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Urządzenie do programowego regulowania procesów przetapiania
metalu

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do pro¬
gramowego regulowania procesów przetapiania
metalu.

Wynalazek można zastosować w układach regu¬
lowania pieców do przegapiania elektrożużlowego
i do przetapiania próżniowego łukowego.

Znane jest urządzenie do programowego regulo¬
wania procesów przetapiania metalu za pomocą
regulowania parametru, w charakterze którego wy¬
biera się albo prąjd przeta|pianda albo napięcie
pieca przetapiania albo oporność ozymną roztopio-
nego żużla w piecu przetapiania albo moc wy¬
dzielaną w piecu przetapiania w zależności od
czasu przebiegu procesu technologicznego, zawie¬
rające zespół programowej zmiany regulowanego
parametru, wykonany przy wykorzystaniu foto-
elekltrycznego układu śledzącego mechanizmu prze¬
suwu taśimy, na której je&t naniesiony obraz gra¬
ficzny zmiany regulowanego parametru, wzmac¬
niacza wyjściowego i podziałki wartości para¬
metru.

Wadą znanego urządzenia jest niemożliwość wy¬
konania .programowej zmiany regulowanego para¬
metru w zależności ad przemiesizczenia elektrody
przetapianej i automatycznego przejścia w procesie
regulowania na programową zmianę regulowanego
parameltru w zależności od -przemieszczenia ele¬
ktrody przetapianej. Wskazane wady powodują
okreśłlione ograniczenia możliwości technologicznych
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uinządizenia do programowego regulowania w jego
ptrrzemysłowyim 'zastosowaniu.

Celem wynalazku jes.t opracowanie urządzenia
do programowego^ regulowania procesów przetapia¬
nia metalu, które charakteryzowała by zdolność
programowej zmiany regulowanego paramietiru nie
tylko w zależności od czasu |»sebiegu procesu te¬
chnologicznego lecz i aultomatJiCKne przejście na
programową aimanę regulowanego parametiru w
zależności od prizemaWBcaenia elektrody przetapia¬
nej.

Zadanie to zgadnie z wjlUTJMJKiifin rozw^msfbo
w ten sposób, że urrządzenie do prtj&SiftftJtego Hk
gulowania procesami przetapiania metaHu.,Nwi $irsy-
kład przetapiania elektrożużloweglo, za pomti^^tte*
gulowania parametru, w charakterze którego w>*
biera się albo prąd przetapiania albo napięcie pie¬
ca do przetapiania elektrożużlowego albo oporność
cizyinną roztopionego żużla w piecu do przetapia¬
nia elektrożużloweglo albo moc wydzielaną w piecu
do przetapiania elektrożużlowego w zależności Od
czasu, przebiegu procesu technologicznego, zawie¬
ra zespół programowej zmiany regulowanego para¬
metru, wykonany przy wykorzystaniu mechanizmu
przesuwu taśmy, fotoelektrycznego układu śledzą¬
cego, taśmy na której jest naniesiony obraz gra¬
ficzny zmiany regulowanego parametru, wzmacnia¬
cza wyjściowego i podziałki wartości parametru,
przy czym mechanizm przesuwu taśmy zawiera
silnik synchroniczny i pierścienie wiodące mecha-
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nicznie sprzężone z stoikiem synchronicznym, a
fotoelektryczny układ śledzący zawiera wzmacniacz
mocy, wózek z lampką podświetlającą i fotorezy-
Sitarem, przyłączonym do wejścia wzmacniacza mo^
cy> silnik asynchroniczny połączony z wyjściem
wzmacniacza mocy i mechanicznie sprzężony z wó¬
zkiem i opornik nastawny ślizgowy, umieszczony
nad mechanizmem przesuwu taśmy, równolegle do
powierzchni taśmy i przyłączony do wzmacniacza
wyjściowego, przy czym suwak opornika nastawne¬
go ślizgowego jest mechanicznie połączony z wó¬
zkiem, zgodnie z wynalazkiem ma także przetwor¬
nik inchanicznego przemieszczenia elektrody prze¬
tapianej w sygnał elektryczny, który zawiera bez-
stykowy czujnik indukcyjny i szeregowo połączone
silnik synchroniczny, reduktor, przekładnię różni¬
cową z dwoma kołami środkowymi z dwoma sate¬
litami i z wodziidłenij na którym zamocowana jest
metalowa płytka, sprzęgło elektromagnetyczne i
drugi reduktor mechanicznie sprzężony z mecha¬
nizmem przemieszczania elektrody przetapianej,
przy czym płytka metaUowa jst wprowaidzona w
szczelinę między uzwojeniami bezstykowego czuj¬
nika indukcyjnego, przyłączonego do wejścia ze¬
społu sterowania, którego wyjścia są połączone z
silnikiem synchronicznym i sprzęgłem elektroma¬
gnetycznym przetwornika mechanicznego przemie¬
szczenia elektrody przetapianej w sygnał elektrycz¬
ny i z silnikiem synchronicznym mechanizmu prze¬
suwu taśmy zespołu programowej zmiany regulo¬
wanego paraimetru.

