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Linia dozowania dodatkéw uszlachetniajacych zeliwo

Linia dozowania dodatkéw przeznaczona jest do
automatycznego porcjowania i dozowania
dodatkéw uszlachetniajgcych zeliwo, ktére przy
pomocy systemu przenosnikéw tasmowych
zostajg dostarczone bezposrednio do kadzi
odlewniczych.

Konstrukcja wsporcza linii zostata wykonana w
formie ramy z walcowanych profili stalowych, na
ktérej zabudowano 6 zbiornikéw na dodatki o
pojemnosci 1,5 m3

i3,5m3.

Pod kazdym zbiornikiem zabudowany zostat
system dozujgcy, umozliwiajacy przygotowanie
porcji dodatkéw w zakresie od 0,25+30 kg.
System ten umozliwia roztadowanie dodatkéw na
dwie niezalezne linie przenosnikéw (ST1i5T2),
zakoriczone dwoma stacjami dokujgcymi kadzie
odlewnicze.

Na konstrukcji wsporczej zostat zamontowany
wciagnik taricuchowy, przejezdny o udzwigu 2000
kg, umozliwiajagcy uzupetnienie dodatkéw w
kazdym ze zbiornikéw. Minimalna ilo$¢ dodatkéw
jest sygnalizowana na pulpicie operatorskim.
Operator linii programuje recepture dodatkow

(rodzaj i ilo$€), w zaleznosci od programu produkcji ZALETY
oraz deklaruje linie przenosnikéw, na ktérej ma
nastapic roztadunek. catkowicie zautomatyzowany cykl dozowania;

wyeliminowanie prac recznych zwigzanych z wazeniem i
wsypywaniem dodatkéw do goracych kadzi odlewniczych
(likwidacja zagrozeri BHP);

petna kontrola nad iloécig porcjowanych dodatkéw z kazdego
zbiornika;

Konstrukcja wsporcza stacji dozowania

wyeliminowanie obstugi w strefie niebezpiecznej;

O
O
O
0 automatyczna kontrola realizacji kazdego kroku cyklu dozowania;
O
O

Zespol zbiornikdw finii dozujgcej
Zespot mechanizméw dozujacych skrécenie cyklu dozowania do 4 min.
Zespdt wazqco-rozdzielajacy
Pojemnik dozownika kpl Rama zespolu wazaco-rozdzielajacego
Zespot przenognikow tasmowych
i 5 = ; Zas W:_" .‘ i Cykl pracy maszyny przebiega wedlug nastepujacego schematu:
o i glowica dozujaca dawki do zbi agowy dnie 2
parametrami dozowania
W przypa ia dawki dia ST1 nastepuje przejazd wag na
slrone ST1 yny. D na sko ST2 nie przejazdu wag,
gdy2 znajduje sig ono bezy pod
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Przejazd naf P acy. Dodatkl oc: jnaf
wozka widiowego z kadziq
Dozowanie materlaiu do kadzl za  kasetkl

najdujgce] sie w lcabln’le klerowcy wozka widlowego
Zabranle kadzl | zalanle dodatkow Zellwem

SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Parametry p

Zasilanie elektrycane 400VAC, 50Hz
Mot zainstalowana 11 kW

Zasilanie sprezone 055-0,8 MFa
pOWIENZE

Rozmiary 13650 x 6300 x 7650
(szer x gt xwys.) mm
Waga 34 000 kg

Zasilanie slektrpczne ;abem'eczmie. ch-ka

C. 404

min, przekrgj zyl: 10

mm2
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powietrza 0.55-0.8
Zasilanie MEa.
pneumatyczne min.




