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mgr Boleslnw DROZAK
Dyrektor Naczelny

SZTANDAR PRZECHODNI PO RAZ PIATY
W REKACH ZALOGI"PAP" - FALENICA

Zatoga '"'PAP"-Falenica obchodzita niedawno uroczystos¢ zwigzang ze
zdobyciem Sztandaru Przechodniego Ministra Przemys4u Maszynowego i
Zarzadu GHownego Zwigzku Zawodowego MetalowcOw za zajecie I miejsca w
miedzyzaktadowym wspoédzawodnictwie pracy w 1968 roku wsroéd przedsie-
biorstw zgrupowanych w Zjednoczeniu Przemysdu Automatyki i Aparatury
Pomiarowej 'Mera". By#a to chwila tym bardziej doéniosta, poniewaz wy -
réznienie to zatoga Przedsiebiorstwa otrzymata po raz pigty na przest-
rzeni ostatnich kilku lat, a po raz drugi z kolei w ciggu dwéch ubieg-
+ych la—t-

-ha finiszu planu piecioletniego

W 1968 roku Przedsiebiorstwo wykonato zadania planowe w zakresie:

- produkcji globalnej w 103,7%
- produkcji towarowej w 103,5%
- produkcji eksDortowejy w 103,7$

Wzrost zadan produkcyjnych w 1968 rotarw Doréwnaniu do 1967 r. wyniost:

- w produkcji globalnej 157,2%
- w produkcji towarowej 160,9%
- w wydajnosci pracy 130,6%

W roku biezgcym zestat zatozony dalszy wzrost®, zadan w pordwnaniu do
roku ubiegtego w zakresie:

- produkcji globalnej o 33,3%
- produkcji-towarowej o 30,6%
- produkcji eksportowej o 100,9%
- wydajnosci pracy -0 20,9%

Przewiduje sie wykonanie zadan planu piecioletniego juz w potowie
biezgcego roku. Zaréwno w roku ubiegdtym jak 1 w biezgcym Przedsiebior-
stwo kontynuuje produkcje aparatow kontrolno-pomiarowych na podstawie
zakupionej u Siemensa dokumentacji technicznej. Aparaty te odznaczaja
sie wysokg klasg nowoczesnosci, precyzji w wykonaniu 1 sg niezawodne
w dziataniu, o czym Swiadczg stowa uznania dla naszych wyrobéw otrzy-
mane od uzytkownikoéw w kraju 1 za granica.

Eksport i kompleksowa automatyzacja

Wartos¢ wyeksportowanych urzadzen w 1968 roku stanowita 17,1$ war-
tosci produkcji towarowej. W roku biezgcym produkcja eksportowa stano-



Moment wreczenia Sztandaru przez podsekretarza stanu w Minis-
terstwie Przemysdu Maszynowego mgr inz. Stanistawa Wydupka

Dyrektor Naczelny "PAP"-Palenica wrecza Z¥ote Odznaki 'PAP"
zastuzonym pracownikom Przedsiebiorstwa



wi¢ bedzie 33,7$, a w"roku 1970 na eksport przeznacza sie 34,3% wyro-
béw. Poza produkcja elementéw automatyki weddug dokumentacji licencyj-
nej, Przedsiebiorstwo prowadzito kompleksowg automatyzacje obiektow prze-
mysdowych w kraju i1 za granicg. | na tym odciiiku zatoga Przedsiebior-
stwa zdata pomysSlnie egzamin.

Do wazniejszych zaktaddéw automatyzowany¢h w 1968 roku w kraju® nale-
zaty: Mazowieckie Zaktady Rafineryjne i Petrochemiczne w P#ocku, Rafi-
neria Nafty w Jasle 1 Jedliczach, Kopalnie i Zaktady Przerdbki Siarki w
Machowie, Zaktady Przemysdu Barwfiikéw w Zgierzu-Borucie, Gdanskie Za-
kdtady Nawozow Fosforowych®™ w Gdansku, Zaktady Azotowe w Chorzowie, Mazo-
wieckie Zaktady THuszczowe w Nowym Dworze Maz., Rafineria Nafty w Trze-
bini, Zaktady W#d6kien Sztucznych "Anilana™ w todzi, Zaktady miesne w
Gdansku 1 w Warszawie, Zaktady Chemiczne w Policach, Zaktady- Chemiczne
Oswiecim 1 iInne.

Z wazniejszych obiektéw automatyzowanych za granicga w 1968 roku na-
lezy wymieni¢: w ramach RWPG: Zwigzek Radziecki - kilkadziesigt sztuk
automatyk dyfuzora, CSRS - wykonanie, dostawa i1 montaz catkowitego u-
rzadzenia automatyki wielkiej cukrown-i w Hrochuv Tynec . o przerobie
4 000 t/d oraz dostawa kilku sztuk automatyki dyfuzora - NRD - dostawy
i montaz urzadzen automatyki dla Zak#adow Chemicznych Leuna;
dla krajow kapitalistycznych: 3 kompletne uktady automatyki dla cukrow-
ni w lranie, - Khoy, Esfahan i1 torestan, montaz i rozruch cukrowni
Valladolid w Hiszpanii.

W ramach dziatalnosci antyimportowej przy wspOtpracy Firmy Controle
et Applications - "PAP"-Falenica dostarczyto do Zaktaddéw Azotowych w
Tarnowie czes¢ urzadzen automatyki, zmniejszajgc w ten sposoéb zakupy
importowe w dewizach.

Wspodzawodnictwo pracy - czynnik postepu

Zdobycie wyroédznienia jJakim jest Sztandar za wspodzawodnictwo pracy,
jest wynikiem wieloletnich -zmagan catej zatogi nad wypednieniem posta-
wionych przed Przedsiebiorstwem trudnych i odpowiedzialnych zadan.

Kiedy pie¢ lat temu, powotane do zycia Zjednoczenie Przemysdu Auto-
matyki i Aparatury Pomiarowej "Mera" zaihicjowato ruch wspétzawodnictwa
pracy pomiedzy zak#adami zgrupowanymi w tym Zjednoczeniu - jako jedna
z pierwszych, whaczyta sie zatoga "PAP'"-Faleniea, rozwijajac ruch wspéot
zawodnictwa pracy pomiedzy zatogami poszczeg6lnych wydziatow. W wyniku
tak zorganizowanego dziatania Przedsiebiorstwo osiggnedto powazny wzroeb
wydajnosci pracy a otrzymywane wyréznienia w postaci Sztandaru Prze-
chodniego za zajecie | miejsca we wspodzawodnictwie miedzyzaktadowym sta
40 sie czynnikiem mobilizujgcym zatoge do podejmowania coraz wyzszych
i trudniejszych zadan.

Przyjmujac zadania na 1968 rok - Samorzad Robotniczy dtugo dysku-
towat 1 .analizowat mozliwos¢ wykonania programu produkcji wyzszego o]
51,7% w poréwnaniu do zadan 1967 roku. Tym bardziej, ze przedsiebior-
stwo miato do pokonania wiele trudnosci, zwiazanych z uruchomieniem
produkcji licencyjnej, opanowaniem nowych technologii wytwarzania, za-

gospodarowaniem otrzymywanych z inwestycji nowych pomieszczen produk-
cyjnych i urzadzen technologicznych;. Pomimo tych trudnych warunkow, za-
dania zostaty wykonane pomyslnie 1 z nadwyzka oraz stworzone zestaty

podstawy do dalszego wzrostu ilosciowego 1 jJakosciowego produkowanych
wyroboéw.



Wykonanie zadan planowych w 1 kwartale biezacego roku w 102,8% roku-
je nadzieje na pomysSlklng realizacje przyjetego planu produkcji elementow
i montazu uktadow automatyki w roku biezgcym. Wszystkie bardzo powazne
osiggniecia nie przyszdy same. Sg one wynikiem ofiarnej pracy catej za-
+ogi. Sposrdod okoto dwutysiecznej rzeszy pracownikow, wielu dato wyraz
swego oddania i1 ofiarnej pracy, nie szczedzac trudu przy wykonaniu proi-
dukcyjnych i spotecznych. Nalezy roéwniez podkresli¢ duzy wktad pra-
cy naszego twérczego zespodtu inzynierdw i technikow.

Dzieki swojej ofiarnej i wydajnej pracy, na wyréznienie zastuguja
pracownicy Wydziatu Mechanicznego, Wydziatu Montazu Elementow Automa-
tyki, Wydziatu Produkcji Osprzetu i Montazii Szaf Sterowniczych, Wydzia-
+u Mieszkow 1 Termostatéw, Wydziatu Szklano-Prézniowego, Wydziatu Mon-
tazu Zewnetrznego 1 Rozruchéw. Niematy jest wkdad pracy pracownikow
Gtoéwnego Mechanika, Gospodarki Narzedziowej, Zaopatrzenia, Kooperacji,
Kontroli Technicznej, Transportu r pozostatych dziatdéw pomocniczych.

Mobilizujgca rola organizacji spoteczno-politycznych

Trzeba takze 1 to przede wszystkim - podkresli¢ wysoce pozytywng ro-
le, jJaka spedniaty organizacje spoteczno-polityczne. Liczne zebrania
egzekutywy Komitetu Zaktadowego PZPR poswiecone byty zagadnieniom Przed
siebiorstwa, a podejmowane uchwaty, w znacznym stopniu przyczynidy sie
do usuwania trudnosci, zwigzanych z realizacja zadan produkcyjnych. Ko-
misje Rady Robotniczej braty czynny udziat w rozwigzywaniu zagadnien,
zwigzanych z produkcjag i zarzadzaniem w Przedsiebiorstwie_.Wnioski wy-
+onione w wyniku dziatania Komisji Zaktadowej, realizujgce Uchwate VII
Plenum KC PZPR, przyjete przez Rade Robotniczag, w duzej mierze wptynety
na polepszenie gospodarnosci i stylu naszej pracy.

W celu spopularyzowania osiggnie¢ zaktadowych wsrod czdonkédw zatogi
oraz umozliwienia wszystkim pracownikom wypowiedzenia sie w formie kon-
struktywnej krytyki, badz tez podania wnioskéw zmierzajacyvh do polep-
szenia organizacji pracy, gospodarnosci i efektywnosci pracy, redagowa-
na jest przez zesp6t zaktadowy i1 wydawana przez Zaktad Wydawnictw ''Me-
rametr” gazetka zaktadowa pt. "Automatyk'. Pierwszy numer "Automatjrka’
ikazat sie w listopadzie 1968 r. z okazji V Zjazdu PZPR-

Na apel Huty Warszawa dla uczczenia 25-lecia PRL zatoga Przedsie-
oiorstwa podjeta i1 realizuje zobowigzania produkcyjne i spoteczne o +3-
czne j .wartosci 7.350,0 tys.zt.

W roku 1968 zakonczony zostat zasadniczy etap rozbudowy Przedsie-
biorstwa. W ciggu czterech lat wybudowane zostaty i wyposazone w nowo-
czesne maszyny i urzadzenia, obiekty fabryczne o wartosci 170,0 min zk.
Zdolnos¢ produkcyjna fabryki zwiekszyta sie pieciokrotnie w poréwnaniu
do 1965 toku, a zdolnos¢ produkcyjng projektowang osiagnieto o 1,1/2 roku
wczesniej. Zainwestowane sSrodki pozwolity na uruchomienie nowej produk-
cji w nowoczesnych pomieszczeniach fabrycznych.

Wykonane inwestycje pozwolid4y na uruchomienie nowoczesnego przedsie-
biorstwa, produkujgcego nowoczesne., bardzo potrzebne dla kraju urzadze-
nia automatyki przemystowej.

Zatoga-panstwu, panstwo-zatodze

Wszystko to sSwiadczy, jak.wielkag wage przyktadajg nasze whadze do
spraw rozwoju przemysdu automatyki i1 naszego Przedsiebiorstwa. Naktady
inwestycyjne, poniesione w zwigzku 74 rozbudowg Przedsiebiorstwa zostang



zwrocone w postaci” wygospodarowanej akumulacji w ciggu najblizszych"lat.
Dowodzi to, ze inwestycje w"przemysle Srodkoéw .._automatyzacji sa celowe
i wysoce efektywne. Dlatego tez Panstwo zabezpiecza niezbedne sSrodki na
rozbudowe fabryki i*poprawe warunkow pracy oraz na cele socjalno-byto-
we zatogi. W roku biezgacym rozpocznie sie budowa magazynu centralnego,
oraz tak bardzo potrzebnego - budynku socjalnego ge swietlicg i1 stodow-
ka. Tym samym, w najblizszym czasie nastgpi dalsza, znaczna poprawa wa-
runkéw pracy i1 warunkéw socjalno-bytowych zatogi. Zabezpieczone sg row-
niez dalsze kredyty na budownictwo mieszkaniowe. Dzieki wydatnej pomocy
Zjednoczenia”®, rozbudowuje sie 1 coraz lepiej urzadza Osrodek wypoczyn-
kowy w Ryczywole, z ktorego w kazdym sezonie letnim korzysta okcto 1000
osob.

Pozytywne wykonanie zadan w 1968 roku przyniosto Przedsiebiorstwu nie
tylko zaszczytne wyroéznienie w postaci Sztandaru Przechodniego, ale réw
niez realne korzysci-materialne dla zatogi. Poza nagroda specjalng wwy-
sokosci 100 tys.zt za zajecie | miejsca w miedzyzaktadowym wspodzawod-
nictwie pracy w 1968 roku, zatoga otrzymata fundusz zaktadowy w wyso-
kosci 5.487,0 min z¥. Z funduszu tego, zgodnie z Uchwatg Konferencji
Samorzadu Robotniczego, przeznaczone zostato:

- 25,0% na budownictwo mieszkaniowe
- 20,0% na cele socjalne zatogi
- 3.200.0 tys zt - na nagrody indywidualne dla pracownikow.

Otrzymany odpis na fundusz zaktadowy pozwoli na urzadzenie whasnych
kolonii dla dzieci.

Zdajemy sobie sprawe, ze wykonanie rosngcych z roku na rok zadan pro
dukcyjnych wymaga¢ bedzie duzego wysitku catej zatogi, a takze podnie-
sienia na wyzszy poziom kwalifikacji, zaréwno kadry inzynieryjno-tech-
nicznej jak i wykonawczej.

Czesia* 1ZDEBSKI
DZIAL ORGANIZAC]ji

KRONIKA FAL ENICKIEJ AUTOMATYKI

Po wyzwoleniu spod okupacji niemieckie-jJ terenéw potozonych na wschéd
od Wisty w 1945 r. utworzony zostat Radosci k/Warszawy prywatny za-
k#ad pod nazwg - Wytwérnia Aparatédw Fizykalnych '"Rotor™. Whascicielenm
zaktadu by+ inz. Zbigniew Szczepanik, Dzikowski i1 3-ka. W roku 1946 za

ad przeniesiony zostat do Falenicy i miescit sie przy ul. Artystycz-
nej 3. Produkcja zaktadu obejmowata aparaty fizykalne i przyrzady labo-
ratory jne Jurzadzenia termostatyczne.! wydgczniki szklano-rteciowe/.

W 1950 roku nastgpito przejecie zak#adu pod przymusowy zarzad pan-
stwowy, zgodnie z Zarzadzeniem Prezesa Centralnego Urzedu Drobnej Wy -
twérczosci z dnia 15.XI. 1950 r. Kadzor nad zaktadem objeta Warszawska
Dyrekcja Panstwowego Przemysdu Miejscowego z siedzibg w Pruszkowie.
Zaktad zatrudniat 17 pracownikéw fFizycznych 1 7 umysdowych. Produkcja
roczna wynosita okoto 1 miliona z¥. Z dniem 11 maja 1951 r. zak#ad zo-
stat organizacyjnie podporzadkowany Warszawskim Zakdadom Silnikéw Elek-
trycznych, podlegtym Zarzadowi Przemysdu Maszynowego w Katowicach. Pro-
dukcja osiagneta wartos¢ 2.280,0 tys.z¥, a stan zatrudnienia 66 o0sob.



O0d 1 kwietnia 1953 roku zostato powotane do zycia Zarzadzeniem Mini-
stra Przemystu, Drobnego i1 Rzemiosta przedsiebiorstwo pod nazwa "Wy -
twérnia Aparatéw Fizykalnych™ w Warszawie - Palenicy. W tym samym roku,
przy ul. Szkolnej w Palenicy zostat wybudowany barak, ktéry pozwolit na
znaczne zwiekszenie produkcji.

W 1953 r.wykonano produkcje o wartosci 3.103,0 tys.z4, a zatrudnie-
nie zwiekszyto sie do 97 osob.

Pot.1. Na pierwszym planie nie istniejacy juz barak,
w ktdérym rozpoczeto, produkcje

Z dniem 1 lipca 1954 r. zwierzchni nadzor nad WytwOrnig Aparatow Fi-
zykalnych przejat Centralny Zarzad Przemysdu Sprzetu Medycznego w War-
szawie. W 1954 r. przystgpiono do budowy nowych obiektéw Fabrycznych =z
mysla o zatrudnieniu okoto 300 pracownikow, szczegolnie rekonwalescen-
tow z sanatorium w Otwocku.

W 1955 r. nastgpity powazne zmiany w profilu produkcyjnym Wytworni.
Uruchomiona zostata produkcja mieszkdow sprezystych 1 termostatéw Samo-
chodowych. Ze wzgledu na trudnosci zwigzane z uruchomieniem produkcji
nowych asortymentow, plan produkcji zostat wykonany w 68%. Zatrudnienie
wynosido 117 osoéb.

0d 1 stycznia 1956 roku nastgpita kolejna zmiana. Nadzér nad Wytwor-
nig przejat Centralny Zarzad Przemysd4u Sprzetu Motoryzacyjnego. Plan
produkcji wykonany zostat w 134% o wartosci 3.582,6 tys.z4. Zatrudnie-
nie wynosito 124 osoby.

W 1957 roku opanowana zostata produkcja mieszkédw sprezystych oraz
wytgcznikéw hydraulicznych "stop™.

10 wrzesnia tegoz roku na stanowisko dyrektora przedsiebiorstwa po-
wotany zostat mgr B. Drozak, ktéry pedni te funkcje dotychczas. Plan
produkcji wykonany zostat w 101$ o wartosci 6.164,4 tys.z4. Zatrudnie-
nie wynosidto 147 osoéb.

Dnia 15 czerwca 1958 roku oddziat z ulicy Artystycznej przeniesiony
zostat do nowego bloku fabrycznego, czesciowo oddanego do uzytku, przy
ul. Szkolnej. Plan produkcji towarowej wykonany zostat w 112,83%.Wartosc
wykonanej produkcji towarowej wyniosda 11.077,1 tys-z4 przy zatrudnie-
niu 188 osob.

8



Rok 1959 by+ bardzo wazny w zyciu i rozwoju Tabryki. Zostaty oddane do
uzytku nowe pomieszczenia w budynku fabrycznym przy ul. Szkolnej.Nastag-
pito polepszenie warunkéw pracy. 0d 1 lipca 1959 roku nazwa przedsie-
biorstwa "Wytwdrnia Aparatow Fizykalnych' zostata zmieniona na 'Zaktady
Elektrotechniki Motoryzacyjnej i Aparatury Fizykalnej Nr 2. Zadania
planowe wykonane zostaly w 102$%, a wartos¢ produkcji towarowej wyniosta
17.882,6 tys.zk, przy zatrudnieniu 241 osoéb.

W 1960 roku nastgpita zmiana nazwy i zakresu dziatania Przedsiebior-
stwa. Na podstawie Zarzadzenia Nr 179 Ministra Przemysdtu Ciezkiego z
dnia 3 grudnia 1960 roku na bazie ZEMiAF powotane zostato z dniem 1 sty
cznia 1961 roku - Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej, przed ktoé-
rym postawione zostaly zadania kompleksowej automatyzacji obiektéw pize
myslowych. Decyzja ta podjeta zostata na podstawie Uchwaty 323/60 Komi-
tetu Ekonomicznego Rady Ministréw z dnia 19 wrzesnia 1960 r. w sprawie
rozwoju automatyzacji w Polsce.

0d 1 stycznia 1961 r. nadzér nad Przedsiebiorstwem objeto Zjednocze-
nie Przemysd4u Optyczno-Precyzyjnego jako wiodace w branzy aparatury po-
miarowo-kontrolnej. Przed Przedsigebiorstwem Automatyki Przemysdowej po-
stawione zostaly zadania: produkcja 1 kompletacja sprzetu automatyki,
aparatury pomiarowo-kontrolnej 1 sygnalizacyjnej dla celoéw przemys4o-
wych oraz produkcja drobnego sprzetu do pojazdédw mechanicznych.

Od 1 lipca 1961 roku. nadzor nad Przedsiebiorstwem objeto Zjednocze-
nie Przemysdtu Precyzyjnego. Zadania planowe zostaty wykonane w 111%.
Wartos¢ produkcji wyniosta 27.093 tys-zk,- przy zatrudnieniu 379 osoéb.
W 1962 roku zapoczatkowane zostato uruchomienie produkcji elementéw au-
tomatyki systemu pneumatycznego. Utworzone zostato zaktadowe Biuro Pro-
jektow, ktore przystgpito do opracowania projektow automatyzacji obiek-
tow przemystowych. Powotany zostat przez Zjednoczenie Osrodek Koordy-
nacji Branzowej zlokalizowany przy Przedsiebiorstwie Automatyki Przemy-
stowej. Zadaniem OsSrodka Koordynacji Branzowej bydo zbieranie informa-
cji o produkowanych w kraju i za granicg elemenach i wktadach automaty-
ki przemystowej. Dla prowadzenia prac badawczych, zwigzanych z urucho-
mieniem produkcji elementéw automatyki, utworzone zostato w Przedsie-
biorstwie Biuro Badawcze. W zwigzku z odczuwanymi coraz bardziej za-
potrzebowaniami na urzgdzenia automatycznej regulacji 1 sterowania pro-
cesOw technologicznych w przemysle cukrowniczym, spozywczym i chemicz-
nym, kierownictwo Przedsiebiorstwa wystgpito do whtadz z wnioskiem o dal
sze Srodki na inwestycje w celu powiekszenia powierzchni produkcyjnej i
magazynowej . Zadania- produkcyjne wykonane, zostaty w 119%. Wartos¢ wyko-
nanej produkcji osiggneta 33.100 tys.z¥., przy zatrudnieniu 540 0s6b.

