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mgr ZYGMUNT RZASA
Dyrektor Zakladéw Automatyki
"Mera-Polna™

ROZWGJ | PERSPEKTYWY ZAKLADOW AUTOMATYKI "MERA-POLNA”

Zaktady Automatyki "Mera-Polna™ w
Przemys$lu maja bogatg Historie, liczagcg po-
nad 50 lat. Jest to jeden ze starszych w prze-
mys$le maszynowym zaktadéw produkcyjnych.

Przedsiebiorstwo powstato w 1923 roku pod
nazwg "Fabryka Maszyn Rolniczych KAHAPE'
jako prywatna spo6tka wtascicieli Klagsbalda i
Honigwachsa. W roku 1924 wyprodukowano
pierwsze wyroby. Byly to maszyny rolnicze i
odlewy. Nastepnie wprowadzono do produkcji
patefony, rowery, wdzki dziecinne i gto$niki
radiowe. Potem produkowano sieczkarnie,mtyn-
ki do zboza, kieraty, mtocarnie, kosiarki kon-
ne, siewniki oraz armature piecowg i kuchenng.
W 1927 roku pojawia sie nazwa POLNA, ktora ,
towarzyszy fabryce do dzis. W roku 1930 zos-
tata rozpoczeta produkcja maszyn do  szycia
typu Rast-Gaser, ktédrg kontynuowano do wybu-
chu wojny. Wiatach 1938-1939 POLNA zatrud-
niata okoto 1000 os6b. Okres kampanii wojfen-
nej 1939-44 charakteryzowat sie zmiennoscig
asortymentu, ktéry dostosowywany byt do aktu-
alnych potrzeb. W roku 1944 fabryka zostata
prawie zupeinie zniszczona. Po wyzwoleniu
przystagpiono z wielkim wysitkiem do odbudowy
zaktadu i uruchamiania produkcji,

W dniu 29 wrzes$nia 1949 r. fabryka zostata
przejeta na wtasnos¢ panstwa. Przystgpiono
woéwczas do ponownego uruchomienia produkcji
maszyn do szycia. Maszyny do szycia produko-
wano do roku 1964. Zmniejszenie zapotrzebo-
wania na nie spowodowato zmiane profilu pro-
dukcji. Przedsiebiorstwo zostato zobowigzane
do uruchomienia elementéw automatyki prze-
mystowej, kompletnych uktadéw centralnego
smarowania oraz aparatury laboratoryjnej.

Obserwujemy staty rozwo¢j Zaktadu, ktore-
go ranga w miare poszerzania asortymentu
produkcji stale wzrasta.

W czerwcu 1964 roku Przedsiebiorstwo pod-
porzagdkowane zostato Zjednoczeniu Przemystu
Automatyki i Aparatury Pomiarowej "MERA".

Jest to punkt przetomowy w prawie 40-letniej
wowczas historii POLNEJ.

Nastepuje teraz dalszy szybki rozwdj
Przedsiebiorstwa i wkrotce pierwsze wyroby
skierowane zostajg na eksport. Nawigzana zos-
tata wspotpraca z Firmg Masoneilan i zakup
w tej firmie licencji na produkcje zaworow re-
gulacyjnych wraz z napedami pneumatycznymi.
Podjecie produkcji z dziedziny automatykiprze-
mystowej stworzyto dla Przedsiebiorstwa po-
wazng perspektywe rozwojowg. Automatyzacja
procesow przemystowych w catej gospodarce
narodowej stawia przed POLNA trudne zadania
i stwarza szerokie mozliwos$ci rozbudowy.

Olbrzymie zapotrzebowanie na wyroby auto-
matyki przemystowej,/przy obecnym potencja-
le produkcyjnym nie w petni pokryte/ iwcigz
rosngce, musiato doprowadzi¢ do podjecia de-
cyzji wtadz nadrzednych o koniecznos$ci ponow-
nej rozbudowy Zaktadu.

Osobny problem stanowi grupa wyrobow
centralnego smarowania, W tej dziedzinie
POLNA nawet nie moze w obecnym stanie
mys$leé¢ o "przymierzeniu sie" do czekajacych
ja zadan. Jednak rozwigzania tej sprawy nie
mozna odwlekaé w nieskorniczonos¢.

Powotanie w Przedsiebiorstwie Zaktadu
Doswiadczalnego gwarantuje nam staty postep
w konstrukcji i technologii wytwarzania. Jego
dziatalno$¢ w $Scistym powigzaniu z placowka-
mi naukowymi przyniosta juz wymierne efekty.
W ystarczy tu wymienié¢ choéby uruchomienie
zaworéw trojdrogowych, zaworéw matogabary-
towych typu ZR i regulatoréw bezpos$redniego
dziatania typu BRU i BTO, co pozwolito zanie-
cha¢ importu podobnych wyrobéw ze strefy do-
larowej.

Produkcja wyrobéw automatyki, jako najbar-
dziej nowoczesna dziedzina przemystu wymaga



stosowania nowoczesnych technologii, a wiec
moze by¢ realizowana tylko dzieki odpowiednio
wyszkolonej zatodze.

Rownolegle z rozwojem sfery produkcji
"Mera-Polna" nastepuje state podnoszenie kwax
lifikacji catej zatogi Przedsiebiorstwa, przez
szkolenie we wtasnej szkole zawodowej. 83
pracownikéw uczy sie zaocznie w $rednich i
wyzszych szkotach technicznych.

Korzystna koniunktura na wyroby automaty-
ki przemystowej zarowno w kraju jak i za gra-
nicg rzutuje i bedzie ciggle powodowa¢ wzrost
poziomu techniki produkcji jak i poszerzanie
mocy wytworczych. Wizytujgcy nas przedstawi-
ciele Kierownictwa Resortu Przemystu Maszy«'
nowego potwierdzili konieczno$¢ intensywnej
rozbudowy Przedsiebiorstwa, Dzieki temu w.
najblizéz¢j pieciolatce warto$¢ produkcjiwzros-
nie ponad trzykrotnie i obejmowac bedzie kom*
pletne dostawy dla r6znych gatezi przemystu:
hutnictwa, gérnictwa, chemii, energetyki,
przemystu spozywczego i innych.

Ale socjalistyczny zaktad pracy to nie tylko
produkcja i sprawy z nig zwigzane, to réwniez
- amoze przede wszystkim - kuznia kadr dla
innych przedsiebiorstw /co w przypadku "Pol-
nej" jest szczegdlnie widoczne/, to zarazem
szkota charakterow.

W tej dziedzinie, w dziedzinie wychowania
obywatelskiego "Polna“rea niemate osiggnie-
cia, Zatoga naszego Zaktadu petni wiodacg ro-
le winicjatywach spotecznych i pracach na
rzecz $rodowiska. Wysoka ocena wtadz partyj-
nych miasta Przemys$la jaka jest naszym udzial
tem to wynik aktywnego uczestnictwa w kazdej
akcji zainicjowanej na naszym terenie, to po-
zytywna ocena naszych wtasnych inicjatyw.

Juz 40 lat pracuje nasz klub sportowy, kto-
ry zapewnia miodziezy mozliwo$¢ pozytecznej

rozrywki i sprawdzenia sie. Stadion sportowy,
ktérego przebudowe aktualnie konczymy, juz
teraz jest miejscem wypoczynku, rozrywki i
sportu, a oddanie do uzytku wszystkich urzg-

dzen uczyni z niego jeden z ciekawszych obiek-
tdw sportowych Rzeszowszczyzny,

Nasza prezna organizacja partyjna jest nie
tylko sitg kierowniczg w Przedsiebiorstwie.
Jej udziat w pracach miejskiej instancji jest
znaczny. Nasi aktywisci sag wszedzie. Dziata-
my w radach narodowych i stowarzyszeniach
spoteczno-kulturalnych miasta. Opiefcujemy
sie organizacjami wiejskimi. Wspotpracujemy
z okolicznymi PGR-ami. Z inicjatywy KPiM
podjeliSmy sie organizacji w mie$cie punktu
konsultacyjnego Politechniki Rzeszowskiej.
Otaczamy opiekg miejscowe Technikum Mecha-
niczne, nasi pracownicy swg praca dydaktycz-
ng w miejscowych szkotach zawodowych i $red-
nich przyczyniajg sie do wzrostu przygotowa-.
nia technicznego mtodych robotnikdw.

Nie spos6b tu wymieni¢ wszystkich spraw,
ktorymi zyje ponad 1,5 ,tys. zaloga. Ale
mozna powiedzie¢, ze jest to'organizm bardzo
aktywny, oddany i zdyscyplinowany.

Szanowny Czytelniku,

Na dalszych kartach tego wydawnictwa znaj-
dziesz omowienie niektérych zagadnien doty-
czacych naszej pracy. Nie pretendujg one do
tego, aby wyczerpac¢ temat. Sg jedynie sygna-
tem w danej sprawie. Jezeli przy studiowaniu
ich nasung Ci sie jakie$ pytania - prosimy
zwracaé¢ sie do nas - chetnie udzielimy wyczer-
pujacej odpowiedzi.

Zapraszam do lektury,

.mgr Zygmunt Rzgsa
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Zaktad Doswiadczalny
Zaktaddw Automatyki
"Mera-Polna™

ELEMENTY AUTOMATYKI PRZEMYSLOWEJ

PODSTAWA, PRODUKCJI ZAKLADOW AUTOMATYKI
"MERA-POLNA™"

Po raz pierwszy stowo "automatyka" zosta-
to skojarzone z nazwg naszego Przedsiebior-
stwa w 1963 r. Rok ten byt punktem zwrotnym
w rozwoju produkcji srodkéw automatyzacji w
Polsce i w historii naszego Przedsiebiorstwa.
Nasze losy zostaty wowczas nieroztgcznie zwig-
zane z automatyka. Decyzjg wtadz "Polna" zos-
tata wyznaczona na producenta wyrobow auto-
matyki. uktadéw centralnego smarowania oraz
aparatury kontrolno-pomiarowej,

W okresie minionego 10-lecia program pro-
dukcji Zaktadu ksztattowat sie stopniowo. "Pol-
na" zdobyta specjalizacje w zakresie produkcji
zawordw i klap regulacyjnych oraz otrzymata
prawa gestora w zakresie urzagdzen i uktadow
centralnego smarowania.

Obecny asortyment produkcji w zakresie
automatyki przemystowej uszeregowaé mozna
w nastepujace gtowne grupy wyrobdéw:

e urzgdzenia wykonawcze - zawory i klapyre-

gulacyjne,

- regulatory bezposredniego dziatania,

- urzagdzenia i uktady centralnego smarowania,
D

Urzadzenia centralnego smarowania, z uwa-
gi na odrebno$¢ i bardzo szeroki asortyment,
zostaty omoéwione w odrebnym artykule.

1, Zawory i klapy regulacyjne

Krajowe zapotrzebowanie na zawory 1klapy
regulacyjne do 1964 r. byto w catosci pokrywa-
ne importem z KK. W tym roku zostaty wpro-
wadzone do produkcji niektére typy sitownikéw
pneumatycznych membranowo- sprezynowych
stanowigcych naped zawordow i klap regulacyj-
nych.

Od tego czasu wiekszo$¢ zaworéw sprowa-
dzana byta juz bez napedéw. W "Polnej" kom-
pletowano je z sitownikami wtasnej produkcji.
Rownoczes$nie, wspo6lnie z Instytutem Techniki

Cieplnej w Lodzi prowadzono intensywne prace
nad opracowaniem witasnych konstrukcji zawo-
row regulacyjnych. W 1967 r. jako pierwsze
weszty do produkcji zawory jednogniazdowe
serii 6 600 odcigzone i nieodcigzone, z korpu-
sem jednolitym, z dfawnicg. Powaznie zaawan-
sowane zostaty opracowania zawordéw jedno- i
dwugniazdowych z korpusem odwracalnym. W
celu przyspieszenia uruchomienia produkcji
zaworéw, z uwagi na utrzymujacy sie w dal-
szym ciggu duzy import /w 1967 r. 360 tys.
dolaréw/, w 1967 r. zakupiona zostata licen-
cja na zawory regulacyjne w firmie Worthing-
ton - Masoneilan.

Licencja obejmowata:
- zawory jedno- i dwugniazdowe serii 10 000,
- zawory jednogniazdowe serii 20 000,
- zawory jednogniazdowe serii 20 000 PP,
- sitowniki pneumatyczne membranowe w pet-
nym asortymencie typow i wymiarow,
- dodatkowe napedy reczne boczne i gorne, do
montazu na sitownikach,
- napedy reczne do montazu na zaworach.

Pierwsze zawory wg tej licencji znalazty
sie w produkcji w I potowie 1968 roku,

W 1970 r. okoto 80% potrzeb odbiorcow za-
spokajaliSmy juz naszymi zaworami.

Obecnie produkowany jest petny asortyment
zaworow, objetych zakupiong licencjg. Kazda
z grup /serii/ zawordw, produkowana jest w
szerokim asortymencie odmian konstrukcyjnych
i materiatowych, umozliwiajagcych stosowanie
ich wréznych warunkach eksploatacji i w du-
zym zakresie parametrow.

Zawory produkowane sg w trzech odmia-
nach materiatowych korpusu:
- z zeliwa Zt Z5 - przeznaczone do regulacji
przeptywu czynnika o temperaturze w zakre-
sie od 273 do 493°K,



Rys. 1. Zawér jednogniazdowy 'serii 10 000

ze staliwa weglowego - dla temperatur od
228 do 623°K,
- ze staliwa kwasoodpornego LH18N11M -
przeznaczone do regulacji przeptywu czynnikéw
agresywnych oraz nieagresywnych w zakresie
temperatur od 83 do 823°K.

Czesdci regulujagce przeptyw tj. grzyb,
gniazdo, trzpien i tulejka prowadzgca wykony-
wane sg ze stali kwasoodpornej niezaleznie od
wykonania materiatowego korpusu. W zaworach
przeznaczonych do regulacji przeptywu z du-
zymi spadkami ci$nienia, moga mie¢ zasto-
sowanie gniazda i grzyby stellitowane.

