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Streszczenie. W artykule na tle przegladu nowoczesnych urzadzen
dozujacych i1 uktadéw automatycznej regulacji wielkosci dawki przed-
stawiono oryginalny dozownik elektrodynamiczny wyposazony w ukdad
automatycznego sterowania wielkosci dawki z elektronicznym przekaz-
nikiem czasowym.

1. Wstep

Warunkiem automatyzacji pracy odlewni jest wprowadzenie nowoczesnych
metod odlewania. Wigze sie to miedzy innymi z zastosowaniem urzadzen do-
zujacych, zapewniajacych szyhki transport ciektego metalu na stanowiska
odlewnicze i dawkujacych okreslone porcje tego metalu. W artykule omawia
sie pewne zagadnienia zwigzane z wprowadzeniem do odlewni elektromagne-
tycznych urzadzen dozujacych. W Zespole Elektrotermii Instytutu Metalur-
gii Politechniki Slaskiej od lat prowadzone sa badania nad tego rodzaju
urzadzeniami, a w szczegélnosci nad oryginalnym dozownikiem elektrodyna-
micznym. Préby pédtechniczne przeprowadzone na prototypie przemysdowym te
go dozownika w jednym z zakdadéw przemystowych przyniosty pozytywne wyni-
ki.

2. Elektromagnetyczne urzadzenia dozu.iace

W odlewniach wciaz jeszcze szeroko stosowane jest odlewanie reczne
przy uzyciu chochli lub matych kadzi. W przypadku wiekszych form wykorzy-
stuje sie kadz przechylng, transportowang suwnica. Rozwigzania te nie mo-
ga spednié¢ takich wymogéw, jak: statos¢ temperatury metalu w czasie odle-
wania, dok*adnos¢ dawkowania, pedne bezpieczenstwo pracy,

W okresie powojennym pojawido sie na rynkach kilku wysoko rozwinietych
pod wzgledem technicznym krajéw szereg nowoczesnych urzadzen dozujacych.
Jednymi z pierwszych byty dozowniki mechaniczne. Przyktadem takiego urzag-
dzenia jest dozownik grawitacyjny z zaworem mechanicznym firmy Brown-Bo-
veri. Zbiornik 1 posiada otwér wylewowy 2 umieszczony w dnie. Podnoszenie
zatyczki 3 odbywa sie za pomoca mechanizmu wykonawczego 4. Otwarcie otwo-
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ru 2 nastepuje na impuls z czujnika sygnalizujacego przygotowanie TFormy
do zalewania, natomiast jego zamkniecie na sygnat informujacy o napednie-
niu formy. Zaleta tego urzadzenia jest prosta konstrukcja, wada natomiast
koniecznos$¢ stosunkowo czestej wymiany zaworu, co powoduje nieuniknione
przerwy w produkcji .

Rys. 1. Schemat dozownika Rys. 2. Schemat dozownika pneumatycznego

grawitacyjnego firmy 1 - zbiornik z ciek¥ - -
- ym metalem, 2 prze
Brown-Boveri wod doprowadzajacy sprezone powietrze, 3 -
1 - zbiornik z ciekdyn me- przewdd wylewowy
talem, 2 - otwdr wylewowy
3 - zatyczka, 4 - mecha-
nizm wykonawczy

Rys. 2 przedstawia szkic ideowy dozownika pneumatycznego. Przez otwoér
w pokrywie zbiornika 1 przewodem 2 wprowadza sie sprezone powietrze, ktoé-
re powoduje wyptyw ciektego metalu przez przewéd wylewowy 3- Duzg doktad-
nos¢ dawkowania uzyskuje sie poprzez zastosowanie skomplikowanej automa-
tyki pneumatycznej .

Do wad urzadzenia trzeba zaliczy¢ miedzy innymi trudnosci z utrzyma-
niem szczelnosci i1 niekorzystne oddziatywanie sprezonego powietrza na me-
tal.

