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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do pomiaru deformacji arkuszy blachy. Urzadzenie
weditug wynalazku znajduje zastosowanie w procesie produkcji i konfekcjonowania blachy stalowe;j.

W procesie przemystowego wytwarzania arkuszy blachy stalowej istotne jest zachowanie
wymiaréw oraz zatozonych ksztattow wykonywanych elementéw a takze zachowanie regularnosci
krawedzi. Istotne znaczenie ma rowniez odpowiednia grubos¢ i chropowatosci poszczegdlnych
arkuszy. Podczas etapu rozwijania pasow blachy stalowej z kregdéw oraz ciecia ich na pojedyncze
arkusze zdarzajg sie przypadki przesuniecia poprzecznego lub wzdluznego konfekcjonowanej
blachy w stosunku do osi przesuniecia ruchomego przenosnika linii produkcyjnej. Ponadto, zdarza
sie, ze w ramach jednej partii blachy majacej posta¢ stalowego pasa zwinietego w krag na pew-
nych jej odcinkach wystepujg poszczerbione krawedzie lub rézna grubosé.

Regula jest dazenie do uzyskania produktu w formie prostokatnych arkuszy o regularnych
rownych i prostych krawedziach oraz jednakowej grubosci. Istotnym jest aby odchylenia od nor-
matywnych wymiaréw i ksztattdéw zostato wykryte przed zakonczeniem procesu konfekcjonowania
arkuszy blachy. Stad wynika potrzeba stosowania systeméw ciggtej kontroli prawidtowosci ge o-
metrycznej oraz regularnosci krawedzi konfekcjonowanych arkuszy.

Z polskiego opisu patentowego nr 168923 znany jest sposéb ciagtej kontroli optycznej wy-
miaréw przedmiotu. Sposdb wedtug patentu nr 168923 do pomiaru wykorzystuje optyczne urza-
dzenia kontrolne, na przyktad kamery liniowe CCD. Obiektywy liniowych kamer CCD ustawia sie
w wierzchotkach poszczegdlnych ptaszczyzn trojkatnych i dokonuje sie pomiaru wymiaréw kato-
wych w ukfadzie odniesienia XYZ. Nastepnie wyprowadza sie dla wymiaru pierwszego i drugiego
wspolny punkt (A) na linii przeciecia pierwszej ptaszczyzny czotowej zawierajgcej pierwszy odci-
nek i drugiej ptaszczyzny czotowej zawierajgcej drugi odcinek oraz ocenia sie potozenie tego
wspoélnego punktu wzgledem jednego z kierunkéw pierwszej lub drugiej osi. Jednoczesnie do
wyznaczenia potozenia wspolnego punktu stosuje sie iteracyjny proces aproksymaciji.

Znany jest takze z publikacji europejskiego opisu patentowego nr 0029748 system wyko-
rzystujacy do pomiaru szerokosci oraz grubo$ci czujniki elektrooptyczne oraz metode triangulacji.

Z brytyjskiego opisu patentowego GB 2021762 znana jest rowniez metoda pomiaru szero-
kosci oraz grubosci obiektu z wykorzystaniem dwéch umieszczonych nad sobg kamer.

Z publikacji zgtoszenia miedzynarodowego W0/1999/049277 znane jest takze zastosowa-
nie do pomiaréw geometrii obiektéw ruchomych czujnikéw swiattoczutych.

Niedogodnosciag znanych urzadzen i sposobdéw pomiaru jest trudnos¢ w ich zastosowaniu
w odniesieniu do obiektéw o znikomej grubosci. Nadto, zastosowanie pomiaru katowego i metod
triangulacyjnych jest obarczone zbyt duzym bitedem pomiaru, aby tego rodzaju metody mogty
znalez¢ zastosowanie do pomiaréw obiektéw takich jak blacha lub arkusze innych materiatéw
o niewielkiej grubosci. Dodatkowo znane rozwigzania nie rozwigzujg problemu pomiaru regular-
nosci linii krawedzi mierzonego obiektu.