W kazdej serii produkowane sg zawory z
trzema odmianami konstrukcyjnymi diawnicy,
/co umozliwia ich stosowanie w zakresie tem-
peratur od 83 do 823°K/:

- ze zwykly /standardowa/ - dla temperatur
od 273 do 493°K,

- zwydtuzong EB - dla temperatur ponizej
273°K,

- zebrowang AB - dla temperatur powyzej
493 K,

Do uszczelniania diawnic stosuje sie w za-
leznos$ci od temperatury i ci$nienia czynnika
pierScienie uszczelniajagce z nastepujacych
materiatow:

- azbest-teflon /typ 285/
- azbest-grafit zbrojony /typ 1066/
- teflon /typ FVH/.

Rys. 2. Zawér dwugniazdowy serii 10 000

Zawory serii 10 000 sg zaworami o klasycz-
nym rozwigzaniu konstrukcyjnym z gdérnym i
dolnym prowadzeniem grzyba. Korpus zaworu
zamkniety jest.od dotu pokrywg - korkiem, a
od go6ry dtawnicag. Rozwiazanie takie umozli-

wia zmiane dziatania zaworu z metody "po-

wietrze otwiera” na "powietrze zamyka" lub
odwrotnie, przez odwro6cenie korpusu wraz z
gniazdami i grzybem zaworu bez potrzeby wy-
miany lub uzupetnienia czesci.

Ze wzgledu na ograniczenia wynikajace z
dwustronnego prowadzenia grzyba, konstruk-
cja tych zaworow przewiduje tylko jedng re-
dukcje przelotu - do.40% wydajnosci, w sto-
sunku do zaworu z przelotem peinym, Do na-
pedu tych zawordw stosuje sie sitowniki pros-
te typu 37.

Seria 10 000 obejmuje dwa typoszeregi -
zawory jednogniazdowe i dwugniazdowe.

Stosuje sie odmiany grzybéw, uwzglednia-
jac dobdr wtasciwego zaworu do warunkow
pracy:

« statoprocentowy konturowy,
- liniowy konturowy,
- szybkootwierajacy.

Szczelno$é zamkniecia w zaworach uzyskuje
sie przez wzajemne dotarcie powierzchni przyi
gowych grzyba i gniazda.



Dopuszczalna nieszczelno$¢ dla zaworu
zamknietego wynosi:
- dla zaworéw jednogniazdowych 0,01% prze-
ptywu maksymalnego przy peinym otwarciu,
- dla zawordw dwugniazdowych 0, 5% przepty-
wu maksymalnego przy peinym otwarciu.

Dla procesdw technologicznych wykluczaja-
cych jakikolwiek przeciek przy zamknietym
zaworze stosowac nalezy grzyby z miekkim
uszczelnieniem.

Do zawordéw dwugniazdowych Dn 40 do 300,
z przelotem peinym, -na ci$nienia nominalne
Pn 10 do 100, produkowane sg grzyby stato-
procentowe i szybkootwierajgce z uszczelnie-
niem wktadkami teflonowymi.

Zawory dwugniazdowe serii 10 000 zapew-
niajg bardzo doktadng regulacje ze wzgledu na
prawie catkowite wewnetrzne odcigzenie grzy-
ba od sit wynikajgcych ze spadku cisnienia na
zaworze.

Zawory serii 10 000 wykonywane sg z na-
stepujacymi rodzajami przytaczy korpuséw:
1. Kotnierzowe w petnym zakresie wymiaréw
od Dn 20 do Dn 300 na ci$nienia Pn 10 do 100.
Zawory dwugniazdowe Dn 40 do 300 majg do-
datkowo przytgcza kotnierzowe na Pn 160.
Dtugos$¢ budowy korpusu ze wzgledu na ogra-
niczenia konstrukcyjne zachowano wg norm
ASA.

2. Gwintowe w zakresie wymiarow Dn 20 do
Dn 50

3. Do przypawania /Rodzaje i wymiary
przytaczy do przypawania wykonywane sg
wg wymagan zamawiajgcego/.

Zawory serii 20 000 sg zaworami jednogniaz-
dowymi z korpusem przelotowym nieodwracal-
nym, z grzybem prowadzonym jednostronnie
,w gornej cze$ci. Jednostronne prowadzenie -
grzyba umozliwia dowolng redukcje przelotu
wg przyjetego szeregu,

W kazdym typie zaworu o tej samej $redni-
cy nominalnej przewidywane jest kilka gniazd
oroznych przelotach, co zwieksza ilo$¢
wspotczynnikéw przeptywu i umozliwia opty-
malne dobranie zaworu do wymaganych para-
metrow roboczych.

Do napedu zaworu stosuje sie sitowniki ty-
pu 37 dla dziatania "powietrze zamyka" lub
38 dla dziatania "powietrze otwiera".

Zawory serii 20 000 wykonywane sg z na-
stepujacymi rodzajami przytaczy korpusow:
1. Kotnierzowe w podanym nizej zakresie
Srednic i ciSnien nominalnych:

- Dn 20 do 100 na ciSnienia Pn 10 do 400

- Dn 150 na cisnienie Pn 10 do 160

- Dn 200 i 250 na ciSnienie Pn 10 do 100

2. Gwintowe
do 50.

3« Do przypawania /przytacza do przypawa-
nia wykonywane sg wg wymagan zamaw iajgce-
go/.

w zakresie wymiaréw Dn 20

Zawory tej serii produkowane sg z naste-
pujacymi odmianami grzyb6ow standardowych:
- statloprocentowe konturowe peine i zredukowa-
ne w zakresie przelotéw £>20 do 250,

- liniowe konturowe peine i zredukowane w ca-
tym zakresie przelotow,
- szybkootwierajagce dla przelotow petnych.

Szczelno$¢ zamkniecia, podobnie jak dla
zaworow jednogniazdowych serii 10 000 wynosi
0,01% przeptywu maksymalnego odpowiadaja-
cego peifnemu otwarciu zaworu.

Dla zapewnienia petnej szczelnosci, produ-
kowane sg grzyby z miekkim uszczelnieniem
wkiadkami teflonowymi o charakterystyce
statoprocentowej i szybkootwierajgcej.



Wzgledy techniczne uniemozliwiajg wykony-
wanie grzybéw konturowych o charakterystyce
statoprocentowej dla przelotdw mniejszych niz
20 mm,’

Zawory serii 20 000 PP sg to zawory z korpus
sem jednogniazdowym, przelotowym nieodwra-
calnym, w ktérych zastosowanie grzybow
ttoczkowych z wycieciami bocznymi umozliwia
uzyskanie charakterystyk statoprocentowych
dla przelotéw mniejszych od 20 mm. Wykony-
wane sg one z korpusami kotnierzowymi o wy-
miarach Dn 15, 20, 25 na ciénienia Pn 10 do
Pn 40 ze $rednicami przelotéow 3,6, 10,12 i
20 mm.

Roéwnoczes$nie z uruchomianiem zaworéw
licencyjnych prowadzone byly prace konstruk-
cyjno-doswiadczalne nad wzbogaceniem asor-
tymentu o odmiany specjalne oraz uzupetnie-
nia programu produkcji o nowe typy zaworéw.
Opracowano i wprowadzono do produkcji  dla
wszystkich zaworéw licencyjnych odmiany
specjalne, do pracy w szeze.e6lnych warunkach.

Sg to zawory:
- do regulacji przeptywu tlenu,
- z ptaszczem grzewczym,
- do pracy w warunkach morskich,
- z dtawnicg mieszkowg.

Opracowano nowe typoszeregi.zawordw zunin
fikowane z zaworami licencyjnymi. Sgto za-
wory regulacyjne:

- tréjdrogowe mieszajaco-rozdzielajgce i roz-
dzielajgce serii 30 000,

Rys. 4. Zawdr serii 20 000 PP z sitownikiem typu 37

- matogabarytowe dwu- i tréjdrogowe typu
ZR-1 i ZR-H,

- matogabarytowe typu ZR-IlIl do regulacji
dwupotozeniowej.

cawry_ArrerIntjijmfef£ty”_Uenu, wykony-
wane sg z materiatdw zabezpieczajacych przed
ewentualnym zaiskrzeniem w czasie pracy.
Technologia wykonania zapewnia szczeg6lng
czysto$¢ zaworu wymagang warunkami tech-
nicznymi dla urzadzen i instalacji tlenowych.

ZawoOry_z_plaszczem _grzewuzym sg stosowane
do regulacji czynnikbw majacych tendencje do
krzepnie cia lub zanieczyszczonych wodg, kto-
ra krzepnac w ujerhnej temperaturze, mogta-
by spowodowac unieruchomienie grzyba zawo-
ru, Czynnikiem grzewczym jest najczesciej
technologiczna para wodna pod ci$nieniem nie
wyzszym niz 1,6 MN/m”, Para doprowadzana
jest do ptaszcza zaworu przez krdéce gwinto-
we lub kotnierzowe. Rodzaj przytgczy jest kaz-
dorazowo okre$lony przez zamawiajgcego.

Zaworyun_Kk_ijup_r_skie - przy wykonaniu
zawordw odpornych na warunki morskie sto-
suje sie materiaty i pokrycia antykorozyjne od-
porne na dziatanie wody morskiej. Nasze zawo-
ry wtym wykonaniu uzyskaty atest Polskiego
Rejestru Statkéw i zostaty dopuszczone do za-
budowy na statkach.

Zawory_z_  wnicg mj.€'sjzkow_g przeznaczone
sg do regulacji przeptywu czynnikéw, ktérych
jakikolwiek przeciek zewnetrzny jest niedo-
puszczalny. Dtawnica mieszkowa zostata juz
wprowadzona do zaworéw serii 20 000 ze sta-
liwa weglowego i kwasoodpornego na cisnienia
do Pn 40 w zakresie wymiaréw Dn 20 do Dnl50.

W przygotowaniu znajduje sie dtawnica
mieszkowa do zaworow dwugniazdowych s.10 000.
Mieszki sprezyste stanowigce uszczelnienie
dfawnicy, wykonane sg ze stali kwasoodpornej
i wytrzymuja dtugotrwate obcigzenie cisnie-
niem 4,0 MN/m

Zawory_trojdrojowe_ser_ii_30_000_ oparte zos-
taty na zaworach licencyjnych serii 10 000,
Posiadajg one wspdlne dtawnice, korki, ele-
menty ztgczne i inne. Podobnie jak zawory
licencyjne, produkowane sg w trzech odmia-
nach materiatowych, z trzema rodzajami dtaw-
nic i identycznymi uszczelnieniami, co
umozliwia stosowanie ich w zakresie tempera-
tur od 83 do 823 K do czynnikéw o r6znym
stopniu agresywnosci.

Zakres wymiar6w i ciSnief typoszeregu
zawordw ustalony zostat na podstawie rzeczy-
wistych potrzeb zgtoszonych przez uzytkowni-
kéw i obejmuje wymiary: Dn 20, 25, 32, 40, 50,
65, 80, 100 i 150 na ci$nienia: Pn 10 do 40,



Rys. 5. Zawor tréjdrogbwy mieszajgco-rozdzielajacy
Rys. 6. Zawor trojdrogowy rozdzielajacy

Zawory serii 30 000 produkowane sg zgrzy-
bem o liniowej charakterystyce otwarcia w dwu
odmianach:

- mieszajgco - rozdzielajgce /rys. 5/, oparte
na korpusie zaworu jednogniazdowego serii
10 000 w wymiarach Dn 20 do 150:

- rozdzielajgce oparte na zasadzie budowy,
zaworu dwugniazdowego serii 10 000 w wymia-
rach Dn 40 do 150.

Do napedu tych zawordw stosuje sie sitow-
niki proste typu 37 lub odwré6cone typu 38 w za-
leznos$ci od pozagdanego dziatania.

Zawory_regulacjgne_matogabgf owe_t"pu_ZR-1
i ZR-H przeznaczone sg do stosowania wpneu-i
matycznych uktadach sterowania i regulacji
gtownie dla potrzeb klimatyzacji. Zbudowane

sg z zespotu zaworu i pneumatycznego sitowni-
ka membranowego, potaczonych funkcjonalnie
w jedng cato$é. W porownaniu z klasycznymi
zaworami regulacyjnymi uzyskano znaczne
zmniejszenie wymiaréw gabarytowych oraz
zmniejszenie masy.

Z uwagi na przeznaczenie zaworu i budowe
zespotu korpusu rozréznia sie:
- zawory dwudrogowe
- zawory tréjdrogowe

Zawory ZR-l dwu- i tréjdrogowe /rys. 7/

Ryg. .7. Zawoér tréjdrogowy typu ZRT-I
wykonywane sg z korpusem kutym lub z peine- Yo Jrogowy e



go materiatu o wymiarach Dn 10i 13 z przy-
taczem gwintowym lub koAcowkami kulistymi.

Duzy asortyment grzybdw o liniowej charak-
terystyce otwarcia o wspdtczynnikach przepty-
wu Kv od 0,063 do 2,5 dla zaworéw dwudrogo-
wych i 0,40 do 2, 5 dla tréjdrogowych umozli-
wia doktadny wybor wielkos$ci przelotu do wa-
runkéw pracy.

Zawory ZR-Il /rys. 8/ wykonane sg z kor-
pusem odlewanym w wymiarach Dn 20i 25 z
przytaczem gwintowym. Grzyby o charakterys-
tyce liniowej lub statoprocentowej w zaworach
dwudrogowych i o charakterystyce liniowej w
zaworach tréjdrogowych majg wspotczynnik
przeptywu od 2,5 do 8.

W szystkie odmiany zaworéw matogabaryto-
wych moga by¢ wykonywane z materiatéw nie-
rdzewnych lub ze stali i staliwa weglowego
/ZR-EL z Zeliwa szarego/.