\? ostatnich latach w szeregu krajach podjeto prace majace na celu bu-
dowe i doskonalenie elektromagnetycznych urzadzen dozujacych.Sposréd roz-
wigzan europejskich do eksploatacji wszed% juz dozownik "Eldomet" firmy
AEG. Do zbiornika z ciekdym metalem 1 dodgczono ukos$nie ustawiong rynne
elektromagnetyczng 2, posiadajaca dwa wzbudniki ptaskie 1 1 Il 3» Wytwa-
rzaja one tzw. biegnace pole elektromagnetyczne, ktére oddziatywujac na
ciekty metal, powotuje jego wptyniecie do rynny, a nastepnie grawitacyjny
wyptyw przez lej wylewo y 4. Whaczenie tylko wzbudnika doi ego (1) powodu-
je ustawienie sie ciekdtego metalu w rynnie na staltym poziomie poczatkowym
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Rys. 3. Schemat dozownika z rynnag elektromagnetyczna

1 - zbiornik z ciekdym metalem, 2 - rynna elektromagnetyczna, 3 - wzbud-
niki ptaskie I i Il, 4 - lej wylewowy, hQ - poziom poczatkowy metalu w

rynnie po zakaczeniu wzbudnika 1

Rys. 4. Schemat dozownika z pompa elektromagnetyczng

1 - zbiornik z ciekkym metalem, 2 - pompa elektromagnetyczna, 3 - przewdd
wylewowy, 4 - pkywak, 5 - blok zasilania pompy, - napiecie sieci

(rys. 3)= Dozowanie rozpoczyna sie w chwili zalgaczenia wzbudnika gérnego
(11). Wysokos¢ podnoszenia ciektego metalu podczas dawkowania jest stata
i niezalezna od poziomu medium w zbiorniku 1. Tym samym wielko$¢ dawki za-
lezy wytacznie od czasu dozowania. Dzieki temu dozownik "Eldonot™ nic wy-
maga zastosowania regulatora dawki, co stanowi jego zasadniczg zalete._We-
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dg za$ jest stosunkowo duze utlenianie sie metalu wirujacego ciggle nad

wzbudnikiem I. Materiaty ceramiczne na wymuréwke rynny musza sie charak-
teryzowa¢ dobrymi wkasciwosciami termoizolacyjnymi, gdyz $cianka miedzy

wzbudnikami a ciekdym metalem powinna by¢ mozliwie cienka 25-40 mm).Stwa-

rza to koniecznos$¢ zastosowania unikalnych materiatdw.

Firma Ajax Magnetothermic wykorzystata do dozowania ciekitego metalu
pompe elektromagnetyczng. Do zbiornika 1 dobudowano pompe 2. W okresie
miedzy kolejnymi dawkowaniami wtdacza ona ciekty metal z powrotem do
zbiornika 1, zapobiegajac jego zakrzepnieciu w przewodzie wylewowym 3.Au-
tomatyczng regulacje dawki uzyskuje sie w uktadzie opartym o pomiar po-
ziomu ciektego metalu w zbiorniku 1 przy uzyciu plywaka 4,ktéry oddziaty-
wuje na uktad zasilania pompy 5. Pompy elektromagnetyczne zdolne sg do
wytworzenia stosunkowo duzych cisnien, co zezwala na oprdéznianie wzgled-
nie wysokich zbiornikéw. Wada przedstawionego rozwigzania jest skompliko-

Rys. 5. Schemat dozownika elektrodyna-
micznego
1 - wzbudnik, 2 - kanat roboczy dozow-
nika, 3 - zbiornik 2z ciekdtym metalem,
4 - rdzen ferromagnetyczny , 5 - lej wy-
lewowy, ty, tp - strumien magnetyczny,
ml’ 12 “ prad elektryczny

wana budowa pompy i podobnie
jak w dozowniku "Eldomet" ko-
niecznos$¢ uzycia rzadkich i
drogich materiatéw ceramicz-
nych.

3. Budowa i zasada dziatania
dozownika elektrodynamicz-
nego

W  Zespole Elektroternii
Instytutu Metalurgii zbudowa-
no elektromagnetyczne urzagdze-
nie dozujgce do ciekdtego me-
talu, opatentowane pod nazwag
dozownik elektrodynamiczny.

Przez wzbudnik 1 pkynie pod
wptywem przyd4ozonego napiecia
przemiennego prad 1~ wytwa-
rzajac strumien magnetyczny §
o skdadowych ty 1 $2._Strumien
ghéwny ty zamyka sie przez
rdzen ferromagnetyczny 4, na-
tomiast strumien rozproszenia
02 zamyka sie czesciowo przez
powietrze. Kanat dozownika 2
stanowi naczynie potaczone ze
zbiornikiem 3. Ciekdy metal w
kanale 2 tworzy zwéj zwarty,w
ktérym indukuje sie prad 12.
Oddziatywanie pola magnetycz-
nego wytworzonego przez stru-
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mien magnetyczny 0~ na prad Ig wywotuje site elektrodynamicznag P. Sktado-
wa osiowa tej sity powoduje podnoszenie ciektego metalu w kanale dozowni-
ka 2 i jego grawitacyjny wyptyw przez lej wylewowy 5»

