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ensprechende Vorrichtung zur Reduktion von
Schwingungen aufgrund einer Flachstelle einer
Steckeltrommel (1) in einem Steckelwalzwerk, wobei
zwischen Steckeltrommel (1) des Steckelofens und
Treiber (2) des Walzgerists (5) eine anstellbare
Rolle (3) angeordnet ist, die mit dem Walzgut (6) in
Eingriff gebracht wird. Dabei ist vorgesehen, dass
die Kraft, welche die Rolle (3) auf das Walzgut (6)
ausibt, auf einen vorgegebenen Wert geregelt wird.
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Die gegenstandliche Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Reduktion von
Schwingungen aufgrund einer Flachstelle einer Steckeltrommel in einem Steckelwalzwerk,
wobei zwischen Steckeltrommel des Steckelofens und Treiber des WalzgerUsts eine anstellbare
Rolle angeordnet ist, die mit dem Walzgut in Eingriff gebracht wird.

Schwingungen entstehen in einem Steckelwalzwerk bekannter Weise dadurch, dass eine Ste-
ckeltrommel zwar zylindrisch ist, aber langs der Steckeltrommel einen Schlitz aufweist, der zur
Aufnahme des Walzgutkopfes (Bandkopfes) dient. Dieser Schlitz ist mit entsprechenden Uber-
gangsradien mit dem zylindrischen Mantel der Steckeltrommel verbunden, sodass die Um-
fangskontur des auf der Steckeltrommel aufgehaspelten Walzguts nicht kreisférmig ist, sondern
eine Flachstelle aufweist, die einer Kreissehne entspricht.

Beim Auf- bzw. Abhaspeln des Walzguts kommt es daher an der Flachstelle jeweils zu einem
Bandzugsabfall, der einer Verlangerung des zwischen Steckeltrommel und Walzgerist befindii-
chen Walzgutabschnitts entspricht, bzw. zu einem Bandzugsanstieg, der einer Verkurzung des
zwischen Steckeltrommel und Walzgerist befindlichen Walzgutabschnitts entspricht. Bei einem
Bandzugsabfall kann der Bandzug in diesem Bereich sehr gering oder auch Null werden.

Eine Losung dieses Problems schlagt die EP-A-1180402 vor, wo eine bewegliche Treiberrolle
die Lange des Weges des Walzguts verandert, und zwar in Abhangigkeit vom Drehwinkel der
Steckeltrommel. Allerdings ist hier notwendig, dass die Winkelstellung der Flachstelle der Ste-
ckeltrommel bzw. deren Flachstelle bestimmt und daraus die notwendige Position der Treiber-
rolle, die auch von der Position der Umlenkrolle abhangt, bestimmt wird.

Aus der DE 198 18 207 A1 ist ein Steckel-Warmwalzwerk geoffenbart, wobei ein Looper vorge-
sehen ist, der Ist-Werte fur eine Zugregelung bzw. Massenflussregelung liefert. Diese Grolken
werden genutzt fir eine Drehzahlregelung der Haspelantriebe. Nachteilig ist dabei die hohe
Tragheit des Verfahrens.

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht nun darin, das vorbekannte Verfahren zur
Reduzierung von Schwingungen im Hinblick auf die Regelung zu vereinfachen.

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren gemaR Anspruch 1 bzw. durch eine Vorrichtung gemaf
Anspruch 8 geldst.

Dadurch, dass die Kraft, welche die Rolle auf das Walzgut ausibt, auf einen vorgegebenen
Wert geregelt wird, also die Rolle mit einer vorgegebenen Kraft gegen das Walzgut gepresst
wird, ist sichergestellt, dass bei Erreichen der Flachstelle beim Haspeln der Bandzugsabfall
durch das Verschieben der Rolle gegen das Band, was aufgrund der vorgegebenen Kraft auf
die Rolle erfolgt, abgeschwacht wird. Die Kraft wird dabei wahrend einer oder mehrerer Umdre-
hungen der Steckeltrommel konstant gehalten.

