten 4 und 5. Die langen Seiten

2, 3 sind meistens mindestens zwei Mal so lang wie die kurzen Seiten 4, 5, in der

Regel sehr viel langer.
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imenoberflache muss mittels eines Schieifvorgangs bearbeitet werden,
um schlussendlich durch einen sich anschlieBenden Walzprozess ein Produkt mit
hinreichender Qualitdt aus der Bramme herstellen zu kénnen. Hierfir ist eine
Schleifvorrichtung vorgesehen, von der in Fig. 2 nur die Schleifscheibe 6 skizziert

ist. Der Pfeil gibt die Drehrichtung der Schleifscheibe 6 bei deren Betrieb an.

Um das Flachentragheitsmoment um eine horizontale und quer zur Langsrichtung
der Bramme verlaufende Achse zu erhéhen und folglich die Durchbiegung der
Bramme 1 wahrend des Schleifens zu minimieren, ist vorgesehen, dass beim
Schleifen der oberen langen Seite 2 (entsprechendes gilt nach Wenden der
Bramme beim Schleifen der unteren langen Seite 3) der Bramme 1 diese so mit-
tels einer Aufnahme 7 positioniert wird, dass die Oberflichennormale 8 auf die
lange Seite 2 der Bramme 1 mit der Vertikalen V (d. h. in Richtung der Schwerkraft
gesehen) einen spitzen Winkel a einschlie8t. Dieser Winkel ist groRer als Null

Grad. Bevorzugt betragt er 30° oder mehr.

In dieser Stellung wird der an sich bekannte Schleifvorgang durchgefiihrt, d. h. der
Schleiftisch 13 oszilliert in Richtung der Langsachse der Bramme 1 (somit in Rich-
tung senkrecht auf die Zeichenebene) hin und her, wahrend die Schleifscheibe 6
bei jedem Hub bzw. Doppelhub des Schleiftisches 13 einen gewissen Betrag quer

zur Breitenrichtung der Bramme 1 weitergefahren wird.

Zur Halterung der Bramme 1 weist die Aufnahme 7 vorliegend eine Anlageflache
11, bestehend aus voneinander beabstandeten Streben, fur die lange Seite 3 und

eine Anlageflache 12 fiir die kurze Seite 4 auf.

Die Drehrichtung der Schleifscheibe 6 bewirkt, dass die Schleifspéne auf der ge-
neigten Brammenoberflache nach unten abgeleitet und in einen Spéneauffang-

kasten unterhalb der Vorrichtung gefiihrt werden. Der Spéaneflug ist mit der Be-
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- 18 an der gestrichelten Linie angedeutet. Wie zu sehen ist, kann ein

Prallblech 19 vorgesehen werden, um den Spéaneflug 18 zu beeinflussen.

Bei der Bramme 1, die so bearbeitet wird, kann es sich um eine Warmbramme
handein. Durch deren héhere Temperatur kommt der erfindungsgemafe Vor-
schlag besonders zur Geltung, da hier das Durchbiegen der Bramme ein beson-

ders relevantes Thema ist.

Eine konkrete Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zum Schieifen einer Bramme 1,
bei der auch die verschiedenen Einrichtungen dargestellt sind, die bei der sche-
matischen Darstellung gemal Fig. 2 weggelassen wurden, ist der Fig. 3 zu ent-
nehmen. Prinzipiell gilt hier dasselbe, was zu Fig. 2 gesagt wurde. Die Bramme 1
ist hier allerdings noch etwas weiter schrag angestellt, als es bei Fig. 2 der Fall ist.
Hier schlieft die Oberflachennormale 8 mit der Richtung der Vertikale V einen

Winkel a ein, der bei ca. 75° liegt.