W odréznieniu od omoéwionych uprzednio elektromagnetycznych urzadzen, do-
«-rjagcych, w dozowniku elektrodynamicznym, dzieki odpowiedniemu uksztatto-
waniu obwodu magnetycznego, kanat roboczy moze posiada¢ znacznie grubsze
Scianki, co zezwala na wykonanie go z materiatléw zaroodpornych powszech-
nie stosowanych w hutnictwie. Ra fotografii wida¢ dozownik elektrodynamicz-

ny podczas préb laboratoryjnych.

Rys. 6. Widok dozownika elektrodynamicznego w warunkach laboratoryjnych

4. Przeglad sposobéw regulac.ii wielkosci dawki w dozowniku elektromagne-

tycznym

4_.1. Warunki statosci dawki

Dozownik powinien dostarcza¢ Scisle okreslonych dawek ciektego metalu
o statej temperaturze X . Spednienie warunku X = const umozliwia wzbudnik
podgrzewajacy ciekdy metal w zbiorniku, wkaczony w ukd#ad automatycznej

stabilizacji temperatury.
Warunki, ktére nalezy speknic¢, aby uzyska¢ statos¢ wielkosci dawki moz

na okresli¢ na podstawie rys. 7 i wzoru ().
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- gestos¢ ciektego metalu,
sQ - przekréj strugi metalu,
- predkos¢ ciektego metalu,

m - masa dawki
t - czas.
tw
Eys. 7. Zaleznos¢ predkosci ciekdego metalu

w dozowniku elektromagnetycznym podczas cyk-
lu dozowania w funkcji czasu V = f(t)

t - czas martwy, w ktérym napednia sie ka-

nat dozownika powyzej poziomu poczatkowego,
tg - czas dozowania, t" - czas zakonczenia

wylewania sie metalu przez lej wylewowy do-
zownika na skutek inercji

J. Barglik, P. Gudra

Zaktadajac statos¢é ma-
sy metalu wylanego wsku-
tek inercji przez lej wy-
lewowy po wydgczeniu dozow-
nika (obszar 111 na rys.7)
oraz przyjmujac p = const
i sQ = const, niezmien-
nos¢ wielkosci dawki moz-

na uzyskaé¢, speiniajac dla
kazdego kolejnego cyklu
dczovmika warunek (2)

I v(t) dt = const ®

Zaktadajac z kolei sta-
+0$8¢ parametrow elektrycz-
nych dozownika oraz usta-
lony czas dozowania t2 =
= const, speinienie warun-
ku (@) jest mozliwe, gdy
czas martwy od chwili za-

+aczenia dozownika do momentu wyptywu metalu przez lej wylewowy tl=const.

Statos¢ czasu martwego t» przy podanych wyzej zatozeniach

Jezeli poziom poczatkowy w kanale dozownika
lejnego cyklu dozowania.

Jezeli / czasie dawkowania sQ = var,
Sci dawki przyjmuje postaé¢ (3).-

mozna uzyskac,
const dla kazdego, ko-

wtedy warunek statosci wielko-

JF sQ(® v(t) dt = ccnst (©)
Spednienie (3) uzyskuje sie przez odpowiedni dobér czasu dozowania
dla kazdej dawki. -
4.2. Uktady automatycznej regulacji wielkosci dawki
Zostanag rozpatrzone dwa przypadku ukdadow automatycznej regulacji

wielkosci dawki.
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Rys. 8. Schemat blokowy ukdadu automatycznej stabilizacji dawki w oparciu
o statos¢ poczatkowego poziomu ciekdtego metalu w kanale dozownika

S - sygnat ze stanowiska odlewniczego, T - element czasowy, STr - sterow-

nik tyrystorowy, DE - dozownik elektrodynamiczny, DZ - detektor zera,

R - regulator, h - poziom ciekltego metalu w kanale dozownika, h - poziom
poczatkowy (wartos¢ zadana)

Ukt#ad automatycznej stabilizacji wielkosci dawki (rys. 8), pracujacy w
oparciu o statos¢ poziomu poczatkowego w kanale dozownika, zbudowano W
Zespole Elektrotermii I.M., wyprébowano na modelu laboratoryjnym i opaten-
towano h]. Dziatanie uktadu rozpatrzy sie w dwéch etapachs

I - przygotowanie do wkasciwego dozowania
Il - dozowanie.

