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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft nach Anspruch 1 ein Ver-
fahren und nach Anspruch 7 eine Walzanlage zum Her-
stellen von Uber die Breite ein beliebiges Dickenprofil
aufweisenden bandférmigem Walzgut durch Langswal-
zen eines Ausgangsmaterials, insbesondere eines Me-
tallbandes oder einer Platine (siehe z.B. DE-A 3 622
926).

[0002] Die Forderung, vor allem der Automobilindu-
strie, nach leichten, hochbelastbaren Bauteilen flihrte
zur Entwicklung von halbzeugéhnlichen Vorprodukten
mit Querschnitten, die 6rtlich so weit wie moglich der
Belastung des gewiinschten Bauteils angepalt sind.
Diese "Taylored Blanks" genannten Vorprodukte wer-
den vornehmlich durch VerschweiRen von Blechen un-
terschiedlicher Dicke und/oder Breite und Festigkeit
hergestellt.

[0003] Zur Vermeidung des Aufwandes des Ver-
schweillens ist es bekanntgeworden, das dem Bela-
stungsfall angepafte Querschnittsprofil (Dickenprofil)
durch Langswalzen von Band mit schneller periodischer
Veranderung des Walzspaltes zu erzeugen. Bei diesem
mit dem Begriff "flexibles Walzen" bezeichneten Verfah-
ren wird das Walzgut durch Querteilen in "Taylored
Blanks" aufgeteilt. Hierbei hat sich allerdings als sehr
nachteilig gezeigt, dal® die Lange des bei Dickenande-
rungen entstehenden Ubergangsprofils von der Anstell-
geschwindigkeit und der Steifigkeit des Walzwerkes so-
wie von der Walzgeschwindigkeit abhéngig ist. Bedingt
durch die allenfalls méglichen, begrenzten Anstellge-
schwindigkeiten und Steifigkeiten lassen sich kurze
Ubergangsstiicke daher nur dann erreichen, wenn ex-
trem langsam gewalzt wird.

[0004] Unter dem Begriff "Profilwalzen" sind
schlieRlich Walzverfahren zur Herstellung von Halb-
zeug mit unterschiedlicher Dicke Uber die Walzgutbreite
seit langem bekannt. Dabei wird mit entsprechend kali-
brierten Walzen in mehreren Walzvorgéangen (Stichen)
der gewlinschte Querschnitt erzeugt. Diese Art der Her-
stellung ist aber beschrankt auf Walzgut mit kleinem
Breiten-/Dickenverhaltnis. Es ist wenig flexibel, da fir
jeden Querschnitt fast immer entsprechend kalibrierte
Walzensétze benétigt werden.

[0005] Durch die DE-A-36 22 926 ist es zur Herstel-
lung eines profilierten Walzproduktes bekanntgewor-
den, durch in Walzrichtung in einer Reihe aufeinander-
folgende Umfangsarbeitswalzen mit stetig breiter wer-
denden Profilringen bzw. Walzenvorspriingen das
Walzgut mit einer Rille bzw. einer Nut zu versehen.
Durch die Verbreiterung der Konturen der Profilringe
bzw. Walzenvorspriinge wird die Rille bzw. Nut sukzes-
sive verbreitert und komplementar zur Endkontur ge-
formt.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Walzanlage der eingangs genann-
ten Art zu schaffen, mit denen sich die genannten Nach-
teile vermeiden und beliebige Profilierungen ohne zu-
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satzlichen Aufwand variabel und flexibel herstellen las-
sen.

[0007] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren erfin-
dungsgemal dadurch gel6st, dall das Ausgangsmate-
rial mit mehreren in Walzrichtung aufeinanderfolgend in
Querrichtung versetzt angeordneten, iber die Walzgut-
breite verschieden tief in das Ausgangsmaterial eindrin-
genden -Driickwalzen in Breitenrichtung verformt wird.
Die erfindungsgemal in Walzrichtung versetzt hinter-
einander angeordneten, nahezu nur in Breitenrichtung
verformend auf das Ausgangsmaterial einwirkenden
Walzen erméglichen eine entsprechend der gewilinsch-
ten Profilierung o6rtlich gezielte Verformung, wobei die
Eindringtiefe von der jeweiligen Anstellung der einzel-
nen schmalen Walzen bzw. Rollen abhangt. Hierbei ist
es gleich, ob es sich bei dem Ausgangsmaterial um Ei-
senwerkstoffe oder NE-Metalle sowie um eine Warmo-
der Kaltverformung handelt und bei einer Kaltverfor-
mung das Ausgangsmaterial ein Warm- oder Kaltband
ist.

