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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Metallbandes mit iber seine Breite ver-
schieden dicken Bereichen und eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens. (siehe z.B. WO-A-9 415
735).

[0002] Aus Griinden eines sparsamen Materialein-
satzes und einer belastungsabhangigen Dimensionie-
rung von Bauteilen werden schon seit langerem Bautei-
le eingesetzt, die Uber ihre Flache und/oder Lénge eine
unterschiedliche Dicke haben (Umformtechnik,
7.Aachener Stahlkolloquium vom 26. bis 27. Marz 1992,
"4.2 Walzen belastungsoptimierter Langsprofile" von B.
Hachmann, R.Kopp, Aachen). Die Vorprodukte solcher
Bauteile werden als "Tailored Blanks" bezeichnet. In der
Praxis gibt es fir die Herstellung solcher Tailored Blanks
zwei prinzipiell unterschiedliche Fertigungsverfahren.
[0003] Nach einem ersten bekannten Verfahren wird
ein Band in seiner Dicke abschnittsweise in einem zu-
stellbaren Walzspalt eines Walzgeristes vermindert.
Aus einem solchen Band mit unterschiedlicher Dicke
kénnen dann die Zuschnitte fiir die gewlinschten Bau-
teile herausgeschnitten werden. Die Vorteile eines sol-
chen Verfahrens bestehen darin, daR die Ubergénge
von der kleinsten Banddicke zur grof3ten Banddicke ste-
tig sind. Nachteilig ist jedoch, daR die Ubergange eine
grof3e Lange haben, weil die Zustellung des Walzspal-
tes nicht schlagartig erfolgen kann. Von Nachteil ist wei-
ter, daB fiir die Zustellung des Walzspaltes sehr grof3e
Krafte erforderlich sind. Ein Walzgerlst mull dafiir be-
sonders ausgelegt sein, zum Beispiel eine besondere
Kompensationsvorrichtung fiir diese durch die groRen
Krafte auftretenden Dehnungen des Walzgeristes auf-
weisen. AuRRerdem laRt sich bei diesem Verfahren die
sonst Ubliche Walzengeschwindigkeit von mehreren
100 Metern nicht ausnutzen. Deshalb ist ein solches
Verfahren fir die Herstellung von Tailored Blanks nicht
geeignet.

[0004] Daneben ist es auch bekannt, ein Metallband
mit Uber seine Breite verschiedenen Dickenbereichen
dadurch herzustellen, daf3 in das Band mindestens ein
sich in Bandlangsrichtung erstreckender Streifen gerin-
gerer Dicke mittels eines Walzenpaares eingewalzt
wird, bei dem eine Walze in Achsrichtung mindestens
einen Abschnitt groReren Durchmessers als im Ubrigen
Bereich hat (DE 3343 709 A1). Esist nicht bekannt, daf3
sich ein solches Verfahren zum Herstellen von Tailored
Blanks in der Praxis durchgesetzt hat.

[0005] Dagegen istin der Praxis ein anderes Herstel-
lungsverfahren fur Tailored Blanks sehr verbreitet. Bei
diesem Verfahren wird von zwei Blechen unterschiedli-
cher Dicke ausgegangen, die Uber einen Stumpfstoll
miteinander verschweifl3t werden. Die Vorteile eines sol-
chen Verfahrens bestehen in dem geringen vorrich-
tungstechnischen Aufwand fir das Zusammenschwei-
Ben, so dal sich das Verfahren auch fir kleine Stlick-
zahlen eignet. Die Nachteile bestehen darin, daB es kei-
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ne sanften Ubergénge von dem diinneren Material zum
dickeren Material gibt, so dal} die Gewichtseinsparung
unter Berlcksichtigung der auftretenden Belastung
nicht optimal ist. Hinzu kommt, daf3 sich mit dem Dicken-
sprung auch ein plétzlicher Spannungsanstieg von dem
dickeren zum diinneren Material ergibt. SchlieRlich ist
wegen der herzustellenden Schweifinaht die Produkti-
onsgeschwindigkeit solcher Tailored Blanks klein.
[0006] SchlieBlich ist unter "Vollprofil-Ziehwalzen" ein
Umformverfahren bekannt (Zeitschrift "DRAHT" 18
(1967), Nr. 1, Seiten 33 bis 38), bei dem zur Herstellung
eines Bandes ein Vollkérper durch einen Spalt, der von
zwei frei drehbaren oder angetriebenen Walzen gebildet
wird, hindurchgezogen wird. Es ist hierbei nicht vorge-
sehen, Bander mit tber der Breite unterschiedlich dik-
ken Bereichen herzustellen.