Zawory_Z”"-1U_/rys._9/ przeznaczone sg do
uktadéw sterowania w instalacjach przemysto-
wych wytacznie do pracy dwupotozeniowej
przy sygnatach 0i 0,2 MN/m”. Konstrukcyjnie
zblizone sg do zaworéw ZR-Il i podobnie  jak
tamte wykonywane sg jako dwudrogowe lub
tréjdrogowe. Typoszereg zawordw obejmuje
4 wymiary Dn 20, 25, 32, 40, na ci$nienie do
Pn 40, Wykonywane sg z przytgczem gwinto-
wym w wersji zeliwnej i staliwnej.

Klapy regulacyjne typu PKC /rys. 10/ stano-
wig uzupeinienie programu produkowanych za-
woréw, Przeznaczone sg do regulacji ciagtej
i dwupotozeniowej w przypadku wystgpienia
duzych przeptywow, gdzie nie jest wymagana
duza szczelno$é zamkniecia, przy temperatu-
rze czynnika nie przekraczajagcej 493 K, Wy-

konywane sg w wersji zeliwnej i ze  staliwa

weglowego w zakresie wymiarow Dn 80 do 600,
Konstrukcja oparta jest na korpusie ptytowym,
ptaskim z przepustnicg obrotowo-przechylna,
0 osi uszczelnionej i utozyskowanej z  obu

stron.

Podstawowe parametry techniczne:
- wspotczynnik przeptywu C 180 do 11 500
/K 154 do 9 850/ \%
- szczelno$é zamkniecia do 2%
- ci$nienie nominalne: zeliwo do Pn 25
staliwo do Pn 40
- naped: sitowniki pneumatyczne typu 37
- zakres kata otwarcia:
0° do 60° - dla regulacji ciggtej
0 do 90 - dla regulacji dwupotozeniowej

Sitowniki pneumatyczne membranowo-spre-
zynowe wykonywane sg w dwu odmianach:
proste - typu 37 oraz odwrécone - typu  38.
Stanowig one naped zaworow i klap regulacyj-
nych.

Typoszereg sitownikow typu 37 i 38 obej-
muje wielkoéci: 9, 11, 13, 15,18, 18 L oraz do-
datkowo dla typu 37 wielkosci 24. Cisnienie
sterujagce dziatajace na membrane sitowij/ka
moze mieé¢ zakresad 0,02 do 0, 1 MN/m lub
0, 04 do 0,2 MN/m Zakres skokéw od 12, 7
do 101, 6 mm o”az powierzchni czynnej od
290 do 2129 cm umozliwia optymalny dobor
sitownika i gwarantuje prawidtowga prace za-
woréw i klap sterowanych sitownikami.

Przy prawidtowym doborze napedu, ktérego
dokonuje stuzba techniczna ZA,"Polna" uzyskuje
sie nastepujace parametry zespotu zaworu lub
klapy z sitownikiem:

- doktadnos$¢ potozenia 5% skoku nominalnego
- histereza 2, 5% skoku nominalnego



Rys* 10. Klapa regulacyjna typu PKC

Dodatkowe napedy reczne stosowane w ukia-
dach jako zabezpieczenie na wypadek awarii
sterowania pneumatycznego. Produkowane one
sg przez Zaktady "Polna"™ w szerokim asorty-
mencie obejmujgcym:

« napedy boczne 6Al, 6A2, 6A3 do montowania
na sitownikach typu 37 i 38 6 wielkosciach 9 do
18.

- napedy go6rne 2-9, 2-13, 3-9, 3-15, 3-18,
4-18, 5-18, 6-18, 7-24 do sitownikow typu 37.

- napedy gérne 9-9, 9-11, 9-13 do sitownika 38.

Asortyment produkowanych napedéw umozli-
wia ich stosowanie da wszystkich wielkos$ci si-
townikéw typu 37 i 38. Napedy boczne montowa-
ne sg na jarzmie sitownika, napedy go6rné na
gérnej obudowie membrany.

2. Regulatory bezposredniego dziatania,
przeptywu, cisnienia 1temperatury

Znaczny wzrost zastosowan regulacji w la-
tach szes$¢dziesigtych w technice ogrzewniczej,
spowodowat konieczno$¢ zajecia sie tym probie
mem w+skali krajowej. Podjeta w 1969 roku
Uchwata Rady Ministrow, zobowigzata Zjedno-
czenie "Mera" do zaopatrzenia cieptownictwa
w regulatory przeptywu, ci$nienia i tempera-
tury bezposredniego dziatania.

W 1971 r. w Przemystowym Instytucie
Automatyki i Pomiaré6w "Mera-PIAP" wspdl-
nie z Zaktadami Automatyki "M era-Polna"
rozpoczeto opracowywanie konstrukcji regula-
torow przeptywu i cisnienia typu BRU oraz re-
gulatoréw temperatury typu BTO.

Przy opracowywaniu tych regulatoréw przy-
jeto zatozenie oparcia konstrukcji o produko-
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wane juz w kraju elementy, ze szczeg6lnym
uwzglednieniem zaworéw regulacyjnych produ-
kowanych w Zaktadach "Polna",

Zaktady Automatyki produkujg obecnie re-
gulatory przeptywu typu BRU-2 i BRU-3 oraz
regulatéry cisnienia typu BRU-4, TV roku 1975
zostanie podjeta seryjna produkcja regulatorow
temperatury typu BTO-6.

Zastosowanie regulatorow

Regulatory przeptywu, ci$nienia i tempera-
tury moga by¢ stosowane w réznych gateziach
przemystu do stabilizacji ci$nienia, przeptywu
droznicy cisnien/ i temperatury wody, po-
wietrza i gazow nieagresywnych z doktadnosciag
Okreslong ich parametrami regulacji. Z waz-
hiejszych gatezi przemystu, w ktérych znajdu-
ja zastosowanie regulatory, nalezy wymienic:
- cieptownictwo,

- energetyke,

- przemyst chemiczny,

- gornictwo,

- przemyst okretowy,

- przemyst celulozowo-papierniczy,
*przemyst spozywczy. ]

Gtdwnym uzytkownikiem regulatoréw typu
BRU i BTO jest jednak cieptownictwo, gdzie
majag one zastosowanie w instalacjach central-
nego ogrzewania i cieptej wody, zasilanych z
cieptowni lokalnych /osiedlowych/ lub elektrow-
ni centralnych.

Przy pomocy regulatorow BRU i BTO moz-
na realizowac:
- regulacje ilosciowa polegajaca na bezposred-
niej stabilizacji ilo$ci czynnika grzewczego,
przeptywajacego przez instalacje /co posred-
nio pozwala na utrzymanie temperatury po-
mieszczen lub wody cieptej w zadanych prze-
dziatach/,

- regulacje mieszang jakosciowo - iloSciowa
/przeptywowo-temperaturowa/.

Koniecznos$é stosowania regulatoré6w w sie-
ci centralnego ogrzewania wynika ze zmiany
ci$nienia na przewodzie zasilajagcym i powrot-
nym spowodowanej przez wigczenie sie po-
szczegOblnych odbiorcdw, podtgczeniem  no-
wych punktéw odbioru itp.

Zmontowany na wezle regulator przeptywu
przeciwdziata w takim przypadku zmianom
przeptywu w przewodzie powrotnym. Nato-
miast regulator cisnienia przeciwdziata zrnia-«
nom w przewodzie zasilajgcym.

Zastosowanie regulacji weztéw cieptowni-
czych pozwala na wyeliminowanie kryzowania,
ktére inaczej musi by¢ przeprowadzane przed
kazdym sezonem i jest bardzo kiopotliwe.



Nalezy doda¢, ze kryzowanie jest skutecz-
ne tylko przy zaktdceniach trwatych o znacz-
nym nasileniu, natomiast nie zabezpiecza ukta-
du przed zaktdéceniami zmiennymi. Ta nie-
doskonato$¢ jest podstawowa przyczyng nie-
dogrzania jednych obiektow przy jednoczes-
nym przegrzaniu innych.

Oprocz tego sposéb ten nie daje mozliwosci
optymalnego wykorzystania energii grzewczej
dostarczonej przez cieptownie. Wymaga za-
ktadania w projekcie cieptowni nadmiaru ener-
gii dyspozycyjnej, ktora nastepnie jest traco-
na przez dtawienie,. Zastosowanie w uktadach
regulatoréw, pozwala na wyeliminowanie tej
podstawowej wady i na oszczedne gospodaro-

wanie energig. , <

Budowa i zasady dziatania regulatorow BRU_
i BTO

Kazdy regulator o bezpo$rednim dziataniu
ciggtym musi realizowa¢ trzy funkcje:

- mierzy¢ wielko$¢ regulowang /réznica ci$-
nien dla regulatoréw przeptywu, ci$nienia dla
regulatoréw cisnienia, temperatura dla reguta
toréw temperatury/,

- poréwnywac¢ wielko$¢ regulowang z wartos-
cig zadana,

- nastawi¢ element wykonawczy na warto$¢
zapewniajacg zrownanie wielkos$ci regulowanej
z wielkos$cig zadang.

Dla spetnienia powyzszych wymogow, kazdj/
regulator posiada trzy podstawowe cztony,
realizujagce wymienione funkcje.

W regulatorach wyrézniamy nastepujace
zespoty:
- urzadzenie nastawcze,
- czujnik wielkosci regulowanej,
- czton nastawczy.

Regulatory przeptywu BRU-2 i BRU-2S

Regulatory przeptywu BRU-2 moga by¢ sto-
sowane do regulacji przeptywu gorgcej wody
za regulatorem - w przypadku BRU-2J przed
lub za regulatorem - w przypadku BRU-2S.

W arunkiem koniecznym jest zachowanie na
wejsciu regulatcya cisnienia nie przekraczaja-i
cego 1,6 MN/m

Regulatory utrzymuja zgdane natezenie
przeptywu odpowiadajgce spadkpp cisnien w
zakresie od 0, 005 do 0,1 MN/m Istnieje
mozliwo$¢ nastawienia kazdej wartosci pos-
redniej.

Bu”~jra_re~ulatora_BRU--2_ - przedstawiona
jestna rys. 11.- Organem wykonawczym regu-
latora jest zawor /1/. Zespdt grzybka «/2/
jest potagczony z membrang /3/, na ktéra od-
dziatuje sygnat sterujacy réznicg ciSnien. Na
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membrane oddziatuje réwniez sygnat warto$-
ci zadanej, ktdrym jest sita uzyskana przez
napiecie sprezyny /5/.

Przez poréwnanie warto$ci sygnatu steru-
jacego z wartoscig sygnatu zadanego uzyskuje
sie ustawienie grzybka zaworu regulacyjnego
w potozeniu zapewniajgcym warto$¢ przeptywu
odpowiadajagcag zadane: réznicy cisnien. Wartosé
nastawy pokazana jest przez wskaznik /7/.
Przy podtgczeniu regulatora do uktadu nalezy
zapewnic¢ takie jwarunki, aby impuls wyzszego
ci$nienia doprowadzony byt do kré6éca p”, za$
impuls nizszego ci$nienia do kré¢ca

Regulator BRU-2S r6zni sie od BRU-2 wew-
netrznymi uszczelnienialni, umieszczeniem
sprezyny poza czynnikiem regulpwanym i zwie-
kszeniem S$rednicy membrany. Regulator
BRU-2S jest regulatorem bardziej uniwersal-
nym, gdyz umozliwia regulacje przeptywu za-
rowno przed jak i za regulatorem.

Regulatory BRU-2 i BRU-2S produkowane
sg w wielko$ciach Dn 20, 25, 32, 40, 50 i 65.
Wspotczynnik przeptywu K - wynosi odpo-
wiednio 5; 6,5; 13; 18; 37 ;54 m~/h.



Regulatory przeptywu BRU-3, BRU-3Ai BRU-3B

Regulatory te sg stosowane do regulacji
przeptywu wody gorgcej za regulatorem w przy-
padku regulatorow BRU-3, przed i za regula-
torem w przypadku BRU-3A, BRU-3B, gdy
ci$nienie na wejsciu regulatora nie przekracza
16 kG/cm2. Utrzymujag one zgdane natezenie
przeptywu odpowiadajgce spadkom cisnien w
zakresie od 0,9 do 8,0kG/cm2. Umozliwiajg
zestawienie kazdej posredniej warto$ci cisnie-
nia.

Odmiana BRU-3B dzieki zastosowaniu elas-
tycznych gniazd w zaworze /teflon/ zapewnia
catkowita szczelno$¢ odciecia przeptywu.

Rys. 12. Regulator przeptywu typu BRU-3

Budowa i zasada dziatania

Regulator BRU-3 jestpokazany na rys. 12.
Zbudowany jest z trzech podstawowych zespo-
tow:

- zaworu regulujgcego -. dwugniazdowego,

- sitlownika membranowego,

- urzgdzenia nastawy wartosci zadanej.

Organem wykonawczym regulatora jest za-
wor. Zespo6t grzybka jest potaczony z membra-
ng, na ktdrg oddziatuje sygnat sterujagcy - roz.
nica cisnien. Na membrane dziata jednoczes-
nie sygnat wartos$ci zadanej, ktérym jest sita
uzyskana przez napiecie sprezyny.

Przez poréownanie warto$ci sygnatu steruja-
cego z wartoscig sygnatu zadanego uzyskuje
teie ustawienie grzybka zaworu regulacyjnego.
Ustawienie to zapewnia warto$¢ przeptywu od-
powiadajgcg zadanej réznicy cisnien.

Regulator nalezy tak wiaczy¢ do uktadu re-
gulacji, aby impuls wyzszego ci$nienia dopro-
wadzony byt do krééca p”, a impuls nizszego
ci$nienia do kr6éca p2« Regulatory BRU-3;
3A; 3B produkowane sg w nastepujacych $red-
nicach nominalnych: Dn 20, 25, 32, 40, 50, 65.

