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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Walzen
von U-Stahl oder dgl. aus einem U-férmigen Vorprofil
in einer Universal-Tragerstrasse, die mindestens ein
Stauchgeriist umfasst, bei dem von einem Vorprofil
ausgegangen wird, das an der Aussenseite des Ste-
ges nur im mittleren Bereich gerade und in den an-
schiiessenden Ubergangsbereichen der Flansche
Schragen aufweist, die mit der Geraden des mittle-
ren Bereiches einen stumpfen Winkel bilden, und bei
dem die in Universalstichen entstehenden Uberfiil-
lungen bzw. Ausbuchtungen an den freien Endberei-
chen der Flanschrander und den jeweils gegentiber-
liegenden Ubergangsbereichen zwischen Steg und
Flanschen in mindestens einem Stauchstich unter
Streckung des Steges des Walzprofils beigewalzt
werden.

Eine derartige Verfahrensweise ist aus der DE-OS
2 420 408 bekannt, in der die Schwierigkeiten auf-
gezeigt sind, die sich ergeben, wenn ein U-Stahlin ei-
ner Universal-Tragerstrasse gewalzt werden soll,
weil U-Stahl im Gegensatz zu Doppel-T-Tragern oder
H-Stahl in bezug auf den Steg einen unsymmetri-
schen Querschnitt aufweist. Beim Walzen von U-
Stahl in Universalgerlisten konnen besonders gros-
se Formungenauigkeiten auftreten, die durch unter-
schiedliche Streckung des Walzgutes hervorgerufen
werden. Insbesondere mit zunehmenden U-Stahl-
abmessungen, was gleichbedeutend mit grdsseren
Flanschen und damit verstdrker Unsymmetrie ist,
treten Verbiegungen auf, die zu Stérungen wie Brii-

-chen und Rissen bei der Bewegung des Walzgutes
oder Rissen beim Einstossen des Walzgutes in ein Ka-
liber flihren. Diese Schwierigkeiten sollen gemass
der DE-OS 2 420 408 durch ausgewdbhilte, unterein-
ander ungleicher Umfangsgeschwindigkeiten von
Ober- und Unterwalzen behoben werden.

Der Erfindung liegt die gleiche Aufgabe zugrunde,
namlich die Bereitstellung eines Verfahrens zur Un-
terdriickung von Verbiegungen des Walzgutes und
zur Unterdriickung eines Ungleichgewichtes der Lei-
stungsverteilung zwischen der Oberwalze und der
Unterwalze des Stauchgeriistes beim Walzen von U-
Stahl unter Verwendung einer Universalwalzen-
strasse, jedoch ist die Losung eine andere. Indem bei
dem Verfahren geméss der Erfindung ebenfalls von
einem Vorprofil ausgegangen wird, das in den Uber-
gangsbereichen der Flansche Schragen aufweist, in
deren Bereich bei Universalstichen Ausbuchtungen
adftreten, die in Stauchstichen unter Streckung des
Steges des Walzprofils beigewalzt werden, sieht die
Lésung gemdss der Erfindung vor, dass beim Walzen
des Vorprofils dessen mittlerer gerader Bereich der
Aussenseite des Steges, von dem die Schrégen aus-
gehen, gleich oder wenige Millimeter kleiner als die
Stegbreite des Fertigprofils bemessen wird, dass der
stumpfe Winkel « der Schriagen des Vorprofils nicht
kleiner als 130° bemessen wird, dass die Kontur der
Aussenseite des Steges in den Stauchstichen unter
Verkiirzung der Schrégen in vorhergehenden Univer-
salstichen aufrechterhalten wird, bis in einem Uni-
versal-Streckstich die Schragen aufgebraucht sind
und die Ausbuchtungen ein in den Ubergangsberei-
chen kantiges U-férmiges Zwischenprofil fiillen und
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dass das Zwischenprofil wie bekannt in einem Uni-
versalgeriist fertiggewalzt wird, gegebenenfalls
nach vorhergehenden Universal-Streckstichen in ge-
schlossenen Kalibern und Stauchstichen.