Uirządzenie ma jeszcze i drugi zespół programo¬
wej zmilattiy regulowanego parałmetru, analogiczny
do pierwszego zespołu programowanej zmiany pa¬
rametru, przyłączony do wyjścia zespołu starowa¬
nia, równolegle do pierwszego zespołu programo¬
wej zmiany regulowanego parametru, przy czym
w charakterze regulowanego parametru w każdym
zespole programowej zmiany regulowanego para¬
metru wybiera się albo prąd przetapiania albo
napięcie pieca do przetapiania elektrożuźlowego
albo oporność czynną roztopionego żużla w piecu
do przetapiania elektrożuźlowego albo moc wydzie¬
laną w piecu do przetapiania elektrożuźlowego,
przy tym istnieje możliwość jednoczesnego syn¬
chronicznego regulowania dwóch parametrów.

Każdy zespół programowej zmiany regulowane¬
go paTarciietru ma także przycisk elektryczny, z
których jeden przyłączony jest do zespołu stero¬
wania do realizacji przejścia od programowej zmia¬
ny regulowanych parametrów w zależności ad cza¬
su przebiegu procesu technologicznego do progra¬
mowej zmiany regulowanych parametrów w zale¬
żności od przemieszczania elektrody przetapianej.

Możliwość realizacja programowej zmiany regu¬
lowanych parametrów w zależności od czasu prze¬
biegu procesu technologicznego i przemieszczenia
elektrody przetapianej za pomocą wyżej opisane¬
go urządzenia powoduje bardziej stabilnie warunki
pracy pieca do przetapiania elektrożuźlowego, po¬
lepszenie struktury metalu, powierzchni wlewka,
bardziej skuteczne usunięcie jamy usadowej i co
za tym idzie większy uzysk dobrego metalu.

Przedmiot wynalazku jest objaśniony w przy¬
kładzie wykonania na rysunkach, na których fig,

4

1 przedstawia schemat funkcjonalny urządzenia do
programowego regulowania procesów przetapiania
metalu,, zgodnie z wynalazkiem, fig. 2 przedstawia
schemat funkcjonalny ■— elektryczny urządzenia

■ do programowego regulowania procesów przetapia¬
nia metalu zgadnie z wynalazkiem.

Urządzenie do programowego regulowania pro¬
cesów przetapiania elektrożuźlowego metalu zawie¬
ra przetwornik 1 (fig. 1) mechanicznego przemie-

10 szczenią elektrody przetapianej w sygnał elektry¬
czny, który składa się z bezstykowego czujnika
indukcyjnego 2 i szeregowo połączonych silnika
synchronicznego 3., reduktora, 4, przekładni różni¬
cowej 5, sprzęgła elektromagnetycznego 6 i drugie-

*5 go reduktora 7 połączonego z mechanizmem 8
przemieszczenia elektrody 9 przetapianej.

Urząjdzenie ma także zespół 10 sterowania, do
wejścia którego przyłącza się bezstykiowy czujnik
2 indukcyjny, a do odpowiednich wejść zespołu
10 sterowania przyłącza się połąjczone równolegle
zespoły 11 i 12 programowej zmiany regulowane¬
go parametru,, silnik 3 synchroniczny i sprzęgło
6 elektromagnetyczne przetwornika 1 mechanicz-

v nego przemieszczenia elektrody 9 przetapianej w
sygnał elektryczny. Wyjścia zespołów 11 i 12 przy¬
łącza się do .pieca 13 do przetapiania elektrożu¬
źlowego.

