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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung zum Walzen eines Metallbandes, insbeson-
dere eines gespaltenen Metallbandes, mittels eines
Walzgerlstes mit Walzen, auf deren Walzenenden
Walzkrafte ausgelibt werden. Ein gattungsgemales
Verfahren sowie eine gattungsgemafe Vorrichtung sind
nach den Oberbegriffen von Anspruch 1 bzw. Anspruch
7 aus der WO-A 99/12670 bekannt.

[0002] Beim Walzen von Metallbéandern, deren Quer-
schnitt in bezug auf ihre Mittellinie unsymmetrisch ist,
kommt es zum Teil zu schwerwiegenden Problemen.
Dies gilt insbesondere fiir Spaltbander, d.h. gespaltene
Metallbander, deren Profil schematisch in FIG 1 darge-
stellt ist. Werden derartige Metallbander in Ublichen
Walzgeristen gewalzt, so haben die Metallbander die
Tendenz, nach auf’en auszuwandern, was mit schwe-
ren Planheitsfehlern und zum Teil mit Bandrissen ver-
bunden ist. Zur Umgehung dieses Problems ist es be-
kannt, Metallbander mit Walzgeriisten mit Abstands-
sensoren zwischen den Arbeitswalzen zu walzen. Die-
ses Vorgehen ist schematisch in FIG 2 gezeigt. Dabei
wird der Abstand zwischen den Arbeitswalzen an bei-
den Walzenenden gemessen und die Walzkréafte derart
geregelt, dald der Abstand auf beiden Seiten der Walzen
konstantist. Derartige Walzgeriste sind jedoch aufwen-
dig und teuer. Zudem lassen nicht alle Walzgeruste auf-
grund ihrer baulichen Ausgestaltung die Verwendung
derartiger Sensoren zu.

[0003] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Einrichtung
bzw. ein Verfahren zum einfacheren Walzen von Metall-
bandern mit unsymmetrischem Querschnittin bezug auf
ihre Mittellinie, insbesondere von gespaltenen Metall-
bandern, anzugeben.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
ein Verfahren gemaf Anspruch 1 bzw. eine Einrichtung
gemal Anspruch 7 geldst. Dabei werden zum Walzen
eines Metallbandes, insbesondere eines gespaltenen
Metallbandes, mittels eines Walzgeriistes mit einer Wal-
ze, auf deren Walzenenden Walzkrafte ausgelibt wer-
den, die Walzkréfte derart eingestellt, dal3 ihr Quotient
zwischen Eins und dem Zweifachen des Kehrwerts des
Quotienten der Abstande zwischen dem jeweiligen Ein-
griffspunkt der Walzkrafte auf ein Walzenende und der
Mittellinie des Querschnitts des Metallbandes liegt. Auf
diese Weise ist es unter Vermeidung oben bezeichneter
Probleme mdglich, unsymmetrische Metallbander, ins-
besondere gespaltene Metallbander, auch mit Walzge-
risten zu walzen, die keine Abstandssensoren zwi-
schen den Arbeitswalzen aufweisen.

[0005] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
wird die Mittellinie des Querschnitts des Metallbandes
durch Messung der Position des Metallbandes be-
stimmt.

[0006] In weiterhin vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung werden die Walzkrafte F, und Fg, die auf die
Walzenenden wirken, derart eingestellt, dafl ihr Quoti-
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ent o mit
F
(X« = —4
Fg
die Gleichung
s
1<o<2-—
I
erfullt, wenn gilt
Ig > 1y
und die Gleichung
I
1<1o<2—
s
erfullt, wenn gilt
I > g,

wobei

I der Abstand zwischen dem Eingriffspunkt der
Walzkraft F5 auf ein Walzenende und der Mittelli-
nie des Querschnitts des Metallbandes

lg  der Abstand zwischen dem Eingriffspunkt der
Walzkraft Fg auf ein Walzenende und der Mittelli-
nie des Querschnitts des Metallbandes ist.