Die Erfindung unterscheidet sich zunéchst hin-
sichtlich der Bemessungsregeln flir die Herstellung
des Vorprofils von den Vorbildern geméss Fig. 5 und
6 der DE-A 2 420 408, denn hier ist der mittiere ge-
rade Bereich der Steg-Aussenseite deutlich kleiner
als die Stegbreiten der eingezeichneten Fertigprofile,
wie auch der stumpfe Winkel, den die Schridgen mit
dem mittleren geraden Bereich bilden, Gber 130° be-
tragt. Diese beiden Bemessungsregeln sind aus-
schlaggebend fiir die Lésung der gesteliten Aufgabe
im Rahmen der weiteren Verfahrensmerkmale. So
stellt die Anpassung des mittleren geraden Stegbe-
reiches des Vorprofils sicher, dass beim Verkiirzen
der Schragen in den Universal-Streckstichen sich
letztlich in einem Zwischenprofil eine Stegbreite ein-
stellt, die dem Fertigprofil entspricht, so dass dann
mit geschlossenen Kalibern weitergewalzt werden
kann. Die Vorschrift, die Neigung der Schréagen nicht
grosser zu machen als es dem stumpfen Winkel zwi-
schen den Schridgen und dem geraden mittleren Be-
reich entspricht und diese Kontur in den Stauchsti-
chen aufrechtzuerhalten hat zur Folge, dass bei den
Universal-Streckstichen nicht zuviel Material auf Ko-
sten der Streckung in die Breitung bzw. die Ausbuch-
tungen im Bereich der Schragen geht, womit diese
Ausbuchtungen niemals (ber die Randbereiche der
der Steg-Aussenseite zugeordneten Horizontalwal-
ze des Universalgerustes oder der Universalgeriiste
{bei kontinuierlichem Betrieb) hinausgehen, wenn
die Universalkaliber noch offen sind.

Das erfindungsgemésse Verfahren fiihrt also da-
zu, dass bei den Stauchstichen durch die Wiederher-
stellung der nicht zu steilen Schragen im Ubergangs-
bereich zwischen Steg und Flanschen eine dem Flies-
sen des Materials aus den Flanschen entgegenwir-
kende Stiitzkraft ausgelibt wird, so dass in den
Stauchstichen eine wesentliche Streckung des Pro-
fils ohne wesentliche Breitung stattfindet. In jeden
Universalstich wiederum kann unter krédftigen Ab-
nahmen sowohl im Steg als auch in den Flanschen
die Entstehung von Ausbuchtungen im Bereich der
Schragen hingenommen werden, weil diese in einem
nachfolgenden Stauchstich wieder ausgebligelt
werden. Wenn in einem Universal-Streckstich die
Schrigen aufgebraucht sind, d.h. die bei diesem
Stich entstehenden Ausbuchtungen ein in den Uber-
gangsbereichen kantiges U-férmiges Zwischenprofil
fullen, kann fir weitere Abnahmen auf das ideale
Universalwalzen in geschiossenen Kalibern (iberge-
gangen werden, sofern nicht unmittelbar im An-
schluss an das Zwischenprofil fertiggewalzt werden
kann.

Zum Stand der Technik ist noch auf die US-A
3 538 732 und die US-A 1 856 269 zu verweisen.
Obwohl in der US-A 3 538 732 ein Verfahren zur
Herstellung von U-Stahl beschrieben ist, bei dem in
Stauchstichen nach Universalstichen Schrigen an
den Randbereichen der Steg-Aussenseiten von Zwi-
schenprofilen wiederhergestelit werden, wird dabei
nicht von einem Vorprofil ausgegangen, das diese
Schriagen bereits aufweist, so dass in Universal-
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stichen mit offenem Kaliber die Breitung ungehindert
in Uberfiillungen des offenen Kalibers gehen kann,
was auf Kosten der Streckung geht. Dieses Verfah-
ren bendtigt also mehr Stiche als das erfindungsge-
masse Verfahren, zumal in den Stauchstichen keine
Streckung im Stegbereich vorgesehen ist. Bei einem
anderen Ausfiihrungsbeispiel des bekannten Verfah-
rens nach der erstgenannten Druckschrift werden
Uberfiillungen dadurch von vornherein vermieden,
dass mit geschlossenen Kalibern im Universalger(st
begonnen wird. Dann muss aber die Ballenldnge der
Horizontalwalze des Universalgeriistes, die die Steg-
Aussenseite des U-Profils bearbeitet, der Stegbreite
des Vorprofils entsprechen, bzw. umgekehrt (Spalte
5, Zeile 15 ff), wie dann auch die Flanschstérke des
Vorprofils nicht zu gross sein soll, méglichst schon
der Fertigstérke entsprechen soll (Spalte 5, Zeile 54
ff). Obwohl mit der Erfindung Gbereinstimmend ist,
dass in den Stauchstichen nur schwach geneigte
Schragen angeformt werden und geschlossene Kali-
ber zur Anwendung gelangen, benétigt dieses be-
kannte Verfahren viele Stiche in der Vorstrasse zur
Herstellung des Vorprofils wobei keine kraftigen
Universal-Streckstiche ausgefiihrt werden dirfen,
da dann in den Stauchstichen an den Flanschen zu-
viel Staucharbeit geleistet werden miisste, was sich
nicht vertrdgt mit dem Verzicht auf Streckung des
Steges in den Stauchstichen.

