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Beschreibung

[0001] Warmgeformtes, warmgewalztes und kaltge-
walztes Metallband weist haufig Planheitsfehler auf, die
im Hinblick auf die Weiterverarbeitung und schlief3lich
auch die Verwendung des Fertigbandes einer Beseiti-
gung bedurfen.

[0002] Bei solchen Planheitsfehlern kann es sich um
eine Bandkrimmung in Langsrichtung, eine Querkrim-
mung sowie um Quer-, Mitten- und Randwellen oder ei-
ne Sabelbildung infolge unterschiedlicher Bandlangen
Uber die Bandbreite handeln. Derartige Bandsébel flih-
ren bei langeren Tranportstrecken zu einem seitlichen
Verlaufen des Bandes. Um das zu verhindern, sind um
eine Achse senkrecht zur Bandebene verdrehbare Fiih-
rungsrollen erforderlich, die mit einem erheblichen In-
vestitionsaufwand verbunden sind und einem hohen
Verschleill unterliegen.

[0003] Die genannten Fehler kdnnen zu Stérungen
und zu Beschadigungen des Bandes bei der Weiterver-
arbeitung fuhren. So kann es beispielsweise in einem
Schlingenturm oder Glihofen mit gréReren freien, d.h.
nicht abgestiitzten Bandlangen dazu kommen, da das
Band an Fihrungen oder ortsfesten Installationen ent-
langschabt oder entgegengesetzt zueinander bewegte
Abschnitte eines maanderférmig gefilhrten Bandes an-
einanderreiben. Dies fiihrt zu Beschadigungen der
Bandoberflache, die entweder durch aufwendige Aus-
besserungsarbeiten beseitigt werden missen oder eine
Weiterverarbeitung des Bandes zu einem verkaufsfahi-
gen Produkt ausschlieRen. Diese Gefahr ist besonders
grol} bei Edelstahlbéndern, an deren Oberflachengite
besonders hohe Anforderungen gestellt werden. Zu-
dem lassen sich Planheitsfehler bei hochverfestigtem
Edelstahlband besonders schwer beseitigen.

[0004] Um Planheitsfehler zu beseitigen, ist es bei-
spielsweise aus "Stahl und Eisen", 1986, S. 1131 bis
1137 bekannt, das Band unter Zug um mehrere Biege-
rollen herumzufiihren und so unter Zugspannung einer
Biegeverformung mit wechselnder Biegerichtung zu un-
terwerfen. Dabei Uberlagert die Zugspannung die Bie-
gung des Bandes und bestimmt das Zusammenwirken
von Biege- und Zugformanderung das Richtergebnis,
das demgemal vom Biegeradius bzw. dem Umschlin-
gungswinkel an den Richtrollen einerseits und von der
auf das Band ausgelbten, einen bestimmten Streck-
grad gewahrleistenden Zugkraft andererseits abhangig
ist. Biegeradius und Zugkraft stehen beim Streckbiege-
richten insofern in einer Wechselbeziehung als der Bie-
geradius bei gleichbleibender Zugkraft mit zunehmen-
der Festigkeit des Bandwerkstoffs abnimmt. Um einen
hinreichenden Biegeradius zu gewahrleisten, ist es da-
her erforderlich, die Zugkraft mit zunehmender Werk-
stofffestigkeit zu erhéhen. Um das zu erreichen, sind ho-
he Antriebsleistungen flr die beiderseits der Biegerollen
angeordneten, das Band durch die Richtvorrichtung be-
wegenden Spannrollen erforderlich. Dies verursacht
nicht nur hohe Investitions-, sondern auch hohe Be-
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triebs-, insbesondere Energiekosten.

[0005] Der Erfindung liegt daher das Problem zugrun-
de, eine Vorrichtung zu schaffen, die sich insbesondere
zum Richten von Band aus hochfesten metallischen
Werkstoffen eignet und ohne die hohen Investitions-
und Betriebskosten auskommt, wie sie fiir das Uberla-
gerungsrichten durch Streckbiegerichten charakteri-
stisch sind.

