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Querschnittsformen von Tragerprofilen verschiedener Maldreihen, nach /1,6/
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Yignoleeianen Bodenplattenprofi
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Kranschienen Form A ﬂ TH 58/42 fuer Grubenausbau
TH 58/36 fuer Grubenausbau

Vollschienen U-Stahl

Z ungenschienen Winkel gleichschenklig

Radlenker T-Stahl
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Dickstegschiene

Bremstraeger Backenschiene

Radlenker /\ Winkel ungleichschenklig

Schwellen

Rilenschienen

Profile fir Eisenbahnoberbau und Stahlbau, nach /6/
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1. Vorwalzensatz ; Teilkreisdurchmesser 863,60 mm
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2. Vorwalzensatz : Teilkreisdurchmesser 863,60 mm
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Fertigwalzensatz : Teilkreisdurchmesser 863,60 mm

Walzung eines Tragers 255,6 x 154,8 im Duo-Verfahren

Klassische Kalibrierung zum Walzen von Tragern mit Duo-Gertisten, nach /7,8/
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28" FINISHING MILL

PASS Nt 2 \
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Kalibrierung eines Z-Spundwandprofils
Kalibrierung eines Spundwandprofils mit angewalzten Schléssern, nach /7/
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Kalibrierung eines Spundwandprofils aus Beam Blanks

Kalibrierung eines Spundwandprofils mit angewalzten Schléssern, nach /8/
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Bild a: Bild b:

Kalibrierung eines Larssen-Spundwandprofils, nach /4/
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Konventionelles Universal
System ( Duo ) 9ysten
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Verfahren zum Walzen schwerer Profile

VolL-Kont i
Universal-System

o

Fertigwalzen auf
Universal-Tandem-StraPe

a)

b)

Verfahren zum Walzen von Vignolschienen, nach /4,11,12/
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Schwere ProfilstahlstraBe

M) Lageplan mit Kennzeichen der Anlagenbereiche, B) Adjustage o Hochdruck-Zunderwascher, b Vorwalzgeriiste I und II

¢; Universal-Vorgeriistgruppe 1 ¢, Universal-Vorgeriistgruppe 11 d Universal-Fertiggeriist
Schienenstempelvorrichtung,

Warmsédgen mit Vielhebel-VorstoBen,
Hubbalkenkiihlbetten,

Horizontal-Richtmaschinen, Vertikal-Richtmaschinen,
Richtpressen zum Nachrichten von Triigern,
Profil-Inspektionsbetten mit Wendevorrichtungen,
Kaltsigen,

Stapelanlagen fiir Stapel in Horizontallage der Triger,
Stapelanlagen fiir Stapel in Vertikallage der Triger,
Bindemaschine fiir Profilpakete,

Verladeroste,

Layout einer schweren Profilwalzstrasse fur Trager und Schienen, nach /2/

2 Hubbalkendéfen (je 160 t/h),

Blockauflegeroste,

Richtpressen fiir schwere Triiger,

Ultraschall-Priifanlagen,

Schienen-Sige- und Bohranlagen,

Schienen-Verladeroste,

Schienen-Inspektionsbetten mit Wendevorrichtungen

Richtpressen zum Nachrichten von Schienen,
Ubergabeeinrichtungen zum Zufiithren zwischengelagerter Schienen
Schienen-Sammelvorrichtung
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Tandem-
ZwischenstraBe  FertigstraBe
Vorstrafe
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Layout einer modernen Profilwalzstrasse mit Universal-Tandem Reversiergruppe, nach /11/
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Verfahren zum Walzen schwerer Profile
Vorwalzenkalibrierung far IP-140 - 160
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Vorwalzenkalibrierung far IP-400

Vorwalzenkalibrierung fur IP-1000
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Kalibrierung eines 1170er Reversier-Vorgerustes

Walzensatze fur Tragervorprofile aus Rechteckquerschnitten, nach /1,5/
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Walzverfahren fir Tragerprofile, nach /1,4,13/



UNIVERSITAT

D.UISBURG Verfahren zum Walzen schwerer Profile |AM

—— Anwendungs-
Kalibrierungsverfahren gebiet

Fur kleine
Flanschbreiten
Flach-

stauch — - — g |EincFlansch-
Methode breite groBer als
die Brammen-
breite ist kaum
moglich