Das Verfahren nach der US-A 1 856 269 geht
zwar von einem Vorprofil mit seitlichen Schrégen
aus, die gegeniiber einem geraden mittleren Bereich
einen stumpfen Winkel von nur wenig mehr als 130°
bilden, jedoch ist hier der mittlere gerade Bereich er-
heblich kleiner als der des Fertigprofils.

Es werden in Ubereinstimmung mit der Erfindung
fiir das Auswalzen des Vorprofils im Reversierbetrieb
ein Universalgerlist mit offenem Kaliber und ein Zu-
satzgerlist mit zwei profilierten Horizontalwalzen
eingesetzt, um U-formige Zwischenprofile unter Ver-
kiirzung der Schragen und unter Aufrechterhaltung
der Kontur der Steg-Aussenseite zu walzen. Zu die-
ser Kontur gehéren jedoch Hécker im Ubergang zwi-
schen dem geraden mittleren Stegbereich und den
Schrégen, die auch dann noch vorhanden sind, wenn
bei einem Universalgeriist das Kaliber geschlossen
ist. Daher bendtigt dieses Verfahren noch zwei wei-
tere Duo-Walzgeriiste mit geschlossenen Kalibern
zur Herstellung des Fertigprofils und ist von daher mit
dem erfindungsgemadssen Verfahren nicht vergleich-
bar, das bis zum letzten Zwischenprofil fiir Reversier-
betrieb nur ein Universalgeriist und ein Stauchgertist
erfordert. Im Ubrigen hat sich die mit der US-A
1 856 269 bekanntgewordene Verfahrenweise,
beim Walzen von U-Stahl Schrigen eines Vorprofils
nach jedem Universalstich mit Uberfiillung in einem
Duo-Stich deckungsgleich wiederherzustellen, bei
der Weiterentwicklung dieser Technik nicht fortge-
setzt, wie die Ubrigen behandelten Literaturstellen
zeigen, denn gerade die neueste Literaturstelle DE-A
2 420 408 lasst jeden Hinweis auf die Bedeutung
von Schragen am Vorprofil vermissen.

Das erfindungsgemésse Verfahren kann selbst-
versténdlich unter entsprechendem Aufwand von
Universal- und Stauchgertisten im kontinuierlichen
Betrieb verwirklicht werden, wobei die Walzen aller
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Gerlste fest eingestellt sind. Die letzten Universalge-
riste miissen dann zu Bildung von geschlossenen
Kalibern eingerichtet sein, d.h. die Vertikalwalzen
miissen zwischen Horizontalwalzen eintreten kén-
nen.

Eine Universal-Trégerstrasse zur Durchfihrung
des Verfahrens im Reversierbetrieb umfasst hinge-
gen nur ein Universalger(ist mit anstellbaren Walzen
und nur ein Stauchgeriist mit anstellbaren profilier-
ten Horizontalwalzen in Tandemanordnung sowie
ein Universal-Fertiggeriist in einem Abstand, das den
freien Auslauf des Walzgutes nach dem letzten
Stauchstich erméglicht.

