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Układ automatycznej regulacji wymiarów poprzecznych
walcowanego pasma

Przedmiotem wynalazku jest układ automatycz¬
nej regulacji wymiarów poprzecznych walcowanego
pasma, znajdujący zastosowanie w przemyśle hut- &
niczym, w procesie walcowania na gorąco i zimno
blach oraz profili.

Znany układ regulacji wymiarów poprzecznych
walcowanego pasma zawiera silnik hydrauliczny,
sterowany przetwornikiem elektrohydraulicznym io
sprzężonym ze źródłem stałego ciśnienia. Przetwor¬
nik elektrohydrauliczny jest połączony z czujnikiem
nacisku metalu na walce oraz z czujnikiem szcze¬
liny pomiędzy walcami. Wadą tego układu jest du¬
ża bezwładność działania, która ogranicza stosowa¬
nie go przy dużych prędkościach walcowania.

Znane samoczynne urządzenie do nastawiania
walców w walcarkach, składa się z silnika hydra¬
ulicznego, którego tłok po stronie cieczy roboczej,
jest wyposażony w drąg. Drąg jest osadzony suw-
liwie w usytuowanym w korpusie silnika suwaku
sterującym. Na drągu, pomiędzy jego wolnym koń¬
cem i suwakiem, znajduje się sprężyna spiralna,
sprzęgająca drąg z suwakiem. Przestrzeń robocza
cylindra jest połączona kanałem z pierścieniową
przestrzenią roboczą suwaka, która współpracuje
z kanałem dopływowym i z kanałem odpływowym 25
czynnika roboczego. Przeciwna strona tłoka jest
połączona, poprzez walcową wkładkę z poduszką
walca.

Wadą tego urządzenia jest pośrednia stabilizacja
grubość walcowanego pasma. Polega ona samoczyn- 30
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nym korygowaniu siły nacisku walców na metal,
dzięki zwrotnemu sprzężeniu tych sił z siłami na¬
cisku metalu na walce. Sprzężenie zwrotne jest
realizowane przez odpowiednie zadziałanie suwa¬
ka. Pośrednia stabilizacja nie zapewnia wysokiej
dokładności wymiarowo-kształtowej walcowanego
pasma.

Celem wynalazku jest zwiększenie sprawności
układu.

Cel ten został osiągnięty przez skonstruowanie
układu, zawierającego czujnik wymiarów poprzecz¬
nych walcowanego pasma, połączony elektrycznie
z hydraulicznym dzielnikiem ciśnienia ze sterowa¬
niem elektromagnetycznym, oraz silnik hydraulicz¬
ny, umieszczony pomiędzy poduszkami walców. Sil¬
nik hydrauliczny jest połączony, poprzez dzielnik
ciśnienia, z akumulatorem cieczy. Układ jest wypo¬
sażony w sprężyny ściskające, zamocowane w sto¬
jaku walcarki, pomiędzy jego ścianami a podusz¬
kami walców.

Zaletą układu automatycznej regulacji wymiarów
poprzecznych walcowanego pasma, według wyna¬
lazku, jest bezpośrednia stabilizacja grubości wal¬
cowanego pasma. Polega ona na sprzężeniu sygna¬
łu pochodzącego od rzeczywistej grubości walcowa¬
nego pasma, i/lub z urządzenia programowego,
z silnikiem bezpośrednio oddziałującym na podusz¬
ki walców. Układ charakteryzuje mała bezwład¬
ność działania, umożliwiająca zastosowanie go w
walcarkach o dużych prędkościach walcowania. Po-
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nadto układ, według wynalazku, pozwala na uzy¬
skiwanie większych dokładności wymiarowo-kształ-
towych walcowanego pasma.

Układ automatycznej regulacji wymiarów po¬
przecznych walcowanego pasma, według wynalaz¬
ku, jest przedstawiony w przykładzie wykonania
na rysunku, schematycznie, w widoku ogólnym.

Układ zawiera czujnik 1 wymiarów poprzecznych
walcowanego pasma, połączony elektrycznie z hy¬
draulicznym dzielnikiem ciśnienia 2 ze sterowa¬
niem elektromagnetycznym. Dzielnik ciśnienia 2
łączy silnik hydrauliczny 3 z akumulatorem cieczy
4. Silnik hydrauliczny 3, najkorzystniej membrano¬
wy, jest umieszczony pomiędzy poduszkami 5 wal¬
ców 6. Układ jest wyposażony w sprężyny ściska¬
jące 7 zamocowane w stojaku 8 walcarki pomiędzy
jego ścianami, a poduszkami 5 walców 6.