[0007] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Herstellen eines Metallbandes mit Gber seine Breite ver-
schiedenen Dickenbereichen und einem sanften Uber-
gang zu schaffen, das einen geringen Fertigungsauf-
wand bei einer vergleichsweise hohen Produktionsge-
schwindigkeit erlaubt.

[0008] Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfah-
rens dadurch geldst, da in ein Band mit ber seine
Breite konstanter Dicke mindestens ein sich in Band-
langsrichtung erstreckender Streifen geringer Dicke da-
durch eingeformt wird, daf} das Band durch mindestens
einen, von einer Stirnseite einer Arbeitswalze und einer
Stitzrolle gebildeten Ziehspalt gezogen wird, wobei die
Arbeitswalze mit ihrer Drehachse derart geneigt zur
Bandebene angestellt ist, dal bei Durchzug des Ban-
des die Arbeitswalze mit ihrer Stirnseite auf das Band
eine Kraft quer zur Bandlangsrichtung austibt. Die Vor-
richtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens ist erfin-
dungsgemal gekennzeichnet durch Fihrungs- und
Zugmittel fir das Band und mindestens einem Zieh-
spalt, der jeweils von der Stirnseite einer Arbeitswalze
und einer Stitzwalze gebildet wird, wobei die Arbeits-
walze mit ihrer Drehachse derart geneigt zur Bandebe-
ne angestellt ist, daf} bei Durchzug des Bandes die Ar-
beitswalze mit ihrer Stirnseite auf das Band eine Kraft
quer zur Bandlangsrichtung austibt.

[0009] Bei der Erfindung werden'also in ein Band in
Bandlangsrichtung verlaufende Bereiche geringerer
Dicke als die Ausgangsbanddicke bei durchlaufendem
Band eingeformt. Daraus resultiert eine vergleichswei-
se hohe Produktivitat. Auch sind die Ubergénge vom
dickeren zum diinneren Bereich sanft. Die Breite der
diinneren Bereiche 148t sich iber den Durchmesser der
Arbeitswalze und deren Anstellung beeinflussen. Das
gilt auch fiir die Ubergangsbereiche. Da jede Arbeits-
walze auf das Material im ausgediinnten Bereich quer
zur Bandrichtung einwirkt, wird die Flie3richtung des zu
verdrangenden Materials beeinflut. Anders als beim
Einformen einer Nut in ein Band mit einer Rolle mit zy-
lindrischer Mantelflache kommt es deshalb nicht zu un-
zulassig hoher Belastung des Materials, aus der ein Ril3
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des Bandes und eine Welligkeit resultieren kénnen.
[0010] Um die bei der Durchflihrung des Verfahrens
am Band wirksamen Krafte nicht durch auflere, am
Band angreifende Fihrungsmittel auffangen zu mis-
sen, sieht eine Ausgestaltung der Erfindung vor, dad
parallel zu dem Streifen geringerer Dicke gleichzeitig
ein weiterer Streifen durch Ziehen des Bandes durch ei-
nen dem ersten Ziehspalt spiegelbildlich entsprechen-
den zweiten Ziehspalt eingeformt wird, wobei die dabei
auf das Band ausgelibten Krafte quer zur Bandlangs-
richtung einander kompensieren. Je nach spaterer Ver-
wendung kénnen diese Streifen vollig voneinander ge-
trennt sein oder praktisch aneinanderstol3en, so daf}
man von einem einzigen Streifen ausgehen kann. Eine
eventuell in der Mitte zwischen diesen beiden Streifen
entstehende Uberhdhung 14Rt sich durch Nachwalzen
ausgleichen.

[0011] Um das Metallband streifenweise zu verdiin-
nen, braucht nur auf einer Seite eine Arbeitswalze vor-
gesehen zu sein, wahrend auf der anderen Seite eine
zylindrische Walze als Stitzwalze dient. Nach einer
Ausgestaltung der Erfindung wird es als vorteilhaft an-
gesehen, wenn als Stlitzwalze eine weitere Arbeitswal-
ze verwendet wird, so dal} von beiden Seiten des Ban-
des mit gleichartigen zur Bandebene geneigt angestell-
ten Arbeitswalzen umformend auf das Band eingewirkt
wird.

