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Patentanspruch:

Vorrichtung zum Schleifen eines Rotationskérpers, bei der mehrere Schleifkérper-Halter zum
Andriicken von an (in) ihren Vorderenden drehbar gelagerten Schleifkérpern gegen eine
Walzenmantelflache in Richtung einer Walzenachse (in einer Reihe) in einem Rahmen angeordnet
sind, der parallel zur Walzenachse hin- und herbewegbar ist, dadurch gekennzeichnet, daR? der
Sehleifkorper im Halter so gelagert ist, daf3 seine Drehachse in Richtung auf die Walzenachse
gegentiiber einer Normallinie (senkrechten Linie) zur Walzenmantelflache geneigt oder schraggestellt
ist, ohne die Walzenachse zu schneiden, und der Rahmen so ausgebildet ist, dal’ erin Abhangigkeit von
Anderungen einer lotrechten Stellung und einem Walzendurchmesser mittels einer
Hubantriebsvorrichtung, die mit einer Recheneinheit an einer Emgangsselte eines Antriebsmotors
versehen ist, hoch- und herabfahrbar ist.

Hiérzu 5 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die-Erfindung betrifft eine Vomchtung zum Schleifen eines Rotationskdrpers, insbesondere eine derartlge Vorrichtung, die
zweckméfBig fiir das in der Walzstral3e erfolgende Direkt-Schleifen einer Arbeitswalze bei einem Walzwerk, z.B. einem
Warmwalzwerk o.dgl., einsetzbar ist.

T e

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Wenn ein Band, wie ein Stahlblechband o.dgl., einem Warmwalzen in einer WalzstraRRe, in welcher eine groRe Zahl von
Walzwerken in Reihe angeordnet sind, unterworfen wird, unterliegt eine Arbeitswalze im Vergleich zu einer Stiitzwalze einem
groBen Abtrieb oder VerschleiR. Insbesondere sind dabei VerschleiR und Oberflachenaufrauhung eines mit einem Band in
Bertihrung gelangenden Banddurchgangsabschnittes der Arbeitswalze betréchtlich, und der 6rtliche Verschiei der den
Seitenkantenbereichen des Bands entsprechenden Abschnitte der Arbeitswalze ist ganz erheblich. Beim Auswalzen von Bandern
erfolgt daher das Walzen unter Anderung der Folge der zu walzenden Bander in der Weise, daR das Auswalzen sequentiell vom :
Walzen breiter Bander auf das Walzen schmélerer Bander umgestelit wird. AuBerdem wird die Arbeitswalze periodisch Y
ausgewechselt; nach dem (Nach-)Schleifen der abgenttzten Arbeitswalze auRerhalb des Walzwerks wird diese Arbeitswalze
wieder in das Walzwerk eingebaut und fiir weitere Walzvorgénge eingesetzt.

Beim vorstehend beschriebenen Verfahren zur Durchfiihrung des planmaRigen Auswalzens, bei dem die Folge der Bandbrelten
soeingestellt wird, da die Auswalzvorgénge aufeinanderfolgend von breiteren zu (immer) schméleren Béndern durchgefiihrt
werden, und die Arbeitswalze auBerhalb der WalzstraBe nachgeschliffen wird, ergibt sich jedoch eine Beeintrachtigung der
Produktionsleistung aufgrund der Notwendigkeit flr die Sequenz der Walzvorgénge. AuBerdem bedingt die groRe Haufigkeit
des Auswechselns einer Arbeitswalze einen groBen Arbeitsaufwand; all dies stellt einen Hauptgrund flir die Verringerung eines
Auslastungsfaktors einer Walzanalge dar. Aus diesem Grund wurde die Entwicklung eines in der WalzstraRe durchfiihrbaren,
sog.Direkt- Schleifverfahrens und einer entsprechenden Vorrichtung, mit denen das Schleifen oder Nachschleifen einer Walze
wihrend des Walzvorgangs und bei in das Walzwerk eingebauter Walze erfolgen kann, wobei die Walzen-Wechselintervalle
verldngert sind und die Walzarbeiten nicht durch eine Folge von Bandern verschiedener Breiten elngeschrankt sind, ins Auge
gefaldt.