W 1963 roku nastgpito dalsze wyprofilowanie dziatalnosci Przedsie-
biorstwa Automatyki Przemysdowej oraz zwiekszenie zadan w zakresie kom-
pleksowej automatyzacji obiektow przemystowych.

Pracownia Projektowa rozpoczeta prace w zakresie przygotowania pro-
jektéow do automatyzacji procesow technologicznych w obiektach ptockiej
"Petrochemii'.

Zadania planowe wykonane zostaty w 145%. Wartos¢ produkcji globalnej
osiaggneta 57.287,7 tys"z¥, a produkcji towarowej 52.302,1 tys zi. Za-
trudnienie wyniosto 681 o0sob.

Istotnym momentem dla dalszego rozwoju Przedsiebiorstwa byd#o zatwier-
dzenie wstepnego projektu rozbudowy obiektéw fabrycznych w latach 1964-
-1970.

W 1964 r. powotane zostato do zycia Zjednoczenie Przemysd4u Automaty-
ki 1 Aparatury Pomiarowej '"Mera", ktore objeto rowniez nadzér nad Przed



siebiorstwem Automatyki Przemystowej. W tym samym roku rozpoczete Z40-
staly prace przy adaptacji zakupionej w Firmie "Siemens-Halske"™ doku-
mentacji technicznej elementow automatyki systemu pneumatycznego /'Te-
lepneu/. Wjcelu zabezpieczenia wykonania zadan inwestycyjnych, powota-
113, ZOsti& te irtwoat.vpvinn .

Fot. 2. Fragment budynkéw produkcyjnych po roz-
budowie Przedsiebiorstwa

Administrowane byty rowniez przez Przedsiebiorstwo osrodki:

- OSrodek Techniki, Organizacji Ekonomiki i-Normowania 'Meratech"
- Branzowy Osrodek Informacji Technicznej 1 Ekonomicznej""Merainf"
- OSrodek Kompletacji Dostaw Automatyki -""Merakomp"*

powotane przez Zjednoczenie Przemysdu Automatyki i Aparatury Pomiarowej
"Mera. Zadania planowe wykonane zostaty w 112$, produkcja globalna o-
siaggneta wartos¢ 73-930,6 tys.zH¥, a produkcja towarowa 67.600.2 tys.zt,
przy zatrudnieniu 736 o0sOb.

Pot.3- Hala montazu szaf pomiarowych

Rok 1964 zamknat okres zwigzany z catkowitym wyprofilowaniem, produk-
cji Przedsiebiorstwa Automatyki Przemystowej w Warszawie - Palenicy. U-
stalona zostata struktura organizacyjna Przedsiebiorstwa, utrzymana, =z
niewielkimi zmianami, do chwili obecnej. Opracowany zostat przez Biuro
Projektow "Prozamet'" - projekt rozbudowy Przedsiebiorstwa.

10



Utworzony zostat zasadniczy trzon zaplecza technicznego. Nawigzana
zostata wspoOtpraca z Przemystowym Instytutem Automatyki 1 Pomiardéw oraz
z placowkami naukowo-badawczymi przy wyzszych uczelniach. Przedsiebior-
stwo przystgpito do realizacji projektu kompleksowej automatyzacji klu-
czowych obiektéw przemysdu chemicznego, spozywczego i1 materiatow budow-
lanych.

0d 1964 roku rozpoczat sie dynamiczny rozwdj Przedsiebiorstwa Auto-
matyki Przemysdowej. W wyniku rozbudowy obiektéw fabrycznych z roku na
rok powiekszata sie zdolnos¢ produkcyjna Przedsiebiorstwa oraz polep-
szaty sie warunki pracy i1 warunki socjalno-bytowe zatogi. Zadania pro-
dukcyjne wzrastaty co rok o blisko 50%. Znacznie wzrosta wydajnos¢ pra-
cy w wyniku podniesienia na wyzszy poziom organizacji pracy. Krajowy
przemyst Srodkéw automatyzacji zaczat w coraz wiekszym stopniu zaspoka-
ja¢ potrzeby wielkiej chemii na urzadzenia automatycznej regulacji . i
sterowania procesow technologicznych. W wyniku uruchomienia produkcji
urzadzen falenickiej automatyki ograniczony zostat w powaznym stopniu
import elementédw automatyki przemystowej, a takze zapoczatkowany opta-
calny eksport tych urzadzen do krajéw obozu socjalistycznego oraz na
rynki kapitalistyczne.

Pot. 4. Praca na stanowiskach montazowych i kontrolnych elemen-
tow automatyki pneumatycznej

Falenicka automatyka pracuje juz w kilkudziesieciu fabrykach w kra-
Ju i1 za granica,, przyczyniajac sie do wzrostu wydajnosci pracy oraz pod-
niesienia na wyzszy poziom jakosci produkowanych wyrobéw.

Przedsiebiorstwo Automatyki Przemysdowej w Palenicy rozwija sie dob-
rze, w dynamiczny sposob. W tym roku zatoga Przedsiebiorstwa wykona znéw
zwiekszone zadania, a za dwa miesigce zrealizuje w pedni swdj plan pie-
cioletni. W realizacji zadan wydatnie pomaga wcigz rozwijajacy sie ruch
wspotzawodnictwa pracy, w ramach ktérego juz po raz pigty palma pierw-
szenstwa przypadta w udziale falenickiemu Przedsiebiorstwu.

0-06-00-0
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METALOWIEC
0
PRZEDSIEBIORSTWIE AUTOMATYKI PRZEMYSLOWE]J

W czasopismie zwigzkowym "METALOWIEC" ukazat sie artykud pt. "Pale-
nica dla Zagtebia Siarkowego'. Autor podaje na wstepie ogé6lng charakte-
rystyke Przedsiebiorstwa:

uPonad 200 fabryk jest juz dzi$ wyposazonych w urzadze-
nia automatycznej”regulacji 1 sterowania produkowane przez
Przedsiebiorstwo Automatyki Przemysdowej w Palenicy. Popu-
larny "PAP" zautomatyzowat miedzy dnnymi rafinerie nafty
w Jasle i Jedliczach, Warszawskie Zaktady Farmaceutyczne
w Tarchominie, #6dzkg "Anilane"™ 1 wiele innychu

e W ubiegtym roku przedsiebiorstwo znacznie przekroczyto
eksport wyrobow »wykonujgc plan w 106,3 proc, oraz uzyska-
4o dalszy .postep w optacalnosci eksportu.

W ciagu ostatnich trzech lat zatoga '"PAP" czterokrotnie
zajeta pierwsze miejsce w miedzyzaktadowym wspotzawod-
nictwie pracy, w Zjednoczeniu "Mera', a wartos¢ zobowigzan
podjetych.i realizowanych dla uczczenia V Zjazdu Partii wy-
niosta 5 min zdtotych."

W artykule zawarta jest takze aktualna-informacja. Czytamy:

""Mtoda, zdolna i1 pracowita zatoga w odpowiedzi na apel
Huty "Warszawa™ podjeta ponadplanowy czyn produkcyjny i
spoteczny wartosci 7 min 350 tys. zdtotych. Postanowida m_ja.
wykona¢ kompletne uk#ady automatyki dla Zagtebia Siarkowe-
go +gcznie z montazem i rozruchem oraz elementy automatyki
dla urzadzen morskich, wartosci 1 mir 350 tys.zdotych "e



mgr tuz, Waldemar BLOCKI
mgr ini, Jézef POTRZEBOWSKI
BIURO KONSTRUKCYIJINE

NOWE OPRACOWANIA PNEUMATYCZNYCH PRZYRZADOW
AUTOMATYCZNEJ REGULACIJI SYSTEMU PNEFAL

0d kilku juz lat Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej w Paleni-
cy produkuje dos¢ szeroki asortyment pneumatycznych przyrzadéw regula-
cji automatycznej. Produkowane sa one w wyniku zardéwno whasnych prac
rozwojowych jak i1 zakupu prawa produkcji przyrzadéw w oparciu o doku-
mentacje techniczng Firmy Siemens.

Zestaw tych przyrzadow rozwijany konsekwentnie w uniwersalny blokowy
system elementédw automatyki pozwala juz obecnie rozwigzywac wiekszos¢
podstawowych zadan z zakresu automatyzacji zaktadow produkcyjnych prze-
mysdu chemicznego, rafineryjnego, spozywczego, materiatow budowlanych
i innych pokrewnych im dziedzin gospodarki.

Potrzeby przemystu wymagajg oczywiscie statego uzupedniania asorty-
mentu przyrzadow regulacyjnych oraz doskonalenia ich charakterystyk
technicznych 1 eksploatacyjnych. W tym wzgledzie przyrzady systemu PNE-
FAL stwarzaja szerokie mozliwosci dalszego rozwoju. Wszak budowane sg
na zasadzie maksymalnego wykorzystania zunifikowanych zespotéw funkcjo-
nalnych, takich jak: rdéwnowaznia pneumatyczna, wzmacniacz wyjsciowy,
dfawiki nastawne, stabilizator wejsciowy, mechanizm kompensacyjny w gru-
pie przetwornikéw roéznicy cisnien i inne.

W informacji tej przedstawiamy kilka typowych przyktadéw wykorzysta-
nia tych mozliwosci bedacych w programie nowych opracowan 'PAP"

Przetworniki roéznicy cisnien z przesunietym poczgtkiem
zakresu pomiarowego typu I1*PCr-1P... 3P

Przetworniki wymienionych typéw stanowia dalsze rozwiniecie kons"trak-
cyjne .produkowanych juz przetwornikédw roéznicy cisnien. W znacznym stop-
niu rozszerzajag one mozliwosci ich stosowania w zakresie pomiarow prze-
ptywu 1 poziomu cieczy w zbiornikach.
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Dzieki zastosowaniu dodatkowego zespodu nastawczego w postaci spre-
zyny .wykonanej ze specjalnego stopu o matej wrazliwosci na zmiany tem-
peratury istnieje mozliwos¢ regulacji przetwornika rdéznicy cisnien,przy
ktérej poczatek zakresu pomiarowego moze lezed zardowno w obszarze pod-
cisnien, jak 1 nadcisnien. Rys. 1 przedstawia schemat funkcjonalny prze

twornika, zas$s nastepny wykres ilustrujacy”™ obszar mozliwych nastaw za-
kresu pomiarowego.

Rys. 1. Schemat funkcjonalny prze
twornika roéznicy cisnien z prze-
sunietym zakresem pomiarowym

1 - blok membranowy, 2 - membrana

przepustu, 3 - dzwignia, 4 - dy-

szka z przystonka, 5 - mieszekkom

pensacyjny, 6 - sprezyna zerujaca,
7 - zesp6t nastawiania szerokosci "Zakresu pomiarowego, 8 - wzmacniacz,
9 - sprezyna do przesuwania zakresu pomiarowego.

Rys.2. Obszar nastaw zakresu pomia-
rowego dla przetwornikoéw réznicy
cisnien typu TPCr-1P.._3P

P - mierzona roéznica cisnien, Pw
- sygnat wyjsciowy, a - najmniejsza
szerokos¢ zakresu pomiarowego, b -
najwieksza szerokos¢ zakresu pomia-
rowego, c - punkt poczagtkowy zakre-
su pomiarowego, d, d"- punkt konco-
wy %okresu pomiarowego, e - wartos-
ci graniczne przy przesunietym za-
kresie pomiarowym, y - gdrna grani-
ca obszaru nastaw,z - dolna granica
obszaru nastaw.

Dane szczeg6towe o jego wartosciach granicznych dla przetwornikow
roznicy cisnien TPCr-1P 3P zawarte sa w tej oto tablicy wykonan.

Tablica

Symbol Nastawialna szerokosS¢ Poczatek zakresu pomiarowego-nasta-
przyrzadu zakresu pomiarowego wialny w sposéb ciggty w granicach:
od do
TPCr-1P od 250 do 1500 mm H20 -6400. mm HgO _+6400 mm H20 minus
nastawiona szerokosc¢
TPCr-2P od 500 do 6400 mm HgO zakresu pomiarowego
TPCr-3P od 5 do 20 mmm H20 -20 m H20 +20 m .HgO minus na-

stawiona szerokosé
zakresu pomiarowego

Mozliwosci zastosowania przetwornikédw z przesunietym poczagtkiem za-
kresu pomiarowego zilustrowano na kijLku typowyoh przyk#adach pomiaroéw
przeptywu lub poziomu cieczy.
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A. Pomiar przeptywéw pulsujacych

Pomiar przeptywu>za pomocg zwezki pomiarowej z wyeliminowaniem o-
kreslonej czespi .zakresu zmian mierzonej roéznicy cisnien. Rdwnoznaczne
jest to ze zwiekszeniem czutosci przyrzadu w zawezonym obszarze zmian
przeptywu powyzej jakiej$s wartosci granicznej, roznej od zera.

Rys. 3.

1 - komora dodatnia, 2 - komora ujemna, 3 - mie-
szek kompensacyjny, 4 - konik, nastawy szerokos-
ci zakresu pomiarowego, 5 - sprezyna dla przesu-
wania zakresu pomiarowego

Przyktad:
Sygnat wejsciowy: 3000 mm HMO 5000 mm H”O

Sygnat wyjsciowy: 0,2 kG/cm 1,0 kG/ch

B. Odwroécenie dziatania przetwornika

Rys. 4.

1 - komora dodatnia, 2 - komora ujemna, 3 - mie-
szek kompensacyjny, 4 - konik nastawy szerokosci
zakresu pomiarowego, 5 - sprezyna dla przesuwania
zakresu pomiarowego

Przyk#ad:

HN-fc- Sygnat wejsciowy: O mm HO 5000 mm H,,0

Sygnat wyjsciowy: 1,0 kG/cmC 0,2 kG/cm®

C. Pomiar wydatkow przy zmieniajgcym sie kierunku przeptywu

Rys. 5.

1 - komora dodatnia, z — komorg ujemna, 3 - mie-
2 - konik nastawy szerokosci

© szek kompensacyjny,
3 zakresu pomiarowego, 5 - sprezyna dla przesuwania
F) zakresu pomiarowego
4
Przykd#ad:
5
Przeptyw: Q = max Q = max
w kierunku w kierunku
dodatnim ujemnymi

Sygnat wejsciowy: +3000 mm HO 0 -3000 mm HU

2 2 " 2
Sygnat wyjsciowy: 1,0 kG/cm~ = 0,6 kG/cm 0,2 kG/cm
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D. Pomiar poziomu cieczy w 7bierniku otwartym

Rys. 6.

1 - komora dodatnia, 2 - komora ujemna,
3 - mieszek kompensacyjny, 4 - konik na-
stawy szerokosci zakresu pomiarowego, 5-
sprezyna dla przesuwania zakresu pomia-
rowego

Przykdad:
Pomiar poziomu 4ugu potasowego ~ - 1,3

w granicach od 8 do 13 mm

Poziom: =8 m Hg = 13 m
Sygnat wejsciowy: APd=8x1,3 = 10,4 m H20 APg =13x1,3 = 16,9mH90
S 2 ;
Sygnat wyjsciowy: 0,2 kG/cru 1,0 kG/cn
Sprezyna roéwnowazy roznice: APc = Hd x = 8 x 1,3 = 10,4 m HgO
E. Pomiar poziomu cieczy w zbiorniku zamknietym =z suchym naczyniem
wyroéwnawczym
Rys.7.
1 - komora dodatnia, 2 - komora ujemna,
3 - mieszek kompensacyjny, 4 - konik na-
stawy szerokosci zakresu pomiarowego,
5 - sprezyna dla przesuwania zakresu
W pomiarowego, 6 - kolumna wyréwnawcza
3 / sucha/
he Przyktad:
P s Wymiar poziomu wody w niepednym zakresie
» T Whn- —od 4do 6m
Poziom: Hd = 4 m Hg = 6 m
Sygnat wejsciowy: APd = 4 m H2D APg = 6 mHDO
Sygnat wyjsciowy: 0,2 kG/cm2 1,0 kG/cm2

Sprezyna roéwnowazy roéznice: APo = Hd XxF, 4x 1=4m Hf

F. Pomiar poziomu cieczy w zbiorniku zamknietym z wypednionym naoz.vnxeii;

wyrownawczym

Rys. 8.
1 - komora dodatnia, 2 - komora ujemna,

3 - mieszek kompensacyjny, 4 - konik na-
stawy szerokosci zakresu pomiarowego, 5-
sprezyna dla przesuwania zakresu pomia-
rowego, 6 - kolumna wyrdéwnawcza /wyped-
niona cieczg o ciez. w4.2/

Przyk+ad:

Pomiar poziomu cieczy o ciezarze wkasciwym
— wwf- - 0,9 w petnym zakresie od 0 do 10 m

ciezar wnadciwy cieczy w naczyniu wyrow-

nawczym ~ 0 — 1,0.
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Poziom: Hd = (@ id Hg = 10 m
Sygnhat wejsciowy: APd = 0 m H?0 APg = 10 x 0,9 = 9 m H20

Sygnat wyjsSciowy: 0,2 kG/cm2 1,0 kG/cm2
Sprezyna roéwnowazy roéznice: A Po =Hg x *£2 = 10 x 1 = 10 m H20

G. Pomiar cieczy w zbiorniku zamknietym z wypednionym naczyniem wyrow-
nawczym

Rys.9*

1 - komora dodatnia, 2 - komora ujemna™,
3 - mieszek kompensacyjny, 4 - konik na-
stawy szerokosci zakresu pomiarowego,
5 - sprezyna dla przesuwania zakresu po-
miarowego, 6 - kolumna wyrownawcza /wy-
pedniona ciecza o ciez. wk.2/

Przyk#ad:
\Pomiar poziomu kwasu siarkowego /'f "™ =*1,2/
w niepednym zakresie od~2 do 3,5 m.
Wysokos¢ stupa“cieczy w naczyniu wyroéwnaw-
,czym Hv = 4 m.
Ciecz w naczyniu wyrownawczym - woda
/2 = 1;0/.
Poziom: Hd = 2 m Hg = 3,5 m
Sygnat wejsciowy: AP,d =2 x 1,2 2,4 m H20 APg=3,5x1,2 = 4,2 m HgO
Sygnat wyjsciowy: 0,2 kG/cm 1,0 kG/cm2
Sprezyna réwnowazy roéznice: APo = Hv x”~ - Hd x~ = 4000 x 1 - 2000 X*¥

1,2 = 1600 mm HO.

Membranowe przetworniki poziomu

Przy pomiarach poziomu cieczy zawierajacych +atwo osadzajgog sie za-
wiesine ciat statych, cieczy krystalizujacych lub odznaczajacych sie
duzg lepkoscia, najlepsze wyniki osigga sie przy zastosowaniu przetwor-
nikéw poziomu, ktérych elementem pomiarowym jest membrana , stykajaca
sie bezposrednio z cieczag w zbiorniku. Przetworniki tego typu mocowane
sgq za pomocag potaczenia kodnierzowego w Sciance zbiornika i1 mogg posia-
da¢ specjalne’odsadzenie elementu pomiarowego umozliwiajgce jego prze-
prowadzenie poprzez warstwe izolacji lub wyk#adziny wewnetrznej zbior-
nika. Schemat funkcjonalny membranowego przetwornika poziomu przedsta-
wiony jJest na ponizszym rysunku.

Zespo+ kompensacyjny przetwornika jest oczywiscie wyposazony w spe-
cjalng sprezyne umozliwiajacg przesuwanie poczatku zakresu pomiarowego
w przypadku,gdy dokonuje sie pomiaru poziomu w zbiorniku:

a/ otwartym lub zamknietym Zz" suchym naczyniem wyréwnawczym, przy czym
poziom dolny znajduje sie powyzej goérnej krawedzi membrany pomiaro-
wej,

b/ zamknietym z wypednionym naczyniem wyréwnawczym, Pprzy czym poziom
dolny znajduje sie na wysokosci roéwnej lub wiekszej od poziomu gor-
nej krawedzi membrany pomiarowej.

17



5 A 1 fiys.1l. Schemat funkcjonalny

membranowego przetwornika
poziomu

Pz - zasilanie, Pw - sygnat
Wyjsciowy, Hmin - najnizsza
wartos¢ mierzonego poziomu,
1 - przestrzen wewnetrzna

zbiornika, 2 - blok membra-
nowy, 3 - zespot pomiarowy,
4 - +gacznik komory ujemnej,

5 - dzwignia, 6 - sprezyna
dla przesuwania zakresu po-
miarowego, 7 - dyszka, 8

przystonka, 9 - podziatka za

kresu pomiarowego, 10 - mie-

szek kompensacy jny, 11 - spre-

Zzyna zerujaca, 12- dtawik

wejsciowy, 13 - stabilizator
wejsSciowy, 14 - wzmacniacz, 15 - konik do nastawiania szerokosci Z%a-
kresu pomiarowego

W zaleznosci od rodzaju bloku pomiarowego, uzytego w przetworniku za-
kres pomiarowy moze by¢ nastawiany w sposdb ciagty w granicach przed-
stawionych w ponizszej tabeli.

