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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un sistem electrohidraulic de actio-
nare a capului depénator la bobinatorul unui laminor de
sarma. Sistemul conform inventiei este constituit
dintr-un aparat electrohidraulic de tip distribuitor (5) pro-
portional, ce regleaza viteza de antrenare a capului (2)
depanator cu ajutorul unuicilindru (4) hidraulic, reglarea
valorii vitezei de selectare a planului de bobinare a
sarmei (3) pe un tambur (1), adica viteza cilindrului
hidraulic, realizadndu-se cu ajutorul unui regulator auto-
mat de vitez&, implementat in programul de functionare
a automatului (9) programabil cu care este asigurata
functionalitatea sistemului; valoarea dorita a vitezei este
calculatéd de catre automatul programabil, ca produs
intre valoarea turatiei tamburului pe care este bobinata
sarma, sivaloarea diametrului sérmei, valoarea reala a
vitezei de selectare a planului de bobinare fiind masu-
rata de un traductor (6) de viteza, iar valoarea turatiei
tamburului, de un traductor (7) de turatie, comanda dis-
tribuitorului (5) proportional este aplicata prin inter-

mediul unuiamplificator (8), iar interfata sistemului elec-
trohidraulic cu sistemele informatice se realizeaza
printr-o linie (10) de comunicatie de date.
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Sistem electrohidraulic automat de actionare a capului depanator al
bobinatorului unui laminor de sarma

Inventia se refera la un sistem electrohidraulic automat de actionare a capului depdanator la
bobinatorul unui laminor de sarma.

Sunt cunoscute solutii hidraulice si solutii electrice de actionare a capului depanator. Solutia
hidraulica se bazeaza pe actionarea capului depandtor cu ajutorul unui cilindru hidraulic
actionat de o pompa volumica antrenata de tamburul pe care este bobinata sarma. Solutia
hidraulica este o actionare in bucld deschisda, viteza capului depanator fiind corelata cu
turatia tamburului prin intermediul pompei volumice antrenata de tambur. Solutia electrica
foloseste pentru actionarea capului depanator un motor electric, motor pas cu pas sau
servomotor, ce antreneaza capul prin intermediul unui mecanism de conversie a miscarii de
rotatie in miscare de translatie de tip surub-piulita sau pinion-cremaliera. Solutia hidraulica
are dezavantajul ca precizia vitezei de actionare a capului este puternic influentata de
parametrii externi. Vascozitatea uleiului hidraulic variaza puternic cu temperatura, aceasta
variatie avand ca rezultat modificarea pierderilor pompei, respectiv scaderea valorii
randamentului volumic, ceea ce afecteaza nefavorabil caracteristica turatie-debit a acesteia
ducand la o infasurare necorespunzatoare a sarmei pe tambur. Solutia electrica cu antrenare
mecanica are o fiabilitate scazuta din cauza conditiilor dificile de operare cum ar fi variatiile
mari de temperaturd, prezenta reziduurilor de metal sub forma de piliturd precum si a
emulsiei folosite in procesul tehnologic de laminare, conditii existente la bobinatorul
laminorului. '

Solutia propusa, prezentata in figura 1, aranjeaza sarma laminata 3 pe tamburul 1 prin
intermediul capului depanator 2 antrenat cu ajutorul cilindrului hidraulic 4. Reglarea valorii
vitezei cilindrului hidraulic, respectiv valoarea vitezei de selectare a planului de infasurare a
sarmei laminate, este realizata cu ajutorul unui aparat de reglare electrohidraulic a debitului
de tip distribuitor proportional 5. Valoarea turatiei de antrenare a tamburului pe care se
infasoara sdrma este preluatd de automatul programabil 9 cu ajutorul unui traductor de
turatie 7 de tip incremental. Valoarea vitezei de selectare a planului de infasurare a sarmei
pe tambur este monitorizata de automatul programabil prin intermediul unui traductor de
viteza 6 de tip incremental cu fir. Comanda distribuitorului proportional este realizata de
automatul programabil prin intermediul unui amplificator 8 -care adapteaza iesirile digitale
ale automatului programabil, iesiri proportionale de tip PWM (Pulse Width Modulation), la
cerintele de comanda necesare aparatului de reglare electrohidraulic. Reglarea valorii vitez/
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de selectare a planului de infasurare a sarmei pe tambur este realizata printr-o bucla de
reglare automata a vitezei, ce utilizeaza un algoritm de reglare de tip Pl (proportional-
integrativ), implementata in programul de functionare al automatului programabil. Valoarea
dorita a vitezei este calculata ca fiind produsul intre valoarea turatiei tamburului si valoarea
diametrului sdrmei bobinate. Valoarea dorita a vitezei de selectare a planului de infasurare a
sarmei este comparata cu valoarea reald a vitezei monitorizata prin intermediul
traductorului de vitez3, eroarea de vitezd fiind amplificatd de regulatorul automat
proportional-integrativ si aplicata distribuitorului proportional. Bucla de reglare automata a
vitezei actioneaza in sensul minimizarii valorii erorii de viteza astfel calculate de catre
programul de functionare implementat in automatul programabil permitand obtinerea unei
infasurari corecte, spira langa spira, a sarmei pe tambur. Automatul programabil permite
sistemului electrohidraulic de actionare al capului depanator comunicarea, prin intermediul
unei linii de comunicatie de date 10, cu sistemele informatice de urmarire si management
ale laminorului.
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Revendicari

1. Sistemul electrohidraulic automat de actionare a capului depanator caracterizat prin
aceeaca:

a. Actionarea capului depanator este hidraulica.

b. Sistemul de comanda este electric in bucla inchisa.

c. Sistemul este controlat cu ajutorul unui automat programabil de uz general
care permite interfatarea cu sistemul informatic al utilizatorului prin
intermediul unei linii de comunicatie de date.

2. Sistemul de comanda caracterizat prin aceea ca monitorizeaza valoarea turatiei de
infasurare a sarmei laminate cu ajutorul unui traductor de turatie si valoarea vitezei
de selectare a planului de infasurare a sdrmei cu ajutorul unui traductor de viteza.

3. Metoda de determinare a valorii vitezei de selectare a planului de infasurare
caracterizata prin aceea ca valoarea vitezei este calculata ca fiind produsul dintre
valoarea turatiei de infasurare si diametrul sarmei laminate in asa fel incat sa se
asigure o infasurare corecta a sarmei pe tambur, adica spira langa spird pentru
fiecare strat.

4. Sistemul de comanda caracterizat prin aceea ca achizitioneaza valorile marimilor de
proces de la traductori impreuna cu valorile de parametrizare a procesului tehnologic
introduse de operator de la consola de comanda a utilajului, prelucreaza aceste
valori, calculeaza si aplica comanda echipamentului hidraulic proportional.

5. Sistemul de comanda caracterizat prin aceea ca regulatorul automat al buclei de
reglare a vitezei de selectare a planului de infasurare a sarmei este implementat
printr-o secventa de program dedicata inclusa in programul de functionare a
automatului programabil.

6. Sistemul de comanda caracterizat prin aceea ca poate fi monitorizat si controlat de la
distanta prin intermediul retelei de comunicatie de date permitidnd monitorizarea,
parametrizarea si controlul sistemului electrohidraulic de la distanta.
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Figura 1
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