[0012] Wie schon erwahnt, kann durch die Dimensio-
nierung der Arbeitswalze an sich Einfluf auf die Dimen-
sionierung des ausgediinnten Streifens genommen
werden. Weiter kann Einflul dadurch genommen wer-
den, dal3 die Drehachse der Arbeitswalze in verschie-
dene Richtungen gekippt wird. Vorzugsweise werden
die Achsen der Arbeitswalzen sowohl um eine Achse
parallel zur Bandlangsachse als auch um eine parallel
zur Bandebene und senkrecht zur Bandldngsachse ver-
laufende Achse gekippt. Uber diese Méglichkeiten der
Einstellung ergeben sich unterschiedliche Eingriffsbe-
reiche mit unterschiedlichen Kraftrichtungen. Werden
bei benachbarten Arbeitswalzen deren Drehachsen
aufeinander zu und in Zugrichtung des Bandes gekippt,
dann treten Zugkrafte zwischen den beiden Arbeitswal-
zen auf. Zugkrafte treten zwischen den beiden Arbeits-
walzen auch dann auf, wenn deren Drehachsen vonein-
ander weg und gegen die Zugrichtung des Bandes ge-
kippt werden. Dagegen treten zwischen den Arbeitswal-
zen Druckkrafte auf, wenn die Drehachsen der Arbeits-
walzen voneinander weg und in Zugrichtung gekippt
werden oder aufeinander zu und gegen die Zugrichtung.
[0013] Die Verdrangung von Material in den zu ver-
dinnenden Bereichen quer zur Zugrichtung des Ban-
des fihrt dazu, daR bei zwischen den Arbeitswalzen
plan gehaltenem Band sich an den Bandréndern eine
Welle bildet. Um dies zu verhindern, ist nach einer wei-
teren Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, daf} in
dem freien Bereich zwischen den Ziehspalten eine die
Breitung des Bandes kompensierende Sicke eingeformt
wird. Diese Sicke braucht nicht bleibend zu sein, son-
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dern kann spéter wieder plan gemacht werden.

[0014] Die Aufgabe wird weiter durch eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 5 geldst.
[0015] Um bei der Vorrichtung die an den Arbeitswal-
zen wirksam werdenden Reaktionskrafte beim Einfor-
men der diinneren Streifen auffangen zu kénnen, stiit-
zen sie sich nach einer Ausgestaltung der Erfindung mit
ihren Manteln unmittelbar oder mittelbar tber Laufringe
aneinander ab. Bei unmittelbarer Abstiitzung von zylin-
drischen oder kegeligen Manteln kénnen die Arbeits-
walzen aufeinander schlupffrei abwélzen. Um ein még-
lichst schlupffreies Abwalzen bei mittelbarer Abstltzung
an den Laufringen zu gewahrleisten, ist nach einer Aus-
gestaltung der Erfindung vorgesehen, dall mehrere
konzentrisch Ubereinander angeordnete und unabhéan-
gig voneinander drehbare Laufringe die Arbeitswalzen
an ihren kegeligen Manteln abstiitzen.

[0016] Wie schon weiter oben ausgeflhrt, ist fir das
Profil der eingeformten Bereiche unter anderem die
Geometrie der Arbeitswalze mafligebend. Nach einer
bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung weist jede Ar-
beitswalze an ihrer Stirnseite eine Kegelringflache als
Eingriffsflache auf. Mit einer solchen Kegelringflache als
Eingriffsflache 1aRt sich vor allem der Neigungswinkel
des eingeformten Streifens beeinflussen.

[0017] Die Vorrichtung kann mit angetriebenen Ar-
beitswalzen oder frei drehbaren und dann durch das
Band mitgeschleppten Arbeitswalzen arbeiten.

[0018] Vorzugsweise wird das Verfahren angewendet
auf warmes Stahlband mit einer Temperatur von >600°
C. Auch wird es als vorteilhaft angesehen, wenn das
Verfahren auf rekristallisiert gegliihtes kaltes Stahlband
angewendet wird, das nach dem Umformen im Umform-
bereich lokal auf tber 600° C erwarmt wird.

