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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren und eine Anlage für die Herstellung von Gegen-
ständen wie etwa Stahlträgern bzw. -schienen, insbe-
sondere Eisenbahnschienen, und ähnlichen walzba-
ren Produkten durch Warmwalzen.

Stand der Technik

[0002] Die Herstellung von Eisenbahnschienen 
durch Warmwalzen in geeigneten Walzgerüsten ist 
bekannt.

[0003] Der Walzarbeitsgang für eine Schiene um-
fasst im Allgemeinen ein Vorwalzen des Rohblocks 
oder Knüppels in einem oder mehreren Vorwalzge-
rüsten, wahlweise den Durchgang durch eine Zwi-
schenarbeitsstation und dann ein Fertigstellen in ei-
ner Fertigstellungsstufe.

[0004] Die Entwicklung von Hochgeschwindigkeits-
bahnstrecken erfordert engere Fertigungstoleranzen 
bei den Schienen als im Fall von Schienen für norma-
le Bahnstrecken.

[0005] JP-A-3 086 301 offenbart ein Schienenwalz-
verfahren, das einen Durchgang im Grobwalzwerk, in 
einem Universalwalzwerk, in einem Stauchwalzge-
rüst, einem zweiten Universalwalzwerk und einem 
Fertigwalzwerk umfasst.

[0006] Ein Problem, das der vorliegenden Erfindung 
zugrunde liegt, besteht darin, ein Verfahren und eine 
Anlage zum Schienenwalzen zu schaffen, womit es 
möglich ist, Schienen mit einer höheren Qualität im 
Sinne von Maß- und Oberflächentoleranzen herzu-
stellen, während gleichzeitig die Anzahl der Walzge-
rüste begrenzt wird.

[0007] Diese Aufgabe wird gemäß einem ersten As-
pekt der vorliegenden Erfindung durch ein Verfahren 
für die Herstellung von Schienen und ähnlichen Pro-
dukten gemäß Anspruch 1 gelöst.

[0008] Gemäß einem zweiten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung wird die oben detaillierter angegebene 
Aufgabe gelöst, indem eine Walzanlage gemäß An-
spruch 11 geschaffen wird.

[0009] Ein weiterer Vorteil eines Verfahrens und ei-
ner Anlage wie oben beschrieben ist, neben einem 
guten Kompromiss zwischen einer guten Maß- und 
Oberflächentoleranz und einer begrenzten Anzahl 
Walzgerüste, eine hohe Produktivität.

[0010] Die begrenzte Anzahl Gerüste führt zu nied-
rigeren Erstinvestitionskosten und zu niedrigeren 
Kosten bei der Umformung des Produkts. Und zwar 
ist es dadurch, dass das Walzen mit zwei oder drei 

Gerüsten durchgeführt werden kann, die gleichzeitig 
denselben Stab bei allgemeinen Temperaturen wal-
zen, die höher als in Gerüsten sind, die nicht densel-
ben Stab walzen, möglich, die Anzahl der Walzdurch-
gänge zu verringern.

[0011] Außerdem ist der Zwischenwalzabschnitt mit 
drei Gerüsten hinsichtlich der Steuerung der Walzen-
drehzahl und anderer Prozessparameter verhältnis-
mäßig einfach zu beherrschen.

[0012] Gemäß einem weiteren Aspekt der vorlie-
genden Erfindung ist ein Verfahren für die Herstel-
lung von Schienen und ähnlichen Produkten durch 
Walzen beschrieben, das den Fertigstellungsarbeits-
gang eines in ein Schienenhalbzeug umgeformten 
Stabs umfasst, gekennzeichnet durch die Tatsache, 
dass der Fertigstellungsarbeitsgang einen Walz-
durchgang in einem Universalgerüst umfasst, das mit 
einer ersten vertikalen Walze ausgestattet ist, die im-
stande ist, den Fuß der Schiene zu bearbeiten, und 
mit einer zweiten vertikalen Walze, die imstande ist, 
den Kopf (T) der Schiene zu bearbeiten, und die erste 
und zweite vertikale Walze imstande sind, den Kopf 
(T) und den Fuß (B) gleichzeitig zu bearbeiten.

[0013] Gegenwärtig wird beim Walzen von Schie-
nen der Fertigstellungsdurchgang in semi-universa-
len Walzgerüsten durchgeführt, die mit einer einzigen 
vertikal walzenden Walze ausgestattet sind, oder mit-
unter in Höhenstauchgerüsten.

[0014] Solch ein Verfahren zum Fertigstellen er-
möglicht die Fabrikation von Schienen mit besserer 
Maßpräzision insbesondere der Höhe und der Form 
des Kopfes der fertiggestellten Schiene.

