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@ Anstellvorrichtung fiir ein Universalwalzgeriist.

@) Zum Einfahren eines Universalwalzgeristes
ohne Probewalzung mittels Probestab oder zur -
schnellen Kalibereinstellung eines Fertiggeristes,
das unmittelbar hinter einer Umkehr-Gerlstgruppe
angeordnet ist, werden mindestens die eine Horizo-
ntalwalze (1) und die beiden Vertikalwalzen (3,4) mit
einer hydraulischen Feinanstellung 16,17,20,21)
sowie  einer unabhingig zu  betitigenden
eiektromechanischen Grobanstellung (8-11) verse-
hen. Indem alle Anstellungen durch Weggeber (12-
15;24-27) und die Feinanstellungen zusétzlich durch
Druck-und/oder Walzkraftigeber (28-31) Uberwacht
und deren lIstwerte in einer elektronischen Regelein-
richtung reproduzierbar sind, ist es mdglich, in Ver-
bindung mit einer Wegregelung der nhydraulischen
Feinanstellungen nach einer stichplanabhingigen
elektromechanischen Grobanstellung der Vertikalwal-

K 2en (3,4) und mindestens einer Horizontalwalze (1)
Ndie zugeordneten hydraulischen Feinanstellungen

Q.
L

weggeregelt in Abhingigkeit von profil-oder walzgu-
tabhéngig verdnderlichen Driicken bezw.
Walzkridften zu fahren. Hierzu sind zuvor die
Auffederungs-Konstanten des Walzgeriistes durch
Eichen zu ermittein und zu speichern, die fir die
Ermittlung der stichplanabhdngigen Positions-Soil-

werte fUr die elektromechanischen Grobanstellungen
und hydraulischen Driicke bezw. Wege herangezo-
gen werden.
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Anstellvorrichtung fiir ein Universalwalzgeriist, insbesondere Fertiggerlist in einer Universal-Kompakt-
walzgeriistgruppe

Die Erfindung betrifft eine Anstellvorrichtung fir
gin Universalwalzgerlst mit zwei hydraulischen
Regelzylindern flir mindestens eine Harizontal-
walze, die meist die Oberwalize ist. Eine hydrauli-
sche Anstellung beider Horizontalwalzen ist zur
Einhaltung der Walzachse empfehlenswert. Ferner
ist als bekannt vorauszusetzen, daB hydraulisch
geregelte Walzen mit einer elektromechanischen
Grobansteiiung kombiniert werden kdnnen, um den
Regelhub in den Zylindern wegen der Kompressi-
bilitit des Druckdls klein zu halten. Fir den
Schieppantrieb von Vertikalwalzen in Universalwalz-
geristen durch vorlibergehendes Anpressen der
Vertikalwalzen an die Stirnflichen der Horizontal-
walzen, d. h. nicht flir Regelzwecke, ist die Kombi-
nation von hydraulischen und elektromechanischen
Anstellvorrichtungen ebenfalls bekannt (DE-AS 11
18 724).

Die Erfindung behandelt das Einfahren von Un-
iversalwalzgerlsten, das nach dem Stande der
Technik mit Hilfe von Probestdben durchgefiihrt
wird. Es ist zwar mdglich, alle Anstelldaten fiir die
Stichpléne des zu walzenden Programms zu repro-
duzieren, jedoch kdnnen diese von Stab zu Stab -
bedingt durch Vorwalztoleranzen, Temperaturunter-
schiede und wechselnde Walzgutqualitdt - nicht
beriicksichtigt werden.