Fur das in der WalzstraRe erfolgende Schleifen (im folgenden als ,,Dtrektschlelfen” bezeichnet) sind beispielsweise die in den
Fig.1aund 1bsowieinden Fig. 2 bis 4 dargestellten Vorrichtungen bekannt. Bei der Vorrichtung nach Fig. 1a erfolgt das {(Nach-}-
Sthleifen durch Andriicken eines rechteckig-s&ulenférmigen, blockartigen Schlieifsteins 1 gegen eine sich drehende
Afbeitswalze 2. Bei der Vorrichtung nach Fig. 1b erfolgt dieses Schleifen mittels einer durch einen nicht dargestellten Motor in
Drehung versetzten Schieifscheibe 3, die an die Mantelfldche der Arbeitswalze 2 angedriickt wird.

Beider den genannten blockartigen Schleifstein 1 verwendeten Schleifvorrichtung gemaR Fig. 1a ist zwar der Aufbau einfach,
weil der Schieifstein 1 nicht in Drehung versetzt zu werden braucht; andererseits ist diese Vorrichtung aber mit dem Nachteil
behaftet, daR sich die Schnittflache des Schleifsteins 1, weil dieser nicht gedreht wird, leicht mit Schleifstaub zusetzen oder
verbacken kann. Aufgrund der langgestreckten Blockform des Schleifsteins 1 kénnen seine Eckabschnitte leicht abbrechen, was
zu einer kurzen Standzeit des Schleifsteins 1 und auch zu einer Unfallgefahr fiihrt,

Bei der die Schieifscheibe 3 verwendenden Schleifvorrichtung geméaf Fig.1b sind einerseits die Standzeit der Schleifscheibe
lang und die Schleifleistung ausgezeichnet; andererseits mul aber die Schleifscheibe 3 iber ihre Welle 4 durch einen Motor
angetrieben werden. Diese bedingt einen gréReren Raumbedarf in Langsrichtung der Walze. Wenn zudem mehrere
Schleifscheiben 3 angeordnet werden, missen ihre gegenseitigen Absténde groR gehalten werden, wobel das Schleifen der
gesamten Walzen-Mantelfldche Uber ihre volle Léngserstreckung nicht méglich ist.

Bei der in Fig. 2 dargestellten Schleifvorrichtung wird zum Schleifen ein rechteckiger, blockformiger Schleifstein 31 gegen eine
sichin Drehung befindende Arbeitswalze 1 angedriickt. Bei der Schleifvorrichtung gemaR Fig. 3 erfolgt dies, indem eine Welle 5
einer Schleifscheibe 32 parallel zur Arbeitswalze 1’ gehalten und die Umfangsflache der Schleifscheibe 32 an die sich drehende
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Arbeitswalze 1" angedrickt wird. Bei dem in Fig. 3 dargestellten Beispiel sind mehrere Schieifscheiben 32 in einer Reihe langs der
Langsrichtung der Arbeitswalze 1’ angeordnet. Bei einer in Fig. 12 dargestellten Schleifvorrichtung erfolgt das Schleifen durch
Andr{icken eines um zwei drehbare Scheiben oder Rollen 4’ herumgelegten endlosen Schieifbands 33 gegen eine Arbeitswalze 1'.
Die den blockférmigen Schlieifstein 31 verwendende Schleifvorrichtung gemaR Fig. 2 besitzt zwar einen einfachen Aufbau, weil
der Schleifstein 31 nicht gedreht zu werden braucht. Sie ist jedoch infolge des sich nicht drehenden Schieifsteins 31-mit dem
Mangel behaftet, daR sich die Schnittflache des Schleifsteins 31leicht zusetzt oder der Schleifstein 31 einem Zubacken oder
Sintern unterliegt. Aulerdem kdnnen die Eckabschnitte des Schleifsteins 31 aufgrund seiner Form leicht abbrechen, war eine
kiirzere Standzeit und auch eine Unfallgefahr bedingt.