Diese Anordnung ist an sich bekannt. Zur Durch-
flihrung des erfindungsgemaéssen Verfahrens hat je-
doch die der Aussenseite des Vorprofils zugeordnete
Horizontalwalze des Stauchgerlistes, vorzugsweise
die Unterwalze, ein mit der Kontur der Aussenseite
einschliesslich der Schriagen deckungsgleiches Pro-
fil, was durch die US-A 1 856 269 vorgezeichnet
sein mag. Weiterhin sollte die der Steg-Aussenseite
zugeordnete Horizontalwalze des Universalgeri-
stes, vorzugsweise ebenfalls die Unterwalze, fest-
stehen und die Hohe der Walzlinie bestimmen, und
letztlich miissen die Walzballen der Vertikalwalzen
dieses Universalgeristes die Ballenldnge der festste-
henden Horizontalwalze zu Gibergreifen vermégen,
was durch die US-A 3 639 732 vorgezeichnet ist.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist anhand
der Zeichnungen erldutert. Es zeigt

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Ge-
ristanordnung zum Walzen von U-Stahl auf einer
Universal-Tragerstrasse im.Reversierbetrieb,

Fig. 2 den Querschnitt des aus einem Vorgertist
austretenden Vorprofils mit den erfindungsgemas-
sen Schrégen,

Fig. 3 schematisch die Walzenanordnung eines
Universalgerlistes mit der erfindungsgemaéssen Aus-
bildung der Vertikalwalzen,

Fig. 4 schematisch die Walzenanordnung eines
Stauchgeriistes mit der erfindungsgeméssen Kontur
der unteren Walze,

Fig. 5 bis 7 einige Arbeitsstufen im Universal-
Vorgeriist bzw. im Stauchgerlst wahrend der stich-
weisen Bearbeitung des Vorprofils, wobei der rechte
Teil der Figuren jeweils die Herstellung von parallel-
flanschigem U-Stahl wiedergibt, und

Fig. 8 den Fertigstich im Universal-Fertiggerist,
dargestellt fiir einen parallelflanschigen U-Stahl.

In Fig. 1 ist ein Beispiel fir eine reversierbare
Universal-Tragerstrasse abgebildet. Dem Vorgeriist
1 schliesst sich in einigem Abstand eine Gerilistkom-
bination, bestehend aus einem Universalgerist 2
und einem Stauchgerlst 3 in Tandem-Anordnung,
an. Dieser Gertistkombination folgt im Abstand des
freien Auslaufes des letzten Zwischenprofils ein
Universal-Fertiggeriist 4.

Das aus dem Vorgerlst 1 austretende Vorprofil ist
so geformt (Fig. 2), dass es im Ubergangsbereich un-
terhalb der Flansche 6 an der Unterseite 7a des Ste-
ges 7 von der im mittleren Bereich M des Steges 7
noch geraden Fldche abweicht und mit Schrdgen 8
ausgebildet ist. Das Vorprofil nach Fig. 2 kann auch
umgekehrt eingesetzt werden, wenn mit nach unten
gerichteten Flanschen gewalzt werden soll. Dariiber
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hinaus lasst sich das Verfahren auch durchfiihren,
wenn das Vorprofil anstelle der Schragen 8 in den
Ubergangsbereichen Radien aufweist, wobei sich
die Radien mit dem ersten Universalstich ausbuchten
wiirden, um im folgenden Stauchstich durch die mit
Schragen 17 versehene untere Stauchwalze 15 (Fig.
4) zu einem Profil mit Schriagen zuriickgeflhrt zu
werden.

Fig. 3 zeigt wie das Vorprofil 5 von den Walzen des
Universalgeriistes 2 bearbeitet wird. Dazu liegt das
Vorprofil 5 mit seinem mittleren Stegbereich M auf
der feststehenden Unterwalze 11 auf. Die obere an-
stellbare Horizontalwalze 12 greift zwischen die
Flansche 6 des Vorprofils ein, so dass der Steg 7 zwi-
schen Ober- und Unterwalze 12, 11 vollkommen
festgelegt ist. Von den Aussenseiten sind die anstell-
baren Vertikalwalzen 13 gegen die Flansche 6 des
Vorprofils b gerichtet. Die Vertikalwalzen sind dabei
so ausgeflhrt, dass sie etwa in Hohe des Walzlinie W
in ihrem Durchmesser verandert sind und dort einen
Absatz 14 aufweisen. Dadurch kénnen die Vertikal-
walzen 13 im Verlaufe der weiteren Arbeitsstufen
den Walzballen der Unterwalze 11 Ubergreifen,
wenn sich das Dickenmass der Flansche 6 fortschrei-
tend reduziert, z.B. bis auf das Mass B eines Zwi-
schenprofils in Fig. 6.