[0019] Im folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert. Im einzelnen zeigen:

Figur 1 ein Band mit zwei diinneren Streifen in iso-
metrischer Darstellung und im Schnitt,

Figur2 ein Band mit zwei aneinanderstoRenden
ausgedlinnten Streifen mit zwei Arbeitswal-
zen in Aufsicht,

Figur 3  das Band gemaR Figur 2 im Querschnitt,

Figur4  eine Vorrichtung zum Herstellen eines Ban-
des mit zwei ausgedinnten Bereichen im
Querschnitt in einer ersten Ausfiihrung,

Figur 5 die Vorrichtung zum Herstellen eines Metall-
bandes mit zwei ausgediinnten Bereichen im
Querschnitt in einer zweiten Ausfiihrung

und

Figur 6  verschiedene Eingriffsbereiche bei unter-
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schiedlicher Anstellung der Arbeitswalzen
der Figuren 2,4 und 5 an einem Band.

[0020] Die Vorrichtungen gemaR den Figuren 4 und
5 sind zum Herstellen eines Metallbandes mit zwei im
Abstand voneinander angeordneten verdiinnten Strei-
fen bestimmt. Dazu weist jede Vorrichtung jeweils zwei
Paar einen Ziehspalt 1,2 zwischen sich bildender Ar-
beitswalzen 3,4,5,6 auf. Der Eingriffsbereich dieser Ar-
beitswalzen 3,4,5,6 befindet sich an deren Stirnseite
und wird von Kegelringflachen 3a,4a,5a,6a gebildet. Die
Arbeitswalzen 3,4,5,6 setzen sich aus einzelnen Ab-
schnitten in Achsrichtung abnehmenden Durchmessers
zusammen, und zwar insbesondere aus kegelstumpf-
férmigen Abschnitten. Die Arbeitswalzen 3,4,5,6 sind in
einem Gestell 7,8 mittels Radial- und Axiallager frei
drehbar gelagert. Wahrend sie beim Ausfihrungsbei-
spiel der Figur 4 nur im Gestell 7,8 abgestutzt sind, sind
sie beim Ausfiihrungsbeispiel der Figur 5 zuséatzlich an
mitlaufenden Ringen 9,10,12,13 abgestiitzt, die aufein-
ander und auf jeweils einem gestellfesten zylindrischen
Lagersitz 11,14 frei drehbar gelagert sind. Eine Form-
walze 15 zwischen den oberen Arbeitswalzen 3,4 ist
entweder im Gestell (Figur 4) oder auf dem oberen au-
Reren Stitzring 12 frei drehbar gelagert.

[0021] Beiden Ausfiihrungsbeispielen ist gemein-
sam, dal} die Arbeitswalzen mit ihren Drehachsen 3b,
4b, 5b, 6b zweifach gekippt sind, und zwar zum einen
aufeinander zu und zum anderen in Zugrichtung des
Bandes B.

[0022] Wird nunein Band, dessen Dicke groRerist als
die lichte H6he der Ziehspalte 1,2 durch die Vorrichtung
der Figur 4 oder 5 gezogen, dann erhalt man ein Band,
wie es in Figur 1 dargestellt ist. Dabei Uben die Arbeits-
walzen 3,4,5,6 mit ihren stirnseitigen Kegelringen 3a,
4a,5a,6a in den auszudinnenden Bereichen eine Walz-
kraft w aus. Die Eingriffsbereiche sind in Figur 6 darge-
stellt. Bei frei drehbar gelagerten Arbeitswalzen 3,4,5,6
werden sie beim Durchzug des Bandes mitgeschleppt
und uben auf das Band einen Zug quer zur Zugrichtung
aus, der dazu fihrt, daf} das Material in den auszudiin-
nenden Bereichen praktisch nur quer zur Bandlangs-
achse fliel3t. Dieser Effekt des FlieRens des Materials,
praktisch nur quer zur Zugrichtung, 14t sich auch mit
anderen Anstellungen der Arbeitswalzen erreichen, wie
sie in Figur 6b,c und d dargestellt sind. Der Unterschied
hierbei ist nur der, daf® bei der Anstellung gemaf Figur
6a und b zwischen den auszudinnenden Bereichen
Zugspannung herrscht, wahrend bei der Anstellung ge-
mafR Figur 6¢ und d zwischen den auszudliinnenden Be-
reichen Druckspannung besteht.

