9.2A00m .

AUTOMATYKA PRZEMYSLOWA

APARATURA POMIAROWA

MASZYHY MATEMATYCZNE



KOLEGIUM REDAKCYIJINE

Redaktor Naczelny: magr
Sekretarz Redakcji: mgr
Redaktorzy dziatowi: mgr
inz.
inz.
Cztonkowie: mgr
mgr
mgr

Roman Sprawski
Zofia Bieguszewska-Kochan

Bolestaw Drozak
Ludomir Kowalski
Piotr Gtowacki

inz. Janusz Matejak
inz. Ryszard Jackowicz
inz. Andrzej Mankowski

WARUNKI PRENUMERATY

Cena prenumeraty rocznej - 516.- zit

Instytucje panstwowe i spoteczne mogg zamawiaé¢ prenumerate wytgcznie
za posrednictwem Oddziatow i Delegatur CKPiW "RUCH".

dla czytelnikdw indywidualnych przyjmuja urzedy pocztowe oraz

sze. Mozna réwniez dokonaé wptat na

"RUCH", Warszawa,

Indeks nr 354-29

konto PKO nr 1-6-100020 CKPiW

ul. Wronia 23

Prenumerate



P.'&00ltyl

PRZEMYStU AUTOMATYKI | APARATURY POMIAROWEJ
"MERA”

BIULETYN MERA

AUTOMATYKA PRZEMYSLOWA « APARATURA POMIAROWA
MASZYNY MATEMATYCZNE

Warszawa, marzec 1971



SPIS TRESCI

TECHNIKA

R. Calikowski - Urzadzenia do automatycznej kontroli biernej
I CZYNNEJ W MONTAZU ..ooviiiiriinieieeisesieseeeeeieie e

Cz.Szczepaniak - Uniwersalny System Pomiaréw drogg do uno-
woczes$nienia miernictwa przemystowego ........

W. Wotosz - Nowe wyroby dla potrzeb cieptownictwa ....

G. Cisowski - Przeptywomierze z elementami sprezystymi
produkcji KFAP

R. Michalski - Nowe uruchomienia produkcji w zaktadach

Zjednoczenia "Mera"™ w 1970 r. ..

EKONOMIKA ORGANIZACJA

H. Wrébbel - Organizacja wynalazczos$ci i racjonalizacji
w Zaktadach Automatyki Przemystowej w
Ostrowie WIKp. e,

R. Jackowicz - Przeglad zagadnien doradztwa organizacyjnego
Z. Porebski - Komputery narzedziem polityki handlowej
KOMUNIKATY

I. Urzadzenie do korekcji opornosci opornikéw termometrycznych

2. Prébnik potaczen elektryCznycCh . i,

Druk "PAP" w Falenicy; Zam.32</71. Naklad 950 egz. U-26

str

19
24

28

32

39
42
45

48
50



dr inz. Roman CALIKOWSKI

Przemystowy Instytut
Automatyki i Pomiaréw

URZADZENIA AUTOMATYCZNE] KONTROLI BIERNEJ | CZYNNEJ W MONTAZU

1. Potrzeba automatyzacji kontroli jakosci

Charakterystyczng cechg krajow wysoko uprzemystowionych i Zrédiem ich wy-
sokiego dochodu narodowego jest przemyslana i programowana produkcja na pod-
stawie wieloletnich plandéw strategicznych oraz wypracowana taktyka postepowania
realizowana w poszczegllnych zaktadach produkcyjnych i na stanowiskach robocgch.
Postepowanie to oparte jest na rachunku ekonomicznym, przewaznie sprawdzanym
na biezaco przy pomocy eto. Strategia nakazuje aby "wyrdb w ilosci, jakosci i
cenie konkurencyjnej ukazat sie na rynku we wiasciwym czasie tj. wtenczas, gdy
wystepuje na niego zapotrzebowanie". Do tego dostosowana jest taktyka zmuszaja-
ca do szybkich manewrdw, tj. uruchomien i zmiany profilu produkcji w zaleznosci
od zapotrzebowania rynku.

Prowadzi to do produkcji wielkoseryjnej o zmieniajgcym sie profilu i stawia
przed technologami wymagania nie spotykane w okresach poprzednich. Zmusza to
do wprowadzania przeobrazen przede wszystkim przy przygotowaniu produkcji, a
wiec w projektowaniu nowych proceséw produkcyjnych i wyposazenia dla ich rea-
lizacji, a dalej w konstruowaniu wyrobéw dostosowanych do wymogéw nowych tech -
nologii.

Strategia postepowania zmusza do zwroOcenia uwagi na procesy technologiczne
limitujgce wielkos$¢, jakos$¢ i czas uruchamiania produkcji,a taktyka podaje sposo-
by realizowania zadan postawionych w wyniku analizy strategicznej. Taka analiza
wykazata, ze w krajach wysoko uprzemystowionych /USA, ZSRR/ wprowadzajgcych
produkcje wielkoseryjng najszybciej wzrasta liczba urzgdzen technologicznych prze-
znaczonych do bezwidrowej obrébki czesci oraz urzadzen montujagcych czes$ci w
zespoty i gotowe wyroby £113. Potrzebe przyjecia takiego kierunku rozwoju potwier-
dzaja analizy przeprowadzone w CSRS [I5], NRD [3] i PRL £2}.

Program unowocze$nienia produkcji aparatury pomiarowej i elementéw automa-
tyki przemystowej Zjednoczenia "Mera" realizuje poprzez podlegte zaklady produk-
cyjne. Plan ten przewiduje nasycenie zaktaddéw produkcyjnych urzgdzeniami zmniej-
szajagcymi prace reczne /pneumatyzacja/ i urzadzeniami do realizacji usprawnione-
go montazu. Umozliwia on przechodzenie od produkcji jednostkowej poprzez seryj-

ng, do masowej.



Wigzg sie z tym przemiany wystepujagce miedzy innymi w stosowanych urzg-
dzeniach kontrolnych, ktére obecnie dostosowane sa do produkcji jednostkowej.

Urzadzenia kontrolne stosowane przy produkcji seryjnej i wielkoseryjnej mu-
szg spetnia¢ nowe wymagania, z ktérych najwazniejsze wymieniono ponizej*

krétki czas pomiaru, dostosowany do szybkosci przeptywu czesci;

wieksza niz dotychczas dokiadno$¢ pomiaru, niezalezno$¢ od wptywow ubocznych;
trwato$¢ narzedzia pomiarowego i niezawodno$¢ dziatania*,

proste nastawianie i wzorcowanie miernikowj

obiektywno$¢ wyniku pomiarow.

absowNn -

Tak zaprojektowane urzgdzenia kontrolne moga mie¢ charakter wskazujgcy lub
wskazujgco-sygnalizujagcy. Zespét ich nazwano Srodkami kontroli biernej, jesli
natomiast majg charakter wskazujgco-sterujgcy lub wskazujgco-sygnalizujgco-steru-
jacy nazywane sg kontrolg czynng. Wybor jednego z tych systeméw zalezy od
wielu czynnikow, przede wszystkim od liczebnos$ci partii kontrolowanych czesci

Irys. 1/.

K)
£ \ Automat kontrolny

“ Ve
rzyrzad stojakowy-
r Z czujnikiem

1. 01 .
J Zmechanizowane

Rys. 1. Optacalno$¢ sto-, ;
sowania réznych metod urzadzenie kontrolne/

i Srodkow kontroli w za- 5

leznosci od liczebnoSci 0,01
partii kontrolowanych wy- 10 103 104 10 10(
robéw ‘

LfcznosC partii

2. Struktura automatu kontrolnego

Sttruktura automatu kontrolnego przedstawiona jest schematycznie na rys. 2.
Schemat ten obowigzuje zar6wno przy kontroli wstepnej, jak przy miedzyoperacyj-
nej i kohAcowej. W tych przypadkach automat kontrolny skiadat sie bedzie z naste-
pujacych czesci:

Rys. 2. Schemat struk-
turalny automatu kontrol-
nego: 1- zespdt zasila-
jacy, 2 - zespoét transpor-
tujacy, 3 - zespol pomia-
rowy, 4 - zesp6t prze-
twarzajgco- sterujacy ,5 -
zesp6t wykonawczy

2.1. ~espotu "asilajgce£<”, ktory stuzy do przyjmowania czes$ci, a nastepnie
orientowania w zadanym ustawieniu i dostarczaniu w odpowiednich iloSciach  do
zespotu transportujgcego. Zespoty zasilajgce mogg by¢ pédtautomatyczne /magazy-
nowe/ lub automatyczne, czyli pojemnikowe. Poniewaz rdznig sie one od podajni-
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kéw stozkowych, tarczowych, bebnowych, potrzgsanych /wibracyjnych/, grawita-
cyjnych, taSmowych, zgarniakowych itp. uzywanych réwniez w zespotach transpor-
tujacych, wiec nie zostang omoéwione w niniejszym artykule;

2.2. Zespo™ti“nsportnjgcegijj ktéry stuzy do doprowadzenia czesci w okre$lo-
nym potozeniu przez wszystkie stanowiska i urzadzenia wewngtrz automatu od zes-
potu wykonawczego,z zachowaniem wymaganego rytmu pracy;

2.3. Zesgoh”poimarcwe”o, ktory stuzy do przeprowadzania pomiaréw /kontroli/
zadanych parametréw i uzyskania sygnatow', stanowigcych podstawe do zakwalifiko-
wania skontrolowanej czesci lub przedmiotu do odpowiedniej grupy wymiarowej.Przy-
rzagdy i urzgdzenia wchodzgce w sktad tego zespotu wymienione beda dalej;

2.4. ZespotjrE£~rt\Marfajc_q-£terujhcego, ktory stuzy do przetwarzania sygnatow
pomiarowych na impulsy sterownicze oraz ich utrwaleniu przez zapamietanie przez
potrzebny okres czasu. Impulsy sterownicze moga by¢é przestane do wskaznika, sor-
townika, rejestratora lub analizatora wynikow. Zwykle do zadati tego zespolu na-
lezg rowniez urzadzenia do cyklicznego sterowania przebiegiem dziatania poszcze-
gblnych ukfadéw i mechanizméw automatéw zgodnie z programem dziatania. Urzg-
dzenia te r6znig sie znacznie od tradycyjnych Srodkéw kontroli i zostang omdwio-
ne oddzielnie w dalszej czes$ci artykutu;

2.5- Zespotu wykonawczego, ktory stuzy przede wszystkim do umieszczenia skon-
trolowanych czes$ci lub przedmiotow w zasobnikach odpowiednich grup kwalifikacyj-
nych /sortownikow/. W zespole tym moze byé réwniez dokonywana sygnalizacja,
rejestracja lub analiza wynikéw kontroli. Mozna tez przeprowadzaé znakowanie
czesci na podstawie wynikow kontroli.

Wymienione zespoty w zalezno$ci od przeznaczenia majg rézne postacie, moga
byé w roézny sposéb rozbudowane lub wystepowaé tylko w formie szczatkowej.

W dziedzinie budowy elementéw wchodzacych w skiad automatéw kontrolnych
przemyst polski posiada pewne osiggniecia, bedgce zastuga Instytutu Obrébki Skra-
waniem [10], Biura Projektdw Konstrukcji i Technologii Obrabiarek i Narzedzi
"KOPROTECH" 6-9 oraz Fabryki Wyrob6w Precyzyjnych im. Gen. K.Swierczew-
skiego [10] jako producenta. Dorobek ten w nielicznych przypadkach dotyczy pet-
nych automatéw £5] a koncentruje sie przede wszystkim na zespotach pomiarowych
i przetwarzajgco-sterujacych, stanowigcych skiadniki automatéw kontrolnych.

3. Zespoty pomiarowe

Podstawowym skitadnikiem zespotu pomiarowego sg czujniki, ktdére moga dziatac
na zasadzie: mechanicznej /dzwigniowe, zebate, dzwigniewo-zebate, Srubowe,
sprezynowe itp./, elektrycznej /elektrostykowe, indukcyjne, pojemnosciowe,
fotoelektryczne/ lub pneumatycznej /ciSnieniowe lub przeptywowe/.

Sygnaty pochodzace od tych czujnikow przekazywane sg do wskaznikéw pod po-
stacig informacji ciggtej lub ziarnistej i w zalezno$ci od tego beda to urzadze-
nia wskazujgce /analogowe/ lub sygnalizujgce /optycznie lub akustycznie/
stan przekroczenia zadanej wartosci. Sygnaty te w zespole przetwarzajgco-steru-
jacym wykorzystane sg w ramach kontroli czynnej do sterowania zespotem wyko-
nawczym.

W automatach kontrolnych decydujgce znaczenie majg czujniki elektryczne i
pneumatyczne.

3.1. Cztynik} ~lektrostykowe

P Odziatczujnikbw elektrycznych /przetwarzajagcych wielkosci geometryczne w e-
lektryczne/ podany zostat poprzednio. Producentami ich sg wyspecjalizowane fir-
my. Ze wzgledu na tendencje antyimportowe omoéwione zostang tylko czujniki pol-
skiej produkcji.



Rodzaje znormalizowanych w kraju

czujnikéw elektrostykowych i  wskaznikow
Nazwa Symbol i 'nr normy~  Zakres  Czuto$é
. Doau.iroiy
mm

Czujnik elektro stykowy MDDh

dwugraniczny PN-67/M-53270

Czujnik elektrostykowy Mt)Dm

dwugraniczny z po- PN-67/M-53270 0,3 0,001
przecznym przesuwem 1

trzpienia pomiarowego

Czujniki elektrostykowe MDDk5

wielograniczne piecio- MDDKk9

i dziewieciogrupowe ZN-66/MPC/04-2412"AU

Czujnik zegarowy 1

elektro stykowy MDAd2/ 0,002
dwugraniczny

Czujnik - ortotest MDBh

elektrostykowy ZN-67/M.PC/04- +0,05 0,001
dwugraniczny -3225 3/

Wskaznik Swietlny MDNa

sygnalizujacy - i i

sterujacy do czuj- ZN-66/MPC/04 ]

nikéw elektrostyko- -2412947

wych dwugranicznych

pojedynczych

Wskaznik Swietlny MDNC

sygnalizujgco-

sterujgcy do ZN-66/MPC/04-

czujnikéw elek- 2412964/ -
trostykowych

dwugranicznych,

wielokrotny

Wskazniki MDNe

Swietlne ZN-66/MPC/04-

sygnalizujaco - 2412981/ -

sterujgce do
czujnikow
elektro stykowych
wielogranie znych

1/ Normy zaktadowe "Koprotech", Warszawa
2/ Opracowanie "Koprotech”, Warszawa
3/ Norma zaktadowa FWP im. Gen. K.Swierczewskiego w Warszawie

Tablica

Srednica
chwytu

81 20

20

81 20

1



Og6lna zasada dziatania czujnika elektrostykowego przedstawiona zostata na
rys. 3. Wedtug liczby stykdw nastawnych i zwieraczy dzielimy je na:
- dwugraniczne przeznaczone do oceny odchytek granicznych,
- wielograniczne przeznaczone do réwnoczesnej oceny odchytek granicznych i od-
chytek grup wymiarowych.
Oba rodzaje stuzyé moga do oceny odchytek wymiaro-
wych, ksztattu, badanej czeS$ci i jej potozenia.W czasie
montazu pierwsze bedg mialy znaczenie przede wszystkim
przy kontroli wstepnej, a drugie w kontroli miedzyopera-
cyjnej. "Czujniki elektrostykowe dwugraniczne sg przewaz-
nie czujnikami sygnalizujgco-sterujgcymi i moga by¢ wy-
konane jako skalowe lub bezskalowe. Bezskalowe nie da-
ja mozliwos$ci zmierzenia wielko$ci odchytek, ale dzigki
swej nieskomplikowanej budowie cze$ciej sg stosowane w
kontroli miedzyoperacyjnej montazu. W tym przypadku
czujniki skalowe dajg tylko irformacje dodatkowe.

Czujniki elektrostykowe potgczone sg z elektrycznymi
wskaznikami sygnalizujgcymi lub sygnalizujgco-sterujacy-
mi. Rodzaje czujnikéw elektrostykowych i wskaznikéw
produkowanych przez przemyst krajowy, wraz z charak-
terystykami metrologicznymi podano w tablicy 1.

Dopuszczalne parametry w obwodach urzadzen sterujg-
cych wynoszg: najwieksze napiecie 100 V, najwiekszy
prad 100 A.

Zasilanie wskaznikéw odbywa sie z sieci pragdu zmien- W 7777
nego o napieciu 220 V i czestotliwos$ci 50 Hz; przy za- '
chowaniu nastepujacych parametrow elektrycznych zasila- Rys. 3. Schemat czuj-
nia czujnikéw: najwieksze napiecie 24 V, najwiekszy nika elektrostykowego:
prad 5 mA. 1 - trzpien pomiarowy,
Charakterystyki czujnikow elektrycznych produkcji za- 2 - dZW|_gn|a /zwieracz/,
. . . 3 - styki nastawne
granicznej podano w tablicy 2.
3.2. Cz™n~J.n"kcyjn_e

Czujniki te przedstawione schematycznie na rys. 4 dzialajg na zasadzie prze-
ksztatcania wielkosSci liniowych w indukcyjno$¢ cewki czujnika.Czujniki indukcyjne
sg z zasady czujnikami skalowymi, mogg by¢ jednak wskazujagcymi lub roéwnoczes-

al b/

v juil

inir

Il I~

trIvj rnrrrefTT

Rys. 4. Schematy czujnikéw indukcyjnych: a - zwykty, b - réznicowy,

c - ferrytowy; 1 - trzpien pomiarowy, 2 - zwora, 3 i 4 - rdzenie cewek,

5 - cewki rdéznicowe w kubkach ferrytowych, 6 - pierwszy rdzen ferry-
towy



Tablica

Charakterystyki czesciej spotykanych czujnikéw elektrostykowych

Nazwa
1

Electro-Compar
"Normal
/elektrostykowy
dwugraniczny/

Electro-Compar
"Zwerg"
/elektrostykowy
dwugraniczny/

Elmess
/elektrostykowy
dwugraniczny/

Eldezimess
/ortotest elek-
trostykowy dwu-
graniczny/

Elzentimess
/ortotest elek-
trostykowy dwu-
graniczny/

Elmillimess
/ortotest elek-
trostykowy dwu-
graniczny

Microcontac
/ortotest elek-
trostykowy dwu-
graniczny/

Palpeur Coulis-
sant /elektro-
stykowy
dwugraniczny/

Palpeur Oscillant
/elektro stykowy
dwugraniczny z
poprzecznym prze-
suwem trzpienia
pomiarowego/

. pochodzenia zagranicznego

Producent
2

VEB Feinmess-
zeugfabrik
Suhl /NRD/

VEB Feinmess-
zeugfabrik
Suhl /NRD/

C.Mahr-Esslin-
gen a.N. /NRF/

C.Mahr-Esslin-
gen a.N. /NRF/

C.Mahr-Esslin-
gen a.l}. /NRF/

1

C.Mahr-Esslin-
gen a.N. /NRF/

Hommelwerke
Mannheim
INRF/

La Précision
Mécanique P.M.
Paris

/Francja/

La Précision
Mécanique
P.M.

