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Sposób pomiaru szerokości blachy walcowanej na gorąco
na walcarkach blachy arkuszowej

Przedmiotem wynalazku jest sposób pomiaru
za pomocą układu fotokomórek, szerokości wal¬
cowanego pasma podczas jego poszerzania czyli
walcowania pod kątem na gorących walcarkach
blach arkuszowych.

Cechą charakterystyczną procesu walcowania
na gorących walcarkach blach arkuszowych jest
między innymi częsta zmiana szerokości walco¬
wanych blach. Wymagane szerokości blach uzy¬
skuje się przez walcowanie pod kątem co ozna¬
cza, że podczas określonej ilości przepustów
wstępnych blacha jest usytuowana skośnie do osi
walców roboczych. W trakcie tego okresu wal¬
cowania zachodzi konieczność dokładnego mie¬
rzenia szerokości tj. wymiaru prostopadłego do
wzdłużnej osi walcowanej blachy.

Dotychczas zagadnienie dokładnego pomiaru
szerokości blach pomiędzy kolejnymi przepustami
poszerzającymi nie znalazło ostatecznego rozwią¬
zania. Stosuje się z reguły ręczny pomiar za po¬
mocą liniału o wycechowanych długościach. Zna¬
ne są nowoczesne, bezstykowe metody pomiaru
szerokości walcowanego pasma z tym, że wyma¬
gają by mierzony wymiar pokrywał się lub był
prostopadły do kierunku ruchu mierzonego pas¬
ma. Z metod tych znane są sposoby oparte na
wykorzystaniu fotoczułych elementów oraz spo¬
soby polegające na telewizyjnym przekazywaniu
obrazu mierzonego przedmiotu na ekran moni¬
tora.

Wszystkie te sposoby nie zezwalają na liczbo¬
we ustalenie wymiaru szerokości gorącej blachy
poruszającej się ukośnie do osi walców i wyma¬
gają one ustawienia blachy równolegle lub pro-

5 stopadle do osi walców względnie odpowiednie¬
go ustawienia, w stosunku do unieruchomionej
w chwili pomiaru blachy, ruchomego układu po¬
miarowego.

Cel ten został osiągnięty przez usytuowanie za
io lub przed walcarką trzech fotokomórek, w punk¬

tach stanowiących wierzchołki równoramiennego
trójkąta o znanych wymiarach, w polu pojawie¬
nia się i znikania walcowanej blachy. Pomiar
czasu od chwili wejścia blachy w pole widzenia

15 fotokomórek do momentu wyjścia oraz ich od¬
powiednia interpretacja pozwala na wyznacze¬
nie szerokości blachy po każdym przepuście. Spo¬
sób według wynalazku zapewnia dużą dokładność
pomiaru szerokości jednocześnie w conajmniej

20 dwóch miejscach na długości blachy bez koniecz¬
ności zatrzymywania jej w chwili pomiaru.

Wynalazek zostanie bliżej wyjaśniony w opar¬
ciu o rysunek, na którym fig. 1 przedstawia
chwilowe położenie mierzonej blachy w ogólnym

25 przypadku, a fig. 2 inne, możliwe położenie bla¬
chy względem układu fotokomórek.

Przy wyliczeniach teoretycznych niezbędnych
dla objaśnienia sposobu pomiaru według wyna¬
lazku przyjęto oznaczenia: tlł2,3, — czas od chwili

30 wejścia blachy w pole widzenia fotokomórki 1*
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2, 3, aż do momentu wyjścia, tx_2 — czas od za¬
działania fotokomórki 1 do momentu zadziałania
fotokomórki 2, t1-3 — czas od zadziałania fotoko¬
mórki 1 do momentu zadziałania fotokomórki 3,

t23 — czas od zadziałania fotokomórki 2 do mo¬
mentu zadziałania fotokomórki 3, A — stała od¬
ległość fotokomórek, cl(2f3ł — wymiary blachy 5,
mierzone w kierunku jej ruchu i w płaszczyznach
działania fotokomórek 1, 2 i 3, Blf2ł3>— mierzo¬
ne wymiary szerokości blachy 5.

Szerokość blachy określa się z zależności:
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Dla szybkiego, koniecznego w praktycznym za¬
stosowaniu obliczenia wartości Blf B2, B8, za¬
chodzi potrzeba stosowania elektronowego ukła¬
du liczącego.

Celem uniknięcia błędnych wskazań układu
przy przejściu blachy pod układem fotokomórek
jak w przypadku przedstawionym na fig. 2, ukła-
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dowi liczącemu można zadać sprawdzenie zależ¬
ności:

** +** ^ i i_ j • • '2 + /3 = 2 lub wygodniej  = 2
e\ h

Jeżeli ta równość nie jest spełniona z odpo¬
wiednią dokładnością na przykład ± 10% wów¬
czas układ liczący odrzuca najmniejszą ze zmie¬
rzonych w trzech punktach wartość, podając jako
wartość właściwą obydwa lub też mniejszy z
dwóch pozostałych wymiarów.

Sposób pomiaru według wynalazku uzupełniony
układem liczącym pozwala na uzyskanie dodat¬
kowych informacji w procesie walcowania, a mia¬
nowicie o występowaniu klinowatości blachy oraz
o wielkości kąta a' pod jakim jest walcowana
walcem 4 blacha 5 w danym przepuście.

Sposób pomiaru według wynalazku pozwoli
znacznie skrócić czas walcowania, a tym samym
uzyskać poważne efekty ekonomiczne.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób pomiaru szerokości blachy walcowanej
na gorąco na walcarkach blachy arkuszowej, zna¬
mienny tym, że za lub przed walcarką zabudo¬
wuje się trzy fotokomórki (1, 2, 3) w punktach
stanowiących wierzchołki równoramiennego trój¬
kąta o znanych wymiarach i z czasów pomiędzy
ich sygnałami, wywołanymi obecnością i nieobec¬
nością blachy w ich polu widzenia, wylicza się za
pomocą szybkoliczącego układu wymiar szerokoś¬
ci blachy.
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WDA-1. Zam. 150/66. Nakł. 310.
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