[0006] Die in den unabhangigen Anspriichen 1 und 7
beschriebene Losung dieses Problems beruht auf dem
Gedanken, das Band in mindestens einem Richtrollen-
satz aus zwei FUhrungsrollen und einer Richtrolle form-
schlissig an der Richtrolle zu fiihren und dabei die Be-
rihrungslinien des Bandes auf der Richtrolle dadurch
festzulegen, dal die Fuihrungsrollen das Band direkt an
die Richtrolle driicken. Die Fihrungsrollen bilden mitder
Richtrolle jeweils einen Richtspalt und nehmen dabei
den durch die Banddicke bestimmten geringstmogli-
chen Abstand von der Richtrolle ein, so dal das Band
an den beiden Beriihrungslinien in einem Spalt gleich-
sam zwischen der Richtrolle einerseits und je einer Fiih-
rungsrolle andererseits eingespannt ist. Dabei bestim-
men der Richtrollenradius einerseits und der Abstand
der Berihrungslinien oder - anders ausgedrickt - die
Eintauchtiefe der Richtrolle im Zwickel zwischen den
beiden Fuhrungsrollen andererseits den Biegeradius.
Deram Band wirksame Biegeradius, d.h. der Wirkradius
entspricht somit dem Radius der Richtrolle. Diese Merk-
male, die in die Oberbegriffe des Anspriiche 1 und 7 auf-
genommen werden, sind z.B. aus den Dokumenten
US-A-3 839 888 und US-A-3 605 470 bekannt.

[0007] Auf diese Weise lalkt sich mit Hilfe der Ein-
tauchtiefe der Richtrolle unabhangig von der Festigkeit
bzw. Biegesteifigkeit des jeweiligen Bandwerkstoffs und
unabhangig vom Bandzug der im Hinblick auf die Be-
seitigung der Planheitsfehler erforderliche Biegeradius
einstellen. Das Richten geschieht mithin durch Biege-
formanderung, so dall der Bandzug keine Richtarbeit
zu leisten braucht, sondern nur dazu dient, das Band
fortzubewegen. Somit bleibt die notwendige Zugkraft
weit unter derjenigen, die fur ein Strecken und Biegen
des Bandes wie beim Streckbiegerichten erforderlich
ist.

[0008] LaRt man die fir die Bewegung des Bandes
durch die Richtvorrichtung erforderliche Zugkraft auf3er
Betracht, dann wird die fiir die Beseitigung der Plan-
heitsfehler erforderliche plastische Verformung allein
durch die Eintauchtiefe der Richtrolle zwischen den bei-
den Fuhrungsrollen geleistet. Je grofier die Eintauchtie-
fe ist, desto weiter liegen die beiden von der Relativlage
der drei Rollen zueinander bestimmten Berlihrungs-
bzw. Einspannlinien auf der Richtrollenoberflache aus-
einander, und umso gréRer ist der Wirk- bzw. Biegera-
dius.

[0009] Auf den Querschnitt der Rollen bezogen, ver-
laufen die sich im Mittelpunkt der Richtrolle schneiden-
den Radien der Fihrungsrollen vorzugsweise durch die
Berlhrungslinien  Fuhrungsrolle/Richtrolle/Fihrungs-
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rolle.

[0010] Um auch sogenannte Bandsabel, d.h. sichel-
férmige Krimmungen in der Bandebene auszuglei-
chen, kann die Richtrolle in der Vertikalen verschwenk-
bar angeordnet sein.

[0011] Bei einem Schragstellen der Richtrolle in be-
zug auf die Ebene des Bandes ergeben sich im Bereich
der beiden Bandkanten unterschiedliche Eintauchtiefen
und demgemaR jeweils ein unterschiedlicher Biegera-
dius mit der Folge, da® der grofiere Biegeradius zu ei-
nem Strecken der hier kiirzeren Bandkante und damit
zu einer Begradigung des Bandes fihrt.

[0012] Da ein direkter Zusammenhang zwischen ei-
nem Querbogen des Bandes und einem Léngsbogen
besteht, laRt sich die Eintauchtiefe der Richtrolle mit Hil-
fe der Mef3daten mehrerer Giber die Bandbreite verteilter
Sensoren zum Messen des Abstandes der Bandober-
flache von einer Nulllinie Gber einen Algorithmus steu-
ern. Vorzugsweise dienen ein Uber der Bandmitte ange-
ordneter Sensor als Referenzsensor und beiderseits
des Referenzsensors angeordnete Sensoren zum Mes-
sen des Abstandes der Bandoberflache lber die Band-
breite von der Nulllinie.