Rys. 13, Regulator ci$nienia typu BRU-4

Wspotczynnik przeptywu K. 100 wynosi odpo-
wiednio 5, 6,5, 13, 18, 37, 54 m /h. Cisnie-
nie statyczne czynnika p wynosi 16 kG/cm2.
Zakres regulowanej réznicy cisnien p kG/cm2
wynosi:

- zakres | 0

3,6
m zakres Il 8

9
3 *
Regulatory ci$nienia BRU-4 i BRU-4A

Regulatory te przeznaczone sa do regulacji
cisnienia wody goracej przed regulatorem w
przypadku odmiany BRU-4 i za regulatorem
w przypadku odmiany BRU-4A, gdy cisnienie
na wejsciu regulatora nie przekracza 16 kG/cm



Zadane ci$nienie moze I*y¢ utrzymane w  za-
kresie od 0,9+ 8 kG/cm Istnieje mozliwos¢é
nastawy kazdej wartosci posredniej. Regulato-
ry BRU-4 zapewniajg catkowitg szczelnosé
odciecia.

Budowa i zasada_dziatania

Budowa regulatora BRU-4 przedstawiona jest
na rysunku 13, Regulator BRU-4 zbudowany
jest analogicznie jak regulator przeptywu
BRU-3 i ma trzy podstawowe zespoty:

- zawor regulacyjny - dwugniazdowy,

- sitownik membranowy,

- urzadzenie nastawy wartosci zadanej.

Zasada dziatania regulatora BRU-4  jest
identyczna jak regulatora BRU-3, Regulator
BRU-4 nalezy tak wtaczy¢ do uktadu regulacji
aby impuls ci$nienia doprowadzony byt do
krééca p”, a kréciec Pg nalezy podiaczy¢ . z
atmosfera,.

Regulatory BRU-4 i-4A produkowane s3. w
nastepujacych $rednicach nominalnych: Dn 20,
25, 32, 40, 50, 65, Wspdtczynnik przeptywu
K 10g wynosi odpowiednio 5; 6,5; 13; 18; 37;
5~m /h. Cisnienie statyczne czynnika pg wy-
nosi 16 kG/cm 2.

Zakra” regulowanej roznicy cisnien
p kG/cm wynosi:
- zakres | 0,9
- zakres Il 3,0

t 3,6
t 8,0

Regulator temperatury BTO-6

Przeznaczenie

Regulator temperatury BTO-6 moze by¢ sto-
sowany do regulacji temperatury wody gorace;
w zakresie od 30° do 100°C z mozliwoscig na-
stawienia kazdej temperatury posredniejprzy
ci$nieniu na wejsciu do”~regulatora nie prze-

kraczajgcym 16 kG/cm

Budowa i zasada dziatania

Budowa regulatora temperatury przedstawiona
jest na rysunku nr 14, Skfada sie on z trzech
podstawowych zespotdw:

- zaworu regulacyjnego - dwugniazdowego,

- czujnika cieczowego,

- urzadzenia nastawy warto$ci zadanej.

Organem wykonawczym regulatora  jest
zawOr. Zespot grzybka jest sterowany trzpieni*
mieszka wykonawczego, na ktéry oddziatuje
sygnatl sterujacy /ci$nienie cieczy termome-
trycznej wytworzone w zespole czujnika/. m

ZespOt czujnika sktada sie ze spirali ter-
mometrycznej, mieszka przegrzania, kapila-
ry i zespotu mieszka wykonawczego. Na czuj-
niku zabudowany jest zadajnik, sktadajgcy sie
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Rys- 14. Regulator temperatury typu BTO-6
z pokretta potgczonego z nagwintowanym

trzpieniem. Trzpien potaczony jest na
z dnem mieszka przegrzania.

state

Nastawa warto$ci zadanej polega na zmia-
nie objetosci komory pomiarowej zespotu czuj-
nika. Zmiany objetosciowe cieczy zalezag od
zmian temperatury czynnika regulowanego i
poprzez trzpien mieszka wykonawczego powo-
dujg zmiane potozenia elementu nastawczego
zaworu.

Regulator ma zabezpieczenie przed prze-
grzaniem o +75 C ponad warto$¢ zadang. W
czasie przegrzania wzrost objetosci cieczy
manometrycznej kompensowany jest ugieciem
mieszka przegrzania i sprezyny. Calkowite
zamkniecie zaworu nastepuje w momencie
osiggniecia temperatury czynnika regulowane-
go rownej temperaturze nastawy.

Regulatory temperatury produkowane sg w
nastepujacych Srednicach nominalnych: Dn 20,
25, 32. Wspotczynnik przeptywu ¢ 100 wyno-
si odpowiednio 5; 6,5; 13 cm /h. jlJaksymalne
ci$nienie czynnika regulowanego wynosi



16 kG/cm 2. Dopuszczalny spadek ci$nienia

na zaworze wynosi 12 kG/cm”. Zakres zastaw
30 f 100 t5°G. Maksymalna temperatura czyn-!
nika regulowanego 150°C.

Filtry typu FS-1

Filtry FS-1 zabudowane sg w uktadach regu-
lacji i spetniajg role elementu filtrujacego wo-
de przeptywajacag przez regulatory. Gwarantu-
je to whasciwg prace regulatoréw i przedtuza
ich zywotnos$¢. Pod wzgledem konstrukcyjnym
filtr sktada sie z korpusu zeliwnego,, pokrywy
i wkiadki filtrujgcej wykonanej z siatki kwaso-
odpornej. Filtry produkowane sg w nastepuja-
cych érednicach nominalnych: Dn 20, 25, 32,
40, 50, 65.

3, Podsumowanie

Omoéwione w niniejszym artykule typoszere-'
gi zawordéw regulacyjnych, regulatoréw  pr.o,-
porcjonalnych bezposredniego dziatania prze-
ptywu, cisnienia i temperatury wraz z ich do-
datkowym wyposazeniem w postaci sitownikéw
pneumatycznych, napedéw recznych, ustawni-
kow pozycyjnych i filtrow, charakteryzujg sie
wysokim stopniem unifikacji i spetniajg wymo-
gi standardu S$wiatowego.

Konstrukcje ws zystkich zaworéw regulacyj-
nych i regulatora zostaty sprawdzone w normall
nej eksploatacji.

Dzi$ stosowane sg one przez wszystkie biul
ra projektowe w kraju w typowych uktadach
regulacyjnych przemystu petrochemicznego,
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|przemystu chemicznego, w instalacjach ener-

getycznych statkdw, w energetyce i cieptow-.
nictwie oraz w wielu innych dziedzinach prze-
mystu, gdzie szerokim nurtem wkracza auto-
matyzacja proceséw technologicznych.

Od podjecia przez Zaktady Automatyki
"Mera-Polna" produkcji zaworéw regulacyj-
nych mija siedem lat. Warto$¢ produkcji
grupy "elementy automatyki" wynosi obec-
nie 221, 8 min zi, co stanowi 64% produkcji
Zaktadu. Nalezy podkreslié, ze w chwili
obecnej wobec dynamicznie rozwijajacego
przemystu w kraju /a zwtaszcza przemystu
chemicznego, energetyki jak réwniez urzagdzen
cieptowniczych/ Zaktad nie jest w stanie po-
kry¢ petnego zapotrzebowania krajowego omo-
wionych typow zaworow regulacyjnych i regula-
toréw. Z tego wzgledu przystapiono do inten-
sywnej rozbudowy Zaktadu w celu zwigkszenia
jego zdolnosci produkcyjnej zgodnie z zatoze-
niami perspektywicznymi rozwoju automatyki
w kraju z jednoczesnym uwzglednieniem po-
trzeb krajowych i eksportowych.

sie

Rozbudowa Zaktadu, zwiekszenie jego
zdolnosci produkcyjnej pozwoli na zwiekszenie
produkcji dotychczas wytwarzanych wyrobow
automatyki, a jednoczes$nie pozwoli na dalsze
ich unowoczes$nienie i rozszerzenie asortymen)
tu.

W przysztos$ci w uktadach regulacyjnych w
wielu gateziach przemystu coraz czes$ciej bedg
stosowane zawory z sitownikami elektrycznymi,
ttokowymi sitownikami pneumatycznymi, zawo-
ry matogabarytowe w uktadach klimatyzacyj-
nych i chtodniczych lub zawory typu "Sanders"
przewidziane do zastosowan m. in. 1w prze-
my$le spozywczym.

Zapewnienie dobrych efektow regulacji
obiektéw z zastosowaniem wyzej wymienio-
nych elementéw automatyki wymaga juz dzi$
zajecia sie tymi problemami przez zaplecze
techniczne Zaktadu, Jest to jednak mozliwe
przy harmonijnym rozwoju Zaktadu - wszyst-
kich jego komorek organizacyjnych zgodnie
z potrzebami, przede wszystkim zwiekszenia
powierzchni produkcyjnej i wyposazenia Za-
ktadu w bardziej nowoczesny park obrabiarko-
wy.

Podjete w ostatnim okresie dziatania
pozwalajag spetniaé warunki umozliwiajace
dalszy rozw6j produkcji elementéw wykonaw-
czych automatyki regulacyjnej produkowanych
przez ZA "Mera-Polna".



mgr inz. ADAM BUBEN
Zaktady Automatyki "Mera-Polna”

ZASADY DOBORU ZAWOROW REGULACYJNYCH

Zadaniem projektanta uktadéw regulacjijest
zestawienie wszystkich elementow uktadu
/m . in. zaworow regulacyjnych/, w zaleznosci
od warunkéw pracy i zatozonych parametréw
technicznych. Od prawidtowos$ci dokonanego
wyboru zalezy jakos$¢ regulacji oraz trwatoscé
i whasciwa praca zaworu. Jest to zagadnienie
trudne i ztozone, gdyz przy doborze nalezy
uwzglednié¢ wszystkie czynniki majgce bez-
posredni lub posredni wptyw na prace zaworu.
W praktyce nalezy rozpatrywac'kazdy przy-
padek indywidualnie.

Kierujgc sie ogdlnie przyjetymi zasadami
doboru nalezy okreS$li¢:
- wykonanie materiatowe zaworu,
- odmiane konstrukcyjng,
- wielko$¢ zaworu;
- wielkos$¢ sitownika i ewentualnie rodzaj na-
pedu recznego,

1. Rodzaj wykonania materiatowego

Nalezy okresli¢ gatunek.materiatu korpusu
zaworu /zeliwo, staliwo weglowe, staliwo
kwasoodporne/, odpornego na dziatanie koro-
zyjne regulowanego czynnika oraz materiatu
grzyba i gniazda /stal kwasoodporna, stellit/
nie ulegajacego erozji przy spadku cisnienia
wystepujgcym na zaworze,

2. Wybor odmiany konstrukcyjnej zaworu

Dla doktadnego sprecyzowania odmiany
konstrukcyjnej zaworu nalezy okreslic:
- serie zaworu,
- rodzaj diawnicy,
- materiat uszczelnienia dawnicy,
- ci$nienie nominalne korpusu,
- rodzaj przytaczy korpusu,
- charakterystyke i rodzaj grzyba

Kierujgc sie wymaganiami dotyczgcymi
szczelno$ci zaworu przy zamknieciu oraz wy-
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maganym stopniem odcigzenia grzyba wybiera
sie zawor jedno- lub dwugniazdowy. Ostatecz-
nego wyboru serii zaworu dokonuje sie réwno-
cze$nie z okresleniem katalogowego wspot-
czynnika przeptywu.

Rodzaj dtawnicy zalezy od temperatury czyn-
nika, Dla temperatur ponizej 273K stosowac na-
lezy dtawnice wydtuzong EB, w zakresie od
273 do 493K diawnice standardowg, a powyzej
493K dtawnice zebrowang AB. W przypadku,
gdy wymagana jest 100% szczelnos$¢ zewnetrz-
na zaworu a temperatura nie przekracza 373K,
a jednoczes$nie cisnieij/e robocze nie wynosi
wiecej niz 4,0 MN/m nalezy stosowa¢ dtawni-
ce z uszczelnieniem mieszkowym.

W zaleznos$ci od temperatury i ci$nienia
czynnika nalezy réwniez dobraé¢ odpowiedni,
m ateriat uszczelniajgcy. Jako typowe materia-
ty uszczelniajgce do dtawnicy standardowej AB
i EB stosuje sie:
- pierscienie teflonowo-azbestowe typu 285
przy temperaturze nie przekraczajagcej w zawo-
rach z dta-wnicg standardowg 553K, z dtawnicg
zebrowang 803K, wydtuzong 198K oraz cis$nie-
niach: dla cieczy i gazéw suchych 40, 0 MN/m2,
za$ dla pary wodnej 2,5 MN/m2:

. - pierécienie azbestowo-grafitowe zbrojone

drutem monelowym typu 1066 przy tempera-
turze 553 do 953K dla pary wodnej o ci$nieniu
do 7,0 MN/m2, cieczy i gazdw suchych do
40, 0 MN/m2.

Cisnienie nominalne korpusu zaworu okres-
la sie na podstawie normy PN-62/H - 02650
"Cisnienie nominalne robocze i probne” lub
DIN 2401 dla cisnienia roboczego maksymalne-
go i temperatury czynnika. Rodzaj przytaczy
korpusu uzalezniony jest od sposobu tgczenia
catej instalacji i w zasadzie powinien by¢ z
nim identyczny. Charakterystyke i rodzaj
grzyba okreé$la sie w zalezno$ci od wymagan
uktadu regulacji.



Wyboru dokonuje sie réwnocze$nie zokres-
leniem katalogowego wspotczynnika przeptywu,
gdyz nie wszystkie odmiany grzybéw wykony- .
wane sg w catym zakresie wymiaréw i przelo-
tow.

3. Okres$lenie wielkoSci zaworu

Dla dokonania wyboru wtasciwej wielkos$ci
zaworu niezbedne jest uzyskanie informacji o
wszystkich warunkach /parametrach/ rzeczy-
wistego przeptywu, Poznanie tych warunkéw
pozwala na wyliczenie wspdtczynnika prze-
ptywu, ktory jest podstawg wyboru zaworu z
katalogu. Zawdr nalezy dobra¢ tak, aby maksy-
malny przeptyw przez zaw6r byt o 15 do 50%
wiekszy od maksymalnego przeptywu, jaki
wymagany 6nst w regulowanym procesie. w
przypadku, gdy zachodzi obawa przewymiaro-
wania zaworu, nalezy sprawdzi¢ czy wartos¢
wynikajgca z wzoru:

Q max zaworu X ‘
Q min procesu X

VAp max
VAP min 1

nie jest wieksza niz zakres regulacyjnosci za-
woru.