Nastawialna szerokosc¢ Poczatek zakresu pomiarowego nastawial-
~zakresu pomiarowego ny_jw granicach!

od do
500 do 6400 mm HQO -6400 mm H”™O +6400 mm H™O minus

nastawiana szerokosc¢
zakresu pomiarowego

5 do 20 m H20 -20 m H?0 +20 m H~O minus na-

stawiana szerokosc
zakresu pomiarowego

Ustawniki pozycyjne

Ustawnik pozycyjny nazywany réwniez pozyc¢ionerem przeznaczony jest
do wspotpracy z zaworami sterujacymi. W zasadzie jest to odmiana sScisle
specjalizowanego regulatora podtozenia.

Nosnikiem sygnatu w tych urzadzeniach jest prad elektryczny, cisnie-
nie powietrza lub oleju. Bardzo czesto spotyka sie uktady mieszane elek-
tropneumatyczne lub elektrohydrauliczne. Sygnat wejsciowy przesytany
jest na drodze elektrycznej lub pneumatycznej, zas wykonanie rozkazu na-
stepuje za pomocag cztondéw pneumatycznych lub hydraulicznych. Zadaniem te-
go przyrzadu jest doktadne ustawienie elementu wykonawczego w podozeniu
odpowiadajgcym sygnatowi wejsSciowemu. Od sitownika: poprowadzone jest
sprzezenie zwrotne. Informuje ono uetawnik czy zostata osiagnieta zada-
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na pozycja elementu wykonawczego. Jezeli nie znajduje sie on w zgdanej
pozycji, nastepuje dziataihie w kierunku jej osiggniecia. Uzywanie us-
tawnikow pozycyjnych jest uzasadnione w przypadkach, gdy trzpien zaworu
obcigzony jest*duzymi sidtami zewnetrznymi powstatymi w wyniku:

-duzych spadkéw cisnienia.na zaworze,

- oddziatywania cisnienia na uszczelniony '"trzpien zaworu,
- duzych sit+ tarcia w dfawicy,

- sterowania przeptywem zanieczyszczonych pkynow.

Czesto ustawnik jest uzywany w celu poprawienia wkasnpsci dynamicz-
nych uk#adu. Np. gdy czdon wykonawczy zamontowany jest w duzej odleg-
+osci od regulatora, ustawienie pozycjonera miedzy regulatorem a sitow-
nikiem skraca czas odpowiedzi na -zakkb6cenie obiektu regulacji.Jedno-
czesnie poprawia jej doktadnosc.

Doceniajac znaczenie ustawnika pozycyjnego w uktadzie regulacji au-
tomatycznej opracowuje konstrukcje pozycyjonerow na bazie zespotdw sy-
stemu PNEFAL. W chwili obecnej w opracowaniu znajduja sie ustawniki po-
zycyjne:

1. jednostronnego dziatania z wejsciem pneumatycznym
dwustronnego dziatania z wejsciem pneumatycznym
jJednostronnego dziatania z wejsciem elektrycznym
dwustronnego dziatania z wejsciem elektrycznym.

PN

Rys. 1. Schemat ustawnika pozycyjnego jedno-
stronnego dziatania 2.wejsSciem pneumatycznym
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Pierwszy z wymienionych jJjest przeznaczony do wspédpracy z sitowni-
Kami ze sprezyng o dziataniu normalnym lub odwrotnym. Jest on zbudowany
na bazie typowych elementéw systemu PNEFAL. Przyrzad o dziataniu nor-
malnym pracuje nastepujaco! pneumatyczny sygnat wejsciowy x = 0,2 ™ 1,0
kGr/cm™ powoduje powstanie momentu na dzwigni rownowazni zamocowanej wa-
hliwie w dozysku sprezystym. Wychylenia rownowazni sg mozliwe na tyle,
na ile pozwalaja jej dysze ezektorowe, ktore pednig rowniez role ogra-
nicznikéw. Wychylenia réownowazni powoduja zmiany cisnienia w kaskadzie
sterujgcej. Staruje,,.ona.wzmacniaczem cisnienia /5/, ktoreg” wzmocnienie
wynosi 20. Zakres jego wysterowania jest roéowny 0,04 kG/cm , co pozwala
na utrzymanie minimalnych przesunie¢ rownowazni /okoto 5 p/ . CisSnienie
wyjsciowe wzmacniacza jest podawane do mieszka ujemnego sprzezenia zwrot
,hego /6/. Obecnos¢ objetosci thumigcej /7/ uniemozliwia przeniesienie
sie mikrooscylacji cisnienia we wzmacniaczu na rownowaznie. Zapobiega
tym samym ewentualnemu wzbudzeniu sie ustawnika. Mieszek przymocowany
jest do réwnowazni za pomocg mimosrodft. Pozwala to na doktadne wyregu-
lowanie rownowazni. Cisnienie wyjsciowe osigga .poczatkowo wartos¢ pro-
porcjonalng do cisnienia wejsciowego. Jest ono podawane bezposSrednio na
sitownik oraz poprzez dtawik Dj na Mieszek dodatniego sprzezenia zwrot-
nego /1/. Wzrost cisnienia nad membrang sitownika powoduje przesuwanie
sie do dotu jego trzpienia oraz obroét krzywki /8/ 1 napinanie Srubowej,
pracujacej skretnie sprezyny /9/. Dazy ono do zréwnowazenia wypadkowego
momentu obrotowego, dziatajacego na réwnowaznie. Wskutek wzrostu cis-
nienia w mieszku dodatniego sprzezenia zwrotnego /jego objetosc¢ jest *a
dowana cisnieniem wyjsciowym przez ddawik D /, nastepuje wzrost wypad-
kowego momentu obrotowego jak rowniez wzrost cisnienia wyjsciowego.
Trzpien zaworu przesuwa sie dalej. Otrzymujemy wiec oproécz dziatania
proporcjonalnego, takze catkujace. Ustalenie sie ruchu trzpienia i1 wzro
ntu cisnienia wyjsciowego nastgpi wiedy, gdy moment wywierany przez
sprezyne sSrubowg /9/ zréwnowazy sume momentédw obrotowych pochodzacych
z innych zrdédet /cisnienie w mieszkach/, tzn. wtedy, gdy trzpiehn zaworu
osiagnie zgdane potozenie, zadane cisnieniem wejsciowym. -~

Dziatanie odwrotne ustawnika pozycyjnego /wzrost wartosci sygnatu Xx
powoduje zmniejszenie wartosci sygnatu y/ przebiega przy potozeniu, prze
+acznika 710/ w pozycji II.

Dane techniczne:
Sygnat wejsciowy: - 0,2 & 1,0 kG/cm
- dla wykonania specjalnego do regulacji sekwencyjnej
0,2 #0,6 lub 0/6 & 1,0 kG/cm2

Cidnienie zasilania: 1,4 kG/cm2
Maks. wartpscé-.cisn«. zasilania: ...2,0 kG/cm
Cisnienie wyjsciowe:, 0 * 0,95% cisnienia zasilania
Skok ciggta zmiana skoku-w granicach:
i2 f 38 mm /1/2" ¥ 1 1/2"/
25 % 102 mm /1" 4"/ w zaleznosci od wykonania.

Korekcja charakterystyici przez zmiane krzywki - 3 typy krzywek.

Kierunek dziatania: wprost lub odwrotny - zmiane moze wykonac¢ uzytkownik.
Dziatanie catkujace

Wyposazenie state: 3 manome.try o zakreie 0-2,5 kG/cm w obudowie a za
wor bocznikujacy.

Ustawnik pozycyjny dwustronnego dziatania z wejsciem pneumatycznym
dziata podobnie jak poprzedni, z tym, ze przeznaczony jest on do wspod-
pracy z sidownikami bezsprezynowymi. Dwie dysze /1 i 2/ sterujag dwoma
wzmadniaczami /3/ 1 /4/. Przemieszczanie sie rownowazni /5/ spowoduje
wzrost olsnienia w jednej kaskadzie|i spadek w drugiej. Cisnienia te
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podane sg na dwie strony membrany sitownika ./6/. Wskutek istnienia za-
woru Dt 1 mieszka /!/ zrealizowane jJest dodatnie sprzezenie mzwrotne,

ktére pozwala,uzyska¢ dziatanie catkujgce. Ujemne sprzezenie®™ zwrotne po
dane jest z trzpienia zaworu poprzez ukdtad dzwigniowo-krzywkowy - sprer
zyne sSrutowg skretng /8/. Poniewaz ustawnik ma wspodpracowac z sitow-

Rys. 2. Schemat ustawnika pozycyjnego dwu-
stronnego dziatania z wejsciem pneumatycznym

nikami o skokach nominalnych 12 m 102 mm sprzezenie zwrotne przekazy-
wane jest na rownowaznie za pomocg ukdadu dzwigniowego O zmiennym po-
+ozeniu pozwalajgcym na stosowanie tego samego ustawnika do wspoédpracy
z sitownikiem o dowolnym skoku. Stosujac krzywki o zarysach réznych od
liniowego mozemy otrzymywa¢ dowolne charakterystyki przeptywu zaworu
niezaleznie od ksztattu grzybka.

Ustawnik pozycyjny elektropneumatyczny jednostronnego dziatania,kt6-
rego schemat przedstawia rys. 4 pracuje w ten sposdb, ze prad wejsciowy
0 natezeniu O ™ 10 mA, O 4 20 mA lub 0 4 50 mA przeptywajac poprzez uz-
wojenie cewki /1/ umieszczony w polu magnesu statego /2/ powoduje wypy-
chanie cewki z pola magnesu z sidtg proporcjonalng do natezenia pradu w
cewce. Sita ta przenosi sie poprzez dzwignie /3/ i tasme sprezysta /4/
na dzwignie roéwnowazni /5/> zamocowang wahliwie w *ozysku sprezystym.
Dalsze dziatanie przebiega analogicznie jak w przypadku ustawnika pneu-
matycznego jednostronnego o dziatania.
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Rys.

4. Schemat ustawniKa pozycyjnego jednostronnego

dziatania z wejsciem elektrycznym



Rys. 5. Schemat ustawnika pozycyjnego dwustron-
nego dziatania z wejsciem elektrycznym

Ustawnik pozycyjny dwustronnego dziatania z wejsSciem elektrycznym
moze rowniez pracowa¢ wg schematu "wprost™ 1 "odwrotnie". Te ostatnie
uzyskuje sie przez zamiane podaczen cisnien wyjsciowych. Schemat ustaw-
nika dwustronnego dziatania z wejsciem elektrycznym przedstawia rysunek
5.

Wskazniki pneumatyczne

Wskazniki pneumatyczne mogg by¢ wyposazone w jeden lub dwa zespoty
pomiarowe. Element mierniczy stanowi spiralna sprezyna rurkowa /tzw.
rurka Boyce"a/.

Wskazniki o dwéch zespotach pomiarowych, zwane podwdéjnymi, posiadaja,
wymiary ptytki czotowej rowne . 144 x 72 mm. Stosuje sie Jje ghoéwnie do
poréwnywania wartosci zadanej i rzeczywistej wartosci wielkosci- regulo-
wanej. Wskazniki pojedyncze 144 x 36 mm sg natomiast uzywane najczes-
ciej w elektropneumatycznych ukdadach regulacji, w ktdrych wartos¢ rze-
czywista jJe3t mierzona elektrycznie i zapisywana na rejestratorze elek-
trycznym. Wartos¢ zadana wprowadzona jest tutaj do ukdfadu w posta“ci sy-
gnatu pneumatycznego. Poza tymi zadaniami wskazniki mogg by¢ uzywane w
dowolnych uk#adach pomiarowych, przy czym wymiary i ksztatt czesci czo-
towej przyrzadu zapewniajg dobre wyjkorzystanie powierzchni tablicy po-
miarowej .
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Wskaznik pojedynczy z sygnalizacjg posiada wymiary podwdjnego wskaz-
nika 144 x 72 mm. Moze on by¢ wykonany dla zakreséw pomiarowych cisnie-

nia: 0,2 *1,0 kG/cm2 ,0* 1,0 kG/cm2 lub 0* 1,6 kG/cmz. Jest on wypo-
sazony w ukdad bezstykowy sygnalizacji potozenia wskazoéwki manometru.

Pot-1= Wskaznik pneumatyczny pojedynczy z sygnali-
zacja elektryczng

Uktad sygnalizacji sktada sie z generatora o czestotliwosci rzedu
100 kHz 1 detektorow whgczajacych przekazniki /zestyki zwierne ZW 103/*
Sprzezenie transformatorowe miedzy generatorem a detektorami zrealizo-
wane jest za pomoca cewek nawinietych na rdzeniach ferrytowych i odpo-
wiednio naprzeciw siebie umieszczonych. Transformatory te zwigzane sg z
dwoma ustawczymi ramionami manometru sduzgcymi do nastawiania zakresu
sygnalizacji maks. 1 min. Zmiana zakresu sygnalizacji moze by¢ dokony-
wana w catym zakresie pomiarowym wskaznika.

Umieszczona na wskazéwce sygnatu pneumatycznego przestona aluminiowa
wchodzi w pewnych potozeniach w szczeline miedzy odpowiednimi rdzeniami
i ekranuje obwody sprzezenia transformatorowego, co powoduje przewodze-
nie transformatora odpowiedniego detektora i zwarcie zwigzanych z nim

zestykow sygnalizacyjnych. Ukdad charakteryzuje sie nastepujgcymi para-
metrami :

Zasilanie uktadu - 220V 50 Hz

Maksymalna moc #gczenia zestykéw sygnalizacyjnych - 10 W
Maksymalny prad #aczen zestykédw sygnalizacyjnych - 0,5 A
Maksymalna wartosS¢ napiecia zmiennego 220 V

Maksymalna wartos¢ napiecia statego 110 Vv



"mgr In*. WaldeinAr BLOCKI
BIURO KONSTRUKCYJNE

*REGULATOR PNEUMATYCZNY SYSTEMU PNEFAL
TYPU TR-2

1. W st e p

mWartos¢ uzytkowa catego obwodu regulacyjnego, jak wiadomo, jeat w
duzym stopniu zalezna od jakosci regulatora. Wyniki prac rozwojowych w
zakresie doskonalenia jego charakterystyk technicznych decydujg o przy
szdym stanie techniki regulajji”® opartej na wykorzystaniu przyrzadéw i
urzadzen okreslonej gatezi Srodkéw automatyzacji.

Rozw6j w dziedzinie konstrukcji regulatorow jest na przestrzeni o-
statnich kilkunastu lat bardzo integsywny. Odbywat sie przy scistej
wspodpracy wytworcow i1 uzytkownikow. Doprowadzit on do wielu ujednoli-
conych pogleddw w zakresie wymagan technicznych, metod sprawdzania, a
nawet pewnych zasad konstruowania.

dgraniczajage sie przy charakteryzowaniu tendencji rozwojowych do
waskiej grupy regulatoréw pneumatycznych o sygnale ciggtym nalezy na
wstepie wyjasni¢, jakie wymagania stawiane przez uzytkownikéw majagbow
ny wpdyw na obecny stan rozwoju ich konstrukcji.

Celem stosowania urzadzen regulacji automatycznej w przemysle jest
nie tylko, bardzo zresztg wazna, potrzeba zmniejszania liczebnosci
personelu obstugi leoz przede wszystkim dgazenie do zwiekszenia wydaj-
nosci urzadzen technologicznych oraz polepszania jakosci produktu. Ist
nieje wiele procesow wytwérczych, w ktérych wymagania odnosnie Sciste-
go utrzymywania okreslonych stanéw procesu technologicznego sga bardzo
wysokie. Ich realizacja bytaby nie do pomyslenia bez zastosowania dok-
kd+adnych przyrzadéw pomiarowych i regulacyjnych. Ta dok#adnosc¢ w od-
niesieniu do przyrzadéw regulacji automatycznej oznacza przede wszyst-
kim duzg statos¢ punktu zerowego oraz mozliwie najmniejsza wartos¢ u-
chybu statycznego w regulatorach. Przyrzady muszg zatem spednia¢ wyso-
kie wymagania odnosnie precyzji ich dziatania. Drugim waznym warunkiem
jest ich uniwersalnos¢, z punktu widzenia mozliwosci dostosowania do
réznorodnych charakterystyk regulowanych odcinkéw procesu- technologi-
cznego-» Duza uwage przywigzuje sie rowniez do *atwosci 1 pewnosci
postugiwania sie urzadzeniami regulacji automatycznej, poniewaz bieg
procesu technologicznego z wkasciwym mu czesto duzym zuzyciem energii i
duzg masg produktu nie moze by¢ narazony na zakdtdécenie w wyniku trud-
nosci lub usterek w obstudze. Z tym ostatnim wigze sie oczywiscie wy-
maganie wymiennosci nie tylko catycp przyrzadow, lecz rdwniez poszcze-
gélnych ich czesci lub zespotéw, ab” ewentualne usterki w ich dziata-
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niu mogty by¢ usuwane szybko i1 skutecznie, Pod tym wzgledem przyrzady
pneumatyczne charakteryzujace sie przejrzystoscig funkcjonalng, pros-
tota budowy 1 duzg niezawodnoscig nawet w trudnych warunkach pracy
uzyskujg wysoka ocene uzytkownikow.

Jest rzecza zrozumiata, ze te naturalne zalety pneumatycznych Srod-
kéw automatyzacji nie mogg by¢ utracone réwniez przy dalszym ich roz-
woju przez wprowadzenie bardziej czudych, lecz jednoczesnie skompliko-
wanych w swojej budowie elementéw Funkcjonalnych. Kazde techniczne wy
konanie przyrzadu musi by¢ zawsze wynikiem kompromi su pomiedzy wymaga-
niami doskonatosci funkcjonalnej z jednej strony i wymaganiami duzej
niezawodnosci - z drugiej.

Rezultatem tak rozumianego programu rozwojowego w zakresie konstruk
cji regulatoréw pneumatycznych jest wprowadzany obecnie do produkcji
regulator typu TR-2. Przy odpowiednim zestawie elementdw skdadowych
moze by¢ on uzytkowany jako regulator P, PD, Pl i PID oraz montowany
w zaleznosci od doboru elementow dgczeniowych na rejestratorze, wskaz-
niku lub w dowolnie wybranym miej snu z dala od tablicy przyrzadow
/np. bezposrednio na sitowniku/.

2. Podstawowe schematy funkcjonalne

Oméwienie gtéwnych cech funkcjonalnych regulatora typu TR-2 najwy-
godniej jest zacza¢ od jego wykonania przeznaczonego do regulacji pro-
porcjonalne j-

1 - mieszek wartosci rzeczywistej, 2 - mieszek wartosci zadanej, 3 -
mieszek dodatniego sprzezenia zwrotnego, 4 - mieszek ujemnego sprzeze-
nia zwrotnego, 5 - czujnik réwnowagi, 6 - wzmacniacz, 7 - pojemnosc
thumigca, 8 - dzielnik cis$nienia, 9 - nastawnik punktu pracy, 10 - po
jemnos¢ J, 11 - pltyta odwracajgca dziatanie- 12 - sygnat wartosci za-

danej, 13 - sygnat wartosci rzeczywistej, 14 - sygnat wyjsciowy, 15 -
zasilanie.
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W tym przypadku og6lny schemat przyrzadu nie ulegt zmianie w porow-
naniu z dotychczas .produkowanym przez "PAP"-Palenica regulatorem typu
TRP. G#éwnym jego zespotem jest rownowazeia ezteromieszkowa, za pomoca
ktorej dokonuje sSle” pomiaru odchydki regulacyjnej*w uktadzie kompensa-
cyjnym opratym na réwnowadze momentéw.

Jako wskaznik roéwnowagi uzyty jest tu zesp6t dyszka - przystonka w
nowym udoskonalonym wykonaniu, opartym na wykorzystaniu tzw. "efektu e-
zektorowego™ w strumieniu przeptywajacego powietrza. Zalety funkcjonal-
ne tego rozwigzania przedstawimy w nastepnym rozdziale.

Zmiana zakresu proporcjonalnosci realizowana jest na drodze pneuma-
tycznej za posrednictwem dzielnika cisnienia z dbtawikiem o zmiennym o-
porze w linii sprzezenia zwrotnego. Nastawianie punktu pracy regulato-
ra w ~akresie wartosci zunifikowanego sygnatu pneumatycznego 0,2....1,0
kG/cm odbywa sie poprzez zmiane cisnienia odniesienia w linii sprzeze-
nia zwronnego. Wartos¢ tego cisnienia jest ustalana za pomoca upustowe-
go nastawnika punktu pracy zaopatrzonego w podziatke z naniesionym,
nan jednostkami cisnienia odpowiadajgcymi sygnatowi 0,2. .. 170 kG/cm”™.

Sygnat wyjsciowy regulatora formowany jest w dwoéch stopniach wzmoc-
nienia. W pierwszym, utworzonym przez zespot dyszka - przystonka uzys-
kuje sie sygnat pneumatyczny matej mocy. Jego- wartos¢ odpowiada w przy-
blizeniu proporcjonalnej do wychylenia dzwigni réwnowazni od potozenia
wzajemnej rownowagi momentow. Sygnat ten uzyty jest jako wielkos¢ ste-

rujgca dla wzmacniacza .wyjsciowego, w ktérym realizowany jest drugi
stopien wzmocnienia: wzmocnienie cisnienia w stosunku w przyblizeniu
20:1 1 zwiekszenie wydatku sygnatu do wartosci maks. 60 NI/min.
Najwieksza wartos¢ zakres.u. proporcjonalnosci okreslona jest przez
stosunek wymiardow ramion na roéwnowazni. W normalnym wykonaniu regula-

tora wynosi ona 300%. Przewidziane Jest dodatkowe wykonanie, w Ktorym
stosunek powierzchni miedzy zewnetrznymi i wewnetrzymi mieszkami wynosi
2:1. Dzieki temu podniesiona zostata maksymalna wartos¢ zakresu propor-
cjonalnosci do 600%$.

