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UKŁADY NAPADOWE 
ZWIJAREK PRACUJĄCYCH Z NACIĄGIEM

Streszczenie: W referacie omówiono układ napędowy 
zwijarki współpracującej z nożycą krążkową oraz zwi­
jarki współpracującej z walcarką taśmy zimnowalcowa­
nej. Oba napędy zaprojektowano jako układy Leonarda 
z amplidynami.

Biprohut zaprojektował prototyp agregatu lekkiego ty­
pu do cięcia wzdłużnego blach na pasy. Z napędowego punk­
tu widzenia interesujący jest zespół dwóch zwijarek. Na 
jednej z nich - głównej - zwijane są rozcięte pasy, na 
drugiej - złomowej - zwijane są obrzeża, przy czym śre­
dnice i przyrosty średnic zwijania dla obu zwijarek są 
różne. Dla dopasowania się do grubości ciętej blachy 
(0,3 - 1,5 Em) naciąg panujący między zwijarkami a roz­
cinającą nożycą krążkową musi być regulowany, a dla unik­
nięcia szarpnięć przy ruszaniu przewidziano naciąg spo­
czynkowy. Technologia cięcia nie wymaga specjalnie dużej 
dokładności utrzymywania nastawionego naciągu, a ogólną 
tendencją rozwiązania była możliwie największa prostota. 
Zwijarki wyposażono wobec tego w silniki prądu stałego 
(7 i 1,85 kV<), zasilane równolegle ze wspólnej amplidy- 
ny, której napięcie proporcjonalne jest do aktualnej 
szybkości ciętej taśmy. Naciąg utrzymywany jest przez 
niezależną regulację strumienia silników zasilanych ze 
wzmaciaczy magnetycznych, wysterowywanych w układzie 
utrzymywania nastawionej wartości prądu twornika. Naciąg 
spoczynkowy uzyskany jest w czasie postoju przez utrzy­
manie pewnego napięcia na amplidynie - prądnicy i zacho­
wanie, bez względu na tendencję układu, pewnego minimal­
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nego prądu wzbudzenia silników (Wzmacniacze posiadają
duży prąd zerowy)o

0 wiele ostrzejsze wymagania postawione przy r zw ą- 
zywaniu układu zwijarek współpracujących z  waxcar ą 
przeznaczoną do walcowania taśm metali kolorowyc . < tym
wypadku założenia wyglądały następująco:

szybkość walcowania 0 = 2  m/sek
zakres regulacji naciągu 400 = 8000 kG
wyprzedzenie materiału w walcach 0 - 30$
zmiana średnicy nawijania 1 • 1»5
możliwie duża dokładność utrzy­
mywania nastawionej wartości 
naciągu mającego decydujący wpływ 
na jakość walcowania.
Dla uzyskania w/w parametrów zrezygnowano z normal­

nie stosowanych rozwiązań (tj. regulacji na stały prąd 
twornika, względnie stałą moc zwijania)o

Do pomiaru naciągu zastosowano układ z czujnikiem ma- 
gnetoplastycznym, (opracowanym przez Instytutu Metalur­
gii Żelaza). Napięcie wyjściowe czujnika po wzmocnieniu, 
użyto jako sygnału zwrotnego w układzie regulacyjnym. 
Sygnał ten nie zawiera składowych proporcjonalnych do 
strat układu napędowego, ani składowych dynamicznych.

Mechanizm zwijarki napędzany jest, w zależności od 
wielkości wymaganego naciągu, jednym lub dwoma silnika­
mi prądu stałego 75 kW, 420/1500 obr/min. Si3niki zasi­
lane są w układzie Leonarda z prądnicy 175 kW. Obwody 
wzbudzenia silników zasilane są z amplidyny, której na­
pięcie wyjściowe zmienia się skokowo w zależności od 
oporności w obwodzie jej sprzężenia zwrotnego. Zmiana 
oporności następuje przy ustalaniu zakresu szybkości i 
odwrotnie do niej proporcjonalnego zakresu naciągu.

Wzbudzenie silników dopasowuje się do zmian średnicy 
zwijania i zmian wyprzedzenia materiału w walcach przez 
zmianę oporności dodatkowej, której wielkość określa po­
łożenie nastawnika płaskiego.

Nastawnik napędzany jest silnikiem zasilanym z ukła­
du przeciwsobnego wzmacniaczy magnetycznych, których na­
pięcie wyjściowe proporcjonalne jest do różnicy napię­
cia prowadzącej tachoprądnicy i SEM silnika. (Ściślej -
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spadku napięcia na silniku i opornościach czynnych ob­
wodu głównego).

Naciąg utrzymywany jest przez napięcie prądnicy wzbu­
dzanej amplidyną, której napięcie wyjściowe proporcjo­
nalne jest do szybkości walcowania (tachoprądnica; i sy­
gnału proporcjonalnego do różnicy zadanego i uzyskane­
go naciągu.

IIpoeKTHpoBaHMe npKBOAa MOTajioK c HaTHatemieM

B c T a T t e  oiiMcaHa cwcTeMa npnBO,n;a MOTajiKH c  B 3 a n M 0 ,z je iic T “ 
ByiOmMMM HOJKHMpaMM M MOTajiKH f lJIfl X O JIO ^H O K aT aH H O ÎÎ nOJIOCLI. 
IIpMBO^bl OCHOBaHBI Ha C H C TeM e r  JX C aM njIM flM H aM H .

Projets des commandes des enroleurs â tension
L’auteur se préocupe avec une commande d’un enrouleur tra­

vaillent en corrélations avec les cisailles rondes ausii qu’avec une 
commande d’un groupe constitué d’un enrouleur et d’un laminoir 
â froid pour rubans. Les commandes sont réalisées en système - 
Leonard avec amplidynes.