Hierbei wird auf die Antriebssteuerung der Steckeltrommel bzw. auf die Bandzugregelung kein
Einfluss ausgetibt, diese arbeitet ohne Koppelung mit der Regelung der Kraft auf die Rolle. Der
Bandzug wird in der Regel Giber die Antriebe der beiden Arbeitswalzen des Walzger(sts und die
Antriebe der beiden Steckeltrommeln geregelt. Die Drehzahl der Steckeltrommeln ergibt sich
zum Beispiel aus der Walzgeschwindigkeit und dem aktuellen Bunddurchmesser, das Drehmo-
ment der Steckeltrommeln aus dem vorgegebenen Bandzug und dem Bunddurchmesser.

Die Auslenkung der Rolle bei der Flachstelle bewirkt eine geometrische Anderung des Kraftan-
griffs. Die Kraft auf die Rolle bleibt gleich, es andert sich nur der Angriffspunkt der Kraft am
Walzgut. Je nach Richtung der Auslenkung bedeutet dies, dass die vorgegebene Kraft auf die
Rolle eine geringfligige Anderung des Bandzuges nach sich zieht.

Die Regelung des Antriebes der Steckeltrommel kann nach Durchlauf der Flachstelle durch
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Drehzahlanderung (mit dem Ziel, das Drehmoment im Hinblick auf den Bandzug konstant zu
halten) den Langenfehler des Walzguts ausgleichen und dadurch die Rolle in die Ausgangspo-
sition, welche die Rolle vor der Flachstelle innehatte, zurlickziehen. Dies geschieht automatisch
durch die bestehende Regelung der Steckeltrommel.

Wenn also beim Aufhaspeln des Walzguts bei Durchlauf an der Flachstelle kurzzeitig zuwenig
Band aufgewickelt wird, so sinkt der Bandzug. Durch die konstante Anstellkraft auf die Rolle
verlagert sich die Rolle so lange, bis sie mit dem Walzgut in neuer Position in Kréaftegleichge-
wicht steht. Durch die geringfiigige Veranderung der Position verringert sich der Winkel zwi-
schen den beiden vor und nach der Rolle befindlichen Walzgutabschnitten. Bei konstanter Kraft
bewirkt die Anstellvorrichtung, dass bei Bandzugsabfall das Anstellmoment reduziert wird, bei
Bandzuganstieg das Anstelimoment erhoht wird. Allerdings kann erreicht werden, dass der
Bandzug nicht Null wird. Der Bandzug wird in der Regel als Funktion der Walzgutdicke (Banddi-
cke), der Temperatur, der Dicke, der Breite und der Materialeigenschaften des Walzguts ge-
wahlt, worauf hier nicht ndher eingegangen wird, da dies zum allgemeinen Fachwissen gehort.

Eine andere Losungsmoglichkeit sieht vor, dass einer fir die Dauer einer oder mehrerer Um-
drehungen der Steckeltrommel konstanten Kraft wahrend einer bestimmten Zeitspanne jeder
Umdrehung eine Zusatzkraft aufgeschaltet wird. Dies kann dadurch erreicht werden, dass
vorauseilend zum Auftreten des Bandzugabfalls die konstante Kraft fur eine bestimmte Zeit-
spanne erhoht und nach dieser Zeitspanne wieder auf den urspringlichen konstanten Wert
abgesenkt wird. In jedem Fall kann der Abfall des Bandzuges rascher kompensiert werden als
im Fall der wahrend einer Umdrehung konstanten Kraft. Die vorauseilende Aufschaltung einer
Zusatzkraft kann dabei die Tragheit der Rolle noch besser kompensieren.

Die Zeitspanne des Aufschaltens der Zusatzkraft entspricht in etwa 1/3 der Dauer des Ab- bzw.
Aufhaspeln des Walzguts Uber die Flachstelle. Zur Bestimmung des Aufschaltens der Zusatz-
kraft kann die Winkelposition der Steckeltrommel bzw. der Flachstelle ermittelt werden.

Weiters kann vorgesehen werden, dass die Kraft in Abhangigkeit vom Bunddurchmesser des
Walzguts auf der Steckeltrommel gedndert wird. Das heilt, die Kraft bleibt z.B. wahrend einer
Umdrehung der Steckeltrommel im Wesentlichen konstant und wird mit zunehmendem Bund-
durchmesser kontinuierlich groRer bzw. kleiner. Im Ausfiihrungsfall der periodischen Aufschal-
tung einer Zusatzkraft erhoht sich ebenfalls kontinuierlich die konstante Kraft, die Zusatzkraft
nicht.

