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. Urzadzenie do programowego reguldwania proceséw przetapiania
metalu '

1
Przedmiotem wymalazku jest urzadzenie do pro-
gramowego regulowania proceséw przetapiania
metalu.
Wynalazek mozna zastosowaé¢ w ukladach regu-
lowania piecow do przetapiania elektrozuzlowego
i do przetapiania pré@niowego lukowego.

Znane jest urzadzenie do programowego regulo-
wania proces6w przetapiania metalu za pomoca
regulowania parametru, w charakterze ktérego wy-
biera si¢' albo prad przetapiania albo napiecie
pieca przetapiania albo opornos§é czymnag roztopio-
nego zuzla w piecu przetapiania albo moc wy-
dzielang w piecu przetapiania w zalezno§ci od
czasu przebiegu procesu techmnologicznego, zawie-
rajgce zesp6! programowej zmiany regulowanego
parametru, wykonany przy wykormzystaniu foto-
elekirycznego ukladu §ledzacego mechanizmu prze-
suwu tasmy, na ktérej jest naniesiony obraz gra-
ficzny zmiany regulowanego parametri, wzmac-
niacza wyjéciowego i podzialki wartoéci para-
metru.

Walda- znanego urzadzenia jest niemoZliwos§é wy-‘

konania programowej zmiany regulowanego para-
metru w zaleZno§ci od przemieszczenia elektrody
przetapianej i automatycznego przej§cia w procesie
regulowania na programows zmiang regulowanego
parameftru w zalezno§ci od przemieszczenia ele-
ktrody przetapianej.
okreslone ograniczenia mozliwoéci technologicznych
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urzgdzenia do programowego regulowania w jego
przemystowym zastosowaniu.

Celem wynalazku jest opracowanie urzgdzenia
do programowego regulowania proces6w przetapia-
nia metalu, ktére charakteryzowala by zdolno§é
programowej zmiany regulowanego parametru nie
tylko w zaleznioSci od czasu przebiegu procesu te-
chnelegicznego lecz i automatweane przejscie na
programowg ‘amiane regulowanegd parametru w
zaleznoéci od przemissmczenia elekirody przetapia-
nej.

Zadanie to zgodnie z wyndiwisiem rozwiyeeno
w ten spos6b, Ze urzgdzenie do pProfINENDNEZO T
gulowania procesami przetapiania metalt, e Prey-
klad przetapiania elektrozuzlowego, za pomovy M=
gulowania parametru, w charakterze ktérego W~
biera si¢ albo prad przetapiamia albo napiecie pie-
ca do przetapiania elektroZzuzlowego albo opornosé
czynng roztopionego Zuila w piecu do przetapia-
nia elektrozuzlowego albo moc wydzielang w piecu
do przetapiania elektrozuzlowego w zaleimo$ci od
czasu. przebiegu procesu technologicznego, zawie-
ra zesp6! programowej zmiany regulowanego para--
metru, wykonany przy wylkorzystaniu mechanizmu
przesuwu tasmy, fotoelektirycznego ukladu S&ledza-
cego, taSmy na ktérej jest maniesiony obraz gra-
ficzny zmiany regulowanego parametru, wzmacnia-
cza wyjSciowego i podzialki wartoéci parametru,
przy czym mechanizm przesuwu tasdmy zawiera
silnik symchroniczny i pierScienie wiodgce mecha-