[0008] Nach einem Vorschlag der Erfindung kann das
Ausgangsmaterial im Einwegbetrieb oder reversierend
verformt werden, wobei eine Ausgestaltung vorsieht,
daf} das Ausgangsmaterial unter den Walzen hin- und
herbewegt wird. Die jeweilige Betriebsweise richtet sich
hierbei nach der vorzunehmenden Profilierung und/
oder dem erforderlichen sowie mit einem Stich mdgli-
chen Grad der Verformung.

[0009] Eine zweckmaRige Ausgestaltung der Erfin-
dung sieht vor, daR Driickwalzen mit einer hinsichtlich
ihrer Auslegung von

- Rollenradius

- Arbeitswinkel

- Glattungswinkel
- Arbeitsradius

- Kontaktlange

zum Verformen des Ausgangsmaterials in Breitenrich-
tung bestimmten Geometrie eingesetzt werden. Die
Konturgebung der fir die Profilierung wirksamen Man-
telflache der Driickwalzen unterstiitzt den Materialflufy
gezielt in Breitenrichtung, ohne wesentliche Langung
des zu profilierenden Walzgutes.

[0010] Wenn das mittels der Driickwalzen profilierte
Walzgut einem abschlieRenden Glattstich unterzogen
wird, lasst sich eine aufgrund der zum Einsatz kommen-
den einzelnen Drickwalzen auftretende Stufung besei-
tigen und damit die gewilinschte Endqualitat der Profi-
lierung erreichen.

[0011] GemaR einem Vorschlag der Erfindung ist es
aber auch mdglich, dal mit den Driickwalzen eine Mo-
difikation der Stufung der in Breitenrichtung profilierten
Walzgut-Oberflache vorgenommen wird. Diese somit
gezielte bzw. bewusst beibehaltene Stufung lasst sich
zur Erhéhung der Steifigkeit des Walzgutes in Langs-
richtung benutzen. Da bereits geringe "Steghthen" ei-
nen hohen Versteifungseffekt haben, kann durch die
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Anpassung der Driickwalzengeometrie, der Eindringtie-
fe und des Abstandes der Driickwalzen voneinander ge-
wissermaflen eine Steifigkeit eingestellt werden.
[0012] Bei einer Walzanlage, insbesondere zum
Durchfuhren des Verfahrens beim Herstellen von ber
die Breite ein beliebiges Dickenprofil aufweisenden
bandférmigen Walzgut durch Léangswalzen eines Aus-
gangsmaterials, sind erfindungsgemaf einer das Walz-
gut aufnehmenden Stiitzauflage obere, in Walzrichtung
aufeinanderfolgend in Querrichtung versetzt angeord-
nete, unterschiedlich angestellte Driickwalzen zugeord-
net. Die Stiitzauflage, bei der es sich um einen hin- und
herbeweglichen Tisch, alternativ um eine einen grof3en
Durchmesser aufweisende Unterwalze handeln kann,
ubt keine Verformungskrafte auf das Ausgangsmaterial
aus und dient dem Grunde nach ausschlieflich als Tra-
gelement fir das Walzgut und Gegenhalter fir die
Driickwalzen. Diese kdnnen vorteilhaft als Vollwalzen
ausgebildet sein.

[0013] Eine alternative Ausfiihrung der Erfindung
sieht mehrteilige, aus einem Grundkdrper und einem
Profilring bestehende Driickwalzen vor. Die Mehrteilig-
keit bietet gegentber Vollwalzen den Vorteil des wieder-
holt einzusetzenden Grundkérpers (Achse, Welle), auf
den in der Walzen-Werkstatt ein verschlissener Profil-
bzw. Drickring einfach gegen einen neuen ausge-
tauscht werden kann. Wenn der Profilring vorteilhaft axi-
al verschiebbar auf dem Grundkdrper angeordnet ist,
Iakt sich der Ort der Einwirkung auf das Ausgangsma-
terial zu dessen Verformung in Breitenrichtung gezielt
verlagern. Gleiches gilt natirlich fur axial verschiebbar
gelagerte Vollwalzen.

[0014] Nach einer Ausfihrung der Erfindung lasst
sich die Stltzauflage Uber ihre Breite mit einer unter-
schiedlichen Oberflachenbeschaffenheit ausbilden.
Dies kann durch voneinander abweichende Rauhigkei-
ten bzw. eine unterschiedliche oder bereichsweise
Schmierung zum Ziele einer erleichterten Verformung
in Breitenrichtung geschehen.