Najwazniejszym etapem w przedstawionej
metodyce wymiarowania zaworu jest poprawne
wyliczenie wspdtczynnika przeptywu.

W spoétczynnik przeptywu mozna wyliczy¢
postugujgc sie specjalnym suwakiem lub na
podstawie wzoréw empirycznych przedstawia-
jacych zalezno$¢ wspdiczynnika przeptywu w
funkcji pozostatych parametréw przeptywu.

Przy stosowaniu wspotczynnika przeptywu
C stosuje sie nastepujace wzory:
A/l Przeptyw normalny cieczy, tj. wowczas

gdy
Ap <Cf [ApJ

3
- przeptyw okreslony w m /h
CV *1,16 V

przeptyw w kg/h

1,16 W

B/ Przeptyw krytyczny cieczy, tj. gdy

P c2/ pJ

- przeptyw w m3/h
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- przeptyw w kg/h

C 1,16V
vV ¢cV=a T
Ap"-Pj -lo.ee -0.28/1 311/ Pv

c
lub gdy: py < 0,5pr Ap~Pj-p~

gdzie:

m wspo6tczynnik przeptywu krytycznego

Gf mciezar whasciwy w temperaturze przeptywu

p~ =cisnienie przed zaworem w barach absolut-
nych

Pg mci$nienie za zaworem w barach absolutnych

Pc mci$nienie termodynamicznego punktu kry-
tycznego w barach absolutnych

Pv BciSnienie parowania cieczy w temperaturze
przeptywu w barach

Ap "spadek ci$nienia p® - p® w barach

As =maksymalne Ap dla wymiarowania w barach

V =przeptyw cieczy w m3/h

W =przeptyw cieczy w 1000 kg/h

C/ Przeptyw normalny gazu i pary, gdy
np <05 cjpj
3
- przeptyw gazu okre$lony w m /h
c - 1 \ G»T
% 295 V Apl/pj +p2/
- przeptyw gazu w kg/h
C m- 4752V
V 1/A plpx +p2/G{’
- przeptyw pary nasyconej w kg/h
C 72>4V
V NAPIPj +p2/”
- przeptyw pary przegrzanej
c _ 72,4/1 +0,00126 THBi/W
V Ap /pl +p2/
D/ Przeptyw krytyczny gazu i pary, gdy

Ap>0,5cj Pl

3
- przeptyw gazu wm /h

c . QYgTt1
\Y 257 CfP!



- przeptyw gazu w kg/h

C 54,5W
v

- przeptyw pary nasyconej w kg/h
c . 83, TW
\Y CfPI

- przeptyw pary przegrzanej w kg/h

83,7 /1 +.0,00126 Tsh/W

C =
\"

cr pi
gdzie:

G - ciezar wtasciwy gazu w stosunku do
wierzchni /pow. =1/

Q * przeptywjjazu przy 15°C i 1, 013 absolut-
nym w m /h

T atemperatura przeptywu w stopniach K

Tsh mtemperatura przegrzania pary w stop-

niach K
W * przeptyw w 1000 kg/h

po-

Przy obliczaniu wspdtczynnika C dla gazu
i pary w zakresie miedzy przeptywem przy
niskim spadku ci$nienia /A.p zblizone
0,2Pj/ aprzeptywem krytycznym popetnia
sie btad do 12%. Celem doktadniejszego wyli-
czenia C , szczegO6lnie w zakresie przejscia
z przeptywu normalnego w krytyczny, nalezy
stosowac nastepujace wzory:

do

3
- przeptyw gazu w m /h

» Q VGT
v 257 Cfp /Y - 0, 148 Y3/

przeptyw gazu w kg/h

54,5 W

C ——
/Y - 0,148 Y3/

V'ocfp1

dla pary nasyconej w kg/h

c 83,7 W
\% CfPI /Y - 0, 148 Y3/

dla pary przegrzanej w kg/h

o 83,7 /1 +0,00126 Tsh/W

»-H f-
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Omowione wzory stuzag do wyznaczania
wspoétczynnika przeptywu C w przypadku nor-
malnego lub krytycznego przeptywu jednolitego
czynnika bez dodatkowych zjawisk ubocznych,
warunkujgcych przeptyw. W innych przypad-
kach nalezy zmodyfikowa¢ lub catkowicie zmie-
ni¢ sposéb obliczania. 1

Specjalnego rozwazenia przy wymiarowaniu
zaworu wymagaja nastepujgce przypadki przy
przeptywie cieczy:

- zjawisko kawitacji w zaworze,

- duza lepko$¢ czynnika i laminarny przeptyw,
- wptyw redukcji zaworu w stosunku do ruro-
ciagu,

- przeptyw dwusktadnikowy,

oraz przy przeptywie gazu:

- wplyw redukcji zaworu w stosunku do rurocig-
qu,

- w przypadku,gdy wystepuje potrzeba ograni-
czenia szybkosci wyjsciowej,

- $cisliwos$¢ inna niz gazu doskonatego.

Szczegb6towe wyjasnienie metody wyliczenia
wspotczynnika w wymienionych przypadkach
wymaga oddzielnego oméwienia.

‘4. Dob6r sitownika i napedu recznego

W ielko$¢ przeptywu przez zawor, proporcjo-
nalng do warto$ci sygnatu sterujacego, za-
pewni¢ ma w catym zakresie regulacji sitownik
- naped pneumatyczny, przez odpowiednieprze-
stawienie grzyba zaworu. Zespo6t wykonawczy
/tj. zawdr z sitownikiem/ bedzie prawidtowo
funkcjonowat wéwczas, gdy wielko$¢ sitownika
zostanie dobrana wtasciwie.

Wielkos$é sitownika i zakres sprezyny okres-
la sie z tablic opracowanych przez wytworce
dla kazdego typu zaworow oddzielnie.

Dane wyjsciowe do przeprowadzenia doboru
stanowig:
mwarto$§¢ spadku ci$nienia na zaworze,
- rodzaj sitownika /o dziataniu prostym
odwrdéconym/,
- dziatanie zaworu /powietrze zamyka lub
powietrze otwiera/,
- dziatanie czynnika na zawér /przeptyw za-
myka lub przeptyw otwiera/.

lub

W przypadku braku tablic sitownik nalezy
dobraé na podstawie odpowiednich obliczenh.
Obliczenie oparte jest na zasadzie réwnowagi
sit i jest inne dla zawordéw jednogniazdowych i
dwugniazdowych.

Al Zawory jednogniazdowe

- sitownik prosty, powietrze zawdr zamyka



JPA CSA
(.Sil
ANT o w TN
ITp
Rys. 1
>A> PR+Fp~/°'1" °'2/SA
R
PA A S *01-02
gdzie:
F. - sita rozwijana przez membrane zapew-

niajgca szczelno$¢ zamkniecia, réowna
X w MN

P~ - ci$nienie zasilania w MN/m2
FR - Bita sprezyny w momencie zamkniecia w

MN
Fr
—— - odpowiada gornej wartosci zakresu cl$-
*A  nieniowego sprezyny w MN/m
F sita dziatajagca na grzyb w MN rdéwna
P Si1.p2-/S1- S2/p2 dla zaworu, gdy

przeptyw otwiera; ¢;dy przeptyw zamy*
:ka zawér, sita F jest przeciwnie skie-
,rowana /we wzorze ze znakiem ujemnym/
i wynosi: /S1- S2/p1- Sx. pg

SN - powierzchnia gniazda w m2

S2 - powierzchnia trzpienia w m2

S. -powierzchnia czynna membrany w m2
071 f 0,2 - rezerwa ciSnienia w MN/m2

« sitownik odwrécony, powietrze zawdr otwiera
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Fp +/0, 1 - 0,2/S"

F
c— >
A

gdzie:
Ft

F
1-0)2
A

dolna warto$¢ zakresu ciSnieniowego
A sprezyny w MN/m
Po dobraniu sitownika przy zastosowaniu
podanych wzoréw nalezy sprawdzi¢, czy spadek
ci$nienia na zaworze jest mniejszy od dopusz-
czalnego. Sprawdzenia dokonuje sie w nastepuja-
cych przypadkach:
1. Przeptyw /réznica ciSnied/ - zawdr zamyka,
dziatanie zaworu: powietrze otwiera i powietrze
zamyka
2. Przeptyw /réznica ciSnien/ - zawor otwiera,
dziatani.e powietrza zamyka.

Dopuszczalny spadek ci$nienia przy regula-
cji ciagtej wynosi:

Ap max - zakres ci$‘ Bprez' x22Ztimemby».
P 4'x poe\/,egnlxazfa y»

przy regulacji dwupotozeniowej

m_1 zakres ci$. sprez. x pow,membr.
p 8 pow. gniazda

a

B/ Zawory dwugniazdowe

Przy doborze sitownikéw do zaworéw dwu-
gniazdowych stosuje sie identyczng metode jak
do jednogniazdowych z tym, ze site dziatajaca
na grzyb zaworu oblicza sie z wzorow,
uwzgledniajgcych dynamiczne oddziatywanie
strugi przeptywajgcego czynnika.

Catkowita sita dziatajgca na trzpien sktada
sie z czterech sktadnikow:
- S .Ap - sita statycznego nieodcigzenia
grzyba dziatajgca w kierunku otwarcia prze-
ptywu,
- 8L, p. - statyczna sita trzpienia o Kkierunku
X. it : .
zaleznyfh od dziatania zaworu,
- F~. S |Ap - sita dynamicznego niedocigze-
nia grzyba dziatajaca w kierunku zamkniecia
przeptywu
- W - ciezar zespotu grzyba /przy pionowej
zabudowie zaworu/

Sita catkowita wynosi:
1/ przy zamykaniu przelotu od gory:
F.Fd*SJ’AP_Sr*AR_St p2+W
2/ przy zamykaniu przelotu od dotu:
F “Fd*s1*Ap " Sr *Ap +St *pP2 " W

Wyliczenie sity catkowitej przeprowadza
sie w przypadku zamkniecia zaworu i catkowi-
tego otwarcia, a do dalszych wyliczen przyjmu-



je sie wartos¢ wiekszg. Wzory robocze, z

ktorych nalezy korzysta¢ przy wyliczeniu sit.

majg nastepujgcg postac:

3/- Zawdr zamkniety, przelot zamykany od gory i
JF “-Sr L Ap. - St. p2 +W

4/ Zawor otwarty, przelot zamykany od gory:
F»sd.Ap - st. p2+W

5/ Zawér zamkniety, przelot zamykany od dotu:
F--sr.AP+St. p2-w

6/ Zawor otwarty/ przelot zamykany oddotu:

F-Sd.Ap +S ,-p - W

Oznaczenia:

S. - powierzchnia mniejszego przelotu zaworu
w m?2

S, - powierzchnia przekroju trzpienia zaworu
i

w m
Fd - wspotczynnik wzgledny sity dynamicznej
Sd - wspdtczynnik sity dynamicznej “Fd*

S - roznica.powierzchni przelotéw gniazd ;
r wm? .

n
Ap - spadek ci$nienia na zaworze w MN/m

p. - stalyczne ci$nienie wyjseiowe w MN/m’
W - ciezar zespotu grzyba w MN

m Warto$¢ wspotczynnikéw stosowanych we
wzorach oraz wielko$¢ powierzchni Sj, S i
Sr ok/rgéla producent.

Dobrany wedtug powyzszych zasad sitownik
pneumatyczny'moze by¢ uzupetniony dodatko-
wym napedem recznym bocznym lub gérnym.
Stosowanie napedéw recznych jest podyktowane
wzgledami bezpieczenstwa i koniecznoscig
utrzymania ciggtos$ci ruchu na wypadek awarii
sieci powietrza lub pneumatycznych urzadzen
sterujagcych. Przy wyborze rodzaju napedu
/gbrny lub boczny/nalezy sie kierowac dyspo-
nowanym miejscem w miejscu zainstalowania
zaworu, natomiast wielko$¢ i typ napedu do-
biera sie odpowiednio do typu i wielkoSci
sitownika.



inz. WELADYSEAW NAUMOWICZ
Zaklady Automatyki "Mera-Polna™

ROZWOJ PRODUKCJI
URZADZEN CENTRALNEGO SMAROWANIA

W ZAKEADACH AUTOMATYKI

Szybki rozwéj przemystu wymaga ciggtego
doskonalenia techniki smarowniczej. Racjonal-
ne smarowanie wspotpracujacych powierzchni’
w maszynach pozwala na utrzymanie ichtrwa-
todci oraz zuzycia materiatéw smarujacych i
energii zwigzanej z tarciem, w granicach tech-
nicznie i ekonomicznie uzasadnionych.