Nachdem in einem Universalstich sowohl der Steg
7 wie auch die Flansche 6 eine Reduzierung erfahren
haben, gelangt das Vorprofil 5 in das Stauchgeriist 3,
wo mittels der Stauchwalzen eine Bearbeitung der
Flanschrander erfolgt. Der Fig. 4 kann die Flihrung
des Vorprofils b zwischen den Stauchwaizen 15, 16
des nicht ndher gezeigten Stauchgeriistes entnom-
men werden. Im Stauchgerlist 3 ist die obere Walze
16 anstellbar, wahrend die untere Waize 15 wieder
feststehend angeordnet ist. Die untere Stauchwalze
15 hat eine gleiche Kontur wie sie auch die Untersei-
te des Steges 7 des Vorprofils nach Fig. 2 besitzt,
d.h. vor allem, dass die Stauchwaize 15 ebenfalls mit
Schriagen 17 ausgestattet ist, die deckungsgleich
mit den Schrigen 8 des Vorprofils sind. Damit kann
eine Ausbuchtung 8a (Fig. 3), die sich bei der vorher-
gehenden Walzung im Universalgeriist 2 als «Uber-
fullung» aufgrund von freier Breitung gebildet hat,
mit jedem Stauchvorgang wieder weggewalzt wer-
den. Die anstellbare Stauchwalze 16 taucht mit ei-
nem Bund 16a zwischen die Flansche 6 des Vorpro-
fils 5 ein, und andere Teil der Stauchwalze 16 driickt
auf die Rénder der Flansche 6.

Es ist nattrlich méglich, dass beim Walzen von
parallelflanschigem U-Stahl die in den Fig. 3 und 4
mit geneigten Konturen ausgefiihrten Horizontal-
bzw. Vetikalwalzen 11 bzw. 12, 13 und der ebenfalls
mit einer Neigung versehene Bund 16a der oberen
Stauchwalze 16 gerade ausgefiihrt sind, wie bei-
spielsweise mit den Fig. 5 bis auf der rechten Halfte
der Figuren alternativ dargestelit.

Im Stauchgeriist 3 wird das Vorprofil 5 nach dem
ersten Universalstich z.B. durch zundchst zwei Sti-
che reversierend gestaucht. Dann kommt das U-
Profil wieder in das Universalgerist 2, wo mit zwei
weiteren Universalstichen bereits eine grosse Redu-
zierung des Vorprofils erreicht wird, denn mit jedem
Stich werden die Waizen entsprechend der Abnahme
am Walzgut nachgestelit. Fig. 5 verdeutlicht die
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nach dem dritten Universalstich schon erreichte Re-
duzierung an dem Profil 5. Die Vertikalwalzen 13 be-
ginnen in diesem Stadium, die feststehende Unter-
walze 11 aufgrund der Absétze 14 zu Gbergreifen.
Die Schragen 8 des Vorprofils sind beinahe vollkom-
men aufgebraucht, d.h. die Ausbuchtungen 8a die-
ser Stiche flllen das Zwischenprofil nach Fig. 5 im
Kantenbereich aus.

In der Folge schliessen sich weitere Stauch- und
Universal-Bearbeitungsvorgénge an, wobei die ge-
naue Stichzahl, d.h. die Anzahl der Durchgénge des
Vorprofils durch das Universalgeriist 2 und durch das
Stauchgeriist 3 in Abhangigkeit von dem Vorprofil
verschieden sein kann. Mit Fig. 6 ist z.B. der letzte
Durchgang des U-Stahls durch das Universalgeriist 2
dargestellt. Der Steg 7 und die Flansche 6 des U-
Stahls haben fast die angestrebten Abmessungen
und die gewlinschte Endform erhalten. Die Vertikal-
walzen 13 greifen mit den vorspringenden Walzbal-
len weit {iber die Unterwalze 11 hinweg. Man kann
festellen, dass ein geschlossenes Walzen des U-
Stahls gewdhrleistet ist.