Wykonanie to, wystepuje w wersjach P, PD, Pl i PID przewidziane jest
do stosowania w przypadkach, gdy wzmocnienie regulowanego odcinka jest
bardzo duze.

Znaczniejsze zmiany zostaty wprowadzone w schemacie podstawowym re-
gulatora PI.

Ogolna koncepcja wprowadzenia do regulatora podatnego sprzezenia
zwrotnego pozostata w niezmienionej postaci: dodatkowg sSciezkg w linii
sprzezenia zwrotnego doprowadzone jest z opdéznieniem cisnienie wyjscio-
we regulatora do dtawika statego w dzielniku cisnienia. Wielkos¢ tego
opoéznienia jest nastawialna w szerokich granicach poprzez zmiane opor-
nosci pneumatycznego czdonu R-C sktadajacego sie z dbawika o nastawnym
przekroju przelotowym /ddawika J/ i zamknietej komory pneumatycznej
/pojemnosci /.

Jak wida¢ jednak ze schematu w linii dodatniego sprzezenia zwrotnego
umieszczony zostat dodatkowy element funkcjonalny, rozdzielajacy -prze-
kaznik 1:1. Stanowi on zamkniecie dla pojemnosci J, przekazujac jedno-

czesnie w stosunku 1:1 zmieniajaca sie w komorze catkujacej wartosci
cisnienia do dtawika statego w dzielniku cisnienia. CisSnienie wyjsciowe
przekaznika formowane jest w kaskadzie- pneumatycznej pomiedzy bporem

statym - na wejsciu do przekaznika, a oporem zmiennym, jaki stanowi ze-
spot dyszki wylotowej z przyotonka w Srodkowej czesci membrany. W  jaki
sposOb ta dosé istotna zmiana w schemacie regulatora wpdywa na popra-
wienie jego charakteryatych technicznych przedstawimy ponizej.
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Rys.2. Schemat podstawowy regulatora PI

1 - mieszek wartosci rzeczywistej # 2 - mieszek wartosci zadanej, 3 - mie

szek dodatniego sprzezagnia zwrotnego, 4 - mieszek ujemnego sprzezenia;
zwrotnego, 5 - czujnik réwnowagi, 6 - wzmacniacz, 7 - pojemnos¢ thumigca*
8 - dzielnik cisnienia, 9 - dtawik I, 10 - pojemnos¢ 1, 11 - przekaz-

nik 1:1, 12 - przekaznik bocznikujacy, "13 - pdytka odwracajgca dziata-

nie, 14 - sygnat wartosci zadanej, 15 - sygnat wartosci rzeczywistej,

16 - sygnat wyjsciowy, 17 - zasilanie, 18 - sprzezenie zwrotne, 19 - im

puls sterujacy.

3. Zakres wysterowania i1 stabilnos¢ regulatora

Analizujgc szczegoétowo prace regulatora w jego postaci rzeczywistej,
a.nie teoretycznej zauwazymy, ze istnieniemie dajgcych sie wyelimino-
wa¢, dziatajacych zwrotnie sit Sprezystych w zawieszeniu dzwigni réwno-
wazni 1 w mieszkach sprezystych, powoduje istnienie réwniez w regulato-
rze Pl, szczatkowego dziatania proporcjonalnego, a zatem i1 pewnej war-
tosci uchybu statycznego. W celu mozliwie maksymalnego zmniejszenia tego
btedu zredukowana zostata w nowym tegulatorze Pl droga wysterowania row-
nowazni do okoto 1/3 tej wartosci, jJaka uzyskiwano w dotychczasowym jego
wykonaniu.

Czutos¢ statyczna regulatora zostata znacznie zwiekszona przez usu-
niecie zespotu mieszka podwéjnego © stosunkowo duzej sztywnosci. W sta-
rym rozwigzaniu wykorzystywany by+ on do realizacji roézniczkowania w li-
nil ujemnego sprzezenia zwrotnego.

Duzy wpdtyw na zmniejszenie zakresu wysterowania ma roéwniez wprowadze-
nie udoskonalonej konstrukcji czujnika rownowagi typu dyszka-przystonka.
Czutos¢ tego czujnika jJest okreslona przez stosunek przekrojow otworu
dtawika wejsciowego 1 dyszki. Stosunek ten nie moze jednak ze wzgledow
mechanicznych 1 dynamicznych przekroczy¢ okreslonej granicy.

W nowym rozwigzaniu regulatora czutos¢ zespotu dyszka-przystonkfi zo-
stata znacznie podwyzszona przez wprowadzenie dodatkowej dyszki o dzia-
+aniu podsysajacym. Dzieki temu podwyzszona zostata doktadnosé poroéow-
nywania momentdéw w zespole réwnpwazni do 0,3% w pednym zakresie zmiany
cisnienia poréwnywalnych sygnatéw.
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Przy bardzo duzej wartosci wzmocnienie w stanie otwartym dziatanie
regulatora utrzymane jestr.w obszarze caltkowitej stabilnosci, dzieki nie
opéznionemu dziataniu ujemnego sprzezenia zwrotnego w catym zakresie
pracy. Pojemnos¢ "Kkumigca wkgczona w linii sygnatu wyjsSciowego za wzmac
niaczem jest stosunkowo niewielka i dobrana tak, by czas przekazywania"
sygnatu od czujnika réwnowagi;poprzez wzmacniacz do mieszka sprzezenia
zwrotnego, byk, z uwagi na stabilnos¢ przyrzadu, mozliwie najkrotszy.
Budowe 1 dziatanie czujnika réwnowagi z wykorzystaniem efektu podsysa-
nia wyjasnia rys. 3

Rys. 3. Czujnik réwnowagi z dyszka
ezektorowg

1 - przystonka, 2 - dyszka wylotowa, 3 - dyszka
ezektorowa z dtawikiem wejsciowym, 4 - cis$nie-
nie kaskadowe. 5 - pierscienie uszczelniajace.

W korpusie dyszki znajduje sie wktadka ezek-
torowa zastepujgca w kaskadzie pneumatycznej czuj
nika rownowagi staty, dbtawik wejsciowy. Dolny piei
Scien uszczelniajacy oddziela cisnienie zasilania
od przestrzeni kaskadowej, tj. przestrzeni cisnienia sterujacego do
wzmacniacza Strumien powietrza wylatujacy z dyszki ezektorowej tra-
fia do otworu chwytowego, a stad poprzez kanat wewnetrzny kierowany jest
do otworu wyjsciowego dyszki. Otworek odczepowy dla cisnienia steruja-
cego umieszczony jest w takim miejscu, ze przy okreslonych wartosciach
odlegtosci przystonki od czota dyszli powstajg warunki przeptywu, przy
ktoérych w przestrzeni kaskadowej wytwarza sie podcisnienie. Korzystny
wptyw dziatania ezektorowego na ksztatt charakterystyk /wydduzenie od-
cinka liniowosSci, zwiekszona stromos¢/ sa wyraznie widoczne na poniz-
szym wykresie.

Rys.4. Charakterystyki czuj-
nika réwnowagi

1 - bez dyszki ezektorowej,
2 - z dyszkag ezektorowg,1"2
punkty pracy kaskady pneuma-
tycznej ,

P - cis$nienie zasilania

Wkaczenie obszaru podcisnienia do roboczego zakresu zmian cenienia
w pierwszym stopniu wzmocnienia regulatora posiada dla przyrzadu dodat-
kowg wazng zalete. Bowiem pek krzywych okreslajacych zaleznos¢ -cis$nie-
nia kaskadowego od skoku przestonki przy réznych wartosciach cisnienia
zasilania wulega zaciesnieniu i1 posiada nawet wspélny punkt przeciecia.
Wykorzystujac te okolicznos¢ obnizony zostat punkt pracy wzmacniacza»do
cisnienia lezagcego w poblizu punktu przeciecia charakterystyk tj.&o c¢is
nienia 0,2 kG/cm . Tyra samym udato sie uzyska¢ bardzo znaozne zmniej-
szenie zaleznosci punktu pracy regulatora od wahan cisnienia zasilania.
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Na rys. 4 przedstawione sg linig przerywang dwie krzywe odpowiadaja-
ce zmienionej wartosci cisnienia zasilania 1,6 kG/cm2. Z przebiegu krzy
wych mozna #atwo obeni¢ réznice, jaka w obu przypadkach ma wpdyw®™ zmiany
cisnienia zasilania na punkt pracy regulatora.

4. Wyeliminowanie zak#dcen przy nastawianiu zakresu proporcjonal-
nosci

Opisana w rozdziale 2 metoda zmiany zakresu proporcjonalnosci za po-
moca dzielnika cisnienia charakteryzuje sie zupednym wyeliminowaniem
wptywu nastaw zakresu P na dok#adnos¢ statyczng regulatora i1 w dodatku
moze by¢ zrealizowana kosztem stosunkowo niewielkiej tylko komplikacji
w budowie przyrzadu.

W dotychczasowym- wykonaniu regulatora cisnieniem odniesienia dla
dtawika statego w dzielniku cisnienia-byto cisnienie atmosferyczne. w
nowym wykonaniu regulatora cisnienie odniesienia ma nastawiong wartosc¢
stata. W takich warunkach na nastawnym dtawiku dzielnika cisnienia /dta
wiku P/ bedzie wystepowat zawsze okreslony spadek cisnienia, zalezny od
chwilowej wartosci sygnatu wyjsSciowego. Spadek tego typu bedzie wyste-
powat rowniez w regulatorze PT po ustaleniu sie cisnien w sprzezeniu
zwrotnym. Konsekwencja tego stanu jest fakt, ze gdy przy zmianie nasta-
wy zakresu proporcjonalnosci ulegnie zmianie przekréj przelotowy diawi-

ka P, zmieni sie rowniez spadejt cisnienia na dbawiku.. Okolicznosc¢ ta
wprowadzi¢ musi zaktbécenie do stanu réwnowagi miedzy mieszkami sprzeze-
nia zwrotnego. Poniewaz nowy stan réwnowagi w zespole sumujacym moze

by¢ osiggniety jedynie poprzez zmiane cisnienia wyjsciowego regulatora,
zaktodcajgce wahanie sygnatu wyjsciowego przebiegnie przez caty obwdd
regulacyjny. Jezeli jednak udato by sie stworzy¢ takie warunki,w Kto-
rych cisnienie odniesienia w dtawiku statym po ustaleniu sie cisnien w
sprzezeniu zwrotnym bydo zawsze réwne cisnieniu wyjsciowemu regulatora,
to zmiana przekroju, dtawika P nie miata by wpdywu na warunki ustalenia
sie cisnienia w sprzezeniu zwrotnym. W takich okolicznosciach zmiana
nastaw zakresu proporcjonalnosci nie bedzie wywotywa¢ zadnych zak#é6cen
w obwodzie regulacji. Zadanie aktywnegoo powtarzania w stosunku 1:1,cis
nienia wyjsciowego regulatora z jednoczesnym oddzieleniem pojemnosci |
zrealizowane Jest za posrednictwem przekaznika 1:1. "Oczywiscie niedo-
ktadnos¢ powtarzania cisnienia przez przekaznik wptywa -bezposrednio na
wielkos¢ uchybu statycznego. Dlatego tez elementem pomiarowym przekaz-
nika jest membrana metalowa o duzej powierzchni, czynnej i matej sztyw-

nosci dzieki czemu statyczny bdgd przetwarzania nie przekracza 0,1%
zakresu zmian przekazywanego cisnienia.e-Niezaleznie od tego budowa
przekaznika zapewnia duzag statos¢ punktu zerowego 1 niewrazliwoso na

przecigzenia.

Rys.5. Schemat funkcjonalny przekazni-

ka 1:1

1 - wejscie, 2 - membrana metalowa,
3 - przystonka, 4 - dyszka wylotowa,
5 - zasilanie, 6 - dtawik wejsSciowy,
7 - wyjscie;

5. Rézniczkowanie w .obwodzie pomiarowym regulatora

Przeksztatcenie regulatora P lub Pl na regulator o dziataniu PD lub
PID w jego nowym wykonaniu realizowana jest poprzez wdaczenie do jego
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schematu specjalnego czdonu roézniczkujacego wraz z dodatkowym diawikiem
nastawnym. Roézniczkowanie dokonywane jest w czdonie pomiarowym regula-
tora. Sygnat wejsciowy porowry.wany w regulatorze z sygnatem wartosci

Rys.6. Schemat: podstawowy regulatora PD

1 - mieszek wartosci rzeczywistej, 2 - mieszek wartosci zadanej, 3 -
mieszek dodatniego sprzezenia zwrotnego, 4 - mieszek ujemnego sprzeze-
nia zwrotnego, 5 - czujnik réwnowagi, 6 - wzmacniacz, 7 - pojemnosc
thumigca, 8 - dzielnik cisnienia, 9 - nastawnik punktu pracy, 10 - po-
jemnos¢ J, 11 - plytka odwracajaca dziatanie, 12 - przekaznik D, 13 -
dtawik D, 14 - pojemnos¢ D, 15 - sygnat wartosci zadanej, 16 - sygnat
wartosci rzeczywistej, 17 - sygnat wyjsciowy, 18 - zasilanie,

zadanej utworzony jest w tym przypadku przez sume wartosci proporcjo-
nalnej do zmiany wielkosci regulowanej oraz wartosci proporcjonalnej
do szybkosci tej zmiany. Zaletg jest tu fakt, ze dziatanie D utrzymuje
sie w tym przypadku niezaleznie od czasu trwania odchy#ki regulacyj-
nej. Cechy takiej nie posiadat regulator PID w dotychczasowym wyko-
naniu. Rozniczkowanie odbywato sie tam w linii sprzezenia zwrotnego.
Wynikaty z tego pewne niedogodnosci funkcjonalne w przypadku, gdy na-
stawione w linii sprzezenia zwrotnego state czasowe bylty kroétsze od
czasu potrzebnego na to, aby wielkos¢ regulowana osiaggneta wartos¢ za-
dang.

Tego rodzaju przebiegi wystepujg najczesciej przy regulacji proce-
sow o ruchu cyklicznym,-gdy w okreslonych odcinkach czasu obwéd regu-
lacyjny musi szybko 1 bez przeregulowan wchodzi¢ na swoja wartos¢ za-
dang. W tych warunkach przy poczatkowo bardzo duzej wartosci odchy#ki
regulacyjnej sygnat wyjsciowy regulatora utrzymuje sie na skrajnej
wartosci przez czas na ogot dbuzszy od czasu potrzebnego do wyrdéwnania
sie cisnien w linii sprzezenia zwrotnego. W konsekwencji sygnat ten
bedzie sie musiat utrzymywa¢ na niezmienionej wartosci az do momentu,w
ktorym wartos¢ rzeczywista przekroczy wartos¢ zadang, tz:a. odchytka
regulacyjna zmieni swdj znak. Przy takim przebiegu nie da sie oczywis-
cie unikna¢ pelnej wartosci przeregulowania.
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Rys.7. Schemat podstawowy regulatora PID

1 --mieszek wartosci rzeczywistej, 2 - mieszek wartosci zadanej, 3 -
mieszek dodatniego sprzezenia zwrotnego, 4 - mieszek ujemnego sprze-
zenia zwrotnego, 5 - czujnik réwnowagi, 6 - wzmacniacz, 7 - pojemnosé
ttumigca, 8 - dzielnik cisnienia, 9 - dtawik I, 10 - pojemnos¢ I, 11 -
przekaznik 1:1, 12 - przekaznik bocznikujacy, 13 - ptytka odwracajaca
dziatanie, 14 - przekaznik D, 15 - dtawik D, 16 - pojemnos¢ P, 17 -
sygnat wartosci zadanej, 18 - sygnat wartosci rzeczywistej, 19 - syg-
nat wyjsciowy, 20 - sprzezenie zwrotne, 21 --impuls sterujacy, 22
zasilanie.

W przypadku, gdy roézniczkowanie realizowane jest w czdonie pomiaro-
wym regulatora, przebieg regulacji jest wyraznie korzystniejszy.llus-
trujg to wykresy przedstawione na rys. 8.

Rys.8. Krzywe rozruchu od-
inka regulowanego wyposa-
onego w regulator PID

Xk - wartos¢ zadana

- wartosc¢ sygnatu na-
stawnego w stanie u-
stalonym odcinka re-
gulowanego

- czas

1 - optymalny przebieg roa
ruchu z rdézniczkowa-
niem w czdonie sprze-
zenia zwrotnego

2 - optymalny przebieg ras
ruchu z rézniczkowa-
rvelkcécrsgutoncna — *~nielko$¢ nastawiona niem w cztonie pomia-
rowym
3 - przyspieszony sygnat wejsciowy do czdonu porownujacego /réwnowaz-
ni/ przy rozniczkowaniu w czdonie pomiarowym
4 - Odpowiedz odeinko regulowanego na skokowg zmiane sygnatu wyjs-
ciowego Y - Y°
5 - Odpowiedz odcinka regulowanego na skokowg Z2lliane sygnatu wyjsScio-
wego Y = Y maks.

32



Wida¢, ze krzywa rozbiegu dla obwodu z regulatorem PID, w ktoérym
rézniczkowanie odbywa sie w cztonie pomiarowym posiada krotszy czas
ustalenia 1 mniejsza wartos¢ przeregulowaniag W tym przypadku syghat
wielkosci rzeczywistej wchodzi do czdonu pomiarowego rownowazni z wy -
przedzeniem. W konsekwencji sygnat wyjsSciowy wysterowany przez caty po-
czatkowy okres 'do oporu™ moze odpowiednio wczesniej wejs¢ na . wartosé
odpowiadajgca stanowi ustalonemu.

Montowany wtykowo czdon roézniczkujacy /przekaznik D/ skbtada sie z
dwéch wspotosiowo osadzonych mieszkdow sprezystych o stosunku powierzch-
ni efektywnych 1:11 oraz z zespodu dtawika statego i dyszki z przyston-
ka. Zespot opdzniajacy, zdozony z pojemnosci D. i dbawika nastawnego D
znajduje sie w bloku regulatora. Dziatanie przekaznika D oparte jest na
zasadzie roéwnowagi sit i1 odpowiada w dziataniu réwnowazni trzymiesz-
kowej z dwoma mieszkami sprzezenia zwrotnego umieszczonymi nha réznych
ramionach. Gdy sygnat wielkosci regulowanej doprowadzany do przestrzeni
pomiedzy obudowg 1 mieszkiem zewnetrznym ulegnie skokowemu zwiekszeniu
nastepuje przymkniecie dyszki przez przystonke. Jest nig wspdlne dno o-
bydwu mieszkéw. Odpdyw powietrza przez dyszke zostaje zdtawiony i1 w kon
sekwencji nastepuje skokowy wzrost cisnienia wyjsciowego przekaznika D.
Cisnienie to oddziatywuje poprzez maty mieszek wewnetrzny jako ujemne
sprzezenie zwrotne proporcjonalne do zmiany wielkosci regulowanej. Dy-
namiczny wspodczynnik wzmocnienia, okreslajacy wysokos¢ skokowej zmiany
odpowiedzi, ograniczony jest w tym wypadku wartoscig 10.

Rys. 9. Schemat funkcjonalny przekaznika D

1 - dyszka wylotowa, 2 - zderzak i1 przy-
stonka., 3 - *acznik wartosci rzeczywistej,
4 - kgcznik zasilania, 5 - dtawik wejscio-
wy, 6 - dgcznik cisnienia wyjsciowego, 7 -
dtawik D /nastawianie czasu wyprzedzenia/,
8 - pojemnos¢ D.

) é In

Wzmocn.dynamiczne .

Czas wyprzedzenia Tn- X jfc

Cisnienie wyjsciowe Pn.
-l Rys. 10. Funkcja przejscia
iztonu rézniczkujacego

-QX

czast
wartos¢ mierzono

W nastepnym okresie zaczyna rowniez wzrasta¢ powoli cisnienie w wiek
szym mieszku sprzezenia zwrotnego. Opoéznienie w jego dziataniif% zalezne
jest oczywiscie od nastawionej wartosci statej czasowej w zespole dia-
wika 1 pojemnosci D. Do wyrownaniu sie cisnien w obu mieszkach sprze-
zenia zwrotnego wzmocnienie przekaznika D schodzi do wartosci 1:1.Prze-
kaznik D zamienia sie na przekaznik o dziataniu proporcjonalnym z za-
kresem proporo jonalnosci 100$. Dziatanie wyprzedzajgce przekaznika* D

jest zatem skutecznie tylko w przypadku zmian wielkosci regulowanej, w
przeciggu okresu odpowiadajacego nastawianej wartosci czasu roézniczko-
wania, l1j. okresu w ktorym wpdyw zmiany wielkosci regulowanej podlega

przejs¢ iowemu wzmocnieniu.
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6. Wyeliminowanie zak#técen przy przetgczaniu
"sterowanie reczne - automatykal

W celu wyeliminowania niekontrolowanych, zak#o6cajacych przebiegéw re-
gulacyjnych, wystepujacych po przedgczeniu obwodu regulacyjnego ze ste-
rowania recznego na regulacje automatyczng, regulator zostat wyposazony
w specjalny przedacznik. Jego zadaniem jest bocznikowanie dtawika | \Y;
czasie sterowania recznego. Przedtacznik ten pokazany jest na rys. 11.