Paris
[Francja/

Zakres
pomiarowy

3

0,6

0,4

0,8

+1,5

+0,25

+0,05

+0,05

1
0,5

0,25

0,5

Srednica

Czutosé uchwytu

mm
4 5

0,001 28

0,005 8

+0,0005

+0,003

+0,008

+0,0015

+0,003

+0,0005

Q,001

0,002 . 4
0,001 8

0,0005 20

0,01

0,002 20



1

AaTgHK 3JI6KTPO-
KOHTaKTHHR TpeX-
npeaejiBHHa 229

AaTquK ajieKTpo-
KOHTaKTHUO KBJX.-
npeflejib Htiii 229

AaigHK ajieKTpo-
KOHTaKTHHa
aMnjiHxyAHHA 231

2
MOCKOBCKHft HHCT-
pyueHTajiLHH»

3aB. Kajmdp
1TOCT 3899-58)

MockobckhM hhct-
pyMeHTafl&HHI
3aB. KsuiHOp
(rOCT 3899-58)

Mbckobckhii zhct-
jyMeHTajiBHhif
3ab. Kajiadp
(rOCT 3899-58)

0,2

cd. Tablicy’ "2
4 5
0,0005
0,0005 li
0,0003

1/ Do mocowania czujnika sg przeznaczone dwa otwory M5x0,8.

Odlegto$¢ otworéw wynosi

70 £0,1 lub 40 +0,1.

Tablica

Charakterystyki cze$ciej spotykanych czujnikdw pneumatycznych
ciSnieniowych pochodzenia zagranicznego

Nazwa

Deltameter
lczujnik elek-

tro pneumatycz -

ny z manomet-
rem sprezynowym/

Aeromess
czujnik
elektro-
pneumatycz-
ny z mano-
metrem
wodnym

Aeropan
/Czujnik
elektro-
pneumatycz-

ny z manomet-
rem mechanicz-
nym/

Czujnik z mano-
metrem wodnym

Zakres pomia-
Producent rowy
Johansson +0,1
Szwecja +0,05
+0,025
+0,01
+0,005
VEB Mass- A
industrie
Werdau
INRD/ max 0,05
VEB Mass-
industrie
Werdau 0,1 do 1
INRD/
Sigma +0,125
Anglia do +0,0125

Warto$¢ dziatki
elementarnej

mm

0,02
0,01

0,005
0,002
0,001

0,001

0,001

0,001



nie wskazujacymi  wskazujgco-sterujgcymi. Taki typ czujnika oznaczony symbo-
lem MDKa ze wskaznikiem MDNf pokazany jest na rys. 5./wskazniki sg wykony-
wane jako pojedyncze lub wielokrotne/. Podobnie jak poprzednie, mogg mie¢ za-
stosowanie do pomiaréw pojedynczych, réznicowych lub sumujacych,gtéwnie dla
odchytek ksztattu lub potozenial.

Rys. 5. Czujnik indukcyj-
ny ze wskaznikiem wskazu-
jaco-sygnalizujgco-sterujg-
cym typu MDNf-B /KOPRO-
TECH katalog zoOty str. 1/

Znormalizowane wskazniki tych czujnikbw majg potrojne podzielcie odpowiada-
jace zakresom pomiarowym 80, 25, 5 jim i wartosciom dziatki elementarnej 2, i
0,2 jim. Biedy wskazan nie przekraczajg 2% zakresu pomiarowego. Sg one odnie-
sione do temperatury otoczenia .10 - 45°C, przy rdéznicach temperatury nie wiek-
szych niz 6,0 - 0,4°C -/zaleznych od wielkosci dziatki elementarnej/.

Zasilanie wskaznikdw odbywa sie z sieci pradu zmiennego o napieciu 220 V i
czestotliwo$ci 50 Hz przy dopuszczalnych parametrach w obwodach sterowania
takich jak dla czujnikow elektrostykowych. Uktady elektryczne wskaznikow zostaty
wykonane technikg potprzewodnikéw i obwodéw drukowanych.

Czujniki indukcyjne sg bardziej kosztowne i wymagaja wyspecjalizowanej obstu-
gi. Stosuje sie je przede wszystkim w automatach kontrolno-sortujgcych, wielogru-
powych oraz w warunkach peinej automatyzacji procesu technologicznego, w przy-
rzgddch do kontroli czynnej na obrabiarkach i gniazdach  montujacych. Maja
znaczng przewage nad czujnikami elektrostykowymi; przewaga ta polega na;

- mozliwoS$ci osiggniecia duzej liczby impulséw sterowniczych,
mozliwosci uzyskania znacznie mniejszej wartosci dziatki elementarnej,
mozliwosci odczytania wielko$ci odchytek rzeczywistych,

blisko dwukrotnie mniejszych wymiaréw granicznych.

3.3. Czujniki pojemnosciowe przeksztatcajagce przemieszczenia czutki w pojemnos.
kondensatora i fotoelektryczne, powodujgce zmiane kierunku lub natezenia

promieniowania $wietlnego nie znajdujg szerszego zastosowania w automatach kon-
trolnych i nie sg wytwarzane przez nasz przemyst.

4. Czujniki pneumatyczne
Czujniki te dzielimy na ci$nieniowe i przeptywowe.

4.1. Czujniki*jcUhueniowe pracuja na zasadzie przeksztatcenia parametrow linio-
wych "w~zmiane ci$nienia powietrza, przy czym podobnie jak opisano poprzednio
stuzag do pomiaru odchytek wymiarowych ksztattu i potozenia. Pomiary mogg byc¢
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przeprowadzane metodg prostg, roznicowag i sumowg. Ze wzgledu na rodzaj mano-
metru dzielimy je nas czujniki z ci$nieniomierzem wodnym lub z ci$nieniomierzem
mechanicznym.

Ze wzgledu na wielko$¢ cisnienia roboczego dzielimy je na:
-. niskocisnieniowe /pr ~ 0,1 kG/cm”/,
- wysokoci$nieniowe /pr> 0,1 kG/cm2/.

Czujniki pneumatyczne cisnieniowe produkowane sg w Polsce na podstaw do-
kumentacji opracowanej przez KOPROTECH.

Schemat dziatania wysokocisnieniowego czujnika pneumatycznego rdéznicowego -
typ MDMa wraz z manometrem wodnym przedstawiono na rys. 6. W czujniku tym

Rys. 6. Schemat czujnika wysokocisnienio-
wego typu MDMa

1 - dysze wlotowe, 2 i 3 - wkilady pomiarowe,
4. - manometr wodny, 5 - przepona, 6i 7 - za-
wory, odcinajace, 8 - zawér blokujacy lw
powietrze o statym cisnieniu roboczym pr - 0,b kG/cm2 doprowadzane jest poprzez
filtr, osuszacz powietrza i stabilizator ci$nienia, a nastepnie przez zwezki wloto-
we /!/ do uktadéw pomiarowych /2/ i j3/. Odstepy z\ i Z2 koncéwek pomiarowych
od powierzchni sprawdzanej cze$ci powodujg zmiany ci$nienia, ktore odczytuje sie
na manometrze wodnym /4/, zaopatrzonym w przepone /5/- Czujnik zaopatrzony
jest w dwa zawory odcinajagce /6/ i [1/, zasilane odoliwionym i oczyszczonym po-
wietrzem o ci$nieniu 1,5 kG/cm”, doprowadzonym z odrebnego zrédta zasilania.
Zawory te, uruchamiane zaworem blokujagcym /8/ wbudowanym w odpowiedni pedat,
przeznaczone sg do unieruchamiania stupa cieczy w potozeniu wskazujagcym. W czuj
niku zastosowano filtr typu P-FI produkcji KFAP i stabilizator ci$nienia typ N2/2
produkcji PAP. Sg one przewaznie wyodrebnione z czujnika w postaci oddzielnego
zespotu zasilania.

Czujnik MDMa posiada nastepujaca charakterystyke techniczna:

- przetozenie 1:1000 - 1: 10 000
- warto$¢ dziatki elementarnej 1“um
- zakres pomiarowy odpowiednio: +0,125 + ;0,0125 mm.

Kiedy przetozenie wynosi 1:5000 zakres pomiarowy wynosi najczesciej
0,025 mm, a diugos$¢ dziatki elementarnej jest réwna 5,0 mm.

Czujnik moze by¢ uzupetniony uktadem fotoelektrycznym, ktory w powigzaniu
ze znormalizowanym wskaznikiem pozwala uzyska¢ sygnalizacje oraz impulsy ste-
rownicze. Czujniki MDMa, wyposazone w odpowiednie gtowice pomiarowe dotyko-
we lub bezdotykowe sg powszechnie stosowane w przyrzgdach wielowymiarowych,w
przyrzagdach do kontroli czynnej itp. Czujniki pneumatyczne ci$nieniowe produkowa-
ne za granicg podane sg w tablicy 3.

Na rys. 7.pokazano schemat dziatania czujnika pneumatycznego przeponowego
typ MDMa produkowanego na podstawie opracowania KOPROTECH. Znajduje on
zastosowanie w uktadzie pomiarowo prostym, Jest to dwugraniczny czujnik elektro-
pneumatyczny o zakresie pomiarowym 1 mm i czutosSci ljum, wspdtpracujacy ze
znormalizowanym wskaznikiem typ MDNa. Powietrze o statym ci$nieniu roboczym
pr 0,15 - 2,0 kG/cm2 doprowadzane jest z wydzielonego uktadu zasilania /filtr i
stabilizator ci$nienia/ przez dwie dysze wlotowe /1/ i do ukladu pomiarowego /2/
i przez dysze wlotowg /3/ do ukiadu przeciwci$nieniowego /4/. Ukiad przeciw -

n



Rys. 7. Schemat wysokoci$nieniowego prze-
ponowego czujnika pneumatycznego typ MDMp
1 - dysze wlotowe, 2 - uklad pomiarowy, 3 -
dysza wlotowa, 4 - uktad przeciwci$nienia,
5 - przepony, 6 - zwieracze, 7 - styki na-
stawcze.

cisnieniowy oddzielony jest od uktadu pomiarowego dwoma elastycznymi przepona-
mi /5/ ze zwieraczami /6/. Rd&znica cisnien panujgcych w obu komorach powoduje
odksztatcenie przepon i zetkniecie zwieraczy z jednym lub dwoma nastawnymi sty-
kami /7 /. Jest to rownoznaczne z zamykaniem odpowiednich obwodéw sygnalizacji
sterowania wskaznikami MDNa.

Czujnik taki wyposazony w odpowiednie dotykowe lub bezdotykowe gtowice po-
miarowe moze byé stosowany w trzygrupowych poétautomatach lub automatach kon-
trolno-sterujagcych oraz w przyrzagdach do kontroli czynnej.

4.2. CzujnAi_J?r’eptywowe

Czujniki te nazywane rotametrami dziatajg na zasadzie przeksztatcania paramet-
row liniowych na natezenie przeptywu powietrza, ktére okreSlane jest na podsta-

wie wysokosci wzniesienia ptywaka unoszonego w stozkowej rurze. Zmiany nateze-
nia przeptywu powietrza, odczytywane na podziatce, sg miarg wielkoSci odchytki

wymiarowej mierzonej czesci. Wielko$¢ przetozenia zalezna od zbieznos$ci rury i
ciezaru ptywaka wynosi zwykle 1:2000 do 1;20000.

Czujniki przeptywowe nie znalazty szerszego zastosowania w automatach kon-
trolnych. Do zasadniczych wad tych czujnikow zalicza sie brak mozliwosci wyko-
nywania pomiaro6w metodg réznicowa,, trudne przeksztatcanie wskazywanych impul-
sOw sterowniczych oraz trudno$ci wykonania odpowiednio doktadnej rury stozkowej
0 ebieznolci rzedu 1:400 do 1:1 000.

Omowione powyzej czujniki zaopatrzone sa w gilowice o stypizowanych gtdwnyh
wymiarach umozliwiajacych zamienno$é. W zwigzku z tym wszystkie czujniki i gto-
wice z uchwytem o $rednicy 8, 12 i 16 mm z trzpieniem pomiarowym o S$rednicy
4,0 mm.powinny w zasadzie umozliwia¢ stosowanie koncowek pomiarowych wkreca-
nych lub nasadzanych. W zwigzku z tym przyjeta zostata zasada, ze trzpien po-
miarowy o dtugosci 12 powinien mie¢ tolerancje h6. W 1966 roku zatwierdzone zo
zostaty zalecenia normalizacyjne RWPG PC 575 - 66 pt. Czujniki i gtowice po-
miarowe do pomiaru dtugosci. Wymiary przytagczeniowe". Zgodnie z zaleceniami,
obowigzujg wymiary przytgczeniowe podane na rys. 8 i w tablicy 4. Postanowie-
nia zawarte w zaleceniu dotyczg wymiaréw przytgczeniowych czujnikow i gtowic
pomiarowych z uchwytem trzpieniowym i dziatkg elementarng do wartosci me prze-
kraczajgcej 10 jum.
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(bez koncowki
pomiarowej)

Rys. 8. Wymiary przytgczeniowe czuj-
nikéw i gtowic pomiarowych

1 - uchwyty, 2 - trzpieA pomiarowy,

3 - koncowka pomiarowa

Tablica 4
Wymiary przytagczeniowe czujnikéw i gtowic pomiarowych
wg zalecenia normalizacyjnego RWPG PC 575-66

1 1
dl d2 4 12 *3
h7 h6 8 min min min
szereg 1 szereg 2 <
mm
- 4 - 10 - -
8 - 162/
12 4 M2,5 25 6 5
) 16 40
20 6 12 -
28 - 60

1/ Przy stosowaniu koncéwek pomiarowych tylko wkrecanych wymiary d2 i 12 nie
sg obowigzujgce.

2/ Dla czujnikéw i gtowic pomiarowych z dziatkg elementarng O warto$ci 10 jim
i O zakresie pomiarowym 473 mm dopuszcza sie 1j~ 1l mm i 122-6 mm. W tym
przypadku moga by¢ stosowane koncowki pomiarowe tylko wkrecane.

Szereg 1 jest uprzywilejowany.

Odchyitki walcowosci chwytu nie powinny by¢é wieksze niz 50% tolerancji $redni-
cy dj_.

V\)// c%ﬁjnikach i gtowicach pomiarowych z urzgdzeniem dZzwigniowym do unoszenia
trzpienia pomiarowego, dtugos$¢ czesci cylindrycznej chwytu powinna byé odpo-
wiednio wieksza niz 1].

Na zyczenie zamawiajgcego czujniki i gtowice pomiarowe moga by¢ wykonywane
z uchem.

5. Zespoty przetwarzajaco-sterujgce

Dotychczas opisane czujniki i wskazniki, produkowane w malych seriach przez
przemyst krajowy /przede wszystkim przez ZWP im. Gen. K. Swierczewskiego/,
przeznaczonych dla stanowisk usprawnionej kontroli biernej i czynnej. Z jed-
nostek tych mozna metodg sktadankowag budown¢ poétautomaty i automaty kontrol-
ne. Nalezy je w tym celu zaopatrywa¢ W urzadzenia przetwarzajaco-sterujg -
ce, poniewaz sygnat uzyskiwany od czujnika znajdujgcego sie w zespole pomiarowym
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w przewazajacej wiekszosci zbyt staby, by mdgt by¢ wykorzystany bezposfed-

ila uruchamiania mechanizméw i uklfadéw wykonawczych automatéw. Czasy trwa-
nia tych sygnatow sg zbyt krotkie. Moment nadawania sygnatdw jest przesuniety w
czasie w stosunku do momentu dziatania urzgdzenia wykonawczego i dlatego  po-
trzebne jest urzadzenie utrzymujgce sygnaly /uktady pamieciowe/. Pomiar Kilku
parametrow w automacie kontrolnyni odbywac¢ sie powinien wediug zatozonej z gory
kolejnosSci. Potrzebne sg wiec urzadzenia sterujjce, ktérych zadanie polega na za-
chowaniu kolejnosci dziatania i zadanej charakterystyki ruchu poszczegdlnych ukia-
déw i mechanizmu automatu, zgodnie z cyklogramem jego dziatania.

Urzadzenia wzmacniajgce sygnaty, ktére pochodzg od czujnikbw opisanych po-
przednio, dziatajg na zasadzie elektrycznej. Podobne tendencje istniejg za granicg
w technice, budowy urzadzen pamieciowych. W naszych warunkach problem ten
rozwigzywany jest czesto na drodze mechaniczno-elektrycznej, dzieki tatwosci bu-
dowy takiego urzadzenia i jego konserwacji. Konieczno$¢ stosowania takich urzg-
dzen wynika z faktu, iz w automatach wielogrupowych, wielopozycyjnych wedréwka
przedmiotu od stanowiska pomiarowego do urzgdzenia rozstajnego trwa zazwyczaj
przez kilka cykli roboczych automatu. W zwigzku z tym sygnat kwalifikacyjny mo-
ze by¢ przez caly czas "zapamietany” przez specjalne urzadzenie. Przykiad ta-
kiego urzadzenia dziatajagcego na zasadzie mechaniczno-elektrycznej pokazany jest
na rys. 9.

