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Sposob pomiaru dlugosci blachy arkuszowej w procesie
walcowania
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb pomiaru
dilugo$ci blachy w procesie walcowania na gorgco
blach arkuszowych. Spos6b pomiaru wedlug wy-
mnalazku moze byé stosowany rowniez do pomiaru
szeroko$§ci blachy podczas walcowania poszerzajg-
cego.

Dotychczas zagadnienie dokiadnego pomiaru diu-
gosci i szeroko$ci blachy przy walcowaniu posze-
rzajacym, nie znalazlo rozwigzania spelniajgcego
stawiane wymagania. NajczeSciej stosuje sie po-
miar reczny za pomocg cechowanej listwy meta-
Iowej.

Znane, bezstykowe sposoby pomiaru diugoSci
mozna podzielié na wymagajace zatrzymania bla-
chy poza walcarkg oraz takie, ktore pozwalajg na
pomiary w ruchu. Do pierwszej grupy mozna zali-
czy¢ metode pomiaru oparta na wirujacym lustrze
poligonalnym oraz sposoby w ktérych wykorzysta-
ne sg dwie kamery telewizyjne. Te sposoby umoz-
liwiaja dokladne pomiary, wada ich jest jednak
wydluzenie cyklu walcowania. Zasada pomiaru
przy pomocy lustra poligonalnego (tj. zespotu luster
umieszczonych na  pobocznicy  graniastostupa
o przekroju w ksztalcie wielokgta foremnego, wi-
Tujacego z predkoScig synchroniczng) polega na
okre§laniu potozenia krawedzi gorgcego metalu.
Potlozenie to okreSla sie przy pomocy elementu czu-
lego na promieniowanie $wietlne odbite od wiru-
jacego lustra poligonalnego.

Sposoby umozliwiajgce pomiar w ruchu sg opar-
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te na pomiarze kata obrotu walcow. Przy oblicze-
niu diugo$ci blachy tymi metodami uwzglednia sie
wyprzedzenie i zmiany $rednicy walcéw. Wyprze-
dzenie jest funkcja wielu zmiennych i ogranicza
dokladno$é metody pomiaru. Srednica walcow
zmienia si¢ w czasie, co wymaga jej pomiaréw
i wprowadzenie odpowiednich korekcji.

Wymienione czujniki komplikujg uklady pomia-
rowe i ograniczajg ich dokladnosé. Celem wyna-
lazku jest opracowanie ukladuy, ktéry eliminuje ko-
nieczno$é stwierdzania obecnofci metalu w szcze-
linie walcéw.

Spos6b pomiaru wedlug wynalazku polega na
tym, ze mierzy sie odleglo§¢ detektoréw krawedzi
blachy blizszych osi walcéw, dlugosé przewalco-
wanej blachy wyznaczonej przez pomiar kata ob-
rotu walca roboczego w czasie walcowania okres-
lonej czeSci blachy i zmierzonego wyprzedzenia
oraz dlugo§é nieprzewalcowanej jeszcze czeSci
blachy, stanowigcg iloczyn stalej wartosci zaleznej
od rozmieszczenia detektor6w polozenia i zmierzo-
nego wydluzenia. Suma tych wynikéw pomiaréw
stanowi diugo$éé blachy.

Wyprzedzenie mierzy sie okre$lajac kat obrotu
walca roboczego odpowiadajacy przewalcowaniu
znanej dlugo$ci blachy za walcarka. Wydluzenie
mierzy sie obliczajgc stosunek kata obrotu walca
roboczego przy przewalcowaniu okreslonej diugo$ci
blachy mierzonej za walcarkg oraz kata obrotu
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walca roboczego przy przewalcowaniu znanej diu-
gosci blachy mierzonej przed walcarka.

Realizacja tego sposobu wymaga zastosowania

impulsatora sprzezonego z walcem roboczym oraz’

4 detektoré6w okreSlajagcych przejScie krawedzi
blachy przez linie w okreSlonych odleglosciach od
osi walcow. Impulsy z impulsatora s wprowa-
dzane do urzgdzenia liczacego, sterowanego sygna-
lami z detektorow.

Na fig. 1 oznaczono przez P i K krawedzie bla-
chy roéwnolegle do osi walcow. Impulsator 7
sprzezony z walcem roboczym jest Zroédiem impul-
sé6w wprowadzonych do licznikéw 8, 9 i 10. Kaz-
demu impulsowi odpowiada obr6t walca o S$cisle
okre§lony kat, a wiec przewalcowanie $ci§le okres-
lonej dlugo$ci blachy, W chwili gdy krawedz P
metalu 2 znajduje sie w polu widzenia detektora
3 odblokowane sg liczniki 8 i 9, ktére rozpoczyna-
ja zliczanie impulséw generowanych przez impul-
sator 7.

