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"радуйровочные устройства для клетей 

ютоматизированных прокатных станов 
ффективность внедрения А С У ТП на 
рокатных станах существенно зависит 
г совершенства всей системы в целом 
от достоверности контроля основных 

миологических параметров прокатки 
;талла, степени изученности напря-
енно-деформированного состояния 
тети как объекта управления и тща-
льности настройки системы до про-
1ТКИ. 
Важными параметрами являются уси-
5е прокатки и модуль упругости («пру-
ина») клети, используемые в С А Р Т 
>лосы. 
К а к известно, для контроля усилий 
юкатки используют «показания пре-
разователей (месдоз), встроенных в 
1еть. Градуировку месдоз проводят, 
основном, вне клети на измерительных 
весах, но при этом не учитывается 
еть — сложный элемент измеритель-
й цепи. Кроме того, при таком спо-
5е градуировки условия контактного 
пряжения месдоз на прессе и в клети 
идентичны. Вследствие этого пока-
ния месдоз оказываются ниже ре-
ьных усилий прокатки металла, что 
эбходимо учитывать при составлении 
ограмм обжатий металла. 
Пружину клети определяют аналити-
:ким и экспериментальным путями, 
и экспериментальном методе, напри-
э, на листовых станах , устанавли-
от валки «в забой», сжимают их на-
мными механизмами, усилия конт-
1ируют по месдозам, а показания 
эдуктиметра принимают за деформа-
о клети. В некоторых случаях осу­

ществляют прокатку специальных конт­
рольных образцов («карточек») с из­
вестной разницей толщины на переднем 
и заднем концах . Эти способы, однако, 
не лишены недостатков. 

В Киевском институте автоматики 
разработаны и внедрены на некоторых 
станах силовоспроизводящие градуи-
ровочные устройства . С их помощью 
осуществляется градуировка всей изме­
рительной системы «клеть — преобра­
зователи усилий прокатки (или дефор­
мации станины клети)», а также опре­
деляется реальный модуль упругости 
клети без участия нажимных меха^ 
низмов. 

Устройство периодически (во время 
остановок стана на профилактику или 
ремонт) вводят в клеть и устанавливают 
между валками, далее производят их 
распор заданными усилиями в прямом и 
обратном направлениях с одновремен­
ным контролем изменения межвалко­
вого зазора. 

Основным узлом устройства является 
блок мембранных измерительных гидро­
домкратов повышенной точности вос­
произведения больших усилий. Гидро­
домкраты располагаются равномерно 
вдоль валков; их нагружают одновре­
менно (создавая полное усилие, соизме­
римое с максимальными усилиями про­
катки) и раздельно (при этом получают 
заведомо известный перекос валков) . 
Такой способ распора валков группой 
параллельно установленных гидродом­
кратов позволяет не только построить 
линию упругой деформации валков в 
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функции приложенных усилий р а спор а , 
но и применять гидродомкраты на уси­
лия в несколько раз меньшие полных 
максимальных у силий прок а тки . Это 
особенно существенно в связи с созда­
нием станов с усилиями прокатки по­
рядка 100 МН и более и отсутствием из­
мерительных прессов на такие у силия . 

С помощью силовоспроизводящих гра-
дуировочных устройств можно осу­
ществлять более тщательную настройку 
клетей, установку параллельности вал­
ков и равномерную на гру зку механиз­
мов клети. 

На усилия от 5 до 50 МН разработаны 
три модификации мембранных измери­
тельных гидродомкратов, воспроизводя­
щих у силияс приведенной погрешностью 
не выше 1,0 %, для клетей обжимных , 
листовых и универсально-балочных ста­
нов. 

Устройства просты по конструкции 
и удобны в эксплуатации; в них исполь­
зована серийно выпускаемая гидроап­
паратура , которая скомпонована вмес­
те с гидродомкратами на общей транс­
портировочной платформе, позволяю­
щей вводить устройство в клеть по роль­
гангу или со стороны перевалки. 

Мембранные гидродомкраты и плат­
форма могут быть изготовлены не толь­
ко на ^машиностроительных предприя­
тиях , но и в механических цехах метал­
лургических заводов . 

Силовоспроизводящими- градуировоч-
ными устройствами рекомендуется ос­
нащать все автоматизированные прокат­
ные станы. 