[0015] Außerdem werden bevorzugte Ausführungs-
formen geschaffen, die das Erreichen einer guten 
Oberflächenbearbeitung ermöglichen und die Maß-
präzision der gewalzten Schiene weiter verbessern.

[0016] Fertigstellungsverfahren gemäß diesem wei-
teren Aspekt der vorliegenden Erfindung können so-
wohl in Kombination mit Zwischenwalzverfahren ge-
mäß den vorhergehenden Aspekten der vorliegen-
den Erfindung, die weiter oben beschrieben sind, als 
auch in Kombination mit Schienen-Zwischenbearbei-
tungsverfahren gemäß dem Stand der Technik ver-
wendet werden.

Figurenliste

[0017] Weitere Vorteile der vorliegenden Erfindung 
werden dem Fachmann anhand der folgenden aus-
führlichen Beschreibung einer Ausführungsform 
deutlich, die als nicht beschränkendes Beispiel mit 
Bezug auf die folgenden Figuren gegeben ist, wobei:

[0018] Fig. 1 eine Ausführungsform einer Walzanla-
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ge zum Ausführen eines Verfahrens gemäß der Erfin-
dung schematisch darstellt;

[0019] Fig. 2 die Abfolge der Walzarbeitsgänge, die 
in der Anlage von Fig. 1 ausgeführt werden, gemäß
einer Ausführungsform eines Verfahrens gemäß der 
Erfindung schematisch darstellt;

[0020] Fig. 3 eine Schnittansicht eines Fertigstel-
lungsgerüsts der Anlage von Fig. 1 gemäß einer ers-
ten Ausführungsform eines Verfahrens gemäß der 
vorliegenden Erfindung schematisch darstellt;

[0021] Fig. 4 eine Schnittansicht eines Fertigstel-
lungsgerüsts der Anlage von Fig. 1 gemäß einer 
zweiten Ausführungsform eines Verfahrens gemäß
der vorliegenden Erfindung schematisch darstellt;

[0022] Fig. 5 eine Schnittansicht eines Fertigstel-
lungsgerüsts der Anlage von Fig. 1 gemäß einer drit-
ten Ausführungsform eines Verfahrens gemäß der 
vorliegenden Erfindung schematisch darstellt;

[0023] Fig. 6 eine Schnittansicht eines Fertigstel-
lungsgerüsts der Anlage von Fig. 1 gemäß einer vier-
ten Ausführungsform eines Verfahrens gemäß der 
vorliegenden Erfindung schematisch darstellt.

Ausführliche Beschreibung der Erfindung

[0024] In der vorliegenden Beschreibung hat der 
Ausdruck "Reduktionsverhältnis" ρ die Bedeutung 
des Verhältnisses (wahlweise als ein Prozentsatz 
ausgedrückt) zwischen der Reduktion, der die Fläche 
S jedes Stabquerschnitts bei jedem Walzdurchgang 
unterliegt, und der Fläche des Querschnitts des 
Stabs vor dem Walzdurchgang, ρ = (Svorher – Sda-

nach)/Svorher.

[0025] Fig. 1 stellt eine bevorzugte Ausführungs-
form einer Warmwalzanlage für Eisenbahnschienen 
gemäß der vorliegenden Erfindung schematisch dar.

[0026] Die beispielsweise von einer (nicht gezeig-
ten) Stranggießanlage hergestellten Stäbe werden 
zunächst in einer ersten Gruppe von Vorwalzgerüs-
ten 1 und wahlweise in einer zweiten Gruppe von 
Vorwalzgerüsten 2 vorgewalzt; sie erreichen dann ei-
nen Zwischenabschnitt, allgemein mit dem Bezugs-
zeichen 3 bezeichnet. Die aus dem Zwischenbear-
beitungsabschnitt 3 hervorgehenden Stäbe werden 
zu einer Fertigstellungsstation geschickt, die aus ei-
nem Fertigstellungsgerüst 4 gebildet ist, und davon 
zu den nachfolgenden Arbeitsstationen (Blechküh-
lung, Wärmebehandlung usw.).

[0027] In der vorliegenden Patentanmeldung hat 
der Ausdruck "Fertigstellungsgerüst" oder "Fertigstel-
lungsstation" die Bedeutung des Gerüsts der Walzli-
nie, das den letzten Walzdurchgang ausführt, bei 

dem die letzten Maßanpassungen an der Schiene 
vorgenommen werden.