Rys. 9. Urzadzenie pamie-
ciowe mechan. -elektryczne

1 - tarcza, 2 - pozycje wpro-
wadzenia sygnatéw, 3 - od-

bidor sygnatdw, 4 - listwa ka-
sownika, 5 - elektromagnesy
nadawcze, 6 - styki odbior-
cze, 7 - przekaznik posred-
niczacy

Urzadzenie zaopatrzone jest w taSme /I/, ktora obraca sie synchronicznie, i
tarcze transportowg automatu. Na tarczy znajdujg sie koiki umieszczone w pro-
mieniowych rzedach. Liczba kotkéw w rzedzie odpowiada liczbie grup rozstawni-
czych, a liczba rzedow odpowiada liczbie grup sortowniczych. Przewidziano tu
rowniez kilka pozycji wolnych, wynikajacych z rozmieszczenia konstrukcyjnego
automatu. Wprowadzenie sygnatu do ukfadu pamieciowego polega na przesunieciu
odpowiedniego kotka przez elektromagnes, ktéry jest uruchamiany sygnatem z od-
powiedniego czujnika. Na drodze ruchu poszczegdlnych kotkéw znajdujg sie styki
odbiorcze, przestawiane co jeden rzad. Przy obrocie tarczy kotko przesuniete po-
woduje zwarcie stykdéw i zadziatanie przekaznikéw wiaczajagcych odpowiednie dla
danej grupy wymiarowej elektromagnesy w sortowniku. Zadziatanie to powinno na-
stapi¢ przed dojsciem"odpowiedniej czesci do sortownika. Dokonywaniu pamieci
mechaniczno-elektrycznej stuzy listwa /fi/, zaopatrzona w skosne ciecie przesu-
wajgce kotki do potozenia naturalnego. Musi to nastgpi¢ przed dojSciem do miejs-
ca wprowadzenia sygnatow.

W technice smotowej wystepuje tendencja do zastepowania pamieci mechanicz-
no-elektrycznej przez zapis na taSmach perforowanych lub magnetycznych. Zapis
na tasmie perforowanej wyrdznia sie mozliwoscig natychmiastowej rejestracji i a-
nalizy wynikéw kontroli oraz ich zdalnego przekazywania przewodowo np. do ma-
szyn obliczeniowych. Zaletg taSm magnetycznych jest mozliwos¢ szybkiego i tat-
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wego zapisu i odtworzenia sygnatdw, a dalej praktycznie nieograniczona pojemnos¢
pamieci realizowanej na taSmie i tatwo$¢ jej wymiany.

W obu przypadkach uklad zapisu i odtwarzania sygnatow jest jednak dos$é rozb-
budowany i kosztowny. Wymaga zastosowania szeregu uktadéw i urzadzen elektro-
nicznych , jakie stawia do dyspozycji nowoczesna technika automatycznych maszyn
liczagcych. Opanowanie tej techniki pozwala na budowanie linii produkcyjnych zto-
zonych z gniazd obrébczych i montujacych wyposazonych w liczne punkty automa-
tycznej kontroli. Takie linie produkcyjne pracujg na podstawie przygotowanych
cyklogramow.z zakodowanym harmonogramem catego przebiegu produkcyjnego.

6. Zespoty wykonawcze

Sygnaty otrzymywane od czujnikow opisanych w poprzednim rozdziale przekazy-
wane sg do przyrzaddéw wskazujacych symbolizujacych lub sterujacych. W tym
ostatnim przypadku potozenie czujnika z zespotem wykonawczym powodujgcym roz-
dziat kontrolowanych cze$ci magnesu nazwiemy pdtautomatem kontrolno-sortujagcyn.
Przyktad takiego poétautomatu jest pokazany na rys. 9. Stuzy on do kontroli jed-
nego lub Kkilku parametrow przedmiotu réwnocze$nie i samoczynnej oceny wynikow
kontroli mogacej dotyczy¢ zaréwno odchytki wykreséw, jak i odchyiki ksztattu Ilub
potozenia oraz bicia.

Samoczynna ocena wynikoéw kontroli odbywa sie na podstawie sygnatow sterow-
niczych pochodzacych od czujnika i polega na automatycznym podziale czes$ci na
odpowiednie grupy pomiarowe. Na rys. 9 wystepujg 3 takie grupy: "za mate",
"dobre" i "za duze". Grup moze by¢ wiecej. W zaleznosci od ich liczby rozroz-
niamy:

- przyrzady dwugrupowe oddzielajgce cze$ci dobre od ztych;

- przyrzady trzygrupowe dokonujace podziatu czesci na dobre, zie z przekroczo-
ng odchytka dolng lub gérng /np. rys. 9/4

- przyrzady wielogrupowe /dokonywanie podziatu jak w pierwszym lub w drugim
przypadku, lecz z réwnoczesnym podziatem czesci dobrych na grupy wykonane
w granicach tolerancji/.

Czesci rozdzielone na przyktadach pierwszej i drugiej grupy nadaje sie do
montazu ze 100% zamiennos$ci [lI0], a czes$ci rozdzielone na przyrzadach trzeciej
grupy moga by¢ montowane metodg “zamiennos$ci grupowej" [2], Przyrzady dwu- i
trzygrupowe nazywane sg czesto brakowymi, za$§ wielogrupowe - selekcyjnymi lib
krotko selektorami.

W przypadkach wielogrupowych nalezy stosowac¢ wielogrupowe czujniki elektro-
stykowe /np. MDDK ze wskaznikiem MDNe/, czujniki indukcyjne /np. MDKa ze
wskaznikiem MDNf-A/, czujniki pneumatyczne itp. Cztonem wykonawczym Sg
sortowni ki sterowane impulsem elektrycznym, ktore w zaleznos$ci od konstruk-
cji i kierunku przeptywu cze$ci mozna podzieli¢ na poziome i pionowe. W naszych
warunkach, najlepiej nadajg sie sortowniki poziome, gdzie organem rozdzielajacym
jest topatka. Dlatego noszg one nazwe sortownikow topatkowych, a od rodzaju na-
pedu topatki dodaje sie im przymiotnik "elektromagnetyczne", Sortownik taki w
potaczeniu z czujnikiem pneumatycznym pokazany jest na rys. 10.

W Polsce budowane sg dwa rodzaje sortownikéw; sortownik trzygrupowy ozna-
czony symbolem MTXf-3 zbudowany jest na znormalizowanym kadtubie zeliwnym z
trzema zasobnikami na czeS$ci. taczy sie go zwykle z elektrostykowym chugso-
nicznym czujnikiem MDDh i wskaznikiem typu MDNa, osadzonym na znormalizowa-
nej nastonnej kolumnie.

Sortownik elektromagnetyczny typ MTXf-5 ustawia sie na znormalizowanych ko-
lumnach. Jest on wyposazony w 5 zasobnikéw przeznaczonych na rozsortowane
czeSci. W zespole tym nalezy stosowaé czujnik elektrostykowy 4-graniczny /5-gru-
powy/ MDDk5 ze wskaznikiem szczgtkowym sygnalizacyjno-sterujgcym MONe5.

1#



d

Rys. 10. Sortownik elektromagnetyczny*
topatkowy

1 - czujnik pneumatyczny, wskaznik Swietl-

ny sygnalizujgco-sterujacy, 2 - glowica

pomiarowa pneumatyczna, 4 - sortownik,

ED : )
5 - impulsy sterownicze

Doprowadzenie czes$ci do sortowania odbywa sie recznie lub z zasobnika  po-

trzgsanego. typ MTTf. Ruch cze$ci po sortowniku, ktérego bieznie sg pochylone,

odbywa sie pod wptywem sity ciezkos$ci. Uruchomienie i zatrzymywanie  sortowni-
ka odokonuje sie pod wpltywem impulsow doprowadzonych do gniazd wtykowych znaj-
dujagcych sie na sortownikach.

Omowione zespoty wykonawcze, stanowigce gniazda automatycznej kontroli mcga
byé zastosowane do budowy bardziej ztozonych automatéw metodg sktadankowg z
typowych elementéw produkowanych w kraju.

7* Przyktady automatow kontrolnych

Automaty kontrolne zbudowane z wykorzystaniem zespotdw omowionych poprzed-
nio konstruowane sg dla poszczeg6inych wyrobow.

Ztozono$¢ automatu zalezy od liczby mierzonych parametrow i zatozonej wydaj-
nosci. Tak np. montaz migawek fotograficznych typu COMPUR produkowanych
przez firme Fridman Deckel w Hamburgu wartosci okoto 1 min szt rocznie, jest
w cato$ci zautomatyzowany. Urzadzenie sktada sie z dwdch grup stanowisk. Sg
to automaty kontrolne zapewniajace dla wyselekcjonowanych czesci 100%zamiennosé
montazowa, oraz grupa automatéw montujgcych cze$ci w podzespoty, a te w zes-
poty i z kolei w gotowy wyrob, ktéry podlega kontroli ostatecznej, a po cechowa-
niu jest pakowany i liczony. W tych warunkach montowanie nie jest zbyt trudne
dla niewielu pracownikdw nadzorujgcych prace automatow i konserwujgcych mecha-
nizmy i uktady sterownicze. Zespd6t tych automatéw zostat specjalnie zaprojekto-
wany i zbudowany metodg sktadankowg z zespotdéw technologicznych i kontrolnych,
jakimi dysponuje rynek zachodnioeuropejski.

Podobnie postepuje sie w Polsce i w innych krajach socjalistycznych. Automa-
ty kontrolne dla wyrobdw wytwarzanych wielkoseryjnie projektujg i budujg w po-
jedynczych egzemplarzach pracownicy niektorych Politechnik [5]. Osiggniecia na
tym odcinku ma rowniez 10S. Przyktad pdtautomatu kontrolnosterowanego dla pot-
panewek trzyskokowych przedstawiony jest na rys. 11. Kontrolg panewek bimeta-
licznych wytwarzanych masowo dla silnikow spalinowych objete sag tylko niektdre
parametry istotne ze wzgledu na prawidtowe dziatanie silnika. Nalezg do nich
grubosci S , panewka sprawdzona w 6 punktach, jej obwdd zewnetrzny wyrazony
sumg statej wartosci pétobwodoéw, oraz kontrolowana dtugo$¢ L, W czasie pomia-
row panewka dociskana jest statg sitg P do gniazda stanowigcego baze pomiarowa.
Schemat pomiaru zapewniajgcy staty docisk mierniczy pokazano na rys. 1lla. Po-
niewaz omowione stanowisko kontrolne pracuje niezaleznie od gniazd obrébczych,
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Rys. 11. Poétautomat kontrolno-sortujacy
1 - rynna magazynujaca, 2 - hamulec, 3 - zasuwa, 4 - podajnik, 5 -
gniazdo pomiarowe, 6 - dziurkacz, 7 - gtowica pomiarowa, 8 - czuj-
niki pneumo-elektryczne, 9 - wzmacniacz, 10 - rozstawnik, 11 - syg-
nalizator, 12 - liczydto sumujgce, 13 - podnosnik gtowicy, 14 - zes-
pot sterujgcy

naktadanie do rynny magazynowej /1/ odbywa sie recznie. Przy dalszym uspraw-
nianiu produkcji pétpanewek mozliwe jest potgczenie linii obrobczej ze stanowis-
kiem kontrolnym za pos$rednictwem podajnika. Wowczas kontrola odbywa sie auto-
matycznie przy zachowaniu toku postepowania jak na rys. 11, gdzie na koncu
rynny /1/ umieszczony jest hamulec /2/ i zasuwa /3/, petnigce role dozownika.
Zachowujac szybko$¢ regulowang przez urzadzenie sterujace /14/ /rys. 11 b/,
panewki podawane sg do gniazda pomiarowego /5/ i dociskane do bazy pomiaro-
wej tapg /6/. Przesuwanie uzyskane jest przez podajnik pneumatyczny /4/. Glo-
wicy pomiarowej /7/ i w tapie /6/ dziurkacza znajdujg sie koncowki pomiarowe
czujnikéw pneumo-elektrycznych 8/, ktérych sygnaty po przejsciu przez wzmac-
niacz 9/, dziatajg na sortownik /10/, sygnalizator /11/ i liczydto sumujace/l?/.
Glowica pomiarowa jest opuszczana i podnoszona przez podnosnik /13/. Sterownik
/14/ /rys. 11b/ z watkdw i krzywkami sterowniczymi wigcza obwody zasilania
elektromagnesu, dozownika oraz suwakdéw rozrzadczych pneumatycznych dla po-
dajnika i dociskacza, a takze taczy lub rozwiera elektryczne obwody pomiaru,pa-
mieci, sortowania, zabezpieczen ruchowych.
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Podobne automaty kontrolne dla cze$ci tagcznych /wkrety, Sruby i nakretki/czaz
czesci toczonych wykonuje w pojedynczych egzemplarzach Instytut Metrologii Po-
litechniki Warszawskiej. [5]. '

8. Perspektywy i kierunki frozwoju automatéw kontrolnych w montazu

Automaty kontrolne tylko w poczatkowym okresie usprawniania produkcji apara-
tury pomiarowej i elementéw automatyki przemystowej, traktowaé mozna jako sa-
modzielne urzadzenia technologiczne, zastepujace dotychczasowg kontrole wstepng
miedzyoperacyjng i koncowa. Urzgdzenia te nie wykazujg odmiennosci od urzadzen
tpywanych do kontroli innych czesci i wyrobdw przemystu elektromaszynowego.Dla-
tego powinny by¢ traktowane w sposob jednolity w ramach MPM. Podstawg do
unifikacji powinny by¢ wytyczne podane w ramach prac komisji specjalistycznych
RWPG, a przekazane za poSrednictwem KSP i KSA. Stanowiska kontroli biernej
i czynnej traktowa¢ nalezy jako cztony linii obrébczo-montujgco-kontrolnych. Dla-
tego tez nalezy je przygotowaé¢ do budowy metodg sktadankowg z podzespotow i
zespotow stypizowanych tak pod wzgledem przeptywu wyrobéw, energii jak i infor-
macji, W zwigzku z tym czeS$ci przytgczeniowe i uzyte sygnaty powinny by¢ sty-
pizowane w skali ogo6lnokrajowej /lepiej w ramach RWPG/. Zalecane jest stoso-
wanie sterowania numerycznego i ewentualnie przyjecia systemu stosowanego w
NRD [3]. Na tej bazie mogg by¢ budowane poszczegdlne pdtautomaty i automaty
kontrolne, ktore w miare wzrastania seryjnosci wyrobéw bedg mogty byé wtlaczane
do linii produkcyjnych obrébczo-montazowych.

Typoszeregi czujnikow, wskaznikéw, sygnalizatoréw,a dalej elementéw i ukta-
dow sterowniczych budowane na podstawie opracowan "Koprotechu" wystarczaja je-
dynie na etapie mechanizacji i potautomatyzacji kontroli jakosci stosowanej przy
usprawnionym montazu. Dla etapu automatyzacji montazu i zwigzanej z nim nie-
roztagcznie automatyzacji  kontroli jako$ci i sterowania procesem potrzebne sg
nowe kompleksowe opracowania oparte o technike cyfrowa.

Brak tych opracowan jest barierg, o ktérg mozna zatrzymaé sie dalsze uspraw-
nienie proces6w produkcyjnych réwniez i w branzy aparatury pomiarowej i elemen-
tow automatyki przemystowej.
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Od Redakcji

Podane w tabelach zestawienia dotyczgce urzadzen produkowanych przez firmy za-
graniczne majg charakter porownawczy i nie mogg by¢ traktowane jako preferen-
cja zakupu w tych firmach.

dr inz. Czestaw SZCZEPANIAK
Instytut Elektrotechniki

UNIWERSALNY SYSTEM POMIAROW
DROGA DO UNOWOCZESNIENIA MIERNICTWA PRZEMYSELOWEGO

Terminem "miernictwo przemystowe" okre$la sie ciaggte lub dorywcze pomiary
wielkoS$ci i parametzéw  fizyko-chemicznych zwigzanych z procesami technologiczno-
produkcyjnymi i ze Srodowiskami tych proceséw.

Znaczna cze$é proceséw technologiczno-produkcyjnych, zwanych obiektami mie-
rzonymi, jest wieloparametrowa. Wszystkie wielko$ci i parametry majagce  wplyw
na wskazniki techniczno-ekonomiczne optymalnego prowadzenia procesu, takie jak;
jakos$¢ produktu finalnego, wydajno$¢ procesu, oszczednos$¢ surowcow i paliwa,
bezawaryjnos¢, bezpieczenstwo, powinny by¢ kontrolowane, tzn. mierzone. Sg to
tzw. kompleksowe pomiary obiektu mierzonego. Dopiero kompleksowe
pomiary pozwalajg oceni¢ czy zostat osiggniety zamierzany wskaznik. Uzyskanie
optymalnych wskaznikéw techniczno-ekonomicznych procesu wymaga utrzymywania
przynajmniej podstawowych wielkos$ci i pai'ametrow fizyko-chemicznych obiektu mie-
rzonego w okre$Slonych przedziatach zmian ich warto$ci, tzn. regulacji automatjcz-
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nej. W idealnym przypadku wszystkie wielkoéci fizyko-chemiczne obiektu mierzone-
go /rowniez te mniej znaczace/ powinny by¢é regulowane automatycznie-wspotzalez-
nie. Jest to tzw. kompleksowa automatyzacja obiektu technologicz-
no-produkcyjnego. Optymalna wspoétzalezno$¢ wielkosci regulowanych obiektu
technologiczno-produkcyjnego powinna by¢ znana i wyszukiwana na biezagco w cza-
sie dziatania obiektu. Do tego celu stuzg komputery i urzadzenia operacyjne,zwa-
ne urzgdzeniami centralnej rejestracji i przetwarzania danych /CRPD/.

Kompleksowe pomiary sg bazg kompleksowej automatyzacji i stosowania urzg-
dzen CRPD. Dlatego muszg by¢ oparte o jednolity system pomiaréw, analogiczny
do systemu regulacji automatycznej i dostosowany do urzadzern CRPD.

System pomiar6w tworzg urzadzenia pomiarowe,r6znych wielkosci i parametrow
elektrycznych i nieelektrycznych, oparte o jednolity sygnat pomiarowy zwany syg-
natem standardowym. W skiad systemu pomiarow wchodza nastepujgce grupy urzg-
dzen pomiarowych:

- czujniki pomiarowe,

- przetworniki pomiarowe,

- urzgdzenia telemetryczne,

- urzadzenia operacyjne,

- koncowe urzadzenia pomiarowe.

Czujnikiem pomiarowym nazywamy element lub urzgdzenie, ktérego cc
najmniej jedna witasciwos¢ fizyko-chemiczna zalezy od mierzonej wielkosci fizyko-
chemicznej i ktérego ta zalezno$¢ wiasciwosci jest odwracalna oraz moze by¢ opi-
sana matematycznie lub ujeta w postaci wykresu. Zadaniem czujnika pomiarowego
jest przetworzenie mierzonej wielkoSci fizyko-chemicznej na inng wielko$¢  lub
parametr dogodne do dalszego przetwarzania. Rodzaj i zakres zmian wielkosci lub
parametru wyjsciowego czujnika pomiarowego, okre$lonej mierzonej /wejsciowej/
wielkos$ci fizyko-chemicznej zalezy od wybranego rodzaju czujnika. Zazwyczaj wy-
biera sie taki rodzaj czujnika, ktory ma dobre witasciwos$ci metrologiczne i wyso-
ka czuto$¢, tzn. silng zalezno$¢ wielkosci wyjSciowej od mierzonej wielkosci wej-
sciowej.

