
Винахiд вiдноситься до контрольно-вимiрювальної технiки та може бути використаний для ультразву-
кової дефектоскопiї листового, у тому числi товстолистового, прокату у потоцi виробництва.

Вiдомо обладнання [1] для ультразвукового контролю листового прокату, в якому листи прокату прик-
рiплюють за допомогою спецiального механiзму (наприклад пiдйомного крану) в iмерсiйну ванну, потiм за
допомогою рольгангу перемiщують лист через зону акустичного блоку, а потiм пiднiмають лист також за до-
помогою спецiального механiзму. При використаннi цього обладнання можливо досягти дуже високої якостi
контролю, а також забезпечити контроль усiєї площi листа, тому воно використується на сталепрокатних за-
водах. Недолiком вiдомого обладнання є те, що його використання потребує великi часовi витрати на укла-
дання контролюємого листу у ванну та на його пiдйом, тому вiн звичайно не включається у потiк прокатного
виробництва.

Найбiльш близьким по досягаємому результату до запропонованого є обладнання [2], у якому ульт-
развуковий контроль товстолистового прокату вiдбувається у процесi виробництва. Вiдоме обладнання ут-
римує акустичний блок, до складу якого входять ультразвуковi датчики, рольганг для перемiщення листово-
го прокату. Ультразвуковi коливання розповсюджуються через струменi контактної рiдини, якi формуються
струмоутворюючим обладнанням. Вiдоме обладнання має ряд достоїнств, головне з яких – зменшення до-
помiжних операцiй, зв'язаних з процесом контролю, тому що воно не потребує використання спецiальних
навантажувально-розвантажувальних механiзмiв для проходження контролюємого листу у зонi акустичного
блоку. Недолiком є те, що при використаннi струмоутворюючих приладiв значення чутливостi не пiдви-
щують А20 ЭС (у позначеннях ГОСТу 22727–88), а щiльнiсть контролю не пiдвищує 80%. Проте iснують
ситуацiї, при яких такi значення чутливостi та щiльностi контролю недостатнi.

Задача, яка вирiшується за допомогою запропонованого винаходу, є створення обладнання для ульт-
развукового контролю листового прокату у процесi виробництва, яке дозволить здiйснити 100% контроль по
площi листу при високих значеннях чутливостi.

Для вирiшення поставленої задачi пропонуємо пристрiй для ультразвукової дефектоскопiї листового
прокату, який мiстить у собi також, як i вiдомий, акустичний блок, до складу якого входять ультразвуковi
датчики, та рольганг для перемiщення листового прокату. Але, на вiдмiну вiд вiдомого, пропонуємо прист-
рiй, який додатково мiстить iмерсiйну ванну, ультразвуковi датчики, розташованi в iмерсiйнiй рiдині ванни, а
частина рольгангу встановлена в iмерсiйну рiдину ванни таким чином, що в зонi iмерсiйної ванни профiль
рольгангу утворює прогнуту криву, симетричну вiдносно акустичного блоку, причому форма кривої вибрана
з умови збiгу її з формою пружної лiнiї контролюємого листового прокату при його руху по рольгангу. При
виборi такої форми рольгангу лист, який прогибається пiд дiєю своєї ваги, повторює профiль рольгангу, що
необхiдно для того, щоб лист не розгортався на рольганзi та не просковзував.

Також для рiшення поставленої задачi акустичний блок, принаймнi та його частина, в якiй розташова-
нi ультразвуковi датчики, встановлена у водопiдйомну камеру, однiєю з сторiн якої є рiдина iмерсiйної ва-
нни, та забезпечена приладом для вiдкачки повiтря.

Винахiд пояснюється кресленням, на якому схематично зображено запропоноване обладнання для
ультразвукового контролю товстолистового прокату.

Запропоноване обладнання мiстить у собi рольганг 1, акустичний блок 2, iмерсiйну ванну 3. Ультраз-
вуковi  датчики 4  акустичного блоку 2  встановленi  в iмерсiйну рiдину 5  ванни 3.  Також в iмерсiйну рiдину
ванни 3 встановлена частина рольгангу 1, причому встановлена в iмерсiйну рiдину таким чином, що у зонi
ванни 3 профiль рольгангу 1 утворює прогнуту криву, симетричну вiдповiдно акустичному блоку 2, причому
форма кривої вибрана з умови її збiгу з формою пружної лiнiї контролюємого листу при його руху по роль-
гангу 1.

При реалiзацiї обладнання по п. 2 акустичний блок, принаймнi та його частина, в якiй розташованi
ультразвуковi датчики, встановленi у водопiдйомну камеру 6. Її внутрiшнiй простiр обмежений стiнами, а
дном є рiдина iмерсiйної ванни. Через одну з стiн проходить патрубок, за допомогою якого внутрiшнiй прос-
тiр водопiдйомної камери 6 з'єднаний через повiтрязабiрний трубопровiд з приладом 7 для вiдкачки повiтря.
Прилад для вiдкачки повiтря може бути виконаний у виглядi водокiльцевого насосу.

Лист у ходi технологiчного циклу опускається по рольгангу 1 в iмерсiйну рiдину 5 ванни 3. Пiд дiєю
своєї ваги лист прогибається та приймає форму профiлю рольгангу. В мiру того, як лист проходить через
зону розташування ультразвукових датчикiв 4, зформованих в лiнiйки та орiєнтованих у напрямi, перпенди-
кулярному напряму перемiщення листу, вiдбувається суцiльний його контроль. Оскiльки контроль вiдбу-
вається в iмерсiйнiй ваннi, нема нiяких обмежень галузi розповсюдження акустичного сигналу, тому значен-
ня чутливостi досягає значення А30 ЄС (у позначеннях ГОСТу 22727–88), а щiльнiсть контролю може дорiв-
нювати 100%. На наданiй схемi розглядається випадок використання луно-наскрiзного способу ультразву-
кового контролю листового прокату, тому ультразвуковi датчики 4 розташованi вище та нижче рольгангу 1,
тобто з обох сторiн контролюємого листу. При iнших способах контролю можливо розташування датчикiв з
однiєї сторони рольгангу.

Як випливає з опису запропонованого обладнання форма профiлю рольгангу та вiдповiдно довжина
ванни залежить вiд максимальної для кожного заводу товщини листового прокату та його мiнiмальної дов-
жини. Як правило, обладнання для ультразвукового контролю установлюються на вже iснуючiй виробничій
площi. У тих випадках, коли габарити катаних листiв потребують будiвництва рольгангу великої довжини,
для одержання потрiбного заглиблення у iмерсiйну рiдину; розрахована довжина ванни може перевищувати
довжину можливої дiльницi для його установлення. Використання для проведення ультразвукового контро-
лю водопiдйомної камери дозволяє скоротити довжину ванни, не змiнюючи вимог до форми профiлю роль-
гангу. Високий рiвень iмерсiйної рiдини є необхiдним тiльки у областi розташування ультразвукових датчи-
кiв. Для того, щоб у короткiй ваннi ультразвуковi датчики знаходилися у процесi контролю в iмерсiйнiй рiди-



нi, включають пристрiй 7 для вiдкачки повiтря, наприклад водокiльцевий насос. Повiтря над iмерсiйною рi-
диною, яка є дном водопiдйомної камери, вiдкачується i вода пiдiймається. Використуючи водокiльцевий
насос, можливо пiдняти рiвень води на 600 мм. Зважаючи на те, що достатньо того, що датчики вiдстоять
вiд контролюємого листу на 300 мм, пiдйом води на 600 мм з запасом забезпечує працездатнiсть обладнан-
ня для ультразвукового контролю в скороченiй ваннi.
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