3 .
nicznie sprzezome z silnikiem synchromicznym, a
fotoelektryczny uklad §ledzacy zawiera wzmakcniacz
mocy, woézek z lampksg podéwietlajacg i fotorezy-
" storem, przytaczonym do wejécia wzmacniacza mo-
cy, silnik asynchromiczny polgczony z wyjéciem
wzmacniacza mocy i mechanicznie sprzezony z woé-
zkiem i opornik mnastawny §lizgowy, umieszczony
nad mechanizmem przesuwu ta§my, réwnolegle do
powierzchni taSmy i przytaczony do wzmacniacza
wyjéciowego, przy czym suwak opornika nastawme-
go Slizgowego jest mechanicznmie potgczony z wé-
zkiem, zgodnie z wymalazkiem ma takze przetwor-
nik michanicznego przemieszczenia elektrody prze-
tapianej w sygnat elekiryczny, kitéry zawiera bez-
stykowy czujnik indukcyjny i szeregowo polaczone
silnik synchromiczny, reduktor, przekladnie rézni-
cowsg z dwoma kotami Srodkowymi z dwoma sate-
litami i z wodzidlem, na ktérym zamocowana jest
metalowa plytka, sprzeglo elektromagnetyczne i
drugi redukbor mechanicznie sprzezony z mecha-
nizmem przemieszczania elekitrody przetapianej,
przy czym piytka metalowa jst wprowadzona w
szczeling migdzy uzwojeniami bezstykowego czuj-
nika indukcyjnego, przytaczonego do wejscia ze-
spotu sterowania, ktérego wyjScia sa polaczone z
silnikiem synchronicznym i sprzeglem elektroma-
gnetycznym przetwornika mechanicznego przemie-
szczenia elektrody przetapianej w sygnat elektrycz-
ny i z silnikiem synchroniocznym mechanizmu prze-
suwu taSmy zespolu programowej zmiany regulo-
wanego parametru. .
Urzadzenie ma jeszczé i drugi zesp6t programo-
‘wej zmiany regulowanego paramefru, analogiczny
do pierwszego zespolu programowanej zmiany pa-
rametru, przylgczony do wyjscia zespolu sterowa-
nia, réwnolegle do pierwszego zespolu programo-
wej zmiany regulowanego paramefru, przy oczym
w charakterze regulowanego parametru w kazdym
zespole programowej zmiany regulowanego para-
metru wybiera sie albo prad przetapiania albo
napiecie pieca do przetapiania elektrozuzlowego
albo opomo&§é czynng roztopionego zuila w piecu
do przetapiania elektrozuilowego albo moc wydzie-
lang w piecu do przetapiania elektrozulowego,
przy ' tym  istnieje mozZliwo§é jednoczesnego syn-
chronicznego regulowania dwéch parametréow.
Kazdy zespé! programowej zmiany regulowane-
go parametru ma takze przycisk elekiryczny, z
ktérych jeden przylaczony jest do zespolu stero-
wania do realizacji przej$cia od programowej- zmia-
ny regulowanych parametréw w zaleznoéci od cza-
su przebiegu procesu technologicznego do progra-
mowej zmiany regulowanych parametréw w zale-
#nosci od przemieszczania elektrody przetapianej.
Modliwosé realizacji programowej zmiany regu-
lowanych parametréw w zaleznoéci od czasu prze-
biegu procesu technologicznego i przemieszczenia
elekitrody przetapianej za pomoca wyzej opisane-
go urzgdzenia powoduje bardziej stabilne warunki
pracy pieca do przetapiania elektrozuzlowego, po-
lepszenie strulktury metalu, powiermchni wlewka,
bardziej skuteczne usuniecie jamy usadowej i co
za tym idzie wiekszy uzysk dobrego metalu.
Przedmiot wynalazku jest objasniony w przy-
kiadzie wykonania na rysunkach, na ktérych fig,
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1 przedstawia schemat funkcjonalny urzadzenia do
programowego regulowania proceséw przetapiania
metalu, zgodnie z wynalazkiem, fig. 2 przedstawia
schemat funkcjonalny — elekiryczny urzgdzenia
do programowego regulowania proceséw przetapia-
nia metalu zgodnie z wymnalazkiem.

