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Abstract (en)
A method and a device for controlling the roll alignment in an installation for the continuous casting of metal, in which an alignment verification gauge
is passed between the two layers of rolls of the guide support, the said gauge comprising a rigid chassis equipped with two blocks for support on
two rolls of the guide face to be checked, defining a reference surface, and an element for detecting misalignments of at least one intermediate roll
relative to the reference surface. In each control position, the spacings between at least two successive intermediate rolls (R2, R3) are measured,
in the positive or negative direction, on one side or the other of the reference surface (1'), the latter being tangential to two support rolls (R0, R1)
surrounding the said intermediate rolls (R2, R3), each control element consisting of at least one measurement sensor which is calibrated so that the
zero of the measurement corresponds to alignment with the reference surface. <IMAGE>

Abstract (fr)
L'invention a pour objet un procédé et un dispositif de contréle de I'alignement des rouleaux dans une installation de coulée continue de métal dans
lesquels on fait passer entre les deux nappes de rouleaux du corset de guidage, un gabarit de vérification d'alignement comprenant un chéassis
rigide muni de deux patins d'appui sur deux rouleaux de la face de guidage a vérifier définissant une surface de référence et un organe de détection
des désalignements d'au moins un rouleau intermédiaire par rapport a la surface de référence . Selon l'invention en chaque position de contréle ,
on mesure, dans le sens positif ou négatif, les écartements d'au moins deux rouleaux intermédiaires successifs (R2, R3) d'un cété ou de l'autre de
la surface de référence (1') celle-ci étant tangente a deux rouleaux d'appui (R0, R1) encadrant lesdits rouleaux intermédiaires, (R2, R3) , chaque
organe de contrble étant constitué par au moins un capteur de mesure étalonné de fagon que le zéro de la mesure corresponde a I'alignement avec
la surface de référence.
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