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ROZWOJ EKONOMICZNY | TECHNICZNY
KRAKOWSKIEJ FABRYKI APARATOW POMIAROWYCH
MERA-KFAP

Historia Krakowskiej Fabryki Aparatow
Pomiarowych datuje sie od r. 1949. Uprzednio
istniat w Krakowie maty warsztat prywatny
pod nazwg Biuro Techniczne "OROS" zajmuja-
cy sie naprawg, konserwacjg i instalowaniem
wybranych wyrobdw aparatury kontrolno-po --
miarowej pochodzgcych przewaznie z dostaw
zagranicznych sprzedawanych w Polsce na
warunkach ajencyjnych. W 1949 roku ustano-
wiono nad warsztatem prywatnym przymuso-

wy zarzad panstwowy i rozpoczeto na matg
skale produkcje analizatoréw spalin i prze-
ptywomierzy, wedlug koncepcji  przyjmowa-

nych do zaktadu pierwszych inzynieréw itech-
nikow.

W roku 1951 nadano warsztatowi prawa i
obowigzki zaktadu panstwowego oraz ustalono
nazwe: Krakowska Fabryka Aparatow Pomia-
rowych z siedzibg w Krakowie przy ul. Sem-
peritowcéw 13. Przedsiebiorstwo podporzadko-

wano administracyjnie Centralnemu Zarzado-
wi Obrabiarek i Narzedzi. Wiekszos$¢ wy-
dziatdw zlokalizowana byta w kilku pomieszcze
niach budynku mieszkalnego przystosowanego
nieco do celdw produkcyjnych, zas w kilku
pomieszczeniach mieszkalnych przy ul. Swie-
tokrzyskiej znalazty sie: biuro techniczne
oraz galwanizernie. Odtad datuje sie dalszy
rozwoj Zaktadu. Nastepuje wyprofilowanie

produkcji oraz rozpoczyna sie okres usilne-

go poszukiwania nowych rozwigzan konstruk-
cyjnych oraz nowych mozliwosci produkcyj-
nych dla zaspokojenia systematycznie wzrasta-
jacego zapotrzebowania rynku na aparature
kontrolno-pomiarowg. Rozpoczeto produkcje:

- czujnikow termometrycznych
- rejestratoréw temperatury

- ciggomierzy

- analizatorow spalin.



W zrastajgce zapotrzebowanie rynku oraz
ograniczone mozliwosci produkcyjne spowodo-
waty przejecie w 1955 r. [z czes$cig wyposa-
zenia i Kadry/ Krakowskiej Fabryki
Wyrobéw Metalowych w Krakowie przy ul. Lu-
belskiej 18. Wymagato to szczegb6lnego wysit-
ku i zaangazowania wszystkich pracownikow,
gdyz nalezato nie lylko przystosowaé pomie-
szczenia i urzgdzenia do innego profilu pro-
dukcji, lecz takze stworzyé nowa organizacje
produkcji i zarzgdzanie zaktadem. Przez pe-
wien czas Przedsiebiorstwo zlokalizowane by-
to w trzech punktach Krakowa, co stwarzato
powazne trudnosci techniczno-organizacyjne.
Rozpoczeto usilne starania ouruchomienie in-
westycji,ktédra umozliwitaby umiejscowienie ca-
tej produkcji na jednym terenie oraz zwigksze-
nie mozliwos$ci produkcyjnych dla zaspokojenia
coraz wiekszego zapotrzebowania.

W r. 1961 oddano do uzytku nowe  obiekty
w Krakowie przy ul. Gabrieli Zapolskiej, gdzie
przeniesiono cato$¢ produkcji iadministracje»
za$ w 1964 r. oddano do uzytku nowy budynek
administracyjny.

W r. 1968 powotano przy KFAP Zaktad
Doswiadczalny, dla ktérego wybudowano epar-
terowy budynek o powierzchni 600 m 2.

ROZWOJ EKONOMICZNY

Krakowska Fabryka Aparatow Pomiaro-
wych przezywata od momentu swego powsta-
nia burzliwy rozwéj ekonomiczny. Poszczegol-
ne etapy rozwoju gospodarczego, zwigzane ze
zwiekszeniem powierzchni i przystosowaniem
ich do potrzeb Przedsiebiorstwa , wymagaty
wyprofilowania produkcji w zwigzku ze zwie-
kszajgcym sie zapotrzebowaniem rynku kra-
jowego i zagranicznego na aparature kontrolno
-pomiarowa.

W Przedsiebiorstwie uznano za konieczne
wprowadzenie specjalizacji produkcji  wna-
stepujacych dziedzinach:

- Pomiar temperatury,
- Pomiar ci$nienia,

- Pomiar przeptywu i poziomu,
- Przyrzady do analizy gazow,
- Elementy automatyki pneumatycznej.

Najbardziej ekspansywny rozwo6j zaktadu
przypada na lata 1965-1970, w ktérych nasta-
pit prawie trzykrotny przyrost produkcji w
stosunku do wielkos$ci planowanej. Byt to
okres po oddaniu do eksploatacji nowego za-
ktadu oraz budynku administracyjnego. Warto
podkresli¢, ze projektowana zdolno$¢ produk
cyjna wybudowanego i oddanego do eksploa-
tacji wr. 1961 zaktadu miata wynosié 140
min z4, podczas gdy juz w 1969 r. uzyskana
warto$¢ produkcji wynosita 300 min zt. Byto
to mozliwe dzieki maksymalnej operatywnosci
i petnemu zaangazowaniu catej zatogi w wyz-

walaniu istniejgcych rezerw, drogg systema-
tycznej reorganizacji Przedsiebiorstwa i
biezagcego wprowadzania usprawnien organiza-
cyjno-technicznych.

Przyrost produkcji i zatrudnienia

obrazuje ponizsza tabelka
Lata Wielkos$¢ prod.  Zatrudnienie
wg cen por.
1951 3,1 108
1955 28, 0 143
1960 46, 0 189
1965 135, 0 324
1970 388,9/252,4 1236 + 113
uczniow
1971 458, 0/292, 5 1292 +106
uczniéw
1972 521,6/333,1 1362 + 97
uczniow
1973/Plan/ 569, 5/363, 7 1405 +104
uczniow

W ielkos$é produkcji od r. 1970 podano wg cen
por, z 1960 r. oraz wg cen por. 1971 r,
/zmiana cen/. Odr. 1970 notujemy dalszy
wzrost produkcji, jednakze z nieco zmniej-
szonymi przyrostami w skali rocznej, co spo-
wodowane jest wystepujacym znacznym nie-
doborem powierzchni produkcyjnej i pomocni-
czej.

Od wielu lat "waskimi gardtami” w zakta-
dzie sg: wydzialy Mechaniczny z Lakiernig i
Galwanizernig, oraz Gospodarki Narze-
dziowej.

Powazny brak powierzchni odczuwany jest
w magazynach surowcow, wyrobéw gotowych i
spedycji. Rowniez powierzchnie odktadcze i
socjalne sg niewystarczajgce.

W celu zwiekszenia przepustowos$ci wydzia-
tu mechanicznego zostat uruchomiony w r.
1969 Oddziat Zamiejscowy w Limanowej, ktéry
przejat wykonanie cze$ci robdt tokarskich oraz
zespotow spawanych. Tylko czesciowo zmniej-
szyto to niedobdér mocy prze robowej wydziatu
Mechanicznego.

POSTAP TECHNICZNY | ORGANIZACYINY

Produkcje aparatury kontrolno-pomiarowej
rozpoczeto w MERA-KFAP od uruchomienia
prostych wyrobéw do pomiaru temperatury,

przeptywu i poziomu oraz do analizy  gazow.
Byty to wyroby o prostej konstrukcji, lecz
trudne w wykonawstwie ze wzgledu na to, ze

warunki produkcji w pierwszym okresie byty
typowo rzemie$lnicze, a metody wytwarzania
- bardzo prymitywne. Jako przyktad moze po-
stuzyé konstrukcja przeptywomierza i pozio-



mowskazu z parabolicznymi turami naczynia
plusowego., ktore byty ksztattowane na goraco
przy zastosowaniu recznej prasy balansowejna
specjalnych ksztattowych trzpieniach. Wymaga-
to to bardzo duzego wysitku fizycznego obstu-
gi oraz systematycznego przygotowywania
trzpieni ksztattujagcych, ulegajacych szybkie-
mu zuzyciu,

W r. 1953 powotany zostat w Przedsiebior-
stwie dziat Konstrukcyjny oraz dziat Techno-
logiczny, ktére zajety sie przygotowaniem no-
wych rozwiazan konstrukcyjnych i technolo-
gicznych, celem zaspokojenia wzrastajgcychpo-
trzeb przemystu. Dzieki temu w okresie dzie-
sieciolecia powstato w Przedsiebiorstwie sze-
reg rozwigzan konstrukcyjnych w kazdej gru-
pie wyrobow, opartych na rozwigzaniach wtas-
nych. Rozpoczeto na wiekszg skale produkcje
czujnikéw termometrycznych, opornikow,
przeptywomierzy i poziomowskazow, zmoder-
nizowanych analizatoréw spalin oraz reje-
stratorow do wspdtpracy z czujnikami i ana-
lizatorami,ciSnieniomierzy.

Coraz czes$ciej wyroby Krakowskiej Fabry-
ki Aparatow Pomiarowych zaczeto eksporto-
wacé na rynki zagraniczne, co stato sie dodat-
kowym bodzcem do przygotowywania rozwig-
zan nowych uwzgledniajgcych uwagi odbiorcéow
krajowych i zagranicznych.

Nastepny okres, lata 1961-1970 byt okre-
sem gruntownej modernizacji wyrobow, za-
rowno w zakresie rozwigzan konstrukcyjnych
jak réwniez technologii wytwarzania. Wprowa-
dzono réwniez do produkcji dalsze, nowe wy-
roby,wsréd ktérych nalezy wymienié grupe
elementow automatyki pneumatycznej.

Udziat wyrob6éw w poszczegélnych grupach

Ezqigizesn. 1965 1966 1967
A 0,9 2,6 15, 3
B 73,0 84,5 53,4
C 26, 1 12,8 34, 3

Wprowadzony w r, 1965 nowy system oce-
ny wyrobéw i zaliczania do odpowiednich grup
nowoczesnosci spowodowat konieczno$¢ pod-
dania kompleksowej analizie catego programu
produkcji MERA-KFAP w celu wyeliminowania
z produkcji wyrobow grupy C oraz unowoczes-

nienia pozostatych wyrobéw i przesuniecia ich
z grupy B do A nowoczesnoSci.

Najwieksze nasilenie prac modernizacyj-
nych przypada na lata 1965-1970, co ilustruje
ponizsza tabelka uwzgledniajgca calty asorty-
ment produkcji MERA-KFAP.

1968

32,0
44, 0
24,0

Niewielki spadek procentowy w latach 1971-
1973 wynika z uktadu asortymentowego planu
produkcji realizowanego w Przedsiebiorstwie.
Nalezy podkres$li¢, ze do r. 1968 przygotowa-
ne i uruchomione w MERA-KFAP wyroby bytly
dzietem zakladowego zaplecza technicznego,
oparte na wtasnych rozwigzaniach i koncep
cjach inzynieréw i technikéw pracujgcych w
Przedsiebiorstwie. Pracownicy zapleczatech-
nicznego uzyskali szereg patentéw na wynalaz-

ki i wzory uzytkowe, na oryginalne i nowoczes-

ne rozwigzania konstrukcyjne, ktére znalazty
szerokie zastosowanie w przemysle.

Dalszy wzrost wymagan jakosciowych za-
rowno rynku krajowego jak i odbiorcow zagra-
nicznych oraz dazenie do uwzglednienia Swia-
towych tendencji w zakresie produkcji apara-
tury kontrolno-pomiarowej spowodowaty ko-
nieczno$¢ zakupienia licencji.

Podjeta zostata decyzja uruchomienia wza-
ktadzie produkcji przetwornikéw i regulato-
row poziomu wedtug zakupionej licencji  fir-
my Siemens /INRF/ w ramach uruchomionego
Systemu Telepneu.

Zakupiono tez licencje narejestratory NSK
firmy Joens /INRF/ oraz na przeptywomierze
z elementami sprezystymi w firmie Kent-
Tieghi /Wtochy/. Licencje te pozwolity nie
tylko na uruchomienie nowych wyrobéw o wy-

sokich parametrach metrologicznych, lecz
umozliwity wprowadzenie szeregu nowoczes-
nych rozwigzan konstrukcyjnych i  technolo-

gicznych do pozostatych produkowanych wyro-
boéw. Dokonywana systematycznie moderniza-
cja wyrobow i wprowadzane nowe rozwigzania,

spowodowaty konieczno$¢ reorganizacji pro-
ftv %]
1969 1970 1971 1972 1973
58, 7 74, 6 85, 9 79,9 76
33,9 25,4 14, 1 20,1 . 24
7,4 - - -

dukcji i usprawnienia metod wytwarzania,
gwarantujgce wysokie tempo przyrostu pro-
dukcji. Wynikata stagd réwniez koniecznos$¢
dalszego wyprofilowania produkcji. W ramach
ustalonej specjalizacji przedsiebiorstw pod-
legtych Zjednoczeniu "MERA" przekazano z
MERA-KFAP do MERA-KFM we Wioctawku
caly asortyment ci$nieniomierzy wskazujg —

cych i wskazujaco-rejestrujgcych, za$ w na-
stepnym okresie - na o_odstawie decyzji
Zjednoczenia MERA - przekazano produkcje

zaworow odcinajacych i blokowych do MERA-
POLNA w Przemyslu,



Dokonano gruntownej reorganizacji po-
szczegO6lnych wydziatdw produkcyjnych i
gniazd technologicznych oraz dostosowano or-
ganizacje produkcji i zarzadzania przedsie-
biorstwem do ustalonego profilu produkcji.
Powotany przy KFAP w r. 1967 Zaktad Do-
Swiadczalny przejat przygotowanie nowych

rozwigzan konstrukcyjnych oi'az wykonawstwo
potrzebnych specjalistycznych i unikalnych
urzadzen technologicznych dla Produkcji i Kon-
troli Jakos$ci. Opracowano i uruchomiono w
Zaktadzie DosSwiadczalnym dalsze, nowe wy-
roby m.in. caly asortyment czujnikébw tem -
peratury i wilgotnosci oraz centralki pomia-
rowe dla przemystu okretowego, przeptywo-
mierze wskazujgco-sumujgce na elementach
sprezystych, bedace rozszerzeniem zakupio-
nej licencji oraz wiele innych wyrobow od-
powiadajacych potrzebom krajowym i ekspor-
towym.

PROGNOZY ROZWOJOWE

Utrzymujacy sie nadal znaczny wzrost za-
potrzebowania na aparature kontrolno-pomiarc
wg dla przemystu krajowego, zwigzany z dy-
namicznym rozwojem gospodarki narodowej,
oraz zwiekszajgce sie potrzeby i mozliwos-
ci eksportowe wymagajg dalszej intensyfikacji
pracy zaplecza technicznega stworzenia wa-
runkow do dalszego rozwoju Przedsiebiorstwa.

W r. 1972 opracowano perspektywiczny pro-
gram rozwoju produkecji i Przedsiebiorstwa do
r. 1980, oparty na wnikliwej analizie potrzeb
przemystu i tendencji rozwojowych eksportu.
Zostat on zatwierdzony przez kierownictwo
Zjednoczenia "MERA"™. Program ten przewi-
duje okoto 2, 5-krotne zwiekszenie produkcji
do r. 1980 w stosunku do r. 1973, obejmujac
caly szereg nowych wyrobdw, ktore bedagprzy-
gotowane i uruchomione w MERA-KFAP.

Program
pod auspicjami
wspotdziataniu  z
tutem Automatyki i

powyzszy opracowywany bjrij
Zjednoczenia MERA, \jw
Przemystowym Instyj-

Pomiarébw MERA-

PIAP w Warszawie oraz innymi pla-
cowkami naukowo-badawczymi. Uwzgledniono
w nim whnioski i propozycje Biura Zbytu Sprze-
tu Pomiarowo Kontrolnego MERAZET w Po-
znaniu w zakresie zapotrzebowania krajowe-
go oraz Centrali Handlu Zagranicznego ME-
TRONEX w Warszawie w zakresie eksportu.

Planuje sie radykalng zmiane profilu pro-
dukcji przedsiebiorstwa z kierunku mecha-
niczno-elektrycznego na elektroniczno-mecha-
niczny.

Program przewiduje rozwdét Drodukcji wna-
stepujacych kierunkach:
1. Rozszerzenie asortymentu wyrobéw prze-
znaczonych do pomiaru, regulacji i sterowa-
nia procesami w zakresie temperatury iinnych
wielkos$ci nieelektrycznych. Wyrazac sie to
bedzie w rozszerzeniu produkowanego asorty-
mentu czujnikoéw, elektronicznych przetworni-
kéw pomiarowych, elementéw i uktadéw elek-
tronicznej automatyki i sterowania procesami,
w tym wykonan iskrobezpiecznych i przeciw-
wybuchowych.

2. Rozszerzenie asortymentu wyrobéw do po-
miaru przeptywu i poziomu, z mozliwos$cig
zastosowania do elektronicznych ukfadéw po-
miarowych i zdalnego przekazywania wskazan.

3. Wprowadzenie nowych i nowoczesnych przy-
rzadéw do analizy gazéw z mozliwosciag za-
stosowania ich w elektronicznych uktadach po-
miarowych.

4. Wprowadzenie do produkcji urzagdzen pery-
feryjnych do maszyn cyfrowych i innych wyro-
béw elektronicznych.

5. Przeprowadzenie szeroko pojetej elektroni-

zacji produkowanych wyrobéw, umozliwiajg-
cej wspotprace z elektronicznymi maszynami
cyfrowymi, a zatem - zastosowanie ich do

uktadéw automatycznego sterowania procesa-
mi technologicznymi w przemysle.

h* H» w\ w\ rd



mgr HENRYK KURC

ROZWOJ EKSPORTU
KRAKOWSKIEJ FABRYKI APARATOW POMIAROWYCH
MERA-KFAP

Krakowska Fabryka Aparatéw Pomiarowych
produkuje wyroby mieszczgce sie w dwoch pod-
stawowych grupafch asortymentowych:

a/ mechaniczne i elektryczne przyrzady pomia-
rowe wielkosci nieelektrycznych;

b/ elementy uktadéw automatyki pneumatycznej
i elektropneumatycznej.

Do pierwszej z nich zalicza sie aparature do
wskazywania i rejestrowania temperatury oraz
przyrzagdy do pomiaru przeptywu i poziomu. W
niewielkich ilosciach wykonuje sie rowniez ana-’
lizatory spalin gazéw. W grupie elementow
automatyki zasadniczg role odgrywajg: pneuma-
tyczne przetworniki i regulatory poziomu, prze-
tworniki temperatury, a takze ustawniki pozy-
cyjne i reduktory cis$nienia.

Ostatnio podjeto prace nad uruchomieniem
elementow aparatury elektronicznej. Wykonano
pierwsze prototypy, m.in.: cyfrowy przyrzad
pomiarowy réznych wielkos$ci elektrycznych i
nieelektrycznych z czujnikiem pomiarowym
réznych wielkosci fizycznych.

Produkowane przez MERA-KFAP przyrzady
znajdujg zastosowanie w krajowym przemysle
energetycznym, maszynowym, elektrotechnicz-
nym, w hutnictwie oraz w przemys$le spozyw-
czym.

Nowoczesne ! atrakcyjne pod wzgledem tech-
nicznym aparaty MERA-KFAP cieszg sie po-
pytem na rynkach zagranicznych.

W latach, ktérym posSwiecony jest artykut,
odnotowano znaczny rozw0j eksportu, zaréwno
w zakresie jego wartos$ci, jak i geograficzne-
go zasiegu. Kwota dostaw eksportowych wedtug
cen dewizowych wynosita w 1968 roku s 850
tys. zt., co stanowito przyrost o 139% w sto-
sunku do poprzedniego roku. W omawianym
roku eksport MERA-KFAP odznaczat sie jed-
nakze pewng jednostronnos$cig, bowiem nie-
spetna 80% jego woluminu pirzeznaczono dla
odbiorcow w NRD. Drugim powaznym partne-

rem handlowym byty wéwczas Wegry /15%/.
Pozostate kwoty produkcji eksportowej przypa-
daty na niektore inne kraje demokracji ludo-
wych. Do wyrobdw przeznaczonych dla zagra-
nicznych kontrahentow nalezaty: rejestratory,
mierniki wskazujgce oraz przeptywomierze.
W puli eksportowej miescito sie 54% wyrobow
grupy A.

W 1969 roku dyrektywna warto$¢ produkcji

eksportowej wynosita . 500 tys. z+., natomiast
zrealizowana warto$¢ opiewata na s 842 tys. zi,
Z tej kwoty na kraje kapitalistyczne przypada-
to 350 tys. zt. dewizowych. W produkcji towa-
rowej eksport wyrazat sie wskaznikiem 21, 5%.