Przeprowadzona w latach 1964-65 analiza
stanu techniki smarowniczej w kilku przed-
siebiorstwach przemystu ciezkiego wykazata
potrzebe podjecia®w kraju w pierwszej kolejnos-
ci produkcji urzgdzen do dwuprzewodowych
uktadéw centralnego smarowania smarem
plastycznym, a nastepnie urzgdzen do ukiadéw

Rys.
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"MERA-POLNA™

wieloprzewodowych i innych. Zatozenia te zos-
taty wprowadzone w zycie podczas realizacji
programu uruchomienia produkcji urzadzen
smarowniczych, czego efektem jest aktualny
profil produkcji tej grupy wyrobédw w Zaktadach
Automatyki "M era-Polna",

2, Przeglad produkowanych urzgdzen
centralnego smarowania

2.1. Urzadzenia do uktadéw dwuprzewodowych

Od wielu lat w Zaktadach Automatyki "Mera
-Polna" produkowane sg urzgdzenia do kom-
pletnych uktadéw smarowniczych systemu dwu-'

X Stacja centralnego smarowania typu SCS300



przewodowego, montowanych w réznych wer-
sjach. Ciaggte doskonalenie konstrukcjii tech-
nologii wytwarzania pozwolito na osiggniecie
Swiatowego poziomu w tej grupie wyrobdw,

Do podstawowych urzgdzen wchodzacych do
uktadéw dwuprzewodowych nalezg:

- Stacja centralnego smarowania typu SCS 300
Irys. 1/, ktora stuzy do cyklicznego podawa-
nia smaru plastycznego za posrednictwem za-
silaczy dwuprzewodowych. Stacja ta produko-
wana jest w dwoch odmianach konstrukcyjnych:

- SCS 300 M z elektrohydraulicznym zawo-
rem rozdzielczym,
SCS 300 H z hydraulicznym zaworem roz-
dzielczym. 2
Maks, ci$nienie pracy 160 kG/cm ; wydajnosc
300 cm /min

- Stacja centralnego smarowania typu SCS 150
/rys. 2/, o przeznaczeniu podobnym do stacji
SCS 300, produkowana w wersjach: do prze-
ttaczania oleju /SCS 150A/ i przettaczania
smaru plastycznego /SCp 150B/. Maks. cie-
nienie pracy 160 kG/cm ; wydajno$¢ 90 cm /
min.

- Pompa centralnego smarowania z napedem
recznym typu PH.-10, stosowana w dwuprze-
wodowych uktadach smarowniczych o nieduzej
liczbie punktéw odbioru. Cisnienie robocze
100 kG/cm ; wydajnos$¢ 8 em3/cykl.

- Zasilacze dwuprzewodowe typu ZD, ktorych
zadaniem jest podanie w kazdym cyklu robo-
czym uktadu okreslonej dawki smaru do pun-
ktow odbioru. Produkowane sg w 11 odmianach,
konstrukcyjnych, réznigcych sie iloscig wylo-
téw i wielko$cig wydatku. llo$¢ wylotow 1*4;
maks. ci$nienie pracy 160 kG/cm ; wydatek 2;
5, 10i 25 cm /cykl.
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- Pompy zaladowcze stosowane do napetniania
smarem zbiornikéw urzadzen ttoczacych. Pro-
dukuje sie trzy typy pomp, rdznigce sie ro-
dzajem napedu, wydajnoscig i wielkoscig cis-
nienia.

- Szafy sterownicze typu SAS, do automatyczne-
go sterowania pracg uktadéw centralnego sma-
rowania, produkowane sg w dwdch odmianach:

SAS-21 - do sterowania pracg stacji z elek-
trohydraulicznym zaworem, rozdzielczym,

SAS-22 - do sterowania pracg stacji z hy-
draulicznym zaworem rozdzielczym.

Urzgdzenia te stanowig komplet aparatury
niezbednej do budowy dwuprzewodowych uktadow
centralnego smarowania w réznych wersjach:

- Uktady z napedem i sterowaniem recznym,
- Uklady z napedem mechanicznym i sterowa-
niem automatycznym typu koncowego i pettowegoi.

Asortyment ten jest wystarczajacy do pokry-
cia potrzeb w zakresie smarowania smarem
plastycznym urzgdzen i maszyn ciezkich, ~o
duzej liczbie punktéw smarowniczych, roz*
mieszczonych w duzych odlegtosciach od siebie
i wymagajacych intensywnego smarowania.

Bmarowania typu SCS150

Uktady centralnego smarowania o napedzie
recznym stosuje sie do obstugi urzadzen 0
niewielkiej liczbie punktéw smarowania, ktore
ponadto, nie wymagajg zbyt czestego podawa-
nia smaru. Podstawowymi elementami takiego
uktadu sg: pompa reczna PR-10, zasilacze dwu-
przewodowe ZD, montowane na magistrali sma
rowmiczej w nieduzej odlegtosci od punktdw odr
bioru, filtry, instalowane przy wylotach z pom-
py oraz pompa zatadowcza PZ-20.

Uktady centralnego smarowania z napedem
mechanicznym o dziataniu automatycznym.sto-
suje sie do obstugi urzgdzen o duzej liczbie



punktéw smarowniczych jak réwniez wtedy,,
gdy wymagane jest czeste podawanie materia-
tu smarujgcego. W przypadku, gdy punkty od-
bioru smaru sg rozmieszczone liniowo stosu-
je sie uktad ze stacjg typu SCS 300M. Nato-
miast, gdy punkty te zgrupowane sg w nie-
wielkiej odlegtosci, stosuje sie uktad ze stac-
jg SCS 300H lub ze stacjg SCS 150. Budowa
takich uktadéw podobna jest do omawianego wy
zej uktadu o napedzie recznym i oparta na ta-
kich samych zasadach dziatania. R6znica po-
lega na zastosowaniu w miejsce pompy z na-
pedem recznym stacji centralnego smarowa-
nia typu SCS oraz wyposazeni® uktadu w apara-
ture sterowniczg /szafa sterownicza typu
SAS/.

Przyktady budowy takich uktadow ilustruja
rys. 3i 4.

Stacja napedzana mechanicznie ttoczy smar
w kazdym cyklu pracy przez zawdr rozdziel-
czy do jednego z dwdch przewodow gtéwnych
magistrali smarowniczej, a stad do zasilaczy
dwuprzewodowych. Po podaniu smaru przez
wszystkie zasilacze do punktéw odbioru i wzrp$
cie ci$nienia w uktadzie do okres$lonej wartosci
nastepuje zadziatanie zaworu rozdzielczego, po*
legajace na skierowaniu smaru do drugiej ma-
gistrali. Wraz z zadziataniem zaworu rozdziel
czego nastepuje wytaczenie z pracy silnikana-
pedzajgcego stacje. Po uptywie ustalonej pro-
gramem zwloki czasowej, nastepuje ponowne
uruchomienie stacji i cykl pracy uktadu powta-
rza sie analogicznie, w odniesieniu do drugie-
go przewodu magistrali smarowniczej. Zasto-

Stopo CS

/nagajrohn

a)Uklad dla stogi z hydraulicznym zaworem rozdzielczym

Hagistrahl

(VDNSII— .

bjUklad dla stae/iz elektrohydroukzn/n

zaworem rozdzielczym

Rys. 3
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OUJMigcf zn/etM fna r»i/a

b)Uhtadz p*fn<jpet/ci

sowana w uktadzie szafa sterownicza zawiera
aparature, ktéra poza wylgczaniem i wiacza-
niem silnika stacji w odpowiednich, ustalonych
programem odstepach czasu w kazdym cyklu
pracy, umozliwia takze statg kontrole i reje-
stracje ci$nienia oraz kontrole napiecia pra-
du zasilania i czasu ttoczerjia smaru do po-
szczegblnych przewodéw gtownych. Ponadto
dzieki uktadom optycznej i akustycznej sygna-
lizacji awaryjnej zastosowanie aparatury ste-
rowniczej stwarza mozliwo$¢ zapobiegania
skutkom awarii uktadu smarowniczego.

W ielko$¢ cisnienia smaru w gtéwnych prze-
wodach powodujagca zadziatanie zaworu roz-
dzielczego ustalana jest zaworami przelewo-
wymi rozdzielacza /stacja SCS 300H 1SCS150/,
albo manometrami elektrokontaktowymi/wprzy
padku stacji SCS 300M/, zainstalowanymi na
koncu najdtuzszego odgatezienia przewodow
gtdwnych magistrali smarowniczej.

Produkowane przez Zaktady Automatyki
"Mera-Polna™ urzgdzenia do kompletnych dwu-
przewodowych uktadéw centralnego smarowa-
nia znalazty zastosowanie w wielu gateziach
przemystu. Uktady te pracujg w hutnictwie ze-
laza i stali oraz metali niezelaznych w wydzia-
tach walcowniczych, stalowniach, algomerow-
niach, miotowniach, wielkich piecach itp. Po-
za hutnictwem stosowane sg w przemysle wy-
dobywczym, cukrowniach, cementowniach, za-
ktadach przemystu drzewnego, chemicznego,
materiatdw budowlanych, ogniotrwatych Itp.
2.2. Urzadzenia do uktadow wieloprzewodowych

Nastepng grupe urzgdzen smarowniczych,
ktorych produkcja zostata opanowana w Nakta-
dach Automatyki "Mera-Polna™, sg pompy ole-
jowe oraz pompy smaru plastycznego do ukta-
déw wieloprzewodowych.

Do tej grupy wyrobow naleza:

- Pompa olejowa typu PO /rys. 5/, ktora stuzy
do smarowania olejem wspotpracujacych po-



Rys.

wierzchni w maszynach, wymagajacych cigg-

tego podawania materiatu smarujgcego. Za-
silanie kazdego punktu odbioru odbywa sie z
oddzielnego wylotu pompy pod ci$nieniem ro-
boczym zaleznym od oporédw ruchu smaru w
przewodach. Pompa umozliwia indywidualng

regulacje wydajnosci w kazdym wylocie oraz

wskazniki przeptywu tloczonego oleju. Pompa
moze by¢ napedzana za-pos$rednictwem:

- uktadu korbowego /pompa 'z nape”e-n wa-
hadtowym/

- przektadni /pasowej, tafcuchowej, zeba-
tej itp/ lub sprzegta /pompy z napedami obro-
towymi/.

Pompa produkowana jest w 48 odmianach
konstrukcyjnych réznigcych sie:

- iloscig wylotéw,
- rodzajem mechanizmu napedowego,
- strong zamocowania napedu.

Podstawowe parametry pompy: ilo$¢ wylo-
téw 2 f 12;,maks. cisnienie na wylotach
100 kG/cm ; wydajnos$é 0, 3 cm3/cykl; 4
miany mechanizmu napedowego. -«

od-

- Pompa smarownicza typu PSIO /rys. 6/ 0
przeznaczeniu podobnym jak pompa PO, Wyko.
nywana jest rowniez w wielu odmianach kon-
strukcyjnych réznigcych sie:

- rodzajem przettaczanego .m&teriatu "sma-
rowniczego /smar plastyczny lub olej/,

- rodzajem mechanizmu napedowego /naped
wahadtowy, obrotowy oraz od silnika elektrycz,
nego/,

- pojemnoscig zbiornika,

- wykonaniem pojedynczym lub podwdjnym.

24

jzimm.

5, Pompa olejowa typu PO

Ilo$¢ wylotéw 10 lub 20; maks. cisnienie
50 kG/cm ; wydajno$é¢ 0,2 cm /cykl; 4
miany mechanizmu napedowego.

Zakres zastosowan uktadéw wieloprzewodo”
wych obejmuje: maszyny do obrdbki plastyoz-
nej metali, tworzyw sztucznych i gumy, spre-
zarki, maszyny parowe, silniki spalinowe,
urzadzenia okretowe, urzadzenia dZwigowe,
pompy $ciekowe, urzadzenia statkow zeglugi
Srodlagdowej itp.

AL+ Pmductnin /ttio tio rcta

Ryg. 6. Pompa smarownicza typu PSIO



2. 3. Urzadzenia dla potrzeb stacji obstugi

Jedng z nowosci przemystu krajowego jest
pompa centralnego smarowania ZP16/P /rys.7/*
Pompa ta jest urzadzeniem stacjonarnym,
przeznaczonym m.in. do zasilania stanowisk
smarowniczych fabryk /wytwdrni/ pojazdow,
warsztatow naprawczych i stacji obstugi.Prze-
kazywanie smaru do punktu smarowania naste-
puje za pomocg zaworu pistoletowego, poprzez
przewdd rurowy potgczony z zaworem sterujg-

cym pompy.

Wraz ze zmiang Wielko$ci ci$nienia zmie-
nia sie rowniez wydajno$¢ pompy w sposéb
skokowy /przy ci$niemy do 200 kG/cm , Wy-
dajno$¢ wynosi 300 cm /min., a przy ci$nieniu
360 kG/cm , wydajnos$¢ spada do 100 cm3/min/J

3otw. 018
icoiZQ"

co,umozliwia szybkie napetnienie punktéw od-
bioru smaru przy niskim ci$nieniu oraz db-
ttoczenie smaru pod wysokim ci$nieniem.

Pompa centralnego smarowania ZP16/P
jest wyposazona w uktad sterowania elektrycz-
nego i hydraulicznego,.co umozliwia samo-
czynne wigczanie silnika pompy po osiggnie-
ciu zatozonego ci$nienia smaru w przewo-
dzie rurowym lub tez dtugotrwatyg prace przy
ci$nieniu maksymalnym.

Przedstawiony powyzej program produkcji
urzadzen centralnego smarowania Swiadczy 9
duzych osiggnieciach Zaktadéw Automatyki
"MTera-Polna" w.Przemys$lu w tej dziedzi-
nie. Na po~dkreslenie zastuguje fakt, ze czas
przygotowania i opanowania produkcji byt bar-

Rya, 7, Pompa centralnego amarowanla.typu ZP16

25



dzo krotki, przy jednocze$nie skromnych $rod-
kach /biorgc pod uwage zaplecze, i moce pro-
dukcyjne/; jakimi dysponowano. W tym sa-
mym czasie okoto 80~ potencjatu byto zaanga-
zowane w rozw0j produkcji innych grup wy-
robow.

Poziom techniczny produkowanych urzadzen
doréwnuje poziomowi porownywalnych wyrobéw
pochodzacych z przodujgcych firm zagranicz-
nych i wszystkie zaliczone sg do grupy nowo-
czesnosci "A".