Przetwornikiem pomiarowym jest urzagdzenie, ktore przetwarza wprost
wielko$¢ mierzong lub wielko$¢ wyjsciowg czujnika pomiarowego na jednolity syg-
nat pomiarowy, przyjety jako sygnat standardowy w systemie pomiarOw. Znaczna
wiekszo$¢ stosowanych systemow pomiarowych to systemy elektryczne oparte o
elektryczne, standardowe sygnaly pomiarowe, ktérymi najczesciej jest prad staty
/rozroznia sie standardowe sygnaly pradowe o martwym lub zywym zerze  oraz
jedno- i dwukierunkowe/. W zwigzku z tym przetworniki systemu pomiaréw za-
rowno dla wielkoSci elektrycznych jak i nieelektrycznych oparte sg o elektryczne
metody pomiarowe, pozwalajagce na uzyskanie duzych dokitadnos$ci przetwarzania.

Urzgdzeniami telemetrycznymi nazywa sie urzigdzenia do przesytania
standardowego sygnatu pomiarowego na duze odlegtosci /rzedu setek kilometrow/.
Przesytanie to odbywa sie po uprzednim przetworzeniu standardowego sygnatu pra-
dowego na inny standardowy sygnat czestotliwosciowy /5 * 15 Hz/ za pomocg tzw.
przetwornika telemetrycznego nadawczego, za$ na koncu linii telemetrycznej syg-
nat ¢ czestotliwo$ciowy przetwarzany jest z powrotem na sygnat pragdowy za pomo-
ca tzw. przetwornika telemetrycznego odbiorczego. Jest to tzw. telemetria a-
nalogowa. W telemetrii.cyfrowej standardowy sygnal pradowy przetwarzany jest
na sygnat kodowy za pomocag przetwornika analogowo-cyfrowego, a nastepnie na
sygnat pragdowy za pomocg przetwornika cyfrowo-analogowego. Ponadto w  skiad
urzadzen telemetrycznych wchodzg: komutatory, filtry pasmowe, generatory czes-
totliwosci nosnych lub  zestaw urzadzen cyfrowych, tworzgcych tzw. telemetrie

Cyfrowa.
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Oprécz telemetrii dalekosieznej stosuje sie telemetrie blisko -
siezng /do Kkilkudziesieciu kilometrow/, ktdrej sygnatem przesytanym jest stan-
dardowy sygnat pomiarowy, otrzymywany z przetwornikéw pomiarowych. Ten ro-
dzaj telemetrii pozwala na centralizacje pomiarow w kazdym zaktadzie przemysto-
wym.

Urzgdzeniami operacyj nymi nazywamy urzgdzenia, ktdre umozliwiajg
dokonywanie nastepujgcych operacji matematycznych na standardowym sygnale po-
miarowym* sumowanie sygnatéw pomiarowych kilku obwodéw pomiarowych /sumato-
ry/, us$rednianie /catkowanie/ sygnatu pomiarowego /integratory/ oraz rézniczko-
wanie sygnatu pomiarowego itp.

Do koncowych urzgdzen pomiarowych zalicza sie: mierniki wskazu”-
ce analogowe i cyfrowe, rejestratory analogowe i cyfrowe, sygnalizatory, regula-
tory i urzadzenia CRPD.

Podstawowe cele i korzys$ci stosowania systemu pomiaréw opartego na standar-
dowym sygnale stat oprgdowym sa nastepujgce: uniwersalno$¢ koncowych urzadzen
pomiarowych wynikajgca z przyjecia jednolitego sygnatu pomiarowego; ograniczenie
asortymentu produkcji miernikéw, rejestratorow i regulatoréw; mozliwa daleko idaca
unifikacja konstrukcji koncowych urzadzen pomiarowych; miniaturyzacja koncowych
urzadzen pomiarowych; mozliwo$¢ dokonywania zdalnych pomiaréw; centralizacja kon-
cowych urzgdzen pomiarowych; mozliwo$¢ dokonywania operacji matematycznych na syg-
nale standardowym; fatwos$¢ automatyzacji obiektdw mierzonych; tatwo$¢ analizowania
informacji pomiarowych za pomocg urzagdzen CRPD oraz tatwo$¢ przetwarzania sygna-
tu Domiarowego stat oprgdowego na sygnaty telemetrii dalekosieznej.

System pomiarow daje tym wieksze korzyS$ci techniczne i ekonomiczne, im wie-
cej obejmuje przemystowych wielkosci fizyko-chemicznych. Ze wzgledu na odpowie-
dzialno$¢ za prawidtowe i bezawaryjne prowadzenie obiektu technologiczno-produk-
cyjnego, wymagania techniczne stawiane przemystowej aparaturze kontrolno-pomia-
rowej sg bardzo wysokie. Dotyczy to szczegOlnie urzadzen pomiarowych pracuja-
cych w ciezkich warunkach przemystowych, tj. czujnikéw i przetwornikdw pomia-
rowych, instalowanych w samym obiekcie technologiczno-produkcyjnym lub w jego
poblizu.

Podstawowym wymaganiem jest niezawodno$¢ dziatania przemystowych urzadzen
pomiarowych, a nastepnie ich wiasciwosci metrologiczne. Zasada stawiania nieza-
wodnosci dziatania przed witasciwosciami metrologicznymi decyduje o wyborze me-
tod pomiarowych i rozwigzan konstrukcyjnych przemystowych urzadzen pomiaro-
wych.

Najbardziej wszechstronne wymagania techniczne stawia sie przetwornikom syste-
mu pomiar6w, a mianowicie: niezawodno$¢ dziatania,jednolito$¢ sygnatu pomiaro-
wego, duza doktadno$¢ przetwarzania, liniowos¢é charakterystyki przetwarzania, du-
za moc sygnatu pomiarowego, niski poziom szuméw pomiarowych, mata bezwiad-
no$¢ dziatania, duza przecigzalnos¢ obwodu wejsciowego, mata wrazliwos$é na
ciezkie warunki pracy /drgania przemystowe, szeroki zakres zmian temperatury
otoczenia, dziatanie wilgoci oraz zracych par i gazéw/ oraz ochrona koncowych
urzgdzen pomiarowych przed przecigzeniem.

Wymagania dotyczace konstrukcji przetwornikéw systemu pomiar6w sg nastepu-
jace* niestosowanie elementéw elektromechanicznych, tj, ruchomych i stykowych,

galwaniczne oddzielenie obwodu wyjSciowego od obwodu wejsciowego , mozliwosc
tworzenia lup zakresowych, prosta technologia montazu, blokowa budowa wewne-

trzna itp.

Opracowaniem urzadzen pomiarowych tworzgcych system pomiaréw, ktdry nazwa-
no Uniwersalnym Systemem Pomiarow, zajmuje sie od 1965 r. Instytut Elektro-
techniki na zlecenia LZAE "Lumel”.
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Schemat strukturalny Uniwersalnego Systemu Pomiar6w przedstawiony.jest’ na
rysunku. Uwzgledniono tu tylko te grupy urzadzernn pomiarowych, ktore juz obec-
nie sg opracowane lub wkrotce beda opracowywane. Obecnie konczy sie opracowy-
wanie przetwornikéw pomiarowych dla wszystkich wielkos$ci i parametrow elek-
trycznych.

Dotychczas opracowano przetworniki nastepujacych wielkosci i parametréw elek-
trycznych? pradu przemiennego sinusoidalnego, warto$ci skutecznej pradu prze-
miennego odksztatconego, napiecia przemiennego sinusoidalnego, wartosci skutecz-
nej napiecia przemiennego odksztatlconego, znamionowego sieciowego napiecia prze-
miennego /tzw. “lupa napiecia"/, czestotliwos$ci napiecia sieciowego, mocy czyn-
nej jednofazowej, mocy biernej jednofazowej, mocy czynnej i biernej tréjfazowej,
fazy pradu wzgledem napiecia w obwodzie 1-fazowym, fazy pradu wzgledem napie-
cia w obwodzie 3-fazowym, pradu statego, napiecia statego, sygnatu pomiarowego
USP, wzglednych zmian oporu elektrycznego, bezwzglednych zmian oporu elek-
trycznego, sity termoelektrycznej.

Wszystkie opracowane przetworniki USP wdrazane sg dc produkcji w Zakfadzie
Doswiadczalnym Lubuskich Zaktadow Aparatéw Elektrycznych "Lumel” w Zielonej
Gorze.

Pozostajg jeszcze do opracowania przetworniki: zmian indukcyjnosci elektrycz-
nej oraz zmian pojemnosci elektrycznej.

Przetworniki parametrow elektrycznych /R, L, C/ i przetwornik sity termoeldt-
trycznej przy wspotpracy z czujnikami pomiarowymi, ktére na wyjsciu dajg zmia-
ny parametrow elektrycznych - moga by¢ wykorzystane do pomiaru oraz regu-
lacji wielkosci nieelektrycznych.

Znaczna wiekszo$¢ obiektow technologiczno-produkcyjnych reprezentowana jest
przez wielkosci nieelektryczne. Jednolity system pomiar6w musza wiec tworzyé
przede wszystkim urzadzenia pomiarowe dla nieelektrycznych wielkosci fizyko-
chemicznych. Dotychczas w kraju nie produkuje sie przetwornikéw dla wielkoSci
nieelektrycznych,ktére spetniatyby wymagania z punktu widzenia samych pomiarow
/chodzi t\i gtdwnie o koszt przetwornikéw/. Nie produkuje sie rowniez wielu po-
trzebnych rodzajow czujnitow pomiarowych. Niektére, produkowane dla celéw au-
tomatyki sa zbyt drogie, aby mogty by¢ stosowane wytgcznie do pomiarow /np.
przetworniki ci$nienia i przeptywu budowane na zasadzie wagi pradowej/. Istnieje
wiec pilna potrzeba modernizacji produkowanych przetwornikéw dla wielkosci nie-
elektrycznych pod katem wymagan techniczno-ekonomicznych, stawianych przetwor-
nikom pomiarowym jednolitego systemu pomiaréw i opracowania brakujacych prze-
twornikow przynajmniej dla kilku podstawowych wielko$ci nieelektrycznych, takich
jakj cisnienie, przeptyw, poziom, drgania mechaniczne, zasolenie wody i ciat
statych, wilgotno$¢, stezenie jondéw wodorowych /pH/, skiad chemiczny gazow itp.

Objecie jednolitym elektrycznym systemem pomiardw wielko$ci nieelektrycznych
obok wszystkich wielkosci elektrycznych, jest warunkiem koniecznym dla osiggnie-
cia przynajmniej czeSciowo celéw wynikajacych ze stosowania tego systemu. Mimo
ze system pomiaréw obejmujacy powyzsze wielkosci elektryczne i nieelektryczne
bytby jeszcze ograniczony, to jednak stanowitby pewien komplet nowoczesnych
przemystowych urzadzen pomiarowych, niezbedny w takich zaktadach przemysto-
wych, jakj np. elektrownie, cukrownie, cementownie, tj. takich, ktdre nalezg do

czotdwki polskiego eksportu.
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Zjednoczenie "Mera"

NOWE WYROBY DLA POTRZEB CIEPLOWNICTWA

Konieczno$¢ stworzenia warunkéw zabezpieczajgcych instalacje cieptej  wody
w budownictwie przed korozjg oraz bardziej oszczednej i racjonalnej gospodarki
energig cieplng, spowodowata potrzebe zautomatyzowania weztéw cieptowniczych.

Brak w kraju produkcji prostych i niezawodnych elementéw automatyki dla po-
trzeb gospodarki cieplnej skionit Zjednoczenie "Mera" do staran o rozszerzenie
produkcji i zaspokojenie potrzeb w zakresie automatycznych urzadzen termoregula-

cyjnych.

Niniejszy artykut zawiera omdwienie nowych wyrobdw dla cieptownictwa, ktérych
produkcja zostaje uruchomiona przez wyspecjalizowane zaktady Zjednoczenia "Mera"
- Zaktady Automatyki Przemystowej w Ostwowie Wielkopolskim i Zakiady Wytworcze
Elementow Automatyki Przemystowej w Przemyslu.

Regulatory temperatury bezposredniego dziatania

Opracowane przez ZAP w Ostrowie Wielkopolskim regulatory typu RT-01 prze-
znaczone sg do regulacji temperatury w tych przypadkach, gdy proces regulacji
powinien przebiega¢ bez udziatu energii pomocniczej. Szczegblne zastosowanie znaj-
dujg one w procesach wymiany ciepta. Wzrost temperatury os$rodka regulowanego
/logrzewanego/ wywotuje zmniejszenie natezenia przeptywu osrodka regulujacego

/ ogrzewajacego /.
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Rys. 1. Typowy regulator temperatury RT-01

Al

Lz

Rys. 2. Wymiary gabarytowe regulatoréw RT-01

Rys. 3. Przyktady typowych zastosowan regulatora RT-01
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I gyMbol zamowienia™
111/10
111/20
111/30
111/4-0
111/50
211/60
211/70
211/80

211/90

H
mm

570

570

570

580

580

600

620

610

620

Lz
mm

130

150

150

180

200

230

290

310

350

Wymiary gabarytowe regulatorow RT-01

Dr
mm

95

105

115

140

150

165

185

200

220

Dp
mm

65

75

85

110

110

125

145

160

180

Dw
mm

15

20

25

32

40

50

65

80

100

Do
mm

14

14

14

18

18

18

18

18

18

Lk
mm

3000

3 000

3 000

3 000

3 000

3 000

3000

3 000

3 000

Lc
mm

655

655

655

655

655

780

780

780

780

42 X

42 X

42 X

42 X

42 X

42 X

42 X

42 X

42 X

15

1,5

1,5

1,5

1,5

1,5

1,5

1,5

1,5

Tabela 1

ciezar
N/kg/ -

147/15/

157/16/

177/18/

196/20/

245/25/,

294/30/

461/15/

490/50/

637/65/



Czynnik regulowany /ogrzewany/

Zakres nastawiania temperatury

Dopuszczalne przegrzanie czujnika

Obszar proporcjonalnosci

Stata czasowa

Parametry czynnika regulujgcego

/logrzewajacego/
Srednica nominalna
Wspétczynnik przeptywu
v W )  x10*

Symbol zamoéwienia

111/10

Wykonanie normalne regulatorow RT-01

Ciecze chemicznie nieagresywne
+30°C t +100°C

50°C powyzej temperatury regulowanej

15°C /przyrost temperatury regulowanej wywotujacy
roboczy skok grzyba zaworu/

AT s

T - 160°C; Pi6bg 1,4 ¢(2-/15 at/; T=250°C; P 250

1,3 in2" /13»5at/ PN-62/H-02650

¥15] [20] 25 32 40 50 65 80  [ioo]
0,7 1,1 1,7 2,8 4,4 7 11 17 28
12,51 J4] /6/ fiol /16/ 25/ MO/ /60/ lioo/

X/ . . / . . e
W nawiasach podano niezalecane Srednice nominalne wyrobow

111/20 111/30111/40 111/50 211/60 211/70 211/80 211/90

t

Tabela 2

Wykonanie specjalne regula-
torow RT-01

Ciecze, pary i gazy chemicz-

nie neutralne lub agresywne

-10°C ¢ +60°C; +80°C ¢ +150°C

+10°C ¢ +150°C

100°C powyzej temperatury

regulowanej

7,5°C, 30°C

N 15 s dla cieczy
75 s dla par i gazéw

jak w wykonaniu
normalnym

jak w wykonaniu normalnym

jak w wykonaniu normalnym



Dane techniczne

Charakterystyka pracy regulatora - proporcjonalna P,

Charakterystyka konstrukcyjna zaworéw - liniowa +10%,

M ateriat korpusu zaworu - zeliwo szare, N

Cisnienie nominalne - 1,6 MN/m~ /16 kG/cm /,

Czynnik regulujacy - ciecze lub pary chemicznie nieagresywne wolne od  zanie-
czyszczen mechanicznych.

Zaktady Automatyki Przemystowej wykonaty serie probne regulatoréw  serii
RT-01 €25, 32 i 4-0, ktdre z wynikiem pozytywnym przeszty proby laboratoryj-
ne w Przemystowym Instytucie Automatyki i Pomiaréw. Aktualnie prowadzone s3g
proby eksploatacyjne w OS$rodku Badawczo-Doswiadczalnym Stotecznego Przedsie-
biorstwa Energetyki Cieplnej. Uruchomienie produkcji przemystowej w ZAP pla-
nowane jest w IV kw. 1971 r.

Inne rodzaje regulatoréw dla potrzeb cieptownictwa

Na podstawie rozwigzan konstrukcyjnych termoregulatorow serii RT-01 Zaktady
Automatyki Przemystowej w Ostrowie WIkp. opracowujg zunifikowane odmiany au-
tomatycznych regulatorow dla potrzeb cieptownictwa: dwudrogowe regulatory tem-
peratury bezpos$redniego dziatania, regulatory ciSnienia bezposredniego dziatania,
uktady termoregulacyjne elektroniczne z wykorzystaniem regulatoréw produkowa-
nych przez Lubuskie Zaktady Aparatow Elektrycznych "Lumel™ wg licencji i sitow-
nikow elektrycznych specjalnie dostosowanych do tego celu, oraz dwustawne prze-
kazniki temperatury i cisnienia.

Informacja o powyzszych wyrobach i uktadach oraz elementach automatyki cie-
ptowniczej opracowywanych przez ZWEAP "Polna" /regulatory cisnienia i prze-
ptywu/ zostanie przedstawiona w nastepnych numerach Biuletynu "Mera".

mgr inz. Grzegorz CISOWSKI

Zaktad Doswiadczalny
Aparatury Pomiarowej
przy KFAP

PRZEPLYWOMIERZE Z ELEMENTAMI SPREZYSTYMI
PRODUKCJI KRAKOWSKIE] FABRYKI APARATOW POMIAROWYCH

Krakowska Fabryka Aparatbw Pomiarowych rozpoczyna w 1971 roku produkcje
przeptywomierzy z elementami sprezystymi wg licencji firmy Kent-Tieghi.