Znacznemu rozszerzeniu ulegta réwniez lis-
ta asortymentowa eksportowanych wyrobow.
Oprécz tradycyjnych rejestratoréw, przeptywo-
mierzy i poziomowskazéw pojawity f’e 'm"'ujni-
ki oporowe i termoelektryczne, ktore w wiegk-
szo$ci byly nowymi uruchomieniami. Dalsze
nowe wyroby to: analizatory spalin gazéw, re-
duktory cisnienia RC-2 i przetworniki elektro-
pneumatyczne.

Rozszerzyt sie rowniez zasieg geografiezny
eksportu Przedsiebiorstwa. Najpowazniejszymi
odbiorcami byty nastepujace kraje: NRD /43, 1%/,
ZSRR /23, 1%/, Wegry /rs,8%/. Po raz pierw-
szy podjeto takze eksport do krajow kapitali-
stycznych - Szwecji, Wielkiej Brytanii, Austrii
i NRF, Zasadniczg zmiane struktury eksportu
spowodowata bardzo powazna dostawa przepty-
womierzy dé ZSRR.

Eksport wyrobdw MERA-KFAP byt bardzo
optacalny. Dotyczy to zaréwno roku 1968 jak i
1969. Plan eksportu 1970 wykonano w 105%,
chociaz nastagpito obnizenie jego tgcznej wartos$-
ci‘w stosunku do roku poprzedniego. Przyczy-
ng spadku warto$ci eksportowanych wyrobéw
byto anulowanie wstepnie uzgodnionych dostaw
miernikow wskazujgcych i rejestrujgcych do
NRD.



W wyniku zmian asortymentowych gtéwnym
eksportowanym aparatem stat sie przeptywo-
mierz. Jako nowe wyroby pojawity sie prze-
tworniki poziomu.

Najw:' ekszy udziat w ogdlnej wartosci ekspor-
tu miaty dostawy do ZSRR /53%/, druga co do
wielkos$ci kwota przypadata na NRD /31, 4%/.
Nadal bardzo korzystnie ksztattowat sie KWK,
W zrést rowniez eksport do krajéow Il obszaru
/5, 2%/, co oznaczato polepszenie w poréowna-
niu z poprzednim rokiem o 61, 4%.

Innowacj e wprowadzong do systemu funkcjo-
nowania eksportu MERA-KFAP stanowito za-
stosowanie sprzedazy komisowej, z jednoczes-
nym przyjeciem cen transakcyjnych jako mier-
nika rozliczen.

Zadania eksportowe wykonano w omawianym
roku w 102, 8%, z czego dostawy do KK w 101%,
a do KS w 103, 2%. Zaznaczyt sie rowniez dal-
szy powazny wzrost sprzedazy do krajow Il
obszaru. Struktura eksportu podlegata dalszym
modyfikacjom, bowiem najwiekszy udziat w
niej miaty elementy automatyki /40, 1%/ oraz
przyrzady do pomiaru przeptywu i poziomu
/37,3%]/.

W liscie asortymentowej jako nowe wyroby
figurujg analizatory ATZ4C02, przetworniki
ASP 131/X oraz przetworniki EPPTT.

Znaczne przekroczenie planow eksportu -
0 6,7% wg cen dewizowych - odnotowano takze
w 1972 roku, z tym ze dostawy ponadplanowe
byty przeznaczone przede wszystkim dla |
strefy. W zrost warto$ci wyrobéw eksporto-
wych w stosunku do poprzedniego roku wyniost
az 35, 5%. Ponad 63% dostaw skierowano do
ZSRR, a 12% do NRF. Dalszymi powaznymi
partnerami handlowymi byty NRD i CSRS, na-
tomiast do krajow objetych po raz pierwszy
eksportem wyrob6w MERA-KFAP nalezaty:
Mongolia i Finlandia.

Struktura eksportu nie ulegta zmianie. Do-
minujacg role .odgrywaty nadal elementy auto-
matyki i przyrzagdy do pomiaru przeptywu.
Uzyskany w 1972 roku dodatni wynik ze sprze-
dazy eksportowej wynidst 11 496 tys. zt. obie-
gowych, co stanowi przyrost o 740 tys. zi, w
stosunku do 1971 r.

Roéwniez trzy ostatnie lata planu 1971-1975
wykazujg dalszy wzrost produkcji eksportowej
MERA-KFAP. Jej globalne kwoty wynosza:

1973 - 7 800 tys. zt.dew ., 1974 - 10 500 tys.zt,
1975 - 12 500 tys. zt. Jednocze$nie w szybszym
tempie bedzie wzrastat eksport do krajow Il
obszaru. llustrujg to odpowiednie cyfry: 1973-
1600 tys.z+., 1974 - 3 400 tys. zt.., 1975 -

4 500 tys,, zt. Nie przewiduje sie natomiast po-
wazniejszych zmian struktury produkcji ekspor-
towej. W dalszym ciggu dominujgcg pozycje
bedg zajmowaty przeptywomierze oraz poziomo-

wskazy. Powazny wzrost zaznaczy sie jedynie
w grupie analizatoréw spalin gazéw, ktore zna-
lazty znaczny rynek zbytu w NRF.

Dynamika eksportu MERA-KF/U? nasuwa py-
tanie, co przyczynito sie do tak szybkiego roz-
woju tej dziedziny dziatalnosci ? Czynnikéw jest
wiele, przyktadowo mozna wymieni¢ kilka.
Przede wszystkim - utworzenie samodzielnego
dziatu eksportu, ktory koncentruje catg dziatal-
nos$¢ eksportowg, poczgwszy od programowania
poprzez planowanie, akwizycje oraz realizacje
az po ustalanie efektéw ekonomicznych ekspor-
tu.

Istotng role w rozwoju eksportu odgrywa fakt
uczestnictwa pracownikéw MERA-KFAP w roz-
mowach akwizycyjnych, co wpitywa na szybkie i
skuteczne finalizowanie pertraktacji.

Innym czynnikiem wzrostu eksportu jest za-
kup kilku licencji. Wynikta z tego podwdjna ko-
rzy$¢. Wyroby takie jak: mierniki rejestrujace
NSK, przeptywomierze na elementach sprezys-
tych oraz regulatory i przetworniki poziomu,
stanowig przedmiot eksportu, a niezaleznie od
tego, rozwigzania techniczne zastosowane w
tych aparatach przeniesiono na inne wyroby,
polepszajac tym samym ich standard technicz-
ny i zwiekszajac ich mozliwosci eksportu.

W ramach licencji zakupiono cztery wyroby:
pneumatyczny przetwornik poziomu, pneuma-
tyczny regulator poziomu /Siemens/, miernik
rejestrujgcy NSK /Joens/ oraz przeptywomierz
na elementach sprezystych /Kent Tieghil/.

W szystkie te wyroby stanowig przedmiot ekspor-
tu. Na rynku radzieckim istnieje znaczne za-
potrzebowanie na przetworniki, regulatory oraz
przeptywomierze. Zaznaczy¢ nalezy, ze pocho-
dzacy z licencji przeptywomierz zostat udosko-
nalony w MERA-KFAP. Nowe modyfikacje sg
wyposazone w licznik sygnalizacji. Roéwniez
rejestrator NSK stanowi przedmiot eksportu.

Ze struktury eksportu wynika, ze dominujaca
role odgrywajg produkowane na podstawie licen-
cji regulatory i przetworniki poziomu oraz ->rze-
ptytwomierze na elementach sprezystych.

Dalszym wyrobem, stanowigcym element
sktadowy sitownikéw, jest ustawnik pozycyjny.
Szczegdlnie atrakcyjny jest elektropneumatycz-
ny ustawnik pozycyjny, ktéry wzbudzit zainte-
resowanie na rynkach Ill obszaru.

Rozszerzeniu dziatalnosci eksportowej MERA
KFAP sprzyja takze udziat przedsiebiorstwa w
roznych imprezach targowych i wystawach kra

jowych i zagranicznych.

Duzg role w rozwoju eksportu w przysztosci
bedg odgrywaty nowe uruchomienia, projekto-
wane na dalsze lata. Przewiduje sie wdrozenie
do produkcji:

- czujnikow ptaszczowych i odpornych na
wstrzasy,



- miernikéw cyfrowych,

* miernikdw kompensacyjnych w uktadzie po-
ziomym i drukarek,

- przetwornik6éw pomiarowych z wejésciem na-
pieciowym i oporowym,

- przetwornikdw pomiarowych przesunie¢ i
poziomu,

- aparatury do badania warunkéw Srodowisko-
wych.

Tak atrakcyjne i potrzebne w dziatalnosci
badawczej i przemy$le przyrzady stang sie z
pewnos$cig przedmiotem szerokiego eksportu.
Polityka eksportowa MERA-KFAP opiera sie
na pewnych zatozeniach, ktére zostaly juz
zrealizowane wzglednie wymagajg wdrozenia.
Kilka sugestii w tym zakresie warto wymienic
Stuszne bytoby sporzadzenie umow ramowych
na 12 miesiecy przed danym rokiem kalendarzo-
wym oraz - na krotsze okresy - list towarowych,
w celu racjonalnego zaplanowania serii produk-
cyjnych czesci i zespotow. Nalezatoby rowniez
rozszerzy¢ dziatalno$é akwizycyjng zaktadu.
Chodzi tu przede wszystkim o bezposrednig akwi
zycje u odbiorcéw oraz utrzymywanie z nimi bie
zacego kontaktu, uzgadniania dostaw itd.

Majac takze na uwadze silng konkurencje na
rynkach NRF, Wielkiej Brytanii, Austrii, trze-
ba rozszerzy¢ zasieg eksportu MERA-KFAP na
inne kraje zachodnioeuropejskie.

ZBIGNIEW MULKA

Stuszne bytoby powierzanie MERA-KFAP wy<
tacznie dostaw aparatury pomiarowo-kontrolnej
w najnowocze$niejszym wykonaniu. Majac na
uwadze role reklamy w eksporcie, trzeba row-
niez spowodowac szybkie wydaws$nie materiatow
informacyjnych oraz ich dostarczanie aktualnym
i potencjonalnym klientom.

. Najistotniejszym problemem eksportu jest

jednakze sprzedaz za granice aparatow, odpowia
dajacych najnowszym wymogom techniki, /przy.
jednoczesnym zapewnieniu ekonomicznych efek-
tow/, np. elementéw automatyki elektronicznej,
na ktdére istnieje duzy popyt. Tego typu aparatu-
ra nie jest dotychczas w Polsce produkowana.

Tendencje wielu znanych firm idg w kierunku

opracowywania systemow aparaturowych. Takze
w tej dziedzinie MERA-KFAP ma duzo do zro-
bienia. Dziatalnos$¢ eksportowa nalezy do trud-
nych dziedzin funkcjonowania nowoczesnego
przedsiebiorstwa przemystowego. Dlatego tez
Przedsiebiorstwu zalezy na jak najbardziej
skoordynowanej wspoOtpracy z naszg Centralg
Handlu Zagranicznego METRONEX, Dotychcza-
sowy przebieg wspoétdziatania pozwala wniosko-
wac, ze obustronne starania dadzg réwniez w
przysztosci najlepsze wyniki ekonomiczne dla
Zaktadu i catego Zjednoczenia.

ZASADY WSPOLDZIALANIA OgGANIZACYINO-PRODUKCYJINEGO
MERA-KFAP Z ODDZIALEI® ZAMIEJSCOWYM W LIMANOWE]J

dniem 1 pazdziernika 1968 r. w ramach
Krakowskiej Fabryki Aparatow Pomiaro wych

MERA-KFAP zostatl utworzony Oddziat Zamiejs-

cowy w Limanowej, ktéremu powierzono wyko-
nywanie czesci zespotdw, zgodnie z programem
produkcyjnym Przedsiebiorstwa.

Za utworzeniem Oddzialu Zamiejscowego
przemawiaty:
- powazny niedobdr mocy produkcyjnych na
obrobke mechaniczng drobnych elementéw  w
zaktadzie macierzystym w Krakowie,
- wystepujgce trudnosci kooperacyjne np. w
zakresie obudéw do miernikéw, m

- istnienie w Limanowe]j zaplecza kadrowego i
sity roboczej oraz wystepujacy w tym zakresie
deficyt w Krakowie,

- catkowite'wykorzystanie powierzchni produk-
cyjnych i uzytkowych, w tym réwniez drog i
przejs¢ w zaktadzie macierzystym, co pogar-
sza warunki bhp i p.poz. i uniemozliwia dal-
szy wzrost produkciji.

Oddziat Zamiejscowy w Limanowej zostat
utworzony na bazie adaptowanych obiektéw po
gospodarstwie rolnym POM. Wchodzi on w
sktad przedsiebiorstwa MERA-KFAP, wykonu-
je zadania w jego ramach organizacyjnych i



realizuje samodzielnie zadania produkcyjne za-
twierdzone przez Dyrektora Przedsiebiorstwa.
Dziata na zasadzie wewnetrznego ograniczonego
rozrachunku gospodarczego, ktérego zasady i
formy okres$lajg odrebne przepisy. Oddziat nie
posiada osobowosci prawnej. W zakresie dzia-
talnosci Oddziatu - jego kierownik dziata na
podstawie petnomocnictwa dyrektora Przedsie-
biorstwa z dragg upowazniong osobg. Strukture
organizacyjng Oddziatu, charakter jego powig-
zan z zaktadem macierzystym oraz ramy samo-
dzielnos$ci okresla "Regulamin organizacyjny
Oddziatu Zamiejscowego w Limanowej" wdrozo-
ny Zarzgdzeniem Wewnetrznym Dyrektora
Przedsiebiorstwa.

Schemat organizacyjny Oddziatu

Oddziat podporzadkowany jest bezposrednio
Gtéwnemu Specjaliscie d/s Produkcji MERA-
KFAP.

Na czele Oddziatu stoi kierownik, zarzgdza-
jacy jednoosobowo catoksztattem Oddziatu w ra-
mach obowigzujacych przepisdw" i petnomocnictw,
ktory odpowiada za cato$¢ jego gospodarki przeé
Gtownym specjalistag d/s produkcji przedsie-
biorstwa.

Kierownik Oddziatu kieruje Oddziatem po-
przez swojego Zastepce d/s Produkcji /starsze-
go mistrza/ oraz odpowiedzialnych pracowni-
kéw bezposrednio mu podporzagdkowanych, nad-
zorujacych okres$lone odcinki prac. Ponosi on
petng odpowiedzialno$¢ za zabezpieczenie i
witasciwe 'wykorzystanie powierzonego mienia,
majatku trwatego, obrotowego, sprawy bhp i
p.poz. oraz utrzymanie sie w limitach kosz -
tow.

Kierownika Oddziatu oraz jego zastepce po-
wotuje i odwotuje Dyrektor Przedsiebiorstwa,
pozostatych pracownikow angazuje, zwalnia i
przeszeregowuje rowniez Eyrektor Przedsie-
biorstwa na ewniosek Kierownika Oddziatu. Li-
mity zatrudnienia dla Oddziatu ustala Gtéwny
Specjalista d/s Produkcji w ramach dyspono-
wanych etatow.

Struktura organizacyjna

Struktura organizacyjna Oddaiatu okre$lona
jest schematem organizacyjnym, opracowanym
przez dziat Organizacji i Zarzagdzania MERA-
KFAP, dostosowanym do aktualnych potrzeb i
ustalonego limitu zatrudnienia.

Kierownikowi Oddziatu podporzagdkowane
bezposrednio nastepujace stanowiska:
- samodzielny ksiegowy,
- samodzielny referent techniczny d/s remon-
towo-energetycznych, p.poz.i bhp
- samodzielny inspektor nadzoru budowlanego
/w zwigzku z prowadzong budowg zaktadu za-
miejscowego/
- samodzielny referent techniczny d/s inwesty-
cji
- starszy mistrz.

5§

Starszemu mistrzowi podporzagdkowani
bezposrednio:
- starszy referent ekonomiczny d/s planowania
warsztatowego i rozliczen,
- samodzielny referent ekonomiczny d/s plano-
wania warsztatowego i rozliczen,
- samodzielny referent ekonomiczny d/s zaopa-
trzenia i transportu,
- mistrzowie zmianowi.
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Kontrola jakos$ci Oddziatu podporzadkowana
jest bezposrednio Szefowi Kontroli Jakosci
Przedsiebiorstwa.

Szczegbtowe zakresy zadan, obowigzkow i

eodpowiedzialnos$ci poszczegodlnych pracownikéw

10

Oddziatu okres$lajg karty stuzb.

Charakter powigzania Oddziatu
z przedsiebiorstwem macierzystym
.1 zakres samodzielnosci

Powigzanie Oddziatu z Zaktadem macierzys-
tym ma charakter organizacyjny i funkcjonalny.
Komorki organizacyjne Przedsiebiorstwa pono-
szg odpowiedzialno$¢ za prawidtowg obstuge
Oddziatu w zakresie zagadnieA wynikajacych z
planowej dziatalno$ci. Podstawowe zadania
produkcyjne Oddziat otrzymuje w formie rocz-
nego oraz kwartalno-miesiecznych planéw pro-
dukcyjnych, opracowywanych w Zakladzie ma-
cie>rzystym.

Srodki takie jak: zatrudnienie i fundusz ptac
Oddziat otrzymuje /w postaci limitow/ do wia-
domosci i $cistego przestrzegania w ramach
planu przedsiebiorstwa, opracowanego w . ko-
morkach Zaktadu macierzystego.

Zadania z dziedziny kons erwacji i drobnych
napraw Oddziat ustala i wykonuje we wiasnym
zakresie. Natomiast za planowanie i wykonanie
remontéw Srednich i kapitalnych dla Oddziatu
odpowiadaja:

a/ dziat Gtéwnego Mechanika - w zakresie ma-
szyn, urzadzen, budynkow;

b/.dziat Gtdwnego Energetyka - w zakresie ma-
szyn i urzgdzen energetycznych oraz instalacji
elektrycznej.

Ponadto zapewniajg Oddziatowi:
- oprzyrzagdowanie specjalne i narzedzia handlo
we - dziat Gospodarki Narzedziowej;
- materiaty podstawowe i pomocnicze - dziat
Zaopatrzenia i Kooperacji;
- Kompletng dokumentacje konstrukcyjno-techno-
logiczng i warsztatowg - dziat Przygotowania
Produkciji;
- odziez roboczg i ochronng, S$rodki utrzymania
czystosci, deputat weglowy, limit na zakup mle-
ka i kawy - dziat Administracyjno-Gospodarczy,
- wyposazenie bhp - inspektorat BHP,

Zakres samodzielnosci Oddziatu okres$lajg
nastepujace czynniki:
a/ Oddziat wykonuje zadania w ramach planu
Przedsiebiorstwa,
b/ dokumentacje konstrukcyjno-technologiczng
i warsztatowg, materiaty oraz oprzyrzgdowanie



produkcji Oddziat otrzymuje z Zaktadu macie-
rzystego,

c/ terytorialnie i administracyjnie Oddziat jest
wyodrebniony.

W wyzej wymienionych ramach, okreslajg-
cych zakres samodzielnosci Oddziatu, mieszcza
sie:
al nabor kadr i polityka kadrowa w limitach
etatow i funduszu ptac,

b/ operatywne warsztatowe planowanie i przy-
gotowanie produkcji na stanowiskach pracy,

c/ warsztatowy przydziat pracy /zadan/,

d/ 'dziatalno$¢ administracyjno-gospodarcza,
e/ gospodarka remontowa i narzedziowa /wed-
tug szczeg6towych przepiséw/,

f/ wspotpraca z wtadzami terenowymi na pod-
stawie szczeg6towego petnomocnictwa dyrekto-
ra przedsiebiorstwa.

Na terenie Oddziatu dziatajg organizacje spo-
teczno-polityczne takie jak: POP PZPR, ZMS,
Rada Oddziatowa ZZM, Oddziatowa Rada Robot-
nicza, PCK, OSP.

Zakresy zadan i obowigzkéow niektorych komo-
rek organizacyjnych Przedsiebiorstwa wobec
Oddziatu w Limanowej:

1/ G¥dwny specjalista d/s produkcji: ogélny nad-
z6r nad dziatalno$cig Oddziatu, biezacg reali-
zacjg planéw produkcyjnych, ustalanie limitow
zatrudnienia i planéw produkcyjnych.

2/ Dziat Przygotowania Produkcji: przygotowy-
wanie i terminowe przekazywanie do Oddziatu:
al kompletnej dokumentacji arsztatowej i
konstrukcyjno-technologicznej;

b/ harmonogramu sptywu czes$ci i zespotow
uwzgledniajgcego terminy rozpoczecia i zakon-
czenia partii wyrobow oraz wartos¢.