[0007] In ganz besonders vorteilhafter Ausgestaltung
der Erfindung werden die Walzkrafte derart eingestellt,
daR ihr Quotient o mit

Fa
o= FB-
die Gleichung
s B
05—<a<2—
In In
erfiillt, wenn gilt
Ig > 1y

und die Gleichung
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| |
052 <1/0<2 A
IB IB

erfullt, wenn gilt

h>1g

[0008] In ganz besonders vorteilhafter Ausgestaltung
der Erfindung werden die Walzkrafte derart eingestellt,
daR ihr Quotient zwischen dem Kehrwert des Quotien-
ten der Abstédnde zwischen dem jeweiligen Eingriffs-
punkt der Walzkrafte auf ein Walzenende und der Mit-
tellinie des Querschnitts des Metallbandes und dem j3-
fachen des Kehrwerts des Quotienten der Abstande
zwischen dem jeweiligen Eingriffspunkt der Walzkrafte
auf ein Walzenende und der Mittellinie des Querschnitts
des Metallbandes liegt, wobei 3 ein Wert zwischen 1,02
und 1,2 ist und vorteilhafter im wesentlichen 1,1 ist. Die-
ser Bereich ist besonders geeignet fiir das Walzen von
gespaltenen Metallb&dndern. Zudem ermdéglicht es eine
derartige Einstellung der Walzkrafte nicht nur eine Ver-
ringerung der Unsymmetrie im Metallband, sondern
auch, dem seitlichen Auswandern von Metallband beim
Walzen in besonders geeigneter Weise entgegenzuwir-
ken. Vorteilhafterweise werden die Walzkrafte Fund
Fg, die auf die Walzenenden wirken, somit derart ein-
gestellt, daB ihr Quotient o mit

Fa
o= F_B
die Gleichung
g g
— << B il
IA IA
erfillt, wenn gilt
lg > 14

und die Gleichung

| |
A <tja<p i
lB lB

erfillt, wenn gilt
Ip > g,

wobei 3 ein Wert zwischen 1,02 und 1,2, vorteilhafter im
wesentlichen 1,1 ist.
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[0009] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltun-
gen ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
und Ausfihrungsbeispielen. Im einzelnen zeigen:

FGI 1  den Querschnitt eines gespaltenen Metallban-
des,

FIG2 ein schematisch dargestelltes bekanntes
Walzgerdist,

FIG 3 ein schematisch dargestelltes Walzgerust zur
Erlduterung der Erfindung,

FIG4 eine eingerlistige Walzstrale.

[0010] FIG 1 zeigt exemplarisch ein gespaltenes Me-

tallband 140 im Querschnitt. Ein derartiges gespaltenes
Metallband 140 ist unsymetrisch im Querschnitt in be-
zug auf seine Mittellinie 15. Aufgrund dieser Unsymme-
trie kommt es zu besonderen Problemen beim Walzen
derartiger Metallbander.

[0011] FIG 2 zeigt ein Walzgerlst in schematischer
Darstellung, wie es ublicherweise zum Walzen gespal-
tener Metallbander verwendet wird. Dabei bezeichnen
Bezugszeichen 1 und 2 Walzen, Bezugszeichen 3 ein
Metallband und Bezugszeichen 4 und 5 Abstandssen-
soren zum Messen der Abstdnde der Walzenenden der
Walzen 1 und 2. Gemaf bekanntem Vorgehen werden
Walzkréfte F5 und Fg, die Ublicherweise an den Walze-
nenden eingreifen, derart eingestellt, dal die (gemes-
senen) Abstande der Walzenenden voneinander gleich
sind.

[0012] Derartige Walzgeruste sind aufwendig. Zudem
ermoglichen nicht alle Walzgeruste den Einbau von Ab-
standssensoren, wie sie schematisch mit den Ab-
standssensoren 4 und 5 dargestellt sind.

[0013] Sollen gespaltene Metallbander oder Metall-
bander, die ahnlich unsymmetrisch sind, mit Walzgeri-
sten ohne Abstandssensoren 4 und 5 gewalzt werden,
so werden Ublicherweise hydraulische Aktoren zum
Aufbringen der Walzkréfte F, und Fg als Ersatzsenso-
ren verwendet. Dabei ersetzen HubmeRwerte an den
hydraulischen Aktoren zum Aufbringen der Walzkrafte
Fa und Fg die MeRwerte der Abstandssensoren 4 und
5. Es zeigt sich jedoch, dal es bei diesem Vorgehen
immer wieder zu Planheitsfehlern und sogar Bandrissen
kommen kann. Bei diesem Vorgehen wird im Ubrigen
grundsatzlich versucht, das Metallband in der Mitte des
Walzgeristes zu walzen. Weicht die Position des Me-
tallbandes von dieser gewiinschten Sollposition ab, so
ist dem Fachmann bekannt, da® z.B. Probleme beim
Aufhaspeln auftreten kénnen. Dies giltinsbesondere bei
Steckelwalzwerken. Ferner besteht die Gefahr, daf3 das
Walzband an seitliche Anschlage lauft und deformiert
wird. Ferner sollen so z.B. Probleme wie das Kippen ei-
nes Walzgeristes, was zu Profil- und Planheitsproble-
men im Walzband fiihrt, vermieden werden.