Zu erkennen ist, dass die Schleifvorrichtung 9 einen Antriebsmotor 10 fur die
Schleifscheibe 6 hat, mit der diese angetrieben wird. Die Schleifscheibe 6 wird bei
der Bearbeitung der Bramme 1 durch einen Schleifdruckzylinder 14 normal zur
Brammenoberfliche zugestellt bzw. angedriickt. Die schrittweise Bewegung der
Schleifscheibe 6 tiber die Breite der langen Seite 2 der Bramme 1 wird von einem
Vorschubzylinder 15 bewerkstelligt. Unterhalb der Vorrichtung ist ein Spaneauf-

fangkasten 17 angeordnet.
In Fig. 4 ist eine Variation der Losung gemal Fig. 2 zu sehen.
Zumeist wird sowohl die lange Seite der Bramme als auch die kurze Seite ge-

schliffen. Hierbei kommen in der Regel zwei separate Schleifvorrichtungen zum

Einsatz. Die lange Seite wird dabei mit einem leistungsstarken Hauptaggregat ge-
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Fur die kurze Seite kann ein Nebenaggregat mit geringerer Leistung in-

stalliert werden.

Durch Erweiterung der Funktion des Hauptaggregats kann die Moglichkeit ge-
schaffen werden, auch die kurze Seite mit dem Hauptaggregat zu schleifen. Dies

ist in Fig. 4 illustriert.

Die Schleifscheibe 6 ist hier in zwei verschiedenen Positionen skizziert. In der un-
teren Position erfolgt das Schleifen der langen Seite 2 der Bramme wie bei Fig. 2
erlautert. Indes wird die Schleifscheibe 6 nach dem Schleifen der langen Seite 2
hier auch ber die obere kurze Seite 5 gefuhrt, um diese in der dargestellten Posi-
tionierung der Bramme 1 auf der Aufnahme 7 zu schleifen. Dies ist durch die obe-
re Lage der Schleifscheibe 6 angedeutet. Damit die Schleifspane auch in diesem
Falle giinstig nach unten in den (nicht dargestellten) Spaneauffangkasten geleitet
werden konnen, ist fur das Schleifen der kurzen Seite 5 vorgesehen, dass die
Drehrichtung der Schleifscheibe 6 geandert wird (s. Pfeile). Zur Fuhrung der Spa-

ne sind auch hier Prallbleche 19 vorgesehen.

Das Hauptaggregat wird dabei so modifiziert, dass sowohl das Schleifen der lan-
gen Seite als auch das Schleifen der kurzen Seite méglich ist. Auf ein separates
Nebenaggregat kann somit verzichtet werden. Zu diesem Zweck missen beide
Bewegungsrichtungen des Schieifaggregats mit einer Schleifdruckregelung aus-

gestattet werden.

Das erfindungsgemaR vorgeschlagene Konzept umfasst auch eine Anordnung der
Bramme 1 beim Schleifen, so dass der Winkel zwischen der Oberflaichennormalen
8 auf die lange Seite 2 der Bramme 1 mit der Vertikalen V einen rechten Winkel
einschlielt. Dies ist in Fig. 5 gezeigt. Die Bramme wird hier also vertikal hochkant
angeordnet. Das hat den besonderen Vorteil, dass hier in besonders einfacher

Weise die beiden langen Seiten 2 und 3 simultan geschliffen werden konnen, was
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prechende Zeitreduzierung der Bearbeitung der Bramme 1 erméglicht.
Hierfur sind zwei Schleifscheiben 6 und 6' vorgesehen, die die beiden Seiten 2, 3

Die Bramme 1 ist hier im brigen — was nicht zwingend, aber bevorzugt ist — han-
gend gelagert, d. h. die Aufnahme 7 ist hier als rahmenartige Struktur ausgefihrt,
die die Bramme 1 an ihrer Unter- und Oberseite, d. h. an den kurzen Seiten 4, 5,
klemmt und in der dargestellten Position halt. Der Schleiftisch 13 ist demgemaf im
oberen Bereich der Vorrichtung angeordnet. Natirlich kann alternativ die in einem
Klemmrahmen angeordnete Bramme 1 auch mit einer kurzen Seite in der darge-
stellten Weise auf einem Schleiftisch aufgestellt und wie oben erlautert bearbeitet

werden.