Es hat sich daher als notwendig erwiesen, das
dem jeweiligen Stichplan entsprechende Kaliber
eines Universalwalzgerlstes mittels eines Testlau-
fes mit einem oder mehreren Probestében fiir den
Fertigstich angenéihert auf die wéhrend des jeweili-
gen Stiches wechseinden Parameter einzustellen
bzw. die Kontrolle einer Kalibereinstellung durch
einen Probestab durchzufihren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein-
en Weg zu weisen, wie die Kalibereinstellung eines
Univeralwalzgeriistes, insbesondere als Fertig-
geriist, ohne Testlauf und Probestab durchgefiihrt
werden kann. Die L8sung dieser Aufgabe besteht
gemdp der Erfindung aus den kennzeichnenden
Merkmalen des Patentanspruches 1. Die erfin-
dungsgem#Be Kombination von elekiromechani-
schen Grobanstellungen mit hydraulischen Feinein-
stellungen in  Verbindung mit der mef-und
regeltechnischen  Ausstattung der erfindungs-
gemifen Anstellvorrichtung macht es mdglich,
nach einer stichplanabhingigen elekiromechani-
schen Grobeinstellung der Vertikalwalzen und min-
destens einer Horizontalwalze die zugeordneten
hydraulischen Feineinstellungen weggeregeit in
Abhingigkeit von profilFund walzgutabhingigen
verdnderlichen  hydraulsichen  Driicken  bzw.
Walzkréften zu fahren. Die Positions-Sollwerte der
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hydraulischen Feinanstellung werden in
AbhZngigkeit von der Geriststeifigkeit bzw. den
GerUst-Auffederungskennlinien und den gemesse-
nen Walzkrdften korrigiert. Die Position der
hydraulischen  Feineinstellungen  wird  mittels
Positions-Weggebern erfaft und hydraulisch auf
neue Sollwerte geregelt. Es wird nicht nur das
Problem der schnellen Kalibereinstellung eines Uni-
versalgerlistes ohne Testlauf mittels Probestab
gelSst, sondern er wird darliber hinaus erreicht,
daB die bisher mittels Probestab nur anndhernd
richtige Kalibereinstellung automatisch von Stab zu
Stab verbessert wird. Auch werden die wahrend
des Walzens eines Stabes bisher nur pauschal
erfaften Walzkraftdnderungen gezielt erfafft und
der Walzspalt kontinuierlich wahrend des Stab-
durchlaufes ausgeregelt, womit alle Nachteile eines
ungeregelten Geriistes entfallen.

Da es bei den Vorstichen in einer Univeral-
Trégerstraffe auf Walzgenauigkeit nicht so sehr an-
kommt, ist die Erfindung vormehmiich fiir Fertig-
gerUste gedacht, und zwar zur reproduzierbaren,
walzprogramm-abhingigen Kalibereinstellung nach
dem Offnen eines Fertigkalibers zum wirkungsio-
sen Durchgang von Vorprofilen in einer Universal-
Trégerstrafe mit unmittelbar hinter einer Umkehr-
GerUstgruppe angeordnetem Fertiggerlst nach der
DE-PS 25 34 547, in der dieses Problem als nicht
ohne weiteres mit der modernen Regeltechnik
{6sbar angesprochen wurde. Indem diese L&sung
gemdB der Erfindung gefunden wurde, erlbrigt
sich das seitliche Herausfahren des Universal-Fer-
tiggeristes mit unverdnderter Kalibereinstellung
sowie das Zurlickfahren in die Walzlinie mit der
Folge, daB der Walzproze8 durch das Hin-und Her-
fahren bzw. Heben und Senken zeitlich nicht bela-
stet wird, da lediglich die Walzen flr die Vorstiche
zu Sffnen sind und fiir den Fertigstich reproduzier-
bare eingestellt werden (Patentanspriiche 2 und 3).

Zur Kalibereinstellung eines Universalwalz-
geriistes mittels einer Anstellvorrichtung mit Rege-
leinrichiung  gem#B der  Erfindung  dient
zweckmipBig das im Patentanspruch 4 angegebene
Arbeitsverfahren. Hiernach wird - mit anderen Wor-
ten - wie folgt vorgegangen:

Bei Inbetriebnahme der Regelung und spéter
in regelmifigen Abstdnden zur Wartung der Rege-
lung werden die Walzen mit der elektromechani-
schen Grobanstellung im Walzgeriist auf Walzspalt
Null (roll kissing) oder mit Eichstlicken auf einen
definierten Walzspalt gefahren. Mittels der hydrauli-
schen Feinanstellungen werden durch Druc-
kerhShungen in den Anstell zylindern die im hori-
zontalen sowie vertikalen Krdfteverlauf liegenden
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Gerist-und Anstelliteile mit einem Druck unter
Druckspannung gesetzt, der einer mittleren
theoretisch zu erwartenden Walzkraft stich-
planm&gig entspricht.