Każdy z zespołów 11 (fig. 2) i 12 zawiera me-
chamizm przesuwu taśmy z silnikiem 14 synchro¬
nicznym i pierścienie wiodące 15, 151 mechanicznie
sprzężone z silnikiem 14 synchronicznym, taśmą
16 z obrazem graficznym A dla zespołu 11 i B dla
zespołu 12 zmiany regulowanego parametru, gdzie
A — zmiana prądu przetapiania, a B — zmiana
napięcia pieca do przetapiania elektrożuźlowego,
przy czym w chrakterze parametrów regulowanych
mogą być także albo oporność czynna roztopio¬
nego żużla w piecu do przetapiania elekforozużlo-
wego, al/bo moc wydzielana w piecu do przetapia¬
nia" elektrożuźlowego.

Mechanizm przesuwu taśmy każdego z zespo¬
łów 11 i 12 przemiesza taśriię 16 z obrazem gra¬
ficznym A — -dla zespołu 11 i B — dla zespołu

45 12,,, przekształcanym w syjgnał elektryczny, zawar¬
ty w każdym z zespołów 11 i 12 fotoelefctryczne-
go układu śledzącego.

Fotoelektryczny układ śledzący ma wzmacniacz
17 mocy, wózek 18 z lampką 19 podświetlającą

50 i fotorezystorem 20, przyłączonym do wejścia
wzmacniacza 17 mocy, siln'ik 21 asynchroniczny
połączony z wyjściem wzmacniacza 17 mocy i me¬
chanicznie sprzężony z wózkiem 18 i opornik 22
nastawny ślizgowy, którego koniec 23 jednego ra-

55 mienia i suwak 24 są połączone ze wzmacnia¬
czem 25 wyjściowym, przy czym suwak 24 opor¬
nika 22 nastawnego ślizgowego jest mechanicznie
sprzężony z wózkiem 18. Opornik 22 nastawny
ślizgowy jest umieszczony nad mechanizmem prze-

w suwu taśimy, równolegle do powierzchni taśmy 16.
Każdy z zespołów 11 i 12 programowej zmiany/

regulowanego parametru, zawiera także podziałkę
26 wartości regulowanego parametru, wycechowa-
ną od 0 do l#/o.

w Zgodnie z wynalazkiem, każdy z zespołów 11 i
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12 ma przycisk 27 elektryczny przemieszczany w
dół podzdałfci 26 i zamocowany na wartości podzia-
łki 26, odpowiednio do wybranego punktu na ob¬
razie graficznym A dla zespołu 11 lub B dla ze¬
społu 12.

Przycisk 27 elektryczny każdego z zespołów 11
i 12 umieszczony jest w ten sposób, że wózek 18
przemieszczając się zgodnie z obrazem graficznym
A dla zespołu 11 i B dla zespołu 12 działa na nie¬
go mechanicznie.

Przycisk 27 elektryczny zespołu 11 przyłącza się
do przerzutników 28 i 29 zespołu 10 sterowania,
w którym znajduje się także wzmacniacz 300 ty
rystorowy, połączony z przerzutnikiem 28 poprzez
wzmacniacz 31 tranzystorowy, wzmacniacz 32 ty¬
rystorowy, który jest połączony z przerzultnflkiem
29 poprzez inwerter 33 i do którego przyłącza się
wyjście bezstykowe czujnika 2 indukcyjnego po¬
przez inwertery 34 i 35. W zespole 10 sterowania
znajduje się zespoół 36 zasilania.

Wyjście wzmacniacza 32 tyrystorowego zespołu
10 sterowania przyłącza się do równolegle połączo¬
nych silników 14 synchronicznych mechanizmów
przesuwu taśmy zespołów 11 i 12 programowej
zmiany regulowanego parametru i do silnika 3
synchronicznego przetwornika 1 mechanicznego
przemieszczenia elektrody 9 .przetapianej w sygnał
elektryczny.

Wyjście wzmacniacza 30 tyrystorowego zespołu
10 sterowania przyłącza się do sprzęgła 6 elektro¬
magnetycznego przetwornika 1, które jest połączo¬
ne z kołem 37 środkowym przekłaldni 5 różnicowej.
Przekładnia 5 różnicowa przetwornika 1 ma także
drugie koło 38 środkowe, połączone poprzez re¬
duktor 4 z silnikiem 3 synchronicznym, satelity
39 i 40 i wodzidło 41, na którym jest zamocowa¬
na płytka 42 metalowa, wprowadzona w szczelinę
43 między uzwojeniem 44 bezstylkowego czujnika
2 indukcyjnego.