[0013] Die Erfindung wird nachfolgend anhand zweier
in der Zeichnung dargestellter Ausfiihrungsbeispiele
des naheren erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1:  eine grafische Darstellung des Zusammen-
hangs zwischen der Banddicke, der Streck-
grenze des Bandwerkstoffs und dem Grenz-
biegeradius,

Fig. 2:  einen Querschnitt durch eine Biegerichtvor-
richtung mit einer Richtrolle und zwei Fih-
rungsrollen unterschiedlichen Durchmessers,

Fig. 3:  eine Biegerichtvorrichtung mit einer Richtrolle
und zwei Fuhrungsrollen gleichen Durchmes-
sers,

Fig. 4: eine vergréRerte Darstellung der einlaufseiti-
gen Richtrolle und der beiden zugehdérigen
Fuhrungsrollen sowie

Fig. 5:  eine Vorrichtung zum Messen der Bandkriim-
mung quer zur Durchlaufrichtung des Ban-
des.

[0014] Aufgrund des Zusammenhangs zwischen Bie-

geradius, Banddicke und Streckgrenze des Bandwerk-
stoffs, wie er in dem Diagramm der Fig. 1 grafisch dar-
gestelltist, liegt der Grenzbiegeradius fir das Band, un-
terhalb dessen es zu einer planheitsfehlerbeseitigen-
den plastischen Verformung des Bandes kommt, bei ei-
ner Streckgrenze des Bandwerkstoffs von 1.600 N/mm?2
im Banddickenbereich von 0,3 bis 1,2 mm bei 20 bis 80
mm. Bei einem 0,5 mm dicken und 1.300 mm breiten
Stahlband missten bei einem herkdmmlichen Richten
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die Zugkrafte so grol3 sein, dall sich am Band ein Bie-
geradius unter etwa 30 mm ergibt.

[0015] Die Biegerichtvorrichtung der Fig. 2 besteht
aus zwei einlaufseitigen Fihrungsrollen 1,2 und zwei
auslaufseitigen Flhrungsrollen 3,4 fiir das durchlaufen-
de Band 5. Der unteren Fuhrungsrolle 2 benachbart ist
eine weitere FUhrungsrolle 6 angeordnet, die wegen ih-
res geringen Durchmessers durch eine Stiitzrolle 8 ab-
gestutzt ist. In dem Zwickel zwischen den beiden Fiih-
rungsrollen 2,6 ist eine Richtrolle 7 angeordnet, die
ebenfalls von einer Stitzrolle 8 abgestitzt wird. Das
zwischen den beiden Flhrungsrollen 1,2 einlaufende
Band 5 umschlingt die Richtrolle 7 mit einem Biegera-
dius bzw. Umschlingungswinkel, der durch die Ein-
tauchtiefe der Richtrolle zwischen den beiden Fih-
rungsrollen 2,6 bzw. durch die beiden Berthrungslinien
9,10 bestimmt wird. Zwischen diesen Berlhrungslinien
befindet sich das Band in formschlissiger Verbindung
mit der Richtrolle 7.

[0016] Um die Eintauchtiefe und damit auch den von
den Richtrollenradien bzw. den Berihrungslinien be-
stimmten Umschlingungswinkel o (vgl. Fig. 4) in Abhan-
gigkeit von der Banddicke und der Festigkeit des Band-
werkstoffs andern zu konnen, sind die Stiitzrollen 8, die
Fihrungs-. rolle 6 und die Richtrolle 7 auf einer gemein-
samen, in Fig. 2 nicht dargestellten Konsole gelagert,
die sich um einen Drehpunkt 11 verschwenken laRt.
[0017] Je nach Schwenkrichtung der Konsole wird die
Bandunterseite (schwenken nach unten) oder die
Bandoberseite plastisch verformt (schwenken nach
oben). Im Falle des Schwenkens nach oben wird aus
der Fuhrungsrolle 6 eine Richtrolle 7 und aus der Richt-
rolle 7 eine Flhrungsrolle in Verbindung mit der Fih-
rungsrolle 1.