[0028] Gemäß einem Aspekt der vorliegenden Er-
findung umfasst der Zwischenbearbeitungsabschnitt 
3 in Fertigungsflussrichtung entlang der Stabwalzli-
nie ein erstes Universalgerüst 30, ein zweites Univer-
salgerüst 32, ein Zweihöhenstauchgerüst 31, das 
zwischen dem ersten Universalgerüst 30 und dem 
zweiten Universalgerüst 32 platziert ist.

[0029] Das erste und zweite Universalgerüst 30, 32
und das Höhenstauchgerüst 31 sind reversibel und 
befinden sich längs einer einzigen Walzachse in sol-
chen Abständen voneinander, dass während des 
Walzens alle drei -gleichzeitig mit demselben Stab in 
Eingriff sind (außer in dem Fall, in dem ein Gerüst ei-
nen "Pseudodurchgang" ausführt, wobei höchstens 
zwei Gerüste gleichzeitig mit einem Stab in Eingriff 
gelangen.)

[0030] Vorteilhaft sind die Abstände zwischen den 
horizontalen Walzen des ersten und zweiten Univer-
salgerüsts 30, 32 und dem Höhenstauchgerüst 31 so 
nahe wie möglich. Dies ermöglicht, die verschiede-
nen Walzdurchgänge bei Temperaturen durchzufüh-
ren, die im Mittel höher sind, wodurch sich der Ver-
schleiß der Walzen verringert, oder, gleichbedeu-
tend, höhere Reduktionsverhältnisse bei jedem 
Durchgang und/oder eine geringere Anzahl von 
Durchgängen ermöglicht werden (in der besonderen 
Ausführungsform, die beschrieben ist, ist es möglich 
gewesen, die Durchgänge auf nur drei zu verringern).

[0031] Gemäß einem ersten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung führt der Walzabschnitt 3 das Walzen 
des Stabhalbzeugs gemäß dem folgenden Verfahren 
durch, das in der Figur skizziert ist:  
Das Stabhalbzeug wird einem ersten Walzdurchgang 
U1 im zweiten Universalgerüst 32 unterworfen – die 
Walzen des ersten Universalgerüsts 30 sind anfangs 
geöffnet und führen folglich einen ersten Pseudo-
durchgang D1 durch; dann wird die Beförderungs-
richtung des Stabs umgekehrt, und der Stab, der um-
zuformen ist, läuft nochmals in den Zwischenwalzab-
schnitt 3 ein, um einem ersten Walzdurchgang E1 in 
einem ersten Arbeitskaliber des Höhenstauchgerüsts 
31 und dann einem ersten Durchgang U2 in dem ers-
ten Universalgerüst 30 unterzogen zu werden.

[0032] Das Höhenstauchgerüst 31 ist zwischen ver-
schiedenen Positionen beweglich, um das Positionie-
ren der zwei Universalgerüste 30, 32 verschiedenen 
Kalibers oder Walzkalibers, um verschiedene Höhen-
stauchdurchgänge zu realisieren, längs der Walzach-
se zu ermöglichen.

[0033] Vorteilhaft wird der erste Walzdurchgang U1 
in dem zweiten Universalgerüst 32 mit einem Reduk-
tionsverhältnis ρ1 durchgeführt, das größer als das 
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Reduktionsverhältnis ρ2 des ersten Walzdurchgangs 
U2 in dem ersten Universalgerüst 30 ist, wobei vor-
zugsweise angenommen wird, dass ρ1 ungefähr 
gleich 20% ist und ρ2 ungefähr gleich 16% ist. Je-
doch können solche Werte in Abhängigkeit von den 
besonderen Anforderungen (wie zum Beispiel Form 
und Abmessungen der zu walzenden Schienen, 
Temperatur usw.) verändert und angepasst werden. 
Vorzugsweise ist ρ1 aus dem Bereich zwischen un-
gefähr 10% und ungefähr 30% gewählt, und ρ2 ist 
aus dem Bereich zwischen ungefähr 3% und unge-
fähr 25% gewählt.

[0034] Vorteilhaft wird der Stab, der von den zwei 
Vorwalzwerken 1 und 2 kommt, mit einem Walz-
durchgang E2 in einem zweiten Walzkaliber des Hö-
henstauchgerüsts 31 weiter streckgewalzt, bevor er 
dem ersten Walzdurchgang U1 in dem Universalge-
rüst 32 unterzogen wird, wobei der Zwischenab-
schnitt 3, falls vorhanden, in einem solchen Abstand 
vom Vorwalzwerk 1, 2 ist, dass der Stab, wenn er im 
Zwischenabschnitt 3 umgeformt wird, nicht länger 
durch die Walzen der Vorwalzwerke 1, 2 gehalten 
wird. Der Arbeitsgang E2 kann im Schatten anderer 
Arbeitsvorgänge solcher Vorwalzwerke 1, 2 ausge-
führt werden, wobei ein Umformungsdurchgang von 
diesen abgeschafft und die Gesamtwalzzeit verkürzt 
wird.