‘Bei der in Fig. 3 dargestellten Schleifvorrichtung setzt sich die sich drehende Schleifscheibe nicht zu, und sie besitzt daher bei
ausgezeichneter Schleifleistung eine lange Standzeit. Flir den Drehantrieb der Schieifscheibe 32 muR aber ein (nicht
dargestellter) Motor fiir den Antrieb der Welle 5 vorgesehen werden, was einen groRen Raumbedarf in L&ngsrichtung der
Arbeitswalze 1’ bedingt. Wenn dabei zudem mehrere Schleifscheiben 32 (nebeneinander) angeordnet werden, muB ihr
gegenseitiger Abstand grof3 gehalten werden, wobei es unmdoglich ist, die gesamte Mantelfl4che {iber die volle
Langserstreckung der Arbeitswalze 1’ zu schleifen.

Die das Schleifband 33 verwendende Schieifvorrichtung gemaR Fig.4 ist dartiber hinaus mit dem Mangel behaftet, daR das
Schieifband stark verschleilRanfallig ist und die Vorrichtung selbst einen komplexen Aufbau besitzt.

Ziel der Erfindung’

Ziel der Erfindung ist es, den konstruktiven und technologischen Aufwand fiir éine Direktschleéifvorrichtung zum unmittelbaren
Schleifen der Waizen eines'Walzwerkes im eingebauten Zustand bei gleichzeitiger Sicherung einer hohen Schle|ﬂelstung zu
reduzxeren

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine verbesserte Schleifvorrichtung zum Andrlicken und Anstellen der Schieifkdrper
an die zu schleifende Walze zu entwickeln.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR durch eine Vorrichtung geldst, bei der mehrere Schleifkdrper-Halter zum Andriicken von
an (in) ihren Vorderenden drehbar gelagerten Schleifkérpern gegen eine Walzenmante!flachen in Richtung einer Waizenachse in
einer Reihe in einem Rahmen angeordnet sind, der parallel zur Walzenachse hin- und herbewegbar ist, die dadurch
gekennzeichnet ist, dal der Schieifkérper im Halter so gelagert ist, da seine Drehachse in Richtung auf die Walzenachse
gegeniiber einer senkrechten Linie zur Walzenmantelflache geneigt oder schraggestelltist, ohne die Walzenachse zu schneiden,
und der Rahmen so ausgebildet ist, daR er in Abhangigkeit von Anderungen einer lotrechten Stellung und einem
Walzendurchmesser mittels einer Hubantriebsvorrichtung, die mit einer Recheneinheit an einer Eingangsseite eines
Antriebsmotors versehen ist, hoch- und herabfahrbar ist. _
Die Vorrichtung geméR der Erfindung kennzeichnet sich im wesentlichen durch die vorstehend angegebenen Merkmale. Da
hierbei der Schleifkdrper mit seiner Drehachse so ausgerichtet ist, daR diese die Drehachse des Rotationskdrpers nicht schneidet
und gegentiber der letzteren Drehachse schréggestellt ist, tritt ein Relativschlupf und mithin eine Gleitreibung zwischen dem
Schleifkdrper und der zu (be)schleifenden Mantelfldche des mit Drehung angetriebenen Rotationskérpers auf, wobei dessen
Mantelflache durch diese Gleitreibung automatisch geschliffen wird. Infolgedessen ist kein Antrieb zum Drehen des
Schleitkdrpers erforderlich, vielmehr wird er durch den zu schleifenden Rotationskorper in Drehung versetzt. Demzufolge tritt
kein Zusetzen des Schleifkdrpers auf; selbstwenn mehrere Schieitkdrper in Langsrichtung der Mantelflache des zu schleifenden
Rotationskérpersin einer Reihe angeordnet sind, braucht zwischen benachbarten Schieifkdrpern kein besonders groRer Abstand
emgehalten zu werden. Hierdurch kénnen Einbau- oder Anlagenkosten und Einbauraum gespart werden.