3/Dziat Osobowy i szkolenia:

al prowadzenie akt osobowych,

b/ ostateczne zatatwianie spraw zwigzanych z
angazowaniem, zwalnianiem i przeszeregowy-
waniem pracownikow,

c/ nadz6r i kontrola nad:

- politykg kadrowg Oddziatu,

- przestrzeganiem przepiso6w paAstwowych i
zarzadzen dyrektora Przedsiebiorstwa w zakre-
sie dyscypliny pracy, regulaminu pracy i prawa
pracy,

d/ sprawozdawczo$¢ z ruchu kadr oraz obecnos-
ci w pracy.

4/ Dziat Kontroli Jakosci:

al/ nadzoér i kontrola dziatalnos$ci Oddziatowej
kontroli jakosci,

b/ rozliczanie Oddziatu z jakosci produkcji
/czesci i zespotow/.

5/ Dziat Inwestycyjny:

a/ uwzglednianie potrzeb Oddziatu w planach
inwestycyjnych Przedsiebiorstwa,

b/ przygotowywanie i zatatwianie zamowien
oraz dokonywanie zakupow $rodkow trwatych
dla Oddziatu,

¢/ nadzdr i kontrola nad gospodarkg inwestycyj-
ng Oddziatu.

6/ Dziatl Gtdwnego Ksiegowego:

a/ prowadzenie /w ustalonych ramach/ oraz
nadzorowanie gospodarki finansowej Oddziatu,
b/ ustalanie form ograniczonej ewidencji ksie-
gowej Oddziatu,

c/ nadzdr i kontrola nad prawidtowoscig rozli-
czania Oddziatu.

7/ Dziat Gtdwnego Mechanika:

al/ planowanie i wykonywanie $rednich i kapital-
nych remontéw maszyn, urzadzen i budynkéw,
b/ opracowywanie:

- planu konserwacji, przegladéw, napraw awa-
ryjnych i remontow biezacych,

-instrukcji obstugimaszyn i urzadzen,
protokotéw przyjecia $Srodka trwatego, specy-
fikacji wyposazenia, protokotdw zdawczo-odbior-

czych, ksigzeczek wyposazenia normalnego i
specjalnego maszyn i urzadzen, kart maszyno-
wych,

c/ nadzor i kontrola nad catoksztattem gospo-
darki Oddziatu.

8/ Dziat Gtdwnego Energetyka:

al planowanie i wykonywanie $rednich i kapital-
nych remontéw urzagdzen energetycznych oraz
prowadzenie dokumentacji Oddziatu w tym zak-
resie,

b/ nadzor i kontrola nad catoksztattem gospo-
darki w zakresie energii elektrycznej, paliw,
energii cieplnej, gospodarki wodnej oraz
eksploatacji urzagdzen energetycznych zaréwno
produkcyjnych jak i nieprodukcyjnych.

9/ Dzial Gospodarki Narzedziowej:

k/ zapewnienie niezbednego oprzyrzadowania
Specjalnego i narzedzi handlowych,

' b/ wykonywanie napraw oprzyrzagdowania spe-
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cjalnego,

¢/ sprawowanie nadzoru i kontroli nad prowa-
dzeniem catoksztattu gospodarki narzedziowej
w Oddziale.

10/ Dziat Gtéwnego Technologa:

al typuje /sporzagdza wykazy/ czesci i zespoty,
ktore bedg wykonywane przez Oddziat, przeka-
zujac dane: gtownemu specjaliscie d/s produk-
cji, dziatlowi ekonomicznemu i ksiegowosci ce-
lem sporzadzenia wyliczen niezbednych do pla-
nu oraz dziatowi gospodarki narzedziowej ce-
lem wykonania odpowiedniego oprzyrzagdowania,
b/ uwzglednia potrzeby Oddziatu przy sporzga-
dzaniu rocznych i wieloletnich planéw zakupow
maszyn i urzgdzen dla zapewnienia peinej rea-
lizacji zadan wynikajgcych z zamierzen poste-
pu technicznego i nowych metod technologicz-
nych,

¢/ sprawuj.e nadzor nad:

- zagospodarowaniem pomieszczen produkcyj-
nych pod wzgledem wyposazenia, lokalizacji i
organizacji poszczeg6lnych stanowisk pracy,

- uzyskaniem planowanej obnizki pracochtonnos-
ci z tytutu wprowadzenia nowej technologii i po-
lepszenia organizacji stanowisk roboczych,

- przestrzeganiem dokumentacji technologicz-
nej /norm materiatowych, rodzaju materiatow,
pracochtonnos$ci/, w przypadku za$ stwierdze-
nia odchylen wzglednie wystgpienia koniecznos-



ci ich wprowadzenia - zatatwienia dokumentacji
z tym zwigzanej.

11/ Dziat Konstrukcyjny i Normalizacji:

a/ odpowiada za wprowadzenie aktualnych ko-
niecznych zmian lub uzupetnien w dokumentacji
konstrukcyjnej przekazanej dLa Oddziatu,

b/ sprawuje nadzdr i kontrole nad stosowaniem
norm.

12/ Inspektorat BHP:

a/ odpowiada za planowanie oraz zaspokojenie

potrzeb Oddziatu w zakresie wyposazenia bhp,

zgodnie z aktualnie obowigzujagcymi przepisa-

mi,

b/ nadzoruje i kontroluje dziatalno$¢ Oddziatu

w zakresie bhp oraz ustala formy sprawozdaw-
czosci wewnetrznej.

13/ Kierownik Ochrony P.Poz.:
al planuje i zabezpiecza sprzet i wyposazenie
p.pozarowe,

inz; IZABELLA BIENKOWSKA

b/ nadzoruje i kontroluje zabezpieczenie p.po-
zarowe oraz szkolenie w zakresie p, poz.

14/ Dziat Zaopatrzenia i Kooperacji:

al/ planuje, zamawia i dostarcze dla Oddziatu
m ateriaty podstawowe i pomocnicze, zgodnie

z biezagcymi potrzebami okreslonymi w opera-
tywnych planach - na podstawie przekazanych
do dziatu kopii wewnetrznych zlecen produkcyj-
nych oraz przedktadanych kart materiatlowych,
limitbw na materiaty pomocnicze, dowodéow Rw
oraz biezacych zapotrzebowan Oddziatu na ma-
teriaty pomocnicze i czesci zamienne,

b/ nadzoruje i kontroluje gospodarke materia-
towa Oddziatu.

Obieg poszczeg6lnych dokumentéw zrodtowych!
i wtdrnych w powigzaniu Centrala MERA-KFAP-'
Oddziat Zamiejscowy, okresla instrukcja
funkcjonalno-organizacyj na.

AKTUALNY STAN OCHRONY WEASNOSCI PRZEMYSLOWE]
| RZECZNICTWO PATENTOWE W MERA-KFAP

W realizacji programu spoteczno-gospodar-
czego rozwoju kraju powazna rola przypada
rzecznikom patentowym.

Jednym z najwazniejszych i najbardziej odpo-
wiedzialnych kierunkéw pracy stuzb ochrony
patentowej jest zagadnienie zabezpieczenia
zdolnos$ci patentowej i czystosci patentowej
opracowywanych przez nasz przemyst rozwig-
zan technicznych. Szczegdlne znaczenie majg
rowniez prace, ktérych celem jest ujawnienie
biezacego poziomu rozwoju techniki na Swiecie
i wykorzystanie najnowszych nie chronionych
osiggnie¢ technicznych krajow wysoko uprze-
mystowionych w rozwigzaniach wtasnych.

Nowa Ustawa o Wynalazczosci z 19 pazdzier-
nika 1972 r. podkres$la konieczno$¢ wzajemne-
go wspoétdziatania wszystkich komorek organi-
zacyjnych przedsiebiorstwa przy wykonywaniu
tych zadan.

Od 1968 r. w Krakowskiej Fabryce Aparatéw
Pomiarowych MERA-KFAP istnieje stanowisko
Rzecznika Patentowego. Przedtem byta jedynie
prowadzona /przez Zaktadowy OSrodek Infor-
macji Technicznej i Ekonomicznej/ informacja
patentowa, jako tzw. informacja uzupeiniajgca.
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Obecnie, w ramach swojej dziatalno$ci Rzecz,
nik Patentowy prowadzi:

1/ Badania patentowe majace na celu stwier-
dzenie nienaruszenia obcych praw wytgcznych w
opracowaniach MERA-KFAP. Badania te sg pro-
wadzone przy wspoétpracy z dziatami konstruk-
cyjnymi MERA-KFAP i obejmuja:

- przyrzady do pomiaru wielkosci nieelektrycz-
nych, jak np. przeptywu, poziomu, temperatu-
ry i analizy gazow;

- przyrzady wtérne /elektryczne i nieelektrycz-
ne/, rnierniki wskazujgce i rejestrujgce;

- elementy uktadéow automatycznej regulacji

ze szczegblnym uwzglednieniem przetwornikéw,
wzmacniafczy i regulatorow.

2/ Informacje patentowg, obejmujgca litera-
ture patentowg polska i krajéw przodujacych
w dziedzinie wytwarzania przyrzagdow pomia-
rowych, ktérej celem jest ustalenie stanu
techniki na $wiecie i jej ochrony., a na tej pod-
stawie - okreslenie kierunkéw rozwojowych
witasnych konstrukcji. Dziatalno$¢ ta prowadzo-
na jest przy wspotpracy z Zaktadowym OS$rod-



kiem Informacji Technicznej i Ekonomicznej i
dostosowana do profilu produkcji Fabryki i jej
planéw rozwojowych,

3/Opracowywanie wspolnie z twdrcami doku-
mentacji nowoczesnych rozwigzan technicznych
zgtaszanych do Urzedu Patentowego PRL jako
wynalazki do opatentowania lub do zarejestrowa-
nia jako wzory uzytkowe; oraz po zgtoszeniu -
obrona projektéw wynalazczych przy dochodze-
niu prawa do ochrony przed Urzedem Patento-
wym.

Gtownym problemem jest zwiekszenie ilosci,
poziomu technicznego i przydatnos$ci gospodar-
czej zgtaszanych wynalazkéow i wzoréow uzytko-
wych. W tej dziedzinie wazna jest wspéipraca z
komorka wynalazczosci. Klubem Techniki i
Racjonalizacji oraz odpowiednie zainteresowa-
nie problematyka wynalazczg catej zatogi.

Dotychczas na rzecz Krakowskiej Fabryki
Aparatow Pomiarowych MERA-KFAP zostato
udzielonych 15 patentéw na wynalazki i 5 $wia-
dectw ochronnych na wzory uzytkowe, z czego
wdrozono do produkcji 11 wynalazkéw i 4 wzory
uzytkowe.

W toku rozpatrywania przez Urzad Patentowy
PRL znajduje sie 18 zgtoszen patentowych doty-
czacych przyrzagdéw do pomiaru wielkos$ci nie-
elektrycznych, przyrzadéw elektrycznych i
elektronicznych oraz ulepszen technologicz-
nych.

Przewiduje sie dokonanie w tym roku jeszcze
kilku zgtoszen projektéw wynalazczych do Urze-
du Patentowego PRL.

Najwieksze efekty ekonomiczne uzyskano z
zastosowania w produkcji szesciu nizej wymie-
nionych wynalazkéw.:

- Opornik termometryczny - Patent nr 63676,
wspottworcy: Witold Bartosik, inz, Zenon Zajacz
kowski.

- Sposéb korygowania rezystancji termometrycz*
nych rezystoréw drutowych oraz urzgdzenie do
stosowania tego sposobu - Patent nr 62834,
wspottworcy: Tadeusz Catek, Jacek Parecki.

- Czujnik oporowy temperatury - Patent

nr 62260, wspétworcy: inz. Roman Hnatowicz,
mgr inz. Ludomir Olku$nik, Zygmunt Pali-
chleb.

- Przyrzad pomiarowy otwierany z przetacz-
nikiem - Patent nr 58614, wspohworcy:

inz. Roman Hnatowicz, mgr inz. Ludomir
Olkus$nik, mgr inz. Brunon Zdzienicki.

- Wielozakresowy miernik wskazujgco-reje-
strujgcy - Patent nr 52496, wspohworcy:
mgr inz.Ludomir Olkus$nik, mgr inz. Wiestaw
Cieslik, inz. Brunon Zdzienicki.

- Przetgcznik wielopunktowy do termometrow
elektrycznych - Patent nr 49502, wspohwar-
cy: mgr inz, Wiestaw Cieélik, mgr inz. Ludo-
mir Olkusnik.

Sposrod pracownikow MERA-KFAP, ktorzy
wykazujg najwiekszg aktywnos$¢ wynalazczg i
maja na swym koncie najwdecej opatentowanych
rozwigzan technicznych, wyréznili sie:mgr inz.
Ludomir Olku$nik, mgr inz. Andrzej Czarnec-
ki, inz. Roman Hnatowicz, inz. Ryszard Otto,
mgr inz. Andrzej Korzeniowski, inz. Zenon Za-
jaczkowski, Zygmunt Palichleb, Jacek Parecki,
mgr inz, Brunon Zdzienicki, mgr inz. Wiestaw
Cieslik, mgr inz. Roman Chlebowski.

4/ Dziatalno$¢ Rzecznika Patentowego o cha-
rakterze r6znym obejmuje miedzy innymi do-
radztwo prawne, pomoc w dopracowaniu projek-
tow wynalazczych, wspotprace przy obliczaniu
wynagrodzenia, pomoc twdércom w uzyskiwaniu
tego wynagrodzenia, zapoznawanie z Hawem
Wynalazczym, propagande, wspoiprace przy
zawieraniu porozumien licencyjnych.

Nowa Ustawa o wynalazczosci naktada na
stuzbe ochrony patentowej zwiekszone zadania,
a mianowicie:

- konieczno$¢ zawierania i nadzorowania umow
licencyjnych miedzy jednostkami gospodarki
uspotecznionej na stosowanie wynalazkéw lub
wzorow uzytkowych

- ujawnianie naruszen patentowych wewnatrz-
krajowych.



JAN WANAT

WYNALAZCZOSC PRACOWNICZA
W KRAKOWSKIEJ FABRYCE APARATOW POMIAROWYCH
MERA-KFAP

Pierwszy projekt racjonalizatorski zgtoszono
w MERA-KFAP w styczniu 1954 r., lecz roz-
wdj ruchu wynalazczego nastgpit dopiero w
ostatnich miesigcach 1968 roku i zwigzany byt
z personalng stabilizacjg zaktadowej komérki
wynalazczos$ci oraz powotaniem do tycia Zakta-
dowego Klubu Techniki i Racjonalizacji.

Inspiratorami, wspétzatozycielami i pierw-
szymi dziataczami KLubu byli inz.inz.: Mariar
Cywicki, Roman Hnatowicz, Zbigniew Wajda,
Tadeusz Szott oraz Jan Wanat. W p06Zniejszym
okresie powaznie wiaczyli sie inz,inz.: Ludo-
mir Olkus$nik, Unistaw Targos,, Andrzej Ko-
rzeniowski, Henryk Tomaszewi.cz, Wojciech
Tarchalski, Andrzej Czarnecki. Klub objat
patronat nad Turniejem Mitodych Mistrzéw
Techniki, w ktérym najwieksze zastugi potozy-
li: Andrzej Gatuszka, Bolestaw Zadto, Zbig-
niew Sularz. W ostatnich latach Klub Techriiki
i Racjonalizacji MERA-KFAP, uczestniczac
we wspotzawodnictwie miedzy KLubami TiR
okregu krakowskiego branzy elektromaszyne-!
wej, uzyskat dwukrotnie drugie miejsce, a ifafe
trzecie i czwarte. Wyniki te stawiaty MERA-
KFAP w pierwszej pigtce przedsiebiorstw wo-
jewddztwa krakowskiego.

Ponizej zostang krétko opisane najciekawsze
projekty, ktérych twdércami sg pracownicy
MERA-KFAP.

- Patent nr 58614 na wynalazek "Przyrzad
"otwierany z przetgcznikami"”, zgtoszony przez
inz.inz.: R.Hnatowicza, L.Olkusnika i
B, Zdzienickiego. Zostat on zastosowany w
produkowanych obecnie stacyjkach termome-
trycznych typu ST3.

- Patent nr 61030 na wynalazek pn. 'Radia-
tor zwtaszcza do elementéw pdiprzewodniko-
wych", ktorego autorem jest inz. A,Czarnecki.
Wynalazek jest stosowany aktualnie w przetwor-
nikach typu APR 131, ma jednak cechy szero-
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kiego zastosowania w przemys$le aparatury
elektronicznej.

- Patent nr 62834 na wynalazek pn. "Sposdb
korygowania rezystancji termometrycznych
rezystoréw drutowych i urzgdzenie do stosowa-
nia sposobu”. Projekt, poczatkowo zgtoszony
jako racjonalizatorski przez T. Catka i J. Parec
kiego, przyczynit sie do podjecia produkcji
opornikéw termometrycznych typow OP-3 i
ON-3. Rozwigzanie zostato zgtoszone do Tur-
nieju Mtodych Mistrzow Techniki, przynoszac
autorom | nagrode w skali wojewodzkiej.

- Projekty racjonalizatorskie nr 96/68 i
169/69 dotyczace zmian naczyh minusowych i
plusowych do przeptywomierzy i poziomowska-
z6w /autor A. Mokrzycki/.

- Projekt racjonalizatorski nr 56/72 - pt.
"Przystosowanie rejestratoréw, miernikéw,
stacyjek i przetgcznikow do wymagan przeciw -
wybuchowych". Zastosowanie wymienionego
projektu pozwoli na rozszerzenie produkowa-
nego asortymentu wyrobéw. Projekt opracowa-
ny zostat przez zespdt, w ktéorym gtéwng role
odgrywajg: inz. H. Tomaszewicz i Zygmunt
Palichleb.

- Projekt racjonalizatorski nr 96/72, Euge-
niusza Kalemby - "Zmiana technologii obrébki
odlewdw przez wprowadzenie nowego uniwer-
salnego centrujgcego przyrzadu obrébczego".

-Projekt racjonalizatorski nr 2/73 Zdzista-
wa Serafina i Aleksandra Sukiennika np.:'Urza-
dzenie do prézniowego zasypywania opornikow
termometrycznych”. Zastosowanie projektu
umozliwi poprawe bezpieczeAstwa i higieny
pracy w pomieszczeniu brygady montazowej.

-Projekt racjonalizatorski nr 39/73 Broni-

stawa Statecznego pn. "Me chanizacja ucigz-
liwych prac recznych przy pakowaniu wyrobéw"



inz. EUGENIUSZ KONON

TENDENCJE ROZWOJOWE PRODUKCII
CZUINIKOW DO POMIARU TEMPERATURY
W MERA-KFAP

Rosnace wymagania, stawiane przez prze-
myst czujnikom termometrow  elektrycznych
produkcji krajowej dotycza:

- zwiekszenia zakresu pomiarowego,
- uodpornienia na dziatanie Srodowisk
sywnych chemicznie,

- zwiekszenia odpornosci na dziatanie erozyj-
ne o$rodka mierzonego,

- zwiekszenia odpornosci na wibracje i wstrza-
sy,

- mozliwos$ci pomiaru temperatury mediow
o wysokich cisnieniach i duzychpredkos$ciach
przeptywu,

- zmniejszenia bezwtadnosci cieplnej.

agre-

Dla zaspokojenia tych potrzeb, dotychcza-
sowy asortyment czujnikow temperatury, ofe-
rowanych przez Krakowskag Fabryke Apara-
tbw Pomiarowych staje sie niewystarczajacy.

Wymagania, jakie w stosunku do czujnikéw
temperatury stawiane saprzez coraz ostrzejsze
parametry proceséw technologicznych i po-
stepujacg ich automatyzacje, zaktady prze-
mystowe starajg sie speini¢ nastepujacymi
sposobami:

- drogg importu, co przy zwiekszajagcym sie
nasyceniu zaktadéw aparaturg kontrolno-po-
miarowa /réwniez w wiekszoséci importowang/
prowadzi do powaznych wydatkéw dewizowych
gtdwnie w strefie dolarowej;

- wykorzystujgc pewne elementy produkowa-
nych w kraju czujnikéw temperatury /np; re-
zystory termometryczne, termoelementy, gto-
wice przytgczeniowe/ wykonujg we wiasnym
zakresie konstrukcje mogace spetniaé  wyz-
sze, w poréwnaniu z krajowg produkcjg se-
ryjna, wymagania;

- lub tez, szczegOlnie przy pomiarze tempe-
ratury osrodkdw agresywnych chemicznie.
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jesSli powyzsze rozwigzania nie moga by¢ za-
stosowane, uzytkownicy wykorzystujg krajowe
czujniki seryjne, ktére w konsekwencji ulega-
jg szybkiemu zniszczeniu. Prowadzi to z kolei
do nieuzasadnionego, sztucznie zwiekszonego
zapotrzebowania na czujniki standardowe.