Der Einstellwert der elektromechanischen Gro-
banstellungen ist durch Weggeber reproduzierbar.
Dieser Eichvorgang wird bei mehreren unter-
schiedlichen Drlcken in den Feinanstellzylindern
wiederholt. Die sich daraus ergebenden unter-
schiedlichen Positionswerte der Feineinstellungen
ergeben die (horizontale und vertikale) Gerlist-Auf-
federungskennlinien, die elekironisch gespeichert
werden. Die  Positions-Soliwerte  flir  die
elektromechanischen  Grobanstellungen werden
entsprechend den jeweiligen Stichpidnen fiir jeden
Stichplan gesondert gespeichert. Die hydraulischen
Driicke in den Anstellzylindern der Feinansteilun-
gen sind durch Druck-oder Walzkrafigeber reprodu-
zZierbar und werden entsprechend der vorangegan-
genen Eichung als Null-Wert gespeichert.

Wihrend des Walzens werden die walzkraf-
tabhangigen Druckabweichungen vom Null-Wert in
den hydraulischen Feinansteilungen gemessen,
und in Abhdngigkeit von der zugeordneten Geriist-
Kennlinie werden die Sollwerte flr die Positionsre-
gelung der hydraulischen Feinanstellungen korri-
giert, um profil-oder walzgutabhdngige Anderungen
der Geriist-Auffederung zu kompensieren. Eine
walzkraftabhingige hydrauiische Wegregelung flir
jede Walze sorgt dafiir, daB die gewlinschte und
reproduzierbare Walzeneinstellung unabhingig von
Walzkraftdnderungen beibehalten wird.

Bei Programmwechse! oder nach Einbau neuer
Waizen werden die Anstell-Sollwerte  der
elektromechanischen Grobanstellungen entspre-
chend dem durchgefiihrten Walzenabschliff korri-
giert.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
des Erfindungsgegenstandes schematisch darge-
stellt, und zwar zeigen

Fig.1 eine Universal-Trégerstrafe zur Ver-
deutlichung der Anwendung einer Anstellvorrich-
tung gemas der Erfindung, und

Fig.2 die Walzen eines Universal-Walz-
gerlstes mit Teilen der Anstellvorrichtung.

Die in Fig.1 dargesteilte Univeral-Trigerstrae
besteht aus den beiden Universal-WalzgerUsten R
und F sowie einem zwischen diesen Gerlisten an-
geordneten Stauchgerist E. Die drei Walzgeriiste
sind in dichter Aufeinanderfolge angeordnet und
bilden eine sogenannte Universal-Kompaktwalz-
gerlstgruppe, die reversierend betrieben wird, wie
durch den Doppelpfeil T angedeutet. Die Triger
werden in dem Universalgerist R und dem Stauch-
gerlst E aus esinem Vorprofil in mehreren Rever-
sierstichen ausgewalzt bis in dem Universal-Fertig-
walzgerUst F als letztem Stich der Fertigstich aus-
gefiihrt wird. Bis zum Fertigstich ist das von den
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Walzen 1 bis 4 gebildete Fertigkaliber des Fertig-
geriistes F zum wirkungslosen Durchgang von Vor-
profilen gedffnet. Die Anstellvorrichtung gemé&s der
Erfindung nach Fig.2 ermdglicht es, die Walzen -
schnell auf das Gewlnschte Fertigkaliber einzustel-
len, chne daf die Notwendigkeit besteht, die Ein-
stelldaten flr das Fertigkaliber mittels sines Test-
laufes mit einem oder mehreren Probestdben zu
ermittein.

In der schematischen Darstellung nach Fig.2
erkennt man die beiden Horizontalwalzen 1 und 2
sowie die Vertikalwalzen 3 und 4 des Universal-
Fertigwalzgerlistes F in Fig.1. Die Walzenstédnder
zur Aufnahme der von den Walzen ausgedlbten
Walzkrifte sind nicht dargestelit. Im
Ausflhrungsbeispiel sind sowohi der oberen Hori-
zontalwalze 1 als auch der Unterwalze 2 je eine
elekiromechanische Grobanstellung 8 bezw. 9 zu-
geordnet, die durch Doppeipfeile symbolhaft ange-
deutet sind und in ihrer kanstruktiven Ausbildung
Stand der Technik sind. Dies trifft auch fir die
elektromechanischen Grobanstellungen 10 und 11
fiir die Vertikalwalzen 3 und 4 zu. Die jewsilige
Position der Horizontalwaizen 1, 2 wird durch Weg-
geber 12 bezw. 13 U(berwacht, die durch Skalen
angedeutst sind. Die Position der Vertikalwalzen
3.4 ist in gleicher Weise durch Weggeber 14
bezw.15 liberwacht.