Urzgdzenie do programowego regulowania pro-
ces6w przetapiania en‘lekuoéuilowego metalu zawie-
ra przetwornik 1 (fig. 1) mechanicznego przemie-
szczenia elektrody przetapianej w sygnal elektry-
czny, ktéry sklada sie z bezstykowego czujnika
indulkcyjnego 2 i szeregowo potaczonych silnika
synchronicznego 3, reduktora, 4, przekladni rézmi-
cowej 5, sprzegta elektromagnetycznego 6 i drugie-
go reduktora 7 polgczonego z mechanizmem 8
przemieszczenia elektrody 9 przetapianej.

Urzgdzenie ma takze zesp6l 10 sterowania, do
wejscia ktérego przylacza sie bemstykowy czujnik
2 indukcyjny, a do odpowiednich wej§¢ zespolu
10 sterowania przylacza sie polgczome réwnolegle
zespoly 11 i 12 programowej zmiany regulowane-
go parametru, silnik 3 synchroniczny i sprzeglo
6 elekiromagnetyczne przetwornika 1 mechanicz-
nego przemieszczenia elektrody 9 przetapianej w
sygnatl elektryczny. Wyjscia zespoléw 11 i 12 przy-
lgcza sie do pieca 13 do przetapiania elektrozu-
Zlowego. )

Kaady z zespolow 11 (fig. 2) i 12 zawiera me-
chanizm przesuwu ta$my z silnikiem 14 synchro-
nicznym i pierécienie wiodgce 15, 15! mechanicznie
sprzezone z silnikiemn 14 symchronicznym, tasma
16 z obrazem graficznym A dla zespolu 11 i B dla
zespotu 12 zmiany regulowanego parametru, gdzie
A — zmiana pradu przetapiania, a B — zmiana
napiecia pieca do przetapiania elektrozuzlowego,
przy czym w chrakterze parametréw regulowanych
moga byé takze albo opormo§é czynmna roztopio-
nego zu#la w piecu do przetapiania elektrozuzlo-
wego, albo moc wyldzielana w piecu do przetapia-
nia "elekitrozuzlowego.

Mechanizm przesuwu ta$my kazdego z zespo-
16w 11 i 12 przemiesza tasme 16 z obrazem gra-
ficznym A — dla zespotu 11 i B — dla zespotu
12, przeksztalcanym w sygnal elektryczny, zawar-
ty w kazidym z zespoléw 11 i 12 fotoelektiryczne-
go ukiadu $§ledzacego. }

Fotoelektryczny ukiad $§ledzacy ma wzmacniacz
17 mocy, woézek 18 z lampkg 19 podéwietlajgcy
i fotorezystorem 20, przylgoczonym do wejscia
wzmacniacza 17 mocy, silnik 21 asynchroniczny
polaczony z wyj§ciem wzmacniacza 17 mocy i me-

" chanicznie sprzezony z wozkiem 18 i opornik 22

nastawny §lizgowy, ktérego koniec 23 jednego ra-
mienia i suwak 24 sa polaczone ze wzmacnia-
czem 25 wyjsciowym, przy czym suwak 24 opor-
nika 22 nastawmego §lizgowego jest mechamicznie
sprzezony z wobdkiem 18, Opormnik 22 nastawny
§lizgowy jest umieszczony nad mechanizmem prze-
suwu ta§my, réwnolegle do powierzchni.tasmy 16.

Kazdy z zespoléw 11 i 12 programowej zmiany,
regulowanego parametru zawiera takze podziatke
26 wartoéci Tegulowanego parametru, wycechowa-
ng od 0 do 106%.

Zgodnie z wynalazkiem, kazdy z zespoiéw 11 i
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12 ma przycisk 27 elekiryczny przemieszczany w
dé6t podziatki 26 i zamocowany na wartosci podzia-
fki 26, odpowiednio do wybranego pumktu na ob-
razie graficznym A dla zespotu 11 lub B dla ze-
spotu 12,

Przycisk 27 elektryczny kazdego z zespoitbw 11
i 12 umieszczony jest w ten spos6b, Ze wozek 18
przemieszczajac sie zgodnie z obrazem graficznym
A dla zespotu 11 i B dla zesipohl 12 dziata na nie-
go mechanicznie.