In einer gegebenen Position der Rolle stehen die Kraft auf die Rolle und die durch den Bandzug
und die Umschlingung des Walzguts auf die Rolle ausgeubte Kraft im Gleichgewicht. Wenn nun
der Bunddurchmesser ansteigt oder abfallt, andert sich die rdumliche Lage des Walzguts zwi-
schen Rolle und Steckeltrommel und damit auch das Kraftegleichgewicht, sodass zur Wieder-
herstellung des friiheren Kraftegleichgewichts die Kraft auf die Rolle oder die raumliche Lage
der Rolle geandert wird. Die notwendige Anderung der Kraft kann aus dem Krafteparallelo-
gramm gebildet aus den Kréaften auf die Rolle (Bandzug und Anstellkraft auf die Rolle) bestimmt
bzw. berechnet werden.

Es ergeben sich also zwei madgliche Losungen: Entweder die Kraft auf die Rolle ist nur von der
Bandzugresultierenden zu einem bestimmten Zeitpunkt abhangig und damit Gber die gesamte
Haspeldauer im Wesentlichen konstant (abgesehen von der gegebenenfalls aufgebrachten
periodischen Zusatzkraft), dann wird z.B. beim Aufhaspeln durch den zunehmenden Bund-
durchmesser die Bandzugresultierende an der Rolle immer groRer, die Rolle wird immer weiter
aus dem Weg des Walzguts gedrangt. Die Position der Rolle ist somit - abgesehen von der
Auslenkung aufgrund der Flachstelle der Steckeltrommel - variabel, die Rolle wandert kontinu-
ierlich von einer Anfangsposition am Beginn des Haspelvorganges zu einer Endposition am
Ende des Haspelvorganges.
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Oder die Kraft auf die Rolle wird sowohl in Abhangigkeit vom Bandzug als auch vom Bund-
durchmesser vorgegeben, dann kann die Kraft so gewahlt werden, dass sie der momentanen
Bandzugresultierenden das Gleichgewicht halt und die Rolle nur wahrend der Bandzugs-
schwankung kurzzeitig ihre Position andert und anschliefend wieder in die Ausgangslage vor
der Bandzugsschwankung zurtickehrt. Damit bleibt die rdumliche Position der Rolle wahrend

. des gesamten Auf- bzw. Abhaspelvorganges - abgesehen von der Auslenkung aufgrund der

Flachstelle der Steckeltrommel - fix.

Die Kraft wird in der Regel so gewahlt, dass diese die durch den vorgegebenen Bandzug auf
die Rolle ausgelbte Kraft in einer vorgegebenen Position der Rolle aufhebt. Im ersten Fall der
variablen Position der Rolle bestimmt man die notwendige Kraft aufgrund der geometrischen
Verhaltnisse (Anordnung des Walzgutes relativ zur Rolie) z.B. am Beginn des Haspelvorganges
aufgrund des vorgegebenen Bandzuges aus dem Kréfteparallelogramm.

Im zweiten Fall der fixen Position der Rolle wird die Kraft auf die Rolle wahrend des Haspelvor-
ganges laufend an die sich andernden geometrischen Verhéltnisse aufgrund der Zu- oder Ab-
nahme des Bunddurchmessers der auf die Rolle jeweils wirkenden Bandzugresultierenden mit
Hilfe des Krafteparallelogramms angepasst.

Dass die Rolle und/oder deren Lager, wie etwa ein Schwenkarm, hydraulisch angestelit wird,
hat den Vorteil, dass die Anstellung im Vergleich zur pneumatischen Anstellung oder zur Anstel-
lung mittels eines Motors rascher und genauer erfolgen kann.