Der letzte Stauchstich (Fig. 7) bewirktim wesentli-
chen noch einmal ein Bearbeiten der Flanschrénder
und das Beseitigen eines etwaigen Grates an den
Stegkanten des U-Stahls, der von den Schrégen 17
der unteren Stauchwalze 15 weggewalzt wird. Dies
besonders dann, wenn der mittlere gerade Bereich M
des Vorprofils nach Fig. 2 und dementsprechend die
deckungsgleiche Kontur der unteren Stauchwalze
15 um einige Millimeter kleiner gewahlt wird als die
Stegbreite des Fertigprofils nach Fig. 8. Der U-Stahl
tritt dann zu einem Stich in das Universal-Fertig-
geriist 4 ein und erhalt, wie in Fig. 8 fiir einen parallel-
flanschigen U-Stah! abgebildet, sein Fertigprofil 5'.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Walzen von U-Stahl oder der-
gleichen aus einem U-férmigen Vorprofil (b) in einer
Universal-Tragerstrasse, die mindestens ein Stauch-
gerlst (3) umfasst, bei dem von einem Profil ausge-
gangen wird, das an der Aussenseite (7a) des Steges
(7) nur im mittleren Bereich (M) gerade und in den an-
schliessenden Ubergangsbereichen der Flansche (6)
Schrégen (8) aufweist, die mit der Geraden des mitt-
leren Bereichs einen stumpfen Winkel (a) bilden,
und bei dem die in Universalstichen entstehenden
Uberfiillungen bzw. Ausbuchtungen (8a) an den
freien Endbereichen der Flanschrédnder und den je-
weils gegentiberliegenden Ubergangsbereichen zwi-
schen Steg (7) und Flanschen (6} in mindestens ei-
nem Stauchstich unter Streckung des Steges des
Walzprofils beigewalzt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mittlere gerade Bereich (M) der
Aussenseite des Steges (7) des Vorprofils {5), von
dem die Schrégen (8) ausgehen, gleich oder wenige
Millimeter kleiner als die Stegbreite des Fertigprofils
(Fig. 8) bemessen wird, dass der stumpfe Winkel ()
der Schrdgen des Vorprofils nicht kleiner als 130°
bemessen wird, dass die Kontur der Aussenseite des
Steges in den Stauchstichen (Fig. 4) unter Verk{r-
zung der Schréagen (8) in vorhergehenden Universal-
stichen aufrechterhalten wird, bis in einem Univer-
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sal-Streckstich die Schragen aufgebracht sind und
die Ausbuchtungen (8a) ein in den Ubergangsberei-
chen kantiges U-férmiges Zwischenprofil fiillen (Fig.
5), und dass das Zwischenprofil wie bekannt in ei-
nem Universalgeriist (4) fertiggewalzt wird, gegebe-
nenfalls nach vorhergehenden Universal-Streck-sti-
chen in geschlossenen Kalibern (Fig. 6) und Stauch-
stichen (Fg. 7).

2. Universal-Trégerstrasse zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1 im Reversierbetrieb,
mit einem Universalgeriist (2) mit anstellbaren Wal-
zen und einem Stauchgeriist (3) mit anstellbaren pro-
filierten Horizontalwalzen (15, 16) und einem
Universal-Fertiggeriist (4), dadurch gekennzeichnet,
dass die der Aussenseite (7a) des Steges (7) des Vor-
profils (b) zugeordnete Horizontalwalze (15) des
Stauchgeristes (3), vorzugsweise die Unterwalze,
ein mit der Kontur der Aussenseite einschliesslich
der Schragen (8) deckungsgleiches Profil hat, dass
die der Steg-Aussenseite des Vorprofils zugeordnete
Horizontalwalze {11) des im Reversierbetrieb arbei-
tenden Universalgeristes (2), vorzugsweise die Un-
terwalze, feststeht und die H6he der Walzlinie (W)
bestimmt, und dass die Walzballen der Vertikalwal-
zen (13} dieses Universalgeriistes die Ballenlange der
feststehenden Horizontalwalze (11) zu libergreifen
vermdgen.

Claims

1. A method for rolling steel channels of the like
from a U-shaped preliminary profile (5) on a universal
girder rolling mill comprising at least one edging
stand (3) which preliminary profile is straight along
the central area (M) on the outer face (7a) of the web
(7) only, but bevelled in the adjoining transition zones
of its flanges (6) to form bevels (8) at an obtuse angle
() with the straight line of the central area, rolling in
at least one edging pass the overfills or bulges (8a)
formed during universal passes, at the free ends of
the flange edges, and the opposing transition areas
between the web (7) and the flanges (6) to stretch
the web and roll down the bulges of the rolled profile,
characterized in that the straight central area (M) on
the outer face of the web (7) of the preliminary profile
(b), from which the bevels (8) go out, is equal to or
some millimeters smaller than the width of the web
of the finished profile (Fig. 8) the obtuse angle («) of
the bevels of the preliminary profile is not less than
130°C, maintaining the contour of the face of the
web during the edging pass or passes (Fig. 4) while
shortening the bevels (8) formed in preceding uni-
versal passes, until the bevels disappear in a univer-
sal stretching pass and the bulges {8a) fill a U-shaped
intermediate profile which is angular at the transition
areas (Fig. b), and in that the intermediate profile —
as known per se — is given a finished shape in a uni-
versal mill (4} in closed calibers (Fig. 6) and in edging
passes (Fig. 7), if need be after preceding universal
stretching passes.

