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' Совре.мекное Быеокотехнологицес1со© t̂8ш f̂отcтp0eжe^ нейритvr̂ p. 
шшлїшвочное производство^ ііредьАШяет вмсокие Тї-абова^нш к reo-
метриішскш параА8^грш4 гшотового шталяопроката особенно к раэ« 
нотолщиіііюста дрофкля соч^т^. К этому добавляется стремігение к 
рациошльноійу расхода' металяа за счет мицусового тля допуска 
аа толідйьуі^ соиамериьг>по с ^птрз^ши деформациями оборздаБания, 
•влияющими на Коіфіг^, , _ \ чя очага прокатки $ фор̂ іїфующую 
профиль сечения лисіла мжду валками. 

Металлургическою технологий решают эти задачи сочет-анием 
конструкции пракатког^о оборудования с зффектйБнш^и скстемаї̂ й ав--
томатйческого рег^ліірованйя и управления, фушщионирующшли е 
"актЕВнш. йспсльзованиег. информации от датчиков контроля техно­
лог ичеасйх параметров, встроешщк: в оборудование к вырабатывшо-
Щйк иаформат'мвше сигналы, используемые для управления много-

' числашш» вшрлнительшми механизмами клетей сташв, 
]|р©кажшї^ тмшшкш и агрегаты являются сжшшт^ со mmm-

/тятп тюзттнкрош&мт^ в связи с чем ЮРШСТВ& :щтшнт т 
Ä втчтшдШоШ мере зависит от достовершстм йзмвршия парааіет-
ров прокатки, качества предварительной настртйки клетей, сію-



т 
тем взтои&тшкУі ц стаишіи йзугіенності-і, деформацмонных явлений в 
очаг© прокатай'Метйшж* 

В&швеШтш ц дшширующши параметра л̂м технологичеекого 
процест, вди?гш|!ши на пластическое формообразование іїрофз4-
лл л^ста 8 тт^ пршдакм^ «так ина упругость оборудования, 
является давлшме мщіаяла на валкм /сила прокатки/ и модуль упру­
гой жйс'гко&т /хщтш/ к лети - функция зависимости изменения 
межваякоБот^о 5азора /очага прокатки/ от силовой нагрузки клеїти, 
даформмруг^йои во всех плоскостях. Контроль нагрузки осуществля­
ют датомн\'̂ м^?-«преобразователши /мессдоэам^Уз встроенншй 3 
клеть в ит^ш, ^аатгенных от очага прокатки, вследствие ігего ж 
показаний занижена т-ш реальных искажений схемы передачи силы-
по клетї! вследствда несоосностейэ ассшетойй» лк^тов и т .п, 
Поэтшу в какдой конкретной клети необходшо определять кол^-
одственно этм заншенмя /12...32%/ путем распора ваяков образцов-
Зой силой Т4 кореггировки номинальной стати^шской характеристики 
^feecдoз» Идаегральнмй модуль жесткоетм клети обычно определяют 
Либо теореттескш расадтом, либо косвенным зкспершентальнш 
путем с помощью подвгадшс средств и способов, в'результате чего 
пощщщ^ завышенные ш 8-..»2С)% значения жесткости от действи-
твльнда* ' • _ 

бреди множества применяемых на практике приемов, методов^ 
технологий и технических: средств метрологического обеспечения 
измерения -решьиж сил прокатки и упругой деформации, оборудова­
ния наиболее достоверїШ!И и аетестованными являются разр^ 
ше авторш^ опробованшле и вкедряеше на мета;шургйческйх 
чественкнх и затаенных обьекта^ тшв технологии с применением 
калибраторов силы и Ц8(̂ ?ршщш ш базе образцовых гидродомкра­
тов тита короткоходовых мембранных коробок большого диаметра, 
восттроизводящйх распор валков шжнкальной силой равномерно* Рас­
положенные МЄЕДУ гидродш1Н{ш»аш1 или на ніес датчики линейных пе­
реметний шмерявт щіх^іщшт шасвалкового зазора одновременно <: 
силовой наг|^зкой. Каяйбраторы способны моделировать силы про-
катки I . .ЛОО Ш /ІШОО тс/ при давлении жидкости.от собственной 
насосшй устшювки до 100 МПа /1000 крс/аг/ с погретдастью 
0,2Ч}«5 1̂  и измерить в і«скодьких точках вдоль валков упругое 
приращение метвалковоро зазора 5. ..12 мм с погрешосты& 2 мхм* 
Калибратором осуществляется шрегртдуировка мессдрэ нетасредст-
вшию на месте их экащуатащш^ опре.деляется модуль ішсткост» 



как всей клети /интегрированный/, так и отдельно группы валков 
/прогиб упругой линии/у явллющй>:ся основнш источником деформа-

-ции клети. 
\, Оригинальная конструкция компактньпс гидродомкратов малой 

высоты, соизмершлой с ограниченным зазором ме}кд\̂  валка̂ ли /до 
200 у-у?/, Б отличие от аналогов-, содерг:ащая одногофрсвые много­
слойные металлические или неметаллшеские мембраш, позволяет 

'"не только достичь максимальной точности задания большой о.бра23-
цовой силы при перемещениях до 10...20 мм, но и отследить без 
^тцерба точности измерения силы все возникающие В: клети прогибы, .. 
перекосы и смещения, возникающие между валками в- очаге прокатки 
металла. 

Такие короткоходовы'е гидродомкраты в качестве нечувствителъ'-
ных к. перекосшл измерительных гидроопор /шарниров/ могут исполь­
зоваться в прессовом, испытательном оборудовании и стендах, мо­
стостроении и дрртих агрегатах любых отраслей промышленности,, 
где требуется измерение больших сш. 

Вышеприведенные новые технологии к средства метрологическо­
го обеспечения измерения силы прокатки металла и деформации обо­
рудования загцищены авторскими свидетельствами и В1.полнены на 
уровне мировьгх: достижений в производстве-листового метаялопрока-
та. Их внедрение позволило существе!̂ но сократить сроки ввода 
станов в эксплуатацию, снизить аварийность и повысить качество 
проката, осушествлять диагностк1су оборудования, поддерживая его 
работоспособность. 