Ausfiihrungsbeispiele

Im folgenden sind bevorzugte Ausflihrungsformen der Erfindung im Vergleich zum Stand der Technik anhand der Zeichnung
naher erldutert. Es zeigen:

Fig.1aund1b schematlsche Seitenansichten zur Veranschaulichung verschuedener bisheriger Arbeitswalzen-Schieifverfahren,

Fig.2 bis4 schematische Darstellungen verschiedener bisheriger Dlrektschlelfvorrxchtungen,

Fig.5 eine Aufsicht auf eine Walzen-Schleifmaschine geméaR einer Ausflihrungsform der Erfindung,

Fig.6 einen Schnittl&ngs der Linie A-Ain Fig.5,

Fig.7 eine schematische Darsteliung des Berlihrungszustandes zwischen einem Schleifk6rper und einer zu schleifenden

. Arbeitswalze und )

Fig.8 eine schematische Darstellung des Berlihrungszustandes zwischen dem Schleifkérper und der zu schleifenden
Arbeitswalze fiir den Fall, da® die Drehachse des Schleifkérpers gegeniiber der waagerechten Ebene schraggeste”t oder
geneigt ist.

Die Fig.Ta, 1b und 2 bis 4 sind eingangs bereits erldutert worden.

Im folgenden ist anhand der Fig.5 bis 8 eine Ausfiihrungsform der erfindungsgeméRen Vorrichtung beschrieben.

Gemaf Fig.6 wird in einem Walzwerk ein Walz{blech)gut 25 durch eine Arbeitswalze 1’ ausgewalzt, deren Andruck durch eine
Stlitzwalze 2’ verstarkt wird. Bei dieser Anordnung sind zylindrische oder stangenférmige Schleifkérper 3’, von denen mehrere
léngs der Axialrichtung der Arbeitswalze 1’ in einer Reihe angeordnet sind, jeweils einzeln (iber Wellen 4’ und Lager 5’ in den
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Vorderendabschnitten von Schleifkérper-Haltern 8 drehbar gelagert. Bei der dargestellten Ausflihrungsform ist jeweils ein
zylindrischer Schleifkérper 3’ vorgesehen, der in einem entsprechenden Schleiftkdrper-Halter 6’ gelagert ist.

Jeder Schleifkérper-Halter 6 bildet einen Kolben. Eine Trennwand 7’ am hinteren Ende des Kolbens ist mit einer
Druckvorrichtung 8 verbunden, die aus einem Kolben 82 und einem Zylinder 8b besteht und die so in einem Rahmen 9 eingebaut
ist, da der Halter-Kolben in Richtung des Doppelpfeils X ausfahrbar und einfahrbar ist. Jede Druckvorrichtung 8 ist an der
Innenseite eines hinteren Deckels 9a des Rahmens montiert. Durch Zufuhr eines Arbeitséls zum Zylinder 8b durch eine Bohrung
10 (ber ein nicht dargestellies Hydraulikdruck-Regelventil kann der jeweilige Schleifkdrper 3" mit einer beliebig gwéhlten
Andruckkraft gegen die Mantelflache der Arbeitswalze 1" angedriickt werden. Der Rahmen 9 ist mit einem OlzulaR 12 versehen,
der zu einer Riickstell-Zylinderkammer 11’ fiir den betreffenden Schleifkdrper-Halter fihrt.

Jeder Schleifkdrper-Halter 6 kann im Rahmen 9 so montiert sein, daR die Drehachse Og seines zugeordneten Schleifkdrpers 3’
unter einem beliebig gewé&hiten Winkel « gegentiber einer Normallinie (oder senkrechten Linie) N der Mantelflache der
Arbeitswalze 1 gemaR Fig.5 in Richtung auf die Drehachse der Arbeitswalze 1’ schréggestelit ist; auBerdem kann die Drehachse
O des Schleifkdrpers 3’ gegeniiber der Drehachse Og der Arbeitswalze 1" in Aufwérts- oder Abwaértsrichtung versetzt sein. Die
Fig. 6 bis 8 veranschaulichen den Fall, in welchem die Drehachse Og des Schleifkérpers 3’ um eine vorgegebene GroRe a in
Aufwiértsrichtung versetzt ist.