Der oberen Horizontalwalze 1 sind zwei
hydraulische Regelzylinder bezw. Feinanstellungen
16 und 17 mit Kolben 18 und 19 zugeordnet.
Ebenso sind den Vertikalwalzen 3.4 hydraulische
Feinanstellungen 20 bezw. 21 mit Koiben 22 bezw.
23 zugeordnet. Die Position der Kolben relativ zu
den Zylindern ist durch jeweils zwei Weggeber pro
Zylinder {iberwacht, und zwar dienen die Wegge-
ber 24.25 zur Uberwachung der Feinanstellungen
16,17, wohingegen die Weggeber 26,27 die Fei-
nanstellungen 20 bezw. 21 iberwachen.

Die von den Horizontalwaizen 1,2 auf das
Walzprofil 32 ausgeilbte Walzkraft wird durch
Walzkraftgeber bezw. Druckmefdosen 28 und 29
gemessen. Die von den Vertikalwalzen 3,4 aus-
gelibten Walzkréfte werden {ber Druckgeber 30
und 31 ermittelt.

Wie nicht nZher dargestellt ist, sind alle
Positions-, Druck-und Walzkraft-Istwerte, die von
den Gebern 12 bis 15 und 24 bis 31 geliefert
werden, in einer elektronischen Regeleinrichtung
speicherbar und reproduzierbar. Dariliberhinaus
sind die hydraulischen Feinanstellungen 16,17,20
und 21 weggeregelt, d.h. das Fertigwalzgerlst F
nach Fig.1 ist sowohi fiir die Horizontalwalzen als
auch fir die Vertikalwalzen regeltechnisch mit einer
automatischen Walzspaltregelung verbunden.

Die Ansteilvorrichtung mit der nicht dargestell-
ten elekironischen Regeleinrichtung wird nach fol-
gendem Arbeitsverfahren betrieben:
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In Zeitabstdnden ist ein Eichvorgang auszuflhren,
insbesondere nachdem Walzen geschliffen worden
sind. Hierzu werden alle Walzen auf Null-Kaliber
aufeinandergefahren, indem die elektromechani-
schen Grobanstellungen 8 bis 11 bettigt werden.
AnschlieBend werden in den hydraulischen Feinan-
stellungen 16,17 verschiedene stichplanm&ssig zu
erwartende mittlere hydraulische Driicke einge-
stellt, wodurch die nicht dargesteliten Wal-
zensténder unter Zugspannung gelangen und auf-
federn bezw. sich dehnen. Die den eingesteliten
verschiedenen hydraulischen Driicken adiquaten
Verformungen werden durch die Weggeber 24,25
der Feinanstellungen 16,17 ermittelt, wobei die
dazugehdrigen Driicke bezw. Krdfte von den
DruckmeBdosen 28,29 registriert werden. Alle ge-
speicherten hydraulischen Driicke bezw. vertikalen
Krdfte und die sich daraus ergebenden unter-
schiedlichen Positionswerte der Feinanstellungen
16,17 aus druckabhingigen Verformungen ergeben
die Gerist-Auffederungskennlinie flr den vertikalen
Krafteverlauf, die in der elekironischen Regelein-
richtung reproduzierbar gespeichert ist. Ebenso
wird die Gerlst-Auffederungskenniinie flr den hori-
zontalen Kréfteverlauf ermittelt, indem die hydrauli-
schen Driicke in den Feinanstellungen 20.21 {iir die
Vertikalwalzen 3,4 auf verschiedene stich-
planmissig zu erwartende mittleren Werte einge-
stellt werden, wodurch die Vertikalwalzen zuneh-
mend gegen die Stirnflichen der Horizontalwalzen
1,2 gedrlickt werden. Entsprechend werden die
nicht dargestellten Walzenstidnderrahmen zur Auf-
nahme der von den Vertikalwalzen ausgelbten
Krafte zunehmend gedehnt. Diese  druc-
kabhdngigen Verformungen werden durch die
Weggeber 26,27 angezeigt und ergeben zusam-
men mit den verschiedenen Werten aus den
Druckgebern 30,31 die Gerilst-Auffederungskennli-
nie flr den horizontalen Krédfteverlauf, die ebenfalls
reproduzierbar gespeichert ist. Anschliefend wer-
den alle sich unter den Eich Bedingungen einstel-
lenden Positions-und Druckwerte regeltechnisch
genullt, d.h. in der elekironischen Regeleinrichtung
auf Null-Werte eingestellt. Nach Beendigung dieser
Eichvorgdnge wird das Kaliber des Universal-Fer-
tiggerlistes F gedffnet, indem aile Walzen 1 bis 4