Działanie urządzenia programowego regulowania
procesów przetapiania elektrożużlowego metalu
rozpatruje się z chwilą gdy operator ustawia i za-
mocowuje przycisk 27 elektryczny zespołu 11 na
odjpowiedniej wartości wybranej wielkości obrazu
graficznego A — zmiany prąjdu przetapiania i włą¬
cza urządzenie do sieci, przy czym napięcie sieci
podaje się do zespołu zasilania, do silnika 14 syn¬
chronicznego i do silnika 21 asynchronicznego każ¬
dego z zespołów 11 i 12, do zespołu 36 zasilania
zespołu 10 sterowania i do silnika 3 synchronicz¬
nego przetwornika 1 (na fig. zaciski sieci i za¬
silanie — napięciem sieci wyżej wymienionych od¬
biorników a także zespół zasilania każdego z ze¬
społów 11 i 12 nie są pokazane). -

Z zespołu zasilania każdego z zespołów 11 i 12
zasila się lampkę 19 podświetlającą wózka 18 fo-
toelektrycznego układu śledzącego, ^wzmacniacz 17
mocy, opornik 22 nastawny ślizgowy i wzmacniacz
25 wyjściowy,, a z zespołu 36) zasilania zespołu 10
sterowania zasila się układy tranzystorowe zespołu
10 sterowania i bezstytaowy czujnik 2 indukcyjny.
Po doprowaldzenlu napięcia zasilania z wyjścia
przerzutnika 28 zespołu 10 sterowania podaje się
sygnał na wejście inwertera 35, który pozostaje
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otwarty do zmiany stanu parzerzutnika 28, a z wyj¬
ścia przerzutnika 29 nie przychodzi sygnał do przy¬
łączonego do niego inwertera 33, który pozostaje
zablokowany i z jego wyjścia przechodzi sygnał

5 odblokowujący na wzmacniacz 32 tyrystorowy, któ¬
rego sygnał wyjściowy wstrzymuje ruch silnika 3
sytndronicznego i silników 14 synchronicznej każ¬
dego z zespołów 11 i 12.

Do wzmacniacza 31 tranzystorowego nie przy¬
chodzi sygnał z przeraulfcnika 28 i on z kolei nie
odblokowuje wzmacniacza 30 tyrystorowego, który
nie zasila sprzęgła 6 elektromagnetycznego i jest
ono rozprzężone. Silnik 3 .poprzez reduktor 4 obra¬
ca koło 38 środkowe przekładni 5 różnicowej,, z po¬
mocą którego obraca się satelity 39, 40, przeka¬
zując ruch obrotowy na koło 37 środkowe, gdyż
koło 37 na skutek rozprzęgnieteigo sprzęgła 6 ele-
ktromagnietycznego obraca slię swobodnie wokół
swojej csi, wodzidło 41 z zamocowaną na nim pły-

20 tką 42 metalową pozostaje nieruchome.
Jednocześnie mechanizm przesuwu taśmy każde¬

go z zespołów 11 i 12 przesuwa ze stałą prędkością
taśmę 16 z obrazem graficznym A dla zespołu
■11 i B dla zespołu 12, 'która przesuwając się pod
fotorezystorem 20 wózka 118 fotoelektryoznego
układu śledzącego wstrzymuje ruch wózka 18 ka¬
żdego z zespołów 11 i 12 odpowiednio z obrazem
graficznym A dla zespołu 11 i B dla zespołu 12.

30 Odpowiednio przemieszcza się i suwak 24 opor¬
nika 22 nastawnego ślizgowego, sprzężonego me¬
chanicznie z wózkiem 18 przekazując zmieniający
się sygnał na wejście wzmacniacza 25 wyjściowe¬
go, w wyniku czego na wyjściu wzmacniacza 25

35 każdego z zespołów 11 i 12 pojawia się sygnał
elektryczny, odpowidający obrazowi graficznemu
A— zmiany prądu przetapiania .dla zespołu 11 i
B — zmiany napięcia pieca do przetapiania ele-
ktrożużlowego dla zespołu 12 w zależności od cza-

40 su przebiegu procesu technologicznego. Sygnały
wyjściowe zespołów 11 i 12 są doprowadfzańe do
pieca 13 przetapiania elektrożużlowego.

W czasie przesuwania taśmy 16 obraz graficz¬
ny A osiąga wybraną przez operatora wartość,

45 przy której wózek 18 z lampką 19 podświetlającą
i fotorezystorem 20 (mechanicznie oddziaływuje na
przycisk 27 elektryczny, który zamykając się, re¬
alizuje przejście od programowej zmiany prądu
przetapiania i napięcia pieca do przetapiania ele-.