Zusatzlich zu der schematischen Darstellung gemaf Fig. 5 zeigt Fig. 6 eine kon-

krete Ausfiihrungsform dieses Konzepts.

Hier sind die beiden Schleifvorrichtungen 9 und 9‘ zu sehen, die die Schleifschei-
ben 6 und 6‘ betreiben. Die Schleifvorrichtungen 9, 9° sind dabei mit den benétig-
ten Stellelementen (hydraulischen Kolben-Zylinder-Systemen) ausgestattet, um
die Schleifscheiben 6, 6° vertikal entlang der langen Seiten 2, 3 fihren zu kénnen.
In dem hier als Grube ausgebildeten Spaneauffangkasten 17 ist eine Schwingfér-
derrinne 20 angeordnet, mit der die Spane zur Entsorgung geférdert werden kon-

nen.

Bei ,vertikaler Anordnung“ der Bramme 1 wird der Spaneflug 18 dahingehend op-
timiert, dass die Spane direkt in den unter der Maschine angeordneten Spaneauf-

fangkasten 17 geleitet werden.

Im Vergleich mit dem herkdmmlichen Schleifen der Bramme reduzieren sich mit

der erlauterten Verfahrensweise die Bearbeitungszeiten um mehr als die Halfte,
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nur die Zeit fir das Schleifen der zweiten langen Seite entfallt, sondern

auch die Nebenzeiten fir das Wenden der Bramme 1.

Ein vorrichtungstechnischer Vorteil besteht weiterhin darin, dass bei ,vertikaler
Anordnung” der Bramme vorgesehen werden kann, dass beide Schleifvorrichtun-
gen 9, 9° in einer gemeinsamen Kabine bzw. Einhausung angeordnet werden kén-

nen. Ferner gestaltet sich die Inspektion des Schleifergebnisses einfacher.

Zum Umsetzen bzw. Umspannen der Bramme 1 fir ein ggf. gewiinschtes Schlei-
fen der kurzen Seiten sind die Schleifvorrichtungen 9, 9° seitlich von der Bramme

wegschwenkbar oder -fahrbar angeordnet.

Die Schleifvorrichtungen sind zumeist mit heiRgepressten Schleifscheiben 6 aus-
gerUstet. Die Antriebsleistung sowie der Durchmesser und die Breite der Schieif-
scheibe 6 sind durch die aus dem Herstellungsprozess der Scheibe resultierende
Festigkeit derselben begrenzt. Es kommen daher zumeist Schleifscheiben mit ei-
nem Durchmesser von beispielsweise 915 mm bei einer Breite von beispielsweise
150 mm zum Einsatz, was Motorantriebsleistungen erfordert, die beispielsweise
315 kW betragen.

Ein héherer Durchsatz kann theoretisch durch breitere Schieifscheiben und hohe-
re Motorantriebsleistungen erreicht werden, was allerdings — wie gesagt — Gren-
zen hat. Eine beliebige Verbreiterung der Schleifscheibe ist bedingt durch den
Herstellungsprozess der Scheiben und die Festigkeit des Bindemittels fiir die

Schieifkdrner nicht méglich.
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sichenliste:

Stranggussprodukt (Bramme)

o O, WON -

6‘

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

lange Seite

lange Seite

kurze Seite

kurze Seite
Schleifwerkzeug
Schleifwerkzeug
Aufnahme
Oberflachennormale
Schleifvorrichtung
Schleifvorrichtung
Antriebsmotor
Anlageflache
Anlageflache
Schleiftisch
Schleifdruckzylinder
Vorschubzylinder
Auflage
Spaneauffangkasten
Spaneflug
Prallblech

Schwingforderrinne

Vertikale
Winkel
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Patentanspriche