Przeptywomierze zwezkowe znajdujg szerokie zastosowanie w wielu gateziach
przemystu.

Dotychczas KFAP rozwijat produkcje przeptywomierzy manometrycznych plywa-
kowych typu Pl i P2. Przeptywomierze te w eksploatacji wykazaty szereg zalet,
stosowanie ich jest jednak zwigzane z niebezpieczenstwem skazenia rtecig obstugi
i pomieszczen oraz potrzebg importu znacznych iloSci rteci. W skali rocznej ko-
nieczny import dla zapewnienia pracy miernikéw ptywakowych wynosi ok. 25000 kg.
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W Swietle przeprowadzonej analizy ekonomicznej potrzeb przemystu, ekonomii,
wytwarzania i przewidywanych kierunkéw rozwoju techniki, oraz intensyfikacji roz-
woju tej grupy przyrzadéw zakupiono licencje miernika przeptywomierza z elemen-
tami sprezystymi wraz z technologig wytwarzania i niektdrymi narzedziami. Na
podstawie tej licencji w br. KFAP rozpoczyna produkcje przeptywomierzy wskazu-
jacych typu 413 i 4-17 o nastepujacych danych technicznych:

Typ 413 Typ 417

Cisnienie nominalne I6BMN/m2 /160 kG/cm2/
Temperatura atmosfery otaczajgcej 230 do +50°C
Temperatura medium doprowadzonego

do zespotu réznicowego /celi/ wg PN-61/M.-53904
Zakres wskazan
al zakres wskazan pomocniczy 20 - 30%
b/ zakres wskazan gtowny 30 - 100%
Niedoktadnos¢
al w zakresie pomocniczym +11 2%
b/ w zakresie gtownym 1% +1,5%
Prég czutosci 0,25% bledu podstawowego
Niestatos¢ wskazan 0,25% btedu podstawowego
Zakresy pomiaru roznicy ci$nien 400 t 2500 kG/m?2 10 t5,0 kG/ch
Iprzewiduje sie wykonania normalne  0,004- t 0,025 M7l/m 0,04 t 0,063 MN/m2
wg PN-61/M-53902 i specjalne/ 0,4 » 0,63 kG/cm ~ 0,1 t0,5 MN/m2
Urzadzenie ttumigce nastawialne w granicach 1-8 sek.

/czas tlumienia w odniesieniu do zakresu wskazan 0-63%/.
Przewiduje sie wykonania miernikéw normalne i dla mediéw agresywnych.

Zasada dziatania

Zesp6t roznicowy "Deltaroid" wchodzacy w skiad miernika 413 i 417 sklada sie
z dwu potgczonych zespotdw puszek membranowych /!/ i /3/ /rys. 1/~ podpartych

Rys. 1. Schemat zespotu rdznicowap
"DELTAROID"

1 - zesp6t puszki membranowej stro-
ny plusowej, 2 - zawor regulacji thu-
mienia, 3 - zesp6t puszki membrano-
wej strony minusowej, 4 - gcznik,
5 - zespOt sprezyn zakresowych, 6 -
komora kompensacji temperatury, 7 -
przegub sprezyny, 8 - zespdt dzwig-
ni wyjsciowej, 9 - tozysko "Krzyzo-
we" dzwigni wyjsciowej, 10 - mie-
szek uszczelniajacy dzwigni wyjscio-
wej
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zespotem sprezyn zakresowych [SI. tacznik /4/ poprzez przegub sprezysty [/7/

powigzany jest z zespotem dzwigni wyjSciowej /8/. ZespoOt ten uszczelniany jest

mieszkiem /10/. Wnetrze ukfadu puszek wypetnione jest specjalng cieczg. Dla

zabezpieczenia przed przecigzeniem wewngatrz puszek znajdujg sie tarcze oporowe

umocowane do tacznika /4-/, ktdére w chwili przecigzenia opierajg sie o pierscie-

nie uszczelniajgce i tym samym odcinajg przeptyw cieczy wewnatrz zespotu puszek
membranowych. Przecigzony zesp6t puszek opiera sie wtedy o praktycznie nies$cis-
liwg “poduszke hydrauliczng**.

Kazdy z zespotow puszek membranowych umieszczony jest w oddzielnej szczelnej
komorze, do ktérych doprowadza sie cisnienie rdéznicowe.

Cisnienie rdéznicowe powoduje powstawanie sity proporcjonalnej do powierzchni
czynnej zespotu puszek membranowych wg zaleznoSci

_ *
F-F, *AP

gdzie Fcz - powierzchni czynna zespotu puszek membranowych
AP- rbéznica ci$nien doprowadzona do zespotu "Deltaroid”

Sita ta powoduje przesuniecie puszek membranowych o wielko$¢ proporcjonal-
ng do cisnienia réznicowego. W celu zapewnienia wysokiej czutosci uktadu, zes-
pot mieszkbw posiada bardzo malg statg sprezystg. Dla uzyskania mozliwoS$ci pra-
cy zespotow przy réznych wartosciach cisnien réznicowych, ukiad puszek pod-
party jest wymiennym zespotem sprezyn zakresowych o tgcznej sztywnosci C.
Ilo$¢ zastosowanych sprezyn zakresowych, a tym samym warto$¢ statej sprezys-
tej C zalezy od zakresu miernika, i

Rownanie rownowagi dla zespotu "Deltaroid** ma postacét

* -
FCZ AP - /c+C/H

gdzie c - stata sprezysta zespotu puszek

- > *  sprezyn
H - przesuniecie uktadu puszek
, Fcz « AP
stad S

Przesuniecie H jest wiec proporcjonalne do cisnienia réznicowego A P.

Montaz

Mierniki przeptywomierzy 413 i 4-17 montowane sg na pionowej rurze stalowej
o Srednicy zewnetrznej 60 mm. Przewody doprowadzajgce cisnienie réznicowe
tagczone za pomocag ztgczek gwintowych z gwintem St. B 1/2** lub z gwintem M20x

x 1,5.

Przeptywomierze mogag byé montowane w szafach pomiarowych. W tym przypad-
ku w szafie nalezy wycig¢ otwor o Srednicy 0 190 mm.

Uktad pomiarowy przeptywomierza buduje sie wg zasad zawartych w PM-65/M-
53950.

Zaktad Doswiadczalny Aparatury Pomiarowej przy KFAP przygotowuje rozwia-
zania konstrukcyjne, ktére w przysztos$ci stanowié¢ bedg rozszerzenie asortymen-
tu oméwionych miernikbw - przeptywomierze z elementami sprezystymi wskazujgco-
liczace_ typu PWWS3. Rozwigzanie konstrukcyjne oparte jest o zespol Deltaroid"
do ktérego dotgczono zespoty mechaniczno-elektryczne i elektroniczne dla uzyska-
nia wskazan, zliczania, sygnalizacji i zdalnego przekazania wielko$ci przeptywu.

30



Ponizej podano opis wazniejszych zespotdw rozszerzajagcych zakres zastosowan
przeptywomierzy PWWS3.

Licznik sumujgcy oparty na zasadzie mechanicznego okresowego zliczania
drogi przy zastosowaniu krzywki pierwiastkujacej, wyposazony jest w 6-cyfrowe
liczydto. Licznik zlicza rézne ilosci jednostek na godzine przy maksymalnym wska-
zaniu mernika w zaleznos$ci od zakresu wskazan. Pozwala to na wyeliminowanie

mnoznikéw réznych od 10 i wielokrotnosci.
Biad niepowtarzalno$ci zliczania -0,5%.
Btad_podstawowy licznika % . . ,

alSglgna tordtor® in d ik cyjrty -na podstawie licencji Joens. Schemat blokowy
przedstawiono na rys. 2.

Rys. 2. Schemat blokowy sygnalizatora indukcyjnego
1 - zasilacz, 2 - wzmacniacz, 3 - czujnik indukcyjny z generatorem, 4 - przekaznik

Gtéwne dane techniczne

Btad przetgczenia +1%

Histereza przetgczenia +1%

Dopuszczalne obcigzenie stykow max 250 V, max 3 A
przekaznika 500 VA

Napiecie zasilania 220V; 50 Hz

Sygnalizator moze by¢ wykonany jako dwugraniczny /max i min/ lub jednograni-
czacy /max lub min/ ze stykiem normalnie zwartym lub rozwartym. Sygnalizator
nie wnosi obcigzen do ukiadu kinematyki i pozwala na utrzymanie tej samej klasy
miernika jak miernikdw wskazujacych.

Nadajnik indukcyjny do zdaloprzekazywania wskazan opracowany przez
Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiarow- w Warszawie. Schemat blokowy na-
dajnika przedstawiono na rys. 3.

Rw

Rys. 3. Schemat blokowy nadajnika indukcyjnego
1- zasilacz, 2 - generator, 3 - nadajnik indukcyjny, 4 - detektor

Gtéwne dane techniczne

Typ R/01-Ni

Btad podstawowy +0-, 6%

Sygnat wyjsciowy 0-1 mA

Opornos$¢ obcigzenia 20032.

Napiecie zasilajace 220V, 24-V, 50 Hz lub 24V nap. statego.
Dopuszczalna zmiana napie-

cia zasilajgcego 0,85 do1.1. Un
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Nadajnik w minimalnym stopniu obcigza uktad kinematyki wskazan co pozwala
utrzymac klase doktadnos$ci identyczng, jak dla przeptywomierzy bez nadajnikéw
indukcyjnych.

Dla przeptywomierza PWWS3 przewidywana jest obudowa 192 x 192 mm. Spo-
s6b mocowania jak przeptywomierzy typu 4-13 i 4-17. Witasnosci metrologiczne zbli-
zone do podanych dla przeptywomierzy wskazujgcych typu 4-13 i 417.

Obecnie przygotowuje sie wykonanie serii prototypowej.

Omowione powyzej rozwigzania konstrukcyjne znajdg réwniez zastosowanie w
miernikach poziomu i réznicy cisnien wskazujacych i wyposazonych w urzadzenia
sygnalizacji i nadajnik indukcyjny.

Realizacja przedstawionego programu dziatalnosci Zaktadu w zakresie budowy
przeptywomierzy z elementami sprezystymi oraz miernikow réznicy cis$nien i po-
ziomomierzy umozliwi w najblizszych latach wprowadzenie do produkcji i eksplo-
atacji grupy nowych aparatow posiadajgcych nowoczesny zespo6t réznicy ci$nien z
elementami sprezystymi. RoOwniez szereg elementéw wyposazenia bedzie odpowia-
da¢ terazniejszym i przysztym potrzebom w zakresie pomiaru, regulacji i ste-
rowania.

Prace nad rozszerzeniem asortymentu wyrobow w zakresie pomiaru, przeptywu
roznicy cisnien i poziomu beda kontynuowane nadal, przy czym zakres tych prac
bedzie ulegat zmianom odpowiednio do potrzeb i wymagan przemystu.

Uyszard MICHALSKI
Zjednoczenie "Mera"

NOWE URUCHOMIENIA PRODUKCII
W PRZEDSIEBIORSTWACH ZGRUPOWANYCH W ZPAIAP "MERA"

W zrastajace w kraju zapotrzebowanie na wyroby znajdujace sie w gestii Zjed-
noczenia "Mera" stawia przed naszym przemystem zadanie szybkiego przygotowa-
nia i uruchomienia nowych asortymentéw produkcji. Realizujagc to zadanie przed-
siebiorstwa zgrupowane w Zjednoczeniu "Mera" uruchomity w roku 1970 produkcje
na skale przemystowa ponad 100 wyrobéw produkowanych w kraju po raz pierw-
szy i 25 wyrobow zmodernizowanych. Niektore z nich wymienione zostang ponizej.

Zaktady Automatyki Przemystowej w Ostrowie WIkp.

Uruchomiono produkcje regulatora wody chtodzacej typu RWC-30, przeznaczo-
nego do pracy na silnikach spalinowych, w uktadzie chtodzagcym silnik. Zadaniem
regulatora jest samoczynne regulowanie strumienia wody przez obieg krotki i o-
bieg przez chtodnice lub wytgcznie przez jeden z tych obiegéw, w celu utrzyma-
nia temperatury silnika w okreSlonym zakresie.

Dane techniczne regulatora:

- $rednica nominalna - 46 mm,
- osrodek regulowany -woda, A
- ci$nienie max - 6 kG/cm
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zakres regulacji temperatury 70° - 85°C,

dopuszczalna max temperatura 2 105°C,

natezenie przeptywu przy Ap-0,45 kG/cm 30 m3/h,

odporno$¢ na drgania 0+ 40 Hz przy 59.
m

Zaktady Wytworcze Elementéw Automatyki Przemystowej "Polna" w PrzemysSlu

Uruchomiono produkcje importowanych dotychczas pompek olejowych do spre-
zarek rotacyjnych typu PO-6 o nastepujacych parametrachj

- ilos¢ wylotow 6 szt ,

- wydajnosé 0-0,3 cm /skok,

- max ci$nienie robocze 100 kG/cm ,

- pojemno$¢ zbiornika 2L,

- wymiary gabarytowe 272 x 216 x 192 mm
- ciezar 17 kG

PO-6 jest pompka uniwersalng z mozliwoscig taczenia w szeregi wielokrotne
/12 pkt, 18 pkt. itd./.
Wroctawskie Przedsiebiorstwo Automatyzacji "Elam™ we Wroctawiu

Wykonano serie probng rejestratora manewrow typu RM-1. Rejestrator jest
urzgdzeniem elektronicznym przeznaczonym do automatycznej rejestracji manewrdw
silnikiem gtéwnym statku, umozliwiajgcym rejestracje nastepujacych danych:
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- rodzaj komendy /rozkazu/ nastawiony w nadajniku telegrafu maszynowego,

- miejsce, skad zostata wydana komenda /mostek lub centrala manewrowo-kontrol-
nal,

- date i czas wydania komendy,

- aktualng liczbe obrotéw watu Sruby.

Technika realizacji RM-1: tranzystorowa, statyczna, elementy pdiprzewodniko-
we krzemowe. Struktura blokowa:
1. Blok pomiarowo-sterujgcy BPS.
Steruje pracg RM-1: dokonuje deszyfracji komendy i miejsca jej wydania, mierzy
chwilowg predkos$¢ watu $Sruby, steruje cyklem zapisu na drukarce.

2. Blok zegara kwarcowego - BZK.'

Wysokostabilny zegar kwarcowy synchronizuje prace BPS, zapewnia odczyt i re-
jestracje daty i czasu z bardzo duza doktadno$cig. Zegar jest zautomatyzowany
posiada zrodto czestotliwos$ci wilgczone samoczynnie w wypadku awarii generatora
kwarcowego.

3. Blok drukarki - BD.
Drukarka cyfrowa drukuje na tasmie papierowej dane dostarczone przez BPS i BZK.

4. Blok wskaznika cyfrowego - BWC.

Za pomocg lamp cyfrowych BWC wysSwietla stale czas /godzina, minuta, sekunda/
oraz aktualng liczbe obrotow watu i Sruby i kierunek obrotéw. Po naci$nieciu po-
cisku BWO na drukarce lub na pulpicie WC wysSwietla réwniez date.

5. Blok zasilania.
Zasilanie RM-1 zapewnia nieprzerwang prace urzgdzenia nawet przy diugotrwa-
tym J/do 1 godz./ zaniku napiecia sieci poktadowej. '

Rejestrator manewrow moze by¢ przystosowany do rejestracji innych wielkosci
Iprzebiegoéw w czasie/ m wymaga to jednak bezposrednich uzgodnieh z producentem.

Produkcja przemystowa rejestratora manewrowego przewidziana jest w 1971 r.
w ilosci kilkunastu sztuk.

Zaktady Mechaniki Precyzyjnej w Gdansku-Oliwie

Wykonano pierwszg serie produkcyjng wag analitycznych typu WA-34. Waga
ta przeznaczona jest do bardzo dokltadnych pomiaréw masy. Giéwne zalety wagi,
uzyskane dzieki zastosowaniu symetrycznej belki oraz metody wazenia przez pod-
stawienie to? stata warto$¢ wagowa dziatki /bez wzgledu na wielko$¢ wazonej ma-
sy/» wyeliminowanie btedu nier6wnorapiiennosci, state potozenie punktu zerowego
mimo zmian atmosferycznych, cisnienia i wilgotnosci.

Dane techniczne wagij

Udzwig - 120 g
Zakres wazenia _ 100 g
Zakres tarowania 20 ¢
Warto$¢ wagowa dziatki _ 1 mg
Wielko$¢é dziatki namatéwce - 3 mm
Doktadnos$¢ odczytu - 0,01 mg
Zakres uchylny - 100 mg
Odczyt wskazan w zakresie uchyln. - projekcyjny
Mechaniczne wigczanie odwaznikéw - 0,1 999 ¢
Noze i panewki - z korundu
Srednica szalki _ 80 mm
Wymiary 400 x 240 x 520 mm

W 1 kwartale 1971 r. ZMP uruchamia rowniez produkcje wagi wigcznikowo-u-
chylnej z urzadzeniem projekcyjnym typu WS-11. Waga ta przeznaczona jest
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do szybkiego pomiaru masy. Moze by¢ uzywana w handlu, przemysle i w labora-
toriach. Krotki okres wahan oraz silne tlumienie magnetyczne sprawia, ze czas

wazenia wynosi zaledwie kilka sekund. Obraz mikropodziatki na matéwce jest du-
zych rozmiaréw i pozwala na dokonywanie odczytu ze znacznej odlegtosci.

Dane techniczne wagi:

Udzwig 2000 g

Warto$¢ wagowa dziatki 1g

Doktadnos¢ wskazan 0,5 ¢

Odczyt wskazan dwustronny przy pomocy mikropo-
dziatki i urzadzen projekcyjnych

Wielko$¢ dziatki na matéwce ok. 2,4 mm

Zakres uchylny 1000 ¢

Wielkos$¢ szalki 180 x 180 mm

Wymiary gabarytowe 420 x 285 x 335 mm

Zaktady Wytworcze Aparatury Precyzyjnej “Pafal** w Swidnicy

Uruchomiono produkcje jednofazowego licznika energii elektrycznej model A-52
0 nastepujgcych parametrach?

Dopuszczalne uchyby - 2%

Przecigzalnosé -500% In

Rozruch - 0,5% In

Wplyw temperatury -70,08%/1°C

Wplyw czestotliwosci - 1-coslIT-I; 2,5-cosf- 0,5%
Wymiary gabarytowe - 190 x 150 x 110 mm
Ctezar - 1,7 kG

to6dzka Fabryka Zegarow - t6dz

Uruchomiono produkcje licznika rzeczywistych godzin pracy silnika o nastepu-
jacych parametrach?