Ze wzgledu na duze zapotrzebowanie na
czujniki temperatury powyzsze rozwigzania, w
skali gospodarki krajowej stajg sie nie doprzy-
jecia, W kilku ostatnich latach powstaty w Kra-
kowskiej Fabryce Aparatow Pomiarowych no-
we konstrukcje czujnikow termometrow  ele-
ktrycznych / czeSciowo przekazane juz do pro-
dukcji seryjnej/, ktore wypeinig po ez°<50i lu-
ke w istniejgcym asortymencie produkowanych
seryjnie czujnikow.

Najblizsze dwa lata powinny przynie$¢ ko-
lejne, ’interesujgce dla przysztych uzytkowni-
kéw uruchomienia nowych odmian.

Duza réznorodno$¢ wprowadzonych ostatnio
i wprowadzanych do produkcji czujnikow do
pomiaru temperatury powoduje, ze w niniej-
szym artykule, mozna je opisa¢ tylko skrotd-
wo. Informacje, ktére pragniemy przekazac,
nalezy wiec traktowaé jako sygnat o tym, wja-
kim kierunku zmierzajg prace konstrukcyjno-
badawcze i produkcja Krakowskiej Fabryki
Aparatow Pomiarowych.

Jesli problematyka rozwoju produkcji czuj-
nikbw do pomiaru temperatury wzbudzi za-
interesowanie Czytelnikéw, w nastepnych nu-
merach Biuletynu zostang zamieszczone szcze-
gotowe charakterystyki nowo wprowadzanych
do produkcji seryjnej czujnik6w temperatury.



CZUJNIKI TERMOMETRU TERMOELEK-
TRYCZNEGO MINIATUROWE typ TTEHE-1

Zakres pomiarowy 273 - 573°K / O- 300°C/,
Zasadniczymi elementami sktadowymi sg:

- wktad pomiarowy, zabudowany w mosieznej
niklowanej tulei o srednicy 6 mm i dtugosci
10 mm,

- elastyczny przew6d wyprowadzajacy w oplo-
cie metalowym o $rednicy 4 mm i dtugosci
1500 mm,

- uchwyt mocujacy.

Elementem pomiarowym czujnika jest znorma
lizowany zestaw drutow termoelektrycznych
zelazo-konstanta:, o érednicy 0, 5 mm. Prze-
widziano dwie odmiany czujnikow TTFE-1,

- ze spoing pomiarowg odizolowang od ostony
zewnetrznej /tulei niklowanej/,

- ze spoing pomiarowg potgczong galwanicznie
z ostong.

Kazda z odmian moze by¢ wyposazona w
uchwyt mocujgcy /wkrecany w gniazdo pomia-
rowe/ o wymiarze gwintu M12xIl lub M l4x1, 5,
Dla zwiekszenia i ustalenia sity docisku osto —
ny zewnetrznej czujnika, do miejsca pomiaru
temperatury, uchwyty mocujgce zabudowgnona
$ciskanej sprezynie $srubowej.

Mate wymiary cze$ci roboczej ; czujnika,
krotki czas reakcji, elastyczne wyprowadze-
nia przewodoéw, czynig go przydatnym dé po-
miaru temperatury ruchomych mechanizmoéw
maszyn oraz wszedzie tam, gdzie z uwagi na
niekorzystng proporcje miedzy ‘'asg czujnika,
a masg ciata, ktérego temperature mierzymy,
mogtoby nastgpi¢ znieksztatcenie wskazan.

Czujniki TTFE-1 sg produkowane
nie w MERA-KFAP od 1972 r.

seryj-

CZUJINIKI TERMOMETROW IERMO-
ELEKTRYCZNYCH - WYSOKO-
CISNIENIOWE O MALEJ BEZWEAD-
NOSCI CIEPLNEJ typ TT..5

Konstrukcja oprac.owana zostata w Zakta-
dzie DoSwiadczalnym we wspoOtpracy z jedno-
stkami naukowo-badawczymi Ministerstwa
Energetyki.

Czujniki te przeznaczone sg do zdalnego po-
miaru, zapisu lub regulacji temperatury,gtow -
nie w instalacjach rurociggowych, gfjzie wy-
stepujg cis$nienia od 16 do 45 MN/m /160 do
450 kG/cm2/, przy znacznych predkosciach
przeptywu mierzonego osSrodka; od 5m/s dla
wody do 60m/s dla przegrzanej pary wodnej.

Osiaggana przez te konstrukcje szybkosé re-
agowania na zmiany temperatury  kwalifikuje
je szczegOlnie do wykorzystania w uktadach
automatycznej regulacji proceséw przemysto-
wych.

odebrania
wystania

Czas, jaki uptywa od momentu
przez czujnik sygnatu, do chwili
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przez czujnik 95% wartos$ci tego sygnatu wynoM

si < 70s dla odmian ze spoing pomiarowg od-
izolowang od ostony zewnetrznej orgz < 30a
dla odmian ze spoing pomiarowa* potaczong

galwanicznie z ostong.
Zakres pomiarowy wynosi do 843°K/57cPc/i

Czujnik sktada sie z:

- glowicy przytgczeniowej, -wyposazonej w
dtawik, do ktorej zamontowano ochronng rure
dystansowag;

- grubosciennej, odpornej na wysokie cisnie —
nie ostony zewnetrznej przystosowanej dowspa-
wania lub wkrecania w gniazdo pomiarowe,wy-
konanej ze stali 15HM lub 10H2M;

- wymiennego wkiadu pomiarowego, zawierajac

cego znormalizowany termoelement nikiel-
chrom-nikiel w wersji ze spoing pomiarowa
izolowang od ostony wkiadu, Ilub ze spoing

pomiarowg uziemiong.

Celem zwiekszenia odpornosci czujnika na
wibracje i wstrzgsy oraz polepszenia jego-wias-
nosci dynamicznych; wnetrze wkiadu pomia-
rowego wypetnione jest drobnoziarnistym pias-
kiem-kwarcowym, a sam wktad jest w gtowicy
przytagczeniowej mocowany elastycznie.

Dtugosci zanurzeniowe oston wysokocisnie-
niowych wynoszg 140, 200, 260 mm. Czujniki
wysokocisnieniowe produkowane sg seryjnie

w MERA-KFAP od 1972 r.

CZUJINIKI TERMOMETROW ELEKTRYC2Z-
NYCH REZYSTANCYJINE J/oporowe/ ~
typ TOP.. Ex
| TERMOELEKTRYCZNE typ TT..Ex
W WYK. PRZECIWWYBUCHOWYM

Znajdujg zastosowanie w uktadach pomia-
ru, sygnalizacji, kontroli oraz zdalnego ste-
rowania procesow przemystowych. Przezna-
czone sg do pomiaru temperatury w instalac-
jach umiejscowionych w strefach, gdzie wy-
stepujg mieszaniny wybuchowe wszystkich
klas wybuchowosci oraz wszystkich grup za-
ptonowych okreslonych norma PN -63/E -08102,

Konstrukcja zostata opracowana w MERA-
PIAP w Warszawie przy wspo6tpracy Zakiladu
Doswiadczalnego MERA-KFAP i posiada
orzeczenie Instytutu Bezpieczenistwa Gdérnicze-
go, Kopalni DoSwiadczalnej "Barbara"™, nada-
jace jej ceche wyrobu ognioszczelnego, dopusz-
czonego do produkcji mi stosowania.

Gtownymi elementami sktadowymi czujnika
s3:
- gtowica przytgczeniowa wykonana z mosig-
dzu, wyposazona w diawik kielichowy;
- ostona zewnetrzna prosta z tgcznikiem gwin-
towanym o gwincie M27x2 lub RI" ° wykonana
ze stali kwasoodpornej H17 lub 1H18N9T albo
H18N10MT;
- wymienny wkiad pomiarowy zawierajacy re-
zystor termometryczny z jednym lub  dwoma
niezaleznymi uzwojeniami pomiarowymi, albo



jeden lub dwa niezalezne termoelementy zizo-
lowanymi od ostony wkiadu spoinami pomiaro-
wymi, wykonane ze znormalizowanego zestawu
drutéw termoelektrycznych zelazo-konstantan
lub nikielchrom-nikiel o $rednicy 1, Omm.

W celu zwiekszenia odpornosci na wibracje,
wnetrze wktadu pomiarowego, ktérego obudo-
wa wykonana jest z rury (p8 ze stali 1H18N9T
wypetnione jest drobnoziarnistym piaskiem
kwarcowym.

Zakres pomiaru do 823°K /550°C/
Dopuszczalne cisnienie statyczne od 2,5 do
6,0 MN/m<2 /25 do 60 kG/cm”/, w zaleznoS$ci
od mierzonej temperatury.

Dtugosci zanurzeniowe oston czujnika wynoszg
od 200 do 1000 mm.

Czujniki te produkowane sg seryjniew ME-
RA-KFAP od 1973 r.

CZUJIJNIK TERMOMETRU REZYSTANCYJ-
NEGO /oporowego/ O MALEJ BEZWLAD-
NOSCI CIEPLNEJ typ TO.II.

Czujnik stosowany jest do zdalnego pomia-
ru i rejestracji lub regulacji temperatury cie-
czy, par lub gazéw w niskocisnieniowych /do
0,2 MN/m2/ urzgdzeniach przemystowych i
laboratoryjnych. Znajduje zastosowanie przy
pomiarach temperatury proceséw, w ktérych
wymagane sg szybkie sygnaly o zmianie tempe-
ratury osrodka.

Elementami sktadowymi sg:
- gtowica przytgczeniowa wyposazona w diawik,
- wkiad pomiarowy zawierajgcy rezystor ter-
mometryczny platynowy lub niklowy,

Ostona wkiadu ma postaé¢ rury o S$rednicy
g mm i wykonana jest z wysokostopowej stali -

kwasoodpornej 1H18N9T, co umozliwia sto-
sowanie czujnika w niektérych osrodkach ko-
rozyjnych.

Czujnik nie ma dodatkowej ostony zewnetrznej
Zakres pomiarowy 223...423°K /-50... 15(PC/
dla czujnikéw z rezystorem niklowym i73...
823°K /-200... 550°C/ dla czujnikéw z rezy-
storem platynowym. Czas Tgs w granicach
30s. Wykonywane sg wersje odporne na wibra-
cje i wstrzgsy. Dtugosci zanurzeniowe od 100
do 630 mm.

Produkcja seryjna zostanie podjeta w ME-
RA-KFAP w I-szym kwartale 1974 r.

CZUJINIKI TERMOMETROW ELEKTRYCZ-
NYCH REZYSTANCYJNE /oporowe/~
DLA POTRZEB OKRffTOWNICTWA

Powstata cata rodzina czujnikéw do pomia-
ru temperatury otoczenia, temperatury spalin
silnikdw, temperatury powietrza w kanatach
wentylacyjnych. Konstrukcja ich zostataprzy-
stosowana do szczeg6lnie trudnych warunkow,
jakimi charakteryzuje sie klimat  tropikalny
morski.
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Doktadng charakterystyke tych wyrobéw znaj-
dg zainteresowani w artykule problemowym za-
mieszczonym w niniejszym Biuletynie "Mera".
Krakowska Fabryka Aparatéw Pomiarowych
produkuje seryjnie powyzsze czujniki od
towy 1973 r.

po-

CZUJNIKI TERMOMETROW ELEKTRYCZ-
NYCI1 ODPORNE NA DZIALANIE SRODCL
WISK AGRESYWNYCH CHEMICZNIE
typu TTN.. 14, TTN,.20, TOP.. 14

W WYKONANIU STANDARDOWYM

Konstrukcje te powstaty w Zaktadzie Dos-
wiadczalnym we wspdtpracy z Przemystowym
Istytutem Automatyki i Pomiaréw MERA-PIAP
w Warszawie.

Czujniki stosowane sg przy zdalnym pomia-
rze, rejestracji lub regulacji temperatury w
urzgdzeniach przemystowych lub laboratoryj-
nych szczegélnie w przemystach: chemicznym
i petrochemicznym, metalurgicznym, papier-
niczym, spozywczym oraz wydobycia iuszla-
chetniania surowcow chemicznych.

Dobér materiatéw, powtok ochronnychi za-
stosowane rozwigzania konstrukcyjne pozwala-
ja na uzycie tych czujnikéw w wielu osrodkach
agresywnych; kwasach organicznych i nieorga-
nicznych, tugach, stopionych solach, niekto-
rych ptynnych metalach, gazach i parach,
gdzie normalne wykonania ulegajg w krotkim
czasie zniszczeniu.

Elementami sktadowymi czujnika sg:

- glowica przytagczeniowa wyposazona w dtawik
- jednolita ostona zewnetrzna o $rednicy 14

lub 20 mm wykonywana ze stali kwasoodpornej
H17N13M2T lub zaroodpornej H25N20S2, albo

zaroodpornej H26N4 /przygotowuje sie row-

niez produkcje oston ze stali weglowej Kkitlo-

wej K10 pokrytej odporng chemicznie emali”;
- wymienny wkiad pomiarowy majacy postac

rury o $rednicy s mm  mwykonany ze stali kwa-
soodpornej 1H18NOT.

Przewidziano szereg
nikow.

odmian i wersji czuj-

Ostony zewnetrzne mogg mie¢ posta¢ gtad-
kich, prostych rur, posiadaé przyspawany ig-
cznik gwintowany o gwincie M20xl, 5, R /2",
R3/4", M27x2, RI1" do wkrecania w gniazdo
pomiarowe lub tez przyspawany koinierz dla
potaczen koinierzowo-Srubowych.

Wkiady pomiarowe zawierajg rezystor ter-
mometryczny z jednym lub dwoma niezalez-
nymi uzwojeniami pomiarowymi albo poje-
dynczy lub podwdéjny znormalizowany termo-
element nikielchrom-nikiel o $rednicy dru-
téow 1,0 lub 3,0 mm. W przypadku wkiadu z
termoelementem, spoina pomiarowa moze by¢
odizolowana od ostony albo potgczona galwa-
nicznie z ostong. Zakresy pomiarowe wy-
noszg od 223 do 1373°K /-50 do 1100°C/ w
zaleznosci od rodzaju elementupomiarowego



materiatu ostony i rodzaju Srodowiska agre-
sywnego.

Diugosci--zanurzeniowi: czujnikéw od 100
do 3200 mm.

Produkcja seryjna zostanie podjeta przez
MERA-KFAP w 1974 r.

REZYSTORY /cporniki/
TERMOMETIIYCZNE

Informacje o tej grupie wyrobéw podajemy
ze wzgledu na mozliwo$¢ nabywania przez
uzytkownikow niewielkich ilosci samych rezy-
storéw i wykonywanie we wtasnym zakresie,
na bazie tych rezystoréow, jednostkowych kon-
strukcji, speiniajacych konkretne wymagania
przy pomiarze temperatury.

Oferowane rozwigzania obejmujag rezystory
niklowe i platynowe w obudowie ceramicznej,
gazoszczelnej.

Srednica obudowy - od 2,5 do 6,0 mm,dtu-
gos$¢ od 32 do 68 mm.

Zakresy pomiarowe wynoszg 223..,423°K
/-50... 150°C/ dla rezystorow niklowych i
73...973°K /-200.., 700°C/ dla rezystorow
platynowych,

Zaréwno rezystory niklowe, jak i platyno-
we sg wykonywane w wersjach o zwiekszonej
odpornos$ci na wibracje.

W szystkie rezystory majg charakterystyke
termometryczng okreslong przez PN-59/M -
53852. zgodng z DIN 43760.

Na uwage zastuguje rezystor platynowy
OTP-11 p 2,5mm o dtugosci 32 mm, Kkto6-
rego niewielkie rozmiary pozwalajg na mini-
aturyzowanie czujnikow.

CZUJINIKI TEMPERATURY
PRZYGOTOWYWANE DO PRODUKCIJI
W LATACH 1973 - 1975

1, Czujniki odporne na dziatanie
Srodowisk chemicznie agresyw -
nych w wykonaniu specjalnym, z zastoso-
waniem na ostony nastepujacych materiatow:
zeliwa szeregu, zelaza Armco, Inconelu, sta-
li weglowej krytej teflonem, ceramiki gazo-
szczelnej typu 610 i 710.

2, Czujniki termoelektryczno
niskocisnieniowe z wkiadami ptaszczo-
wymi. Sn to konstrukcje o bardzo malej bez-
witadnosci cieplnej. Czas Tyg wynosi w nich
kilka sekund. Mogg by¢ zastosowane w miej-
scach trudno dostepnych w przemysle budowy
maszyn, technice jadrowej, chemii i petro-
chemii, energetyce jadrowej i konwencjonal-
nej, metalurgii, medycynie oraz biologii.
Srednica zewnetrzna ptaszcza wynosi od 1, 5
do ¢ mm. a diugosci od kilkudziesieciu mm
do kilku metréow.

3. Czujniki termoelektryczne wy-

sokocisnieniowe z wktadem ptasz-
czowym. Ta powstajgca we wspoOtpracy z
"Energopomiarem™ w Gliwicach konstrukcja
stanowi¢ bedzie ulepszong wersje dotychczas
produkowanych czujnikéw wysokocisnieniowych,
Czujniki charakteryzowaé¢ sie bedg zmniejszo-
ng bezwtadnos$cig cieplng. Czas Teos < 20s,
duza odporno$¢ na wibracje i wstrzagsy, mo-
zliwos$¢ instalowania w miejscach trudno do-
stepnych.

4. Czujniki termometrow elektry-

cznych przeciwwybuchowe w wykona-
niu specjalnym o matej bezwtadnosci cieplnej,
jak rowniez do pomiaru temperatury oS$rod-
kow o matym przewodnictwie cieplnym.

a; Czujniki termometru rezystan-
cyjnego /oporowego/ do pomiaru tempera-
tury pomieszczen nieprzemystowych dla po-
trzeb klimatyzacji i wentylacji. Konstrukcja
charakteryzuje sie wyjatkowo matg bezwtadnos-
cig cieplng. Ze wzgledu na estetyczng obudo-
we zewnetrzng, czujnik’ten znajdzie zasto-
sowanie w pomieszczeniach biurowych, labo-
ratoryjnych, mieszkalnych, salach kinowych,
teatralnych itp.



mgr inz. ROMAN CHLEBOWSKI

APARATURA KONTROLNO-POMIAROWA
DLA PRZEMYStU OKRETOWEGO
PRODUKOWANA W MERA-KFAP

Wstep

Dynamicznie rozwijajagcy sie w Polsce prze-
myst okretowy stwarza rosngce zapotrzebowa-
nie na specjalistyczng aparature pomiarowg
przeznaczong do wyposazenia statkow.

Aparatura kontrolno-pomiarowa przeznaczo-

na do eksploatacji na morzu pracuje w wy-
jatkowo trudnych warunkach klimatycznych i
mechanicznych, nie wystepujacych zazwyczaj
w warunkach lgdowych.

Wynika to przede wszystkim z uniwersalnc$
ci wystepujacych zagrozen i zmiennych wa-
runkéw otoczenia. Statki o nieograniczonym
rejonie ptywania pokonuja olbrzymie odlegtos-
ci, przebywajgc w ciggu jednego rejsu wstre-
fach o réoznych klimatach. Aparaturanarazona
jest wiec na wplywy wszystkich warunkdéw kli-
matycznych, od polarnych do tropikalnych.

Specyficzne warunki, wynikajgce ze  sku-
pienia wiekszos$ci czynnikéw dziatajagcych ni-
szczaco na aparature pomiarowa, powodujg
duze trudnos$ci konstrukcyjne. Stwarzajg
konieczno$¢ konstruowania urzgdzen odpor-
nych zaréwno na dziatanie klimatu, jak wi-
bracji, udaréw, kotysania oraz statego prze-
chytu mogacego wystapi¢ na statku w czasie

pracy.