Odmiana układu automatycznej regulacji, według
wynalazku, zawiera znane urządzenie programowe,
nieuwidocznione na rysunku, które przekazuje sy¬
gnał napięciowy, odpowiadający żądanemu wymia¬
rowi pasma, do hydraulicznego dzielnika ciśnienia
2. Inna odmiana układu automatycznej regulacji,
według wynalazku, jest wyposażona w stojak 8
walcarki o sztywności umożliwiającej wyelimino¬
wanie sprężyn 7.

W czasie jałowego biegu walcarki, wyposażonej
w układ automatycznej regulacji wymiarów po¬
przecznych walcowanego pasma, według wynalaz¬
ku, silnik hydrauliczny 3 jest zasilany z akumulato¬
ra 4, poprzez dzielnik ciśnienia 2. Dzielnik ciśnie¬
nia 2 utrzymuje w silniku 3 ciśnienie odpowiada¬
jące zadanemu wymiarowi poprzecznemu walcowa¬
nego pasma. Pod wpływem tego ciśnienia silnik 3
rozpiera poduszki 5 walców 6. Rozwarciu podu¬
szek € towarzyszy zwiększenie szczeliny pomiędzy
walcami 6 oraz ugięcie sprężyn 7 i odkształcenie
stojaka 8.

W czasie procesu walcowania na poduszki 5 wal¬
ców 6 działa dodatkowo rozpierająca siła walco¬
wania. Siła ta powoduje zwiększenie szczeliny po¬
między walcami 6 oraz ugięcie sprężyn 7 i od¬
kształcenie stojaka 8 tylko w zakresie odpowiada¬
jącym dopuszczalnym odchyłkom wymiarów po-
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przecznych walcowanego pasma. Jeżeli na skutek
przypadkowej zmiany wymiaru poprzecznego pa¬
sma wprowadzanego pomiędzy walce 6, i/lub jego
zmiennego oporu plastycznego, wymiar poprzeczny

5 walcowanego pasma przekroczy dopuszczalną od¬
chyłkę, wówczas czujnik 1 przekaże sygnał napię¬
ciowy do hydraulicznego dzielnika ciśnienia 2. Wy¬
woła to zmianę ciśnienia w silniku hydraulicznym
3 do wartości, przy której suma sił pochodzących

io od walcowania i do nacisku silnika 3 spowoduje
takie ugięcie sprężyn 7 i stojaka 8, że walcowane
pasmo na powrót uzyska wymiary nominalne.

15 Zastrzeżenia patentowe

1. Układ automatycznej regulacji wymiarów po¬
przecznych walcowanego pasma, zawierający czuj¬
nik wymiarów poprzecznych walcowanego pasma,
silnik hydrauliczny połączony z akumulatorem cie¬
czy oraz hydrauliczny dzielnik ciśnienia i sprężyny
ścikające, znamienny tym, że czujnik (1) wymia¬
rów poprzecznych walcowanego pasma jest połą-

_ czony elektrycznie z hydraulicznym dzielnikiem ci¬
śnienia (2) ze sterowaniem elektromagnetycznym,
który jest połączony z silnikiem hydraulicznym
(3), najkorzystniej membranowym, przy czym sil¬
nik hydrauliczny (3), umieszczony pomiędzy podusz¬
kami (5) walców (6), osadzonych w stojaku (8) wal¬
carki, jest połączony poprzez dzielnik ciśnienia (2)
z akumulatorem cieczy (4), a ponadto w stojaku
(8), pomiędzy jego ścianami, a poduszkami (5) wal¬
ców (6) są osadzone sprężyny ściskające (7).

35 2. Odmiana układu automatycznej regulacji, we¬
dług zastrz. 1, znamienna tym, że zawiera urządze¬
nie programowe połączone elektrycznie z dzielni¬
kiem ciśnienia (2), służące do przekazywania sy¬
gnału napięciowego, odpowiadającego żądanemu

40 wymiarowi poprzecznemu.
3. Odmiana układu automatycznej regulacji, we¬

dług zastrz. 1 i 2 znamienna tym, że jest wyposa¬
żona w stojak (8) walcarki o sztywności umożliwia¬
jącej wyeliminowanie sprężyn (7).
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