[0015] Zur Erleichterung der Verformung kdénnen
auch den Druckwalzen zugeordnete Heizeinrichtungen
beitragen. Hierzu lasst sich z.B. vor jeder Driickwalze
ein Laser oder eine Induktionsheizung vorsehen.
[0016] Es empfiehlt sich, dal der Profilwalzeneinheit
ein Glattgertst nachgeschaltet ist, so dal sich durch ei-
nen Glattstich eine von den Driickwalzen erzeugte Stu-
fenstruktur beseitigen Iasst.

[0017] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Patentanspriichen und der nach-
folgenden Beschreibung, in der Ausfihrungsbeispiele
des Gegenstandes der Erfindung néher erlautert sind.
Es zeigen:

in der Draufsicht eine Walzeinheit zum Her-
stellen eines Uber die Breite profilierten Walz-
gutes mit einem nachgeschalteten Glattge-
rust, schematisch dargestellt;

Fig. 1
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Fig. 2 als Einzelheit der Fig. 1 die Seitenansicht der

Profil-Walzeinheit;
Fig. 3  die Profil-Walzeinheit gemaR Fig. 2 in der Vor-
der- bzw. Langsansicht;
Fig. 4  als Einzelheit eine Platine als Ausgangsmate-
rial fir das zu profilierende Walzgut und - dar-
unter gezeigt - ein Beispiel flr ein daraus ge-
walztes Querprofil;
Fig. 5 als Einzelheit eine symmetrische Teilansicht
einer Driickwalze;
Fig. 6  schematisch die in Walzrichtung versetzt an-
geordneten und unterschiedlich tief angestell-
ten Driickwalzen des hier abweichend von Fig.
1 auf einem hin- und herbeweglichen Tisch
aufliegenden Ausgangsmaterials und - darun-
ter gezeichnet - als Einzelheit die damit er-
reichte, in Stufenstruktur vorliegende Profilie-
rung;
Fig. 7 in schematischer Darstellung eine zwischen
einer Ablauf- und einer Wickelhaspel angeod-
nete Profil-Walzeinheit mit einer einzeln ge-
zeigten mehrteiligen Driickwalze; und
Fig. 8 eine der Fig. 6 entsprechende Darstellung mit
verschiedenen zur Erhdéhung der Steifigkeit
bewul3t vorgenommenen Profilierungen des
Walzgutes.

[0018] Zum Herstellen eines Uber die Breite ein belie-
biges Dickenprofil aufweisenden bandférmigem Walz-
gutes aus einem Ausgangsmaterial, wie eine in Fig. 4
gezeigte Platine 1 oder einin den Fig. 1 und 7 gezeigtes
Metallband 2, zu einem profilierten Fertigprodukt 3, z.B.
das in Fig. 4 unterhalb der Ausgangsplatine 1 mit einer
Rille 4 erzeugte Querprofil, wird das gewlnschte Dik-
kenprofil Gber die Walzgutbreite by (vgl. Fig. 1) einge-
stellt. Hierzu sind fiir einen Langswalzvorgang mehrere
Driickwalzen 5 einer aulRerdem eine Stiutzauflage in
Form einer einen groRen Durchmesser aufweisenden
Unterwalze 6 (Fig. 1 bis 3 sowie 7) oder eines in Walz-
richtung 7 (vgl. den Pfeil in Fig. 1) hin- und herbewegli-
chen, in Fig. 6 schematisch angedeuteten Tisches 8 um-
fassenden Walzeinheit 9 bzw. 10 in Walzrichtung 7 ver-
setzt angeordnet und Uber die Walzgutbreite unter-
schiedlich tief angestellt. Die Verformung des bandfor-
migen Walzgutes (Platine 1 bzw. Metallband 2) mittels
der Driickwalzen 5 geschieht ohne wesentliche Lan-
gung nahezu nur in Breitenrichtung 11 (vgl. in Fig. 6 den
bzw. in Fig. 4 die Pfeile), wozu die in Fig. 5 fiir eine ein-
zelne Driickwalze 5 gezeigte Geometrie mit den bestim-
menden Grélen Rollenradius rg, Arbeitswinkel o, Glat-
tungswinkel 8, Arbeitsradius p und Kontaktléange I bei-
tragt.
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[0019] Durch die Anordnung von mehreren dieser
Driickwalzen 5 in Langs- bzw. Walzrichtung 7 versetzt
Uber die Walzgutbreite und unterschiedlich tief ange-
stellt, wie in Fig. 6 schematisch gezeigt, wird im Einweg-
oder Reversierbetrieb das Ausgangsmaterial 1 bzw. 2
gemaf der Schemazeichnung nach Fig. 6 stufenférmig,
mit einer beliebigen Dickenverteilung in Breitenrichtung
11 verformt. Aus einer Platine 1 oder einem Metallband
2 mit der Breite b, (Ausgangsabmessung) wird z.B. ein
Querprofil der Breite b4 (vgl. Fig. 1) mit einer Rille 4 (vgl.
Fig. 4) in der Mitte. Durch die im Durchmesser groRRe
Unterwalze 6 oder den Tisch 8 wird eine grof¥flachige
Abstltzung bei der Verformung des Ausgangsmaterials
(Platine 1, Metallband 2) erreicht. Zur Erleichterung der
Verformung in Breitenrichtung 11 kénnen Unterwalze 6
oder Tisch 8 Uber ihre Breite von unterschiedlicher
Oberflachenbeschaffenheit oder unterschiedlich ge-
schmiert sein. Die Wirkung der Driickwalzen 5 zur Ver-
formung des Ausgangsmaterials bzw. Walzgutes in
Breitenrichtung 11 kann weiterhin dadurch begunstigt
werden, dafd vor den Driickwalzen 5 je eine Heizung 12
angeordnet wird, wie in Fig. 6 sehr schematisch ange-
deutet. Ein der Walzeinheit 9 (bzw Walzeinheit 10) in
Walzrichtung 7 nachgeschaltetes, fiir das Ausflihrungs-
beispiel nach Fig. 1 schematisch eingezeichnetes Glatt-
gerlst 13 beseitigt durch einen Gléttstich die Stufen-
struktur (vgl. Fig. 6), die in der vorgeschalteten Profilier-
walzanlage bzw. Walzeinheit 9 oder 10 aufgrund der in
das Walzgut verschieden tief eindringenden Driickwal-
zen 5 entsteht.