[0018] Die Biegerichtvorrichtung nach Fig. 3 besteht
aus zwei Rollensatzen 12,13 jeweils mit zwei Flihrungs-
rollen 14,15 und 16,17, in deren Zwickel jeweils eine an-
stellbare Richtrolle 18,19 angeordnet ist. Die Richtrollen
18,19 sind jeweils durch Stutzrollen 20,21 und 22,23 ab-
gestutzt.

[0019] Wie sich aus der Darstellung in Fig. 4 ergibt,
schneiden sich die durch die Berlhrungslinien 24,25 der
Band/Richtrolle verlaufenden Radien 26,27 der Flih-
rungsrollen 14,15 im Mittelpunkt der Richtrolle 18; sie
bilden ein gleichschenkliges Dreieck und schlieRen den
Umschlingungswinkel o ein.

[0020] Das zu richtende Band 5 ist durch den Richt-
spalt 24 zwischen der Fihrungsrolle 14 und der Richt-
rolle 18 sowie durch den Richtspalt 25 zwischen der
Fuhrungsrolle 15 und der Richtrolle 18 gefihrt und
kommt demzufolge bei der Vorrichtung nach Fig. 3 in
eine formschlissige Verbindung zur Richtrolle 18, deren
Radius im Zusammenhang mit der jeweiligen Eintauch-
tiefe eine solche Biegeverformung, d.h. eine so starke
Biegung des Bandes auf der der Richtrolle 18 jeweils
gegeniiberliegenden Bandseite bewirkt, dafd ein durch
Zugkraft bewirktes Strecken des Bandes nicht erforder-
lich ist. DemgemaR leistet allein die Geometrie der Rol-
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len die notwendige Richtarbeit ohne eine wesentliche
Beteiligung des Bandzuges. Je nachdem welche Band-
seite plastisch verformt werden soll, wird das Band ent-
weder im Rollensatz 12 (Verformung der Bandobersei-
te) oder im Rollensatz 13 (Verformung der Bandunter-
seite) verformt.

[0021] Auslaufseitig sind Uber dem Band 5 drei Sen-
soren 29,30 angeordnet, mit deren Hilfe sich die nach
dem Richten noch verbliebene Bandkrimmung im We-
ge einer Abstandsmessung feststellen und mit einem
Sollwert vergleichen 1aRt. Uber einem Algorithmus ist es
so mdglich, die Richtrollen anzusteuern.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Richten von Metallband mit

- parallel zueinander angeordneten Fihrungs-
rollen (2,6;1,7;14,15;16,17) und

- einerindem Zwickel zweier Fiihrungsrollen an-
geordneten Richtrolle (6;7;18;19), bei der

- das Band (5) die Richtrolle zwischen zwei Be-
rihrungslinien (9,10;24,25) formschlissig um-
schlingt, langs derer

- die FUhrungsrollen Uber das Band in mittelba-
rer BerGhrung mit der Richtrolle stehen, ge-
kennzeichnet durch eine Steuerung, die die
Eintauchtiefe der Richtrolle (6;7;18;19) in den
Zwickel der Fuahrungsrollen (2,6;1,7;14,15;
16,17)in Abhangigkeit, von Planheitssensoren
(29, 30) steuert, um das Band (5) ohne Richt-
arbeit durch den Bandzug zu richten.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB, im Querschnitt gesehen, die sich im
Mittelpunkt der Richtrolle (6;7;18;19) schneidenden
Radien (26,27) der Fiihrungsrollen (1,7;2,6;14,15;
16,17) durch die Berihrungslinien (9,10;24,25)
Band/Richtrolle verlaufen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Richtrolle (6;7;18;19) ver-
stellbar angeordnet ist.

4. \Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daR die Richtrolle (6;7) auf
einem Schwenkarm angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Richtrolle (6;7;18;
19) in einer Ebene senkrecht zur Ebene des Bandes
(5) verstellbar angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

durch gekennzeichnet, daR die Richtrolle (6;7;18;
19) und/oder mindestens eine Fuhrungsrolle (6;7)
durch mindestens eine Stitzrolle (8;20;21,22,23)
abgestitzt sind.