[0035] Vorzugsweise wird der Stab, wenn er wieder, 
entgegen der Fertigungsflussrichtung, die Zwischen-
arbeitsstation 3 durchläuft, im Anschluss an die Um-
kehrung der Bewegung des nächsten Stabs zu dem 
ersten Walzen U1 in dem zweiten Universalgerüst 32
und vor dem ersten Walzdurchgang E1 in dem Hö-
henstauchgerüst 31 einem zweiten Walzdurchgang 
U3 in dem zweiten Universalgerüst 32 unterworfen 
(um den Durchgang U3 auszuführen, werden im An-
schluss an den Durchgang U1 die Walzen des Gerüst 
32 einander genähert), wobei, wie zuvor erwähnt 
worden ist, der erste Walzdurchgang U2 im ersten 
Universalgerüst 30, der erste Walzdurchgang E1 im 
Höhenstauchgerüst 31 und der zweite Walzdurch-
gang U3 im zweiten Universalgerüst 32 ausgeführt 
werden können, während die drei Gerüste 30, 31, 32
gleichzeitig den Stab halten (Schienen haben im All-
gemeinen Endlängen, die von 60 m bis über 100 m 
variieren; die Schopfenden, die verwendet werden, 
um Ersatzteile und andere Spezialelemente herzu-
stellen, haben dafür kürzere Längen).

[0036] Gemäß dem bevorzugten Umformzyklus, 
der in Fig. 2 skizziert ist, wird im Anschluss an den 
ersten Walzdurchgang U2 im ersten Universalgerüst 
die Beförderungsrichtung des Stabs wieder umge-
kehrt, und der Stab wird einem zweiten Walzdurch-
gang U4 im ersten Universalgerüst 30 (bei denselben 
walzenden Walzen wie beim Durchgang U2, wobei 
jedoch zum Ausführen des Durchgangs U4 die Wal-
zen des Gerüsts 30 enger zusammengebracht sind) 

und danach einem dritten Walzdurchgang E3 in ei-
nem dritten Walzkaliber des Höhenstauchgerüsts 31
unterworfen; die Walzen des zweiten Gerüsts 32 sind 
nun geöffnet und führen kein Walzen an dem Stab 
durch (zweiter Pseudodurchgang D2), der zu der Fer-
tigstellungsstation 4 geschickt wird.

[0037] Vorzugsweise wird der Walzdurchgang U3 
mit einem Reduktionsverhältnis ρ3 ausgeführt, das 
zwischen etwa 10% und etwa 30% enthalten ist und 
insbesondere gleich 16% ist; der Walzdurchgang U4 
wird mit einem Reduktionsverhältnis ρ4 durchgeführt, 
das zwischen etwa 3% und etwa 20% enthalten ist 
und insbesondere ungefähr gleich 8% ist. Gemäß
dem eben beschriebenen bevorzugten Umformzyk-
lus werden das Vorwalzen und die schwierigsten 
Walzdurchgänge U1 (und wahlweise U3) mit den 
größten Reduktionsverhältnissen nur im zweiten Uni-
versalgerüst 32 ausgeführt, während die Durchgänge 
U2 (und wahlweise U4) mit kleineren Reduktionsver-
hältnissen alle im ersten Universalgerüst 30 ausge-
führt werden. Auf diese Weise betrifft der größte Ver-
schleiß der Vorwalzarbeitsgänge und Erstverformun-
gen U1, U3 nur das zweite Universalgerüst 32, wäh-
rend die nachfolgenden Walzdurchgänge U2, U4 –
die als dem Fertigstellen vorausgehende Durchgän-
ge angesehen werden können – ausschließlich im 
ersten Universalgerüst 30 ausgeführt werden, das 
folglich weniger Verschleiß unterliegt und es schafft, 
Toleranzen der Form und der Oberflächenbearbei-
tung hinreichend präzise an dem vom Abschnitt 3
kommenden Stab sicherzustellen – bei einer länge-
ren Betriebsdauer in Bezug auf Anlagen, in denen so-
wohl Vorwalz- und Grobwalzdurchgänge, als auch 
die abschließenden, dem Fertigstellen vorausgehen-
den Durchgänge in einem Zwischenwalzabschnitt 
auf demselben Universalgerüst ausgeführt werden. 
In der Tat gleicht bei dem Umformzyklus von Fig. 2
das erste Universalgerüst 30 die Abweichungen in 
der Form, die der Stab von dem zweiten Universalge-
rüst 32 erhält, das sich schneller verschlechtert, aus.