[0020] Bei der in Fig. 7 gezeigten Ausflhrung einer
Profilwalzanlage bzw. Walzeinheit 10 verlauft der Walz-
vorgang nurin einer Richtung, d.h. der gemaf Walzrich-
tungspfeil 7. Das zu profilierende Metallband 2 |auft dort
von einer Ablaufhaspel 14 ab und wird nach dem Profi-
lieren durch die Drickwalzen 105 - von denen hier nur
eine dargestellt ist - von einer Wickelhaspel 15 wieder
zu einem Bund aufgewickelt. Die Driickwalzen 105 sind
gegeniber den Vollwalzen der vorbeschriebenen
Driickwalzen 5 mehrteilig ausgebildet und bestehen aus
einem Grundkdérper 16 und einem darauf aufgezogenen
Profil- bzw. Driickring 17, der mit der in Fig. 5 gezeigten
Geometrie versehen ist und axial verschiebbar sein
kann.

[0021] Beim Einsatz von mehreren in Querrichtung
angeordneten Driickwalzen 5 bzw. 105, die in Walzrich-
tung 7 versetzt sind und unterschiedlich tief in das Walz-
gut eindringen, wird unabhangig von der Art des Aus-
gangsmaterials (Platine 1, Metallband 2) oder dessen
Werkstoff eine beliebige Dickenverteilung Uiber die Brei-
te und damit eine gewtinschte Profilierung durch Verfor-
mung des bandférmigen Walzgutes in Breitenrichtung
erreicht. Wenn diese Profilierung nicht durch ein Glatt-
gerust beseitigt, sondern bewul3t zur Erhéhung der Stei-
figkeit des Walzgutes in Langsrichtung benutzt wird,
kénnen mittels Modifikation der in Fig. 8 beispielsweise
gezeigten Steghdhen 18a, 18b, 18c die gewlinschten
Steifigkeiten quasi eingestellt werden.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Uber die Breite ein
beliebiges Dickenprofil aufweisenden bandférmi-
gem Walzgut durch Langswalzen eines Ausgangs-
materials, insbesondere eines Metallbandes (2)
oder einer Platine (1),

dadurch gekennzeichnet,

daB das Ausgangsmaterial mit mehreren in Walz-
richtung (7) aufeinanderfolgend in Querrichtung
versetzt angeordneten, tUber die Walzgutbreite ver-
schieden tief in das Ausgangsmaterial (1; 2) ein-
dringenden Driickwalzen (5; 105) in Breitenrichtung
(11) verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Ausgangsmaterial (1; 2) im Einwegbetrieb
oder reversierend verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Ausgangsmaterial (1; 2) unter den Walzen
(5; 105) hin- und herbewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB Druckwalzen (5; 105) mit einer hinsichtlich ih-
rer Auslegung von