Dadurch, dass die Rolle im Wesentlichen normal zur Ebene des zwischen Steckeltrommel und
Treiber befindlichen Walzguts bewegt wird, wird mit geringer Auslenkung der Rolle ein groRt-
méglicher Effekt erzielt. Die Anstellung der Rolle kann aber durch schrdg zu dieser Ebene
ausgerichtete Anstellzylinder bewirkt werden.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens kann zumindest einen vorzugsweise hydrau-
lischen Anstellzylinder umfassen, der an der Lagerung der Rolle, etwa einem Schwenkarm,
angreift. : '

Der Anstellzylinder verfiigt vorteilhafterweise lber eine Positionsmesseinrichtung, zur Bestim-
mung der Startposition und zur Kontrolle der Position der Rolle wahrend des Haspelvorganges.

Damit mit der erfindungsgeméaRen Rolle Bandzugsschwankungen rasch ausgeglichen werden
konnen, ist eine Rolle vorzusehen, die eine geringe Massentragheit aufweist. Hierfir kann
vorgesehen werden, dass die Rolle als Rohr ausgestaltet ist. Als ausreichend stabil wird ein
Verhéltnis aus Wandstarke des Rohrs zu dulRerem Rohrdurchmesser von etwa 1:10 angese-
hen.

Als vorteilhaft fur die Hydraulik erweist es sich, wenn die Rolle auf einem Schwenkarm gelagert
ist, an dem der Anstelizylinder angreift, wobei der Hebelarm des Anstellzylinders bezuglich der
Achse des Schwenkarms kleiner ist als der Abstand zwischen Rollenachse und Achse des
Schwenkarms. Dadurch muss der Anstellzylinder nur Bewegungen mit kleinerer Geschwindig-
keit als jene der Rolle ausfihren, sodass Anstellzylinder mit kleineren Ventilen und kirzeren
Schaltzeiten verwendet werden kénnen.

Die Erfindung wird anhand eines Beispiels durch die folgenden Figuren 1 bis 3 erlautert:

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines Steckelwalzwerks.

Fig. 2 zeigt die Stellung der Rolle vor und wahrend eines Bandzugabfalls beim Aufhaspeln.

Fig. 3 zeigt die Stellung der Rolle vor und wahrend eines Bandzuganstiegs beim Abhaspein.
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GemaN Fig. 1 ist zwischen der Steckeltrommel 1 des sogenannten Steckelofens (Coilerofens)
und den vor bzw. nach dem Walzgeriist 5 angeordneten Treibern 2 eine zusatzliche anstellbare
Rolle 3 angeordnet. Die Rolle ist in einem Schwenkarm gelagert und in Eingriff mit dem Walzgut
6. Die Treiber 2 sind zu diesen Zeitpunkt getffnet mit fixer Position der oberen Treiberrolle. Der
Einfadelschlitz 7 der Steckeltrommel 1 bedingt fiir das aufgehaspelte Walzgut 6 eine Flachstel-
le.

Fig. 2 zeigt in links oben in Position a) eine erfindungsgemafle Vorrichtung vor dem durch die
Flachstelle verursachten Bandzugsabfall und links unten in Position b) wahrend des Bandzugs-
abfalls. Die Steckeltrommel 1 dreht sich gemaR dem um die Drehachse angegebenen Pfeil
gegen den Uhrzeigersinn und wickelt das Walzgut 6 auf. Die Rolle 3 ist an beiden Enden an
einem Schwenkarm 4 gelagert, an welchem jeweils ein hydraulischer Anstellzylinder 8 angreift.
Die beiden Schwenkarme 4 sind um die Schwenkachse 9 schwenkbar und im Bereich dieser
miteinander verbunden. Der wirkende Bandzug ist durch Vektoren 10 dargestellt. Der auf die
Rolle 3 wirkende resultierende Bandzug ergibt sich aus dem unter der Abbildung gezeigten
Krafteparallelogramm, in welchem die der Resultierenden aus dem Bandzug 10 entgegenge-
setzte, aber gleich groRRe Kraft 11, die der Anstellzylinder 8 in diesem Zeitpunkt auf die Rolle
aufbringen muss, entnommen werden kann. :

In Position b) hat sich der Bandzug bereits verringert, Die Rolle 3 wurde durch den Anstellzylin-
der 8 bereits abgesenkt, um den Bandzugabfall abzufangen. Durch die Geometrie der Anstell-
vorrichtung reduziert sich das Anstellmoment bei konstanter Zylinderkratft.