Rys.11. Schemat funkcjonalny przetacz-
nika bocznikujacego dtawik 1

1 - wejscie do komory sterujacej, 2 -
4acznik linii wyjsSciowej ze wzmacnia-
cza, 3 - 4acznik linni sprzezenia zwrot
nego, 4 - potaczenie z pojemnosciag J,
5 - odpowiednie, 6 - pierscienie usz-
czelniajace, 7 - membrana przetaczaja-
ca. ze sprezyng zwrotng, 8 - uszczelka
przepustowa, 9 - suwak przedaczajacy.

W drugim nie przedstawionym na rysunku po4ozeniu przedgcznika cis-
nienie sygnatu sterowania recznego moze bez opéznien /omijajac diawik
przechodzi¢ do uktadu sprzezenia zwrotnego. Po zrdwnaniu cisnien w sta
cyjne operacyjnej poprzez odpowiednie nastawienie sygnatu wartosci za-
danej w catym uktadzie .sprzezenia zwrotnego regulatora Pl ustalona jest
wartos¢ sygnatu wyjsciowego odpowiadajgca Scisle wartosci sygnatu ste-
rowania recznego. Po przedaczeniu obwodu na "Automatyke'™ nie wystepuja
teraz zadne zakt6cajace przebiegi regulacyjne zwiazane z wyrownywaniem
sie cisnien w uktadzie sprzezenia zwrotnego poprzez dtawik |,

Gdy tylko wskazania na podwojnym wskazniku stacyjki operacyjnej po-
krywaja sie przedgczenie na regulacje automatyczng moze by¢ dokonane na
tychmiast, bez obawy powstania zaktdécen udarowych.

Wymagania odnosnie szczelnosci przedacznika bocznikujgcego sg bardzo
wysokie, a w szczegdlnosci dotycza zamkniecia od strony_pojemnosci I.

Ze wszystkich znanych zasad budowy przedtgcznikéw kanatow pneumaty-
cznych wybrano rozwigzanie najbardziej wyproébowane i1 pewne Ffunkcjonal-
nie - uszczelnienie za pomocag elastycznych pierscieni. Gwarantuje ono
dotrzymanie warunku szczelnosci rowniez przy ekstremalnych temperatu-
rach otoczenia. Druga gatgz drogi przetaczania daje bezposrednie polag-
czenie linii dodatniego sprzezenia zwrotnego z wyjsciem wzmachiacza,
dzieki czemu zalezne od wydatku spadki cisnienia w uktadzie sprzezenie
zwrotnego nie powodujg powstawania zaktocajacych sit w uktadzie roéwno-
wazni .

7. Dane techniczne regulatora TR-2

1. Sygnaty wejsciowe /"wartos¢ rzeczywista

i wartos¢ zadana wielkosci regulowanej/ 0,2, 1,0 kG/cm
2. Sygnat wyjsciowy /wielkos¢ nastawiana/ 0,2....1,0 kG/cm®
3. Nastawialny zakres proporcjonalnosci 5 e 300# lub
12...#0#
4. Nastawialny punkt pracy 0,2...1,0 KkG/cm
5. Nastaw lalny czas zdwojenia 0,1...50 min

6. Zakrc wysterowania 0,2516



7. Nastawialny czas wyprzedzenia 0,05...25 min
8. Hiatereza 0,01#
9- Proég nieczutosci” 1 0,016
10. Wpdyw zmiany wartosci zadanej
w pednym zakresie na doktadnos¢ atatyOzng regulatora /Pi/ 0,356
/PI1D/ 0,5#
11. Wpdyw zmiany sygnatu wyjsciowego
w pednym zakresie na doktadnosé
statyczng regulatora 0,3#
12. Przesuniecie punktu pracy na skutek:
a/ zmiany cisnienia zasilania _oioa
0,1 kG/cmE
b/ zmiany nastaw zakresu proporcjo-
nalnosci w pednym zakresie 0,2*
c/ zmiany temperatury otoczenia o¢sal
10°C
13. Pob6r powietrza w stanie ustalonym 7 NI/min
/0,42 Nm3/h/
14. Wydatek maksmmalny 60 NI/min
/3,6 Nm3/h/
15- Cisnienie zasilania 1,4+0,2 kG/cm™
16. Dopuszczalna temperatura otoczenia -20°....+450°C
17. Ciezar regulatora 4,5 kG
Literatura
1/ Sanger: ™"Eine neue TEPEPNEU-Regeleinheif" Regelungstechnik,

kwiecien 1965 r.

2/ Bauersachs, Leeder: "TELEPNEU-Regler M352"
Siemens-Zeitschrift,

czerwiec 1964 r.
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PNEUMATYCZNE UKLADY" LOGICZNE 1 KIEPUNK1 ZASTOSOWAN

Ogromny rozwdj techniki sterowania i automatycznej regulacji stwrzyt
potrzeby stosowania obok elementéw analogowych, catej gatezi elementdw
dwu 1 wiecej stanowych 7dyskretnych/,.zarowno elektrycznych jak i pne-
umatycznych. Jesli phodzi o elektryczne uktady sterowania zagadnienie
to zostato rozwigzane znacznie wczesniej przez zastosowanie przekazni-
kow elektromagnetycznych, a nastepnie bezstykowych elementéw dwustano-
wych opartych o technike podprzewodnikowg. Niskiej poczatkowo niezawod-
nosci elementéw elektronicznych automatyki przemystowej zawdzieczaé¢ na-
lezy szybki rozwdj 1 szerokie zastosowanie pneumatycznych elementdow au-
tomatyki 1 sterowania. Szerokie zastosowanie automatyki pneumatycznej
uzasadniaja nastepujace czynniki:

- prostota obstugi, przy duzej pewnosci dziatania

- bezpieczenstwo przy stosowaniu w warunkach zagrozenia jwybuchowego

- znaczna moc elementdéw wykonawczych przy jednoczesnej prostocie ich
budowy 1 instalacji;

Wzgledy te doprowadzidty do nasycenia przemysdu przetwdrczego elemen-
tami pneumatycznymi o dziataniu analogowym /cbecnie obwody pneumatyczne
stanowig ok." 60 - 80% wszystkich obwoddéw stosowanych w wymienionym
przemysle/ Dla unikniecia niekonsekwencji jaka jest stosowanie uktadow
elektrycznych blokad,-zabezpieczen i1 sygnalizacji do wspédpracy z pneu-
matycznymi ukdadami regulacyjnymi, konieczng stato sie opracowanie ele-
mentow o dziakaniu dyskretnym.

W ostatnich latach powstat caly szereg systemdéw pneumatycznych tech-
niki dyskretnej takich jak np. ™"Useppa'™, '"Dreloba™, ™"Samsomatic'"™, "*Chi-
max"f, *"Maxatog" itd. W rozwoju tych systeméw mozna wyodrebni¢ dwa za-
sadnicze kierunki:

- elementy posiadajgce czesci ruchonie, sterujace przeptywem powietrza
- odpowiedniki przekaznikéw elektromagnetycznych

- elementy strumieniowe wykorzystujace wzajemne oddziatywanie dynami-
czne strumieniami - odpowiedniki bezstykowych uk#adéw elektrycznych.

W "PAP"-Falenica znajduje sie w toku uruchomienia produkcji system
pneumatycznych elementdéw logicznych opracowanych pod kierunkiem prof.
dr H. J. LeSkiewicza w Katedrze Automatyki Meohanicznej Politechniki
Warszawskiej. Sg to elementy nalezgce do grupy pierwszej omawianych
systeméw, pracujace na tzw. sygnale Sredn”o-oisnieniowym, tzn. o zasi-
laniu 1,4 lub 1 atn/1,37*105 lub 0798.10* N/m~/* W systemie tym mozna
rozrozni¢ nastepujace podstawowe grupy elaaentéwi
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a/ elementy wejsciowe

- uzyskiwania i wypracowywania informacji /elementy sterowania re-
cznego, przekazniki pomiarowe wielkosci fizycznych/

- przetwarzania 1 utrwalania danych /czytniki tasmy perforowanej,
mechaniczne dzielniki impulséw itp./

b/ elementy czesci centralnej realizujace podstawowe funkcje logicz-
ne

c/ elementy wyjsSciowe /wzmacniajgace 1 przetwarzajgce sygnaty wyjscio-
we z czesci centralnej/, wzmacniacze przeptywu 1 cisnienia sygnatu
pneumatycznego, przetworniki do wspédpracy z innymi systemami.Naj-
bardziej zaawansowana produkcyjnie jest grupa elementdédw czesci cen
tralnej.

Przewidziano tu dwa elementy podstawowe:
- alternatywy /1,2,3 i1 4-wejsciowe/

- negacji alternatywy /1,2,3» i 4-wejsSciowe/.

Zasadniczo z tych dwéch rodzajéw mozna stworzy¢ dowolny ukdad logicz-
ny. Asortyment tych elementéw realizowane przez nie funkcje logiczne

pokazane sg w tabeli 1. Na rys. 2 pokazano schematycznie budowe elemen-
tu.

.Rys- 2.
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Rys.3.

Przy wystgpieniu awarii a na
stepnie ustgpieniu awarii po
zostaje tylko staty sygnat op
tyczny /taki sam jak w przy
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Konstrukcja elementéw wejsciowych oparta jest o budowe elementow lo-
gicznych. Daja one sygnat dwustabilny w zaleznosci od wartosci wielkos-
ci fizycznej, bedacej parametrem wejsciowym dla procesu np. potozenie,
przesuniecie”,” cisnienie, temperatura, poziom, czas, natezenie, napiecie
pradu elektrycznego itp.

Elementy wyjsSciowe przetwarzajg sygnaly z czesci centralnej systemu
na odpowiednie dwustanowe sygnaty uzyte do sterowania elementami wyko-
nawczymi lub oygnalizacyjnymi, np. sitownikami pneumatycznymi /przez
wzmacniacze pneumatyczne/, wskaznikami tablicowymi, licznikami, stycz-
nikami elektrycznymi itp. Celem pogladowego przedstawienia niektdrych
zastosowan tego systemu, podajemy najprostsze przyktady uktaddédw opraco-
wane przez Zaktad Doswiadczalny "PAP"-Falenica na zamowienie przemystu:

a/ uktad sygnalizacji awaryjnej

Zadaniem uktadu jest zwroécenie uwagi, obstugi na przekroczenie dopusz-
czalnych wartosci jednego lub kilku z licznych parametréw automatyzowa-
nego procesu.

W wypadku duzych nastawni, o wiekszej 1ilosci obwodow pomiarowych, ob-
stuga nie jest w stanie odpowiednio szybko zauwazy¢ stanéw awaryjnych.
Poza tym w wielu wypadkach konieczna jest informacja, ze stan awaryjny
miat miejsce, lecz ustgpit. W tym celu powinien sygnalizowa¢ optyczne 1
akustyczne istnienia awarii, umozliwia¢ zlokalizowanie jej miejsca. Ob-
stuga powinna mie¢ mozliwos¢ wytaczenia sygnatu akustycznego zauwazonej
awarii. Ponowne wystgpienie awarii, w ktérymkolwiek z obwodéw objetych
sygnalizacjg uruchamia ponownie, sygnat akustyczny. Ukdtad sygnalizacyjny
z zapamietywaniem chwilowego wystapienia awarii podany ponizej, vreali-
zuje nastepujgce funkcje logiczne. Wystgpienie awarii powoduje przery-
wany sygnat akustyczny 1 przerywany sygnat optyczny na schemacie synop-
tycznym w miejscu wystagpienia awarii. Ustgpienie awarii, przed inter-
wencja obstugi, powoduje zanik sygnatu akustycznego lecz pozostawia cig
gty sygnat optyczny na synoptyce. Sygnat ten zostaje zlikwidowany po
prayjeciu przez obstuge wiadomosci, ze awaria zaistniata przez pokwito-
wanie specjalnym przyciskiem.

Jesli w miedzyczasie awaria nie ustapita sygnat akustyczny 1 prze-
rywany optyczny trwajg do momentu pokwitowania awarii przez obstuge,
nastepnie sygnat akustyczny milknie, a optyczny przechodzi w ciagty.-
Sygnat optyczny trwa az do ustgpienia awarii. W przedstawionym na rys.3
schemacie uktadu oprécz elementdow logicznych wykorzystano sygnalizator
optyczny i klakson pneumatyczny, wchodzgace w sk#ad systemu. Sygnaty
wejsciowe /Za/ informujgce o przekroczeniu parametru podawane sg bezpos-
rednio z przekaznikow pomiarowych lub z przekaznikéw cisnienia, wspot-
pracujacych z odpowiednim konwencjonalnym przetwornikiem pomiarowym /a-
nalogowym/. Uk#ad wyposazony jest w przedacznik symulujacy wystgpieniag
awarii dla okresowej kontroli poprawnosci dziatania. Generator impulsow
pneumatycznych sduzgcy do uzyskania przerywanego syghatu wykonany jest
rowniez na elementach systemu jako typowy generator RC.

b/ Przyktadem uk#adu impulsowego, w ktdéorym elementy analogowe 1 dwusta-
nowe wspodpracuja ze sobg jest urzgdzenie dozujgce materiaty phynne i
sypkie. Zadaniem jego jest przetwarzanie analogowego sygnatu z prze-
twornika przeptywu substancji /bedacej gtéwnym sktadnikiem mieszanin/ ns
ciag impulséw, ktérych czestotliwos¢ jest proporcjonalna do natezenia
tego przeptywu. Impulsy te po wzmocnieniu energetycznym 'napedzaja'™ pom
pke dozujgacg lub dozownik materiatow sypkich. W przypadku pompki wyma-
gany jest pitowy ksztatt impulséw, w przypadku dozownika natomiast naj-
tkorzystnie jazy jest ksztatt prostokatny, Schemat urzadzenia, tzn, bloKu
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dozujacego puka: any jest na rys. 4. W bloku tym mozna wyrozni¢ nastepu-

jace zespoty:

-cz4+on catkujacy w tyra przypadku zbudowany na podzespotach analogowego®
systemu PNEFAL. Przetwarza on wejsciowy sygnat analogowy na sygnat nar
nastajgcy o szybkosci narastania proporcjonalnej do wartosci 3ygnatu
wejsciowego

- czdon formujacy sygnat pitowy, przez okresowe roztadowywanie /odpo-
wietrzanie/ pojemnosci catkujacej /w dodatnim sprzezeniu zwrotnym czto-
nu/. Czdton ten zbudowany jest z dwéch przekaznikédw cisnienia /sygna-
lizatorow granicznych/, ustawionych na ekstremalne wartosci sygnatu
pitowego oraz elementu pamieci /przerzutnika bistabilnego/ zbudowa-
nego na elementach negacji alternatywy

- czton formujacy impulsy prostokatne, bedacy wkasciwie mdzielnikiem
impulsow /trigger pneumatyczny/ zbudowany na elementach logicznych sy-
stemu.

Przyktad wspodpracy bloku z pompa membranowa pokazany jest na rys. 5.

- blok dozujac;

- pompa membranowa

ustawnik pozycyjny jednostronnego dziatania
- przedtacznik kanatow typ P-1

N WN R
1

Rys. 5. Schemat uk#adu dozowania cieczy

Uk+ad ten zostat opracowany przez Pracownie Projektowg "PAP" dla sta-
cji uzdatniania Sciek- v. Sygnat pitowy zostat tu wykorzystany jako ste-
rujacy przeciw sobie pracujgcymi ustawnikami pozycyjnymi napedzajacymi
pompke. Sygnaty prostokatne uzywane sg tu do sterowania przedgcznikami
kanatow, rozdzielajgcymi impulsy pitowe kolejno na jeden 1 drugi us-
tawni kow.
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Falenicki

sukces

NASZA SZANSA

Pod powyzszym tytudem w popularnym czasopismie
"Wynalazczos¢ 1 Racjonalizacja" ukazat sie inte-
resujacy artykut, dotyczacy Przedsiebiorstwa Au-
tomatyki Przemystowej "PAP" w Warszawie-Falenicy.

Artykut ten omawia historie ™"PAP" w Palenicy
oraz przyczyny, ktore sprawity, ze w przedsie-
biorstwie tym podjeto pionierskg produkcje whkasne-
go membranowego systemu automatyki pneumatycznej,
a nastepnie jako jego dalszy rozwdj, systemu mie-
szkowego opartego na licencji firmy Siemens.

Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej ''PAP"
- zdaniem autora - uzyskato pekny sukces nie tyl-
ko w skali zaktadu lecz catej gospodarki® narodo-

wej -

M olska wkroczyta obecnie w druga fazg uprze-

*e mystowienia, w ktorej niezwykle wazng rolg
odgrywa juz nie ilosc¢, ale jakos¢ i nowoczesno$c pro-
dukcji. U progu tej fazy staje wazkie pytanie, w ja-
kim kierunku ma po6js¢ dalszy rozwoj produkcji, kto-
re dziaty trzeba przede wszystkim rozwija¢, na jakie
gatezie nowoczesnych przemystéw postawi¢? Obecny
poziom polskiej produkcji {na jednego mieszkanca)
jest juz stosunkowo wysoki w takich dziedzinach Jak
stal, wegiel, energia elektryczna, kwas siarkowy 1 ce-
ment. Aktualnie staje wiec przed nami sprawa rozbu-
dowy, a wiasciwie budowy, licznych branz przetwér-
stwa uszlachetniajgcego, I tutaj wiasnie wylania sie
problem strategii nowoczesnosci, ktéry byt jednym
z gtownych tematéw dyskusji na V Zjezdzie PZPR
i ktéry zyskat wysoka range w uchwale Zjazdu.

Elektronika i automatyka sg we wspotczesnym
Swiecie niewatpliwie wiodacymi gateziami przemystu,
gateziami, ktore sg przyczyng zjawiska zwanego
umownie ,drugg rewolucjg przemystowa”. Coraz tc
bardziej sensacyjne zamierzenia pode]mowane prze?
cztowieka, takie jak: kosmondutyka, zdalne sterowa-
nie procesami produkcyjnymi, nowa technika oblicze-
niowa i wiele innych sg po prostu nic do pomyslenia
bez zastosowania elektroniki i automatyki. Nic wiec
dziwnego, ze elektronika np. wykazuje w krajach wy-
soko rozwinietych najwyzsza dynamike rozwoju. Jej
rozw6j wymaga Jednak olbrzymich naktadéw 1to nie
tylko na stworzenie niezbednego potencjatu przemy-
stowego, ale réwniez na badania naukowo-techniczne
Amerykanie np. wydali tylko na prace naukowo-
badawcze w dziedzinie elektroniki blisko 4 miliardy
dolaréow

Wiadomo na przyktad, ze bez zastosowania elemen-
tow automatyki 1elektroniki, nasze maszyny | urza-
dzenia nie beda ani nowoczesne, ani konkurencyjne
Poniewaz nie mamy ani érodkéw, ani mozliwosci
stworzenia wielkiego przemystu elektroniki i automa-
tyki, musimy wybra¢ te branze, w ktérych mamy

szanse dogonienia czotéwki 1na nich koncentrowac
swe wysitki. Musza to by¢ oczywiscie takie dziedziny,
gdzie mamy juz okre$lone doswiadczenia i osiggnig-
cia.

W automatyce np. s dziedziny, w ktoérych ma-
my do$¢ duze osiggniecia, predystynujgce nas na czo-
towe miejsce wsrdod krajow socjalistycznych. Polskie
urzgdzenia pneumatyczne dla automatyzacji cukrow-
ni, zaktadéw farmaceutycznych, niektérych dziedzin
chemii, dla przemystu ceramicznego reprezentujg juz
dzi$ dobry poziom europejski.

CASUS FALENICA

Na przedmiesciach Warszawy w Palenicy znajduje
sie Przedsiebiorstwo Automatyki Przemystowej, ktore
jest prekursorem automatyki pneumatycznej w Pol-
sce. Dzisiejsza swg pozycje i dalszy dynamiczny roz-
woj zawdziecza zaktad m.in. uporowi wtiasnej kadry
technicznej — ludziom, ktérzy nigdy nie byli zadowo-
leni z tego, co juz osiagneli, ktorzy stale poszukuja
czego$ nowego, stowem ludziom, dla ktérych poszu-
kiwanie nowosci jest pasja zyciowa. Automatyka ze
znakiem firmowym ,,PAP Palenica” jest szeroko sto
sowana w takich wielkich zaktadach jak ,Petroche-
mia” w Ptocku, jak liczne obiekty zagtebia siarkowe-
go, huty szkia, cate cukrownictwo, przemyst farma-
ceutyczny | widkien sztucznych. W oparciu o urzgdze-
nia z Palenicy projektuje sie automatyzacje zaktadéw
chemicznych w Policach i w Gdansku. Wraz z polski-
mi obiektami kompletnymi zawedrowata fnlcnicka
automatyka do ZSIUt, Czechostowacji, NRO. Jugosta-
wii, Grecji, Indii, Pakistanu, Hiszpanii i Korci. W
tych krajach w réznych warunkach zdata ona pomysl-
nie egzamin | zyskata uznanie. Wielu naszych zagra-
nicznych klientow juz dzi$ w kontraktach zastrzega
sobie, 1z automatyka ma by¢ polska 1konieczne z Pa-
lenicy. A przeciez nie tak dawno zastrzezenia byty
zupetnie inne, zadano automatyki znanych firm za-
chodnioeuropejskich.
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e, Jak do tego doszto, jaka drogg wkroczyto PAP na;
»»zer.okl rynek?.