Przycisk 27 elekiryczny zespotu 11 przylacza sie
do przerzutnikéw 28 i 29 zespolu 10 sterowania,
“w ktérym znajduje sie takze wzmacniacz 300 ty
rystorowy, polgczony z przerzutnikiem 28 poprzez
wzmacniacz 31 tnanzystorowy, wzmacniacz 32 ty-

rystorowy, kitory jest polgczony z przerzutmikiem :

29 poprzez inwerter 33 i do ktérego przylacza sie
wyjscie bezstykowe czujnika 2 indukcyjnego po-
przez inwertery 34 i 35. W zespole 10 ‘sterowania
znajduje si¢ zespo6t 36 zasilamia.

Wyjscie wzmacniacza 32 tyrystorowego zespoiu
10 sterowamnia przylacza sie do réwmolegle potgczo-
nych silnikébw 14 synchronicznych mechanizmow
przesuwu taSmy zespot6w 11 i 12 programowej
zmiany regulowanego parametru i do silnika 3
syln'chrbnilcmego przetwornika 1 mechanicznego
przemieszczenia elektrody 9 przetapianej w sygnat
elektryczny.

Wyjscie wzmacniacza 30 tyrystorowego zespoiu
10 sterowania przylgcza sie do sprzegla 6 elektro-
magnetycznego przetwornika 1, ktére jest poiaczo-
ne z kolem 37 Srodkowym przekladni 5 réznicowej.
Przekladnia 5 régnicowa przetwornika 1 ma takze
drugie kolo 38 Srodkowe, polgczone poprzez re-
duktor 4 z silnikiem 3 synchronicznym, satelity
39 i 40 i wodzidlo 41, na ktérym jest zamocowa-
na plytka 42 metalowa, wprowadzona w szczeline
43 miedzy uzwojeniem 44 bezstykowego czujnika
2 indukcyjnego.

Dziatanie urzgdzenia programowego regulowania
procesOw przetapiania elektrozuzlowego metalu
rozpatruje sie z chwila gdy operator ustawia i za-
mocowuje przycisk 27 elekiryczny zespotu 11 na
odpowiedniej warto§ci wybranej wielkoéci obrazu
graficznego A — zmiany prgdu przetapiania i wig-
cza urzadzenie do sieci, przy czym mapiecie sieci
podaje sie do zespolu zasilania, do silnika 14 syn-
chronicznego i do silnika 21 asynchronicznego kaz-
dego z zespolow 11 i 12, do zespotu 36 zasilania
zespotu 10 sterowania i do silnika 3 synchronicz-
nego przetwornika 1 (na fig. zaciski sieci i za-
silanie — mnapieciem sieci wyzej wymienionych od-
biornikéw a takze zespél zasilania kazdego z ze-
spoléw 11 i 12 nie s3 pokazane). -

Z zespolu zasilania kazdego z zespotow 11 i 12
zasila sie lampke 19 podswietlajaca wozka 18 fo-
toelektrycznego ukladu S$ledzacego, wzmacniacz 17
mocy, opornik 22 nastawny §lizgowy i wzmacniacz
25 wyjéciowy, a z zespolu 36] zasilania zespotu 10
sterowania zasila sie uklady tranzystorowe zespodu
10 sterowania i bezstykowy czujnik 2 indukcyjny.
Po doprowadzeniu napiecia zasilania z wyjécia
przerzutnika 28 zespolu 10 sterowania podaje sie
sygnal na wejScie inwertera 35, ktéry pozostaje
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otwarty do zmiany stanu przerzutnika 28, a z wyj-
§cia przerzutnika 29 nie przychodzi sygnal do przy-
lgczonego do mniego inwertera 33, ktéry pomostaje
zablokowany i z jego wyjécia przechodzi sygnat
odblokowujacy na wzmacniacz 32 tyrystorowy, kt6-
rego sygnal wyjSciowy wstrzymuje ruch silnika 3
syndronicznego i silnikéw 14 synchronicznej kaz-
dego z zespotbw 11 il2,