Rechts unten in Fig. 2 sind die beiden Positionen a) und b), vereinfacht nur in Form des Walz-
guts und der Rolle mit Schwenkarm, Uberlagert dargestelit. Der Pfeil 12 zeigt die Bewegungs-
richtung der Rolle 3 wahrend des Aufwickelns ber die Flachstelle der Steckeltrommel 1.

Die Antriebsregelung der Steckeltrommel 1 reagiert auf den Bandzugabfall durch eine Erho-
hung der Drehzahl und die Rolle 3 wird in die Nulllage vor dem Bandzugabfall zurickgezogen.
Dadurch ist sichergestellt, dass die Rolle 3 beim Aufhaspeln immer in die Ausgangsstellung der
Rolle vor Durchlauf der Flachstelle zuriickkehrt, vorausgesetzt, dass die Kraft auf die Rolle 3
der momentanen Bandzugresultierenden (als Funktion des Bunddurchmessers) angepasst
wird. Andernfalls (variable Position der Rolle) gilt, dass die Rolle entsprechend der konstanten
Kraft des Anstellzylinders 8 kontinuierlich von einer unteren Position zu einer oberen Position
ansteigt.

Beim Aufhaspeln kommt es durch die Flachstelle der Steckeltrommel 1 zu einer Verlangerung
des Walzguts 6 und damit zu einem Bandzugsabfall. Die Rolle 3 wird durch das Walzgut 6
abgesenkt.

Die Geometrie der Anlenkung des hydraulischen Anstellzylinders 8 wurde so gewahlt, dass der
Hebelarm der Zylinderkraft bezogen auf den Schwerpunkt des Schwenkarmes 4 verringert wird
und dadurch trotz Auslenken des Schwenkarmes 4 der Bandzug geringfiigig reduziert wird. Auf
diese Reduzierung reagiert die Drehmomentregelung der Steckeltrommel 1 mit einer Erhdhung
der Drehzahl, bis der Soll-Bandzug wieder hergestellt ist. Die Rolle 3 wird dadurch in ihre Posi-
tion vor der Bandzugreduzierung zurtickgestellt.

Fig. 3 zeigt analog zu Fig. 2 links oben in Position a) éine erfindungsgemaRe Vorrichtung vor
dem durch die Flachstelle verursachten Bandzuganstieg und links unten in Position b) wahrend
des Bandzuganstiegs.

Beim Abhaspeln kommt es durch die Flachstelle der Steckeltrommel 1 zu einer Verkirzung des
Walzguts 6 und damit zu einer Bandzugerhohung. Die Rolle 3 wird durch das Walzgut 6 ange-
hoben.
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Die Geometrie der Anlenkung des hydraulischen Anstellzylinders wurde so gewahlt, dass der
Hebelarm der Zylinderkraft bezogen auf den Schwerpunkt des Schwenkarmes 4 vergréfiert wird
und dadurch trotz Auslenken des Schwenkarmes 4 der Bandzug geringfugig erhoht wird. Auf
diese Erhohung reagiert die Drehmomentregelung der Steckeltrommel 1 mit einer Verringerung
der Drehzahl, bis der Soll-Bandzug wieder hergestellt ist. Die Rolle 3 wird dadurch in ihre Posi-
tion vor der Bandzugerhéhung zuriickgestelit.

Dadurch ist sichergestellt, dass die Rolle 3 beim Abhaspeln in die Ausgangsstellung der Rolle
vor Durchlauf der Flachstelle zuriickkehrt, vorausgesetzt, dass die Kraft auf die Rolle 3 der
momentanen Bandzugresultierenden angepasst wird. Andernfalls (variable Position der Rolle)
gilt, dass die Rolle entsprechend der konstanten Kraft des Anstellzylinders 8 kontinuierlich von
einer oberen Position zu einer unteren Position wandert.

Die Regelung der anderen Steckeltrommel auf der anderen Seite des Walzgeriists erfolgt ana-
log - jeweils eine Steckeltrommel wickelt auf, die andere wickelt ab, ausgenommen der erste
und der letzte Stich, wo jeweils nur eine Steckeltrommel zum Einsatz kommt.