durch Betdtigen der elekiromechanischen Groban--

stellungen 8 bis 11 weit zurlickgefahren werden.

Die hydraulischen Driicke in den Feinanstellungen.

18, 17 und 20.21 sind dabei zuriickgenommen. Alle
sich dndernden Werte aus den Positions-und
Druckgebern gehen als Istwerte in die elekironi-
sche Regeleinrichtung ein.

Zur Vorbereitung eines Walzprogrammes
gehdrt es, daB nach der Eichung stichpla-
nabhdngige Positions-Sollwerte fr die

elektromechanischen  Grobansteilungen  sowie
stichplanméssige hydraulische Driicke und Wege
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reproduzierbar in die Regeleinrichtung eingegeben
werden.

Zum Walzen wird ein Vorprofil in den beiden
Gerlisten R und E der Universal-Kompaktwalz-
geristgruppe nach Fig.1 im Reversierbetrieb aus-
gewalzt, wobei das Fertigkaliber im Fertiggerlist F
zum wirkungslosen Durchgang von Walzgut weit
gebifnet ist. Wenn der Fertigstich ausgefiihrt wer-
den soll, werden die flir die stichplanmé&ssige Wal-
zeneinstellung relevanten Daten von der elektroni-
schen Regeleinrichtung reproduziert bezw. abgeru-
fen, so daB die Walzen 1 bis 4 elekiromechanisch
und hydraulische auf das gewiinschte Fertigkaliber
zugestellt werden. Nach dem Anstich des Walzgu-
tes stimmen die voreingestellten Sollwerte mit den
sich einstellenden Istwerten soweit Uiberein, da8 ein
foleranzhaltiges Fertigprodukt umsomehr zu erwar-
ten ist, je genauer die stichplanmissigen Sollwerte
vorgegeben werden konnien. Die erfindungs-
gemife Anstellvorrichiung beriicksichtigt jedoch
auch Vorwalztoleranzen, Temperaturunterschiede
und wechselnde Walzgutqualitdt, indem wdihrend
des Fertigstiches Abweichungen von den Null-Wer-
ten der hydraulischen Driicke gemessen, in der
Regeleinrichtung die entsprechende Anderung der
GerUst-Auffederung aufgrund der gespeicherten
GerUst-Auffederungskennlinien ermittelt und die
gednderte Gerlst-Auffederung zur Korrekiur des
Positions-Nullwertes der hydraulischen Feinanstel-
lungen 16,17 bezw. 20,21 verwendet wird. Mit die-
sem korrigierten Sollwert wird durch eine hydrauli-
sche Wegregelung flr die Walzen 1, 3 und 4 die
gewlinschte reproduzierbare Walzeneinsteliung un-
abhingig von Walzkraftinderungen beibehalten.

Wenn nach dem letzen wirkungsiosen Durch-
gang des Walzgutes durch das Universal-Fertig-
walzgerlist F das Fertigkaliber schnell eingestelit
werden muss, um den Fertigstich auszufihren,
wird eine unter Umstinden betrdchliche Zeit
bendtigt, bis die elektromechanischen Grobanstel-
lungen, die Ublicherweise aus Gewindespindeln
und Muitern bestehen, ihren Weg gefahren haben.
Es kann daher Vorsorge getroffen werden dafiir,
daB die elektromechanischen . Grobanstellungen
zum SchlieBen des zuvor gedffneten Fertigkalibers
sukzessive schon wihrend des Reversierstiches in
der UmkehrwalzgerUstgruppe R,E betétigt werden.