Fiir groRe
Flanschbreiten

Keil- Die Flansch-
breite kann durch
stauch - —_— _— .
Stauchgrad

werden

Walzung von Tragervorprofilen aus Rechteckanstichen, nach /16,19/
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A B C D
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-' UmformprozeR ' Beschreibung
Die kurze Brammen-

U/ U T L seite wird im Schneid-

1 kaliber eingekerbt

Die eingekerbten
Seitenflachen werden
2 weiter gestaucht
und geweitet

Die eingekerbten

Seitenflachen werden
und der Kerbwinkel

verringert

Die H-Form wird
zum Vorprofil fur die

4| —@C KD | universaistrase

ausgeformt

Walzung von Tragervorprofilen nach der Keilstauchmethode, nach /16,19/
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Campus Duisburg a B C

UmformprozeR Beschreibung

Die kurze Brammen-
seite wird im Kasten-

kaliber auf die

erforderliche Breite
gestaucht

Die lange Brammen-
seite wird ineinem

2 ‘JMH@ H - férmigen Kaliber
eingeformt

Die H-Form wird
zum Vorprofil fir die

3 W@ Universal-StraRe
ausgeformt

Walzung von Tragervorprofilen nach der Flachstauchmethode, nach /16,19/
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Vorblock Beam - Blank
720 x 600

—= <90

. - 810 Steghohe
Ity
m Y ..yj;Y_ﬂ_/ \_]_] H‘JJT&—LJ
?rmglﬁigider 3 Stiche 12 Stiche : J\:__— — ___7
| - 2600 - — | | '___Ul__'_;_l_
Beam - Blank | i
510 x 400 x 120 < R o =
T ey Walzplan fur Beam Blank Anstich

| .
| Vo '
I - 3 s_uqhe____ - _V 3 Stiche

Leader i
i S ', SN ————

Walzung von Tragerprofilen: Kalibrierung der Vorstrale

Walzen von Tragern aus Vorblocken und Beam Blanks, nach /12,18/
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Verfahren zum Walzen schwerer Profile
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150.0 '.
610.0
76.0

| 500 x 200 | 300 x 300
[ges 12,44 [ges =957
kss =069 k== =123
hss el 22 hzs =203
bes ™-233 bes n-155

Maximale und minimale Steg- und Flanschformanderung beim Walzen

von Tragern aus einem Beam Blank
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BB 490 x 420 x 140

C - Kaliber
B - Kaliber
A - Kaliber
I|||I|Il‘
A
IPE 600

Weiten eines BB 490 x 420 x 140 zur Herstellung
eines Vorprofils fur den Trager IPE 600

Steg- und Flanschforméanderung beim Walzen eines IPE-600 aus einem Beam Blank, nach /14,17/
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—— H 250 x 250

H 350 x 350
—— BB 490 x 420 x 140

¥ H &00 x 300

Tragerabmessungen aus einem Beam Blank
BB 490 x 420 x 140

Maogliche Tragerprofile aus einem Beam Blank, nach /14,17/
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JIS 1-250x250

A = 9143 am2
| W =70 kg/m
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Verfahren zum Walzen schwerer Profile
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JIS 1-450x200
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Walzung von Tragerprofilen aus einem Beam Blank
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Beam Blank

Verbreiterung Reduzierung Reduzierung
der Steghéhe der Steghohe der Flanschbreite

Walzverfahren fur Beam Blanks, nach /9,13/
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Verfahren zum Walzen schwerer Profile |AM

A -Walzen sehr groBer Trdgerprofile aus Sranggusshrammen

Bramme Einteilen+

Zentrierep

+

Breiten der Fertig- Walzen des
Hansche Stauchstich Vorprofils fir
die Un'rversal-l‘u"l.falzung

B - Walzen groBer Trigerprofile mit Teilumformung des Steges

Mehrfach Ay

G,
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Teillumformung des i
Steges

200

Fertig-Stauchstich

Walzen des Vorprofils

Walzen groBer Trigerprofile aus Brammen

Walzung sehr grol3er Tragerprofile aus Brammen, nach /10/
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Finishing stand