Impulsy do rozwoju 1 poszukiwahn nowosci szty tu
zawsze od wewnatrz. To znaczy, ze kierownictwo za-
ktadu 1 jego liczna kadra techniczna — Inzynierowie
1 technicy — stanowili tu zawsze okoto 30% zatrud-
nionych — potrafili dobrze przewidywa¢, ktore dzie-
dziny produkcji beda tle rozwija¢, jakie wyroby beda,
poszukiwane 1 uprzywilejowane. Wychodzenie na
przeciw zapotrzebowaniu, jakie Ich zdaniem musiato
nastapi¢, byto co prawda ryzykiem, ale bez ryzyka
nie ma postepu. Oczywiscie swe osiggniecia zawdzie-
czajg nie tylko Inicjatywie, energii, ale rowniez wielu
milionom ztotych, ktére oUzymali na Inwestycje. Pie-
nigdze przydzielano Im jednak dlatego, poniewaz
mieli juz witasne osiggniecia, a ich wyroby byty do-
bre 1 poszukiwane,

NA POCZATKU BYL MIESZEK

Wszystko zaczeto sie wiasciwie od termostatu do sa-
mochodu ,Warszawa”. Najistotniejszym elementem
termostatu jest tzw. ,mieszek”. Inzynierowie z Fale-
nlcy w stosunkowo krotkim czasie zdotali opracowac
wiasng oryginalng technologie i konstrukcje termo-
itatu, opartg na kliku wtasnych patentach.

Oczywiscie, by zaspokoi¢ potrzeby przemystu samo-
chodowego trzeba byto tysiecy termostatéw. Dla uru-
chomienia takiej produkcji nie wystarczata rozbudo-
wa istniejgcego zaktadu, zaistniata potrzeba zbudowa-
nia wiasciwie nowej fabryki. Tak powstata pierwsza
cze$¢ obecnego przedsiebiorstwa.

Nowe hale, nowoczesne maszyny, wlelkoseryjna
produkcja termostatéw, samochodowych, opartych na
wiasnych patentach, nie zaspokoit}' jednak na diugo
rozbudzonych pierwszym sukcesem ambicji kadry
technicznej. Kierownictwa fabryki réwniez nie zado-
walato samo wykonywanie planéw biezacych. My-
§lano tu o przysztosci, o tym co beda robi¢ za rok,
za dwa, czy 5 lat.

- W takiej sytuacji doszta do Falenlcy wiadomosé, ze
Kjednoczenle Przemystu Precyzyjnego | Optycznego
Jjaszukuie_zakladu._ ktéry_ moégtby sie zajaé urucho;
mieniem produkcji elementéw automatyki dla'auto-
matyzacji catych obiektéw przemystowych. Byt
rok 1960 — PAP podlegato wéwczas przemystowi mo-
toryzacyjnemu, ktéry, co jest rzeczg zrozumiala, nie-
wiele interesowat sie automatyka przemystowa i nie-
zbyt chetnie widziat perspektywe oddania zbudowa-
nego przez siebie, nowoczesnego zaktadu innemu
zjednoczeniu. Przynalezno$¢ administracyjna to jed-
nak zagadnienie wtdérne. Najwazniejsza sprawga byt
fakt, ze od udanego termostatu do automatyzacji na
przyktad catej cukrowni, czy fabryki kwasu siarko-
wego droga jest daleka i nietatwa.

BEZ RYZYKA NIE MA ROZwWOJU

Mimo to inzynierowie, a przede wszystkim Kkierow-
nictwo zaktadu, postanowili jednak zaryzykowa¢, pod-
ja¢ produkcje nowg, trudng | mato komu woéwczas
znang. Poczatkowo miata to by¢é dziatalno$¢ niejako
ubor?zna w ramach wykorzystania rezerw produkcyj-
nych.

Zabrano sie z energig do tworzenia wtasnej, orygi-
nalnej automatyki. W automatyce Znane sg dwa Sy-
stemy: elektryczny 1mechaniczny. Ten ostatni dzieli
aie jeszcze na pneumatyczny i hydrauliczny. Najbar-
dziej niezawodny w dziataniu 1 prosty w konstruk-
ejl jest system mechaniczny.

Po rozwazeniu witasnych mozliwosci, wybrano sys-
tem pneumatyczny i zaczeto konstruowaé pierwsze
elementy automatyki, a wiec rézne regulatory, pneu-
matyczne przetworniki ci$nienia, przyrzady liczace —
pierwiastkujgce 1 mnozace — i inne.

Stworzony w Falenlcy system automatyki membra-
nowej regulowanej pneumatycznie udat sie w catej
petni. Prace konstrukcyjne 1 technologiczne trwaty
blisko trzy lata. W 1983 r. PAP podjat sie Juz auto-
matyzacji kilku wiekszych zaktadéw przemystowych.
Automatyzacja Ich zakonczyta sie pomysinie. Auto-
matyka PAP zyskata umanle nie tylko w kraju, lecz
zaczeli nig Interesowaé sie tez zagraniczni odbiorcy
naszych urzadzen przemystowych. W rezultacie
pierwszych nie$miatych jeszcze krokéw eksportowych
nastepowata takze konfrontacja naszych elementéw
automatyki z podobnymi produkowanymi przez Inne
firmy. Woéwczas; okazato sie, ze automatyka z Fale-
nlcy Jest znacznie lepsza od produkowanej w NRD, w
oparciu o podobny system pnoumatyczno-membrano-

-wy. W ten sposéb wyroby z Falenlcy zdobyty trudny
fioek w NRD, gdzie do dztE>v poszukiwane 1 <*e
.¢llooa.

Vdnny wiasny system automatyki, na ktéry byi»
duze zapotrzebowanie w kraju, a takze i mozliwosci
eksportowe, spowodowat konieczno$¢ dalszej rozbudo-
wy fabryki w Falenlcy, gdyz Istniejgce moce produls-
cyjne byly juz niewystarczajace.

Byta ciekawa produkcja, zaktad sie rozrastat, lecz
fachowcy tutejsi zdawali sobie sprawe, ze Ich auto-
matyka — cho¢ udana — nie zaspokaja w petni'po-
trzeb krajowych, ze brak jest petnego, kompletnego
systemu. SzczegOlnie braki odczuwano w czesci prze-
twornikowej 1w czesci uktadu centralnego. Nieustan-
nie nasuwalo sie pytanie, czy zdota 6le uzupetni¢ te
braki wiasnymi sitami,a co najwazniejsze — ile czasu
potrzeba bedzie na petne rozwiniecie 1 dopracowanie
posiadanego systemu.

Wyliczenia byty nieubtagane, nieustannie wskazy-
waty bowiem, ze wiasnymi silami niepredko sie to
rozwigze. W takiej sytuacji zrodzita sie¢ mys$l o zaku-
pie licencji.

W SUKURS PRZYSZtA LICENCJA

Koncepcja zakupu dokumentacji technicznej po wie-
lu dyskusjach zyskata poparcie Zjednoczenia. Byto to
juz Zjednoczenie Przemystu Automatyki i Aparatury
Pomiarowej ,Mera”, ktore wéwczas powstato i prze-
jeto zaktad w Falenlcy. Wybo6r padt na Siemensa.
Ta znana zachodnioniemiecka firma oferowata bowiem
nowoczesny kompletny system oparty nie na membra-
nach, ale na mieszku. Byt to system niezawodny, wy-
prébowany w eksploatacji, szczegdlnie w chemii. Do-
datkowga jego zaleta jest fakt, ze moze on pracowac
w duzym rozdziale temperatur i to zaréwno ujem-:
nych, jak i dodatnich.

Nabycie dokumentacji technicznej w potowie 1964 n
wytyczyto zaktadowi nowy kierunek rozwoju. Ambicja
stato sie od tej chwili zar6wno dla kierownictwa za-
ktadu, jak i dla kadry technicznej uruchomienie pro-
dukcji opartej na zakupionej dokumentacji technicz-
nej w jak najkrotszym czasie. W tym celu zmobilizo-
wano wszystkie posiadane $rodki i ludzi.

Rzetelna praca i tym razem przyniosta pomysine
wyniki. W niespetna dwa lata uruchomiono produk-
cje catego zestawu opartego na dokumentacji tech-
nicznej Siemensa, obejmujgcego 11 grup asortymento-
wych. Byt to powazny sukces. Optacalno$é¢ zakupu do-
kumentacji technicznej jest tym wieksza, im szybciej
uruchomi sielcato$¢, im predzej mozna zrezygnowac
z importu elementdw od licencjodawcy. Bowiem nie
tyle wazna jej cena, co koszty zakupu elementow,
niezbednych do jej wykorzystania.

Tempa, w jakim falentckte PAP uruchomito peing
produkcje zestawu opartego na dokumentacji tech-
nicznej, pogratulowat zaktadowi nawet przedstawiciel
»,Siemensa” na ubiegtorocznych Targach Paznanskich.
Stwierdzit, on, ze zaden z jego licznych klientéw nie
opanowat w peini produkcji catego zestawu w tak
krétkim czasie.

Sprawne i szybkie opanowanie produkcji opartej
na zakupionej dokumentacji technicznej byto mozliwe
dlatego, ze zakupiono jg dla zaktadu, ktéry juz pro-
dukowat automatyke, miat swdj wiasny system 1 do-
skonate rozeznanie w tym, co jest nie tylko nowe,
ale 1 nowoczesne.

Nabycie dokumentacji technicznej od Siemensa byto
dobrym interesem, i to zaréwno dla gospodarki naro-
dowej, jak i dla zaktadu. Jej zakup pozwolit w petni
zaspokoi¢ potrzeby krajowe w automatyce pneuma-
tycznej, rozszerzyt réwniez znacznie nasze mozliwosci
eksportowe. Zaktad za$ zyskat produkcje najnowo-
czesniejsza w tej dziedzinie automatyki. Jego wyroby
osiggnety wysoki poziom europejski.

ALE LICENCJA — TO DOPIERO POCZATEK

POWODZENIA

Kierownictwo PAP w Falenlcy 1 kadra techniczna
tego zakladu zdajg sobie sprawe, ze nawet najlepsza
dokumentacja techniczna nabyta za granicg, to do-
piero poczatek sukcesu, ze trzeba dalej pracowaé 1 to
bardzo Intensywnie, by znéw nie zosta¢ w tyle, by
utrzymac¢ zdobytg pozycje.

W oparciu o elementy opracowane wg nabytej do-
kumentacji technicznej konstruuje sie obecnie nowe
asbrtymenty, buduje *ie z nich witasne zespoly auto-
matyki. Wprowadzono juz do produkcji nowe typy
regulatoréw reprezentujgce aktualny poziom europej-
ski..Prowadzi si¢ wiasne prace konstrukcyjne w gru-
pie regulatoréw 1 przetwornikoéw.

Zaktad przystapit takie do wdrazania nowego ory-
ginalnego polskiego systemu automatyki zwanego
»Meralog”. W systemie tym wykorzystywane sg ele-
menty logiczne. Ma on zastosowanie przy sterowaniu
procesami wlelotaktowyml. System ,,Meralog” bedzie,
afoiyt do automatyzacji prseda wszystkim obrabttt"fk.



Strojenie waznego elementu automatyzacji - przetwornika

Zbiorniki

cidnienia

na dziatce C-
ryjnych

systemu "PNEFAl1l" e

13 w Mazowieckich Zaktadach Rafine
i Petrochemicznych
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oraz urzadzen transportu wewnetrznego w labrykacn.i
a takie do automatyzacji mechanizmow na statkach.;
Obecnie system ,Meralog” jest dopracowywany | ba-j
dany na réznych modelach. Autorem trgo systemu
jest prof. Henryk J. Lesklcwlc* kierownik Katedry
Automatyki Mechaniczno! Politechniki Warszawskie],'

PELNA ODPOWIEDZIALNOSC ZA PRODUKCIE

Rownolegle z opanowaniem nowych 1 wiasnych
asortymentow automatyk' kierownictwo zaktadu po-
stanowito przyja¢ oryginalny, jak na nasze warunki,
eksperyment. Podjeto sie mianowicie kompleksowej
automatyzacji catych obiektéw — od projektu do roz-
ruchu i petne] odpowiedzialno$ci za dziatanie wias-
nej automatyki,

W praktyce wyglada to tak, ze fabryczne biuro
projektowe opracowuje prOJekt automatyzacji, wyko-
nuje dokumentacjg, w oparciu o ktorg zaktad wytwa-
rza niezbedny zestaw urzadzen i kompletuje cato$é
dostaw,- a nastepnie fabryczne brygady montuja
wszystkie urzadzenia na miejscu u klienta i doko-
nujg rozruchu catosci. Podjecie sie kompleksowej
automatyzacji do pewnego stopnia utatwia prace.
Powstaje jednolity nadzor i jeden odpowiedzialny
wykonawca, ale taka organizacja nie ma odpowied-
nika w naszym systemie zarzadzania 1 finansowania
przedsiebiorstw. Na temat trudnos$ci 1 ktopotéw, ktére
trzeba byto pokona¢, mozna by napisa¢ sporg ksigz-
ke — mowig moi rozméwcey w Falenicy.

Kim sa ludzie, ktorzy dokonali tak duzego, wysit-
ku technicznego i organizacyjnego i to w zasadzit
~ whasnej nieprzymuszonej inicjatywy.

Kadra techniczna 1dyrektorzy to ludzie przewaznie
mtodzi, absolwenci Politechniki Warszawskiej 1 Tech-
nikum Mechaniki Precyzyjnej. Cechg charakterys-
tyczng przedsiebiorstwa jest duza stabilizacja zato-
gi. Obaj dyrektorzy, naczelny mgr Bolestaw Drozak
J techniczny mgr inz. Janusz Rudzlsz, pracujg w Fale-
"hlcy ponad 11 lat. Podobnie sprawa wyglada z calg
prawie kadrg. Fachowcy garng sie tu do pracy, bo
zaktad jest interesujgcy i stwarza mozliwosci twar-
cze.

Opinia ma pokrycie w obiektywnych faktach. O
klimacie twérczym na pewno $wiadcza posiadane
przez zaktad wilasne patenty, jak + dynamicznie
wzrastajgca liczba nowych zgtoszeri patentowych prze-
stanych do Urzedu Patentowego PRL. Aktualnie za-
ktad ma 27 wiasnych patentow i 3 wzory uzytko-
wo. W 1967 roku zgtoszono 20 wnioskéw o wydanie
patentu, a w roku ubiegtym 22 wnioski.

Nalezy zaznaczyé, ze zardwno posiadane patenty,
jak t nowe zgtoszenia dotyczace w znacznej mierze
produkcji podstawowej sg w peini wykorzystywane.
Na przyktad wszystkie patenty dotyczace technologii
znalazly zastosowanie w praktyce 1 sg stosowane w
produkcji.

Wsrod wynalazcow pracujgcych w Falenicy znajduje
sig jeden z rzadko juz dzi$ spotykanych u nas ludzi,
ktérych mozna nazwa¢ zawodowymi wynalazcami.
Zbigniew Szczepanik-Dzikowski jest tworcg 10 opa-
tentowanych wynalazkéw i wspottwoércg 8 dalszych.

Kilka kolejnych jego rozwigzan oczekuje obecnie na
decyzje Urzedu Patentowego. Ten starszy pan o
ogromnej wiedzy technicznej, gdy wytania sie w za-
ktadzie jakis problem do rozwigzania, zawsze pierw-
szy stuzy swa wiedza i doswiadczeniem, przy czym
nigdy nie pragnie wszystkiego sam dokonac zawsze
chetnie wspotdziata z innymi fachowcami, z m+odym|
inzynierami i technikami.

Zresztg, gdy .mowimy juz o ludziach, ktdérzy swoja
tworczg pracg przyczynili sig do tego, ze falenicka.
automatyka zyskata wysoka range i to nie tylko w
naszym kraju, trzeba wspomnie¢ o takich diugolet-
nich pracownlkach PAP Jak mgr inz. Jan Boczar
i mgr inz. Tadeusz Sinotecki, z dziatu konstrukcyjno-
-badawczego mgr inz. Tadeusz Radzikowski i mgr
inz. Waldemar Blockl, z biura konstrukcji mgr inz.
Jerzy Itnaciak 1 mgr inz. Krzysztof Kobylinski.

Spoéréd licznych wynalazkéw dokonanych w PAP
nalezy wymieni¢ przetwornik strumieniowy. Jest to
wazny element automatyki przysztosciowej. Przetwor-
nik ten jest dzietem mgr inz. Andrzeja Pronlewlcza
t mgr inz, Tadeusza Sinolecklego, Uzyskat on ochrone
patentowg w 8 krajach.

Nalezy réwniez wspomnieé'o waznym wynalazku,
ktéry co prawda nie dotyczy podstawowej produkcji,
ale ma istolne znaczenie dla jakosci wykonywanych
wyrob6w, a mianowicie o piecu do wyzarzania w pro-
zni zbudowanym przez brygade racjonalizatorska,
ktory® uzyskat patent nr 44895. Nic dziwnego wiec, Z6|
rzecznik patentowy w tym zakiadzie, mgr inz. Kazi-
mierz Dcrlackl, ma petne rece roboty.

Kierownictwo zaktadu stwarza swg politykg roz-
wojowg nie tylko sprzyjajacy klimat dla tworczosci
oryginalnej opatentowanej, ale i dla szeroko poje-
tej dziatalnosci wynalazczej. Ruch ten ma w zakia-
dzie ugruntowang pozycje, jest szanowany 1 otaczany
troskliwg opieka. Dowodem tej atmosfery Jest nie
tylko wzrastajgca-liczba zgtaszanych projektow wy-
nalazczych, ale przede wszystkim wzrost wyptat, kto-
re otrzymujg twdrcy. | talk w 1966 roku wyptacono
Im 58 tys. zi, w roku 1967 juz 196 tys. zt, a w roku
ubiegtym ponad 200 tys. zt

NOWOCZESNA | STALE ROSNACA

Podejmujac przed 8 laty produkcje elementéw i sy-
steméw automatyki kierownictwo fabryki zrezygno-

'waio _na zawsze ze spokojne! 4 ustabilizowanej pro-

dukcji. Producenci automatyki nigdy nie majg spo-
koju. W tej dziedzinie stale trzeba tworzy¢ co$ nowe-
go, ulepsza¢ i urozmaica¢ asortyment i rozwija¢ za-
ktad. Tak jak to sie dzieje w falenickiem PAP. Od
1964 roku jego produkcja wzrosta dwunastokrotnie,
a zatoga dwa i po6lkrotnie. W roku biezacym juz bli-
sko 35% produkcji przeznaczone jest na eksport. Tu
warto doda¢, iz cena owego historycznego mieszka
spadta w tym czasie z 200 zt do 8 zt.

Moéwiac o wielkosSci produkcji trzeba doda¢, iz mi-
(mo jej ztozonosci udziat kooperantéw jest niewielki.
iW produkcji elementéw automatyki zaledwie 2% po-
chodzi z kooperacji, a w produkcji uktadéw automa-
tyki, dostawy z kooperacji wynoszg okoto 30%.

Skoro, jak napisatem wyzej, producent automatyki
nie moze poprzesta¢ na aktualnych, nawet najlepszych
osiagnigciach, nasuwa si¢ pytanie — jakie plany ma
na blizszg i dalszg przysztos¢ fabryka? O programie
na blizszy okres mwspominatem juz piszac o systemie
»Meralog”. Dalszy za$ (kierunek rozwoju widzi kie-
rownictwo zakladu w automatyce cyfrowej w ukia-
dzie pneumatycznym na elementach logicznych. Nie-
zaleznie od niego prowadzi sie réwniez badania ukta-
déw elektrycznych. Niezbedne jest bowiem posiada-
nie elementéw wigzanych elektro-pneumatycznych.

Chodzi tu o takie przystosowanie uktadow automaty-
ki pneumatycznej, ktore mogtyby wspdétdziata¢ z ma-
szynami matematycznymi. Jest to problem skom-
plikowany i wymagajacy ogromnych naktadéw pra-
cy., Oczywiscie zaktad nie dziata tu sam. jPAP wspot-
epracuje $cisle z Politechnika Warszawska, przede
wszystkim z Katedrg Automatyki. Istnieje wspélny
zesp6t roboczy, ktéry ustala i aktualizuje program
badan. PAP jest rowniez w przededniu powaznej
rozbudowy wtasnego zaplecza naukowo-badawczego.

IPowsta¢ ma duzy zaktad doswiadczalny, ktéry bedzie
‘wykonywat wszelkie opracowania konstrukcyjne do
|fazy prototypu wigcznie, a takze prace badawcze
li technologiczne. Mysli sie réwniez o powotaniu ze-
spotu matematykéw, dysponujgcych maszynami licza-
ecyml. Przewiduje sie rozszerzenie i wzmocnienie wy-
dziatu urzadzen specjalnych, ktéry bedzie produko-
wat unikalne urzadzenia dla potrzeb wtasnych pro-
dukcji | na zamowienie klientéw. Zalgzek takiego
dziatu wprawdzie juz istnieje, lecz w niewielkich roz-
miarach. Jego dzietem jest petne wyposazenie dziatu

Tmontazu. Wszystkie pracujgce tam urzadzenia zosta-
ty zaprojektowane i wykonane we wiasnym zakresie.

Mozna zatem uwazaé, ze kierownictwo PAP rat
wszystkie cechy wspotczesnego zarzgdzania. Podejmu-
jac decyzje z zakresu unowoczesniania produkcu ma

~panoramiczng wizje nauki i techniki®, bez ktorej
nie sposob kierowac zaktadem w ga}ezmch przemystu-
0 duzym znaczeniu dla dalszego rozwoju techniki
w kraju.