50 ktrożużlowego w zależności od czasu przebiegu pro¬
cesu technologicznego, ido programowej zmiany
wyszczególnionych parametrów w zależności od
przemieszczenia elektrody przetapianej, za pomo¬
cą przesyłania sygnału z zespołu 36 zasilania ze-

55 społu 10 sterowania na wejściu przerzutndków 28
i 29 powodując ich przerzucenie, przy tym inweT-
tior 33 odblokowuje się i z jelgo wyjścia nie przy¬
chodzi sygnał odblokowujący do wzmacniacza 32
tyrystorowego, a wzmacniacz 31 tranzystorowy od-

60 blokowuje wzmacniacz 30 tyrystorowy, którego sy¬
gnał wyjściowy zasila sprzęgło 6 elektromagnety¬
czne, które sprzęgając się, sztywno łączy kolo 37
środkowe przekładni 5 różnicowej i reduktor 7,
który jest mechanicznie sprzężony z mechanizmem

65 8 przemieszczenia elektrody 9 przetapianej.
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Przy tym przemieszczenie elektrody 9 przetapia¬
nej jest przekazywane przez reduktor 7, sprzęgło
6 elektromagnetyczne, koło 37 środkowe przekładni
5 różnicowej na wodzidło 41 z zamocowaną na nim
płytką 49 metalową, 'która przemieszczająjc się wy¬
chodzi ze szczeliny 43 między uzwojeniami 44 bez-
sitykowego czujnika 2 indukcyjnego ma . wielkość
wystarczającą dla pojawienia się na jego wyjściu
sygnału przekaźnikowego,, który poprzez inwertery
34 i 35 zespołu 10 sterowania ddbdokowuje wzma¬
cniacz 32 tyrystorowy, z którego wyjścia sygnał
wstrzymuje ruch silnika 3 synchronicznego i rów¬
nocześnie silnik 14 synchroniczny każdego z ze¬
społów 11 i 12.

Silnik 3 synchroniczny poprzez reduktor 4 obra¬
ca w przeciwną stronę koło 38 środkowe i wo¬
dzidło 41 przekładni 5 różnicowej z zamocowaną
na nim płytką 42 metalową, która przemieszczając
się wchodzi w szczelinę 43 między uzwojeniami
44 bezsitykowego czujnika 2 indukcyjnego do chwi¬
li, dbpóki na wyjściu bezstyfcowego czujnika 2 in¬
dukcyjnego nie zaniknie sygnał przekaźnikowy
wstrzymująjcy poprzez inwertery 34 i 35 i wzma¬
cniacz 32 tyrystorowy ruch silnika 3 synchroni¬
cznego, przetwornika 1 i silnik 14 synchroniczny
każdego z zespołów 11 i 12. Wzmacniacz 32 tyry¬
storowy blokuje się, a silnik 3 synchroniczny prze¬
twornika 1 i silnik 14 synchroniczny każdego z
zespołów 11 i 12 zaitrzymują się do tej chwili, do¬
póki przemieszczenie elektrody 9 przetapianej
przekazane z mechanizmu & poprzez reduktor 7,
sprzęgło 6 lektromagnetyiczne,, ikoło 37 środkowe
i wodzidło 41 na płytkę 4£ meltalową nie spowo¬
duje znów jej wyjścia ze szczeliny 43 między
uzwojenialmi 44 bezstykowego czujnika 2 induk¬
cyjnego, w wyniku czego na jego wyjściu pojawia
się znów sygnał przekaźnikowy, który poprzez in¬
wertery 34 i 35 oddziałuje na wzmacniacz 32 ty¬
rystorowy, z wyjścia którego sygnał znowu uru¬
chamia silnik 3 synchroniczny i silnik 14 synchro¬
niczny każdego z zespołów 11 i 12. Przy dalszym
przemieszczaniu się elektrody 9 przetapianej wyżej
wymieniony proces powtarza się wielokrotnie.