Uruchomienie ukdadu nastepuje sygnatem S podanym ze stanowiska odlewni-

czego na wejscie elementu czasowego T. |Impulsy z wyjscia elementu T po-
dane na bramki tyrystoréw powoduja zadziatanie sterownika tyrystorowego
STr. W rezultacie na wzbudnik dozownika elektrodynamicznego podane zosta-

je napiecie zasilajace U.

Poziom ciektego metalu h w kanale dozownika podnosi sie 1 w chwili o-

siggniecia wartosci zadanej hQ nastepuje zadziatanie detektora zera DZ.

VM tym momencie rozpoczyna sie Il etap pracy ukdadu. Impuls z detektora DZ
poprzez regulator R, element czasowy T i sterownik tyrystorowy STr uru-

chamia dozownik DE na staty czas dozowania.

Poréwnanie wartosci h 1 hQ w wezle pordéwnawczym realizuje elektro-
da kontaktowa zamocowana sztywno nad kanatem dozownika. W chwili, gdy
h.= hO zamyka sie obwdéd elektroda - ciekty metal - detektor DZ i pojawia
sie sygnat na wejsSciu regulatora S i1 elementu czasowego T, powodujacy
rozpoczecie dozowania.

Powtdrne uruchomienie ukdadu moze nastgpi¢ po zakoriczeniu poprzedniegc
klu dawkowania przez ponowne pojawienie sie sygnatu S. aarto doda¢, zo
sygnat ten moze by¢ podany przez chstu € stanowiska przyciskiem sterowni-
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czym lub automatycznie, na przykkad z fotokomérki sygnalizujacej ustawie-
nie formy odlewniczej pod lejem wylewowym dozownika.

Rys. 9. Schemat- uk#adu automatycznej regulacji dawki w oparciu o pomiar
przeptywu ciektego metalu

1 - zbiornik z ciekdym metalem, 2 - pompa elektromagnetyczna, 3 - przewdd

wylewowy, 4 - lej wylewowy, 5 - czujnik przeptywomierza, 6 - ukdad pomia-

rowx przeptywomierza, 7 - _nastawnik dawki, 8 - blok sterowania pompy, 9 -

blok zataczajacy, U - napiecie proporcjonalne do mierzonego przeptywu,
Uo - napiecie proporcjonalne do wielkosci dawki

Schemat blokowy drugiego uk#adu automatycznej regulacji wielkosci daw-
ki, opartego na pomiirze przeptywu ciektego metalu, przedstawiono na rys.
9 [4]. Ciekty metal ze zbiornika 1 wskutek dziatania pompy elektromagne-
tycznej 2 przedostaje sie przewodem 3 do ieja wylewowego 4. Ha przewodzie
3 zamontowany jest czujnik przepdywomierza 5, reagujacy na wartos¢ chwi-
lowa predkosci ciekdego metalu v. Sygnat z czujnika 5, odpowiednio prze-
ksztatcony w ukdadzie pomiarowym 6, dostaje sie na wezet poréwnawczy, w
ktoérym nastepuje poréwnanie napiecia U z wartoscig zadang UQ, podang z
nastawnika dawki 7, gdzie

*2
U=kJ v(b) dt @

k - wspétczynnik proporcjonalnosci.

W chwili, gdy U =Uo, blok sterowania pompy S spowoduje jej wydaczenie.
Powtdrne uruchomienie urzadzenia nastepuje =za posrednictwem bloku zaka-
czajacego 9.

Reasumujac przedstawione wyzej ukdady automatycznej regulacji wielko-
Sci dawki, obok zalet, do ktdérych nalezy przede wszystkim zaliczyé duzg
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dok#adnos¢ dawkowania przy zachowaniu bezpieczehnstwa pracy,posiadaja sze-
reg wad. Do nich przede wszystkim trzeba zaliczy¢ trudnosci techniczne w
uzyskaniu duzej dokkadnosci pomiaru poziomu ciekdtego metalu lub przeptywu
Hiekiedy w tej sytuacji wystepuje koniecznos¢ stosowania unikalnych mate-
riatéw i skomplikowanej aparatury pomocniczej, co powoduje duzy wzrost
kosztéw regulatora. W niektérych zakdadach przemystowych, szczegélnie w
kraju, celowym wydaje sie zastosowanie prostszych i tym samym tanszych u-
k#adéw automatycznego sterowania.