M. Surctoicz
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WSZECHSTRONNY ROZWOJ PRZEDSIEBIORSTWA

Powazne potrzeby w zakresie automatyzacji procesow produkcyjnych w
naszym kraju spowodowaty dynamiczny rozwOj przedsiebiorstw produkuja-
cych elementy automatyki przemysdowej oraz cate ukdady automatycznej re
gulacji procesow wytwarzania.

Do takich przedsiebiorstw nalezy roéwniez zaliczy¢ i1 Przedsiebior-
stwo Automatyki Przemysdowej "PAP" Warszawa-Palenica.

Oto cyfry, ktore stanowig charakterystyke przedsiebiorstwa przed roz
budowa w roku 1964:

2

- og6lna powierzchnia /produkcyjna 1 pomoc/ 6. 500 m

- 1los¢ maszyn /produkcyjne 1 pomocnicze/ 90 sztuk

- zdolnos¢ produkcyjna 30 min z¢
Zatwierdzony decyzja Ministra Przemysdu Ciezkiego projekt wstepny

rozbudowy Przedsiebiorstwa ustala miedzy innymi nastepujgce wielkosci:

- wartos¢ kosztorysowa rozbudowy ogotem 199,4 min z#

- przyrost powierzchni /produk. 1 pomocnicz./ 23 000 m”

- przyrost zdolnosci produkcyjnej 419 niln z4/rok

W ramach powyzszych wustalen zaplanowano do realizacji, nastepujace
wazniejsze obiekty:

obiekty produkcyjne: wydziat mechaniczny, galwanizernia, malarnia,wy-
dziat montazu ukdadow, wydziat szklano-rteciowy,
wydziat montazu elementéw, wydziat mieszkow i
termostatow

obiekty pomocnicze: magazyn aparatury, magazyn wyrobow hutniczych,
kompresorownia, garaz i warsztaty samochodowe,
zajezdnia wozkéw akumulatorowych, stolarnia,kot-
+ownia, magazyn gazow technicznych

obiekty socjalne: ambulatorium, 3totdéwka z kuchnig

obiekty terenowe: kolektor Sciekdéw diugosci 6 km, dwu neutraliza-
tory, ogrodzenie, sieci terenowe, linia wysokie-
go napiecia ddugosci 10 km.
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W okresie 1964-1968 pian naktadow zrealizowano #acznie w wysokosci
181,9 min z4, co stanowi 100% w stosunku do harmonogramu dyrektywnego.

W pierwszym etapie zbudowano 1 wypoLiazono obiekty prodtikcyjne oraz
obiekty pomocnicze, ktére uzalezniaty ich prawidtowg eksploatacje. Na
etap drugi ztozyta 3i.e budowa 1 wyposazenie"tych obiektéw, ktdére nie
miaty bezposredniego wpdywu na eksploatacje obiektéw produkcyjnych [
pomocniczych realizowanych w etapie pierwszym. Taki plan realizacji
zadania inwestycyjnego zmuszat jJuz od poczatku do pednej koncentracji
sit 1 Srodkow na tych obiektach, ktdére dawaty szybki przyrost zdolnos-
ci produkcyjnej. Wynik takiego ustawienia organizacyjnego bardzo by#
pozytywny, gdyz zasadniczg rozbudowe przedsiebiorstwa zakonczono juz
w Il kwartale 1968 roku, oddajgc w tym czasie do eksploatacji ostatnie
obiekty i wydziaty produkcyjne. Fakt ten z kolei przyczynit sie do te-
go, ze zatozony w projekcie wstepnym przyrost zdolnosci produkcyjnej
w wysokosci 419 min z# osiagnieto na 1,5 roku. przed terminem. Oprocz
gtoéwnych zadan inwestycyjnych realizowane bydty rowniez inwestycje do-
tychcsgace zaspokojenia potrzeb socjalno-bytowych zatogi. Takim obiek-
tem jest blok mieszkalny o wartosci 4,3 min zk, a takze osrodek wypo-
czynkowy w Ryczywole o wartosci 6°,5 min zd. _.Zatoga przedsiebiorstwa
otrzymata osrodek sktadajacy sie z 49 domkéw, "mogacy przyjac¢ 200 os6b
w jednym turnusie.

OsSrodek jest zelektryfikowany z whasnej linii 1 podstacji wysokiego
napiecia, posiada biezgcg wode w kazdym domku, jest skanalizowany,
wyposazony w natryski z ciepta woda /z whkasnej kotdowni c.o./, posia-
da stotdéwke na 100 os6b, kuchnie wyposazong w nowoczesne urzadzenia,
Swietlice oraz budynek gospodarczy.

Program produkcji dla przedsiebiorstwa na rok 1975 zamyka sie wiel-
koscig 1.450 min zk. Jest rzeczag oczywista, ze zrealizowanie takiego
programu mozliwe bedzie gkéwnie przez dalsza rozbudowe, a wiec dalsze
nowe inwestycje. Jednym z wazniejszych zadan inwestycyjnych jest budo-
wa magazynu kompletacy jnego -Planowany termin rozpoczecia budowy 11 kAar
tat 1969 r., zakoniczenie budowy w 11l kwartale 1971 roku. Koszt budo-
wy wyniesie 19,5 min zk. Wybudowanie tego obiektu pozwoli zwiekszyc
plan eksportu przedsiebiorstwa o 2,1 min z¥ dewizowych.

Drugim pilnym zadaniem inwestycyjnym jest adaptacja i rozbudowa
Warszawskiej Fabryki Sit przy ul. Wiatracznej. Adaptacje tago Zaktadu
rozpoczelismy natychmiast po jej przekazaniu do "PAP", zas rozbudowe
planuje sie na lata 1970-73. Planowany koszt adaptacji i rozbudowy
wyniesie okoto 75 min zk. Przejecie tego zaktadu pozwoli na zoi-gani-
zowanie zwiekszonej produkcji elementédw sprezystych dla potrzeb kraju
i na eksport.

Trzecim zadaniem jest sprawa przyjecia spoddzielni "Areometr". Ko-
szt przejecia i1 adaptacji wyniesie okoto 11 min z¥. Planowany termin
realizacji - lata 1970-71.

Czwarte zadanie inwestycyjne polega g#éwnie na zakupach maszyn i
urzadzen niezbednych dla zwiekszenia zdolnosci produkcyjnej przedsie-
biorstwa w Falenicy. Zadanie to o ogé6lnej wartosci kosztorysowej 107
min z+ bedzie podzielone na dwa etapy realizacji? | etap na lata 1971-
-73, 11 etap - lata 1974-75. Realizacja tego zadania pozwoli na znacz-
ne zwiekszenie produkcji elementéow automatyki.

Poniewaz dalsza terytorialna rozbudowa przedsiebiorstwa w Falenicy
jest absolutnie niemozliwa, zachodzi koniecznos¢ budowy FTilii poza
terenem Warszawy™*
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Pierwszg taka filig bedzie zaktad w Rykach.:-Planowana.wartos¢ obiek-
tu - okodo 109 min z¥, okres realizacji 1971-74. Wybudowanie tego za-
k#adu pozwoli na znhczne zwiekszenie produkcji uktadow kompleksowej au-
tomatyzacji oraz osprzetu montazowego.

Drugg fTilig naszego przedsiebiorstwa bedzie zakfad w Tarnowie. Rea-
lizacje tej Tilii planujemy w dwu etapachs® | etap w latach 1974-75 do-
tyczy obiektéw o wartosci okoto 47 min z¥, 11 etap kosztem okoto 65 min
zt zakonczy sie po roku 1975. Realizacja tej inwestycji pozwoli na
dalsze zwiekszenie produkcji uktadow kompleksowej automatyzacji oraz na
zwiekszenie produkcji stacji oczyszczania powietrza wszelkich typow.

Rozw6j przedsiebiorstwa wymaga i1 bedzie nadal wymagat przygotowania
odpowiedniej kadry fachowcow. W tym zakresie przewiduje sie, iz w nie-
dalekiej przysztosci zorganizowane zostanie whkasne technikum przyza-
ktadowe. W tym celu podjeto 3tarania o przekazanie budynku szkolnego
w Falenicy. Przejecie tego obiektu pozwoli na prawidtowe prowadzenie
istniejacej juz szkoty zawodowej przyzaktadowej oraz pozwoli na urucho-
mienie technikum. Koszt adaptacji 1 ewentualnej rozbudowy wyniesie o-
koto 5 min z¥. Realizacje tego zadania przewiduje sie w roku 1969-70,
w zakresie adaptacji, zas w okresie po 1970 roku w zakresie ewentual-
nej rozbudowy.

I wreszcie sprawa budownictwa mieszkaniowego. W latach 1969-70 pla-
nuje sie zrealizowa¢ na terenie Warszawy budynki mieszkaniowe w ilosci
90 mieszkan o wartosci 9,2 min z#, zas w latach 1971-75 dalsze 100 mie
szkan o wartosci 10 min zk. Dla Zabezpieczenia potrzeb w zakresie budow
nictwa mieszkaniowego w planowanych Ffiliach w Rykach i1 Tarnowie przewi-
duje sie w okresie 1971-75 budowe okoto 300 mieszkan o wartosci okoto
31 min z4otych

0—0

ngr inz. Janusz KOZIOLEK
DZIAt GLOWNEGO TECHNOLOGA

ORGANIZACJA PRACY ELEMENTOW AUTOMATYCZNEJ
REGULACIJI NA WYDZIALE MONTAZU

W artykule oméwiono wybrane zagad-
nienia wystepujace w trakcie opraco-
wywania nowego projektu organizacji
pracy wydziatu montazu elementow au-
tomatyki 1 ich wptyw na przyjete wer-
sje rozwigzan konstrukcyjnych stano-
wisk roboczych.

Ws tep

Dynamiczny rozwéj podstawowych gatezi gospodarki narodowej s.twarza
olbrzymie zapotrzebowanie na automatyzacje procesow produkcyjnych.Sta-
wia to z kolei powazne wymagania stosowanym elementom automatycznej
regulacji tak pod wzgledem ich charakterystyki technicznej jak co do
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ceny i mozliwosci ich nabywania. Uzyskanie zadanych parametrow techni-
cznych pneumatycznych elementédw prowadzi z reguly do precyzyjnego i skom
plikowanego rozwigzania konstrukcji wyrobu. Producent chcac sprostac
wszystkim tym wymaganiom spotyka sie z bogatg i1 trudng zarazem proble-
matyka technicznag w trakcie opracowywania technologicznego procesu wy-
twarzania. Ten ostatni sktada sie z trzech podstawowych etapow: wykona-
nie czesci, montaz, regulacja 1 justowanie gotowego wyrobu.

Cecha charakterystycznag produkcji o ktorej tu mowa jest wysoka pra-
coch*onnos¢ montazu 1 regulacji. Siega ona powyzej potowy ogoélnej pra-
cochtonnosci wytwarzania. Czynnosci montazu 1 regulacji a zwlaszcza
gtownych zespotdéw, wzajemnie sie przeplatajg 1 w wielu wypadkach nie
daja sie technologicznie wydzieli¢. Wysoka precyzja wyrobdéw, $Srednio w
klasie niedoktadnosci 0,5, wymaga stosowania precyzyjnej aparatury uni-
kalnej, najczesciej mozliwej do zdobycia tylko za granicg. W tej sytua-
cji zaktad zmuszony jest opracowywa¢ whasne rozwigzania konstrukcyjne
i wykonywa¢ je whkasnymi Srodkami. Produkowane elementy automatyki pneu-
matycznej z uwagi na przeznaczenie do pracy w atmosferach kwasnych [lub
zasadowych, w kontakcie z czystym tlenem, w klimacie tropikalno-morskim,
wymagaja wykonania ich z odpowiednich materiatéw. Zwigzane to jest nie-
rozerwalnie ze stosowaniem specjalnych zabiegdéw technologicznych. Do
tych ostatnich nalezg nade wszystko nowe metody szczelnego klejenia me-
tali, spawanie stali nierdzewnych i1 kwasoodporny.ch w atmosferze argonu,
mikroszczelnym zgrzewaniem szwem ciggdym, wygniatanie gwintow wewne-
trznych, hydrauliczne Formowanie mieszkdow sprezystych, naktadanie od-
pornych pokry¢ galwanicznych i lakierniczych 1 inne nowoczesne metody
technologiczne. Bogata problematyka technologiczna oraz state rozsze-
rzanie programu produkcyjnego sk#aniajg do podejmowania okreslonych przed
siewzie¢ organizacyjno-technicznych. Zagadnienie to rozpatrzyny na przy
ktadzie®™ niedawno powstatego projektu organizacji pracy wydziatu monta-
zowego .

Organizacja pracy w wydziale montazu elementéw automatycznej
regulacji

Rozmiar 1 asortyment produkcji podyktowanej planem na lata 969-70 i
nastepne oraz wspomniane poprzednio zagadnienia technologiczne byty pod
stawg do opracowania projektu zagospodarowania wydziatu montazu z uwz-
glednieniem nowej organizacji pracy.

Zadanie to obejmowato:

- rozmieszczenie rozdzielni i1 pomieszczen administracyjnych

- wydzielenie pomieszczen do wykonywania zespotdéw klejonych, lutowa-
nych, zespotdéw wierconych i rozwiercanych oraz wyrobow montowanych z
uzyciem olejéw o wysokim cisnieniu

- rozmieszczenie pracowni do wykonywania napisow i podzielni
- zorganizowanie pracy w brygadach montujgcych okreslone grupy zespotéw
lub wyrobow zgodnie z nowg technologig

- rozmieszczenie poszczegolnych brygad i1 stanowisk kontroli technicznej
e z uwzglednieniem nowego systemu transportu technologicznego.

Przyjety system organizacji pracy 1 nowy proces technologiczny wy-
magaty wyposazenia wydziatu w okreslone urzgdzenia i pomoce warsztato-
we. Zmianie ulec tez musiata nie¢ zasilania energig elektryczng /na-
piecie state 24V i.zmienne 220V/ 1 pneumatyczng /powietrze czyste o cis$
nieniu 6 atn 1 25 atn/. Wprowadzony uk#ad stanowisk pracy i droge tran-
sportu technologicznego przedstawia schemat na rysunku 1.
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Przewody zasilania biegng pod ladg wzdduz hali skad doprowadzone sg
do poszczegolnych stanowisk roboczych. Lada jest jednoczesnie regatem
do przechowywania przyrzaddéw 1 przedmiotdéw pracy.

Proces montazu - méwiac najkrécej w spos6b astepujacy: brygadzista
pobiera z rozdzielni uprzednio przygotowane tzn. umyte i1 pouktadane w
pojemniku montazowe czesci 1 zespoly. Rozdzielca dostarcza je na lade
skad poszczegdlni pracownicy zabieraja je na swoje stody 1 rozpoczynaja
sktadanie zespotow. Zaleznie od wyrobu praca ta moze by¢ prowadzona sy-
stemem potokowym badz réwnolegle na kilku stanowiskach. Zmontowane zes-
poty przekazywane, sa do dalszego montazu nastepnym pracownikom. Zmon-
towany w ten sposob wyrdéb trafia do rgk pracownika o wyzszych kwali-
fikacjach, ktéry dokonuje regulacji i1 justowania,po czym przekazuje wy-
rob do kontrolera. Jezeli zachodzi potrzebg niektore zespoly,, zwhkasz-
cza regulowane(sg takze poddawane ocenie brakarza. Kontroler * ktadzie
na lade sprawdzone wyroby 1 ewentualne braki. Pierwsze odwozone sa
wozkiem do pomieszczenia wydziatowej kontroli technicznej skad po wypi-
saniu Swiadectwa jakosci i indywidualnym opakowaniu zostaja przestane
do magazynu wyrobow gotowych. .

Montowanie elementédw automatyki na etapie produkcji seryjnej prze-
prowadzane jest recznie. Dlatego tez gtownym Zzréddem obnizenia pracoch-
+onnosci  moze by¢ tylko dobra organizacja i wkasciwe wyposazenie sta-
nowiska pracy.

0gélne zasady projektowania stanowisk roboczych pracy recznej

Jak wiadomo stanowisko robocze bedac najmniejsza jednostkag produk-
cyjna powotane jest do wykonywania sScisle okreslonych zadan. O powo-
dzeniu ich realizacji decyduje technika 1 organizacja pracy.Wydajnosc¢
stanowiska zalezy w znacznej mierze od sprawnosci obsady, na ktdra ma-
Jja wptyw czynniki ekonomiczne, psychologiczne i fTizjologiczne. Zasadni-
czg role odgrywaja czynniki fizjologiczne.

Warunki sprzeczne z tymi ostatnimi, a przede wszystkim zle skonstru-
owane i rozmieszczone wyposazenie stanowiska sg powazna przeszkoda
w osiagnieciu wzrostu wydajnosci pracy lub wrecz go uniemozliwiajg.

Projekt stanowiska zalezny od pozycji robotnika przy pracy musi po-
nadto spednia¢ wszelkie wymagania ergonomii, Ffizjologii przemystowej, a
pod wzgledem wymiardow winien by¢ zgodiayLz aktualnymi wymigrami antropo-
metrycznymi .

Rys.

Dla pracy w pozycji siedzacej nalezy zaprojektowa¢ odpowiednig kon-
strukcje siedziska i stodu montazowego. Wymiary antropometryczne pozwa-
lajgce ustali¢ odlegtosci 1 zakresy nastawcze w ptaszczyznie pionowej
pokazane sg na rys. 2.
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Najlepszym rozwigzaniem sg regulowane siedziska obrotowe wraz z pod-
n6ézkiem weddug schematu, na rys. 3.

ULJLSJSP
cm

Rys.4. Kinetosferyczng moz-
liwosci koniczyn gérnych wg
Uernpstera

tfymiary stotu winny umozliwia¢ whasciwe rozplanowanie stanowiska ro-
boczego, tzn. wzajemne udtozenie elementéw-wyposazenia oraz ich rozmiesz-
czenie w stosunku do obsady i1 przedmiotéw pracy. W ostatecznie uksztak-
towanej Tformie stanowiska najlepiej Jest zabudowa¢ wskazniki w optimach
wideosfery, a najczesciej uzywane elementy do manipulacji rozmiesci¢ w
optimach kinetosferycznych, jezeli pozwala na to kolejnos¢ wykonywanych
ruchéw danej konczyny, co jJest pokazane na rys. 4.

Wskazane jest wykonanie makiety do pozorowania pracy celem ustalenia
ostatecznej wersji konstrukcyjnej.

Stanowiska do montazu i1 sprawdzania elementdéw automatyki
pneum atyczne j

Chcac zadoscuczynié¢, wymaganiom, o ktorych byta mowa opracowano w
Dziale GH#ownego Technologa specjalng konstrukcje stotu montazowego.

Jej schemat przedstawia rys. 5.

Przestrzen pod blatem stotu podzielona zostata na dwie czesci
Jedna przeznaczona jest na pomieszczenie noég siedzgacego przy stole pra-
cownika. Druga zas zabudowana szufladami i1 pétkami stanowi pomieszczenie
na narzedzia, przyrzady 1 mierniki dla pracownika siedzgcego przy stole
w nastepnym rzedzie. Siedzacy na obrotowym krzesle monter ma zapewniony
wygodny dostep do 3wego zaplecza.

Stosowane obecnie stanowiska pracy mozna podzieli¢ - w zaleznosci
od stopnia i1 rodzaju wyposazenia - na cztery zasadnicze typy:

1. stanowiska nieuzbrojone, na ktérych sktadanie zespotodw odbywa sie
przy pomocy narzedzi handlowych 1 prostych chwytéw stawianych swo-
bodnie na stole montazowym
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2. stacjonarne stanowiska uniwersalne do montazu lub kontroli
3. przenosne stanowiska specjalizowane do montazu, kontroli, stabili-
zacji 1 stazenia
a/ bez zaprogramowanego procesu pracy
b/ z zaprogramowanym procesem pracy-

4. stacjonarne stanowiska specjalizowane do regulacji lub kontroli

a/ bez zaprogramowanego procesu pracy
b/ z zaprogramowanym procesem pracy.

Taitffce toninthc-

Prncbmot pracy fbleta t miernikiem

Pierwsza grupa stanowisk daje praktycznie nieograniczong swobode do-
konywania w bardzo krétkim czasie zmiany rodzaju wykonywanych czynnosci
zaleznie od zaistniatych potrzeb produkcyjnych.

Stacjonarne stanowiskauniwersalne/rys.5c/ sa to handlowe biurka wy-
posazone w szuflade sterownicza, w ktérej zabudowany jest typowy zestaw
zaworow i nastawnikoéw. Na blacie zamocowana jest na dwu Ffiltrach tabli-
ca z wymiennymi miernikami. Kazdy miernik /manometr, woltomierz itp./
zabudowany jest na palecie wraz z koncéwkami do podigczen. Umozliwih to
+atwg wymiane danego miernika, +atwe podtgczenie do ukdadu pomiarowo-
kontrolnego oraz ewentualng dalsza rozbudowe uk#adu.
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Obstugujacy przed przystgpieniem do pracy wykonuje zbiorczy obwdd
potaczen, a nastepnie dla kazdej operacji regulacyjnej badz operacji
sprawdzania, jjeaJizuje zgdane uktady potaczen. Zamyka on zawory indywi-
dualnie w kolejnosci scisle okresldnej. Nastepnie nastawnikami zmienia
poszczegdlne parametry, odczytuje wskazania miernikéw i1 dokonuje regu-
lacji. Mozliwe Jest stosowanie szybko mocujacych uchwytéw»a w niekto-
rych przypadkach skokowe zadawanie nastaw. Zakres zastosowania tego ty-
pu stanowisk jest ograniczony wzgledgmi technicznymi, zastosowang -
aparatura 9. wzgledami ekonomicznymi, znacznag pracochdonnosciag czyn-
nosci montazowych. Nadajag sie one przede wszystkim do wykonywania serii
krotkich.