Die erfindungsgeméfBe Anstellvorrichtung kann
auch in Universal-Walzgeriisten verwendet werden,
die nicht den Fertigstich ausfihren. Da vorgege-
bene Stichpldne genauer realisiert werden, kann
die Anzahl der erforderiichen Stiche reduziert und
die Produktion erh&ht werden.
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Anspriiche

1. Anstellvorrichtung fir ein Universalwalz-
gerlist mit zwei hydraulischen Regelzylindern fir
mindestens eine Horizontalwaize,
dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens die eine Horizontalwalze (1) und
die beiden Vertikalwalzen (3,4) mit einer hydrauli-
schen Feinanstellung (16, 17, 20, 21) und alle mit
einer hydraulischen Feinanstellung versehen Wal-
zen {1.3,4) mit einer von der Feinansteliung un-
abhingig zu betdtigenden elekiromechanischen
Grobanstellung (8-11) versehen sind,
daB die elektromechanischen Grobansteliungen
sowie die hydraulischen Feinanstellungen durch
Weggeber (12-15;24-27) positionsibervacht und
die Feinanstellungen zusitzlich durch Druck-
und:oder Walzkraftgeber (28-31) Uberwacht sind,
daB die hydraulischen Feinanstellungen flr das An-
stellen und Offnen der Walzen unter Druck ausge-
legt sind, daB alle Positions-, Druck-und/oder
Walzkraft-Istwerte in einer elektronischen Regelein-
richtung speicherbar und reproduzierbar sind, und
daB die hydraulischen Feinanstellungen
(16,17.20,21) weggeregelt sind.

2. Anstellvorrichtung nach Anspruch 1
gekennzeichnet durch die Anwendung bei einem
unmittelbar  hinter  einer  Universal-Kompakt-
gerlstgruppe (F.E) angeordneten Universal-Fertig-
gerUst, (F) um das Fertigkaliber zum wirkungsiosen
Durchgang von  Vorprofilen  mittels  der
elektromechanischen Grobanstellungen (8-11) weit
und schnell zu &ffnen und das Fertigkaliber fiir den
Fertigstich wieder einzustelien.

3. Anstellvorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die
elekiromechanischen Grobanstellungen (8-11) zum
SchiieBen des zuvor gedffneten Fertigkalibers suk-
zessive schon wihrend der Reversierstiche in der
Umkehr-Gerlistgruppe (R,E) betatigbar sind.

4. Arbeitsverfahren zum Betrieb einer Anstell-
vorrichtung mit Regeleinrichtung nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) in einem in Zeitabstinden zu wiederholen-
den Eichvorgang mit auf Null-Kaliber aufeinander-
gefahrenen Walzen werden unter Einstellung ver-
schiedener stichplanm&Big zu erwartender mittlerer
hydraulischer Driicke und aus den sich daraus
ergebenden unterschiedlichen Positionswerten der
Feineinstellungen aus druckabhingigen Verformun-
gen Geriist-Auffederungskennlinien sowonhl fiir den
horizontalen als auch den vertikalen Krifteverlauf
ermittelt und elekironisch gespeichert, wobei alle
sich unter den Eich-Bedingungen -einstellenden
Positions-und Druckwerte regeltechnisch genulit
werden,
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b) nach der Eichung werden stichpla-
nabhingige Positions-Sollwerte fur die
elektromechanischen Grobanstellungen und stich-
planm&fige hydraulische Drlicke und Wege repro-
duzierbar gespeichert,

¢) vor jedem Anstich des Walzgutes werden
die flir die stichplanméBige Walzeneinstellung rele-
vanten Daten reproduziert, d.h. die Walzen
elektromechanisch und hydraulisch auf das gewin-
schte Kaliber zugestelit,

d) wahrend des Walzens werden Abweichun-
gen von den Null-Werten der hydraulischen Driicke
gemessen, in der Regeleinrichtung die entspre-
chende Anderung der Gerlist-Auffederung aufgrund
der gespsicherten Gerlst-Auffederungskennlinien
ermittelt und die geédnderte GerUst-Auffederung zur
Korrektur des Positions-Nullwertes der hydrauli-
schen Feineinstellungen verwendet, wonach dieser
Wert als Sollwert durch hydraulische Wegregelung
konstant gehalten wird.
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