[0014] Wahrend der Fachmann immer bestrebt ist,
das Metallband in der Mitte des Walzgeristes zu wal-
zen, wird gemal der Erfindung bewuf3t von diesem
Grundsatz abgewichen. GemaR der Erfindung wird, so-
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lange das Metallband unsymmetrisch ist, bewuft von
der Ublicherweise gewiinschten Position eines Metall-
bandes im Walzgerist abgewichen. Dies verdeutlicht
FIG 3. Dabei bezeichnen Bezugszeichen 10 und 11
schematisch dargestellte Walzen eines Walzgeristes.
Bezugszeichen 12 bezeichnet ein Metallband. Bezugs-
zeichen 13 bezeichnet die Mittellinie des Walzgertstes,
wahrend Bezugszeichen 14 die Mittellinie des Metall-
bandes 12 bezeichnet. Wie FIG 3 verdeutlicht, fallen die
Mittellinien 13 und 14, nicht wie vom Fachmann Ubli-
cherweise gewlinscht, zusammen. Im Gegenteil, ein
Abstand s zwischen den beiden Mittellinien 14 und 13
wird bewul3t in Kauf genommen und erfindungsgeman
genutzt. Dabei werden die Walzkréafte F und Fg durch
eine aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht gezeigte
Walzkraftstelleinrichtung derart eingestellt, dafk ihr Quo-
tient F5/Fg zwischen Eins und dem Zweifachen des
Kehrwerts des Quotienten |,/lg der Abstande I, und Ig
zwischen dem jeweiligen Eingriffspunkt der Walzkrafte
Fa, Fg auf ein Walzenende und der Mittellinie 14 des
Querschnitts des Metallbandes 12 liegt. Dabei ist es
ganz besonders vorteilhaft, die Walzkréfte F, Fg derart
einzustellen, da ihr Quotient F 5/Fg zwischen Kehrwert
des Quotienten |,/lg der Abstande I, Iz zwischen ihrem
jeweiligen Eingriffspunkt A, B auf ein Walzenende und
der Mittellinie 14 des Querschnitts des Metallbandes 12
und dem B-fachen des Kehrwerts des Quotienten I,/Ig
der Absténde I, Ig zwischen ihrem jeweiligen Eingriffs-
punkt A, B auf ein Walzenende und der Mittellinie 14
des Querschnitts des Metallbandes 12 liegt, wobei f3 ein
Wert zwischen 1,02 und 1,2 ist. Von besonderem Vorteil
ist es dabei, den Wert B derart einzustellen, da er im
wesentlichen 1,1 ist.