Przenosne stanowiska specjalizowane /rys. 5a/ z,uwagi na przezna-
czenie do wykonywania okreslonych operacji montazowych bgadz kontrol-
nych konkretnego zespotu lub wyrobu, posiadajg wysoka sprawnos¢ tech-
nologiczng. Wyposazone sg w szybko mocujgce uchwyty mechaniczne, sto-
sunkowo lekka 1 doktadng aparature pomiarowg /mierniki w -klasie nie-
doktadnosci 0,2-0,5/* Obwod potaczen umozliwia skokowe zadawanie na-
staw. Zaleznie od rozmiardéw produkcji moga byé ponadto wyposazone one
w zaprogramowany zespot przytaczania. Przy sterowaniu energig elektry-
czng program pracy stanowiska zawarty jest w wielopotozeniowym Kkrzyw-
kowym #gczniku elektrycznym typu £K-15,. lub na watku krzywkowym db
przytaczania mikrowytgcznikédw. Przy sterowaniu mechanicznym program
pracy realizowany jest, na watku krzywkowym sduzgcym do przetaczania
zblokowanych zawordéw pneumatycznych.. W trakcie jednego obrotu przedg-
cznika /watka/ uzyskuje sie kolejno zagdane uktady potgczen. Niektore
stanowiska maja na miernikach oznaczone pasma tolerancji. Obsdugujacy
uzyskuje jednoznaczne informacje /przy matej koncentracji uwagi/ pobu-
dzajgcag do odpowiednich przedsiewzie¢ czynnosciowych. Praca na tego
rodzaju stanowiskach nie wymaga wysoko kwalifikowanej obstugi, a za-
kres ich zastosowania uwarunkowany jest gtéwnie iloscig zabudowanej a-
paratury 1 rozmiarami produkcji. Nadajg sie Swietnie do pracy okreso-
wej montazu Srednich serii po wykonaniu, ktdrych stanowisko odstawia
sie na rega#t.

.Stacjonarne stanowiska specjalizowane /rys. 5b/ przeznaczone sa
zasadniczo do regulacji i kontroli gotowych wyroboéw przy produkcji
ciggtej. Wyposazone sg czesto w unikalng aparature pomiarowg o wyso-
kiej doktadnosci /mierniki o klasie 0,1-0,2/ a w stanowiskach zezapro-
gramowanym procesem pracy obwéd podtaczen w maksymalnym stopniu umoz-
liwia skokowe zadawanie nastaw. Posiadajg one szybko mocujace uchwyty
mechaniczne 1 pneumatyczne. Stosowane systemy sterowania sga te same co
w poprzednim typie lecz z reguty bardziej rozbudowane. Dla wyrobdéw po-
siadajacych kilkadziesigt réznych wykonan /np. stacyjki operacyjne/ ma
Ja dodatkowe +gczniki, dostosowujgce do danego wykonania wyrobu cen-
tralny przedacznik z jednym programem pracy. Obstugujacy dla kazdego
wykonania wyrobu operuje zaw3ze tym samym przedacznikiem. W maksymal-
nym stopniu dazy sie do zastgpienia miernikéw wskaznikami o oznaczo-
nych pasmach tolerancji.

Oméwione tu typy stanowisk roboczych opracowywane byty w miare za-
potrzebowania wynikajacego z rozwoju produkcji naszego przedsiebiorst-
wa. r

Nalezy podkresli¢, ze wszystkie konstrukcje "nietypowych" stanowisk
roboczych, od samego poczatku swej dziatalnosci zaktad wykonywat nie-
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tylko zresztg na wydziatach montazowych we wkasnym zakresie. Juz w 1961
roku powotany, zostat domwykonywania tych zadan Wydziat Urzgdzen Specjal-
nych, ktéry mimo wielkich trudnosci w uzyskaniu odpowiednich aparatéw i
materiatéw specjalnych wyposazyd wydziaty produkcyjne w potrzebne stano-
wiska robocze. W poczatkowej fazie uruchamiania produkcji, a wiec do roku
1966 przy waskim asortymencie automatyki jna wydziale montazu przewazaty
stanowiska pierwszych dwu typow. "Wraz z uruchomieniem produkcji elemen-
téw mieszkowych zaczeto stosowaé¢ przy montazu przenosne i " stacjonarne
stanowiska bez zapregramowanego procesu.pracy. Spednidty one swe zadanie
pod wzgledem technicznym lecz nie przyniosty znacznego obnizenia praco-
chtonnosci operacji montazowych.

W drugiej potowie 1967 roku w Dziale G#déwnego Technologa powo4ano
do zycia Sekcje Opracowywania Konstrukcji Stanowisk Montazowych 1 Bada-
nia Metod Pracy. W tym samym roku zgodnie z planem dalszego wielokrotne-
go zwiekszenia produkcji elementéw automatyki opracowano wspomniany pro-
jekt zagospodarowania nowego pomieszczenia i1 organizacji pracy Wydziatu
Montazowego. Wdrazanie projektu rozpoczeto w marcu 1968 roku. Woéwczas to
powstaty pierwsze konstrukcje z zaprogramowanym procesem pracy. Wprowa-
dzone do produkcji przyniosty doskonate efekty. Polepszyty wiec jakosc
wyrobow, zmniejszyty mozliwosci powstawania brakéw, kilkakrotnie obni-
zy¥y pracochtonnos¢« To ostatnie stworzydto warunki do zatrudnienia™ pra-
cownikéw o nizszych kwalifikacjach zawodowych. Przyktadowo podam, ze
sprawdzanie stacyjki operacyjnej starg metoda trwato okoto 28 minut, =zas
na stanowisku, o ktérym byka tu mowa czas sprawdzania zmalat do 3 minut.

WniosKk.i

Dotychczasowe dos$wiadczenia wskazuja, ze na obecnym etapie rozwoju
produkcji istniejg w Przedsiebiorstwie powazne mozliwosci obnizenia ko-
sztow montazu poprzez s.tale doskonalenie organizacji pracy 1 moderniza-
cje procesu technologicznego.

Majac na uwadze uzyskanie lepszych wynikow ekonomicznych produkcji na
lezy Tjzwréci¢ specjalng uwage na nastepujace kierunki:

I. Dazenie da mechanizacji, a w nastepnym etapie do automatyzacji
prac montazowych przez:

1. Utechnologicznienie konstrukcji wyrobu

a/ Zmniejszenie liczby czesci wchodzgcych w skdad montowanego wyrobu!

b/ Zastosowanie unifikacji czesci 1 podzespoddéw montowanych wyrobow
unifikacji narzedzi produkcyjnych, kontrolnych i1 montazowych oraz
unifikacji obrabiarek 1 urzadzen

2. Uzasadnione zwiekszenie doktadnosci wykonania poszczegélnych czesci

3. Stosowanie przy wytwarzaniu czesci nowych technologii zapewniajacych
zwiekszenie powtarzalnosci whasnosci detali i1 zespotow lepiej jak
dotychczas dostosowanych do sktadania

Il. Zapewnienie terminowosci dostaw czesci, podzespodow i1 materiatow
przy spednianiu wymagan ich i1losci 1 jakosci

I11l1. Zastosowanie przy montazu postepowych metod organizacji pracy j
nowoczesnych metod kontroli -

IV. Operatywne sterowanie, programowanie 1 kierowanie montazem szcza
golnie w przypadku wystgpienia zakd#dcenn spowodowanych np. absen-
cjami,. nieterminowymi dostawami 1 innymi przypadkami - nazwijmy
ie - losowymi.
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Zmniejszenie liczby czesci przez takie rozwigzanie konstrukcyjne
by kilka z nich mozna byto zebra¢ w jedng - poza wzrostem doktadnosci
wykonania 1 niezawédnosci dziatania daje istotne zmniejszenie liczby ro-
b6t montazowych;»gdyz zmniejsza sie przez to liczba potaczen.

Kazde potgczenie obniza doktadnos¢. Te ostatnig najlatwiej osiggnac
gdy +4ancuchy wymiarowe i czynnosciowe sg najkrotsze i1 zawieraja naj-
mniejsza ilos¢ powierzchni obrabianych. Oznacza to, ze najmniejsza li-
czba spojen daje najlepsze techniczne rozwigzanie. Jezeli tego potag-
czenia nie jnozna poming¢®™ to jakos¢ obrabianych powierzchni musi by¢ tak
wysoka, by jego nosnos¢ i1 pewnos¢ byta najwieksza. Zastosowanie tworzyw
sztucznych pozwala na otrzymanie konstrukcji oszczednych przy montazu.

Dazenie do wykonania kazdej czesci w stanie gotowym do montazu z
jednego zmocowania na obrabiarce jest tatwe do zrealizowania przy czes-
ciach wykonanych z tworzyw organicznych. Na tym polega wkasnie wielkie
znaczenie tych materiatow nie méwigc juz o innych ich zaletach.

Zwiekszenie doktadnosci wykonania 1 unifikacji czesci eliminuje Kko-
niecznos¢ doboru przy sk#adaniu i1 pozwala na szeroka mechanizacje 1 au-
tomatyzacje montazu. s

Dok#adnos¢ wykonania czesci w odniesieniu do wymiarow i1 whasnosci
fizycznych nalezy osiagngC przez wprowadzenie nowych technologii.Roéwno-
czesnie stosowa¢ trzeba"pomiary i1 -unikalng aparature produkcyjng. Doin-
westowanie kontroli technicznej przebiega¢ musi réwnolegle ze zmianami
organizacyjno-technicznymi w catym zak#adzie. Nieodzownym warunkiem u-
zyskania dobrych efektow wytwarzania jest terminowos¢, jakos¢ 1 1ilosc
dostarczonych do montazu czesci oraz zespotéw z wydziatdw produkcyjnych
zakdadu macierzystego jak tez i od kooperantoéw.

Realizacja tych zamierzen wymaga "zaangazowania odpowiedniej kadry i
sSrodkow inwestycyjnych. Doswiadczenia wielu zaktaddéw - opublikowane w
literaturze fachowej wskazuja, ze naktady na mechanizacje i automa-
tygagcje montazu zwracaja sie bardzo szybko. Przynoszg one ponadto i inne
korzysci, takie jak zmniejszenie ilosci brakéw 1 zuzycia materiatow,
wieksza jednorodnos¢ i1 niezawodnos¢ wyrobdéw, wieksza zdolnosc, zaktadu
do szybkiej zmiany produkowanego asortymentu w ramach przyjetej typiza-
cji.

Rozw6j pneumatycznych elementdédw automatycznej regulacji, a zwhkaszcza
uruchomienie produkcji elementéw logicznych, stwarza realne perspektywy
automatyzacji montazu dych elementow przy zastosowaniu automatycznych
sktadarek badz linii do automatycznego sk#adania wyrobow.
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Romualda RYBARCZYK
KIEROWNIK DZIALU SOCJALNEGO

PRZESIEBIORSTWO DLA SWOICH PRACOWNIKOW

Szybki rozwéj Przedsiebiorstwa Automatyki Przemystowej w Palenicy
i zwigzany z nim wzrost zatrudnienia wywotat w ostatnich latach pilng
potrzebe stworzenia wkasciwych warunkow socjalno-bytowych dla zatogi.

Najwazniejszym czynnikiem, ktory zaktywizowat dziatalnosé akcji
socjalnej byto wybudowanie 1 oddanie do uzytku w 1967 roku whkasnego o0s-
rodka wypoczynkowego w Ryczywole, w woj. kieleckim. OsSrodek zostat
wyposazony bogato w sprzet, meble, urzadzenia higieniczno-sanitarne,
zakupione zaréwno z funduszu inwestycyjnego i zaktadowego jak z dota-
cji Zarzadu GHownego Zwigzku Zawodowego Metalowcow. Catkowity koszt bur-
dowy osrodka wyniost ca 6,5 min zk. OSrodek ten sktada sie z 15 domkéw
dvm 1 trzy osobowych oraz z 30"domkéw cztero i piecio osobowych, sto-
+owki 1 kuchni, budynku gospodarczego, urzadzeh sanitarnych i nowowy-
budowanej sSwietlicy.

Osrodek w Ryczywole oferuje pracownikom 200 miejsc w 6 turnusach.
Liczba os6b korzystajacych w 1968 roku z osrodka oraz liczba osobodni
wzrosdta prawie dwukrotnie w pordwnaniu z rokiem 1967.

W biezacym roku zostanie oddana do uzytku, nowa Swietlica oraz bufet,
ktérych koszt wraz z wyposazeniem wyniesie okoto miliona ztotych/iv tym
350 tys z+ przeznaczono na wyposazenie w sprzet i urzadzenia/. Wkgcze-
nie tych obiektow do eksploatacji uatrakcyjni pobyt w osrodku i1 zapew-
ni przyjemny wypoczynek zatodze "PAP". Ponadto okot6 70 pracownikow
moze korzysta¢, na zasadzie wymiany z Osrodka w Spychowie. W najbliz-
szym czasie przewiduje sie wymiane miejsc wczasowych z osrodkami nad-
morskimi .

Niemniej .istotnym odcinkiem dziatalnosci Dziatu Socjalnego jest or-
ganizacja kolonii letnich dla dzieci.Jedyng organizowang dotychczas
formg wypoczynku byty kolonie letnie. W miare rozwoju przedsiebiorstwa
wzrosty rowniez potrzeby na tym odcinku. Niezbedne stato sie urucho-
mienie wkasnego osrodka kolonijnego dla, ca 200 dzieci. W  os.tatnich
miesigcach zawarto umowe ze szkotg w Skibniewie/pow, Sokoddéw Podlaski/
dzieki ktorej uzyskano prawo do korzystania z tego nowoczesnego“obiek-
tu,dysponujgcego duzymi salami, salg gimnastyczng, biezgcg wodg,/ciep-
4+ wodg w natryskach/ 1 innymi urzadzeniami sanitarno-higienicznymi.

W najblizszych latach nie przewiduje sie organizowania wkasnych o-
bozéw harcerskich, a takze przeznacza sie odpowiednig doptate z fundu-
szu zaktadowego dla dzieci pracownikéw "PAP"™ przebywajgcych na obozach
harcerskich.

Duzy postep zaznacza sie rowniez w dziedzinie organizacji leczenia
sanatoryjnego i wczasow profilaktycznych. W latach 1969-70 wzrosnie
prawie 3-krotnie A Dordwnaniu + rokiem 1968/ ilos¢ pracownikow, korzy-
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slajacych. z leczenia sanatoryjnego i klimatycznego’-Koszty leczenia sa-
natoryjnego poicr,wa“ue sg catkowicie z "budzetu CRZZ a, koszty wczasow
profilaktycznych w>60$. "PAP" dysponuje nowoczesnym ambula toriunprzy -
zaktadowym, obejmujgcym swa opiekg wszystkich pracownikdéw przedsiebior-
stwa. W ostatnich latach personel ambulatorium znacznie sie zwiekszy+,
obejmuje obecnie: pottora, etatu lekarza ~internisty, dwoch lekarzy sto-
matologéw, trzy pielegniarki, laboranta i rejestratorke /przed kilku
laty zatrudniano tylko, 1 lekarza i 1 pielegniarke/. W roku 1968 uru-
chomiono gabinet analityczny badan podstawowych.

Pod statg“opieka lekarskg znajdujg sie wszyscy pracownicy dziatow
szkodliwych, m#odociani oraz uczniowie. Z porady lekarskiej, leczenia 1
zabiegbw korzystajg wszyscy pracownicy. Praca ambulatorium na odcinku
badan okresowych mogtaby by¢ znacznie bardziej.usprawniona, gdyby ist-
niata wieksza dyscyplina ze strony pracownikéw podlegajacych tym bada-
niom. W br. zostanie uruchomiony gabinet fizykoterapii. Planuje sie
rowniez przygotowanie pomieszczen dla lekarzy specjalistéw, ktérzy be-
da na miejscu udgielail porad bez ktopotliwego przewozenia pracownikow
do Obwodowej Przychodni. Przemysdowej.

Natomiast w zakresie zywienia zbiorowego Sytuacja nie jest zadowa-
lajaca. Uruchomienie whasnej stotdéwki przewiduje sie jeszcze w roku bie
zacym. Koszt budowy stotowki wyniesie ca 4 min zk. Wykorzystanie sto-
+6wki uzaleznione jest w znacznej mierze od uzyskania odpowiednie]
dotacji z funduszu zaktadowego. W biezgacym roku zorganizowano positki
regeneracyjne dla pracownikdéw na montazu zewnetrznym. Koszt posidtkow re
generacyjnych w okresie jesienno-zimowym®"bedzie sie ksztattowat w gra-
nicach 30000 z¥. Pracownicy zaopatrywani sg w napoje takie jak: mleko,
kawa, napoje chtodzace.

Przedsiebiorstwo dysponuje powaznym zapleczem mieszkaniowym /105 mie-

szkan dla 300 os6b/ w 3 blokach przyzaktadowych. W roku ubiegtym pra-
cownicy "PAP" otrzymali 33 mieszkania spétdzielcze:"Osiedle Mktodych"
15, Spotdzielnia "Stardéwka™ - 7, Spotdzielnia WSM - 11. Na podstawie
otrzymanych dotacji z Ministerstwa zawarto umowe ze Spoétdzielnig "O-
siedle Mtodych"™ na budowe 100 mieszkan, ktére majag by¢ oddane do uzyt-
ku w latach 1970-1971. Przewiduje sie roéwniez zawarcie omowy ze Spod-
dzielnig w Otwocku. Rada Zak*adowa Przedsiebiorstwa uzyskata 10 mie-
szkan z budownictwa starego /kwaterunkowe/.

W okresie ostatnich 3 lat epracownicy nalezacy do spotdzielni mie-
szkaniowych otrzymali pozyczki z funduszu zaktadowego na ogdlng sume
okoto 1,5 min z% na uzupeinienie wktadéw mieszkaniowych.

G-0
t—00-00-0
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PRZEDSIEBIORSTWO ZJEDNOCZENIA "MERA™
UDOSTEPNIONE DO ZWIEDZANIA

W roku uroczystych obchodéw 25-lecia Polskiej Rzeczypospolitej Ludo-
wej, organizatorzy turystyki masowej szlakami naszego dorobku w céwierc-
wieczu otrzymali znowelizowany wykaz zaktaddéw pracy, ktore zostaty u-
dostepnione do zwiedzania uczestnikom wycieczek krajowych i1 zagranicz-
nych.

Nowa zaktualizowana lista,” na ktérej znajduje sie 220 wybranych
najciekawszych zaktadéw we wszystkich wojewdédztwach, zostata opracowa-
na przez departament ruchu turystycznego Giéwnego Komitetu Kultury Fi-
zycznej 1 Turystyki w Scisdym porozumieniu z zainteresowanymi minister-
stwami 1 instytucjami centralnymi.

Ra liscie zaktaddéw, udostepnionych ostatnio do zwiedzania znalazty

sie m.in. przedsiebiorstwa zgrupowane w Zjednoczeniu "Mera'™, a mianowi-
cie:

PRZEDSIEBIORSTWO AUTOMATYKI PRZEMYSLOWEJ - Warszawa - Falenica

WARSZAWSKIE ZAKELADY APARATURY LABORATORYJNEJ I POMIAROWEJ- Warszav®
ZAKLADY WYTWORCZE ELEMENTOW AUTOMATYKI PRZEMYSLOWEJ - Przemys$l
ZAKEADY MECHANIKI PRECYZYJNEJ - Gdansk - Oliwa

KRAKOWSKA FABRYKA APARATOW POMIAROWYCH - Krakow /czb/

SPROSTOWANIE

Uprzejmie informujemy, ze w numerach 2/84/ i 4/86/ "Biuletynu Mera"
podano btednie miejsca pracy autoroéw:

- R..Kowalski, L. Swietczak, T. Tuka - autorzy artykutu "Zatozenia sy-

stemu EPD "ERA" pracuja w Zakkadach Wytwérczych Przyrzadéw Pomiaro-
wych "Era';

- mgr inz. T. Medlinski - autor artykutu "Zawory regulacyjne ZWEAP

"Polna" w Przemys$lu /wg licencji firmy Worthington-Masoneilon/ pra-
cuje w Zjednoczeniu "Mera".

Przepraszamy Autorow i Czytelnikow.
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WYDAWNICTWA PRZEMYStLU AUTOMATYKI | POMIAROW
"MERAMETR"

Branzowy Zaktad Matej Poligrafii

przy Przedsiebiorstwie Automatyki Przemystowej "PAP"w Falenicy

Dziatalno$¢ wydawnicza

- Periodyki
Wydawnictwa Zjednoczenia Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej
- Biuletyn "MERA”

- Koordynacja Branzowa

Wydawnictwa Przemystowego Instytutu Auto matyki i Pomiaréw
- Biuletyn "PIAP"

- Prace "PIAP"

- Przeglad Dokumentacyjny "PIAP"

Wydawnictwo Przedsiebiorstwa Automatyki Przemystiowej "PAP"

- Automatyk

Wydawnictwo PHZ "METRONEX"
- Biuletyn PHZ "METRONEX"

Wydawnictwa nieperiodyczne : karty katalogowe, dokumentacja
techniczno-ruchowa, instrukcje obstugi, foldery, ulotki itp. w jezyku
polskim i w jezykach obcych.

Zaktad wykonuje wszelkie ustugi poligraficzne w zakresie matej poli-

grafii wg obowigzujgcych cennikow.

Dziatalno$¢ reklamowa
- Organizacja imprez, wystaw, pokazow
- Filmy techniczne

- Inne ustugi reklamowe
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