Do wzmacniacza 31 tranzystorowego nie przy-
chodzi sygnat z przerzutnika 28 i on z kolei nie
odblokowuje wzmacniacza 30 tyrystorowego, ktory
nie zasila sprzegla 6 elektromagnetycznego i jest
ono rozprzezone. Silnik 3 poprzez reduktor 4 obra-
ca koto 38 Srodkowe przektadni 5 réznicowej, z po-
moca ktorego obraca sie satelity 39, 40, przeka-
zujgc ruch obrotowy mna koto 37 $rodkowe, gdyz
kolo 37 na skutek rozprzegnietego sprzegta 6 ele-
ktromagnetycznego obrmaca sie swobodnie wok6t
swojej csi, wiodzidio 41 z zamocowang na nim ply-
tka 42 metalows pozostaje nieruchome. )

Jednocze$nie mechanizm przesuwu taSmy kazde-
go z zespotébw 11 i 12 przesuwa ze stalg predko$cia
tasme 16 z obrazem graficznym A dla zespolu
11 i B dla zespotu 12, kt6éra przesuwajac sie pod
fotorezystorem 20 woézka '18 fotoelektirycznego
ukladu $§ledzacego wstrzymuje ruch wézka 18 ka-
Zdego z zespol6w 11 i 12 odpowiednio z obrazem
graficznym A dla zespotu 11 i B dla zespolu 12.

Odpowiednio przemieszcza sie i suwak 24 cpor-
nika 22 nastawnego §lizgowego, sprzezonego me-
chanicznie z wob6zkiem 18 przekazujge zmieniajacy
sie sygnal na wejScie wzmacniacza 25 wyjSciowe-
go, w wyniku czego ma wyjéciu wzmacniacza 25
kazdego z zespoléw 11 i 12 pojawia sie sygnal
elektryczny, odpowidajacy obrazowi graficenemy
A— zmiany pradu przetapiania dla zespotu 11 i
B — zmiany napiecia pieca do przetapiania ele-
ktrozuzlowego dla zespolu 12 w zaleZznoé§ci od cza-
su przebiegu procesu technologicznego. Sygnaty
wyjsciowe zespotow 11 i 12 s3 doprowadzane do
pieca 13 przetapiania elektrozuZlowego. ’

W czasie przesuwania taSmy 16 obraz graficz-
ny A osigga wybrana przez operatora wartos¢,
przy ktérej wozek 18 z lampks 19 podéwietlajgca
i fotorezystorem 20 mechanicznie oddzialywuje na
przycisk 27 elekftryczny, ktéry zamykajgc sig, re-
alizuje przejécie od programowej zmiany pradu
przetapiania i napiecia pieca do przetapiamia ele-
ktrozuzlowego w zaleznos$ci od czasu przebiegu pro-
cesu technologicznego, do programowej zmiany
wyszczegblnionych parametré6w w zaleznoSci od
przemieszczenia elektrody przetapianej, za pomo-
ca przesylania sygnalu z zespolu 38 zasilania ze-
spotu 10 sterowania na wejéciu przerzutnikéw 28
i 29 powodujac ich przerzucenie, przy tym inwer-
tor 33 odblokowuje sie i z jego wyjScia nie przy-
chodzi sygnal odblokowujacy do wmzmacniacza 32
tyrystorowego, a wzmaoniacz 31 tranzystorowy od-
blokowuje wzmacniacz 30 tyrystorowy, kibrego sy-
gnal wyjSciowy zasila sprzeglo 6 elektromagnety-
czne, ktére sprzegajgc sie, sztywno laczy koto 37
Srodkowe przekladni 5 réimicowej i redukibor 7,
ktéry jest mechanicznie sprzezony z mechanizmem
8 przemieszczenia elektrody 9 przetapianej.
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' Przy tym przemieszczenie elektrody 9 przetapia-
nej jest przekazywane przez reduktor 7, sprzeglo
6 elektromagnetyczne, kolo 37 Srodkowe przekladni
5 rémmicowej na wodzidto 41 z zamocowang na nim
plytks 49 metalowa, kiéra przemieszczajac sie wy-
chodzi ze szczeliny 43 miedzy uzwojeniami 44 bez-