Fig.7 veranschaulicht schematisch den Bertihrungszustand zwischen einem Schleifkérper 3’ und der Arbeitswalze 1. Wenn die
Drehachse Og des Schleifkorpers 3’ gegeniiber der Drehachse Og der Arbeitswalze 1’ versetzt ist, gelangt wéhrend des
Schieifvorgangs ein Berlihrungsbereich zwischen der Stirnflache des Schleifkérpers 3’ und der Arbeitswaize 1', d.h. die Schieif-
oder Schnittflache, in Linienberlihrung parallel zur Drehachse Og der Arbeitswalze 1’, wie dies bei m in Fig.7 angedeutet ist,
wihrend ein Mittelpunkt C’ der Berlihrungslinie M in eine Stellung gelangt, die einen Winkel 0 gegeniiber einer durch den
Drehmittelpunkt Og des Schieifkdrpers 3’ verlaufenden und parallel zur Drehachse Og der Arbeitswalze 1’ liegenden geraden

" Linie n festlegt. Es ist darauf hinzuweisen, daR? wéhrend des Schleifvorgangs die Arbeitswalze 1" mit einer
Umfangsgeschwindigkeit Vg, der Schieifkdrper 3" mit einer Umfangsgeschwindigkeit Vg umléuft, so daf3, wie am besten aus
Fig.7 hervorgeht, eine relative Schlupfgeschwindigkeit Vs zwischen dem Schleitkrper 3" und der Arbeitswalze 1’ emgefuhrt
wird.:

Der Rahmen 9istin Axialrichtung H der Arbeitswalze 1’ 1angs einer in einem Rahmen-Tragtisch 13’ ausgebildeten Leitnut 13¢ hin
und her verschiebbar, indem zwei Ubér dem Rahmen 9 angeordnete Ansétze 9b durch Betétigung zweier an den
gegeniiberliegenden Seitenwanden 13a des Tragtisches 13’ montierter Zylinder 14 mit Druck beaufschlagt werden. AuBerdem
ist der Rahmen-Tragtisch 13’ mit zwei Hebe- und Senkvorrichtungen 16 verbunden, beispielsweise mit motorgetriebenen
Schraubspindeln o.dgl., die an einem Trédger 15 (iber zwei Halterungen 13d montiert sind, welche von den gegeniiberliegenden
Seitenabschnitten der betreffenden Riickwand 13b abstehen. AuRerdem ist der Rahmen 9in lotrechter Richtung langs Leitnuten
16aim Tréger 15 mit Hilfe von Leitelementen 13 e verfahrbar, die von der Riickwand 13b abstehen und lotrecht verlaufen.

Die Hebe- und Senkvorrichtungen 16 werden durch einen Antriebsmotor 17 (iber Wellen 18 angetrieben. Der Motor 17 ist dabei

mit einer Ausgabe- oder Ausgangsseite einer Recheneinheit 19 verbunden. Der Recheneinheit 19 werden ein
Walzenandrucksignal 20 von einer nicht dargestellten Walzspalt-Einstellvorrichtung sowie ein Arbeitswalzendurchmesser 21
eingegeben, so daf die gewiinschte oder Soll-GréBe des Hoch- oder Herabfahrens des Schleifkdrpers 3’ entsprechend berechnet
und ausgegeben wird. Die Hebe- und Senkvorrichtung 16 wird durch den zugeordneten Motor 17 nach MalRgabe des
Ausgangssignals (von der Recheneinheit) angesteuert.

Weiterhin sind Leitelemente 22 zur Fiihrung des erwédhnten Trégers 15 an einem Gehause 23 eines Walzwerks befestigt. Zum
Bewegen der Schleifvorrichtung nach Wiedereinbau der Walzen ist auBerdem ein Verstellzylinder 24 mit dem Trager 15
verbunden. :

Wiéhrend bei der Ausfiihrungsform geméaB Fig.5 und 6 die Schieifkdrper 3’ und ihre Drehachsen 4’ waagerecht angeordnet sind,
kannin diesem Fall Resonanzschwingung der Schleifkrper 3' aufgrund des Schleifwiderstands auftreten. Aus diesem Grund
werden die Schleifkérper 3’ mitihren Achsen 4’ gemaR Fig.8 vorzugsweise unter einem geeigneten Winkel schrég nach oben
oderunten weisend gelagert. Bei dem in Fig. 8 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die Schleifkdrper 3' unter einem Winkel 8
schrag nach oben weisend gelagert.