[0015] FIG 4 zeigt eine Steckelwalzstralle zum Wal-
zen eines Metallbandes 23. Die Steckelwalzstralle
weist zwei Haspel 20 oder 21 und ein Walzgerist 22
auf. Das Metallband 23 wird von einem Haspel 20 oder
21 abgewickelt, im Walzgerust 22 gewalzt und auf den
anderen Haspel 21 oder 20 aufgewickelt. AnschlieRend
wird dieser Vorgang reversiert. Die Position des Metall-
bandes bzw. Position der Mittellinie des Metallbandes
wird dabei mittels zweier BandmefRgerate 33 und 34 be-
stimmt und Uber Datenleitungen 36 und 38 an ein Au-
tomatisierungsgerat 35 weitergegeben. Wird das Me-
tallband 23 auf den Haspel 20 aufgewickelt, so wird die
Position mittels des BandmeRgerates 33 bestimmit.
Wird das Metallband 23 dagegen auf den Haspel 21 auf-
gewickelt, so wird die Position des Metallbandes 23 mit-
tels des BandmeRgerates 34 bestimmt. Auf dem Auto-
matisierungsgerat 35 ist ein Walzkraftberechner imple-
mentiert, der Sollwerte fir die Walzkrafte bzw. die Walz-
kraftverteilung ermittelt, die tber eine Datenleitung 37
dem Walzgeriist 22 zugefiihrt werden. Anstelle der ein-
zelnen Datenleitungen 36, 37, 38 kann auch ein Bussy-
stem Verwendung finden. Die einzustellenden Walz-
krafte ermitteln das Automatisierungsgerat 35 in Abhan-
gigkeit der gewlinschten Stichabnahme pro Walzgang.
Sind diese gewiinschten Walzkréfte berechnet, so wer-
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den sie anschlieRend derart verandert, daf3 sie in erfin-
dungsgemalem Verhaltnis zueinander stehen. Die so
veranderten gewiinschten Walzkrafte werden als Soll-
werte fur die Walzkrafte ausgegeben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Walzen eines Metallbandes (12),
insbesondere eines gespaltenen Metallbandes,
mittels eines Walzgeriistes mit einer Walze(10), auf
deren Walzenenden Walzkréfte (F,, Fg) ausgelibt
werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Walzkréfte (Fp, Fg) derart eingestellt wer-
den, dal} ihr Quotient (F/Fg) zwischen Eins und
dem Zweifachen des Kehrwerts des Quotienten (I5/
Ig) der Abstéande (I, Ig) zwischen ihrem jeweiligen
Eingriffspunkt (A, B) auf ein Walzenende und der
Mittellinie (14) des Querschnitts des Metallbandes
(12) liegt.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Mittellinie (14) des Querschnitts des Metall-
bandes (12) durch Messung der Position des Me-
tallbandes (12) bestimmt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Walzkréfte (F,, Fg) derart eingestellt wer-
den, dal ihr Quotient o mit

F
o= _A_
Fg
die Gleichung
g
1<o<2—
I
erfillt, wenn gilt
Ig > 1p
und die Gleichung
I
1<1a<2=
s
erfillt, wenn gilt
I > g,
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wobei

o der Abstand zwischen dem Eingriffspunkt (A)
der Walzkraft F, auf ein Walzenende und der
Mittellinie (14) des Querschnitts des Metall-
bandes (12)

lg  der Abstand zwischen dem Eingriffspunkt (B)
der Walzkraft Fg auf ein Walzenende und der
Mittellinie (14) des Querschnitts des Metall-
bandes (12)

ist.

verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Walzkréfte (Fp, Fg) derart eingestellt wer-
den, dal ihr Quotient o mit

die Gleichung
0,5~

erfullt, wenn gilt

Ig > 14
und die Gleichung

| |
052<10<22
IB IB

erfullt, wenn gilt

Ip>15

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Walzkréfte (F,p, Fg) derart eingestellt wer-
den, daR ihr Quotient (F/Fg) zwischen Kehrwert
des Quotienten (lp/lg) der Abstande (I, Ig) zwi-
schen ihrem jeweiligen Eingriffspunkt (A, B) auf ein
Walzenende und der Mittellinie (14) des Quer-
schnitts des Metallbandes (12) und dem B-fachen
des Kehrwerts des Quotienten (I/lg) der Abstande
(Ia, Ig) zwischen ihrem jeweiligen Eingriffspunkt (A,
B) auf ein Walzenende und der Mittellinie (14) des
Querschnitts des Metallbandes (12) liegt, wobei 8
ein Wert zwischen 1,02 und 1,2, vorteilhafter im we-
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sentlichen 1,1, ist.

6. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, wobei

das Metallband (12) zumindest zweimal gewalzt
wird,

dadurch gekennzeichnet,

daf beim zweiten Walzgang die Walzkréfte (Fp, Fg)
derart voreingestellt werden, dal ihr Quotient (F,/
Fg) im wesentlichen dem zeitlichen Mittelwert des
Quotienten (Fp/Fg) der Walzkrafte (Fp, Fg) der
Walzkrafte (F,, Fg) beim vorherigen Walzwerk ent-
spricht.