Celem wynalazku jest eliminacja powyzszych niedogodnosci poprzez zastosowanie zinte-
growanego uktadu czujnikéw.

Istotg urzadzenia do zintegrowanego pomiaru deformacji blach wedtug wynalazku jest jed-
noczesne zastosowanie w ukfadzie nadgznym, co najmniej trzech uktadéw pomiarowych, ktérych
czujniki sg potgczone wspdlnym sprzegiem, ktérego o$ przebiega prostopadle do osi wzdtuznej
przenosnika linii produkcyjnej. Sygnat sterujgcy uktadem nadaznym generowany jest w czujnikach
falisto$ci poprzecznej i przetwarzany w analizatorze. Takie rozwigzanie umozliwia dostosowanie
rozstawu uktadéw pomiarowych do arkuszy o réznych szerokosciach.

Korzystnie sprzeg stanowi sruba rzymska.

Korzystnie kazdy z uktadéw pomiarowych sktada sie z pary czujnikow.
mocowane przesuwnie do osi sprzegu. Czujniki uktadu pomiaru falisto$ci poprzecznej przemies z-
czajg sie wzdtuz osi sprzegu, rozstawnie wzgledem siebie wykrywajgc przebieg linii krawedzi
bocznych blachy. Czujniki uktadu pomiaru falisto$ci poprzecznej umieszczone sg po obu stronach
przenosnika taSmowego nad lub pod krawedziami bocznymi mierzonego arkusza.

Drugi ukfad pomiarowy, odpowiadajgcy za pomiar falistosci wzdtuznej zawiera, co najmniej
dwa czujniki rozmieszczone pomiedzy czujnikami uktadu falistosci poprzecznej. Trzeci uktad po-
miarowy mierzacy grubo$¢ arkusza zawiera pare synchronicznie dziatajgcych ze sobg czujnikéw,
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zamocowanych do wspornika o regulowanym wysiegu, pomiedzy ktérymi znajduje sie szczelina
powietrzna z mierzonym arkuszem. Czujniki trzeciego ukfadu pomiarowego dokonujg pomiaru
réoznicowego. Dzieki takiemu rozwigzaniu, gdy mierzony arkusz sie porusza wewnatrz szczeliny
powietrznej stanowigcej pole pomiarowe, mierzona wartos¢, ktorg stanowi grubos¢ arkusza nie
zmienia sie, gdyz nastepuje stata kompensacja. Gdy na skutek drgan arkusza warto$¢é mierzona
Z jednego z czujnikéw rosnie to wartoS¢ mierzona z drugiego z czujnikéw maleje proporcjonalnie
tak, ze wynik kohcowy pozostaje niezmienny.

Korzystnie w urzadzeniu weditug wynalazku stosuje sie optyczne czujniki bezstykowe.

Korzystnie sprzeg faczacy ukfady pomiarowe jest napedzany silnikiem krokowym.

Zaletg urzadzenia wedtug wynalazku jest mozliwos¢ szybkiego dostosowania rozstawu
uktadéw pomiarowych do réznych szerokosci blachy. Nadto, urzadzenie umozliwia szybkie uzy-
skanie jednoczesnego pomiaru falistosci wzdtuznej, poprzecznej i grubosci. Zastosowanie czujni-
kéw liniowych w ukfadzie do pomiaru falisto$ci poprzecznej umozliwia pomiar tej deformaciji
w zakresie do 100 mm. Dla poréwnania najczesciej wystepujace, w procesie produkcji, deforma-
cje tego rodzaju siegajg 20-30 mm. Modutowa budowa opisywanego urzadzenia montowanego
na przenosniku tasmowym linii produkcyjnej umozliwia montaz uktadéw pomiarowych zaréwno
pod jak rowniez nad mierzonym arkuszem blachy, co utatwia instalacje urzadzenia na réznych
typach przenosnikow.

Urzadzenie do pomiaru deformacji blachy wedtug wynalazku zilustrowano w przyktadzie
wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia ogoélny schemat urzadzenia w widoku z przo-
du, fig. 2 — pogladowe przedstawienie urzadzenia w widoku z géry, z uktadami pomiarowymi
zgrupowanymi w dwa moduty elementéw poruszajgcych sie wzdtuz osi sprzegu.