Pojemnosé liczydita - '99999 h

Biad wskazan )

Napiecie zasilania - 17 *30i 8 ¢ 14V
Napiecie zwalniajgce -8 30V
Odporno$¢ na drgania silnika - 3/35 i 50 g/Hz
Odpornos$¢ na przec¢. udar. -89

Przyrost temp. uzwojen - 70 K

Zakres temp. pracy - 233 ¢ 323 K

Zjednoczone Zaktady Elektronicznej Aparatury Pomiarowej "Elpo**

w Warszawie z Oddziatami w Szczecinie i Wroctawiu

Uruchomiono produkcje miliwoltomierza napiecia przemiennego typu V-621 o na-
stepujacych parametrach?

Zakresy pomiarowe 1 mv - 300 V
Uchyb podstawowy +2%

Zakres czestotliwosci T5 Hz t 10 MHz
Opornos$¢ wejSciowa 1 Mil

Pojemnos$¢ wejSciowa 25 pF

Zakres temperatury pracy 0 * +4S°C

Wymiary 180 x 180 x 250 mm
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Uruchomiono réwniez produkcje nowych blokéw systemu URS realizowanych w

technice krzemowej , a mianowicies
1. Ogranicznik sygnatu ADL-lw

Podstawowe parametry*

Wielko$¢ wejsciowa -0-5mA

Wielko$¢ wyjsciowa - 0 - Xgr lub Xgr - 5 mA
Uchyb podstawowy -"0,6% wraz z petzaniem zera
Uchyb ograniczenia - < 1%

Uchyby dodatkowe <0,25%

Napiecie zas./moc pobierana/ 220/24- VIVA
Temperatura pracy - 5*50°C

Wymiary 120 x 160 x 44-5 mm

2. Regulatory ciagte

1. - T
Parametry ri?;irr;. /P ID/ P

ARC-Iw ARC-2w ARC-3w
Wielko$¢ wejsciowa mA 4x0-5 0-5 0-5
Wi ielko$¢ wyjsciowa mA 0-5 0-5 0-5
Zakres proporcjonalnosci % 3 - 300 0,3 -50 5 - 500
Czas catkowania min 0,1-30
Czas roézniczkowania min /0-0,3/Ti 0,1-10
Uchyb podst. K"5,<20,>20 % ~1,3
Uchyb poréwnania % <0,4 <0,2
W arto$¢ zadana - - zewnetrz. wewnetrz.
Temperatura pracy °C dla wszystkich +/5 - 50/
Zasilanie V/Hz dla wszystkich 220/50
Wymiary mm 120 x 160 120 - 160 120 x 160

X 445 x 580 x 445
Ciezar kG 8,5 10,6 8,5

3. Regulator krokowy ARK-lw
Podstawowe parametry:

Wielko$¢ wejsciowa -4x0-5mA
Wielko$¢ wyjsciowa - stan stykéw

Zakres proporcjonalnosci - 3 - 300%

Czas catkowania - 0,3 - 30 min

Czas rozniczkowania - /0 ¢0,3/Ti/min/
Uchyb poréwnania -<0,2%

Temperatura pracy - +/5 - 50/°C
Zasilanie - 220/50 V/Hz
Wymiary - 120 x 160 x 380 mm
Ciezar. - 11 kG

4. Przetwornik pomiarowy APU-4w

Podstawowe parametry*

Wielko$¢ wejsciowa napiecie state
Wielko$¢ wyjsciowa -0-5mA
Min. -zakres wielkoSci wejSciowej 0 -5mv
Oporno$¢ obcigzenia 0-2 kil
Klasa doktadnosci
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Temperatura pracy - +/5 ¢ 50/°C

Zasilanie - 220/50 V/Hz
Ciezar " - 11,8 kG
Uwaga

Indeks "w" oznacza, ze sg to zmodernizowane wyroby z zastosowaniem tranzysto-
row krzemowych oraz specjalnego uktadu taczenia poszczegélnych zespotow  po-
prawiajgce jako$¢, niezawodno$¢ i serwisowosc¢.

Krakowska Fabryka Aparatow Pomiarowych w Krakowie

Uruchomiono produkcje termometru termoelektrycznego przylgowego typu TP-2,
stuzgcego do okresowego pomiaru temperatury powierzchni ciat w stanie statym,
temperatury cieczy i materiatbw sypkich.

Termometr TP-2 wykonywany jest w dwdch odmianach:
- TPF-2 - materiat termoelementu: zelazo-konstantan /Fe -Konst/
- TPN-2 ” e nikiel chrom-nikiel /NiCr - Ni/

Charakterystyka techniczna:

Klasa doktadnosci miernika 1,5

Rodzaj termoelementu Fe-Konst lub NiCr-Ni

Charakterystyka termometryczna jak dla kI. 1
termoelementu PN-59/M-53854

[lo$¢ zakresow wskazan 2

Zakresy wskazan:

Odmiana Rodzaj termoelementu Zakresy wskazan °C
0 - 250, 0-400
TPF-2 Fe - Konst 0 - 250, 0 - 600
0 - 400, 0 - 600

TPN-2 NiCr - Ni 0 - 600, 0 - 800

Warunki normalnej eksploatacji:
Temperatura otoczenia /dotyczy miernika termometru 5 * 50°C/.
Miernik przyrzadu nie powinien podlegaé wstrzgsom i drganiom.
Wilgotnos¢ wzgledna otaczajagcego powietrza do 85%.
Pomiar powinien odbywac¢ sie w miejscu wolnym od obcych pdl magnetycznych.

Termometr wyposazony jest w cztery rodzaje czujnikéw termoelektrycznych:
alostrzowy - do pomiaru temperatury ptaskich powierzchni przewodzacych prad
elektryczny;
b/ ptytkowy - do pomiaru temperatury ptaskich powierzchni nieprzewodzacych prat
elektryczny;

c/ taSmowy - do pomiaru temperatury nieruchomych i wolnoobracajacych sie  po-
wierzchni walcowych przewodzacych prad elektryczny lub nieprzewo-
dzacych;

d/ drutowy - do pomiaru temperatury cieczy lub sypkich ciat statych nieprzewo-

disgcych pradu elektrycznego.
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Uruchomiono rowniez produkcje okretowego manometru wskazujacego, stuzac«'
go do pomiaru niskich ci$nien gazow i cieczy na statkach morskich w warun-
kach klimatycznych - TM2. -

Zakresy wskazan*

Typ Zakresy wskazan
Mm226s 0-0025 0-0,04 0,- 0,06 I
T 0-0,25 o—o & o_o kG/cmA
X7
Mm228s 0-01 0-0,16 1""0-0,05 0-0,15 ! MN/m2
0-1 0-1,6 1 0-0,5 0-1,5 | kG/cm~
U— J

zakresy wskazan 0 - 0,05 i 0-0,15 MN/m2 - 0-0,51i0-1,5 kG/cm2 -wy-
konuje sie po uzgodnieniu z odbiorcg,

Dopuszczalny btad .wskazan manometru wynosi +1% gdornej granicy zakresu wika-
zan, co odpowiada klasie 1 lub +1,6% dla klasy 1,6.
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EKONOMIKA yfff ORGANIZACJA

Henryk WROBEL

Zaktady Automatyki
Przemystowej "ZAP"

ORGANIZACJA WYNALAZCZOSCI | RACIONALIZACII
W ZAKLADACH AUTOMATYKI PRZEMYSLOWEJ W oSTROWIE WIELKOPOLSKIM

Zaklady Automatyki Przemystowej im. J. Marchlewskiego w Ostrowie Wikp. w
1970 roku obchodzity 25 rocznicg istnienia. Minione 25-lecie, dzigki pomocy
wiadz partyjnych i panstwowych, przyniosto ogromny rozwdj przedsiebiorstwa. Za-
ktad, ktdry w poczatkowym okresie zatrudniat 82 osoby i produkowat suszarki do
wiosow, czesSci rowerowe, banieczki medyczne i inne drobne czesci, obecnie za-
trudnia okoto 2 tys. pracownikéw i zajmuje sie projektowaniem oraz produkcjg au-
tomatyki przemystowej.

W jubileuszowym bilansie osiggnie¢ ZAP nie mozna poming¢ roli, jakg odegrat
w tym okresie ruch wynalazczy i racjonalizatorski.

W poczatkowym okresie nie byto sprzyjajacych warunkéw dla swobodnego roz-
woju racjonaliazacji. Gtowng przeszkode stanowita nieznajomos$¢ przepisow, brak
pomocy i przekonania o przydatno$ci ruchu racjonalizatorskiego.

Mimo tych trudnos$ci ruch racjonalizatorski rozpoczagt sie od zgtaszania do tzw.
komisarza oszczednoSciowego drobnych usprawnien, ktére w poczatkowym okresie
nie byly rejestrowane. Miatly jednak powazne znaczenie dla produkcji, gdyz doty-
czyty przede wszystkim oszczednos$ci materiatowych, ktérych w okresie powojen-
nym odczuwano staty brak. Pierwszymi racjonalizatorami byli; Stanistaw Cie$lak -
obecnie Przewodniczacy Rady Zaktadowej i Andrzej Joks - $lusarz narzedziowy.

Ujecie zagadnienia wynalazczo$ci pracowniczej w ramy przepisow prawnych sta*-
nowito poczatek rozwoju ruchu racjonalizatorskiego w ZAP. Powotana do tego ce-
lu pod koniec 1949 roku komorka wynalazczo$ci zarejestrowata 6 pierwszych pro-
jektow racjonalizatorskich, z ktérych 2, po zastosowaniu w produkcji jeszcze w
tym samym roku, przyniosty oszczednos$ci wynoszace 11 tys. zi. Racjonalizatorom
z tego tytutu wyptacono wynagrodzenie w wysokosci 2,8 tys. zi.

Przetomowym okresem w rozwoju ruchu racjonalizatorskiego byt rok 1952. Wy-
znaczenie doradcy technicznego, /zostat nim Henryk Ro6zanski/, celem udzielenia
pomocy racjonalizatorom oraz ogtoszenie konkursu pod nazwg "Najaktywniejszy ra-
cjonalizator" przyniosto 181 projektdw racjonalizatorskich. Najwiecej projektow
zgtosili: Henryk Ro6zanski, Stanistaw Stodolski i Hieronim Reszelski. Ze zgtoszen
tych wprowadzono do produkcji w tym samym roku tylko 29. Przyniosty one efekty
w wysokos$ci 150 tys. zi.
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Utworzony z inicjatywy Rady Zakladowej jesienig 1953 roku Klub Techniki i Ra-
cjonalizacji  skupit prawie wszystkich racjonalizatorow. Pierwszym jego prze-
wodniczacym byt Jerzy Korzeniowski, a sekretarzem Kazimierz Optoczynski. Gtow-
nym zadaniem Klubu byto rozpropagowanie racjonalizatorskiego ruchu ws$rod catej
zatogi przedsiebiorstwa. W tym celu Zarzad KTiR $cisle wspdipracowatl z Rada
Zaktadowga, Kotem Zaktadowym SIMP i komorkg wynalazczos$ci. Prowadzono akcje
szkoleniowg organizujac pogadanki i odczyty oraz wySwietlajgc filmy o tematyce
technicznej. Miata ona na celu pogtebienie wiedzy technicznej. Wycieczki cztonkow
Klubu przyczyniaty sie do wymiany doswiadczen i popularyzacji osiggnie¢ poszcze-
gblnych racjonalizatorow. W roku 1955 czotowi racjonalizatorzy otrzymali odzna
ki ”Racjonalizatora Produkcji": Henryk Rézanski, Kazimierz Frankiewicz i
Wactaw Pawlak.

Od 1956 roku nastgpito pewne zahamowanie w rozwoju ruchu racjonalizator «kie-
go. Zaobserwowano spadek iloSci zgtoszen do 15 w skali rocznej. Jedng z przy-
czyn byta zmiana profilu produkcyjnego i zapoczatkowanie rozbudowy zakiadu. Z
powodu braku pomocy i opieki ze strony Kierownictwa Zakladu w 1958 roku Klub
Techniki i Racjonalizacji przestat dziata¢c. Mimo iz w roku 1961 zgtoszono 70 pro-
jektow racjonalizatorskich, z ktoérych 66 zastosowano w produkcji, to w roku na-
stepnjym liczba zgtoszen powaznie spadta. Przyczyng tego byly, stwierdzone
przez kontrolerow MPC, pewne nieprawidtowosci w prowadzeniu wynalazczosci.

W dniu 6 maja 1963 roku z inicjatywy POP PZPR =zostala reaktywowana dzia-
talnos$¢ Klubu Techniki i Racjonalizacji. Przewodniczagcym zostat wybrany Henryk
Wrébel, z-ca mgr inz. Jan Janicki, a sekretarzem ponownie Kazimierz Optoczyniski
Gtéwnym zadaniem byto wytworzenie dobrego klimatu dla rozwoju ruchu wynalazcze-
go. W tym celu, jako novum wprowadzone zostaty kwartalne spotkania Dyrekcji i
Samorzgdu Robotniczego z racjonalizatorami Zaktadu, majgce na celu biezace roz-
rozwigzanie niektérych spornych spraw. W tym samym roku Urzad Patentowy PRL
udzielit Zaktadowi Automatyki Przemystowej pierwszego patentu na wynalazek pt.
"Silnik dwufazowy lub pradnica tachometryczna z wirnikiem kubkowym typu Ferra-
risa".

W rok poézniej dzieki pomocy Dyrekcji Zaktadu Klub Ti R wspdlnie z Kotem
SIMP zorganizowat pierwszg Zaktadowg Konferencje Automatyki,w ktdrej obok
przedstawicieli przedsiebiorstwa, wyzszych uczelni i instytutow, wzieli udziat
uzytkownicy automatyki.

Uchwalona przez Sejm PRL Ustawa "Pr.awo wynalazcze" i zarzgdzenia wykonaw-
cze staty sie przetomowym okresem rozwoju ruchu wynalazczego i racjonalizator-
skiego w ZAP. W roku 1966 zgtoszono 92 projekty wynalazcze, z ktérych zas-
stosowano w produkcji 46 uzyskujac dzieki nim 4782 tys. zt W wjyniku wzmozo-
nej dziatalnos$ci wynalazczej oraz staraniem Zarzadu KTIiR na poczatku 1967 r.po-
wotany zostat Dziat Wynalazczosci i Ochrony Patentowej. Od tego momentu nasta-
pit powolny, ale staty wzrost ilosci projektéw zgtoszonych.

Od momentu powstania KTiR zgtoszono 1300 projektdw wynalazczych, z kto-
rych  Dblisko 700 zastosowano w produkcji. Efekty z tego tytutu wynoszg przeszto
22 min zt. W ostatniej pieciolatce racjonalizatorzy zaoszczedzili przeszto 35 tys.
roboczo-godzin, prawie 30 ton stali i 4 tony metali niezelaznych.

Z przedsiewzieé organizacyjnych, ktére usprawnity wynalazczo$s¢ wymieni¢ na-
lezy} biezaca, systematyczng kontrole zatatwiania projektow /jako zasade przyje-
to jeden tydzien dla opiniowania projektu przez komdrke organizacyjng/, S$ciste
przestrzeganie harmonograméw realizacji projektéw, wigczanie wazniejszych pro-
jektow do planu postepu technicznego, przeprowadzanie kwartalnych analiz zatat-
wiania wszystkich projektéw, oraz wprowadzenie premiowania za przyspieszenie
i wspotudziat w realizacji projektow wynalazczych.
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Klub TiR stosuje réwniez wiele metod popularyzajacych ruch wynalazczy i pod
noszacych poziom wiedzy technicznej racjonalizatorow. Niektére z nich wykorzys-
tuje sie od diuzszego czasu.

Ze stosowanych metod, dajgcych dobre wyniki, wymieni¢ nalezy; odczyty i po-
gadanki na tematy techniczne, do ktérych nalezg m.in., sprawozdania 0s6b wyjez-
dzajacych za granice, spoteczne przeglady przebiegu zatatwiania projektow, syste-
matyczne wydawanie biuletynu z podaniem aktualnych tematéw do rozwigzania i sia-
ty konkurs na ich rozwigzanie, wymiany doswiadczen specjalistycznych itp. Czoto-
wi racjonalizatorzy otrzymujg réwniez odznaki "Racjonalizatora Produkcji". Do wy-
roznien tych przyznawane sg dodatkowe nagrody pieniezne z funduszu zakltadowego.

Struktura organizacyjna KTIiR oparta jest o ukiad sekcyjny. Obecnie dziatajg
nastepujgce sekcje problemowe; poradnictwa technicznego, odczytowa, wymiany
doSwiadczen, propagandowa i rozpowszechniania projektow.

Klub  TiR ZAP zdobyt dwukrotnie 111 miejsce we wspéiza odnictwie o tytut
przodujgcego Klubu TiR. w przemysle elektromaszynowym i metalowym w wojewodz-
twie poznanskim

Dziatalno$¢ racjonalizatorska w ZAP napotyka trudnos$ci, wynikajgce z tego,ze
produkcja wyrobéw automatyki przemystowej Zaktadu jest wybitnie jednostkowa. Nie-
jednokrotnie dobre projekty wynalazcze sg oddalane, gdyz koszt wprowadzenia ich
jest wiekszy od przewidywanych efektow.

Sukcesem KTiR byto wytworzenie wtasciwej atmosfery wokot probleméw wyna-
lazczos$ci. Osiggnieto to przede wszystkim dzieki wyrobieniu wysokiego stopnia
praworzagdno$ci w zakresie przestrzegania przepiséw wynalazczosci. Potwierdze-
niem tego moze byé fakt, ze w ciggu catego okresu dziatania zaistniata tylko jed-
na sprawa sporna z "Urzedem Patentowym PRL. Odwotania od decyzji Dyrektora
Zaktadu wynoszg zaledwie 2%. Natomiast odwotania do zjednoczenia wyrazajg sie
w promilach, a do ministerstwa nie wplywaja w ogo6le. Poza tym Klub TiR nie in-
terweniowat dotychczas w sprawie przewlektego lub niewtasciwego zatatwiania pro-
jektow .

W ZAP dziata grupa statych racjonalizatoréw, ktérzy opracowujg swoje projek-

ty w zespotach. Ich zgtoszenia sg najwartoSciowsze, gdyz w zespotach wraz z
technikami i inzynierami pracujg robotnicy.