[0038] Außerdem ist die Oberflächenbearbeitung 
der gewalzten Schiene mit den Verfahren gemäß der 
vorliegenden Erfindung besser. In der Tat ermöglicht 
der verminderte Verschleiß der Walzen des Gerüsts 
30 während des Umformens, über längere Zeiträume 
glattere Oberflächen der gewalzten Schienen als bei 
den Walzanlagen bekannten Typs zu erreichen.

[0039] Der Aufbau des Zwischenabschnitts 3 aus im 
Wesentlichen nur drei Gerüsten erfordert keine hoch-
komplexen Walzgeschwindigkeitssteuerungssyste-
me; Neuausrüstungszeiten können verkürzt werden, 
und es ist einfacher, die Produktion kleiner Lose zu 
organisieren.

[0040] Verglichen mit anderen Anlagen erhält man 
die gleiche Qualität und die gleichen Toleranzen bei 
dem sich mit einer geringeren Anzahl Gerüste erge-
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benden Produkt, und folglich hat man eine Ersparnis 
bei den Anfangsinvestitionen.

[0041] Das Umformen mit reversiblen Gerüsten 
stellt eine beispielsweise gegenüber einem kontinu-
ierlichen Walzverfahren gleichmäßigere Temperatur-
verteilung über dem Stab sicher.

[0042] Vorteilhaft ist die Fertigstellungsstation 4 in 
einem solchen Abstand vom Zwischenabschnitt 3, 
dass ein Stab nie gleichzeitig in einem Gerüst des 
Abschnitts 3 und in der Fertigstellungsstation 4 ge-
halten wird. Dies ermöglicht nicht nur, das Zwischen-
walzen und Fertigstellen gleichzeitig und mit weniger 
Totzeit auszuführen, sondern verhindert auch die 
Verformungen des Stabs, die auftreten würden, wenn 
dieser sowohl im Abschnitt 3, als auch in der Station 
4 gehalten werden würde. In der Tat würde in solch 
einem Fall die Geschwindigkeit der Gerüste 30, 31, 
32 und der Fertigstellungsgerüste 4, auch wenn sie 
mit geeigneten Steuerungssystemen gesteuert wä-
ren, mehr oder weniger stark relativem Schlupf unter-
worfen sein, woraus Streckung, Verformungen und 
im Allgemeinen Maßänderungen des Stabs resultie-
ren würden.

[0043] Die Fertigstellungsstation 4 kann, wie es ge-
genwärtig übliche Praxis ist, ein semi-universales 
Walzgerüst (d. h. mit zwei horizontalen Walzen 40, 41
und einer vertikalen Walze 42, Fig. 3, wobei die ver-
tikale Walze 42 die Unterseite des Fußes des Stütz-
körpers der Schiene walzt und fertigstellt) oder auch 
ein Höhenstauchgerüst (Fig. 4) umfassen.

[0044] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform 
eines Verfahrens gemäß der vorliegenden Erfindung 
(Fig. 5) kann die Fertigstellungsstation 4 vorteilhaft 
ein Universalgerüst mit zwei horizontalen Walzen 
400, 401 und zwei vertikalen Walzen 402, 403 umfas-
sen, wobei die vertikale Walze 402 den Fuß der 
Schiene B umformt und fertigstellt, während die zwei-
te vertikale Walze die Fläche des Kopfes T des 
Schienenhalbzeugs umformt und nachbearbeitet, 
wobei die zwei vertikalen Walzen 402, 403 den Fuß
und den Kopf der Schiene gleichzeitig bearbeiten.

[0045] Die Verwendung eines Universalgerüsts mit 
zwei vertikalen Walzen (Fig. 5, Fig. 6) ist ein weiterer 
Faktor, der das Erreichen genauerer Toleranzen bei 
der Gesamthöhe der Schienen ermöglicht. Im Allge-
meinen umfasst der Kopf T einer Schiene, immer 
noch mit Bezug auf Fig. 5, eine walzbare mittige 
Oberfläche T1, auf der die Räder des Eisenbahnfahr-
zeugs zur Anlage kommen, und die zwei seitlichen 
Flanken T2, T3, im Wesentlichen geradlinig orientiert 
oder vertikal oder mit einer leichten Neigung in Bezug 
auf die Vertikale, wenn die Schiene installiert ist, wo-
bei an den seitlichen Flanken T2, T3 die Räder der 
Eisenbahnfahrzeuge seitlich zur Anlage kommen.

[0046] Die mittigen walzbaren Oberflächen T1 und 
die zwei seitlichen Flanken T2, T3 sind durch zwei 
Wölbflächen T4, T5 verbunden.