5. Préby dawkowania cynku przy uzyciu dozownika elektrodynamicznego

W jednym z zaktadéw przemystowych wystepuje problem odlewania wlewkow
cynkowych jako wsadu do walcowania blach na zimno. W chwili obecnej ope-
racje odlewania przeprowadza sie recznie przy uzyciu chochli kalibrowa-
nych. Porcje cynku o masie ok. 32 kg roztopionego w 60-tonowym nieprze-
chylnym piecu rafinacyjnym przenosi sie do form umieszczonych na karuzeli
obrotowej. W ramach przeprowadzonych badan do pieca podiaczono prototyp
przemystowy dozownika elektrodynamicznego. Wykonane proéby pédtechniczne
wykazaty przydatnos¢ dozownika do odlewania wlewkéw w konkretnych warun-
kach przemystowych.

W celu opracowania ukdadu sterowania wielkosci dawki, przeprowadzono
szczeg6towe pomiary ukdadu piec-dozownik. W szczegélnosci pomierzono mase
kazdego odlanego wlewka i1 odpowiadajace mu parametry; czas odlewania i po-
ziom metalu w piecu. Podczas trwania pomiaréw utrzymywano state wartosci

- napiecia zasilajacego wzbudnik (U = const),
- temperatury ciektego metalu w piecu (t = const).

Na poczatku kazdej serii zhozonej z 24 pomiaréw (ilos¢ form na karuze-
i obrotowej) poziom ciektego metalu w piecu byt staty 1 wynosit Hqg -
W miare odlewania kolejnych wlewkéw poziom ciekdego metalu w piecu obni-
zat sie liniowo (rys. 10). Odpowiada temu powiekszanie sie czasu martwego
t, (rys. 7), a poniewaz czas dozowania tg = const, nastepuje systema-
tyczny spadek masy kolejnych wlewkéw. llustracje praktyczng stanowi rys.
11.

Aby skompensowa¢ spadek masy kolejnych dawek nalezy kazdorazowo wyddu-
zy¢ czas dozowania. Wykonano kilkanascie serii pomiarowych, na podstawie
ktérych okreslono konieczng dla utrzymania statej dawki poprawke czasowg
At dla kazdego z 24 wlewkéw. Na rys. 12 przedstawiono wykres zaleznosci
masy dawki od jej numeru przy narastajgcym, zgodnie z krzywa schodkowg,
czasie dozowania. Pomiary przeprowadzono wielokrotnie, stwierdzajac cat-
kowitg powtarzalnos¢ wynikéw. Dokdadnos¢é dawkowania wahata sie w grani-
cach 2-355, co w pedni odpowiada wymogom technologicznym.
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10. Poziom_ciektego metalu w piecu w funkc § numeru dawki H = T(n)

przy statej masie dawek i temperaturze metalu m = const i T = const

Rys.

11. Zalezno$¢ masy dawki od jej numeru m = f(n) przy stabtym czasie
dozowania tg = const



Rys. 12. Zalezno$¢ masy dav;ki od jej numeru, m = fin) przy narastajacym
czasie dozowania t9 = fin)

6. Elektroniczny przekaznik czasowy w uktadzie automatycznego sterowania
wielkosci aswki

Jak wynika z przeprowadzonych dotychczas pomiaréw, urzadzenie steruja-
ce powinno zapewnia¢ mozliwo$¢ nastawienia czasu pracy dozownika w grani-
cach 5...12s z dok#adnoscia 10 ms. Zadanie to spednia elektroniczny prze-
kaznik czasowy w uktadzie automatycznego sterowania wielkosci dawki irys.
13). Uruchomienie ukdadu nastepuje poprzez podanie sygnatu S na wejscia

Rys. 13. Schemat blokowy uktadu automatycznego sterowania dawki z elek-
tronicznym przekaznikiem czasowym

S ~ sygnat ze stanowiska odlewniczego, PT - elektroniczny przekaznik cza-
sowy, ST - stycznik, OD - precyzyjny opornik dekadowy, TZ - transformator
zasilajacy, DE - dozownik elektrodynamiczny, U - napiecie sieci
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przekaznika czasowego PT. W rezultacie stycznik ST zostaje zakaczony i
napiecie z transformatora zasilajacego TZ podane na wzbudnik dozownika
elektrodynamicznego DE powoduje rozpoczecie dozowania. Po czasie t2, na-
stavdonym precyzyjnym opornikiem dekadowym OD, nastepuje wykaczenie stycz-
nika ST 1 cykl powtarza sie po ponownym podaniu sygnatu S. Schemat i-
deowy elektronicznego przekaznika czasowego PT przedstawiono na rys. 14.