Einrichtung zum Walzen eines Metallbandes (12),
insbesondere eines gespaltenen Metallbandes, zur
Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei die Einrichtung
zum Walzen des Metallbandes (12) ein Walzgerist
mit einer Walze (10) aufweist, auf deren Walzenen-
den Walzkréafte (F,, Fg) austibbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Einrichtung zum Walzen eines Metallban-
des (12) eine Walzkraftstelleinrichtung zur derarti-
gen Einstellung der auf die Walzenenden wirken-
den Walzkréfte (F,, Fg) aufweist, dafl der Quotient
(Fa/Fg) Walzkrafte (F, Fg) zwischen Eins und dem
Zweifachen des Kehrwerts des Quotienten (I/Ig)
der Abstande (1, Ig) zwischen ihrem jeweiligen Ein-
griffspunkt (A, B) auf ein Walzenende und Mittellinie
(14) des Querschnitts des Metallbandes (12) liegt.

Claims

Method of rolling a metal strip (12), particularly a
split metal strip, by means of a roll stand with a roller
(10), on the roller ends of which rolling forces (Fj,
Fg) are exerted,

characterized in that

the rolling forces (F, Fg) are set in such a way that
their quotient (F/Fg) is between one and twice the
reciprocal of the quotient (1,/Ig) of the distances (1,
Ig) between their respective engagement points (A,
B) on a roller end and the centre line (14) of the
cross-section of the metal strip (12).

Method according to Claim 1,

characterized in that

the centre line (14) of the cross-section of the metal
strip (12) is determined by measuring the position
of the metal strip (12).

Method according to Claim 1 or 2,

characterized in that

the rolling forces (Fp, Fg) are set in such a way that
their quotient o, where
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Fa
o= F_B
fulfils the equation
s
1<a<2—
I
if
Ig >4

and the equation

[
1<1a<2 X
IB

I > g,
where

o isthe distance between the engagement point
(A) of the rolling force F 5 on one roller end and
the centre line (14) of the cross-section of the
metal strip (12)

lg isthe distance between the engagement point
(B) of the rolling force Fg on one roller end and
the centre line (14) of the cross-section of the
metal strip (12).

Method according to Claim 3,

characterized in that

the rolling forces (F,, Fg) are set in such a way that
their quotient o, where

Fa
* e
fulfils the equation
05L2<0<22
I I
if
lg > Ia
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and the equation

| |
052 <1/0<2 2
IB IB

>l

Method according to Claim 1, 2, 3 or 4,
characterized in that

the rolling forces (F, Fg) are set in such a way that
their quotient (F5/Fg) is between the reciprocal of
the quotient (I5/Ig) of the distances (I, Ig) between
their respective engagement points (A, B) on aroller
end and the centre line (14) of the cross-section of
the metal strip (12), and B times the reciprocal of
the quotient (I5/lg) of the distances (I, Ig) between
their respective engagement points (A, B) on aroller
end and the centre line (14) of the cross-section of
the metal strip (12), where 3 is a value between 1.02
and 1.2, more advantageously essentially 1.1.

Method according to Claim 1, 2, 3, 4 or 5, the metal
strip (12) being rolled at least twice,
characterized in that

in the second rolling cycle the rolling forces (Fp, Fg)
are preset in such a way that their quotient (Fa/Fp)
essentially corresponds to the temporal mean value
of the quotient (F,/Fg) of the rolling forces (Fu, Fg)
of the rolling forces (F,, Fg) in the previous rolling
mill.

Device for rolling a metal strip (12), particularly a
split metal strip, for carrying out a method according
to one of the preceding claims, the device for rolling
the metal strip (12) having a roll stand with a roller
(10), on the roller ends of which rolling forces (Fp,
Fg) can be exerted,

characterized in that

the device for rolling a metal strip (12) has a rolling
force setting device for setting the rolling forces (Fjp,
Fg) which act on the roller ends, such that the quo-
tient (F/Fpg) rolling forces (F,, Fg) is between one
and twice the reciprocal of the quotient (15/Ig) of the
distances (I, Ig) between their respective engage-
ment points (A, B) on aroller end and the centre line
(14) of the cross-section of the metal strip (12).