[0047] Die vertikal walzende Walze 403, die den 
Kopf T der Schiene verformt und nachbearbeitet, um-
fasst ein Walzkaliber 404, das imstande ist, den Kopf 
T plastisch zu verformen und nachzubearbeiten. Das 
Kaliber 404 umfasst einen mittigen Bereich, der im-
stande ist, den mittigen walzbaren Abschnitt T1 des 
Kopfes plastisch zu verformen und nachzubearbei-
ten, und zwei Seitenflächen, die sich zu den Seiten 
der mittigen Zone befinden und imstande sind, die 
seitlichen Flanken T4, T5 des Kopfes T der Schiene 
zu halten und zu formen.

[0048] Die andere Walze 402 hat eine normalerwei-
se plane Walzfläche, um die Auflagefläche des Fu-
ßes B der Schiene fertigzustellen.

[0049] Die Form des Kalibers 404 ermöglicht, nicht 
nur die mittige walzbare Fläche T1 des Kopfes T der 
Schiene, sondern auch die Flanken T4, T5 des Kop-
fes mit größerer Präzision zu halten und zu formen.

[0050] Wenn zu den Walzen des herkömmlichen se-
mi-universalen Fertigstellungsgerüsts von Fig. 3 zu-
rückgegangen wird, so ruft im Allgemeinen der Unter-
schied zwischen der unterschiedlichen Drehzahl ei-
nes Walzkalibers an den verschiedenen Punkten P1 
bis P10 auf den Oberflächen des gewalzten Stabs 
eine unerwünschte Gleitwirkung in einigen Bereichen 
des Metalls des Stabs hervor; aus diesem Grund ist 
die Tiefe der Walzkaliber nicht übermäßig groß.

[0051] Beim Vergleichen der Querschnitte der Walz-
kaliber der Walzen von Fig. 3 und Fig. 5 bemerkt 
man, dass die Walzen der Art von Fig. 5 mit Walzka-
libern 404 hergestellt sein können, die keine übermä-
ßigen Gleitwirkungen auf der Oberfläche der Schiene 
zur Folge haben. Da die Gleitwirkung mit der Vermin-
derung des mittleren Durchmessers des Kalibers zu-
nimmt, ist es vorzuziehen, für die vertikalen Walzen 
402, 403 große Durchmesser zu wählen.

[0052] Fig. 6 zeigt eine weitere Ausführungsform ei-
nes universalen Fertigstellungsgerüsts mit zwei verti-
kalen Walzen 422, 423, entwickelt durch den Anmel-
der.

[0053] Bei solch einem Beispiel ist das Kaliber 424, 
das den Kopf T der Schiene formt, weniger tief und 
der seitlichen Flanken, die imstande sind, die seitli-
chen Flanken T2, T3 des Kopfes der Schiene zu for-
men und zu halten, beraubt. Das Kaliber 424 walzt 
nur die mittige Fläche T1 des Kopfes der Schiene und 
stellt sie fertig; auf diese Weise wird das Problem des 
Gleitens infolge des Drehzahlgradienten entlang der 
Oberfläche des Kalibers 404 bewältigt.
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[0054] Das Fertigstellungsgerüst von Fig. 6 ist au-
ßerdem selbst mit einer zweiten Walze 422 verse-
hen, um die Auflagefläche des Fußes B der Schiene 
präzise zu formen und fertigzustellen.

[0055] Die gerade erläuterten Fertigstellungsgerüs-
te mit zwei vertikalen Walzen können nicht nur in den 
Anlagen, die gemäß der vorliegenden Erfindung ver-
wirklicht sind, sondern auch in Walzwerken anderer 
Art, beispielsweise mit Zwischenabschnitten bekann-
ten Typs, als Fertigstellungsstationen verwendet wer-
den. Unabhängig vom Typ des Gerüsts, das zum Fer-
tigstellen verwendet wird (semi-universal, universal 
oder höhenstauchend), wird vorzugsweise der Fer-
tigstellungsdurchgang UF im Gerüst 4 (Fig. 1, Fig. 2) 
mit einem Reduktionsverhältnis ρF, das zwischen 
etwa 1% und etwa 15% enthalten ist, und insbeson-
dere mit einem Reduktionsverhältnis ρF gleich etwa 
2% durchgeführt. Ein solches Reduktionsverhältnis, 
das besonders klein ist, wahlweise mit der das Fertig-
stellen vorbereitenden Wirkung der wahlweisen 
Durchgänge U2 und U4, wie zuvor beschrieben aus-
geführt, gekoppelt, ermöglicht, ziemlich präzise Maß- 
und Oberflächenbearbeitungstoleranzen mit einer 
gegenüber den Fertigstellungsverfahren des Stan-
des der Technik besseren Konstanz im Zeitablauf zu 
erreichen.