[0023] Da beim Durchziehen des Bandes B durch die
Ziehspalte 1,2 das Band insgesamt gebreitet wird, bildet
sich an den Bandréndern neben den Arbeitswalzen
3,4,5 eine Welle, die Spannungen in das Band einleitet.
Diesem Effekt wird bei den Ausfiihrungsbeispielen der
Figuren 4 und 5 dadurch entgegengewirkt, dal} mittels
der Formwalze 15 in das Band B vorlbergehend eine
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Sicke eingeformt wird. Diese Sicke kompensiert die sich
sonst an den Bandréndern auswirkende Breitung.
[0024] Das Ausfiihrungsbeispiel der Figur 2 unter-
scheidet sich von denen der Figuren 4 und 5 nur da-
durch, daf} die Arbeitswalzen 17,18 unmittelbar neben-
einander angeordnet sind. Sie kbnnen dann aufeinan-
der abwélzen und sich somit aneinander abstltzen.
Beim Einsatz derart angestellter Arbeitswalzen 17,18
entsteht ein Band, wie es im Querschnitt in Figur 3 dar-
gestellt ist. Der bei diesem Band leicht erhéhte Mitten-
bereich M kann in einem nachfolgenden Walzvorgang
eingeebnet werden. Soll zur Kompensierung der Brei-
tung vorliibergehend eine Sicke in das Band B geformt
werden, so kann dies in vorteilhafter Weise mittels eines
hier nicht dargestellten Gleitschuhs erfolgen, welcher in
dem freien Zwickelbereich zwischen den Arbeitswalzen
17,18 angeordnet wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Metallbandes mit
Uber seine Breite verschieden dicken Bereichen,
wobei in ein Band (B) mit Uber seine Breite konstan-
ter Dicke mindestens ein sich in Bandlangsrichtung
erstreckender Streifen geringer Dicke dadurch ein-
geformt wird, dal3 das Band (B) durch mindestens
einen von einer Stirnseite einer Arbeitswalze und
einer Stltzwalze gebildeten Ziehspalt gezogen
wird, dadurch gekennzeichnet, dal die Arbeits-
walze mit ihrer Drehachse derart geneigt zur Ban-
debene angestellt ist, dal® bei Durchzug des Ban-
des (B) die Arbeitswalze mit ihrer Stirnseite auf das
Band (B) eine Kraft quer zur Bandlangsrichtung
austibt.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB parallel zu dem
Streifen geringerer Dicke gleichzeitig ein weiterer
Streifen durch Ziehen des Bandes (B) durch einen
dem ersten Ziehspalt spiegelbildlich entsprechen-
den zweiten Ziehspalt eingeformt wird, wobei die
dabei auf das Band ausgelbten Krafte quer zur
Bandlangsrichtung einander kompensieren.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB als Stitzwalze ei-
ne weitere Arbeitswalze verwendet wird, so daf}
von beiden Seiten des Bandes (B) mit gleichartigen,
zur Bandebene geneigt angestellten Arbeitswalzen
umformend auf das Band (B) eingewirkt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB bei zwei eine Brei-
tung des Bandes zwischen sich bewirkenden Zieh-
spalten zwischen den Ziehspalten eine diese Brei-
tung kompensierende Sicke (S) eingeformt wird.
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Vorrichtung zum Herstellen eines Metallbandes mit
Uber seine Breite verschieden dicken Bereichen zur
Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 mit
Fihrungs- und Zugmitteln fir das Band (B) und
mindestens einem Ziehspalt (1,2), der jeweils von
der Stirnseite einer Arbeitswalze (3,6) und einer
Stitzwalze gebildet wird, dadurch gekennzeich-
net, daB die Arbeitswalze (3,6) mit ihrer Drehachse
(3b,6b) derart geneigt zur Bandebene angestellt ist,
daR bei Durchzug des Bandes (B) die Arbeitswalze
(3) mit ihrer Stirnseite auf das Band (B) eine Kraft
quer zur Bandlangsrichtung austbt.

Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB als Stitzwalze ei-
ne weitere Arbeitswalze (4,5) vorgesehen ist, so
daf jeder Ziehspalt (1,2) von jeweils zwei gleichar-
tigen, zur Bandebene geneigt angestellten Arbeits-
walzen (3,4,5,6) gebildet wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Achsen der Ar-
beitswalzen sowohl um eine Achse parallel zur
Bandlangsachse als auch um eine parallel zur Ban-
debene und senkrecht zur Bandlangsachse verlau-
fende Achse gekippt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daBl die Arbeitswalzen
(3, 4, 5, 6) sich mit ihren Manteln unmittelbar oder
mittelbar Uber Laufringe (9,10,12,13) aneinander
abstitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, daB bei mittelbarer Ab-
stlitzung der Arbeitswalzen (3,4,5,6) zwischen den
Ziehspalten (1,2) auf einer Bandseite eine Form-
walze (15) zum Einformen einer Sicke (S) vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Mantel der Ar-
beitswalzen (3,4,5,6) kegelig sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daB zur mittelbaren Ab-
stltzung der Arbeitswalzen (3,4,5,6) mehrere kon-
zentrisch Ubereinander angeordnete und unabhén-
gig voneinander drehbare Laufringe (9,10,12,13)
die Arbeitswalzen an ihren kegeligen Manteln ab-
stutzen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB jede Arbeitswalze
(3,4,5,6) an ihrer dem Ziehspalt zugeordneten
Stirnseite eine Kegelringflache (3a, 4a, 5a, 6a) als
Eingriffsflache aufweist.
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Claims

A method of producing a metal strip having areas
of different thickness over its width, wherein at least
one area of lesser thickness extending in the longi-
tudinal direction of the strip is formed in a strip (B)
of constant thickness over its width by the strip (B)
being drawn through at least one drawing nip
formed by an end face of a working roll and support
roll, characterised in that the axis of rotation of the
working roll is so adjusted at an inclination to the
plane of the strip that when the strip (B) is drawn
through, the end face of the working roll exerts on
the strip (B) a force transversely of the longitudinal
direction of the strip.

A method according to claim 1, characterised in
that a further area parallel with the area of lesser
thickness is simultaneously formed in by the strip
(B) being drawn through a second drawing nip cor-
responding laterally inverted to the first drawing nip,
the forces thus exerted on the strip compensating
one another transversely of the longitudinal direc-
tion of the strip.

A method according to claim 1 or 2, characterised
in that the support roll used is a further working roll,
so that a shaping force is exerted on the strip (B)
from both sides of the strip (B) by identical working
rolls adjusted at an inclination to the plane of the
strip.

A method according to claims 1 or 2, characterised
in that with two drawing nips producing a widening
of the strip therebetween, a bead (S) compensating
said widening is formed in between the drawing
nips.

An apparatus for producing a metal strip having ar-
eas of different thickness over its width, for the per-
formance of the method set forth in claim 1, having
guiding and pulling means for the strip (B) and at
least one drawing nip (1, 2) formed by the end face
of a working roll (3, 6) and a support roll, charac-
terised in that the axis of rotation (3b, 6b) of the
working roll (3, 6) is so adjusted at an inclination to
the plane of the strip that when the strip (B) is drawn
through, the end face of the working roll (3) exerts
on the strip (B) a force transversely of the longitu-
dinal direction of the strip.

An apparatus according to claim 5, characterised
in that the support roll provided is a further working
roll (4, 5), so that each drawing nip (1, 2) is formed
by two identical working rolls (3, 4, 5, 6) adjusted at
an angle to the plane of the strip.

An apparatus according to one of claims 5 or 6,
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characterised in that the axes of the working rolls
are tilted both around an axis parallel with the lon-
gitudinal axis of the strip and also around an axis
extending parallel with the plane of the strip and per-
pendicularly of the strip longitudinal axis.

An apparatus according to claim 7, characterised
in that the generated surfaces of the working rolls
(3, 4, 5, 6) bear against one another directly or in-
directly via running rings (9, 10, 12, 13).

An apparatus according to claim 8, characterised
in that when the working rolls (3, 4, 5, 6) bear di-
rectly against one another, a shaping roll (15) for
forming in a bead (S) is provided between the draw-
ing nips (1, 2) on one side of the strip.

An apparatus according to claims 8 or 9, charac-
terised in that the generated surfaces of the work-
ing rolls (3, 4, 5, 6) are conical.

An apparatus according to claims 10, character-
ised in that for the direct support of the working rolls
(3, 4, 5, 6), a number of running rings (9, 10, 12, 13)
disposed concentrically one above the other and ro-
tatable independently of one another support the
working rolls at their conical generated surfaces.

