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ДАТЧИК НАЛИЧИЯ МЕТАЛЛА В ПРОКАТНЫХ ВАЛКАХ 
ЛИСТОВЫХ И ОБЖИМНЫХ СТАНОВ 

При автоматизации процессов прокатки на листовых и об
жимных станах появляется необходимость в специальном уп
равляющем' устройстве, которое включало бы механизмы 
стана и элементы системы автоматического управления в стро-

Датчик наличия металла е валках на стане 

гой 'Последовательности. Четкость и надежность работы такого 
устройства, а также способность его включать механизмы с не
обходимым упреждением регламентируют темп прокатки,.сокра
щают время пауз и в значительной мере снижают вероятность 
возникновения аварийных условий работы стана. Основным дат
чиком в таком управляющем устройстве является датчик нали
чия металла в валках. 

В качестве датчика наличия металла в валках обычно 
используются фотореле, в .которых носителем информации явля
ется свет, излучаемый нагретым металлом [1—3]. Такие датчики 
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работают ненадежно, особенно в холодное время года, когда 
на стане выделяется большое количество пара [1, 3]. 

Известны попытки разработать более надежные датчики 
наличия металла в валках, в которых используется комбинация 
фотореле -с тензометрмческими силомерами [4, 5] или изменение 
тока прокатного двигателя во время захвата и выброса слитков1. 
Комбинированные датчики за счет взаимного дублирования 
более надежны, однако конструктивное исполнение 'И электри
ческая .схема таких датчиков сильно усложняются. Кроме того, 
при буксовании металла в валках и одновременно с этим при 
наличии большого количества пара, комбинированные датчики 
также дают ошибочный сигнал. 

Нами разработан простой по устройству и надежный в ра
боте датчик наличия металла в валках (см. рисунок), в котором! 
в качестве носителя информации используется струя воды до
статочно высокого давления. 

На рисунке изображен один из возможных вариантов уст
ройства и установки такого датчика. Рядом с нижним валком 
по обе стороны устанавливаются водяные сопла 5, мз кптооых 
струи 3 воды бьют в мембраны воспринимающих устройств 4. 
В качестве воспринимающего устройства используются индук
тивные датчики или проволочные датчики сопротивления, на
клеенные на противоположную сторону мембраны и соединен
ные в схему моста. 

Для защиты тензометрических датчиков от влаги их поме
щают в герметически закрытую коробку, дном которой являет
ся мембрана. Прокатываемый металл / во время прохождения 
через валки 2 преграждает доступ водяной струи к мембоане, 
что регистрируется воспринимающим устройством 4. Расстоя
ние между водяным соплом и осевой линией валков опреде
ляется скоростью прокатки и временем необходимого упрежде
ния при включении механизмов стана (главного двигателя, 
рольганга, нажимного устройства). 
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