Poczatki wspodtpracy naszego Przedsiebior-
stwa z przemystem okretowym podjete w po-
towie lat szescédziesigtych byty niezwykle
trudne, poniewaz nie mieliSmy tradycji ani
doswiadczenia w produkowaniu tak specja-
listycznej aparatury. Do$wiadczenie to zdo-
bywalismy jednak z czasem, przy duzej po-
mocy Zjednoczenia Przemystu Okretowego
oraz biur projektowo-konstrukcyjnych za-
interesowanych uruchomieniem produkecji
aparatury kontrolno-pomiarowej przez prze-
myst krajowy.
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Poczatki produkcji

aparatury morskiej

Pierwszym efektem wspotpracy z prze-
mystem okretowym byt opracowany przez
Zaktad Doswiadczalny MERA-KFAP i produ-
kowany w latach 1969-70 manometr okreto-

wy Mm 228S przeznaczony do pomiaru pozio-
mu cieczy w zbiornikach otwartych. Produk-
cje tego mananetru przejeta w roku 1971 Ku-
jawska Fabryka Manometréw MERA-KFM we
Wioctawku. Zaktad Doswiadczalny natomiast
podjat sie w roku 1970 opracowania i przy-
gotowania produkcji catej rodziny aparatury do
pomiaru i rejestracji temperatury i wilgotnos-
ci na statkach. Owczesna sytuacja w zakresie
dostaw aparatury pomiarowej dla okr*+”~wnic-
twa powodowata konieczno$é jak najszybszego
uruchomienia przez Krakowskg Fabryke Apa-
ratbw Pomiarowych okretowej aparatury po-
miarowej. Opracowany w listopadzie 1970 ro-
ku, wspolnie ze Zjednoczeniem Przemystu
Okretowego program uruchomienia produk-
cji do roku 1973 przewidywat pierwsze do-
stawy dla stoczni centralek rejestrujgcych
temperatury oraz wilgotnosci bezwzglednej
wraz z 5typami czujnikéw na IlIl kwartat1971r.,

czyliw niespetna rok od'rozpoczecia opraco-
wania.
Poniewaz okres opracowania byt bardzo

krotki, nie pozwalat na wykonanie zupetnie no-
wej konstrukcji rejestratora, przeprowa-
dzenie badan itp. Do opracowania wykorzy-
stano zespoty z licencyjnego rejestratora NK,
ktorego okretowa wersja otrzymata symbol
ERI 001/M. W tym czasie opracowano od pod-
staw rodzine czujnikow okretowych temperatu-

.ry i wilgotnosci do pomiaru temperatury iwil-

gotnos$ci w tadowniach /typy: TONO II/M,CWW
11/M, i CWB 11/M/ oraz do pomiaru tem -
peratury w rurociggach /typy TONG-31/M,



TOPG-31/M i TOPG 32/M/. Opracowano
rowniez zasilacz do czujnikéw  wilgotnosci
LiCL dla 6 i 12 czujnikow /typy ZW 11/ M/.

Opracowujgc centralkerejestrujagcg ERI
001/M zdawano sobie sprawe, ze magneto-
elektryczny miernik zastosowany w centralce
nie moze w petni sprosta¢ wymaganiom sta-
wianym przez okretownictwo ze wzgledu na
niemozno$¢ poprawnej pracy w warunkach ko-
tysania okretem, jak rowniez przy statym prze
chyle dos$¢ czesto przekraczajagcym 5 .

Biorgc te wzgledy pod uwage, do juz opra-
cowywanej wielokanatowej centralki wskazu-
jacej skonstruowano specjalny miernik do
wspoétpracy z czujnikami rezystancyjnymibe-
dacy miernikiem opartym o zasade automa-
tycznego mostka. Wielokanatowe centralki
wskazujgce typu ESI001/M posiadatyprzetacz-
nik obrotowy dla 10 lub 20 miejsc pomiaro-
wych i dostawy £ tych centralek rozpoczeto
na poczatku 1972 roku. W oparciu o automa-
tyczny mostek zastosowany w centralce wska-
zujacej zmodernizowano centralke rejestru-
jacg, uruchamiajgc produkcje jej nowej wersji
/typ ERM 211/M/ w potowie
1972 roku. Jednoczes$nie rozszerzono asorty-
ment czujnikéw o czujniki: CWB 31/M /czuj-
nik wilgotnosci przeznaczony do pomiaru tem-
peratury punktu rosy w kanatach wentylacyj-
nych/ oraz TOPS 32/M /czujnik temperatury
otoczenia, przenos$ny, na kablu, przeznaczo-
ny do pomiaru temperatury wewnatrz tadunku/.

Pod koniec 1972 roku przystapiono do
opracowania centralki pomiaru temperatury
z sygnalizacjg stanéw krytycznych. Zapotrze-
bowanie na tego rodzaju centralki stale sie
zwieksza w zwigzku z budowg przez  polskie
stocznie coraz wiekszej ilosci statkéw o du-
zym stopniu zautomatyzowania.

W tym czasie zaktad posiadat juz wyniki
badan laboratoryjnych.prowadzonych przez
Gdanski Oddziat Instytutu Ele ktrotechniki
oraz pewne dosSwiadczenie eksploatacyjne pro-
dukowanej aparatury okretowej, co pozwolito
na wykorzystanie tych doswiadczen przy
opracowaniu nowej wersji centralki rejestru-
jacej ERM II/M oraz centralki wskazujacej
ESM /M . W obu centralkach zastosowano
nowg zunifikowang obudowe umozliwiajgca
montaz centralek w tablicy pomiarowej lub na
$cianie.

Ponadto w centralce ESM II/M zastosowa-
no nowy przetgcznik miejsc pomiarowych ty-
pu przyciskowego, co pozwolito na zwieksze-
nie ilosci miejsc pomiarowych do 30,

Na produkowang aparature w wykonaniu
morskim zaktad posiada zatwierdzong przez
Polski Rejestr Statkéw dokumentacje i Ebrme
Zaktadowg.
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Stan obecny produkcji

aparatury pomiarowej w wykonaniu

morskim w "MERA-KFAP"™

Obecnie MERA-KFAP produkuje nastepu-
jacy asortyment aparatury pomiarowej w pet-
ni zaspokajajac potrzeby przemystu okretowe-

go:
A. Czujniki

I. Czujniki wilgotno$ci bezwzglednej oparte na
zasadzie pomiaru temperatury w procesie
przemiany wodnego roztworu chlorkulitu na
sol, zaleznej od wilgotnosci bezwzglednej,
przy pomocy ukiadu termometru rezystancyj-
nego. Aktualnie produkuje sie nastepujgce ty-
py czujnikow wilgotnosci.

CWB 21/M - czujnik wilgotnosci bezwzglednej
otoczenia nascienny przeznaczony do pomia-
ru temperatury punktu rosy ouzytecznym za-
kresie pomiarowym - 25 Ch70 C / ‘Ul

CWW 21/M - czujnik jak omowiony powyzej,
pozwalajacy oprécz wilgotnos$ci mierzy¢ row-
niez temperature otoczenia

CWB 32/M - czujnik wilgotnosci bezwzglednej
przeznaczony do pomiaru temperatury punktu
rosy w przewodach wentylacyjnych przy pred-
kosci przeptywu do 15 m/s.

p. Czujniki temperatury oparte o zasade zmia-
py rezystancji rezystora termometrycznego.
Produkowane sg nastepujace typy:

TOPO 31/M - Czujnik temperatury otoczenia
z rezystorem platynowym, nascienny o uzy-
tecznym zakresie pomiarowym - 50 C i
100°C

TOPG 31/M - czujnik temperatury wkrecany
do rurociggéw, z gwintem 1/2" lub 3/4" z re-
zystorem platynowym o uzytecznym zakresie
pomiarowym -50 C h 550 C. Wykonywany
jest w wersjach o nastepujacych dtugosciach
zanurzenia: 50, 100, 160, 250, 360, i 500 mm.

TOPG 32/M - czujnik temperatury wkrecany
do rurociggéw z gwintem 1/2" lub 3/4" z re-
zystorem platynowym o uzytecznym  zakre-
sie pomiarowym do 600 C, wykonanie specjal-
ne-wibroodporne, przeznaczony do pomiaru
temperatury wydechu silnika gtdwnego. Wyko-
nywany w wersjach o dtugosciach zanurzenia
100 i 160 mm.

Ostony czujnikéw TOPG wykonane sg
stali kwasoodpomej 1H18NO9T i pozwalajg
stosowanie do ci$nien nie przekraczajgcych
2MN/m [20 KG/cm j

TOPS - 32/M - czujnik temperatury otocze-
nia z rezystorem platynowym stuzy do po-
miaru temperatury tadunku. Wykonany podob-
nie jak TOPO, z tg réznica, ze wkiad po-
miarowy znajduje sie na zakonfczeniu ela-

ze
na



stycznego kabla typu GKOGC 3x1, 5 mm w
hermetycznej ostonie z rury aluminiowej. Pro-
dukowany jest w wersjach o dtugosciach kabla
5, 10 lub 30 mb.

W szystkie czujniki posiadajg hermetyczne
gtowice o stopniu ochrony IP 55 i dtawnice
kablowe P 27 lub dla czujnikéow CWW - P33.

B. Centralki

ERM 11/M - centralka rejestrujgca, z ukita-
dem pomiarowym opartym na zasadzie elek-
trycznego samoczynnego mostka pradu prze-
miennego sktadajagcym sie z: elektromagnety-
cznego ustroju wskazujacego z potencjome-
trem sprzezenia zwrotnego, poiprzewodniko-
wego zespotu elektronicznego, mostka pomia-
rowego i zasilacza. Zespdét mechanizmu re-
jestrujgcego jest napedzany synchronicznym
silnikiem elektrycznym. Zapis na taSmie jest
punktowy, przy zastosowaniu bijaka oraz ta-
siemek nasyconych tuszem. Stuzy do pomiaru
i rejestracji temperatury i wilgotnosci lub
tylko wilgotnosci przy pomocy czujnikéw rezy-
stancyjnych.

Dane techniczne

Biagd wskazan i zapisu ponizej 1%
Liczba zakreséw 1lub 2

Liczba kanatéw 1 lub 6
Czestotliwo$¢ zapisu co 10 s
Predko$¢ przesuwu tasmy rejestr.
60 mm/h

Szeroko$¢ zapisu 120 mm

Rodzaj linii tgczeniowej 3-przewodowa
Temperatura otoczenia 10-160 C

Odporno$¢ na drgania,wstrzgsy, przechyty i
kotysania wg wymagan PRS

Odporno$¢ klimatyczna MT 2 wg BN 70/5602-
-01

Parametry zasilania 220 V, 50 Hz,
60 Hz, 110 Y, 60 Hz

Pozycja pracy dowolna

20 lub

220 V,

ESM 11/M - centralka wskazujgca, z uktadem
pomiarowym identycznym jak centralka ERM
I1/M . Stuzy do pomiaru temperatury i
wilgotnosci przy pomocy czujnikéw rezystoro-
wych.

Dane techniczne

Btad wskazan ponizej 1%

Liczba zakreséw 1 lub 2

Liczba kanatéw 10, 20 lub 30

Rodzaj linii tgczeniowej s-przewodowa
Rodzaj przetgcznika zakresow przyciskowy
Temperatura otoczenia
Odpornos$¢ na drgania
Odpornos$¢ klimatyczna
Parametry zasilania
Pozycja pracy

jak dla centralki
ERM

Centralka wskazujgca ma dodatkowo oswie-
tlenie podzielni i przyciskéow przetgcznika
miejsc pomiarowych z mozliwos$cig $ciemnia-
nia.
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Centralki ERM 11/M i ESM 11/M maja zunb
fikowang obudowe przystosowang do wbhudowa-
nia w tablicy lub nabudowania na $cianie, spet-
niajgcg wymagania stopnia ochrony IP 54.
Skrzynia obudowy wykonana jest z blachy sta-
lowej, natomiast ptyta czotowa ze stepu lekkie-

go.
Planowany rozwo6j produkcji

aparatury w wykonaniu morskim

W przygotowaniu do uruchomienia produk-
cji znajdujg sie nowe konstrukcje w wykonaniu
morskim opracowane w roku 1973. Nalezy do
nich przede wszystkim centralka pomiaru tem -
peratury z sygnalizacjg stanéw krytycznych,ty-
pu ECR 11/M. Jest to urzadzenie z grupy apa-
ratury pomiarowo-sygnalizujacej, ktorej gtow-
ne zadanie polega na ostrzeganiu zatogi o nie-
prawidtowosciach wystepujacych w pracy
urzagdzen okretowych. Zadanie to jest realizo-
wane przez: ciggte nadzorowanie wartosci wy-
branych punktéw pomiarowych temperatury
silnika gtéwnego i mechanizméw pomocniczych
sitowni, poréwnywanie tych wartos$ci z zadany-
mi wartosciami granicznymi, a w wypadku wy-
krycia przekroczenia warto$ci granicznej
wtaczenie sygnalizacji optycznej i akustycz-
nej informujgcej zatoge o zaistniatej awarii.

Struktura uktadu

a. Blok przekroczen

b. Blok wykrywania uszkodzen obwodu czuj-
nika

c. Blok wskazan temperatury

d. Blok alarmu gtéwnego

e. Blok alarmu uszkodzen w obwodzie czujni-
ka

f. Blok zasilania

Blok przekroczen umozliwia nastawienie
dowolnej wielkosci temperatury krytycznej
/' mieszczacej sie w zakresie pomiarowym cen-
tralki/, ktdrej przekroczenie powoduje za-
dziatanie wspdlnego alarmu w bloku alarmu
gtéwnego, wskazujac jednoczes$nie za pomo-
cg czerwonego Swiatta kanat, w ktéorym na-
stagpito przekroczenie. Nastawienie wielkosci
temperatury krytycznej odbywa sie indy-
widualnie dla kazdego kanatu. W arto$¢ nasta-
wianej temperatury krytycznej kontroluje sie
na mierniku bloku wykrywania uszkodzen
temperatury.

Dla unikniecia fatszywych alarméw, spowo-
dowanych stanami przejsciowymi procesow i
przypadkowymi zaktéceniami, zastosowano
dla wszystkich kanatow uktad opdzniajacy,
dzieki czemu sygnalizowane sg tylko alarmy
wywotane przekroczeniami trwajagcymi diu-
zej niz 2 s.

Blok wykrywania uszkodzen obwodu czujni-
ka pomiarowego stuzy do zapobiegania pomy#t-
kom spowodowanym fatszywymi alarmami spo-
wodowanymi uszkodzeniami obwodu pomiaro-



Czujnik wilgotnos$ci bezwzglednej typ CWB21/M Czujnik wilgotnosci bezwzglednej typ CWB 22/M

Czujnik temperatury i wilgotnosci /temperatury punktu Czujnik wilgotnosci bezwzglednej /temperatury punktu
rosy/ typ CWW21/M rosyf typ cwe 32 M
Czujnik temperatury typ TOPO 32/.M Centralka rejestrujaca typ ERM 11/M
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wego czujnika. NajczeSciej wystepujacymi
uszkodzeniami sg przerwy lub zwarcia w ob-
wodzie czujnika, na ktore blok przekroczenia
- w przypadku braku bloku wykrywaniauszko-
dzen - reagowatby wywotaniem alarmu. W
zwigzku z tym zastosowano blok wykrywaja-
cy przerwy lub zwarcia przewodow obwodu
czujnika. W przypadku uszkodzenia ukitad
ten powoduje zadziatanie wspdélnego alarmuw
bloku alarmu uszkodzen, wskazujgc jednocze$
nie uszkodzony kanat migajagcym S$wiattem
czerwonym.

Blok wskazan temperatury stuzy do odczy-
tywania aktualnej temperatury dowolnego ka-
natu i jest uruchamiany przez blok przekro-
czen, z ewentualnym jednoczesnym kasowa-
niem alarmu gtéwnego, ktory wystapit w
tym kanale. Przekroczenie powstate w innym
kanale powoduje ponowne wigczenie sie alar-
mu gtéwnego.

Skasowanie alarmu gtéwnego, np. akusty-
cznego, nie powoduje wytgczenia alarmu
optycznego na odpowiednim bloku przekrocze-
nia, oile przyczyna nie zostata usunieta.

Uktad centralki posiada modutowg, elasty-
czng strukture umozliwiajgcg kompletacje
uktadu o réznej ilosci czujnikbw. Moze row-
niez petni¢ funkcje scentralizowanego uktadu
i sygnalizacji sitowni.

Dane techniczne

Niedoktadnos$é sygnalizacji ponizej 2%
Niedoktadno$¢ wskazan ponizei 2%
Rodzaj sygnalizacji max lub min

llosci zakreséw pomiarowych 1tub 2

Liczba kanatow 10, 20 lub 30

Rodzaj linii tgczeniowej 3-przewodowa
Rodzaj czujnikéw rezystorowe Pt 100 w” PN
Zakres pomiarowy minimalny /¢ 1/ 50 C
Zakres pomiarowy maksymalny / At/ 650 C
Stopien ochrony obudowy IP 23

Odporno$é na drgania, wstrzasy, przechyty

i kotysania wg wymagan PRS

Odpornos¢ klimatyczna MT2 wg BN 70/5602-
01

Parametry zasilania 110 lub 220 V, 50 « 60 lis
Pozycja pracy dowolna

Oprécz opisanej powyzej centralki ECR11
Zaktad Doswiadczalny MERA-KPAP opraco-
wat w roku 1973 w grupie czujnikéw nowe wy-
roby poddawane obecnie badaniom laborato-
ryjnym. Sg to czujniki typu TOPO 32/M,
CWB 22/M i CWW 22/M, ktére skonstruowa-
no w oparciu o nowo opracowany miniaturowy
rezystor termometryczny OTP11. Czujniki
te majg bardzo dobre wtasnos$ci dynamiczne.

Nastepnym czujnikiem jest specjalny czuj-
nik podwdjny TOPS 33/M, przystosowany do
montowania w kontenerach okretowych chtodzo-
nych. Czujniki te wspotpracowac bedg z cen-
tralkami stanow krytycznych. W roku 1974 i
w latach nastepnych MERA-KFAP planuje dal-
szy rozwd@j aparatury pomiarowej dla potrzeb
przemystu okretowego, w produkowanych obec-
nie tradycyjnych grupach aparatow, z prefe-
rencja rozwigzan elektronicznych.



inz. ZENON ZAJACZKOWSKI

MIERNIKI PRZEPLYWOMIERZY Z ELEMENTAMI SPREZYSTYMI
PRODUKCJI MERA-KFAP

Krakowska Fabryka Aparatéw Pomiarowych
MERA-KFAP zakupita w firmie KENT-TIEH-
Gl licencje na miernik przeptywomierza zele-
mentami sprezystymi. . Celem zakupu tej li-
cencji byto zaprzestanie produkcji miernikow
rteciowych, a tym samym - ograniczenie im-
portu rteci oraz poprawienie warunkéw bhp
przez wyeliminowanie stosowania rteci, za-
rowno w zaktadzie jak i u uzytkownikéw.

Zakupiony miernik wskazujacy przeptywo-"
mierzg z elementami sprezystymi DELTARO-
ID serii 400 z zespotami réznicowymi KDU ty-
pu 413 i 417 moze pracowac przy ci$nieniu sta-
tycznym do 16 MN/m2 /160kG/cm 2/ oraz
nominalnych mierniczych spadkach cisnienia
od 0 h 4000 do 0 * 63000 N/mz2iodO™* 0,1
doOt 0,4 MN/m2.

Przyrzad ma okragtg ramke obudowy, wyko-
nanie normalne i kwasoodpome, niedoktad-
nos$c¢ ii i +1, 5%. Moze by¢ stosowany jako
miernik przeptywu lub poziomu.

Pomiar natezenia przeptywu odbywa sie po-
Srednio za pomocg pomiaru réznicy cisnienia
wytwarzanego-przez wbhudowang w rurociag
zwezke pomiarowa. Rdéznica ci$nienia, dopro-
wadzona do zespotu réznicowego miernika
/ sktadajacego sie z dwu komér cisnieniowych i
uktadu elementéw sprezystych/, dziata na po-
wierzchnie mieszkéw 1 i 2 /rys. 1/, powodu-
jac przesuniecie osi taczacej 4. Przesuniecie
osi taczacej jest przekazywane przez tgcznik
elastyczny 9 na dzwignie wyjsciowa 6. DzZwig-
nia 6 zamocowana jest na przegubie taSmowym,
ktdry réwnoczes$nie przenosi nacisk wywotany
ci$nieniem statycznym dziatajacym na mieszek
uszczelniajacy 7. Wychylenie dzwigniwyjscio-
wej przeksztatcane jest przez uktad kinema-
tyczny, umieszczony w obudowie miernikana
ruch wskazowki w kacie 270°.

Z uwagi na fakt, ze mierniki licencyjne po-
siadajg wytgcznie odmiane wskazujgcag, wynik-
ta," w oparciu o zesp6t réznicowy z elementa-
mi sprezystymi KDU, konieczno$¢ opracowa-
nia dalszych odmian miernikéw celem wyelimi-
nowania z produkcji pozostatych miernikéw

rteciowych i zastgpienia ich odmianami z ele-
mentami sprezystymi.

Opracowano je we wiasnym zakresie i aktu-
alnie sg produkowane nastepujgce wersje mien*
nikow:

- wskazujgcy PWWS3

- wskazujacy z licznikiem PWWS3-Ls

- wskazujacy z sygnalizatorem jednogranicz-
nym "min" PWWS3-Sn

- wskazujacy z sygnalizatorem jednogranicz-
nym "max" PWWS3-Sh

- wskazujgcy z sygnalizatorem dwugranicz-
nym "min-max" PWWS3-Shn

Rya. 1. Schemat dziatania miernika przeptywomierza:
I - mieszek plusowy, 2 - mieszek minusowy, 3 - urzg-
dzenie tlumigce, 4 - o$ tagczaca mieszki, 5 - sprezyny
zakresowe, 6 - dZwignia wyjsciowa, 7 - mieszek
uszczelniajacy, 8 - kompensator temperatury, 9 - t3-
cznik elastyczny, 10 - punkt obrotu dZzwigniwyjsciowej
Il - segment zebaty, 12 - wskazéwka.