An apparatus according to one of claims 6 to 11,
characterised in that each working roll (3, 4, 5, 6)
has on its end face associated with the drawing nip
an engagement surface taking the form of a conical
annular surface (3a, 4a, 5a, 6a).

Revendications

Procédé pour fabriquer une bande métallique com-
portant des zones ayant des épaisseurs différentes
sur salargeur, selon lequel dans une bande (B) pos-
sédant une épaisseur constante sur sa largeur on
forme au moins un ruban de faible épaisseur, qui
s'étend dans la direction longitudinale de la bande
par le fait qu'on tire la bande (B) a travers au moins
une fente de tirage formée par une face frontale
d'un cylindre de travail et d'un cylindre d'appui, ca-
ractérisé en ce que le cylindre de travail est dispo-
sé avec son axe de rotation incliné par rapport au
plan de la bande de telle sorte que lors du tirage de
la bande (B), le cylindre de travail applique par sa
face frontale, a la bande (B), une force transversale
par rapport a la direction longitudinale de la bande.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on forme simultanément un autre ruban pa-
rallélement au ruban d'épaisseur plus faible, par ti-
rage de la bande (B) a travers une seconde fente
de tirage qui correspond symétriquement a la pre-
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miére fente de tirage, les forces appliquées a la
bande transversalement par rapport a la direction
longitudinale de la bande se compensant.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'on utilise comme cylindre d'appui un autre
cylindre de travail de sorte qu'une action de défor-
mation est appliquée a la bande (B) a partir des
deux faces de la bande (B) avec des cylindres de
travail de type identique inclinés par rapport au plan
de la bande.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que dans le cas de deux fentes de tirage qui
provoquent entre elles un élargissement de la ban-
de, une moulure (S) compensant cet élargissement
est formée entre les fentes de tirage.

Dispositif pour fabriquer une bande métallique com-
portant des zones ayant des épaisseurs différentes
sur la largeur de la bande pour la mise en oeuvre
du procédé selon la revendication 1, comportant
des moyens de guidage et de traction pour la bande
(B) et au moins une fente de tirage (1, 2), qui est
formée respectivement par la face frontale d'un cy-
lindre de travail (3, 6) et par un cylindre d'appui, ca-
ractérisé en ce que les cylindres de travail (3, 6)
sont disposés avec leurs axes de rotation (3b, 6b)
inclinés par rapport au plan de la bande de telle sor-
te que lors du tirage de la bande (B), le cylindre de
travail (3) applique par sa face frontale, a la bande
(B), une traction transversalement par rapport a la
direction longitudinale de la bande.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu'un autre cylindre de travail (4, 5) est prévu
en tant que cylindre d'appui de sorte que chaque
bande de tirage (1, 2) est formée par respective-
ment deux cylindres de travail de type identique (3,
4,5, 6) disposés d'une maniere inclinée par rapport
au plan de la bande.

Dispositif selon I'une des revendications 5 ou 6, ca-
ractérisé en ce que les axes des cylindres de tra-
vail sont basculés aussi bien autour d'un axe paral-
lele a I'axe longitudinal de la bande qu'autour d'un
axe paralléle au plan de la bande et perpendiculaire
a I'axe longitudinal de la bande.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les cylindres de travail (3, 4, 5, 6) prennent
appui les uns sur les autres par leurs enveloppes
directement ou indirectement au moyen de bagues
de roulement (9, 10, 11, 12, 13).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que dans le cas d'un appui indirect des cylindres
de travail (3, 4, 5, 6) un cylindre de formage (15)
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servant a former une moulure (S) est prévu entre
les fentes de tirage (1, 2), sur un coté de la bande.

Dispositif selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que les enveloppes des cylindres de travail
(3, 4, 5, 6) sont coniques.

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que pour le soutien indirect des cylindres de tra-
vail (3, 4, 5, 6), plusieurs bagues de roulement (9,
10, 11, 12, 13), qui sont disposées en étant super-
posées concentriquement et peuvent tourner d'une
maniére indépendante les unes des autres, suppor-
tent les cylindres de travail sur leurs enveloppes co-
niques.

Dispositif selon I'une des revendications 6 a 11, ca-
ractérisé en ce que chaque cylindre de travail (3,
4, 5, 6) possede, sur sa face frontale associée a la
fente de tirage, une surface annulaire conique (3a,
43, 5a, 6a) en tant que surface d'attaque.
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