3, Nowe opracowania

Do powazniejszych, aktualnie prowadzonych
prac konstrukcyjno-badawczych zwigzanych z
przygotowaniem do produkcji nowych i zmoder-
nizowanych _jvyrobow, .nalezg:

- Pompa centralnego smarowania systemu dwu-
przewodowego z hydraulicznym zaworem roz-
dzielczym na ci$nienie 500 kG/cm. Pompa
ta znajdzie zastosowanie w uktadach smarow-
niczych instalowanych na urzgdzeniach pracu-
jacych w ciggu catego roku na otwartej prze-
strzeni /np. na urzadzeniach kopalh odkrywko-
wych, w cementowniach, zaktadach materiatéw
budowlanych itp/ oraz na urzgdzeniach, gdzie
smar ma by¢ przettaczany na duze odlegtosci.
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inz. ROMUALD HANDZEL
Zaktady Automatyki "Mera-Polna™

- Wprowadzenie dodatkowych zespotdw napedo-
wych do pompy PSIO, co umozliwi rozszerza-
nie zakresu jej zastosowania,'

- Gruntowana modernizacja w aspekcie obnize-
pia kosztow wytwarzania i podwyzszenie pa-
rametrow eksploatacyjnych nastepujacych
wyrobdéw:

- pompa olejowa typu PO
- pompa typu SCS 300 i ZP
- pompa typu PR 10

4, Wnioski

Rosngce zapotrzebowanie przemystu krajo-
wego na urzgdzenia smarownicze, jak réwniez
duze mozliwos$ci eksportu tych urzadzen sta-
wiajg przed Zaktadami Automatyki "Mera-
Polna" nastepujace zadania:

- zaangazowanie na potrzeby produkcji urzg-
dzen centralnego smarowania wiekszej jak do-
tychczas mocy produkcyjnej,

- rozbudowe zaplecza konstrukcyjno-badawcze-
go pracujgcego nad rozwojem produkcji i wdra-
zaniem w przemys$le urzadzen centralnego sma-
rowania,

- uruchomienie produkcji nowych, poszukiwa-
nych typéw uktadow centralnego smarowania,
m.in. jednoprzewodowych uktadéw olejowych.

URZADZENIA DO DESTYLACJI WODY

Szeroki jasortyment wyrobdw produkowanych
przez Zaktady Automatyki "Mera-Polna” w
Przemyslu obejmuje réwniez urzadzenia stu-
zgce do oczyszczania wody dla celéw laborato-
ryjnych z rozpuszczonych w niej soli mineral-
nych i gazdw, na drodze jednokrotnej lub dwu-
krotnej destylacji. Urzgdzeniami tymi sg de-
stylatory i redestylatory elektryczne. Znajdu-
ja one szerokie zastosowanie w ré6znego typu
laboratoriach, gdzieuzywana jestwoda oczysz-
czona, a przede wszystkim"vffarmakologii i w
zaktadach stuzby zdrowia”Jakos$é wody oczysz-
czonejprzy pomocy tychurzagdzen odpowiada
wymaganiom stawianymprzezfarmakopeje
polskg. Wysoki poziom techniczny wymienio-
nych urzgdzen destylacyjnychutrzymywany jest
dzieki ciggtej modernizacji konstrukcji, co
sprawia, ze urzadzenia, te, produkdwane od
wielu lat, z powodzeniem konkurujg z podobny-
mi urzadzeniami znanych i najlepszych firm
(wiatowych.
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Duze zapotrzebowanie rynku krajowego, Jak
rowniez wzrastajagce potrzeby eksportowe do
krajow socjalistycznych i kapitalistycznych
niejednokrotnie przekraczajg mozliwoséci pro-
dukcyjne Zaktadow,

Ogélny przeglago produkowanym»
aktualnie urzadzen destylacyjnych

Destylatory elektryczne

al Typ DEL-6
wydajnos$¢ destylatu -6
pobor mocy - 4200 W

zasilanie - - 3x380 V lub 220 V
zuzycie wody chtodzacej - 75 1/h
masa - 10 kg

wymiary gabarytowe - JO300x400 mm



DEL-20

b/ Typ DEL-10
wydajnos$¢ destylatu - 10 I/h

pobér mocy - 7200 W
zasilanie - 3x380 V

zuzycie wody chtodzgcej - 100 I/h
masa - 17 kg

wymiary gabarytowe - 440x585x610 mm

c/ Typ DEL - 20
wydajnosé destylatu - 20 I/h
pobdr mocy - 12600 W
zasilanie - 3x380 V
zuzycie wody chtodzgcej - 300 I/h
masa - 32 kg
wymiary gabarytowe - 470x490x570 mm

2. 2. Redestylatory elektryczne

Typ REL - 5
wydajnos$¢ redestylatu - 51/h
poboér mocy - 7350 W
zasilanie - 3x380 V
zuzycie wody chtodzgcej - 150 I/h
masa - 20 kg
wymiary gabarytowe - 665x510x460 mm
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DEL-10

REL-5

Giéwne kierunki rozwoju konstrukcji
urzadzen destylacyjnych

Ciaggte podnoszenie jakos$ci i nowoczesnosci
- oto gtéwny kierunek rozwoju konstrukcji
urzadzen destylacyjnych. W ubiegtych latach
urzgdzenia te poddawane byty kilkakrotnie mo-
dernizacji. Ostatnie prace modernizacyjne
przeprowadzone w roku ubiegtym i obecnym
pozwolity poprawi¢ parametry techniczne urzg-
dzen destylacyjnych, zmniejszy¢ ich mase i
gabaryty oraz poprawié estetyke,

W najblizszych latach prace konstrukcyjne
prowadzone sitami wtasnego zaplecza technicz-
nego, jak tez przy wspdétpracy instytutow nau-
kowo-badawczych zmierzaé beda do zastoso-
wania osiggnie¢ w dziedzinie tworzyw sztucz-
nych oraz zwiekszenia czasokresu eksploata-
cji urzagdzen destylacyjnych przez wprowadze-
nie dodatkowych elementéw, pozwalajgcych
wielokrotnie zmniejszy¢ osadzanie sie kamie-
nia kottowego. Wymienione prace pozwolg na
utrzymanie urzadzen destylacyjnych produkcji
Zaktadoéw Automatyki "Mera-Polna" na Swiato-
wym poziomie nowoczesnosci i jakosci.



STANISEAW BE GINSKI
Zaktady Automatyki "Mera-Polna™

KIERUNKI EKSPORTU WYROBOW

ZE ZNAKIEM

Je$li nie braé¢ pod uwage dziatalnosci han-
dlowej przedwojennego wtasciciela "Polnej", to
mozna stwierdzi¢, ze po raz pierwszy wysta-
no z Zaktadu przesytki zagraniczne w roku
1964. Przedmiotem eksportu byly wowczas:

taznie wodne, wstrzgsarki, destylatory oraz
mieszad{a.
Eksport w roku 1964 byt znikomy, a  jego

warto$¢ wyniosta 119 tys. zi. dew.

Od roku 1965 trwajg wysitki zwigzane z
wprowadzeniem wyroboéw grupy automatyki
przemystowej na rynki zagraniczne. Efektem
tych usitowan byto rozszerzanie ilosci ekspor-
towanych wyrobdw. W roku 1966 zaczeliSmy
eksportowac - sitowniki przeznaczone do za-
wordw i klapy regulacyjne,

w roku 1967 - zawory regulacyjne i elementy
w ramach dostaw kooperacyjnych do firmy -
Masoneilan

w roku 1968 - zawory regulacyjne, za$

w roku 1969 - urzadzenia centralnego smaro-
wania oraz cylindry hydrauliczne.

Jak wynika z przytoczonego zestawienia,
Zaktady Automatyki "M era-Polna" dysponowa-
ty szerokim asortymentem wyrobéw grupy
automatyki i aparatury - nadajgcym sie do wy-
wozu, co w konsekwencji pozwalgto rokrocz-
nie zwiekszaé eksport do KS i do KK.

Poczatkowy okres dziatalnoséci eksportowej
Przedsiebiorstwa nastreczat wiele problemoéw
we wspoétpracy z centralami handlu zagranicz-
nego.

Bardzo duze znaczenie dla wzrostu eksportu
miato nawigzanie bezpos$rednich kontaktow
handlowych przez Zaktady z oddziatami firmy
Masoneilan we Francji i Wtoszech. Jednocze$-
nie udziat w targach i wystawach zagranicz-
nych przyczynit sie do popularyzacji wyrobéw
nasze] produkcji na rynkach zagranicznym
oraz do nawigzania nowych kontaktéw handlo-
wych. ,

Zaktad corocznie bierze udziat w kilkunas-
tu imprezach targowych. W dotychczasowej
dziatalnosci eksportowej wyroby ze znakiem
"Pélnarlbyty przedmiotem ekspozycji na na-
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"POLNA"

stepujacych imprezach: MT w Poznaniu, MT

w Brnie, MT w Plovdiv, MT w Lipsku Oraz
Berlinie, Moskwie, Santiago, Mediolanie,
Dusseldorfie, Kairze, Londynie, Thilisi,
Minsku, Nowosybirsku, Bukareszcie, Buda-
peszcie, Delhi, Sofii, Kijowie, Sztokholmie,
Manchesterze linnych.

W okresie od 1964 do 1974 roku odbiorcami
naszych wyrobéw byty kraje socjalistyczne:
ZSRR, NRD, WRL, CSRS, Rumunia - jako
gtdwni odbiorcy oraz Butgaria, Jugostawia,
KRLD, Mongolia, , DRW, Kuba - jako od-
biorcy mniejszych ilo$ci naszych wyrobéw.

Z krajow kapitalistycznych: Francja i Wiochy
to gtéwni odbiorcy, za$ mniejsi to: Pakistan,
Bangladesz, Szwecja, W. Brytania, Peru,
Chile, Meksyk, Wenezuela, Indonezja, Egipt,
Luksemburg, Irak, Liban, Grecja, Hiszpania.

"POLNA " bardzo czesto utrzymuje bez-
posrednie kontakty z wielkimi firmamizagra-
nicznymi oraz centralami importowymi , na-
tomiast z mniejszymi firmami za poS$rednic-
twem central handlu zagranicznego "M etro- -
nex", "Labimex1l "Pezetel", "Metalexport"

i "Varimex".

Dzieki zastosowaniu nowoczesnej wydajnej
technologii produkcji i wysokiej jako$ci zawory
regulacyjne sg bardzo dobrym towarem ekspor-
towym. Istnieje na nie bardzo duze zapotrzebo-
wanie, przekraczajgce znacznie obecne mozli-
wosci produkcyjne naszych Zaktaddw.

Zaktady "Mera-Polna" $ciSle wspdipracuja
z wieloma statymi odbiorcami w krajach RWPG,
co gwarantuje trwaty rozwoj eksportu. Przy-
ktadem takiej wspotpracy jest realizacja dostawi
pomp ZP-16/P dofirmy WEB Schmierge”ate-
werk "Saxonia"™ w Schwarzenberg /NRD/ zapo-
czatkowana w 1972 roku. Wspobipraca ta przy-
czynita sie do sfinalizowania w roku 1974 wie-
loletniej umowy na lata 1975-80 o dostawach
eksportowych wartos$ci kilku min zt. dew.

Na uwage zastuguje wspomniana juz tu
wspotpraca z firmag MASONEILAN /Francja i
Wiochy/ od ktorej Zaktad zakupit licencje na
produkcje zaworéw regulacyjnych.



inz. ZDZISEAW KWITEK
Zaklady Automatyki "Mera-Polna™

POSTEP TECHNOLOGICZNY
ZRODLEM POLEPSZENIA WYNIKOW PRODUKCYJNYCH

Szeroki program asortymentowy produkcji
w Zaktadach Automatyki "Mera-Polna™ wyma-
ga stosowania zrdznicowanych technologii
wytwarzanialtakich jak:

- ofcidlitera. sKrawaniem,

- montaz,

- obrébka powierzchniowa /galwaniczna i la-
kierniczal,

- obrébka cieplna,

- wykrawanie i tloczenie,

- spawalnictwo i potaczenia lutowane,

- odlewnictwo.

Z przegladu konstrukcji produkowanych wy-
robow wynika, ze dominujacg technologigjest
obrobka skrawaniem i montaz. Udziat procen-
towy tych technologii wynosi ok. 80% praco-
chtonnosci technologicznej Zaktaddw.

Powyzszy zakres stosowanych technologii
jest wynikiem przeprofilowania produkcji Za-
ktadu, jakie nastgpito w latach 1963-65 . Z
produkcji maszyn do szycia na pbodukcje asor-
tymentow wymienionych w poprzednich artyku-
tach.

Koniecznoéé uruchomienia produkcji sze-
regu dotychczas nie produkowanych wyrobow
przy zastosowaniu posiadanego parku maszy-
nowego i ograniczonych mozliwos$ciach inwe-
stycyjnych, spowodowata, ze ten proces A
pierwszym okresie prowadzony byt w trudnych
warunkach.

Dynamiczny wzrost zapotrzebowania od-
biorcéw, szczeg6lnie po zakupieniu licencji na
produkcje zaworéw regulacyjnych, duze wyma-
gania techniczno-uzytkowe produkowanych
wyrobéw oraz trudnos$ci w uzupetnianiu kwa-
lifikowanych kadr stworzyty konieczno$¢ mo-
dernizacji stosowanego procesu produkcyjne-

go.

Gtownymi kierunkami modernizacji wytwa-
rzania sg:
- usprawnienie procesdw pracochtonnych przez
zastosowanie wysokowydajnych i zespotowych
obrabiarek produkcji krajowej i z importu,
- mechanizacja prac recznych i ciezkich,
- wprowadzenie usprawnien organizacyjno-
technicznych.

Prowadzona modernizacja i wdrazanie no-
wych, postepowych metod technologicznych w
procesach wytwarzania zapewnity wysoka
efektywno$¢ ekonomiczng i wysokg jako$¢ pro-
dukowanych wyrobow.

Ponizej zostang opisane najwazniejsze przed-
siewziecia realizowane w poszczeg6lnych pro-
cesach technologicznych.

A. Obrbobka skrawaniem

1. Zastosowanie obrabiarek zespotowych
typu LKB-58 i LKB-59 produkcji "Wiepofama"
- Poznan dla operacji wiertarsko-gwinciar-
skich przy produkcji kr6¢céw do manometrow.
Wymienione obrabiarki zespotowe posiadajg stot
obrotowo-podziatlowy oraz po 6 jednostek wier-
tarsko-gwinciarskich wyposazonych w 2- do 4
wrzeciona robocze. Obrabiarka pracuje w
cyklu pétautomatycznym. Zastosowanie tych
obrabiarek pozwolito na zmniejszenie praco-
chtonnosci w wysokosci okoto 16 tys. rob.
godz./rok.

