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Układ pneumatyczny do automatycznej regulacji poziomu cieczy,
zwłaszcza płynnego metalu na zasadzie pomiaru bezdotykowego

Przedmiotem wynalazku jest układ pneumaty¬
czny do automatycznej regulacji poziomu cieczy,
zwłaszcza płynnego metalu na zasadzie pomiaru
bezdotykowego.

Zagadnienie utrzymania poziomu płynnego me¬
talu w urządzeniach do lutowania komutatorów
maszyn elektrycznych jest podstawowym zagadnie¬
niem warunkującym ciągłość produkcji i jakości
wyrobu. Urządzenie do lutowania komutatorów za¬
opatrzone w zbiornik z płynnym metalem o ni¬
skiej temperaturze krzepnięcia winno być wypo¬
sażone w automatyczny układ utrzymujący płyn¬
ny metal na zadanym poziomie poprzez ciągłe
uzupełnienie metalu w tym zbiorniku.

Znane urządzenie i układ przeznaczone jest do
pomiaru poziomu płynnego metalu w urządze¬
niach hutniczych zwłaszcza do ciągłego odlewania
metali. Stosowane układy do pomiaru poziomu
płynnego metalu działają w oparciu o zależność
wydłużenia termicznego rury krystalizatora od
poziomu znajdującego się wewnątrz rury płyn¬
nego metalu.

Pomiar wydłużenia mierzony jest pośrednio
układem dźwigniowym przy czym dźwignia opie¬
ra się z jednej strony o końcówkę wewnętrznej
rury krystalizatora wypełnionej płynnym metalem
a z drugiej o sprężynę współpracując bezdotyko-
wo z dyszą zasilaną sprężonym powietrzem. Dy¬
sza pośredniego działania współpracująca , z dźwi¬
gnią, zasilana jest z jednej strony sprężonym po-
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wietrzem, doprowadzanym przewodem przez re¬
duktor, zwężkę bez możliwości regulacji ustalają¬
ca stałą wielkość przepływu a z drugiej przewo¬
dem łączącym ją z* przyrządem wskazująco reje¬
strującym zmienny poziom płynnego metalu w
krystalizatorze.

Taki układ może być stosowany dla poszcze¬
gólnych Warunków technicznych. Istnienie szeregu
elementów pośrednich w zasadzie gwarantuje pra¬
widłowe działanie układu ale stwarza możliwość

.powstawania wskazań obarczonych błędem.
Wyżej wymieniony układ mechaniczno pneuma¬

tyczny nie może gwarantować prawidłowego dzia¬
łania przy pomiarze ciśnienia powietrza wypływa¬
jącego z dyszy przesłanianej dźwignią, ponieważ
poziom zwierciadła płynnego metalu przekazywa¬
ny jest pośrednio na drodze wydłużenia termicz¬
nego rury krystalizatora, połączony z dźwignią
wspartą na pryzmacie i opartą dodatkowo o sprę¬
żynę. Układ taki pozwala jedynie rejestrować i
wskazywać zmienny poziom lustra płynnego me¬
talu bez możliwości automatycznego utrzymania
go na zadanej wysokości. Wbudowana w układ
zwężka ustalająca stałą wielkość przepływu nie
gwarantuje możliwości regulacji stałego przepły¬
wu sprężonego powietrza, które zawsze wykazuje
pewne wahanie przepływu uzależnione od ciśnie¬
nia zasilania z sieci.

Żądaniem wynalazku jest opracowanie automa¬
tycznej regulacji poziomu płynnego metalu w do-
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wolnym naczyniu na bazie elementów pneumaty¬
ki, celem wyeliminowania układu mechaniczno
pneumatycznego.

Układ według wynalazku eliminuje wady do¬
tychczasowych rozwiązań i daje wysoki stopień
pewności wskazań oraz praktyczną niemożliwość
rozregulowania w czasie eksploatacji.

Zadanie to zostało rozwiązane według wynalaz¬
ku w ten sposób, że zastosowano bezdotykowy
czujnik umieszczony bezpośrednio nad zwiercia¬
dłem płynnego metalu, połączony przewodem za¬
silającym go w sprężony gaz poprzez włączone
szeregowo reduktory ciśnienia oraz stabilizator
małych przepływów. Przykład wykonania jest
przedstawiony na rysunku. Czujnik 1 pomiaru po¬
ziomu płynnego metalu włączony jest szeregowo
w układ wykonawczy poprzez regulator 5 oraz
przetwornik niskiego ciśnienia 4, przyłączony do
układu równolegle.

Stała wielkość wypływu sprężonego gazu z czuj¬
nika 1 ustalona przez układ elementów zasilają¬
cych 2, 3 w zależności od wahania lustra poziomu
cieczy uzależnia wielkość ciśnienia zasilania przed
czujnikiem 1 od poziomu lustra płynnego metalu.
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Pomiar ciśnienia zasilania jako funkcja poziomu
cieczy dokonywany jest przetwornikiem pneuma¬
tycznym 4. Przetworzona w ten sposób wartość
pomiarowa na sygnał znormalizowany w grani¬
cach 0,2 — 1,0 kg/cm2 jako wartość odchyłki do¬
prowadzona jest do regulatora 5. W regulatorze 5
porównanie wartości zadanej z rzeczywistą powo¬
duje zadziałanie regulatora 5 i powstanie warto¬
ści korekty wysyłanej jako sygnał na dowolny ele¬
ment wykonawczy 6 regulujący dopływ płynnego
metalu do zbiornika, utrzymując w nim w ten
sposób stały poziom płynnego metalu.

Zastrzeżenie patentowe

Układ pneumatyczny do pneumatycznej regula¬
cji poziomu cieczy, zwłaszcza płynnego metalu na
zasadzie pomiaru bezdotykowego, znamienny tym,
że zawiera czujnik (1) wyposażony w dyszkę prze¬
słoniętą lustrem cieczy, której poziom połączony
jest z dopływem płynnego metalu i regulowany
elementem wykonawczym (6) włączonym w układ
automatycznej regulacji złożony z typowych ele¬
mentów automatyki pneumatycznej.
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