Opisywane urzadzenie do pomiaru deformacji blachy 1 wyposazone jest w trzy ukfady po-
miarowe 2, 3, 4 dziatajgce w ukfadzie nadgznym zawierajagcym srube rzymskg 5 napedzang silni-
kiem krokowym 6. Czujniki uktadéw pomiarowych 2, 3, 4 sg potgczone przy zastosowaniu $ruby
rzymskiej 5. Kazdy z uktadow pomiarowych 2, 3, 4 jest wyposazony w pare czujnikdw optycznych
lub magnetostrykcyjnych lub indukcyjnych. O$ $ruby rzymskiej 5 przebiega prostopadle do osi
wzdtuznej przenosnika 8 linii produkcyjnej. Sygnat sterujgcy uktadem nadgznym generowany jest
w czujnikach 7 uktadu falisto$ci poprzecznej 4. W ukfadzie pomiaru falistosci poprzecznej 4 za-
stosowane sg dwa ruchome czujniki liniowe 7 zamocowane przesuwnie do $ruby rzymskiej 5.
Uktad pomiaru falistoSci wzdtuznej 2 zawiera, dwa czujniki rozmieszczone pomiedzy czujnikami 7
uktadu falistosci poprzecznej 4. Jednoczesnie uktad pomiaru grubosci 3 blachy 1 zawiera pare
synchronicznie dziatajacych ze sobg czujnikéw umieszczonych na wsporniku 9, ktére dokonujg
pomiaru réznicowego. Wspornik 9 wyposazony jest w ruchome ramie umozliwiajgce regulacje
wysiegu. Pomiedzy czujnikami uktadu pomiaru gruboéci 3 blachy 1 znajduje sie szczelina po-
wietrzna 10 w ktdrej zlokalizowana jest mierzona blacha 1. Urzadzenie zawiera analizator 11
przetwarzajgcy sygnat sterujgcy uktadem nadaznym wygenerowany w czujnikach 7 ukfadu falisto-
Sci poprzecznej 4. W przyktadzie wykonania zastosowano analizator logiczny.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do pomiaru deformacji blachy, znamienne tym, ze zawiera co najmniej trzy
uktady pomiarowe 2, 3, 4, dziatajace w uktadzie nadaznym, ktdrych czujniki sgq potgczone wspol-
nym sprzegiem 5 a 0$ sprzegu 5 jest prostopadta do osi wzdtuznej przenosnika 8 linii produkcyj-
nej nadto zawiera analizator przetwarzajacy sygnat sterujgcy uktadem nadaznym wygenerowany
w czujnikach 7 ukfadu falisto$ci poprzecznej 4.

2. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze sprzeg 5 stanowi sruba rzymska.

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze kazdy z uktadéw pomiarowych 2, 3, 4
sktada sie z pary czujnikow.

4. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze czujniki 7 uktadu pomiaru falistosci po-
przecznej 4 stanowig dwa ruchome czujniki liniowe zamocowane przesuwnie do osi sprzegu 5.

5. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze ukfad pomiaru falisto$ci wzdtuznej 2
zawiera, co najmniej dwa czujniki rozmieszczone pomiedzy czujnikami 7 ukfadu falistosci po-
przecznej 4.
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6. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze uktad pomiaru grubosci 3 blachy 1 za-
wiera pare synchronicznie dziatajgcych ze sobg czujnikdw umieszczonych na wsporniku 9, po-
miedzy ktérymi znajduje sie szczelina powietrzna 10 i mierzona blacha 1.

7. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze czujniki 7 sg bezstykowe.

8. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze sprzeg 5 taczacy uktady pomiarowe 2,
3, 4 jest napedzany silnikiem krokowym 6.

9. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze czujniki uktadéw pomiarowych moga
by¢ laserowe lub magnetostrykcyjne lub indukcyjne.

Rysunki

Fig.1
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