Mierniki PWWS3 produkowane sg na takie
same ci$nienie statyczne i nominalne mierni-
cze spadki ci$nienia jak licencyjne mierniki
413 i 417, poniewaz posiadajg te same zespo-
ty réznicowe z elementami sprezystymi KDU.

Rys. 2. Miernik przeptywomierza typ PwWs

Wykonania specjalne miernikow 413, 417 i
PWWS3 obejmujg nominalne miernicze spadki
cisnienia od 0t 300 do 0t 6000 jkG/m2 i od
0 1,2do 0t 5 0kG/cm2. Stosowane w
miernikach "WWS3 liczniki maja biad
podstawo” -1%, za$ sygnalizatory btagdprze-
taczania - 1%.

Rys. 3. Miernik wskazujacy z licznikiem PWWS 3-Ls:
1 - krzywka pierwiastkujgca, 2 - bijak, 3 - przektad-
nia zebata, 4 - liczydto bebenkowe, 5 - silnik synchro-
niczny.

Zasada dziatania miernika wskazujgcego z
licznikiem PWWS-Ls jest nastepujaca: na
osi wskazéwki zamocowana jest krzywkapier-
wiastkujgca 1 /rys. 3/ ograniczajaca  skoki
bijaka 2, odpowiadajgce potozeniom krzywki
pierwiastkujgcej, a zatem wskazania przeka-

zywane sg poprzez przektadnie zebatg 3 nu
liczydto bebenkowe e-miejscowc 4. Krzywka
impulséw napedzana jest poprzez,przektad-

nie zebatg silnikiem 5, tak, ze w ciggli minu-

ty daje s impulséw. Maksymalna ilo$¢ jedno-
stek wskazywana przez liczydto w ciggu 1 go-
dziny jest réwna wielokrotno$ci 1o0n gornej
granicy zakresu wskazan /"n" moze . by¢
liczbg catkowita w przedziale od -1 do 3/.

Sygnalizator indukcyjny miernika PWWS3-S
Bkiada sie z przetwornikdw sprzezonych z ra-
mionami nastawczymi. Ze wskazowkg wspot-

pracuje przystona, ktora wraz ze zmiang
przeptywu zmienia swoje potozenie. Sygna-
lizacja przekroczenia nastawianej wartosci

nastepuje w momencie wejScia przestony w
wyciecie przetwornika i zerwanie drgan gene-
ratora, co powoduje zerwanie stykéw prze-
kaznika i zatgczenie sygnalizacji / Swietlnej
lub akustycznej/.

Rys. 4. Miernik wskazujacy z sygnalizatorem PWW:

1 - przestona, 2 - przetwornik Indukcyjny, 3 - ramie
przetwornika, 4 - zesp6t elektryczny sygnalizatora,

<5 - ramig nastawcze sygnalizatora, 6 - wkret do are-
towanla ptyty zerownlka, 7 - zerownik, 8 - przekaznik.

Aktualnie MERA-KFAP prowadzi intensyw-
ne prace konstrukcyjne nad opracowaniem dal-
szych wersji miernikbw majace na celu wyeli-
minowanie produkowanych jeszcze miernikéw
ptywakowych rteciowych z nadajnikiem typu
P2W oraz rejestrujgcych PYWRL.

Zakupienie licencji okazato sie bardzo celo-
we i korzystne, poniewaz popyt na nowe mier-
niki jest duzy, a uzytkownicy pilnie oczekuja
mozliwosci nabycia dalszych wersji miernikdw
z elementami sprezystymi.



inz. RYSZARD OTTO
mgr inz. TADEUSZ MAYDELL

NAIJNOWSZE OSIAGNIECIA
W DZIEDZINIE PRZEMYSLOWYCH PRZETWORNIKOW POMIAROWYCH

Wstep

W spoiczesne procesy przemystowe stero-
wane automatycznie, stawiajg coraz wieksze
wymagania w stosunku do urzgdzen pomiaro-
wych. Wymagania te dotyczag doktadnosci
oraz mozliwosci przesytania sygnatow na
znaczne odlegtosci i mozliwoséci pracy w skraj
nie trudnych warunkach srodowiskowych /at-
mosfera wybuchowa, duze zapylenie, bardzo
wysokie i bardzo niskie temperatury/.

W zwigzku z trudno$ciami spowodowanymi
brakiem miejsca, trudnymi warunkami $rodo-
wiskowymi oraz zaktéceniami wielkoscimie-
rzonej, wtechnice pomiarowej od lat dominu-
je tendencja do wyodrebnienia niezbednie ko-
niecznej cze$ci uktadu pomiarowego, ktéra
musi sie znajdowaé¢ w poblizu czujnika /tzw.
przetwornik pomiarowy/ od reszty ukfadu,
ktéora moze znajdowac si¢ w znacznie korzy-
stniejszych warunkach.

Centralny nadzdr i sterowanie procesem
wymaga zgromadzenia w jednym miejscu in-
formacji,pochodzacych z r6znych punktéw po-
miarowych.

Dla uproszczenia i ujednolicenia aparatu-
ry pomiarowej celowe jest, aby sygnal wyj-
Sciowy przetwornika byt identyczny i zmie-
niat sie w granicach o ®»100% niezaleznie od
tego jaka wielkos$¢ fizyczna jest mierzona, a
ponadto, by przeprowadzatlinearyzacje syg-
natu czujnikéw o charakterystyce nieliniowej.

Istnienie rodziny przetwornikéow, z  kto6-
rych kazdy wspotpracuje z innego rodzaju
czujnikiem, a wszystkie posiadajg identyczny
sygnat wyjsciowy, bardzo utatwia pomiary i
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rejestracje réznych wielkosci fizycznych, ta-
kich jak: temperatura, przeptyw, przesuniecie
itp.

Sposrod dotychczas stosowanych przetwor-
nikow elektro-elektronicznych najwiekszg po-
pularno$¢ zdobyty i sa najczesciej stosowane
przetworniki pomiarowe z wyjsciem pradowym
ktorych cecha charakterystyczng jest niezalez-
nos$¢ pradu wyjsciowego od rezystancji obwodu
obcigzenia w pewnych, do$¢ szerokich grani-
cach.

Sygnat wyjsciowy jest sygnatem pradu sta-
tego na poziomie od kilku do kilkadziesieciu
mA, a wiec jest to sygnat praktycznie nieza-
ktécalny.

Tego typu przetworniki sg obecnie po-
wszechnie stosowane w przemysle krajow roz-
winietych.

Oproécz przetwornikéw elektronicznych ist-
niejg systemy przetwornikdw pneumatycznych
stosowane w $Srodowiskach zagrozonych wy-
buchem. Ich mankamentami sg: zbyt duze
state czasowe, ograniczona odlegtos¢ przesy-
tania sygnatu oraz konieczno$é stosowania do-
datkowych przetwornikéw dla uzyskania moz-
liwosci wspotpracy np, z maszyng cyfrowa.

2 analizy przeprowadzonej przez firme
Honeywell dotyczgcej wyboru optymalnego sys-
temu pomiarowego wynika, Zze system pneuma-
tyczny nalezy stosowaé¢ w przypadkach, gdy:
linie transmisyjne sg krotkie, budzet ograni-
czony, konieczna jest rozbudowa istniejgce-
go uktadu pneumatycznego, personel utrzyma-
nia ruchu zaznajomiony jest z takimiurza-
dzeniami, istnieje atmosfera wybuchowa.



System elektro-elektroniczny nalezy sto-
sowac¢ tam, gdzie wystepujg dtugie linie trans-
misyjne, centralne pomieszczenie sterowa-
nia, wymagana jest duza doktadnos$c¢ i istnieje
mozliwos$é zastosowania maszyny cyfrowej..
Aby umozliwié¢ stosowanie systemow elektro-
elektronicznych w warunkach zagrozenia wy-
buchem, nalezy uczynié¢ je iskrobezpieczny-
mi.

W ubiegtym roku pojawita sie nowa wersja
przetwornika z wyjsciem pradowym bezzero-
wym, pracujgcego w uktadzie dwuprzewodo-
wym. Przetwornik ten jest zblokowany lub
znajduje sie w bezpos$rednim sgsiedztwie czuj-
nika. Charakteryzuje sie on tym, zZe ta sama
para przewodow stuzy do przesytania sygnatu
i dostarczania energii do uktfadu.

DWUPRZEWODOWY UKLAD
PRZETWORNIKA

Przetwornik w systemie dwuprzewodo-
wym jest uktadem pobierajagcym z zewnetrzne-
go zrédta prad, ktérego warto$¢ odwzorowuje
wielko$¢ mierzong. Poniewaz dwubiegunowe
uktady ograniczajgce prad i nie posiadajace
wewnetrznego zrédta zasilania nie moga
pracowac poprawnie przy bardzo matych war-
tosciach pradu, zastosowano niezerowy stan-
dardowy sygnat 4 e 20 mA

ii*¢

Ro- crujrwU t«rmomctrycary

Rys. 1

Rys. 1lprzedstawia uktad przetwornika (
dwuprzewodowego wspotpracujacego z rezjyl
storem termometrycznym Ro. i Rg
reprezentuja rezystancje przyrzagdéw witgczo-
nych w obwod wyjsciowy przetwornika.

Ze wzgledu na niezaprzeczalne zalety sys-
tem dwuprzewodowy szybko sie rozpowszech-
nia /co uwidacznia sie w katalogach wiekszos-
ci liczacych sie firm/.

Ze stosowania przetwornikéw dwuprzewo-
dowych wynikajg rozliczne korzysci takie
jak: utlatwienie w projektowaniu instalacji,
uproszczenie zadan stuzby utrzymania ruchu,
oszczednos$ci ekonomiczne oraz mozliwosé
stosowania przetwornik6w w obszarach za-
grozonych wybuchem.

Utatwienia w projektowaniu instalacji

Polegajg one na:
- wyeliminowaniu wplywu zmian temperatury
linii taczgcej przy pomiarach z zastosowa-
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niem czujnikéw rezystancyjnych;

- mozliwosci zastepowania istniejagcych ukta-
déw pomiarowych uktadem z przetwornikiem
dwuprzewodowym, nawet w wypadku instalacji
wykonanej przewodem kompensacyjnym /jest
to niezwykle korzystne przy modernizacji apa-
ratury, poniewaz koszt instalacji przewodowej
przewyzsza czesto koszt aparatury/;
-mozliwosci zasilania przetwornika dwuprzewo*
dowego ze zrddet elektrochemicznych w przy-
padku braku instalacji sieciowej lub awaryjnie/
w zwigzku z niskim napieciem zasilania i ma-
tym poborem mocy/.

Uproszczenie zadan stuzby utrzymania ruchu

Polega na wyjatkowo prostym sposobie wy-
krywania niektdérych uszkodzen na podstawie
wielkosci sygnatu / gdy prad jest mniejszy niz
4 lub wiekszy niz 20 mA/.

Oszczednos$ci ekonomiczne

Oszczednos$ci zwigzane z instalowaniem
przetwornikéw dwuprzewodowych polegaja nie
tylko na oszczedno$ci w kosztach instalacji
/wynikajacej z mniejszej ilo$ci zyt w przewo-
dzie i mniejszej iloSci zasilaczy, z ktérych
kazdy moze obstuzy¢ kilka przetwornikéw/,ale
takze na mozliwosci stosowania zwyktychprze-
wodow instalacyjnych, po kilka obwodow w jed-
nej rurze lub kablu ziemnym. Ponadto:

- sygnatly mozna przesyta¢ za posrednictwem

normalnych linii telefonicznych;

- w instalacjach do pomiaru temperatury przy
uzyciu termopar eliminuje sie koniecznosé
stosowania drogich przewodow kompensacyj-
nych;

- eliminuje sie konieczno$¢ wyréwnywania re -
zystancji linii tgczgcych w przypadku pomiaru
temperatury rezystorem termometrycznym;

- umozliwia sie zastosowanie bardzo p * . v ch
zasilaczy bez stabilizacji napiecia w uktadach,
w ktorych iskrobezpieczenstwo nie jest wyma-
gane.

Mozliwo$¢ stosowania przetwornikéw dwuprze-
wodowych w obszarach zagrozonych wybuchem

Mozliwos$¢ stosowania przetwornikdw wstre-
fie zagrozonej wybuchem jest osiggalna dzie-
ki temu, Ze przetwornik nie posiada wtasnego
zasilacza, a zasilacz znajduje sie w strefie
niezagrozonej. IskrobezpieczeAstwo przetwor-
nika mozna zapewni¢ w prosty sposob, sto-
sujac zasilacz z iskrobezpiecznym wyjsciem i
odpowiednie zabezpieczenie przyrzagdéw wtér-
nych zainstalowanych w petli prgdowej prze-
twornika.

Konwencjonalne przetworniki zawierajace
we wspolnej obudowie zasilacz, w przypadku
instalowania przetwornika w strefie zagro-
zonej wymagatly doprowadzenia do strefy
zagrozonej instalacji sieciowej, co stanowito
bardzo trudne zadanie konstrukcyjne, koszto-
wne , a jednak powiekszajgce prawdopodobien-
stwo inicjacji eksplozji.



Uktad dwuprzewodowy idealnie nadaje sie
do zabezpieczenia go przy pomocy bariery
Zenera.

Uktad bariery Zenera jest uniwersalnym
sposobem zabezpieczenia niektérych urzg-
dzen elektrycznych przed mozliwoscia za-
inicjowania wybuchu. Zostat on opatentowany
przez R.J. Redding’aw 1962 r., a wprowa-
dzony po raz pierwszy przez firme Kent.

Slr#fa bi#xpd«czno

RyB. 2

Pierwszy system automatyki w uktadzie
iskrobezpiecznym z mozliwos$ciag wspdipracy
z maszyng cyfrowg oraz CRPD zostat opraco-
wany przez firme Kent i nosi nazwe Flexel.

mgr inz. HENRYK TOMASZEWICZ

Bariera Zenera w Polsce jest stosowana
indywidualnie, a Polskie Normy nie przewidu-
ja, jak dotad, stosowania jej jako urzgdzenia
odrebnego.

Rys. 2 przedstawia idee zabezpieczenia
przetwornika dwuprzewodowego barierg Zene-
ra przed mozliwos$cig inicjacji wybuchu.

Wniosek

Ze wzgledu na wymienione zalety przetwor-
nikéw dwoprzewodowych w MERA-KFAP uwa-
za sie za konieczne jak najszybsze wprowa-
dzenie takich przetwornikdw do produkcji.

W Zaktadzie Doswiadczalnym Krakowskiej
Fabryki Aparatéw Pomiarowych w biezagcym
roku rozpoczeto prace nad konstrukcjg dwu-
przewodowych przetwornikéw temperatury.
Zostaty opracowane zatozenia konstrukcyjne
przetwornik6éw przeznaczonych do wspoétpra-
cy z termoelementami i rezystorami termo-
metrycznymi.

Obecnie finalizuje sie rozmowy z przed-
stawicielami placowek naukowo-badawczych
majace na celu opracowanie, wykonanie i
przebadanie modeli tych przetwornikéw.

WYBRANE ZAGADNIENIA
DOBORU UKLADOW MOSTKOWYCH
W REJESTRATORACH ELEKTRYCZNYCH

W rejestratorach elektrycznych z magne-
toelektrycznym ustrojem pomiarowym o ru-
chomej cewce pomiar temperatury za pomo-
cg czujnikdéw rezystancyjnych najczesciej od-
bywa sie w uktadach niezréwnowazonego mos-
tka WheatstonUa Doktadnos$¢ pomiaru, linio-
wos$é podziatki uzyskuje sie przez witasciwy
dobdr parametrow mostka, jak réwniez odpo-
wiedniego ustroju pomiarowego. Sprawa jest
stosunkowo prosta w przypadku rejestratora
jednomiejscowego i jednozakresowego. W re-
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jestratorgch wielomiejscowych i wielozakre-
sowych, pomiar w uktadzie mostkowym'stwa-
rza wiele problemoéw, ktére zostang omowio-
ne w niniejszym opracowaniu.

1. Kilka zakresow pomiarowych
o roznych punktach poczatkowych

Jezeli rejestrator jest wykonany na kilka
zakresow pomiarowych o réznych punktach
poczatkowych/np. 0..,30°C, 50...100°C,
100,..220 C/, to nalezy przewidziec dla



kazdego miejsca pomiarowego odrebny mo-
stek. W tym przypadku rejestrator zostaje
wyposazony w 4 jednobiegunowe przetaczni-
ki. Przy pomocy dwdch przetgcznikow prze-
taczane jest zrédto zasilania, a przy pomocy
dwéch pozostatych - ustréj pomiarowy. Roz-
wigzanie ma te zalete, Zze styki przetgczni-
kéw podigczone sg do przewoddéw nieczutych
na mate zmiany rezystancji oraz uzyskuje sie
jak najmniejsza nieliniowo$¢ podziatki. Roz-
wigzanie to jednak w znacznym stopniu pod-
nosi koszty wykonania rejestratorow ze wzg.e-
du na stosowanie duzej iloSci rezystoréow.

<

Rys. 1. Uktad pomiarowy rejestratora, a - uktad
2 - przewodowy, kilka zakreséw pomiarowych, przy
tej samej temperaturze otoczenia; b - ukiad 3 -prze-
wodowy, kilka zakreséw pomiarowych o jednako-
wych punktach poczatkowych.

2. Kilka zakreséw pomiarowych
o jednakowych punktach poczgtkowych

Za pomocg uktadu pomiarowego, przedsta-
wionego na rys. 1 mozna podtaczy¢ przy za-
stosowaniu jednego mostka i czterech przets-
cznikow tyle czujnikéw o réznych zakresach,
ile jfest miejsc pomiarowych. Ukfad ten moz-
na jednak zastosowac tylko przy jednakowych
wartosciach poczatkowych zakreséw pomiaro-
wych. Pozwala on rowniez na wtasciwe dopa-
sowanie tlumienia ustroju pomiarowego przy
zadowalajacej liniowos$ci podziatki.
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3. Dobo6r uktadow mostkowych
dla wykonania rejestratora
wielomiejscowego i wielozakresowego
o jednakowych punktach poczatkowych

Uktad mostka przedstawiony jest na rys. 2,
a jego schemat zastepczy na rys. 3.

Na podstawie rys. 2 zakiadamy

R1 +RL + Ro =R1

R3 + RL = R3

gdzie*. R - rezystancja poczatkowa czujnika,
Ri-J_ rezystancja linii tgczeniowej.

Z uktadu zastepczego wg rys.
okresli¢ warunek ttumienia:

3 mozna

R, * Re
fil._+_k +R_=R, -R
1

K 5 {1/
0

gdzie: Rj™- rezystancja krytyczna,
R ™ - rezystancja cewkiustroju pomiaro-
wego

Na podstawie powyzszego uktadu mozna za-
pisa¢ nastepujagce réwnanie:

. VIRtV

uL =1i. /2]
‘ E6 +R5+ EM
i - ip Ri¥+ R
M W+ RE 13
R6

Z réwnan 1... 3i ze wzgledu na to,ze

| Ar . r
uL ” 2 *R+ AR +r l41
n - /IR+ &R/. T
i R+ AR +r / 5/
gdzie- dla skrécenia obliczen wstawiono:
R:1 + R3 =R lub -t =R i =R3 / 6/
R2 + R4 =T lub -A- =R2 =R4 17/

mozna okres$li¢ potrzebne wartosci rezysto-
row R,, i Rg dla danego mostka ze wzoréw:
6

i,i *R, */R+ AR/ *r
r * T"- —- I»]
b 2—.AR. r-iM, er,/|R+AR+r[
R + AR
H.-Rkr-Ru -W  'Z71 k /9/

W praktyce, wartoséci rezystoré6w oblicza
sie dla najnizszego zakresu R~...R4- War-



[7<e

&~

RyB. 3. Ukl'.d zastgepczy

to$¢ rezystancji rezystora Rg jest nieskonfcze- R=2. 169,19 = 338, 38 Si
nie duza, a Rg zostaje dobrana do petnego r =2. 381,53 =763,060
wychylenia wskazdwki ustroju pomiarowego. AR = =38,50
Dla wiekszych zakresow rezystory R™.... R? R+ 4R = 376,880
pozostaja bez zmian, a rezystory R i Rg R+ >R+ =1139,940
obliczane sg na podstawie wzoréow /8/ i /9C
W arto$¢ | wynika z prgdowego zrédta zasila-
nia, gwarto_éci i'M’ RKr* - z konstrukcji Bs - 310 . 30.1 - 0, 064516 . 310
ustroju pomiarowego.