7. \Verfahren zum Richten von Metallband (5), bei dem
das Band (5) in mindestens einem Richtrollensatz
aus zwei Fuhrungsrollen (2, 6; 1, 7; 14, 15, 16, 17)
und einer Richtrolle (6; 7; 18; 19) formschlissig an
der Richtrolle gefuihrt wird und dabei die Beriihrung
des Bands mit der Richtrolle durch Berihrungslini-
en (9,10; 24,25) testgelegt wird, an denen die Fih-
rungsrolle das Band direkt an die Richtrolle drik-
ken,
dadurch gekennzeichnet,
daB der fir die Beseitigung der Planheitsfehler er-
forderliche Biegeradius unabhangig vom Bandzug
eingestellt wird, so dall der Bandzug keine Richtar-
beit leistet.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Planheit des Bands (9) ermittelt
wird und die Eintauchtiefe der Richtrolle (6, 7, 18,
19) mit Hilfe der MelRdaten gesteuert wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB (ber die Bandbreite verteilte
Sensoren (29, 30) den Abstand der Bandoberflache
von einer Nullinie messen.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein in der Bandmitte angeordneter
Referenzsensor (29) einen Referenzabstand mif3t
und beiderseits des Referenzsensors angeordnete
Sensoren (30) den Abstand der Bandoberflache
Uber die Bandbreite von der Nullinie messen.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daR die horizontal ange-
ordnete Richtrolle (6, 7, 18, 19) in der Vertikalen
zum Schragstellen verschwenkt wird.

Claims

1. Device for straightening metal band, having guide
rollers (2, 6; 1, 7; 14, 15; 16, 17) arranged parallel
to each other and a straightening roller (6; 7; 18; 19)
arranged in the corner between two guide rollers,
whereby the band (5) wraps round the straightening
roller in form-fitting manner between two lines of
contact (9, 10; 24, 25), along which the guide rollers
are in indirect contact via the band with the straight-
ening roller, characterised in that it has a control
system which controls the immersion depth of the
straightening roller (6; 7; 18; 19) into the corner of
the guide rollers (2, 6; 1, 7; 14, 15; 16, 17), depend-
ent upon flatness sensors (29, 30), in order to
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straighten the band (5) without straightening work
by means of the band tension.

Device according to claim 1, characterised in that,
seen in cross-section, the radii (26, 27) of the guide
rollers (1, 7; 2, 6; 14, 15; 16, 17) intersecting each
other at the centre point of the straightening roller
(6; 7; 18; 19) run through the band/straightening
roller lines of contact (9, 10; 24, 25).

Device according to claim 1 or 2, characterised in
that the straightening roller (6; 7; 18; 19) is adjust-
ably arranged.

Device according to one of the claims 1 to 3, char-
acterised in that the straightening roller (6; 7) is
arranged on a pivot arm.

Device according to one of the claims 1 to 4, char-
acterised in that the straightening roller (6; 7; 18;
19) is arranged displaceable in a plane perpendic-
ular to the plane of the band (5).

Device according to one of the claims 1 to 5, char-
acterised in that the straightening roller (6; 7; 18;
19) and/or at least one guide roller (6; 7) is support-
ed by at least one support roller (8; 20; 21, 22, 23).

Method for straightening metal band (5) in which the
band (5) is guided in at least one straightening roller
set comprising two guide rollers (2, 6; 1, 7; 14, 15;
16, 17) and a straightening roller (6; 7; 18; 19) in
form-fitting manner on the straightening roller and
the contact of the band with the straightening roller
is determined by lines of contact (9, 10; 24, 25) on
which the guide roller presses the band directly onto
the straightening roller, characterised in that the
bending radius required for rectifying the flatness
errors is set independently of the band tension, so
that the band tension does not perform any straight-
ening work.

Method according to claim 7, characterised in that
the flatness of the band (5) is determined and the
immersion depth of the straightening roller (6; 7; 18;
19) is controlled with the aid of the measuring data.