W ten sposób mechanizm przesuwu taśmy każ¬
dego z zespołów 11 i 12 przemieszcza taśmę 16
z obrazem graficznym A — zmiany prądu przeta¬
piania dla zespołu 11 i B — zmiany napięcia pie¬
ca do przetapiania elektrożużlowelgo dla zespołu 12
w zależności od przemieszczenia i proporcjonalnie
do wielkości przemieszczenia elektrody 9 przeta¬
pianej .,

Rozpatrzone programowe urządzenie pozwala re¬
alizować regulację, która charakteryzuje się pro¬
gramową zmianą regulowanych parametrów nie
tylko w zależności od czasu przebiegu procesu te¬
chnologicznego, lecz również w zależności od prze¬
mieszczenia elektrody przetapianej.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do programowego regulowania pro¬
cesów przetapiania metalu, na przykład przeta¬
piania elektrożużlowego, .za pomocą regulowania

208
8

parametru,, w charakterze którego wylbiera się albo
prąd przetapiania albo/napięcie pieca do przeta¬
piania elektrożużliowego albo oporność czynną roz¬
topionego żużla w piecu do przegapiania elektro-

5 żużlowego albo moc wydzieloną w piecu do prze¬
tapiania elektrożużlowego w zależności od czasu
przebiegu procesu technologicznego, zawierające ze¬
spół programowej zmiany regulowanego parame¬
tru, wykonany przy wykorzystaniu fotoelektrycz-

io nego układu śledzącego i mechanizmu przesuwu,
taśmy, na której jest naniesilony obraz graficzny
zmiany regulowanego parametru, wzmacniacza wyj¬
ściowego i podziałki wartości parametru, przy
czym mechanizm przesuwu taśmy zawiera silnik

15 synchroniczny i pierścienie wiodące, mechanicznie
sprzężone z silnikiem synchronicznym,, a foltoełe-
ktryczny układ śledzący zawiera wzmacniacz mo¬
cy,, wózek z lampką podświetlającą i fotorezysto-
rem, przyłączonym do wejścia wzmacniacza mocy

20 silnik asynchroniczny połączony z wyjściem wzma¬
cniacza mocy, i mechanicznie sprzężony z wózkiem
i opornik nastawny ślizgowy, umieszczony nad me¬
chanizmem przesuwu taśmy równolegle do powie¬
rzchni taśmy i przyłączony do wzmacniacza wyj-

25 solowego, przy czym suwak opornika nastawnego
ślizgowego jest mechanicznie połączony z wózkiem,
znamienne tym, że ma przetwornik (1) mechani¬
cznego przemieszczenia przetapianej elektrody (9)
w sygnał elektryczny,, który zawiera bezsltykowy

30 czujnfik (2) indukcyjny i szeregowo połączone sil¬
nik (3) synchroniczny, reduktor (4), przekładnię
(5) różnicową z dwoma kołami (37, 38) środkowymi,
z dwoma satelitami (39) i (40) i z wodzidłem (41)
na którym jest zamocowana płytka (42) metalowa,
sprzęgło (6) elektromagnetyczne i drugi reduktor
(7) mechanicznie sprzężony z mechanizmem (8)
przemieszczenia elektrody (9) przetapianej, przy
czym płytka (42) meltalową jest wprowadzona w
szczelinę (43) miejdzy uzwojeniami (44) bazistyko-

40 wego czujnika (2) indukcyjnego, przyłączonego do
wejścia zespołu (10) sterowania, którego odpowie¬
dnie wyjścia są połączone z silnikiem (3) synchro¬
nicznym i sprzęgłem (6) elektromagnetycznym
przetwornika (1) mechanicznego przemieszczenia

45 elektrody (9) przetapianej w sygnał elektryczny i
z silnikiem (3) synchronicznym mechanizmu prze¬
suwu taśmy zespołu programowej zmiany regu¬
lowanego parametru.

2. Urządzenie według za&trz. 1, znamienne tym,
50 że ma drugi zespół programowej zmiany regulo¬

wanego parametru analogiczny do pierwszego ze¬
społu programowej zmiany regulowanego parame¬
tru, przyłączony do wyjścia zespołu (10) sterowa¬
nia, równolegle do pierwszego zespołu programo-

55 wej zmiany regulowanego parametru.
3l Urządzenie według zastrz. 1 albo zasitrz 2, zna¬

mienne tym, że każdy zespół programowej zmia¬
ny regulowanego parametru mia przycisk (27), ele¬
ktryczny z których jeden jest przyłączony do ze-

60 społu (10) sterowania dla realizacji przejścia od
programowej zmiany regulowanego parametru w
zależności od czasu przebiegu procesu technologi¬
cznego do programowej zmiany regulowanego pa¬
rametru w zależności od przemieszczenia elektro-

65 dy (9) przetapianej
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