[0056] Die beschriebenen Ausführungsformen sind 
zu vielen Variationen fähig, ohne vom Schutzumfang 
der vorliegenden Erfindung abzukommen; beispiels-
weise ist es möglich, durch Hinzufügen oder Entfer-
nen von Walzgerüsten, um die verschiedenen Durch-
gänge auszuführen, Veränderungen vorzunehmen. 
Falls die Grundfläche des Gebäudes, in dem die An-
lage untergebracht ist, dies erfordert, kann die Anzahl 
der Durchgänge des Stabs durch den Zwischenab-
schnitt 3 auch gerade sein, und nicht unbedingt unge-
rade wie zuvor beschrieben, sodass die Schiene am 
Ende des Walzzyklus an derselben Seite von dem 
Abschnitt 3 ausgestoßen wird, an der sie in ihn einge-
führt wurde, und nicht den Abschnitt 3 durchquert und 
sich flussabwärts weiterbewegt.

Patentansprüche

1.  Verfahren für die Herstellung von Schienen 
und ähnlichen Produkten mit einer Walzanlage, wo-
bei die Anlage eine reversible Zwischenarbeitsstation 
(3) umfasst, wobei die Zwischenarbeitsstation (3) ein 
erstes (30) und ein zweites Universalgerüst (32) und 
ein Höhenstauchgerüst (31) aufweist, das zwischen 
dem ersten (30) und zweiten (32) Universalgerüst an-
geordnet ist, und eine Fertigstellungsstation (4) um-
fasst, wobei die Zwischenarbeitsstation (3) einen 
grob vorgewalzten Stab aus einer geeigneten ober-
stromigen Grobwalzstation (2) aufnehmen und die-
sen, nachdem er verarbeitet worden ist, an die unter-
stromige Fertigstellungsstation (4) abgeben kann, 
wobei das Verfahren in der angegebenen Reihenfol-

ge die folgenden Arbeitsgänge umfasst:  
einen ersten Walzdurchgang (U1) in dem zweiten 
Universalgerüst (32);  
einen ersten Walzdurchgang (E1) in dem Höhen-
stauchgerüst (31);  
einen ersten Walzdurchgang (U2) in dem ersten Uni-
versalgerüst (30),  
einen Walzdurchgang (UF) in der Fertigstellungssta-
tion (4),  
gekennzeichnet durch die Tatsache, dass  
das Höhenstauchgerüst (31) ein Zweihöhenstauch-
gerüst für zwei Höhen ist,  
das erste Universalgerüst (30), das Höhenstauchge-
rüst (31) und das zweite Universalgerüst (32) derart 
in einem Abstand voneinander platziert sind, dass 
der Stab während Walzarbeitsgängen gleichzeitig in 
allen drei Gerüsten (30, 31, 32) gehalten werden 
kann,  
der erste Walzdurchgang (U1) in dem zweiten Uni-
versalgerüst (32) mit einem Reduktionsverhältnis 
(ρ1) durchgeführt wird, das zwischen etwa 10% und 
etwa 30% umfasst, und  
der erste Walzdurchgang (U2) in dem ersten Univer-
salgerüst (30) mit einem Reduktionsverhältnis (ρ2) 
durchgeführt wird, das zwischen etwa 3% und etwa 
25% umfasst,  
die Fertigstellungsstation (4) in einem solchen Ab-
stand von der Zwischenarbeitsstation (3) angeordnet 
wird, dass, wenn das Fertigstellungsgerüst einen 
Fertigstellungsdurchgang an dem Stab durchführt 
(UF), der Stab nicht in irgendeinem von dem ersten 
Universalgerüst (30), dem Höhenstauchgerüst (31) 
und dem zweiten Universalgerüst (32) gehalten wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Reduk-
tionsverhältnis (ρ1), mit welchem der erste Walz-
durchgang (U1) in dem zweiten Universalgerüst (32) 
durchgeführt wird, etwa 20% beträgt, und das zweite 
Reduktionsverhältnis (ρ2), mit dem der erste Walz-
durchgang (U2) in dem ersten Universalgerüst (30) 
durchgeführt wird, etwa 10% beträgt.

3.  Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Ansprüche, wobei dem ersten Walz-
durchgang (U1) in dem zweiten Universalgerüst (32) 
ein zweiter Walzdurchgang (E2) in dem Höhen-
stauchgerüst (31) vorhergeht.