stykowego czujnika 2 indukicyjnego mna . wielko§é -

wystarczajacg dla pojawienia si¢ na jego wyjsciu
sygnatu przekaznikowego, ktéry poprzez inwertery
34 i 35 zespolu 10 sterowania odblokowuje wzma-
cniacz 32 tyrystorowy, z ktérego wyjScia sygnal
wstrzymuje ruch silnika 3 synchronicznego i réw-
noczeSnie silnik 14 synchroniczny kazdego z ze-
spotéw 11 i 12,

Silnik 3 synchroniczny poprzez reduktor 4 obra-
ca w przeciwng strone kolo 38 $rodkowe i wo-
dzidto 41 przekladni 5 réznicowej z zamocowang
na nim plytks 42 metalowa, ktéra przemieszczajgc
sie wchodzi w szozeline 43 miedzy uzwojeniami
44 bezstykowego czujnika 2 indukicyjnego do chwi-
li, dopdki na wyjéciu bezstykowego czujnika 2 in-
dukcyjnego mnie =zaniknie sygnal przekaZnikowy
wsirzymujacy poprzez inwertery 34 i 35 i wzma-
cniacz 32 tyrystorowy ruch silnika 3 synchroni-
cznego, przetwornika 1 i silnik 14 synchroniczny
kazdego z zespotow 11 i 12, Wzmacniacz 32 tyry-
storowy blokuje sie, a silnik 3 synchroniczny prze-
twornika 1 i silnik 14 synchroniczny kazdego z
zespoléw 11-i 12 zatrzymuja sie do tej chwili, do-
poki przemieszezenie elekirody 9 przetapianej
przékazane z mechanizmu 8 poprzez reduktor 7,
sprzegto 6 lektromagnetyczne, kioto 37 . Srodkowe
i wodzidto 41 na pitytke 42 metalowa nie spowo-
duje zn6w -jej wyjscia ze szczeliny 43 miedzy
uzwojeniami 44 bezstykowego czujnika 2 induk-
cyjnego, w wyniku czego na jego wyjsciu pojawia
sie znéw sygnal przekaznikowy, ktéry poprzez in-
wertery 34 i 35 oddzialuje na wzmacniacz 32 ty-
rystorowy, z wyjécia ktérego sygnal znowu uru-
chamia silnik 3 synchroniczny i silnik 14 symchro-
niczny kazdego z zespoléw 11 i 12. Przy dalszym
przemieszczaniu sie elekirody 9 przetapianej wyzej
wymieniony proces powtarza sie wielokrotnie.

W ten sposéb mechamizm przesww'u tasmy kaz-
dego z zespoiébw 11 i 12 przeqrmeﬂzcza taréme 16
z obrazem graficznym A — zmiany pradu przeta-
piania dla zespoitu 11 i B — zmiany napigcia pie-
ca do przetapiania elektrozuzlowego dla zespotu 12
w zaleznosci od przemieszczenia i proporcjonalnie
do wielkoséci .przemieszczenia elektrody 9 przeta-
 pianej.,

Rozpatrzone programowe urzadzenie pozwala re-
alizowaé regulacje, ktora charakteryzuje si¢ pro-
gramowsg 2zmiang regulowanych parametréw nie
. tylko w zalezno$ci od czasu przebiegu procesu te-
chnologicznego, lecz réwniez w zaleznosci od prze-
mieszczenia elektrody przetapianej.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzgdzenie do programowego regulowania pro-
cesdw przetapiania metalu, na przykiad przeta-

piania elektrozuZzlowego, za pomocg regulowania

'
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parametru, w charakterze ktérego wybiera sig albo
prad przetapiania albo  napiecie pieca .do przeta-
piania elektrozuzlowego albo oporno§é czynng roz-
topionego zuzla w piecu do przetapianiag elektro-