Rys. 14. Schemat ideowy tranzystorowego przekaznika czasowego

Jest to typowy ukdad uniwibratora, posiadajacego jeden stabilny stan pra-
ey, w ktérym tranzystor T1 Jest zatkany (nie przewodzi pradu),natomiast
tranzystor T2 znajduje sie w stanie nasycenia (prad kolektora tranzy-
stora T2 jest duzy). Nacisniecie przycisku S™ spowoduje powstanie sta-
nu nieustalonego, w ktérym tranzystor T1l jest nasycony, a T2 zatkany. Te-
raz dziata przekaznik P, powodujac zakaczenie stycznika ST. Czas trwa-
nia stanu nieustalonego (Jest to réwnoczesnie czas dozowania) zalezy w
przyblizeniu wprost proporcjonalnie od wartosci rezystancji R opornika
dekadowego OD. Zalezno$¢ te przedstawiono na rys. 15.
W przebadanym zakresie charakterystyka ta jest liniowa (5)

t(s) = 5+ 1,1IR [kil]. ®)

Stwierdzono duzg stabilnos¢ pracy elektronicznego przekaznika czasowego,
gwarantujaca niezawodnos¢ dziatania uktadu automatycznego sterowania do-
zownikiem, Przeprowadzone pomiary (rys. 16) wykazaty przydatnos¢ przed-
stawionego wyzej rozwigzania do seryjnego odlewania wlewkéw.
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Rys. 15. Charakterystyka czasu dziatania w funkcji rezystancji t = TR)
elektronicznego przekaznika czasowego

Do zalet tego rozwigzania nalezy zaliczy¢:

- prostote konstrukcji
- niezawodno$¢ pracy

- tatwos¢ obstugi

- dok#adnos¢ dozowania.

Pewng wada jest konieczno$¢ rozpoczynania serii 24 dawkowan przy Scisle
okreslonym poziomie metalu w piecu. Jednak w konkretnym przypadku wspom-
nianego zaktadu przemystowego nie sprawia to obstudze wiekszych trudnosci

7. Wnioski koricowe

Dokonany przeglad sposobéw dawkowania ciekdego metalu z uwzglednieniem
dozownikéw budowanych przez czotowe firmy Swiatowe naswietlit+ stan zaawan-
sowania prac w tej dziedzinie. Mimo duzych postepéw nowoczesne urzadzenia
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dozujace wcigz jeszczn w praktyce przemystowej rzadko stosowane. Czyn-
2OIfcEEl aanojacymi szybki ich rozwdj sa braki odpowiednich materiatow za-
roodpornych oraz problem pomiaru poziomu, przeptywu lub dawki ciekdego me-
talu.

li dozowniku elektrodynamicznym wyzej wymienione trudnosci rozwigzano
przas*

- uzycio grubszych Scianek ceramicznych kanatu roboczego, a tym samym za-
stosowanie materiatéw powszechnie uzywanych w hutnictwie,

- zastosowanie bardzo prostego ukdadu automatycznego sterowania umozli-
wiajacego «zyskanie statej dawki.

W czasie przeprowadzonych préob odlano d#gcznie ok. 60 ton cynku,
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ABTOMAI'HUECKOE yiIPABJIEHHE BEJIHUMHH f103H
B QJIEKTPOj iHHAMHHECKOM FIO3ATOPE K jiOIHKHM METAJUIAM

PesOme

B ciaine Ha $0He npocMoipa HOBeflnutx ,no3npyBimix ycTpoitoTB h caoieM aBxo—
MaiHHeoKOii peryxupoBKH BejmvnHH ao3H npe~cTaBxeH opurHHaliBHtift ajieKipoiHHa-
MHHeoKHii fl03aTop ofiopyflOBaHHiift oHCTeuofi aBTOMaiHHecKoro ynpaBlieHHa BejmvHHH

A03H c¢ sjieKippHHUM pejie BpeMeHH.

AW AUTOMATIC QUANTITY DOSE CONTROL IN AN ELECTRODYNAMIC FEEDER
FOR LIQUID METALS

Summary

The original elektrodynamic feeder equipped in an automatic quantity
dose control system with an electronical timer has been presented in the
article on the background of the survey of modern batcher equipment and
automatic control systems of the quantity dose.