4.  Verfahren nach einem der mehreren der vor-
hergehenden Ansprüche, wobei im Anschluss an den 
erste Walzdurchgang (U1) in dem zweiten Universal-
gerüst (32) und vor dem ersten Walzdurchgang (E1) 
in dem Höhenstauchgerüst (31) an dem Stab ein 
zweiter Walzdurchgang (U3) in dem zweiten Univer-
salgerüst (32) ausgeführt wird.

5.  Verfahren nach Anspruch 4, wobei der zweite 
Walzdurchgang (U3) in dem zweiten Universalgerüst 
(32) mit einem Reduktionsverhältnis (ρ3) durchge-
führt wird, das zwischen etwa 10% und etwa 30% be-
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trägt.

6.  Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Ansprüche, wobei im Anschluss an den 
ersten Walzdurchgang (U2) in dem ersten Universal-
gerüst (30) ein dritter Walzdurchgang (E3) in dem Hö-
henstauchgerüst (31) durchgeführt wird.

7.  Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Ansprüche, wobei unmittelbar im An-
schluss an den ersten Walzdurchgang (U2) in dem 
ersten Universalgerüst (30) in dem ersten Universal-
gerüst (30) ein zweiter Walzdurchgang (U4) durchge-
führt wird.

8.  Verfahren nach Anspruch 9, wobei der zweite 
Walzdurchgang (U4), der in dem ersten Universalge-
rüst (30) ausgeführt wird, mit einem Reduktionsver-
hältnis (ρ4) vorgenommen wird, das zwischen etwa 
3% und etwa 20% umfasst.

9.  Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Ansprüche, wobei der dritte Walz-
durchgang (E3) in dem Höhenstauchgerüst (31) dem 
zweiten Walzdurchgang (U4) in dem ersten Univer-
salgerüst (30) folgt.

10.  Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Ansprüche, das eine Reihe von Ar-
beitsgängen umfasst, die im Wesentlichen aus den 
folgenden Walzdurchgängen in der angegebenen 
Abfolge gebildet werden:  
der zweite Walzdurchgang (E2) in dem Höhen-
stauchgerüst (31) beim Verlassen der Grobvorwalz-
station (2),  
der erste Walzdurchgang (U1) in dem zweiten Uni-
versalgerüst (32),  
der zweite Walzdurchgang (U3) in dem zweiten Uni-
versalgerüst (32),  
der erste Walzdurchgang (E1) in dem Höhenstauch-
gerüst (31),  
der erste Walzdurchgang (U2) in dem ersten Univer-
salgerüst (30),  
der zweite Walzdurchgang (U4) in dem ersten Uni-
versalgerüst (30),  
der dritte Walzdurchgang (E3) in dem Höhenstauch-
gerüst (31),  
ein Walzdurchgang (UF) in der Fertigstellungsstation 
(4).

11.  Walzanlage für die Ausführung eines Verfah-
rens nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Ansprüche, wobei die Anlage eine reversible Zwi-
schenarbeitsstation (3) umfasst, die einen grob vor-
gewalzten Stab von einer geeigneten oberstromigen 
Grobwalzstation (2) aufnehmen und diesen, nach-
dem er verarbeitet worden ist, einer unterstromigen 
Fertigstellungsstation (4) zuführen kann, wobei die 
Zwischenarbeitsstation (3) in Aufeinanderfolge ent-
lang zumindest einer Walzachse ein erstes Univer-

salgerüst (30) und ein Höhenstauchgerüst (31) mit ei-
nem zweiten Universalgerüst (32) umfasst, das ent-
lang zumindest einer Walzachse angeordnet ist, so 
dass das Höhenstauchgerüst (31) zwischen dem ers-
ten und zweiten Universalgerüst (30, 32) platziert ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass die drei Gerüste (30, 
31, 32) in solchen Abständen voneinander angeord-
net sind, dass der Stab während Walzarbeitsgängen 
gleichzeitig in allen drei Gerüsten (30, 31, 32) gehal-
ten sein kann, und dass die Fertigstellungsstation (4) 
wiederum ein Fertigstellungsgerüst umfasst, das in 
solch einem Abstand von der Zwischenarbeitsstation 
(3) platziert ist, dass, wenn die Fertigstellungsstation 
einen Fertigstellungsdurchgang an dem Stab durch-
führt (UF), der Stab nicht in irgendeinem der Gerüste 
(30, 31, 32) der Zwischenarbeitsstation (3) gehalten 
ist.

12.  Anlage nach Anspruch 11, wobei die drei Ge-
rüste (30, 31, 32) an dem Zwischenwalzabschnitt (3) 
nacheinander ohne Zwischenschaltung weiterer 
Walzgerüste platziert sind.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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