=201,60

Przyktad: nalezy rejestrowac¢ dwa zakre-
sy pomiarowe: 0... 30 C na miejscach pomia-
rowych 1...3 oraz 0... 100 C na miejscach

4...6 rejestratorem s-miejscowym wspotpra-

cujagcym z czujnikiem Pt 1000 OO0C

R _0,064516: 310. 376,88. 763, 06
6 Z5-375- 763,06-0064516.310-113(194 =

_ _ _ = 113,570
Wybrano ustréj pomiarowy o nastepujacych

danych:
Rezystancja krytyczna R =310l Wyniki obliczeh zestawiono w ponizszej
Rezystancja cewki r“~=30, lii tablicy
Prad systemu /petnego wychy-
lenia/ i =64516A Zakres 0...30°C 0 ...100°C
Prad zasilania j; =5 mA 4R 11, 67 38, 50
Obliczone dane rezystorow dla zakresu 169 19
0...30 C wynosza: R1=R3 ' 169,19
Rt =Rs =169,190. R2 =R 4 381,53 381,53 ,
R2 = R4 =381, 53il S
R .= 40A R5 40 2oL, 0
o°
Ze wzoroéw /s/ i /9/ obliczamy rezystory - . 0 » 113,57

r 5 i Rg dLa zakresu 0... 100°C

h* Nihir\ w\r\



mgr inz. JOZEF WILIMOWSKI

TECHNOLOGICZNE METODY WYTWARZANIA
W KRAKOWSKIEJ FABRYCE APARATOW POMIAROWYCH
| PERSPEKTYWY ROZWOJOWE

Dynamiczny rozw6j przemystu energetycz-
nego i chemicznego, wymagajacy przy obec-
nym poziomie metod wytwarzania catej gamy

aparatury pomiarowo-kontrolnej do

i regulacji parametréw technologicznych,spo-

kontroli

wodowat znaczny wzrost zapotrzebowania na
aparature pomiarowo-kontrolng.W zrosto wiec
zainteresowanie wyrobami Krakowskiej Fa-
bryki Aparatow Pomiarowych. Potrzebauzys-
kania z istniejgcej powierzchni Przedsiebior-

stwa coraz wiekszej produkcji wym

agata po-

krycia przyrostu produkcji co najmniej w 60-
70% postepem technicznym. W tej sytuacji
pracochtonno$é¢ produkowanych wyrobéw mu-

siata w ciggu 5-6 lat zmniejszy¢ sie o potowe

co wymagato wprowadzania coraz nowych me-
tod wytwarzania, stosowania nowych maszyn,
mechanizacji i automatyzacji produkcji.

Na charakter produkcji i metod wytwarza-
nia rzutuje rowniez ré6znorodnos$¢ produkowa-

nych asortymentéw, wyrazajgca sie

ponad

200 typami wyrobow, ktére zawierajg od kilku
do kilkuset odmian, wykonywanych w bardzo
zroznicowanych seriach od kilkunastu do kilku

tysiecy sztuk.

Ta r6znorodno$¢ serii i duza ilo$¢ odmian
spowodowatly, ze dotychczas nie byto mozli-

wosci wprowadzenia jeszcze wydajn

iejszych

metod wytwarzania: w zmechanizowanych,
liniach produkcyjnych i montazowych, na au-

tomatach wielowrzecionowych lub

obrabiar-

kach zespotowych oraz gniazd przedmioto-

wych.

Spowodowato to rdwniez potrzebe
nienia w zaktadzie pracownikéw o

zatrud-
wyzszych

kwalifikacjach, ktérych mozna szybciej prze-
stawi¢ do innych prac. Ze wzgledu na znaczny
brak pracownikoéw na terenie Krakowa i oko-
licy wystapita konieczno$¢ wprowadzenia w
wielu przypadkach takich metod, ktére umoz-
liwityby zatrudnienie pracownikdéw o nizszych

kwalifikacjach, szczegdlnie przy

robotach
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recznych z zastosowaniem nowoczesnychurzg-
dzen, automatyzujgcych i mechanizujgcych pro-
ces produkcyjny.

W catej produkcji cze$ci i montazu apara-
tury pomiarowo-kontrolnej, wKrakowskiejFa-
bryce Aparatow Pomiarowych MERA-KFAP
uzyskano znaczng poprawe metod wytwarza-
nia. W wielu grupach robd6t zastosowano obra-
biarki, narzedzia i metody wytwarzania, kto-
rych wprowadzenie umozliwito podjecie pro-
dukcji szeregu wyrobéw nie wytwarzanych tra-
dycyjnymi metodami.

A oto wybrane przyktady zastosowanych me-
tod:

al W zakresie robot spawalni-
czych - zastosowane zostaty wszystkie naj-
nowsze metody wytwarzania spotykane nr nro-
dukcji aparatury kontrolno-pomiarowej:
- plazmowe ciecie blach grubych ze stali wyso-
kostopowej, kwasoodpomej w szczegdlnosci
do wyrobéw znajdujacych zastosowanie w prze-
myéle chemicznym;
- spawanie w ostonach ochronnych argonu /do
spawania stali wysokostopowych/ i Co 2 /do
stali weglowych/ pozwala na uzyskanie wyso-
kiej jakosci spoin i eliminuje w duzym stopniu
koniecznos$¢ ich czyszczenia; *
- zgrzewanie elementéw sprezystychna zgrze-
warce liniowej umozliwito podjecie produk-
cji nowych przeptywomierzy na elementach
sprezystych z zapewnieniem wymaganej szczel-
nosci;
- zgrzewanie i spawanie termoelementéw w osto-
nach ochronnych argonu umozliwito poprawe
jakos$ci spoin, wyeliminowato uboczne skutki
i wplyw spawania na wytwarzang site termo-
elektryczng termopary i utrzymanie wymaga-
pej charakterystyki oraz spowodowato zwie-
kszenie zywotnosci spoin.

b/ Wzakresie obrobki plastycz-
nej - stosuje sie powszechnie spotykane me-
tody wykonawstwa elementéow na prasach mi-



mosrodowych, hydraulicznych, wibracyjnych i
pneumatycznych. Konieczno$¢ ograniczenia
obrébki skrawaniem cze$ci spowodowato, ze
wszystkie cze$ci dajgce sie wykona¢ za pomo-
cg obrébki plastycznej wytwarza sie metodg
wykrawania, ttoczenia, wyginania, Z wazniej-
szych metod wymieni¢ nalezy:

- tloczenie membran elementéw sprezystych,
ttoczenie skomplikowanych ramek organow
mierniczych;

- prostowanie ptaskich cze$ci na prostowarce
mechanicznej, eliminujace wiekszo$¢ opera-
cji prostowania recznego ptaskich czesci;

- wciskanie i nitowanie zespotdw na niciarkach
wibracyjnych oraz prasach pneumatycznych
konstrukcji Zaktadu DosSwiadczalnego MERA-
KFAP;

Na prasach zastosowano przyrzagdy wielo-
krotne i blokowe;

¢/ Wzakresie robot tokarskich,
ktore stanowig najwiekszy procent robét w
obrobce skrawaniem szczegOlnie wyraznie od-
czuwa sie dysproporcje w wielkosci serii.
Duza r6znorodno$¢ robot wymaga zatrudnienia
tokarzy o stosunkowo wysokich kwalifikacjach.
Duza pracochtonno$¢ robét tokarskich spowo-
dowata konieczno$¢ rozszerzenia wykonawstwa
czes$ci na automatach tokarskich i rewolwerow-
kach. Umozliwito to zatrudnienie mniejszej
ilosci wysokokwalifikowanych tokarzy - usta-
wiaczy oraz nisko kwalifikowanych pracowni-
kéw przyuczonych do obstugi tych maszyn.Po-
nadto w wielu operacjach wprowadzono wwiek-
szym stopniu oprzyrzadowanie *narzedzia
specjalne pozwalajgce na zwiekszenie jakosci
produkowanych cze$ci, W obrobce czeséci za-
stosowano m.in, wykonawstwo cze$ci naauto-
matach wzdtuznych BPU-5 do BPU20 oraz
Tomos Ms i RIO, a takze na automatach re-
wolwerowych A12; A20, DAR i IB140oraz na
rewolweréwkach sterowanych automatycznie
DRT32/40a.

W wielu przypadkach wykorzystuje sij?
urzgdzenia dodatkowe, umozliwiajace wykona-
nie cze$ci na gotowo wraz z operacjami frezo-
wania, wiercenia i gwintowania bocznego
oraz bezgradowe odcinanie czesci.

. d/ W zakresie pozostatych robdt
obrobki skrawaniem - stosuje sie tra-
dycyjne metody wytwarzania. Wynikajg one bo-
wiem z duzej r6znorodnos$ci robdt i zréznicowa-

nych serii. Zastosowanie odpowiedniego oprzyrzg

dowania pozwolito, mimo trudnych warunkdw,
utrzymac¢ wysoka wydajno$¢ produkcji. Z pozo-
statych rodzajéw robo6t obrébki skrawaniem wy-
mieni¢ nalezy:

- frezowanie gwintéw
poprzednio toczenia;
- rolowanie czopéw drobnych elementéw na ro-
lerce;

- docieranie mechaniczne ptaskich elementow w
miejsce dotychczas stosowanego docierania re-
cznego, umozliwiajgce podniesienie jakos$ci do-

W miejsce stosowanego
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cieranych powierzchni przy wielokrotnie niz-
szym czasie;

- stosowanie wiercenia na wiertarkach wysoko
-obrotowych i wielowrzecionowych, «

e/ Wzakresle obrébki powierz-
chniowej i galwanicznej - wprowa-
dzone zostaty wszystkie operacje wymagane
ze wzgledu na potrzebe uzyskania bardzo r6z-
norodnych powtok oraz stosowanie szerokiej
gamy koloréw. Jakos$é wykonywanych powtok
jest dobra, a przewidywana mechanizacja
lakierni i galwanizerni pozwoli jeszcze naunie-
zaleznienie jej od wptywu czynnika ludzkiego.
Utrzymanie bowiem ostrych parametréw tech-
nologicznych wymaga S$cistego przestrzegania
rezimu technologicznego, duzej uwagi, do-
Swiadczenia i kwalifikacji zatogi. Dalsza mo-
dernizacja spowoduje, ze nadzOr przejmaurzga-
dzenia i'aparatura kontrolna.

Z ciekawych proceséw technologicznych sto-
sowanych w MERA-KFAP wymieni¢ nalezy:

- obrébke hydrosécierng, wibrosciema oraz be-
bnowanie stanowigce operacje, w ktorych /nie-
zaleznie od poprawy wygladu czesci/ uzyskano
znaczne efekty w obnizce pracochtonnosci, eli-
minujgce pracochtonne operacje reczne;

- szereg trudnych proceséw galwanicznych

jak np.: anodowanie i barwienie aluminium i
jego stopow, alodynowanie, chromianowanie,
fosorowanie i fosforanowanie czesci przed ma-
lowaniem oraz cynkowanie, kadmowanieiinne
typowe procesy galwaniczne.

fl W zakresie robdét montazowych
- zastosowano montaz w gniazdach przedmio-
towych, gdzie w akordzie zespotowym wykonu-
je sie okreslong grupe wyrobow lub podzespo-
téw. Taki podziat zwieksza specjalizacje pra-
cownikoéw i pozwoli na zwiekszenie wydajnos-
ci pracy.

Jednostkowy i matoseryjny charakter pro-
dukcji, duza réznorodno$¢ czesci uniemozliwi-
ty w wiekszym stopniu mechanizacje, badztez
wprowadzenie montazu taSmowego. Jednakze
dzieki wyposazeniu brygad w odpowiednig
ilos¢ urzadzen i stanowisk specjalistycznych
uzyskano zmniejszenie pracochtonnos$ci robot
montazowych. Wymieni¢ tu mozna m.in. na-
stepujgce rozwigzania zastosowane w monta-
zu aparatury pomiarowo-kontrolnej:

- unikalne urzgdzenie do korekcji rezystorow
/ Patent pracownikéw MERA-KFAP/, ktére po-
zwaty. na dobdr rezystancji z doktadnoscig
100 - .0,2 Ohm w bardzo krétkim czasie bez
potrzeby dobierania metodg kolejnych przeli-
czen;

- mechaniczne zasypywanie rezystorow tlen-
kiem glinu;

- stanowisko do wzorcowania logometrow oraz
stanowiska do wzorcowania miernikéw metoda
kalibrowanych napieé, ktére sg unikalnymi
rozwigzaniami /patenty pracownikéw MERA-
KFAP/ i w znacznym stopniu uproscity ope-
racje wzorcowania poprzez eliminacje doboru



roznych wartoséci pradowych;

- stanowisko do ustawienia luzéw tozyskowych
organdéw mierniczych;

- zastosowanie pneumatycznych stanowisk do
prob szczelnosci akcesoriow i naczyn prze-
ptywomierzy, mechanizujgce mocowanie zes-
potdw na stacji. Zastosowano réwniez pompy
pneumatyczno-hydrauliczne na cisnienie 60
atn]konstrukcji Zaktadu Doséwiadczalnego ME-
RA-KFAP/ eliminujace czynno$ci recznego
pompowania;

- zastosowano pétautomat do wkrecania wkre-
tdw w zaciskach wraz z zatozeniem podktadek
/konstrukcji Instytutu Obréobki Skrawaniem
Oddziat w Rzeszowie/;

- W szeregu operacji zastosowano elementy
pneumatyczne do mocowania oraz jako ele-
menty sitowe w praskach pneumatycznych;

- wykonano i zastosowano urzadzenie do pro-
stowania i ciecia drutéw termoelementéw na
zadane dlugosci;

- oraz szereg stanowisk i urzadzen mechani-
zujacych czynnoéci reczne.

Perspektywy rozwojowe

Utrzymujace sie tempo wzrostu produkcji
i wydajnosci oraz pogtebiajacy sie niedobdr
kwalifikowanych pracownikéw wymaga dal-
szego wprowadzania postepu technicznego,
szczeg6lnie poprzez zastosowanie obrabiarek,
urzagdzen i metod wytwdrczych zapewniajga-
cych utrzymanie wysokiej wydajnosci i jako$-
ci, przy zatrudnieniu pracownikéw o nizszych
kwalifikacjach. Z tego tez wzgledu przewiduje
sie nastepujgce kierunki postepu technicznego:

a/ w zakresie obrobki skrawaniem przewiduje
sie rozszerzenie wykonawstwa operacji na
rewolweréwkach sterowanych automatycznie

wraz z wprowadzeniem wielowarsztatowosci.
Obrabiarki te wymagajg jedynie opracowania
programoOw i ustawienia przez ustawiaczabez
potrzeby wykonywania specjalnych przyrza-
déw czy krzywek. Obstuge mafezyny mozna
powierzy¢ przyuczonym pracownikom.

b/ Wprowadzone zostang obrabiarki ze stero-
waniem numerycznym

- frezarka FSRS 250x1000 NC,

- tokarka TZC32N;

- frezarko-szlifierka do wykonywania krzy-
wek ze sterowaniem numerycznym.

¢/ W zakresie obrobki plastycznej konieczne
bedzie wprowadzenie wysoko wydajnych pre-
cyzyjnych pras Feintool,

d/ Wprowadzone zostanie walcowanie gwintow
na walcarce do gwintéw UPW 12, 5x70, co po-
zwoli na znaczne poprawienie sytuacji w za-
kresie wykonawstwa gwintéw, poprawe jakos-
ci oraz utatwi naktadanie powtok galwanicz-
nych na cze$ciach gwintowanych.

e/ Konieczne bedzie wprowadzenie obrabiarek
do wieloczynnos$ciowej obrobki czesci, a
szczegOlnie gtowiczek do termometrow.

f/ W zakresie rob6t montazowych podjete zo-
stang prace nad mechanizacjg szeregu prac
recznych oraz rozpatrzona bedzie celowosé
vvprowadzenia taSmy montazowej typu LANCO,

Analizujagc miniony okres nalezy stwierdzi¢
ze -wysitki Przedsiebiorstwa w zakresie poste-
pu technicznego oceni¢ mozna wysoko. Dobry
poziom technologii oraz poprawa warunkéw
organizacyjnych pozwolity uzyskaé¢ wysokiprzy
rost produkcji i powiekszyé zdolnosci produk-
cyjne bez zasadniczego zwiekszania powierz-
chni produkcyjnej.

N K*hir\ tA v\
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SPAW;ANIE CZESCI | ZESPOLOW
APARATURY KONTROLNO-POMIAROWEJ
W KRAKOWSKIEJ FABRYCE APARATOW POMIAROWYCH

Zastosowanie aparatury pomiarowo-kon-
trolnej w przemys$le chemicznym wymaga za-
bezpieczenia jej przed ujemnymi skutkami
wplywu czynnikéw agresywnych. To pociggne-
to za sobg szersze stosowanie nowych materia-
téw  konstrukcyjnych o lepszych wtasno$ —
ciach, materiatlow szczeg6lnie odpornych na
dziatanie czynnikéw zracych oraz na wptyw
podwyzszonych temperatur i ci$nien.

W zwigzku z tym MERA-KFAP zaczetapro-
dukowaé¢ odmiany wyrobéw w wykonaniu kwaso-
odpornym, z zastosowaniem takich materiatéw
jak: stal kwasoodportia 1H18N9TMT, nierdzew -
na 3H13 i inne. Znalazty one zastosowanie prze-
de wszystkim jako ostony czujnikow, przy wy-
konawstwie przeptywomierzy i ich osprzetu,
naczyn, zaworéw, kryz mierniczych oraz
przetwornik6w cisnien i temperatury.

Zastosowanie w aparaturze tych wysokosto-
powych materiatéw wymagato od technologdéw
przejscia od dotychczasowych metod ciecia
tlenem i spawania elektrycznego elektrodg
stalowg do nowych metod.

Stosowanie metod tradycyjnych uniemozliwi-
toby wykonanie takich operacji jak ciecie stali
wysokostopowej i spawanie odpowiedzialnych
zespotow przy zachowaniu wysokiej jakosci i
czystosci.

To spowodowato, ze w Krakowskiej Fabry-
ce Aparatow Pomiarowych wprowadzono wiele
nowych proceséw spawalniczych na urzgdze-
niach produkcji krajowej, stanowigcych czesto
najnowsze osiggniecia polskiego przemystu.Za-
stosowano nastepujace nowe procesy:

- plazmowe ciecie blach grubych ze stali wyso-
kostopowych, chromo-niklowych typu
1H18N9MT na automacie do ciecia plazmga
typu YCAIb-300 produkcji ZBUS w Gliwicach,

- spawanie w ostonie ochronnej argonu stali sto-
powych na urzgdzenia do spawania typu EGC-
500 metodg TIG,

- spawanie na potautomacie spawalniczym w

34

ostonie CO™ typu EMd-300 metodg MIG,

- zgrzewanie punktowe i liniowe elementow
sprezystych ze stali kwasoodpornej AISI 317
na zgrzewarkach punktowych i liniowych
produkcji wtoskiej,

- zgrzewanie termoelementéw czujnikbw na
zgrzewarce produkcji angielskiej,

Stosowanie takiej gamy urzgdzen spawalni-
czych umozliwia wykonanie bardzo szerokie-
go wachlarza rob6t, uniezaleznia MERA-
KFAP od kooperantéw i stawia w rzedzie
przedsiebiorstw stosujgcych najnowsze meto-
dy technologiczne w produkcji aparatury po-
miarowo -kontrolnej.

Charakterystyka technologiczna
plazmowego wypalania i ciecia
blach grubych

Plazma jest to gaz zjonizowany w tuku elek-
trycznym, ktéry osigga temperature przy wy-
locie palnika 15 000 do 25 000°C i wielkg szyb-

Fot 1. Urzadzenie do spawania w ostonie argonu typ
EGb-500



ko$¢ wylotowg 500-800 m/s . Wiasciwosci te
pozwalajg na wytopienie szczeliny w cietym
materiale na catej grubosci materiatu.

Zastosowany w MERA-KFAP automat
YCAIb-900 umozliwia wykonanie ciecia blach
grubosci 5-60 mm zaréwno metali kolorowych,
stopéw lekkich jak i stali weglowej oraz sto-
powej. Proces ciecia wymaga zastosowania
argonu i wodoru.

Proces ten charakteryzuje sie szeregiem
czynnikéw zasadniczo odrézniajacych go od
tradycyjnych metod spawalniczych:

1/ Strumien plazmowy i stosunkowo wysoki po-
suw wypalania o wydajnosci ciecia s-10-krot-
nie wyzszej niz w tradycyjnej metodzie cigcia
powoduje, ze wptyw wysokiej temperatury jest
znacznie mniejszy, W zwigzku z tym warstwa
utwardzonego materiatu tworzy sie tylko zni-
komej grubosdci i praktycznie nie ma ujemnego
wplywu na procesy obrébki skrawaniem. Umoz-
liwia wiec to stosowanie normalnych  metod
obrdébki czeséci /tylko po cigeciu 3H13 nalezy
stosowaé wyzarzanie/,

2/ Bezstopniowa regulacja szybkosci posuwu
umozliwia dostosowanie szybkosci wypalania
do grubosci blach. W wielu przypadkach dal-
sza obrébka powierzchni w miejscu ciecia
jest zbedna.