2. Universal girder rolling mill for carrying out the
method according to claim 1 in a reversing opera-
tion, comprising a universal roll stand (2) with ad-
justable rolls, an edging stand (3} with adjustable,
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profiled, horizontal rolls (15, 16), and a universal
finishing stand (4}, characterized in that the horizon-
tal roll associated with the outer face (7a) of the web
(7) of the preliminary profile (5), especially the lower
roll (15) of the edging stand (3} is provided with a pro-
file covering the contour of the outer face inciuding
the bevels {8), in that the horizontal roll (1 1) of there-
versing universal roll stand associated with the outer
face of the preliminary profile (5}, especially the
lower roll, is stationary and setting the high of the
roll line (W)}, and in that the shoulders of the vertical
rolls (13) of this universal roll stand allow to overlap
the camber length of the stationary horizontal rolt
(11).

Revendications

1. Procédé pour laminer un profilé en acier en for-
me d’U ou analogue, a partir d'une ébauche de lami-
nage (5) en forme d’U dans un train de poutrelles uni-
versel qui comprend au moins une cage refouleuse
(3), dans lequel on part d'un profilé qui, du c6té exté-
rieur (7a) del’dame (7), n"est rectiligne que dans la zo-
ne médiane (M) et comporte, dans les zones voisines
de transition avec les ailes (6), des parties obli-
ques (8), qui forment, avec la partie rectiligne de la
zone médiane, un angle obtus (@), et dans lequel les
pincements et les courbures (8a) qui se produisent,
pendant les passes dans le train universel, dans les
zones d’extrémité libres des bords des ailes et dans
les zones de transition opposées situées entre I'ame
(7) et les ailes (6}, sont laminés en méme temps dans
au moins une passe refouleuse avec étirage de I'ame
du profilé laminé, caractérisé en ce que la zone recti-
ligne moyenne (M), du c6té extérieur de I'dme (7)
de l'ébauche de laminage (b), d’ol partent les par-
ties obliques (8), est égale ou inférieure de quelques
millimétres a la largeur de I’ame du profilé définitif (fi-
gure 8), I'angle obtus («) des parties obliques de I'é-
bauche de laminage n’est pas inférieur a 130°, le
contour du c6té extérieur de I'ame dans les passes
refouleuse (figure 4) est conservé, avec raccourcis-
sement des parties obliques (8) dans les premiéres
passes dans le train universel, jusqu’a ce que, dans
une passe dans le train universel, les parties obliques
soient éliminées et que les courbures {8a) remplis-
sent un profilé intermédiaire en forme d'U, dont les
zones de transition sont a arétes vives (figure b), et
en ce que le profilé intermédiaire est, d’'une maniére
connue, soumis a un laminage final dans une cage
universelle (4), le cas échéant aprés des passes d'éti-
rage dans le train universel dans des cannelures fer-
mées (figure 6) et aprés des passes refouleuses (fi-
gure 7).

2. Train de poutrelles universel pour I'application
du procédé selon la revendication 1 en manche dans
les deux sens, qui, comprend une cage universelle (2)
comportant des cylindres réglables et une cage re-
fouleuse (3) comportant des cylindres cannelés (15,
16) réglables et une cage finisseuse universelle (4},
caractérisé en ce que le cylindre horizontal (15) de la
cage refouleuse (3) qui correspond au coté extérieur
(7a) de I'ame (7) de I'ébauche de laminage (5), de
préférence le cylindre inférieur, a un profilé qui re-
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couvre le contour du c6té extérieur, y compris les
parties obliques (8), en ce que le cylindre horizontal
{11) de la cage universelle (2}, marchant dans les
deux sens, qui correspond au c6té extérieur de I’ame
de I'ébauche de laminage, de préférence le cylindre
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inférieur, est fixe et détermine la hauteur de la ligne
de laminage (W) et en ce que les tables des cylindres
verticaux (13) de cette cage universelle peuvent dé-
passer lalongueur de table du cylindre horizontal fixe
(11).
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