Do najlepszych projektéw zgtoszonych i zastosowanych w naszym Przedsiebior-
stwie nalezg;
- udoskonalenie techniczne - "Rekonstrukcja gatki prostowodu kresSlarskiego", po-
legajace na zmniejszeniu ilosci tozysk tocznych /importowanych/ przy zachowaniu
jakosci i niezawodnos$ci. Wspohworcy; Czestaw Zdanowicz, Henryk Roézanski i
Marian Niespodziany. Efekty roczne wynoszg 271 tys. zi;

- Wynalazek - "Termomanometryczny regulator temperatury™ polegat na opracowa-
niu nowej konstrukcji, ze szczeg6lnym uwzglednieniem skrdcenia dotychczas im-
portowanych mieszkéw sprezystych. Wspdottwércy; Wiodzimierz Cetera, Stanistaw
Galewski i Edmund Dabek. Efekty roczne - 4.171 tys. zi;

- Projekt racjonalizatorski - "Spos6b uodporniania uszczelek skérzanych na prze-
nikanie benzyny'', ktory wyeliminowat import. Wspottwadrcy; Marian Szymoniak,
Zbigniew Wojczak i Bolestaw Staniszewski. Efekty roczne - 569 tys. zi;

- Projekt racjonalizatorski - "Hydrauliczny sitownik liniowy" - polegal na opra-
cowaniu nowej konstrukcji ze szczegdlnym uwzglednieniem polepszenia jakoSci i
niezawodnos$ci. Wspotwarcy; mgr inz. Zdzistaw Samulak, Wiestaw Michalski i
Janina Bielawna. Efekty roczne - 148 tys. zi;

- Projekt racjonalizatorski - "Urzadzenie do grawerowania liter w lustrzanym od-
biciu” umozliwit zaktadowi unikniecie kooperacji i zapewnit terminowg dostawe
podzespotow. Wspdttwércy; Jan Smolinski, i Czestaw Lesiewicz. Efekty roczne-
262 tys. zi;
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Zastanawiajac sie nad jakoS$cig obecnie zgtaszanych projektow wynalazczych na-
lezy stwierdzi¢, ze kryteria ich oceny muszg by¢ obecnie inne niz w latach pie¢-
dziesigtych. W ZAP zatrudnionych jest obecnie blisko 500 inzynier6w i technikéw.
Dotychczasowa ilo$¢ 15 wynalazkéw i 2 wzoréw uzytkowych zgtoszonych do Urze-
du Patentowego PRL jest za niska w stosunku do istniejgcych mozliwosci.

Nalezy dazy¢ do tego, aby maksymalna ilo§¢ nowych rozwigzan posiadata cechy
oryginalnos$ci i kwalifikowata sie do opatentowania nie tylko w naszym Kkraju.

Wystepujgca na rynkach S$wiatowych konkurencja w wyrobach majgcych zastoso-
wanie w automatyce przemystowej szybko wyeliminuje kazdego dostawce nie nada-
zajacego za Swiatowym rozwojem techniki. Warunkiem pomysinego rozwoju ekspor-
tu jest state i szybkie unowocze$nienie produkcji.

UuaA

mgr inz. Ryszard JACKOWICZ

Zjednoczenie "Mera"

PRZEGLAD ZAGADNIEN DORADZTWA ORGANIZACYINEGO

1. Wstep

W miare rozwoju przemystu sama tylko kontrola wykorzystania czasu pracy i
badanie czynnos$ci staty sie niewystarczajgce. Rozwdj produkcji,zaplecza technicz-
nego i administracji doprowadzit do tworzenia duzych przedsiebiorstw bedacych
bardzo ztozonymi uktadami organizacyjnymi. W uktadach tych zaczely powstawaé
dysproporcje miedzy naktadami finansowymi i uzyskiwanymi efektami. Podnoszeniem
poziomu organizacyjnego zajmowali sie poczatkowo kierownicy komérek. W miare
jednak wzrostu zadan z zakresu pracy organizacyjnej, poswieca¢ mogli tym zagad-
nieniom znacznie mniej czasu. Zaczeto tworzy¢ komdrki d/s organizacji.

Usprawnienia organizacyjne pochtaniajg duzo- czasu, i dotyczg wszystkich dzie-
dzin dziatalnos$ci przemystowej. Wymagajg pracy wielu organizatoréw réznych
specjalnosci. Skupienie wiekszej liczby organizatorow mozliwe jest tylko w duijch
przedsiebiorstwach, kombinatach. Dlatego tez z biegiem lat zaczeta sie,krystali-
zowaé nowa forma usprawniania organizacji przedsiebiorstw poprzez okresowe
angazowanie specjalistow "z zewnatrz", co przyjeto nazwe doradztwa organizacyj-
nego. Ta nowa forma rozwineta sie w krajach o diugiej tradycji przemystowej.
Ostatnio obserwuje sie wzrost zainteresowania tym problemem w Polsce.

Niniejszy artykut jest przegladem zagadnieh doradztwa organizacyjnego w kra-
jach kapitalistycznych i krajach obozu socjalistycznego.

2. Zagadnienia doradztwa organizacyjnego w Anglii

Na terenie Wielkiej Brytanii dziata przeszto 200 os$rodkéw doradztwa organi-
zacyjnego, specjalizujgcych sie w zagadnieniach organizacji zarzgdzania, organi-
zacji produkcji, organizacji finanséw i ksiegowosci, elektronicznego przetwarza-
nia danych itd. Obok zarejestrowanych w Brytyjskim Instytucie Zarzgdzania pry-
watnych biur konsultacyjnych, S$wiadczeniem ustug organizatorskich zajmujag sie
wyzsze uczelnie organizacji i kierownictwa.
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Obecnie lista doradcow organizacyjnych przekracza 5 000 nazwisk. Rozréznia
sie 3 szczeble doradztwa;

- associate member /asystent doradcy/,
- member /rzeczoznawca, miodszy doradca/,
- fellow /doradcal.

Stosowane sg trzy sposoby ustalania wysokos$ci honorariow konsultanckich:

- warto$¢ ustug ocenia sie na podstawie cennika lub w drodze umowy;

- ustala sie procent udziatu biura konsultacyjnego w zysku osiggnietymi dzieki do-
konanemu usprawnieniu;

- stosuje sie metode mieszanag.

Dla przyktadu; Brytyjski Instytut Zarzadzania /British Institute of Management
- BIM/ utrzymuje sie z wplywow za Swiadczone ustugi, polegajace gtownie na
szkoleniu, doksztatcaniu oraz doradztwie w dziedzinie zarzgdzania.

Podstawowymi zadaniami BIM sag;

- doradztwo w problematyce zarzgdzania w zakresie polityki, metod, technik oraz
praktyki /w szczeg6lnosci: marketing, organizacja produkcji, analiza finansowa
i gospodarka kadrowa/;

- informowanie i prowadzenie doradztwa w zakresie doskonalenia metod zarzadza-
nia, kierowania oraz organizacji systeméw szkolenia i podnoszenia kwalifikacji
kadry kierowniczej;

- bezposrednia wymiana informacji i doswiadczen uczestnikéw szkolenia;

- gromadzenie i udostepnianie literatury oraz wszelkiej dokumentacji nie publiko-
wanej, dotyczacej problemoéw zarzgdzania /biblioteka i stuzba informacyjna/;

- prowadzenie biura informacji doradztwa i konsultantow;

- popularyzacja wiedzy i doSwiadczern /doskonale przygotowywana literatura dla
cztonkéw BIM/.

Tryb realizacji zalecen przedstawia sie nastepujgco; Kkierownictwo przedsie-
biorstwa przesyta do biura pytania, co do mozliwosci podjecia okreslonego przed-
siewziecia organizatorskiego, formulujgce zadania przewaznie w postaci sSpo-
dziewanego wzrostu zysku lub obrotéw. Biuro deleguje do przedsie-
biorstwa doradce lub grupe doradcéw w celu opracowania analizy stanu organiza-
cyjnego. Opracowuje on wnioski i kosztorys przedsiewziecia.

Po otrzymaniu zalecenia kierownictwo powotuje zesp6t z gtdbwnym doradca,kté-
ry opracowuje harmonogram prac.Zespél sklada sie ze specjalistbw poszczeg6inych
branz organizacyjnych. Korzysta on z bogatego archiwum opracowan organizacyj-
nych i typowych rozwigzan. Wdrazanie rozwigzan organizacyjnych przeprowadza-
ne jest z reguty sitami uzytkownika przy dos$¢ wasko zakrojonej wspotpracy do-
radcow organizacyjnych. Rozliczenie ze zleceniodawcg nastepuje po zakonczeniu
i odebraniu przedmiotu - przedsiewziecia lub dopiero po ustaleniu efektéw ekono-
micznych dokonanego usprawnienia.

3. Francja

We Francji dziata okoto 75 os$rodkéw organizacyjnych. Wszystkie biura orga-
nizacyjne we Francji zrzeszone sg w Association Francaise de Conseileur Di-
rection /AFCOD/. AFCOD jest cztonkiem Federacji Europejskich Zwiazkéw Do-
radcéw Organizacyjnych z siedzibg w Monachium . Doradcy, ktorych liczba we
Francji przekracza 2 500, znajdujg sie w rejestrze AFCOD.

Przyktadowo; Biuro Doradztwa OBM - Organisation Bossard - Michel zatrud-
niajace okoto 250 doradcéw, powstato w wyniku fuzji biur doradztwa. Posiada 3
filie zamiejscowe w Belgii, Hiszpanii oraz w Afryce. Biuro to wspotpracuje Scisle
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z innymi jednostkami doradztwa i jest w stanie rozwigzywac¢ problemy ze wszyst-
kich dziedzin organizacyjnych.

W biurze pracujg 3 grupy pracownikow:
al Eksperci, stanowigcy okoto 30% doradcow - inzynierowie, specjalisci w po-
szczegblnych zagadnieniach technologicznych;

b/ Inzynierowie - organizatorzy stanowigcy ok. 70% doradcéw, reprezentujacy po-
szczegblne specjalnosci organizatorskie, np.: zarzadzanie, sprawy handlowe,
planowanie produkcji;

c/ Akwizytorzy - zatrudnieni gtéwnie na prowincji i zbierajacy zlecenia.

Nadzorujgcy prace ekip wizytuje poszczegllne przedsigebiorstwa, a w okre$lo-
nym dniu tygodnia urzadza narady szeféw ekip, na ktérych sprawdza sie wykona-
nie i postep prac oraz omawia powstate w tym okresie trudnosci. Okresowo urza-
dzane sg tez spotkania z dyrekcjg fabryk, w ktérych realizowane sa prace.

4. Czechostowacja

W 1967 roku powotano jednostke kontrolno-doradczg /IKD/ z siedzibg w Pra-
dze, obejmujacg zasiegiem swego dziatania caty kraj. Do gtdbwnych zadan jed-
nostki nalezg:

- przeprowadzanie kontroli ksiegowos$ci i bilanséw jednostek gospodarczych, oce-
na stanu majatkowego i dochodowego /dla potrzeb zamawiajgcego/;

- rozwigzywanie probleméw usprawniania systemu informacji;

- prowadzenie konsultacji i doradztwa w zakresie organizacji i kierowania jed-
nostkami gospodarczymi, w ramach uzgodnionej dziatalnos$ci kontrolnej.

Zgodnie z ustaleniami zawartymi w statucie - zleceniodawcami odptatnych ustug
powinny by¢ jednostki gospodarcze budzetowe i spoteczne, jak réwniez organa ad-
ministracji panstwowej. Warunkiem wykonania tych zadan jest wspotpraca z za-
interesowanymi resortami, osrodkami badawczymi i przedsiebiorstwami w celu ko-
ordynacji zamierzen roboczych.

Wyniki IKD dostarczane sa wytgcznie zleceniodawcom, ktorzy decydujg o wpro-
wadzeniu w zycie zaprojektowanych przedsiewzie¢ lub wnioskéw. Wyniki kontroli
nie moga by¢ udostepniane jednostkom trzecim bez zgody zleceniodawcy.

IKD wykonuje prace sitami wiasnymi jak réwniez sitami pracownikéw skiero-
wanych do wspotpracy czasowo, na okres trwania eksperymentu, przez centralne
jednostki branzowe, szkoty wyzsze iid. IKD jest podzielona na dwie grupy robo-
cze w Pradze i w Bratystawie.

5. Butgaria

Obecnie w BRL nie wystepujg instytucje doradcze, ale formy prac doradczych
zaczynajg sie rozwija¢ w instytucjach zajmujacych sie miedzy innymi organizac”.
Do instytucji tych nalezg: Centralny OsSrodek Doskonalenia Kadr Kierowniczych w
Sofii, Centralny Instytut Naukowej Organizacji Produkcji, Pracy i Zarzadzania
"Orgprojekt” w Sofii, Instytut Ekonomiki, Organizacji Przemystu Maszynowego w
Sofii, oraz Zwigzek Naukowo-Techniczny.

a/ Centralny OS$rodek Doskonalenia Kadr Kierowniczych zajmuje sie gtownie szko-
leniem kadr kierowniczych. Ma jednak Oddziat Badan Ekonomicznych, ktory
Swiadczy ustugi o charakterze organizacyjnym dla przedsiebiorstw przemystowych.
Doswiadczenia uzyskane w wyniku tych prac wykorzystywane sa dla potrzeb  dy-
daktycznych Osrodka.
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b/ Centralny Instytut Naukowej Organizacji Produkcji, Pracy i Zarzadzania obej-
muje swoja dziatalnoscig wszystkie dziedziny gospodarki narodowej. Zajmuje sie
rozwigzywaniem probleméw naukowej organizacji produkcji, pracy i zarzadzania.

W dziatalnosci Instytutu przewazajg prace o charakterze ustugowym, zlecane przez
inne instytucje.

Prace Instytutu obejmujg projektowanie i usprawnianiei struktury organizacji
jednostek, administracji, obiegu i przetwarzania informacji oraz organizacji pro-
dukcji.

Instytut zatrudnia przeszto 500 oséb i posiada 10 filii w wiekszych oSrodkach
przemystowych Butgarii.

c/ Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu Maszynowego prowadzi prace nau-
kowo-badawcze i ustugowe dla przedsiebiorstw w ramach resortu. Dotyczg one :
zarzgdzania przedsiebiorstwami, kierowania produkcjg, planowania operatywnego
oraz przeptywu i organizacji przebiegu informacji.

d/ Zwigzek Naukowo-Techniczny jest instytucjga spoteczng i skupia specjalistow
zatrudnionych w gospodarce narodowej. Oprocz prac propagatorskich wykonuje
dla przedsiebiorstw projekty rozwigzan organizacyjnych oraz ekspertyzy. Na zle-
cenie biur projektowych wykonuje cze$§¢ organizacyjng dotyczacg projektow.

Jak z powyzszych przyktadéw wynika, forma doradztwa gospodarczego i spe-
cjalistycznego rozwineta sie w krajach wysoko uprzemystowionych. W Polsce ta
forma dziatalnosci organizatorskiej nie zdobyta dotychczas nalezytej popularnosci.
Obecnie - Zaktad Doradztwa Organizacyjnego w Centralnym Os$rodku Doskonalenia
Kadr Kierowniczych podjgt préobe usystematyzowania formy doradztwa i wytjeze-
nia kierunku jego rozwoju.

Oprac¢, na podstawie materiatbw CODKK

mgr inz. Zdzistaw POREBSKI

Zjednoczone Zakiady Elektronicznej
Aparatury Pomiarowej "Elpo"

KOMPUTERY NARZEDZIEM POLITYKI HANDLOWE]

Komputery majg coraz szersze zastosowanie w codziennej pracy. Ostatnio dzie-
ki wspotpracy towarzystw MARPLAN i IBM powstata we Francji jako pierwsza
na Swiecie metoda infrastrukturalna, umozliwiajgca opracowanie informacji uzys-
kanych na podstawie badania rynkéw zbytu. Wszystkie dane uzyskane z badan
rynku oparte na Zrddtach statystycznych, takich jak wyniki ankiet, zapytania, ba-
dania potrzeb lub osobistych zainteresowan konsumentéw, wyrazone zostajg w po-
staci numerycznej.

Uzycie komputera przynosi nowe mozliwosci przy analizie réznorodnych stru-
mieni informacji, ktérymi dysponuje przedsiebiorstwo w zarzgdzaniu i sprzedazy
swoich wyrobdw. W dziedzinie marketingu, zw#taszcza w Europie, mozliwo$¢ ta
wykorzystywana jest jedynie eksperymentalnie. Przewiduje sie ie w najblizszych
latach zastosowanie tych urzadzen znacznie wzro$nie.



Opracowanie programéw do obliczania specjalnych probleméw mozna podzieli¢
na cztery grupy tematyczne:

1. Analiza otrzymywanych informacji

Informacje zawarte w kartach klientbw lub sprzedawcow, jak tez  odpowiedzi
uzyskane na podstawie badania rynku umozliwiajg otrzymanie duzej iloSci kombina-
cji . Bardzo pomocne przy opracowywaniu danych jest dostosowanie ich do pro-
gramu DAPHNE, umozliwiajgcego komputerowi przeprowadzenie podstawowych ope-
racji? pobranie danych z karty lub z wynikéw badan, przektad uzyskanych infor-
macji na operacje arytmetyczne lub logiczne oraz utozenie tak opracowanych da-
nych w pamieci maszyny, zestawienie ich w tabulogramach, wydziurkowanie infor-
macji na kartach, ktére bedag stuzyty jako program biblioteki i przeniesienie in-
formacji na taSme magnetyczna.

Otrzymanie doktadnych informacji dotyczacych podziatu odbiorcéw, dostawcow i
rynkéw umozliwia test statystyczny wykonywany przez program ELISEE.

2. Wybo6r wariantu rozwigzywania danego zadania

Chodzi tu np. o wybdr nowych produktow czy czynnos$ci, jak np. kampanie pro-
pagandowg, dotrzymanie doktadnos$ci lub zaméwienie towaru bezposrednio u dostaw-
cy. Dokonuje sie'wdéwczas wyboru wariantu rozwigzania danego problemu z kilku
punktow widzenia, np. optacalnosci produkcji nowego wyrobu, probleméw jego wy-
konania itd. Wedlug teorii grafébw wybor nalezy ograniczy¢ przez  eliminacje
rozwigzan nieekonomicznych. Metoda ta, zwana "ELECTRE” data podstawy do
opracowania programu dla maszyny cyfrowej CDC 3 600.