- Rollenradius rg
- Arbeitswinkel o
- Glattungswinkel B
- Arbeitsradius p
- Kontaktlange Ig

zum Verformen des Ausgangsmaterials in Breiten-
richtung (11) bestimmten Geometrie eingesetzt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB das profilierte Walzgut einem abschlieRenden
Glattstich unterzogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB mit den Driickwalzen eine Modifikation der Stu-
fung der in Breitenrichtung profilierten Walzgut-
Oberflache vorgenommen wird.

Walzanlage zum Herstellen von ber die Breite ein
beliebiges Dickenprofil aufweisenden bandférmi-
gem Walzgut durch Langswalzen eines Ausgangs-
materials (1; 2), insbesondere eines Metallbandes
(2) oder einer Platine (1), insbesondere zum Durch-
fihren des Verfahrens nach Anspruch 1, umfas-
send mindestens eine Walzeinheit (9; 10), die pro-
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filgebende, anstellbare Walzen aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

daB einer das Walzgut (1; 2) aufnehmenden Stiitz-
auflage (6; 8) obere, in Walzrichtung (7) aufeinan-
derfolgend in Querrichtung versetzt angeordnete,
unterschiedlich angestellte Driickwalzen (6; 105)
zugeordnet sind.

8. Walzanlage nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Driickwalzen (5) als Vollwalzen ausgebildet
sind.

9. Walzanlage nach Anspruch 7,
gekennzeichnet durch
mehrteilige, aus einem Grundkérper (16) und einem
Profilring (17) bestehende Driickwalzen (105).

10. Walzanlage nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daR der Profilring (17) axial verschiebbar ist.

11. Walzanlage nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
gekennzeichnet durch
eine einen groRen Durchmesser aufweisende Un-
terwalze (6) als Stutzauflage.

12. Walzanlage nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Ausgangsmaterial (1; 2) auf einem hin- und
herbeweglichen Tisch (8) abgestutzt ist.

13. Walzanlage nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Stlitzauflage (6; 8) tiber ihre Breite mit einer
unterschiedlichen Oberflachenbeschaffenheit aus-
gebildet ist.

14. Walzanlage nach einem der Anspriiche 7 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
daB den Drickwalzen (5; 105) Heizeinrichtungen
(12) zugeordnet sind.

15. Walzanlage nach einem der Anspriiche 7 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
daR der Profilwalzeinheit (9; 10) ein Glattgrist (13)
nachgeschaltet ist.

Claims

1. Method of producing strip-shaped rolled stock,

which has a desired thickness profile over the width,
by longitudinal rolling of the starting material, par-
ticularly a metal strip (2) or a plate (1), character-
ised in that the starting material is shaped in width
direction (11) by several pressure rolls (5; 105) ar-
ranged to be offset in succession in transverse di-
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10.

11.

12.

rection and penetrating over the rolled stock width
into the starting material (1; 2) to different depths.

Method according to claim 1, characterised in that
the starting material (1; 2) is shaped in single travel
operation or in reversing manner.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the starting material (1; 2) is moved back and
forth under the rolls (5; 105).

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that pressure rolls (5; 105) with a specific
geometry, with respect to their design, of rotting ra-
dius rg, working angle o, smoothing angle 3, work-
ing radius p and contact length Iz are used for shap-
ing the starting material in width direction (11).

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the profiled rolled stock is subjected
to a concluding smoothing pass.

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that a modification of the stepping of the
rolled stock surface profiled in width direction is un-
dertaken by the pressure rolls.

Rolling mill for producing strip-shaped rolled stock,
which has a desired thickness profile over the width,
by longitudinal rolling of a starting material (1, 2),
particularly of a metal strip (2) or a plate (1), partic-
ularly for carrying out the method according to claim
1, comprising at least one rolling unit (9; 10) which
has profile-imparting, adjustable rolls, character-
ised in that upper pressure rolls (6; 105) which in
rolling direction (7) are arranged to be offset in suc-
cession in transverse direction and which are differ-
ently adjusted are associated with a support (6; 8)
receiving the stock (1; 2) to be rolled.

Rolling mill according to claim 7, characterised in
that the pressure rolls (5) are constructed as solid
rolls.