Method according to claim 7 or 8, characterised in
that sensors (29, 30) distributed over the band
width measure the separation of the band surface
from a datum line.

Method according to claim 9, characterised in that
areference sensor (29) arranged in the band centre
measures a reference distance and sensors (30) ar-
ranged on either side of the reference sensor meas-
ure the distance of the band surface from the datum
line over the band width.
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11. Method according to one of the claims 7 to 10, char-

acterised in that the horizontally arranged straight-
ening roller (6; 7; 18; 19) is pivoted in the vertical
plane for skewing.

Revendications

1.

Dispositif pour dresser un feuillard comprenant :

- des rouleaux de guidage (2, 6; 1,7 ; 14, 15;
16, 17) disposés parallélement entre eux et

- unrouleau a dresser (6; 7; 18; 19) disposé
dans la zone entre deux rouleaux de guidage,
au niveau duquel

- le feuillard (5) entoure par engagement positif
le rouleau a dresser entre deux lignes de con-
tact (9, 10 ; 24, 25) le long desquelles

- les rouleaux de guidage sont indirectement en
contact avec le rouleau a dresser par l'intermé-
diaire du feuillard, caractérisé par une com-
mande qui commande la profondeur de péné-
tration du rouleau a dresser (6; 7; 18; 19)
dans la zone entre les rouleaux de guidage (2,
6;1,7;14,15; 16, 17) en fonction de capteurs
de planéité (29, 30) afin de dresser le feuillard
(5) sans travail de dressage, par la tension du
feuillard.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, vu en coupe transversale, les rayons (26,
27) des rouleaux de guidage (1,7 ; 2, 6; 14, 15;
16, 17) qui se coupent au centre du rouleau a dres-
ser (6;7 ;18 ;19) passent par les lignes de contact
(9, 10 ; 24, 25) feuillard/rouleau a dresser.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le rouleau a dresser (6 ; 7 ; 18 ; 19) est
disposé de fagon a pouvoir étre déplaceé.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le rouleau a dresser (6 ; 7) est
disposé sur un bras pivotant.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le rouleau adresser (6 ;7 ;18 ;
19) est disposé dans un plan de fagon a pouvoir
étre déplacé perpendiculairement au plan du
feuillard (5).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que le rouleau adresser (6 ;7 ;18 ;
19) et/ou au moins un rouleau de guidage (6 ; 7)
prend appui sur au moins un rouleau d'appui (8 ;
20; 21, 22, 23).

Procédé pour dresser un feuillard (5), selon lequel
le feuillard (5) passe avec un engagement positif
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sur le rouleau a dresser dans au moins un jeu de
rouleaux a dresser composé de deux rouleaux de
guidage (2,6;1,7;14,15; 16, 17) et d'un rouleau
adresser (6 ;7 ;18;19) et a cette occasion, le con-
tact du feuillard avec le rouleau a dresser est défini
par des lignes de contact (9, 10 ; 24, 25) au niveau
desquelles les rouleaux de guidage appuient le
feuillard directement contre le rouleau a dresser,
caractérisé en ce que le rayon de courbure néces-
saire pour supprimer les défauts de planéité est ré-
glé indépendamment de la tension du feuillard, de
maniére a ce que la tension du feuillard ne réalise
pas de travail de dressage.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que I'on détermine la planéité du feuillard (5) et
en ce que l'on pilote la profondeur de pénétration
du rouleau a dresser (6; 7; 18; 19) a l'aide des
données mesurées.

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que des capteurs (29, 30) répartis sur la lar-
geur du feuillard mesurent la distance entre la sur-
face du feuillard et un niveau zéro.

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu'un capteur de référence (29) placé au milieu
du feuillard mesure une distance de référence et
des capteurs (30) placés de part et d'autre du cap-
teur de référence mesurent la distance entre la sur-
face du feuillard et le niveau zéro sur toute la largeur
du feuillard.

Procédé selon I'une des revendications 7 a 10, ca-
ractérisé en ce que I'on fait pivoter verticalement
le rouleau a dresser disposé horizontalement (6 ;
7 ;18 ; 19) de fagon a créer une inclinaison.
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