Verfahren zum Schleifen eines Stranggussprodukts (1), insbesondere einer
Bramme, wobei das Stranggussprodukt im Querschnitt eine rechteckformige
Kontur mit zwei sich gegeniberliegenden langen Seiten (2, 3) und zwei sich
gegeniberliegenden kurzen Seiten (4, 5) aufweist, wobei zumindest die lan-
gen Seiten (2, 3) mittels mindestens eines Schleifwerkzeugs (6) einer Ober-
flachenbearbeitung unterzogen werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

beim Schieifen einer langen Seite (2, 3) des Stranggussprodukts (1) das
Stranggussprodukt (1) so mittels einer Aufnahme (7) positioniert wird, dass
die Oberflachennormale (8) auf die lange Seite (2, 3) des Stranggusspro-
dukts (1) mit der Vertikalen (V) einen spitzen Winkel (a) gréfer als Null Grad

einschliefit.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel (a)
zwischen der Oberflachennormalen (8) und der Vertikalen (V) zwischen 30°
und 90° betragt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel (a)
zwischen der Oberflaichennormalen (8) und der Vertikalen (V) zwischen 40°
und 75° betragt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel (a)
zwischen der Oberflachennormalen (8) und der Vertikalen (V) 90° betragt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
mittels des mindestens einen Schleifwerkzeugs (6) in einer Lage des Strang-
gussprodukts (1) auf der Aufnahme (7) sowohl eine lange Seite (2, 3) als

auch eine kurze Seite (4, 5) geschliffen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden sich
gegeniiberliegenden langen Seiten (2, 3) des Stranggussprodukts (1) simul-

tan mittels mindestens zweier Schleifwerkzeuge (6, 6°) geschliffen werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Strangguss-
produkt (1) mittels einer Aufnahme (7) in Form eines Halterahmens wahrend

des Schleifens in einer hAngenden Weise positioniert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die lange Seite (2, 3) des Stranggussprodukts (1) mindestens doppelt so lang
ist wie die kurze Seite (4, 5) des Stranggussprodukts (1).

Vorrichtung zum Schleifen eines Stranggussprodukts (1), insbesondere einer
Bramme, wobei das Stranggussprodukt (1) im Querschnitt eine rechteck-
formige Kontur mit zwei sich gegeniberliegenden langen Seiten (2, 3) und
zwei sich gegenuberliegenden kurzen Seiten (4, 5) aufweist, wobei die Vor-
richtung mindestens eine Schleifvorrichtung (9) mit mindestens einem
Schleifwerkzeug (6) zum Schleifen zumindest einer langen Seite (2, 3) des
Stranggussprodukts (1) aufweist, insbesondere zur Durchfiihrung des Ver-

fahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 8,



10.

11.

12.

13.
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urch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung eine Aufnahme (7) umfasst, die zur Positionierung des

Stranggussprodukts (1) wahrend des Schleifens in einer solchen Weise aus-

PrULLnS \
gebildet ist, dass die Oberflachennormale (8) auf die lange Seite (2, 3) des
Stranggussprodukts (1) mit der Vertikalen (V) einen spitzen Winkel (a) gro-

Rer als Null Grad einschiiel3t.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel (a)
zwischen der Oberflachennormalen (8) und der Vertikalen (V) zwischen 30°
und 90° betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass sie
zwei Schieifvorrichtungen (9, 9°) mit jeweils mindestens einem Schleifwerk-
zeug (6, 6) aufweist, die zur simultanen Bearbeitung der beiden sich gege-
niiberliegenden langen Seiten (2, 3) des Stranggussprodukts (1) ausgebildet

und vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufnahme (7) eine Anlageflache (11) fir eine lange Seite (2, 3) des
Stranggussprodukts (1) und eine Anlageflache (12) fur eine kurze Seite (4, 5)
des Stranggussprodukts (1) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufnahme (7) einen Halterahmen umfasst, mit dem das Strang-

gussprodukt (1) in einer hangenden Weise positioniert werden kann.
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