Revendications

Procédé de laminage d'un feuillard (12) métallique,
notamment d'un feuillard métallique divisé, au
moyen d'une cage de laminoir ayant un cylindre
(10) sur les extrémités duquel s'appliquent des for-
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ces (Fp, Fg) de laminage,

caractérisé

en ce que |'on régle les forces (Fp, Fg) de la-
minage de sorte que leur quotient (F ,/Fg) soit com-
pris entre une et deux fois I'inverse du quotient (I5/
Ig) des distances (1, Ig) entre leurs points (A, B) res-
pectifs d'attaque a une extrémité du cylindre et la
ligne (14) médiane de la section transversale du
feuillard (12) métallique.

Procédé suivant la revendication 1,

caractérisé

en ce que I'on détermine la ligne (14) média-
ne de la section transversale du feuillard (12) mé-
tallique en mesurant la position du feuillard (12) mé-
tallique.

Procédé suivant la revendication 1 ou 2,
caractérisé
en ce que l'on régle les forces (Fp, Fg) de la-
minage de fagon que leur quotient o avec

oA
Fg
satisfasse a I'équation
1
I<a<2 1—5
A
lorsque l'on a
Ig > 1y

et a I'équation

1
1<1o<2 2
1B

lorsque l'on a

Ip> g,
avec

I, distance entre le point (A) d'attaque de la force
F, de laminage sur une extrémité du cylindre
etlaligne (14) médiane de la section transver-
sale du feuillard (12) métallique

g distance entre le point (B) d'attaque de la force
Fg de laminage sur une extrémité du cylindre
etlaligne (14) médiane de la section transver-
sale du feuillard (12) métallique.
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4.

Procédé suivant la revendication 3,

caractérisé

en ce que l'on régle les forces (F,, Fg) de la-
minage de fagon que leur quotient o avec

_Fa
_FB_
satisfasse a I'équation
1 1
0,5 _B <o<2 _B
A 1A
lorsque l'on a
lg > 1p

et a I'équation

1 1
05 -2 <1ja<2 -2
1B 1B

lorsque l'on a

Ip> g

Procédé suivant la revendication 1, 2, 3 ou 4,

caractérisé

en ce que l'on régle les forces (F,, Fg) de la-
minage de fagon a ce que leur quotient (F/Fg) soit
compris entre l'inverse des quotients (I5/Ig) des dis-
tances (1, Ig) entre leurs points (A, B) d'attaque res-
pectifs d'une extrémité du cylindre et de la ligne (14)
médiane de la section transversale du feuillard (12)
métallique et B fois I'inverse du quotient (1/lg) des
distances (1, Ig) entre leurs points (A, B) respectifs
d'attaque d'une extrémité du cylindre et la ligne (14)
médiane de la section transversale du feuillard (12)
métallique, B étant une valeur comprise entre 1,02
et 1,2, de préférence sensiblement de 1,1.

Procédé suivant la revendication 1, 2, 3, 4 ou 5,
dans lequel on lamine le feuillard (12) métallique au
moins deux fois,

caractérisé

en ce que, lors de la deuxiéme passe de la-
minage, on régle les forces (F,, Fg) de laminage de
fagon a ce que le quotient (F 5/Fg) corresponde sen-
siblement a la valeur moyenne dans le temps du
quotient (Fp/Fg) des forces (F,, Fg) de laminage
pour le laminoir précédent.

Dispositif de laminage d'un feuillard (12) métallique,
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notamment d'un feuillard métallique divisé, pour la
mise en oeuvre d'un procédé suivant l'une des re-
vendications précédentes, le dispositif de laminage
du feuillard (12) métallique ayant une cage de lami-
noir ayant un cylindre (10) sur I'extrémité duquel
peuvent s'appliquer des forces (F,, Fg) de lamina-
ge,

caractérisé

en ce que le dispositif de laminage d'un
feuillard (12) métallique comporte un dispositif de
réglage de laforce de laminage pour un réglage des
forces (Fp, Fg) de laminage a distance sur les ex-
trémités du cylindre, de fagon a ce que le quotient
(Fa/Fg) des forces (Fp, Fg) de laminage soit com-
pris entre une et deux fois l'inverse du quotient (I5/
Ig) des distances (1, Ig) entre leurs points (A, B) res-
pectifs d'attaque a une extrémité du cylindre et la
ligne (14) médiane de la section transversale du
feuillard (12) métallique.
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