3. Prognoza

W tej grupie zagadnien chodzi o sprawdzenie tendencji rozwojowych z punktu
widzenia serii zdarzen chronologicznych, z ktérych trzeba otrzymac¢ wyniki, a kto-
re sg zalezne od okresu dokonywania obrotu handlowego, jak réwniez  ekonomiki
rozliczen. Kierownictwo przedsiebiorstwa ma mozliwosci poznania tych tendencji
z punktu widzenia rozwoju i w ten sposOb reagowania bardzo wczes$nie na kazda
zmiane na rynku. Do dyspozycji sg nastepujgce programy:

al/ dla prognoz krétkoterminowych:

- program MAGDALENA klasyfikujacy wptywy sezonowe i okre$lajacy dalszy roz-
woj , przy czym bierze sie tu pod uwage m.in. stawki, psychologiczne podejs-
cie klienta do réznych akcji itp.

- program PRAGMA, jest to autoregresywny model wywodzacy sie z dosSwiadczac
minionego okresu i pozwalajacy na przeprowadzenie testow statystycznych.

Za pomocg tych 2 programoéw uzytkownicy komputera mogg uzyskaé takze dane
dotyczgce potrzebnych im prognoz.

b/ dla prognoz $rednio- i diugoterminowych. &

Do dyspozycji jest zbidr programéw BMD opracowanych przez grupe naukowcow
Uniwersytetu Kalifornijskiego w Los Angeles. Zwtaszcza jeden z programdw, ozna-
czony BIMD 29, pozwala na okres$lenie stosunkéw korelacyjnych w praktyce.

4. Rozwigzywanie probleméw organizacyjnych

Wprowadzenie nowego wyrobu do sprzedazy wymaga przeprowadzenia nastepu_a-
cych prac; opracowania technicznej definicji wyrobu, przygotowania wyrobu
wstepnego badania rynku, przygotowania komercyjnego wprowadzenia wyrobu na iy-
nek, kolejnego badania rynku przed okresem propagandy oraz badania rynku z
punktu widzenia potrzeb przed ostatecznym wprowadzeniem wyrobu na rynek.

Mozna tutaj z powodzeniem uzywaé¢ metody PERT, ktora okre$la poczatek i ko-
niec poszczeg6lnych operacji, Sciezke krytyczng wykonywanych czynnos$ci, majgce
wplyw na wprowadzenie wyrobu na rynek.
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Sprawdzenie przydatnosci struktury sieci sprzedazy zalezy od iloSci magazy-
néw, ich rozmieszczenia, iloSci towardéw, jakie majg byé skladowane w magazy-
nie oraz na drodze wyrobu z magazynu do miejsca sprzedazy.

Do wykonania takiego sprawdzenia opracowano system SEP /sposéb klasyfiko-
wania i szacowania progresywnego/ i program POLIGAMI, ktéry umozliwia, przy
uzyciu komputera CONTROL DATA 3 600, znalezienie rozwigzania biorgcego pod
uwage rowniez naktady inwestycyjne.

Uzycie komputera znacznie utatwia podejmowanie decyzji przez pracownikow
rozwojowych i umozliwia ptynne przejScie z jednej akcji na drugg /np. z badan
rynku na kampanie publiczna/ dzieki zestawowi programéw DAPHNE, ELISEE,
SCAL i ELECTRE.

Ideatem jest posiadanie mozliwosci wyboru optymalnej strategii marketingu,roz-
poczynajgc od podstawowych danych o rynku za pomocg kompleksowego  modelu
marketingu, ktéry umozliwia petlng automatyzacje optymalnej polityki. Przy mar-
ketingu wystepujg w zasadzie trzy sposoby uzytkowania komputera: rejestracja i
opracowywanie faktur, opracowania statystyczne i badanie rynku, przygotowanie
modelu marketingu. Uzycie komputera przy marketingu hamujg m.in. stopien nie-
pewnosci lub nieraz duza pracochtonnosé¢ opracowania prognozy.

Orientacja na automatyzacje polityki handlowej zmusza dyrektora przedsiebior-
stwa do tego, aby uzywat wynikéw badan rynku lub innych Zzrédet informacji w
chwili pojawienia sie odpowiedniej korzystnej sytuacji rynkowej.

Model rynku mozna scharakteryzowaé nastepujgco: zbior wszystkich wynikow i
danych o kupujacych, ktére moga mie¢ wptyw na sprzedaz oraz wyznaczenie sto-
sunkéw korelacyjnych miedzy podaza i popytem, a takze iloSciowe oszacowanie
tych stosunkéw.

Wypracowanie modelu wymaga kilku lat eksperymentowania, zanim model ten
stanie sie uzyteczny dla przedsiebiorstwa. Przy formutowaniu modelu konieczna
jest doktadna analiza rynku, jak rowniez doktadne poznanie wptywu poszczegdinych
czynnikdw na rozwdj handlu. W kazdym etapie opracowywania modelu  analityk
musi zwracaé uwage na wzajemny wpltyw elementdw rynku. Dalej konieczne jest
wyznaczenie $Srodkow, jakie muszg by¢é uzyte /sita robocza, ptace, polityka cen
itp./. Nalezy rozwazy¢ wszystkie warianty rozwigzania.

Planowanie jest organizowane i kontrolowane centralnie na najwyzszym stopniu
zarzadzania, ale odpowiedzialno$¢ za wykonanie planu czynnos$ci badania rynku
jest szeroko zdecentralizowana. Kompleksowy plan czynno$ci musi by¢ planem syn-
tetycznym. Zainteresowanie handlu automatyzacjg sprawia, ze nalezy opracowac
model podobny do modelu automatyzacji zarzgizania produkcji wyrobu, ktéry byi-
by bardziej systematyczny i doktadny dla badan rynku, jak roéwniez przynidstby
nowe tworcze pomysty wychodzace z handlu.

Literatura:

Samocdinne pocitace ndstrojem obchodni potiiky. "Podnikova Orga-
nizace" nr 4-/1970

. - Stuzbou zdkaznikum k vys$$imu prodeji. "Moderne Industrie"
Mnichov, 1968 r.
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KOMUNIKATY

URZADZENIE DO KOREKCJI OPORNOSCI
OPORNIKOW TERMOMETRYCZNYCH DRUTOWYCH Pt | Ni

Projekt wynalazczy zgtoszony w Urzedzie Patentowym PRL
dnia 15.11.1969 r. pod numerem P131759

Po wprowadzeniu do produkcji nowego rozwigzania opornikow platynowych i ni-
klowych, ktorych konstrukcja przedstawiono na rys. 1, wytonily sie trudnosci do-
tyczace korekcji opornosci, tj. skracania drutow Pt lub Ni do takiejwielkosci,
aby w 0°C opornik posiadat oporno$¢ 100 +0, lii..

Rys. 1. Opornik termometryczny
1 - wyprowadzenia,2 - ostona ce-
ramiczna, .3 - druty oporowe, 4 -
glazura

Operacje te wykonywano recznie w ten sposéb, ze do termostatu z topniejgcym
lodem wkadano opornik wzorcowy oraz oporniki do korekcji. Na podstawie rdz-
nicy opornosci i przeliczeniowych tabel, ustalano w odniesieniu do opornika wzor-
cowego ile nalezy odcig¢ drutu z korygowanego opornika, aby uzyska¢  wymaga-
nag oporno$¢. Operacja ta byta bardzo pracochtonna, wymagajaca wiele precyzji
od pracownika, ktory recznie dokonywat pomiaru dtugos$ci i obciecia drutu oraz
zgrzewat konce uzwojenia korygowanego opornika. Powstawata przy tym duza ilosé
nienaprawialnych brakéw dochodzaca nawet do 50%.

Tadeusz Catek i Jacek Parecki zgtosili wniosekwynalazczy na sposéb
korekcji oraz urzgdzenie do korekcji.

Sposéb dokonywania korekcji opornikow termometrycznych polega na tym, ze
oporno$¢ kolejno badanego opornika koryguje sie przez zmniejszenie jego opornos-
ci i porownywanie z oporno$cig opornika wzorcowego. Czynno$ci te majg prze-
bieg ciggty i dokonywane sg w temperaturze pokojowej, przy spetnieniu warunkéw
identycznosci temperatury opornika korygowanego i wzrocowego, przy czym elek-
tryczny uktad porownania oporno$ci spetnia warunek optymalnej stabilnos$ci. Urza-
dzenie do korekcji /rys. 2/ skitada sie z bloku termostatyzujgcego, zespotu skie-
cajgcego, elektrycznego uktadu poréwnania opornosci oraz zespotu spawajgcego.

a. Blok termostatyzujacy /beben metalowy/, w ktérego gniazdach umieszcza sie
oporniki do korekcji oraz opornik wzorcowy, wykonany jest z mosigdzu lub mie-
dzi. Blok taki bardzo wolno reaguje na wahania temperatury otoczenia, a tempe-
ratura catej jego objetosci - rowniez umieszczonych w nim opornikéw jest jedna-
kowa.

b. Zespdt skrecajgcy skreca korce spiralek uzwojenia oporowego przy jed-
noczesnym wycigganiu ich z otwordéw ostony ceramicznej opornika.

c. Elektryczny uktad poréwnywania opornosci ztozony z dwu niezrownowa zZorjych
mostkéw oporowych, potgczonych réwnolegle i zasilanych ze wspélnego zrodta na-
piecia statego, dokonuje ciggtego poréwnywania opornosci opornika korygowanego
z opornoscig opornika wzorcowego /'rys. 3/.
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Rys. 2. Urzadzenie do
korekcji

1 - beben metalowy, 2 -
uktad pomiarowy i zasi
lania, 3 - galwanometr
lusterkowy, 4 - mecha-
nizm napedowy, 5 -tab-
lica rozdzielcza, 6 - o-
pornik korygowany, 7 -
opornik wzorcowy, 8-
zgrzewarka

d. Uktad spawajacy, ktéry stanowi zrddio niskiego napiecia zmiennego oraz
elektroda ostrzowa wykonana z materiatu trudnotopliwego np. elektroda weglowa.

W czasie korekcji opornik korygowany i wzorcowy wigczone sg w elektryczny
uktad poréwnywania opornosci. Jeden z opornikow wigczony jest w jeden niezrow-
nowazony mostek oporowy, drugi stanowi analogiczne ramie drugiego mostka. Jed-
ne wierzchotki mostkéw potgczone sg ze sobg elektrycznie w celu wyréwnania ich
potencjatow, miedzy pozostate wierzchotki wigczony jest galwanometr.

Rys. 3. Schemat ukiadu
elektrycznego

1 - niezréwnowazony mostek oporo-

wy z opornikiem korygowanym RX,

2 - mostek oporowy z opornikiem

wzorcowym Rwz; migdzy wierzchot-
ki mostka /4./ i /5/ wigczony Jest
galwanometr G przez  przetgcznik

obustronnie przechytowy /3/, prze-
ciwlegte wierzchotki mostkéw /6/ i

19/ pétaczone sa przewodem /7/.dla
wyréwnania potencjatéw; 8 - wylgcz-
nik napigcia zasilania, P - potencjo-
metr wyréwnawczy, B - Zrodto zasi-
lania.

W jednym z mostkéw jest rowniez wiaczony potencjometr, stuzgcy do ostatecz-
nego dostrojenia uktadu przed rozpoczeciem korekcji.

W czasie przeprowadzania korekcji opornosci, wychylenie galwanometru maleje
az do zera, co oznacza, ze opornos$¢ opornika korygowanego osiggneta witasciwag
wartos¢. W chwili, gdy galwanometr wskazuje "zeref /O/ nastepuje unieruchomia-
nie zespotu skrecajgcego i zespawanie uzwojenia 0porowego.

Korekcja dokonywana wg wynalazku jest wygodna, zmniejszyta ilo$¢ powstajg-
cych brakéw do okoto 8% obnizyta pracochtonno$¢ i pozwolita na wykonywanie
opornikow w wyzszej klasie.

Opraé. Wiadystaw BOGUCKI
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Znane sg probniki o dziataniu akustycznym jak np.
dzwonek elektryczny. Dzwonek taki wyposazony jest w
baterie, najczesciej ptaska, potgczong z nig szeregowo
dwoma przewodami. Konce przewoddw zaopatrzone s3g
w elementy stykowe np. wtyki bananowe. Sprawdzanie
potaczenia polega na zwieraniu obwodu elektrycznego
wtykami bananowymi, przy czym prawidtowe potgczenie
wskazuje dzwonek sygnatem akuMycznym, Wadg tych
prébnikéw jest to, ze sygnat akustyczny powoduje roz-
proszenie uwagi innych pracownikéw oraz posiada duze
gabaryty i znaczny ciezar.

Probnik przedstawiony na rysunku jest w ksztatcie
sondy, w Kktorej umieszczono dwie baterie zabezpieczo-
ne od dotu ostong izolacyjng wraz z ostrzem sprawdza-
jacym, ktérego gorny koniec styka sie z baterig. Na-
tomiast od gory baterie zabezpieczono przez sprezyne
suwliwie dociskajgcg oprawke z zaréwkag do ostony, kto-
ra jest drugim punktem kontaktowym prébnika. Na obwo-
dzie gérnej czesci ostony znajdujg sie otwory wzierni-
kowe, a na $rodku reflektorek. Pomiedzy ostong a kor-
pusem umieszczono wieszak z gniazdem do zamocowania
wtyku bananowego. Sprawdzenia prawidtowosci potacze-
nia elektrycznego ukfadu dokonuje sie przez zilgczenie
zacisku /15/ na zacisk bazowy obwodu elektrycznego,
a ostrzem /4¢ dotyka sie punktu ukitadu, z ktérym wi-
nien by¢ potaczony zacisk bazowy. Wiasciwe potacze-
nie sygnalizowane jest Swiattem zarowki, fIf przez
reflektorek /10/.

Uwaga i Szczeg6towych informacji udziela Dziat TW
w Zaktadach Automatyki Przemystowej.



BIULETYN "MERA" NR 3/109/-

TECHNIKA

dr inz. Roman Caltkowskt: URZADZENIA AUTO-
MATYCZNEJ KONTROLI BIERNEJ 1 CZYNNEJ W
MONTAZU

UKPj 62-50.002.72+621.317.7.002.72:65.011.56

Omoéwiono elementy automatéw do pomiaréw 1 sortowa-
nia czesci przeznaczonych do usprawnionego montazu.
Specjalng uwaga poswiecono polskim urzadzeniom kon-
trolnym opracowanym przez KOPROTECH, a produko-
wanym przez Fabryke Wyrobéw Precyzyjnych im. K.
Swierczewskiego.

R.C.

dr inz. Czestaw Szczepaniak i UNIWERSALNY
SYSTEM POMIAROW DROGA DO UNOWOCZESNIE-
NIA MIERNICTWA PRZEMYSEOWEGO

UKD: 53.083+531.7+621.317

Artykut zawiera og6lne Informacje o nowoczesnym mier-
nictwie przemystowym i o stanie prac nad Uniwersalnym
Systemem Pomiaréw /USP/, ktérego przetworniki po-
miarowe sg wdrazane do produkcji w Zaktadzie Doswiad-
czalnym LZAE “"Lumel".

Cz.Sz,

mgr inz Witold Wolosz: NOWE WYROBY DLA PO-
TRZEB CIEPLOWNICTWA
UKD: 62-533.65/.66

Autor zapoznaje z nowymi typami regulatoréw tempe-
ratury bezposredniego dziatania, przeznaczonych prze-
de wszystkim dla potrzeb cieptownictwa. Producentem
omawianych regulatoréw sa Zaklady Automatyki Prze-
mystowej w Ostrowie WIkp.

W.W.

mgr inz. Grzegorz Cisowski: PRZEPLYWOMIERZE
Z ELEMENTAMI SPREZYSTYMI PRODUKCIJI KFAP

UKD: 681.121.8:621.317.79

Podano dane techniczne licencyjnych przeptywomierzy
typu ¢13 1;17. Opisano zasade dziatania zespotu réz-
nicowego "Deltarold" oraz nadajnika Indukcyjnego do
zdalnego przekazywania /opraé. P1AP/ 1 niektdrych
zespotdw rozszerzajacych zakres zastosowan przeply-
mlerzy PWWS3.

1971 r.

Ryszard Michat skij NOWE URUCHOMIENIA PRO-
fcUKCJI W PRZEDSIEBIORSTWACH ZJEDNOCZENIA
‘MERA"

UKD: 62-50.002.3+621.317.7+681.2

Podano informacje o wyrobach , ktérych produkcja uru
chomiona zostata w 1970 r. lub przygotowana do uru-
chomienia w 1971 r. Przy wymienionych wyrobach po-
dano gtdwne dane techniczne.

R.M.

EKONOMIKA ORGANIZACIA

Henryk Wrébel: ORGANIZACIA WYNALAZCZOSCI
I RACJONALIZACJI W ZAKEADACH AUTOMATYKI
PRZEMYSLOWEJ

UKD: 62-50.001.7:65.011

Przedstawiono najwazniejsze fakty z zakresu wynalaz-
czo$ci w 25-letntej historii Zaktadéw Automatyki Prze-
mystowej w Ostrowie Wielkopolskim. Podano nazwiska
racjonalizatoréw i efekty ekonomiczne uzyskane z wpro-
wadzenia wynalazkéw i usprawnien. Przedstawiono dzia-
talno$é Klubu Techniki i Racjonalizacji ZAP.

mgr inz. Ryszard Jackowicz: PRZEGLAD ZAGAD-
NIEN DORADZTWA ORGANIZACYJNEGO
UKD: 65.012

Autor opisuje skrétowo jedng z form poprawy stanu or-
ganizacyjnego przedsiebiorstw - doradztwo organizacyj-
ne. Przeglad dotyczy doradztwa w wybranych krajach
kapitalistycznych /Anglii i Francji/ oraz socjalistycz-
nych /Czechostowacji i Butgarii/.

R.J.

mgr inz. Zdzistaw Porebski: KOMPUTERY NARZE-
DZIEM POLITYKI HANDLOWEJ
UKD: 681.3.001.8:38

Omoéwiono mozliwosci wykorzystania komputeréw do wy.
boru optymalnej strategii marketingu, poprzez rejestra-
cje, opracowanie i badanie rynku oraz przygotowanie
modelu marketingu. Przedstawiono n grupy tematyczne
programéw do obliczania specjalnych probleméw handlu
oraz trudnosci opracowania modelu rynku. 7p
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Cena 43.- zit
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