~ zuzlowego albo moc wydzielong w piecu do prze-

tapiania elektrozuzlowego w zaleznosci od czasu
przebiegu procesu technologicznego, zawierajace ze-
spé! programowej zmiany regulowanego parame-
tru, wykonany przy wykorzystaniu fotoelektrycz-
nego uktadu §ledzacego i mechanizmu przesuwu,
tasmy, na kitérej jest naniesiony obraz graficzny
zmiany regulowanego parametru, wzamacniacza wyj-
Sciowego i podziatki warto§ci parametru, przy
czym mechanizm przesuwu taSmy zawiera silnik
synchroniczny i pier§cienie wiodgce, mechanicznie
sprzezone z silnikiem synchronicznym, a fotoele-
ktryczny ukiad Sledzacy zawiera wzmacniacz mo-
cy, wozek z lampka podSwietlajgcg i fotorezysto-
rem, przylaczonym do wejécia wzmacniacza mocy
silnik asynchroniczny potgczony z wyjsciem wzma-
cniacza mocy, i mechanicznie sprzezony z wézkiem
i opornik nastawny $lizgowy, umieszcozony nad me-
chanizmem przestiwu tasmy r6wnolegle do powie-
rzchni taSmy i przytaczony do wzmacniacza wyj-
Sciowego, przy czym suwak opornika nastawnego
§lizgowego jest mechanicznie polaczony z wézkiem,
znamienne tym, % ma przetwornik (1) mechani-
cznego przemieszczenia przetapianej elektrody (9)
w sygnal elekiryczny, ktéry zawiera bezstykowy
czujnik '(2) indukcyjny i szeregowo polgczone sil-
nik (3) synchromiczny, reduktor (4), przekladnie
(5) réznicowa z dwoma kolami (37, 38) $rodkowymi,
z dwoma satelitami (39) i .(40) i z wodzidtem (41)
na ktérym jest zamocowana piytka (42) metalowa,
sprzeglo (6) elektromagnetyczne i drugi reduktor
(7) mechanicznie sprzezony z mechanizmem (8)
przemieszczenia elektrody (9) przetapianej, przy
czym piytka (42) metalowa jest wprowadzona w
szczeling (43) miedzy uzwojeniami (44) bemstyko-
wego czujnika (2) indukcyjnego, przylaczonego do
wejScia zespotu (10) sterowania, ktérego odpowie-
dnie wyj$cia sg potgczone z silnikiem (3) synchro-
nicznym i sprzegtem (6) elektromagnetycznym
przetwornika (1) mechanicznego przemieszczenia
elektrody (9) przetapianej w sygnat elektryczny i
z silnikiem (3) synchronicznyma mechanizmu prze-
suwu taSmy zespolu programowej zmuany regu-
lowanego parametru.

2. Umzgdzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze ma drugi zesp6l programowej zmiany regulo-
wanego parametru analogiczny do pierwszego ze-
spolu programowej zmiany regulowanego parame-
tru, przylaczony do wyj$cia zespotu (10) sterowa-
nia, ré6wnolegle do pierwszego zespoiu pmg‘ramo-
wej zmliany regulowanego parametru.

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 1 albo zastrz 2, zna-
mienne tym, ze kazdy zesp6l! programowej zmia-
ny regulowanego parametru ma przycisk (27) ele-
kiryczny z ktérych jedem jest przytaczony do ze-
spotu (10) sterowania dla realizacji przejscia od
programowej zmiany regulowanego parametru w
zalezno§ci od czasu przebiegu procesu technologi-
cznego do programowej zmiany regulowanego pa-
rametru w zaleznoéci od przemieszczenia elektro-
dy (9) przetapianej
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