Licznik 8 zostaje zablokowany gdy {a sama kra-
wedZ P znajduje sie w polu widzenia detektora 4.
Ilos¢ impulséw zliczong przez licznik 8 oznaczono
dalej przez N, Licznik 9 zostaje zablokowany
w chwili, gdy krawedZ K zniknie z pola widzenia
detektora 5. Stan licznika 9 oznaczono przez licz-
nik N,. Licznik 10 zostaje uruchomiony w chwili
gdy krawedZ K zniknie z pola widzenia detektora
6 i zablokowany réwnocze$nie z licznikiem 9
w chwili gdy krawedZ K zniknie z pola widzenia
detektora 5. Ilo§é impulséw zliczona przez licznik
10 oznaczono przez N;. Dlugo§é rzeczywisty prze-
walcowanej blachy oblicza elektroniczny uklad li-
czacy 11 wedlug nastepujacego wzoru:

L=a+b%+a§—: o

w przypadku gdy a =
czong postaé:

b wz6r 1 przyjmuje uprosz-
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We wzorach oznaczono: L. — dlugo$é blachy mie-
rzona, N; — ilo§¢ impulséw zliczona przez licznik
9, N, — ilo§¢ impulséw zliczona przez licznik 8,
N; — ilo$¢ impulséw zliczona przez licznik 10,

a — odleglo§¢ detektora 3 i 5 od osi podiuznej
walcéow, b — odleglo§¢ pomiedzy detektorami 3
idoraz5i6.

We wzorze (1) pierwszy skladnik sumy a ozna-
cza czeS¢ blachy o dlugosci réwnej odleglosci de-
Ny oznacza

2
rzeczywistg dlugo§é blachy przewalcowanej w cza-

tektora 3 od osi walcow, skladnik b
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sie od chwili pojawienia si¢ krawedzi blachy P
w polu widzenia detektora 3 do chwili zniknigcia
krawedzi blachy K z pola widzenia detektora 5,
za§ skladnik a 1%oznacza przewidywang dtugosé

2
blachy po przewalcowaniu, wyznaczong na podsta-

wie znanej dlugo$ci a, pozostajacej jeszcze do prze-
walcowania i wydluzenia okreSlonego stosunkiem

liczb impulséw %

W realizacji pral:tycznej wedlug wzoru (2) funk-
cje liczniké6w impulséw 8, 9 i 10 moze spelié je-
den licznik impulséw o dwoéch wejSciach oraz re-
jestr, w zalezno$ci od przyjetego sposobu sterowa-
nia pracg licznika. Wynik pomiaru dlugosci bla-
chy, sposobem wynalazku, nie zalezy od wydluze-
nia, $rednicy i zuzycia walcéw ani od predkoSci
walcowania. Dlugo$é walcowanej blachy jest znana
w chwili gdy krawedz K znika z pola widzenia
detektora 5.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb pomiaru diugoSci blachy arkuszowej
w procesie walcowania, znamienny tym, Ze mierzy
sie odleglo§é detektoro6w krawedzi blachy bliz-
szych osi walcéw od osi walcow, dlugos§é przewal-—
cowanej blachy, wyznaczonej przez pomiar kata
obrotu walca roboczego w czasie walcowania okre-
§lonej czeSci blachy i zmierzonego wyprzedzenia
oraz dlugo$é nieprzewalcowanej jeszcze czeSci bla-
chy, stanowigcg iloczyn stalej wartoSci zaleznej
od rozmieszczenia detektor6w polozenia i zmierzo-
nego wydluzenia, przy czym suma wynikéw tych
pomiaréw stanowi dlugo§é blachy.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
dlugosé przewalcowanej blachy jest ilociynem
warto$ci statej réwnej odlegloSci pomiedzy detek-
torami krawedzi blachy i stosunku ilo$ci impul-
sow zaleznych od kata obrotu walca roboczego,
zmierzonych przy przewalcowaniu czeSci dlugosci
blachy oraz ilo§ci impuls6w zaleznej od kata obro-
tu walca roboczego, zmierzonych przy przewalco-
waniu znanej dlugo$ci blachy za walcarka.

3. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
wydluzenie oblicza sie ze stosunku ilo§ci impul-
soOw zaleznych od kata obrotu walca roboczego,
zmierzonych przy przewalcowaniu znanej diugosci
blachy za i przed walcarka.

4. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
diugo§¢ blachy mierzy sie przez impulsy genero-
wane przez impulsator sprzezony z walcem robo-
czym, zliczonych w jednym lub kilku licznikach,
sterowanych z czterech detektoré6w krawedzi bla-
chy umieszczonych po dwa z kazdej strony wal-
carki w znanych odleglo§ciach od osi walcow.
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