3/ Zastosowanie wzornika umozliwia ciecie
dowolnych ksztattdéw bez trasowania i znako-
wania linii ciecia. Skraca to znacznie czas
wykonania operacji i eliminuje potrzebe $le-
dzenia przebiegu ciecia.

4/ Przy prowadzeniu procesu ciecia plazmo-
wego nalezy pamieta¢, aby poczatek ciecia
miat miejsce na krawedzi blachy lub otworu
/w ten sposob unika sie odbicia tuku plazmo-
wego, stopienia dyszy i innych ujemnych skut-
kow/.

5/ Jakos$¢ ciecia w duzym stopniu zalezy od
doboru szybkosci ciecia, szczegdlnie dla
blach o grubosci ponad 20 mm. Szeroko$¢ wy-
palanej szczeliny waha sie w granicach 4-10
mm i jest tym wieksza, im mniejszy jest po-
suw. Zbyt maty posuw powoduje powstawanie
wyciekow /w formie sopli/ trudnych do usu-
niecia przy stali kwasoodpornej, natomiast
posuw zbyt szybki - niecatkowite przepalenie
cietej blachy.

Réwnoczesne wprowadzenie pewnych udo-
godnien organizacyjnych takich jak: zastoso-
wanie suwnicy i transport grubych blach bez-
posrednio do stanowiska umozliwia wyko-
nanie ciecia bezpos$rednio na wozku / specjal-
nie do tego przystosowanym/, co znacznie
skraca cykl wykonania operacji.

Efekty ekonomiczne zastosowania tej
tody trudno oszacowaé, mozna natomiast
stwierdzi¢ wielokrotne zwiekszenie wydajnos-
ci.

me-
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Charakterystyka spawania
w ostonach ochronnych argonu

Spawanie zespotéw w ostonach ochronnych
argonu znalazto szerokie zastosowanie do
czesci wykonywanych ze stali stopowych,gtow-
nie kwasoodpornych. Proces spawania w
ostonie ochronnej argonu metodg TIG odby-
wa sie za posrednictwem elektrody nietopli-
wej, wytwarzajgcej tuk elektryczny. Argon
stanowi ochrone przed utlenianiem sie po-
wierzchni spoiny. Gotowe zespoty poddawa-
ne prébom cisnieniowym do 240 atn nie wy-
kazujg nieszczelnosci ani peknie¢,

Z istotnych cech charakterystycznych spa
wania w ostonie argonu wymieni¢ nalezy:
- Mozliwo$é spawania stali weglowych i sto-
powych, metali kolorowych bez dodatku spo-
iwa, przy normalnej pracy lub recznym po-
dawaniu spoiwa, bez ujemnych skutkéw ciepl-
nych na tagczone czesci;

Fot. 2. Automat YCAIb-90 do plazmowego ciecia blach

- Uzyskana jakos$¢ spawoéw jest bardzo wysoka
i sg one tak czyste, Zze zbyteczna jest kazdo-
razowa operacja ich oczyszczania. Pozwala
to na znaczne podniesienie estetyki wyrobow',
ktére w przypadku stosowania stali kwasood-
pornych nie muszg juz byé poddawane malo-
waniu ani innym zabiegom kosmetycznym.
Stwarza to warunki do obnizki pracochtonnos-
ci, przede wszystkim robét recznych,

- Zastosowanie dodatkowych urzadzen nape-
dowych jak np. obrotowych przyrzadéw  do
spawania okragtych zespotéw, pozwata na

uniezaleznienie sie od wptywu czynnika ludz-



kiego, uzyskanie w petni powtarzalnych spoin
o wysokiej jakos$ci i zatrudnienie pracownikow
o nieco nizszych kwalifikacjach.

Zastosowanie spawania w ostonie argonu,
niezaleznie od stworzenia technicznych mozli-
wosci wykonawstwa zespotéw aparatury po-
miarowo-kontrolnej w wykonaniach specjal-
nych kwasoodpornych, pozwolito na zmniejsze-
nie pracochtonnos$ci rob6t w Przedsiebiorstwie
o0 okoto 3000 rbg.

Charakterystyka spawania w ostonach

ochronnych dwutlenku wegla /CO?/

na potautomacie spawalniczym
EMd-300

Zastosowanie spawania w ostonie ochron-
nej argonu okazato sie¢ szczegodlnie przydatne
do spawania zespotdw ze stali kwasoodporrych.
Metoda ta ma jednak jedng wade, ktérg Przed-
siebiorstwo musi uwzglednié, starajgc sie o
uzyskanie coraz lepszych wynikéw ekonomicz-
nych produkcji. Argon /stosowany jako gaz
ochronny/ jest stosunkowo trudny do uzyska-
nia i zbyt drogi, aby mozna byto rozszerzy¢
te metode spawania réwniez na mniej odpo-
wiedzialne stale, szczeg6lnie weglowe. Za-
stosowanie argonu jako gazu ochronnegoprzy
plazmowym cieciu blach i spawaniu stali
kwasoodpornej jest konieczne, natomiast dla
stali weglowej korzystniejsze jest i mozliwe
stosowanie innego gazu ochronnego.

Fot. 3. Rysunek gabarytowy p6tautomatu spawalniczego
typ EMd-300

Ze wzgledow ekonomicznych w MERA-
.KFAP wprowadzono na p6tautomacie spawal-
niczym EMd-300 /metodg MIG/ w ostonie
dwutlenku wegla. Przy tej metodzie elektro-
da jest wykonana z drutu o gatunku odpo-
wiednim do materiatu spawanych czes$ci. Pal-
nik prowadzony jest bagdZ to recznie badz
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przy pomocy dodatkowych urzagdzen np.przy-
rzadu obrotowego. Srednica drutu moze wy-
nosi¢ ty 0,8 - 1,2 h 1,6 mm. Szybkos¢ po-
dawania drutu regulowana jest bezstopniowo
przez p6tautomat. Umozliwia td uzyskanie
spoiny odpowiedniej grubos$ci bez potrzeby
uktadania tak duzej ilosci warstw jak w tra-
dycyjnych metodach.

Na jako$¢ spoiny majg wptyw nastepujace
czynniki: ilo$¢ przeptywajgcego gazu, szyb-
ko$¢ podawanego drutu elektrodowego, para-
metry elektryczne /napiecie i natezenie pra-
du/, szybkos$¢ posuwu palnika.

Nieprzestrzeganie parametrow technologi-
cznych spawania powoduje znaczne pogorsze-
nie spoiny. Wszelkie zwolnienia szybkosci
posuwu palnika powodujg powstawanie zgru-
bien. W celu unikniecia ujemnych skutkow zte-
go doboru parametrow, wyeliminowania ewen-
tualnej chwilowej niedyspozycji pracownika
oraz zapewnienia wymaganej jakos$ci spawa-
nych zespotow /ktérych okoto 30% przeznaczo-
nych jest na eksport/, opracowano i wykonano
w MERA-KFAP specjalne stanowisko spawalni-
cze o nastepujacych cechach:

- stanowisko ma stopniowy naped spawanego
zespotu zapewniajgcy wymagang szybkos¢
obrotowga czesci;

- palnik zamocowany zostat na state na stano-
wisku i usytuowany na witasciwej wysokosci
oraz pod odpowiednim katem, aby zapewni¢ op-
tymalng odlegtos¢ od spawanych czes$ci,a tym
samym - stworzy¢ niezmienne warunki dla lu-
ku elektrycznego;

- specjalny stojak do zaktadania kregu drutu
spawalniczego, podawanego przez palnik, eli-
minuje zaciecia i zaplagtywanie sie drutu oraz
konieczno$¢ przewijania drutu na szpulg;

- przeprowadzono proby z ré6znymi gatunkami
drutu i wybrano najbardziej odpowiedni, ktd-
rym okazat sie drutty 1,2 w gat. SP1GS /do
spawania stali weglowej/.

Pozwolito to na takie usprawnienie procesu
spawalniczego, przy ktérym pracochtonnosé
spawania jest 4-krotnie nizsza od poprzedniej,
nie liczac dodatkowych efektéw zwigzanych z
wyeliminowaniem operacji czyszczenia spoin.

Jako$¢ wykonywanych-spoin jest najwyzszej
klasy i zyskata uznanie takich odbiorcow za-
granicznych jak firmy: SAMSON i SIEMENS
INRF/.

Wyroby po spawaniu w ostonie ochronnej
CO” poddawane sg prébie cisnieniowej 60 atn
ktorg catkowicie spetniajg.

Spawanie i zgrzewanie termopar

Nowe metody spawalnicze znalazty rowniez
zastosowanie przy spawaniu termoelementow
czujnikow termoelektrycznych. Zastosowanie
oston ochronnych gazéw, szczegdlnie argonu,
pozwolito na podniesienie jakoSci spawanych



lub zgrzewanych termoelementow:

- termoelementy wykazujg lepszg charaktery-
styke sity termoelektrycznej, a btad pomiaru
zmniejszyt sie do minimum;

- jakos¢ i estetyka spoiny sa wyzsze, elimi-
nuje sie potrzebe czyszczenia i uzyskuj e wyz-
szg zywotno$¢, dzieki czemu praktycznie

h* ta h
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wyeliminowano pekanie termoelementow.

Poziom stosowanych metod spawalniczych
nalezy uzna¢ za wysoki. Obecnie potrzeby ME-
RA-KFAP w zakresie rob6t spawalniczych sg
w petni zaspokojone. Dzieki zastosowaniu ele-
mentéw spawanych poprawity sie; jaKo$¢ wyro-
béw i ich estetyka.
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NIEKTORE ELEMENTY
MECHANIZACJI PRAC NARZEDZIOWYCH
W KRAKOWSKIEJ FABRYCE APARATOW POMIAROWYCH

W ciggu ostatniego dziesieciolecia,wprzed-
siebiorstwach przemystu elektromaszynowego
znacznie zwiekszyta sie ilo$¢ narzedzi nie-
zbednych w procesach produkcyjnych. Jest to
zjawisko prawidtowe, wynikajgce z aktualnych
tendencji gospodarczych. Witasciwy uktad pod-
stawowych wskaznikéw produkcyjnych m.in.
udziat produkcji narzedzi, jest warunkiem po-
mys$inej realizacji postepu technicznego. Pro-
jektowane i budowane niedawno zaktady pro-
dukcyjne majg na ogét narzedziownie o mocy
przerobowej odpowiedniej do potrzeb przed-
siebiorstwa, Narzedziownie te dysponujg za-
zwyczaj licznym, i petnym parkiemnarze-
dziowym, m.in. dokladnymi i specjalistycz-
nymi obrabiarkami, najczes$ciej importowany-
mi. Umozliwia to zaspokojenie potrzeb witas-
nych w peinym asortymencie oprzyrzagdowania,
a nawet Swiadczenie ustug na rzecz innych
przedsiebiorstw, najczeSciej zgrupowanych w
tym samym Zjednoczeniu.

Mimo trudnosci lokalowych narzedziownia
MERA-KFAP systematycznie wykonuje zadania
planowe i wytwarza dla potrzeb witasnych za-
ktadu praktycznie caty asortyment niezbedne-
go oprzyrzgdowania, wraz z duzymi i niejedno-
krotnie skomplikowanymi formami wtryskowy-
mi do tworzyw i metali. Stato sie to mozliwe
dzieki wprowadzeniu wielu przedsiewzie¢ tech-

nicznych /niektére w formie wnioskéw racjona-!

lizatorsklch opracowanych poza MERA-KFAP/
majacych gtownie na celu rozszerzenie zakre-
su technologicznego parku maszynowego na-
rzedziowni Przedsiebiorstwa.

Do najwazniejszych w tym zakresie przed-
siewzie¢, ktorych wdrozenie decydowato nie-
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jednokrotnie o zapewnieniu ciggtosci produk-
cji lub uruchomieniu produkcji nowego wyro-
bu nalezy zaliczy¢ m.in. ;

1/ Zaprojektowanie i wykonanie kopiatu na to-
karke narzedziowg dé poprzecznego ksztatto-
wego toczenia z wzornika matryc do ttocze-
nia ptaskich, precyzyjnych elementow spre-
zystych typu "membrana”. Wykonane tg meto-
dg matryce gwarantujg doktadnos¢ ksztattu
membrany do 0, 005 mm, co bylo warunkiem
uruchomienia produkcji licencyjnej przeptywo-
mierzy.

2/ Zaprojektowanie i wykonanieurzgdzenia
do profilowego obciggania $ciernic
na szlifierce specjalnej produkcji NRD, typu
SWPO-80 z projektorem 250 mm. Szlifierka ta
ma praktycznie bardzo mate pole widzeniasio
xlo mm/ i maty zakres szlifowania, a mimo
to dzieki zastosowaniu wspomnianego urzgdze-
nia jak réowniez innych udoskonalen udato sie
na niej uruchomié¢ produkcje frez6w nasado-
wych do frezowania gwintéow krétkich. Symbol
handlowy freza NFRc, wymiary 45x32x1, 5/h/.
Byto to bardzo wazne przedsiewziecie, zapew-
niajace ciggtos¢ produkcji na trzech frezar-
kach do frezowania gwintéw krétkich. Frezar-
ki te pra'cuja na petne 3 zmiany. Nalezy za-
znaczy¢, ze wg posiadanego przez nas rozez-
nania frezy te wykonywane sg jedynie na
szlifierkach do gwintow.

3/ Zastosowanie przy produkcji oprzyrzado-
wania specjalnej gtowicy do toczenia
stozkow typu LKD-Il. Glowica ta przysto-
sowana jest do pracy na wiertarkach wspoét-
rzednosciowych lub frezarkach i umozliwia
obrobke powierzchni zewnetrznych i wewne-



trznych zaréwno cylindrycznych jak i stozko-
wych. Przy uzyciu gtowicy mozna réwniez
planowa¢ powierzchnie.

Na rys. 1przedstawiono omawiane urzg-
dzenie z uwzglednieniem pewnego uproszcze-
nia rysunkowego. Glowica sktada sie z na-
stepujacych podstawowych elementéow:

1 - korpus,

2 - piers$cien do nastawiania wysiegu imaka
nozowego /3/,

3 - imak nozowy,

4 - prowadnica imaka nozowego z podziatke
katowa,

5 - powierzchnia kontrolna / szlifowana/,

6 - Sruba blokady sprzegta.

rzgdéw na tokarkach przy uzyciu réznego ro-
dzaju katownikéw ustawczych i mocujgcych.

4/ Zakup i zastosowanie elektrowrzecio-
na planetarnego do szlifowania i mi-
krofrezowania,

Elektrowrzeciono przystosowane jest, po-
dobnie jak omoéwiona wyzej gtowica, do pracy
na wiertarkach wspoétrzednosciowych lub fre-
zarkach. Jest ono samodzielng jednostkg ob-
robczg z wbhudowanym silnikiem wysokiej cze-
stotliwosci, zasilanym z -elektronicznego ge-
neratora stanowigcego wyposazenie elektro-
wrzeciona. Urzadzenie posiada bezstopniowg
regulacje obrotéw w zakresie od 15000 do
45000 obr/min. Podstawowymi narzedziami

Rys. 1. Uniwersalna glowica do toczenia stoikéw - typ LKD" Il

Przedstawione na rys. 2 szkice a-e ilu-
struja typowe przyktady robo6t przy uzyciu gto-
wicy LKD-Il, szkice f-g dotyczg sprawdzania
doktadnosci nastaw6w do toczenia katowego/ g/
i do planowania/f/.

W azniejsze dane dotyczace gtowicy LKD-II.

Najwieksza $rednica roztaczania 200 mm
Najwieksza $rednica planowania 120 mm
Dopuszczalne obroty 800 obr/min.

Ciezar gtowicy s, 5Kkg
Cena ok. 40, 0 tys zt obiegowych
Dostawca: firma Precise /INRF/.

Zastosowanie w narzedziowni MERA
-KFAP gtowicy LKD-Il umozliwito zasadniczg
zmiane technologii wykonania niektérych trud-
nych przyrzadow, zwiaszcza form wtryskowych
dzieki temu ze przy jednym zamocowaniu na
stole wiertarki wspdtrzednosciowej mozna by-
to wykona¢ na gotowo szereg zabiegéw obréb-
czych, ktore uprzednio wykonywano na kilku
obrabiarkach. Najwiekszg zaletg gtowicy jest
ta ze pozwolita wyeliminowaé¢ ktopotliwe
roztaczanie otworéw w duzych ptytach przy-
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obrébczymi sg $ciernice trzpieniowe i mikro-
frezy spiekowe. Jednoczesne wykorzystanie
trzech ruchéw, tj.:

- ruchu obrotowego wrzeciona do 45000 obr/nin,
- ruchu planetarnego w zakresie 70 do 120
obr/min,

- ruchu posuwowego z wrzeciennika.obrabiar-
Ki

umozliwia precyzyjne szlifowanie otworéw o
wymiarach od 1 do IOOmm przy gtebokos-
ci szlifowania do 70 mm. Oferowana przez
wytwdrce doktadno$¢ wykonywania otworéw
wynosi 0,002 mm, praktycznie za$ uzyskiwa-
na w narzedziowni MERA-KFAP dla otworéw
0 stosunku wymiaréw d;l eo najmniej o, 8 wy-
nosi o, 01 mm, co w zupeinosci zaspokaja po-
trzeby. Rysunek 3 przedstawia elektrowrze-
ciono z jego najwazniejszymi wymiarami.
Ruch planetarny uzyskuje sie przez mimosro-
dowe przestawienie korpusu/3/ wzgledem
pierScieni nastawczych / 1/ i /2/ znajdujgcych
sie w osi wrzeciona koordynatki. Pier$cienie
te stuzg do zgrubnego lub doktadnego nastawia-
nia mimosrodowosci elektrowrzeciona. Naj-



Rys. 2. Przyktady pracy t sprawdzania gtowicy do tocze
nia stozkéw

wieksza mozliwa do uzyskania mimosrodowos$¢
wynosi 35 mm.

Po wytaczeniu ruchu planetarnego /mimo-
Srodowos$¢ zerowa/ elektrowrzeciono umozli-
wia réwniez mikrofrezowanie frezami spieko-
wymi hartowanej stali narzedziowej, prak-
tycznie we wszystkich gatunkach i uzyskiwa-
nych twardo$ciach, poniewaz dla wszystkich
przypadkow zostaje spetniony warunek, aby
narzedzie obrobcze byto twardsze od przed-
miotu obrabianego o co najmniej 20 jednostek
twardos$ci mierzonych metodg Rockwella na
skali C. /Twardo$¢ spiekowego freza wynosi
ok. 90 twardo$¢ hartowanej stali na-
rzedziowej 63 Hj"g, wyjatkowo moze wynosié
67 Hr C/.

Mozliwo$¢ mikrofrezowania na wiertarce
wspotrzednosciowej w sposéb zasadniczy zmie-
nia niektére tradycyjne technologie wykonywa-
nia oprzyrzadowania umozliwia bowiem obréb-
ke skrawaniem uprzednio zahartowanych ele-
mentdw. Metoda ta jest stosowana wowczas,
gdy obrébka w "miekkiej" stali, a nastepnie
hartowanie pociggajg za sobg ryzyko pekania
lub paczenia. Mikrofrezowanie znalazto
rowniez zastosowanie w narzedziowni MERA-
KPAP przy przerdbkach i regeneracji na-
rzedzi, gdyz umozliwia obrébke bez koniecz-
nos$ci odpuszczania narzedzi co zawsze wig-
ze sie z pewnym ryzykiem.

W azniejsze dane elektrowrzeciona:

Wymienna cze$¢ chwytowa, stozki Morse'a

2-5 lub wg ISA 30-50

Tulejki zaciskowe do $rednicy emm

Moc silnika ok. 0, 36 kW

Masa elektrowrzeciona 7, 0 kG

Cena elektrowrzeciona wraz z gfeneratorem
wysokiej czestotliwosci i kompletem narze-
dzi ok, 180, 0 tys zt obieg.

Producent firma Precise / NRF/

Na podstawie dotychczasowych doswiad-
czen nalezy stwierdzié¢, ze w zakresie prac
szlifierskich elektrowrzeciono przejmuje
wiekszo$¢ funkcji szlifierki wspdtrzednos$cio-
wej, lecz nie jest w stanie jej zastapi¢ w zu-
peinosci, poniewaz tak specjalizowane obra-
biarki realizujg zazwyczaj bardzo szeroki
program obrobczy.

Narzedziownia zaktadowa systematycznie
wdraza tego typu przedsiewziecia. Niekiedy
nawet' drobne udoskonalenia znacznie ufatwia-
jg prace narzedziowca i otwierajg nowe moz-
liwosci obrébcze. Obecnie przystagpiono do
opracowania przystawki na szlifierke do wat-
kéw do bezktowego szlifowania cienkich pre-
tbw do S$rednicy 3,0 mm i dtugosci do
70 mm.



Cena 43.- zit

Pren.roczna 516.-