Rolling mill according to claim 7, characterised by
multi-part pressure rolls (105) consisting of a base
body (16) and a profile ring (17).

Rolling mill according to claim 9, characterised in
that the profile ring (17) is axially displaceable.

Rolling mill according to one of claims 7 to 10, char-
acterised by a lower roll (6), which has a large di-
ameter, as support.

Rolling mill according to one of claims 7 to 10, char-
acterised in that the starting material (1; 2) is sup-
ported on a table (8) movable back and forth.



13.

14.

15.
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Rolling mill according to claim 11 or 12, character-
ised in that the support surface (6; 8) is constructed
over its width with a different surface property.

Rolling mill according to one of claims 7 to 13, char-
acterised in that heating devices (12) are associ-
ated with the pressure rolls (5; 105).

Rolling mill according to one of claims 7 to 14, char-
acterised in that a smoothing stand (13) is arrange
downstream of the profile rolling unit (9; 10).

Revendications

Procédé de fabrication de produit laminé en forme
de bande présentant un profil d'épaisseur quelcon-
que sur sa largeur, par laminage longitudinal d'un
matériau de départ, en particulier d'une bande mé-
tallique (2) ou d'une platine (1),

caractérisé en ce que

le matériau de départ est déformé en direction de
la largeur (11) par plusieurs cylindres de pression
(5; 105) agenceés en décalage en direction trans-
versale sur la largeur du produit laminé et succes-
sivement en direction de laminage (7), qui péné-
trent a différentes profondeurs dans le matériau de
départ (1; 2).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le matériau de départ (1 ; 2) est déformé en
fonctionnement a sens unique ou réversible.

Procédé selon I'une ou I'autre des revendications 1
et 2, caractérisé en ce que le matériau de départ
(1; 2) est déplacé en va-et-vient au-dessous des
cylindres (5 ; 105).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce qu'on utilise des cylindres de pres-
sion (5 ; 105) présentant une géométrie déterminée
du point de vue de leur dimensionnement quant

- aurayon de cylindre rg

- al'angle de travail a,

- al'angle de lissage B,

- aurayon de travail p,

- alalongueur de contact Ig,

pour déformer le matériau de départ en direction de
la largeur (11).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le produit laminé profilé est
soumis a une passe de lissage final.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce qu'on effectue au moyen des cy-
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lindres de pression une modification de I'étagement
de la surface du produit laminé profilé en direction
de la largeur.

Installation de laminage pour la fabrication de pro-
duit laminé en forme de bande présentant un profil
d'épaisseur quelconque sur sa largeur, par lamina-
ge longitudinal d'un matériau de départ, en particu-
lier d'une bande métallique (2) ou d'une platine (1),
en particulier pour mettre en oeuvre le procédé se-
lon la revendication 1, comprenant au moins une
unité de laminage (9 ; 10) qui présente des cylin-
dres réglables de profilage,

caractérisée en ce que des cylindres de pression
(5; 105) supérieurs a différents réglages, agencés
successivement en décalage en direction transver-
sale sont associés a un support (6 ; 8) recevant le
produit laminé (1 ; 2).

Installation de laminage selon la revendication 7,
caractérisée en ce que les cylindres de pression
(5) sont réalisés sous forme de cylindres pleins.

Installation de laminage selon l'une des revendica-
tions 7, caractérisée par des cylindres de pression
(105) en plusieurs parties, constitués par un corps
de base (16) et par un anneau profilé (17).

Installation de laminage selon la revendication 9,
caractérisée en ce que I'anneau profilé (17) est dé-
placable axialement.

Installation de laminage selon I'une des revendica-
tions 7 a 10, caractérisée par un cylindre inférieur
(6) présentant un grand diametre et servant de sup-
port.

Installation de laminage selon l'une des revendica-
tions 7 a 10, caractérisée en ce que le matériau
de départ (1; 2) est soutenu sur une table (8) dé-
placable en va-et-vient.

Installation de laminage selon I'une ou l'autre des
revendications 11 et 12, caractérisée en ce que le
support (6 ; 8) estréalisé avec une propriété de sur-
face différente sur sa largeur.

Installation de laminage selon I'une des revendica-
tions 7 a 13, caractérisée en ce que des dispositifs
de chauffage (12) sont associés aux cylindres de
pression (5 ; 105).

Installation de laminage selon l'une des revendica-
tions 7 a 14, caractérisée en ce qu'une cage de
lissage (13) estmontée en aval de I'unité de cylindre
de profilage (9 ; 10).
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