Edging stand

Roughing stand

Walzung von Tragerprofilen nach der X-H-Methode

IAM
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3o Woalzen eines Tragers |-150x100 aus einem Beam-Blank BB-400x210

o o /] 1 Gesamtstreckgrad 15,389 | Kammerstauchgrad 1,8271 ;
f-- . Tragerstauchgrad 2,667 ; Flanschenstauchgrad 2,100

e X-H-Kalibrierung , mit Stauchgeriist und Uni-Tandem-Reversiergruppe
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Walzung eines Tragerprofils I-150x100 aus einem Beam Blank nach der X-H-Methode
in einer Universal-Tandemaerustaruppe, nach /12,13/
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Walzen eines Larssen Spundwandprofils 500 ; Anstichquerschnitt 465x160 mm
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Walzung eines Larssen-Spundwandprofils aus einem Rechteckanstich, nach /19/
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Walzen eines U-Profils U-250x90 mm aus einem Beam Blank
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Walzung eines U-Profils U-250x90 aus einem Beam Blank, nach /12,13/
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Verfahren zum Walzen schwerer Profile
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Walzung von Tragerprofllen aus verschiedenen Beam Blanks, nach /12,13/
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Beam Blank Abmessungen fiir Tragerprofile

Campus Duisburg

Trager- TOKYO STEEL | TUNG HO STEEL MAANSHAN ARBED
profil Beam Blank Beam Blank Beam Blank Beam Blank

150 x 150
200 x 100
175x 175
200 x 150
200 x 200 500 x 300
250 x 125 120
250 x 175
250 x 250 500 x 400
300 x 150 100
300 x 200
300 x 300
350 x 175
350 x 250
350 x 350
400 x 200 480 x 420 480 x 420
400 x 300 120 120
400 x 400
450 x 200 750 x 450 690 x 450
450 x 300 120 131
500 x 200
500 x 300
600 x 200
600 x 300
700 x 300
800 x 300
900 x 300 1118 x 500
1000 x 300 132
1100 x 300

1200 x 300

Walzprogramm und Beam Blank Abmessungen verschiedener Tragerwalzwerke, nach /15,19/
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Walzen von Tragerprofilen aus Beam-Blanks
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Querschnittsfliiche des Beam-Blanks (mm?)

Beam Blanks und maogliche Tragerabmessungen
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Walzen von Tragerprofilen aus Beam Blanks

35

¢ BB 01
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Walzung unterschiedlicher Tragerprofile aus verschiedenen Beam Blanks
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Tragerwalzung aus BB-610x465 mm ; 1116 kg/m ;
Querschnittsflache 142140 mm”2
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Metergewicht Tragerprofile

Streckgradverhaltnisse unterschiedlicher Tragerprofile aus einem groRen Beam Blank-Querschnitt
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Anstich 630 mm x 150 mm [

Ballenlange 2500 mm i

1. Duo 2. Duo

Herkdommliche Methode rnit Duo-Gerlisten 7

Anstich 720 mm x 120 mm [

Neue Methode mit Universal- und Stauchger(st
Verfahren zur Walzung von Larssen-Spundwandprofilen mit Duo- bzw. Universalgertsten, nach /11,12/
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Walzung von Larssen-Spundwandprofilen aus einem Beam Blank, nach /19/
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Verfahren zum Walzen schwerer Profile
Beam Blank
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Walzung von Z-Spundwandprofilen aus einem Beam Blank im Universalverfahren, nach /19/
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2| - Walzung einer Vignol Schiene UIC - 60
aus einem Beam-Blank BB-364x265

Fische 37500 Fiade 1=IE Fmme 2424 F B 1354
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Flanschen-Stauchgerust
Walzung von Vignolschienen aus einem Beam Blank, nach /19/
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Fazit;

- das endabmessungsnahe Giel3en von Vorprofilen
hat die Profilwalztechnologie stark verandert

- durch die Verringerung der Umformarbeit sind die
schweren Vorgeruste in Profilwalzwerken
nicht mehr erforderlich

- umformtechnisches Ziel ist es, moglichst viele Profile
aus einem Vorprofil zu walzen

- die enge Anbindung von Vorprofilgie3anlage und
Walzwerk ermoglicht grof3e Energieeinsparungen
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Vielen Dank fur lhre Aufmerksamkeit

Prof. Dr.-Ing. Paul Josef Mauk
Universitat Duisburg-Essen

www.lam.uni-due.de, pauljosef.mauk@uni-due.de
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