Bezugszeichenliste:

Steckeltrommel
Treiber

Rolle
Schwenkarm
Walzgerust
Walzgut
Einfadelschlitz
Anstellzylinder
Schwenkachse
10 Bandzug

11 Kraft auf die Rolle
12 Bewegungsrichtung der Rolle

OCONOONDEWN-=

Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Reduktion von Schwingungen aufgrund einer Flachstelle einer Steckeltrom-
mel (1) in einem Steckelwalzwerk, wobei zwischen Steckeltrommel (1) des Steckelofens
und Treiber (2) des Walzgerists (5) eine anstellbare Rolle (3) angeordnet ist, die mit dem
Walzgut (6) in Eingriff gebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Kraft, welche die
Rolle (3) auf das Walzgut (6) austibt, auf einen vorgegebenen Wert geregelt wird, wobei
die Kraft wahrend einer oder mehrerer Umdrehungen der Steckeltrommel (1) konstant
gehalten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass einer fur die Dauer einer oder
mehrerer Umdrehungen der Steckeltrommel (1) konstanten Kraft wahrend einer bestimm-
ten Zeitspanne jeder Umdrehung eine Zusatzkraft aufgeschaltet wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kraft in
Abhangigkeit vom Bunddurchmesser des Walzguts {6) auf der Steckeltrommel (1) geéndert
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Kraft so
gewahlt wird, dass diese die durch den vorgegebenen Bandzug auf die Rolle ausgeubte
Kraft in einer vorgegebenen Position der Rolle aufhebt, wobei die notwendige Kraft auf-
grund der Anordnung des Walzgutes relativ zur Rolle am Beginn des Haspelvorganges
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aufgrund des vorgegebenen Bandzuges aus dem Kréfteparallelogramm bestimmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Kraft so
gewahlt wird, dass diese die durch den vorgegebenen Bandzug auf die Rolle ausgelbte
Kraft in einer vorgegebenen Position der Rolle aufhebt, wobei die Kraft auf die Rolle wah-
rend des Haspelvorganges laufend an die sich andernden geometrischen Verhaltnisse
aufgrund der Zu- oder Abnahme des Bunddurchmessers der auf die Rolle jeweils wirken-
den Bandzugresultierenden mit Hilfe des Krafteparallelogramms angepasst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle (3)
und/oder deren Lagerung, wie etwa ein Schwenkarm (4), hydraulisch angestelit wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle (3)
im Wesentlichen normal zur Ebene des zwischen Steckeltrommel (1) und Treiber (2) be-
findlichen Walzguts (6) bewegt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriche 1 bis 7, beste-
hend zumindest aus einer anstellbaren Rolle (3), die zwischen Steckeltrommel (1) und
Treiber (2) des Walzgerusts (5) angeordnet ist, sodass diese mit dem Walzgut (6) in Ein-
griff gebracht werden kann, dadurch gekennzeichnet, dass eine Einrichtung (13) vorgese-
hen ist, mit welcher die Kraft, welche die Rolle (3) auf das Walzgut (6) ausibt, auf einen
vorgegebenen Wert geregelt werden kann, wobei der Anstellzylinder (8) sowohl stangen-
seitig als auch kolbenseitig liber eine Druckmesseinrichtung verfugt.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (13) zumin-
dest einen vorzugsweise hydraulischen Anstellzylinder (8) umfasst, der an der Lagerung
der Rolle (3), etwa einem Schwenkarm (4), angreift.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Anstellzylinder (8) Gber
eine Positionsmesseinrichtung verfugt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle
(3) im Wesentlichen normal zur Ebene des zwischen Steckeltrommel (1) und Treiber (2)
befindlichen Walzguts (6) bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle
als Rohr ausgestaitet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle
(3) auf einem Schwenkarm (4) gelagert ist, an dem der Anstellzylinder (8) angreift, wobei
der Hebelarm des Anstelizylinders (8) beziiglich der Achse (9) des Schwenkarms kieiner ist
als der Abstand zwischen Rollenachse und Achse des Schwenkarms.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
richtung (13) so angeordnet ist, dass durch das Kraftegleichgewicht zwischen der Resultie-
renden aus dem Bandzug und der Anstellkraft sich bei Bandzugsabfall das Anstellmoment
reduziert und bei Bandzuganstieg das Anstellmoment erhdht, wobei die Zylinderkraft kon-
stant bliebt.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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