Bei einer nicht dargestellten Schleifvorrichtung fiir eine untere Arbeitswalze ist die Anordnung dieselbe wie bei der,
Schleifvorrichtung fur die obere Arbeitswalze, nur mit dem Unterschied, da die Drehachse 4’ des Schleifkdrpers 3’ gegeniber
der Achse der unteren Arbeitswalze nach unten versetztist, so dafd der Berlihrungsbereich m zwischen der unteren Arbeitswalze
und dem Schleifkdrper 3"im Gegensatz zur Anordnung bei der oberen Arbeitswalze 1’ liber dem Drehmittelpunkt des
Schieifkorpers 3’ zu liegen kommt, und daf der Schieitkdrper 3" unter einem geeigneten Winkel 8’ gegeniiber der waagerechten
Ebene nach unten geneigt ist; eine weitere Beschreibung dieser Anordnung eriibrigt sich daher.

Zum Schleifen einer Walze mittels der beschriebenen Vorrichtung wird zunachst der Schleifkérper 3" mit Hilfe der Hebe- und
Senkvorrichtung 16 hoch- und herabgefahren, so daB eine Drehachse Og in Aufwérts- oder Abwartsrichtung um einen
gewiinschten Sollbetrag a auf Versatz gegentiber der Drehachse Og der Arbeitswalze 1’ zu liegen kommt; wéhrend sodann der
Schleifkérper 3’ durch die Druckvorrichtung 8 mit einem vorbestimmten Solldruck an die Arbeitswalze 1" angedriickt wird, die
sichmit einer vorbestimmten Umfangsgeschwindigkeit Vg dreht, wird der Schleifkérper 3 geradlinig in Axialrichtung der
Arbeitswalze 1’ gefiihrt. Dabei kann die Mantelflache der Arbeitswalze 1’ aufgrund einer relativen Schlupfgeschwindigkeit Vs
zwischen Schieifkérper 3’ und Arbeitswalze 1’ geschliffen werden, wahrend stets eine Linienberihrung m zwischen der
Schnittflache des Schleifkdrpers 3' und der zu schleifenden Mantelflache der Arbeitswalze 1’ aufrechterhalten wird. Hierbei
werden der Neigungswinkel a und die Grof3e des Versatzes a der Drehachse des Schleifkdrpers 3’ unter Berlicksichtigung der
Umfangsgeschwindigkeit Vg der Arbeitswalze 1’ und im Hinblick auf die Schleifleistung des Schleifkérpers 3’ sowie die Haufigkeit
seines Zusetzens so eingestellt, daR der Winkel ©, welcher das Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeit Vg des Schleifkdrpers
3'zur relativen Schlupfgeschwindigkeit Vg bestimmt, eine optimale Gro3e annehmen kann.

Da andererseits die Lage des Beriihrungsbereichs m der Schnittfldche des Schieifkrpers 3’ deshalb variiert, weil der
Durchmesser der Arbeitswalze 1’ durch das Schleifen fortlaufend verkleinert wird und sich der Walzspalt als Folge der
Dickendnderung des Walzgutes 25 &ndert, mul3 vor Beginn des Schleifvorgangs jedesmal eine Schleifposition, d. h. die GréRe
deésVersatzes a, genau eingestellt werden, indem der Schieifkérper 3 lotrecht bewegt und zur Arbeitswalzenflache zugestellt
und von ihr zuriickgezogen wird. Hierbei werden ein Walzenandrucksignal 20 von einer nicht dargestellten Walzspalt-
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Einstellvorrichtung und ein Arbeitswalzendurchmesser 21 der Recheneinheit 19 eingegeben. Nach MaRgabe eines
Ausgangssignals von der Recheneinheit 19 wird die Hebe- und Senkvorrichtung 16 hoch- oder herabgefahren, und die
Druckvorrichtung 8 wird zum Andriicken des Schieifkdrpers 3’ gegen die Arbeitswalze 1" betétigt, so dafs der Schieifkorper 3" auf
diese Weise automatisch in einer genau vorherbestimmten Schleifposition ausgerichtet werden kann.

Obgleich die Erfindung vorstehend anhand bevorzugter Ausfiihrungsformen dargestelit und beschrieben ist, ist sie keineswegs
hierauf beschrénkt, sondern verschiedenen weiteren Anderungen und Abwandlungen zuganglich.
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