2. Obrobka korpusow zaworow regulacyj-
nych na tokarce rewolwerowej typ Herbert-
9C-30 produkcji angielskiej. Obrabiarka wy-
posazona jest w specjalny uchwyt podziatowo-
obrotowy, umozliwiajagcy obrobke korpusu
z jednego zamocowania w 4 pozycjach, co
gwarantuje uzyskanie wymaganych  wspoi-
osiowosci otworow. Zastosowanie uchwytu
podziatlowego oraz narzedzi zespotowych



umocowanych w gtowicy rewolwerowej skraca

czas obrobki korpusu o 50% w stosunku do
technologii na obrabiarkach uniwersalnych.

3. Zastosowanie tokarki rewolwerowej
sterowanej programowo typu "PROGRAM-
AUTO nr 2" produkcji Herbert /Anglia/ do
obrobki korpuséow zaworow zaporowych typu

ZWZ11. Obrabiarka pracuje w cyklu poétauto-
matycznym. Zastosowanie optymalnych para-
metrow obrébki, skrécenie czaséw pomocni-
czych oraz narzedzi zespotowych pozwala na
znaczne skrocenie czaséw obrébki. Przy ob-
robce korpuséw ZWZ11 uzyskano obnizenie
pracochtonnosci 0 0,3 godz./szt., co w skali
rocznej daje oszczedno$é ok. 6 tys.roboczo-
godzin.

4. Wyaokowydajna obrobka grzybow do za-
woréw regulacyjnych na'tokarkach-kopiarkach
firmy Fischer /Szwajcaria/, Zastosowanie
tokarek-kopiarek typu KDM umozliwito doktad-
ng obrobke profilowg grzybéw zaworow regula-
cyjnych z doktadnoscig do 0,02 mm, z jedno-
czesnym skroceniem czasu wykonania operacji
i ze spetnieniem wymagan konstrukcyjnych.

Jedna z posiadanych obrabiarek wyposazona
jest w uktad sterowania programowego z wyko-
rzystaniem tasmy perforowanej. Zakres ste-
rowania obejmuje: obroty wrzeciona, posuwy
suportu, przyspieszone dobiegi i wybiegi oraz
iloSci przej$¢ obrotowych. Natomiast profil
przedmiotu odwzorowany jest wedtug kopiatu.

5. Zastosowanie do obrobki czes$ci korpuso-
wych wiertarko-gwinciarki typu 23TR50 firmy
ACIERA /Szwajcaria/, Obrabiarka wyposazo-
na jest w stét krzyzowy TR50 BRE GNARD,
ijimozliwiajacy ustawianie stotu z doktadnosciag
-0, 01 mm. Ustalanie stotu w danym potozeniu
odbywa sie przy pomocy specjalnego szablonu,
projektowanego w zaleznos$ci od potozenia
wierconych otworéw. Sto} posiada Swietiny
wskaznik, ktéry na odpowiednim rysunku wska.
,Zuje potozenie osi wrzeciona wzgledem wier-
conego przedmiotu i umozliwia zablokowanie
stotu w tym potozeniu przy pomocy wspomnia-
nych wyzej szablonéw. Stét ten umozliwia
obrébke przedmiotéw bez pomocy specjalnych
uchwytéw wiertarskich, zapewniajac uzyska-
nie doktadnosci rozstawienia otworéw z dok-
tadnoscig -0, 01. Bogaty zestaw wyposazenia
specjalnego oraz stét krzyzowy, powaznie
upraszcza obrdbke oraz pozwala uniknaé ko-
nieczno$ci wykonywania specjalnego oprzyrza*
dowania.

6. Rozszerzenie obrébki czes$ci na auto-
matach tokarskich, W latach 1971-74 wdrozo-
no do produkcji na automatach tokarskich
ok. 40 cze$ci w miejsce dotychczasowej ob-
robki na tokarkach rewolwerowych. Zastoso-
wanie, obrobki na automatach byto mozliwe
dzieki unifikacji cze$ci oraz zwigkszeniu seryj
ndsci produkcji.
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Dagzac do maksymalnego wykorzystania auto-
matéw oraz obrobki wszystkich mozliwych
cze$ci, z powodzeniem zastosowano rowniez
obrobke materiatdéw trudno skrawalnych jak
55, H17, 3 H13.

7. Dazac do skrocenia czaséw pomocniczych

zastosowano do mocowania czeéci na tokarkach
i frezarkach uchwyty i imadta z mocowaniem
pneumatycznym. Na stanowiskach montazowych
zastosowano imadta $lusarskie pneumatyczne i
wkretaki pneumatyczne podwieszone na od-
cigznikach. Uzyskano wydatng poprawe warun-
kéw pracy i spadek pracochtonnosci.

B. Montaz

Uwzgledniajagc matoseryjny charakter pro-
dukcji oraz niski udziat pracochtonno$ci mon-
tazu w stosunku do ogdélnej pracochtonnosci
technologicznej Zaktadéw /ok. 7%/, moderni-
zacja technologii montazu w latach , 1971-74
dotyczyta gtdwnie:

- mechanizacji prac ciezkich i pracochtonnych,
- mechanizacji sprawdzania ostatecznego wyro-
bow,

- mechanizacji prob cisnieniowych,

W ostatnich kilku latach wprowadzono  do
produkcji nastepujgce przedsiewziecia z zakre-
Su montazu:

1. Zastosowanie zmechanizowanych stano-
wisk badawczych do odbioru ostatecznego wyro-
béw. Stanowiska umozliwiajag zamocowanie me-
chaniczne przedmiotu oraz pomiar wszystkich
wielko$ci wymaganych warunkami techniczny-
mi. W zaleznos$ci od wielkosci przedmiotéow
stanowiska przystosowane sg do jednoczesnego
sprawdzania kilku przedmiotow. Stanowiska
te odznaczajg sie zwartg konstrukcjg i tatwg
obstuga wszystkich elementdw sterujgcych. Za-
stosowanie ich umozliwito powazne skrocenie
pracochtonnych operacji préob ostatecznych.

2. Sprawdzanie szczelno$ci wewnetrznej
korpuséw zaworéw regulacyjnych na stanowis-
kach z pneumatycznym dociskiem otworow
wlotowych i wylotowych” Stanowisko mechani-
zuje czynnosci sprawdzania, eliminujac praco-
chtonne reczne skrecanie pokryw. Stanowisko
umozliwia sprawdzanie na szczelno$¢ w  za-
kresie do 400 atn przy prébie wodnej. Wymaga-
pompy powietrzno-wodnej produkcji firmy
MADAN /Anglia/ lub pompy powietrzno-wodnej
o podobnej konstrukcji wykonanej we witasnym
zakresie,

C. Obrobka powierzchniowa/galwaniczna/

Uwzgledniajgc powazny wzrost zapotrzebo-
wania na pokrycia galwaniczne w latach
1971-74 oraz istnienie matej galwanizerni o
ograniczonej mozliwosci rozbudowy, podjeto
decyzje o budowie nowego obiektu galwanizer-



ni, w ktéorym przewidziano uruchomienie uno-
woczesnionych, prowadzonych dotychczas, pro-
cesow galwanicznych. Budynek nowej galwani-
zerni oddany zostat do eksploatacji w I pétro-
czu 1973 r. Rozruch technologiczny i osiggnie-
cie petnej zdolnosci produkcyjnej nastagpito w
rekordowo krotkim czasie, wynoszacym za-
ledwie 3 miesigce. Skrécenie okresu dochodze-
nia do projektowych zdolno$ci produkcyjnych
wynosi 6 miesiecy.

W nowej galwanizerni unowocze$nione zos-
taty procesy: chromowania, niklowania, kad-
mowania, cynowania i srebrzenia.

D. Wykrawanie i ttoczenie

Modernizacja technologii w zakresie  wy-
krawania i ttoczenia skoncentrowana zostata
gtdwnie na wprowadzaniu ttoczenia w miejsce
wyohlania. Wydtuzenie serii produkowanych
wyrobéw, gtéwnie aparatury laboratoryjnej o
duzym wudziale cze$ci wykonywanych metoda
wyoblania oraz prowadzony od kilku lat staty
rozwoj konstrukcji ttocznikéw - doprowadzito
do powaznego wzrostu cze$ci ttlocznych. Wy-
konywane sg wyttoczki o $Srednicach od 20 do
400 mm przy wymaganej sile ciggniecia do
100 ton.

W celu opanowania ttoczenia wyttoczek wy-
magajacych dociskacza, zaprojektowany zos-
tat i wdrozony do produkcji dociskacz hydra-
uliczny, bardzo usprawniajgcy ttoczenie i kon-
strukcje ttocznikdéw.

W roku 1973, po zakupieniu prasy podwoj-
nego dziatania, typu PPDW-25, usprawniono
konstrukcje ttocznikéw przez zastosowanie
uniwersalnych obudéw z wymiennymi wktada-
mi ttoczacymi.

E. Spawalnictwo i potgczenia lutowane

W zrost udziatu prac spawalniczych i po-
taczen lutowanych w zwigzku z rozwojem pro-
dukcji zaworéw regulacyjnych i aparatury labo-
ratoryjnej, spowodowat konieczno$¢ wprowa-
dzenia nowoczesnych i wydajniejszych metod
zapewniajacych uzyskanie wysokiej jakoscipo-
taczen, przy jednoczesnym obrazeniu praco-
chtonnosci, celem zwiekszenia wydajnosci.

Zakres przeprowadzonej modernizacji prac
spawalniczych i lutowniczych obejmuje naste-
pujace gtdwne tematy:

1. Automatyczne ciecie tlenem przy pomocy
urzadzenia typu YCAI-900. Wdrozenie tej me-
tody do produkcji bardzo powaznie usprawnito
proces przygotowania potfabrykatow wykonywa- ;
nych z blach oraz pozwolito w szeregu przy-
padkéw wyeliminowaé¢ frezowanie ze wzgledu na |

wystarczajacg gtadkos$¢ powierzchni po cieciu, i

2. Ciecie blach i pretéw ze stali kwasood-
pornej typu H18NOMT przy pomocy automatu z
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palnikiem plazmowym typu YC11-900. Zasto-
sowanie tej technologii pozwolito zmniejszy¢
pracochtonnos$¢ wykonania potfabrykatow przez
wprowadzenie potfabrykatéw wycinanych z bla-
chy w miejsce dotychczas stosowanych pre-
towych cietych na pitach ramowych.

3. Zastosowanie spawania w ostonie CO”
argonu w produkcji zaworéw regulacyjnych i
sitownikéw pneumatycznych. Wprowadzenie
spawania obudow sitownikéw pneumatycznych
przy pomocy pétautomatu EMd-450 elektrodg
topliwg, usprawnito proces spawania, nastgpi-
ta poprawa jakos$ci spoin oraz obnizka praco-
chtonnosci technologicznej. Urzgdzenie EGB-
500 do spawania w ostonie argonu elektroda
nietopliwg zastosowano w procesie napawania
elementow zawordw regulacyjnych stellitami.
Wdrozenie metody przyczynito sie do zmniej-
szenia brakow oraz uzyskano spadek praco-
chtonnosci w stosunku do metody napawania
gazowego.

F. Odlewnictwo

W zrost zapotrzebowania na odlewy zZeliwne
o podwyzszonych wymaganiach gtadkosci po-
wierzchni oraz szczelnos$ci wewnetrznej, spo-
wodowat konieczno$¢ modernizacji podstawo-
wych proceséw wystepujagcych w Odlewni.

Ze wzgledu na ograniczone mozliwosci po-
wierzchniowe oraz matg seryjnos$¢ wytwarza-
nego asortymentu odlewéw z zeliwa szarego
prace modernizacyjne w latach do 1971 doty-
czyty gtdwnie:

- wprowadzenia mas formierskich syntetycz-
nych,

- mechanizacji formowania na formierkach
pneumatycznych,

- mechanizacji oczyszczania odlewéw przez
zastosowanie Srubowania.

W latach 1972-73, celem wyeliminowania
najbardziej ucigzliwych czynnosci technolo-
gicznych przeprowadzono remont moderniza-
cyjny. Mechanizacji poddano nastepujgce pro-
cesy technologiczne:

- przerobke i transport Swiezych mas formier
skich w ok. 90%,

- wybijanie odlewéw i transport masy wybitej

w ok. 75%,

- transport form odlewniczych na przeno$ mku
watkowym w ok. 70% od stanowisk formowania
do stanowisk zalewania i wybijania,

- zalewanie form na przeno$niku watkowym
kadziami podwieszonymi w ok, 60%,

- formowanie na formierkach pneumatycz-
nych w ok, 40%.

Realizacja przedstawionych gtéwnych kie-
runkow modernizacji technologii wytwarzania
umozliwita osiggniecie oszczedno$ci na praco-
chtonnos$ci w granicach 100 tys, roboczogodzin
m ateriatach stalowych 35 ton oraz metali nie-
zelaznych w wysoko$ci 8 ton w stosunku rocz-
nym.
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WYNALAZCZOSC |

W okresie 30 lat Polski Ludowej w naszym
kraju szeroko rozwingt sie masowy ruch wy-
nalazczy, skutecznie pomagajgc w realizacji
zadan stojacych przed gospodarkg narodowa, a
tym samym odgrywajgc coraz wiekszg role w
przyspieszeniu postepu technicznego i ekono-
micznego, Wynalazczo$¢ pracownicza korzysta-
jac z szerokiego poparcia witadz stata sie szcze-
gélnie cenng formg aktywnos$ci zawodowej i
spotecznej ludzi pracy oraz przejawem ich
Swiadomego zaangazowania w proces umacnia-
nia potencjatu gospodarczego kraju. Dzieki
tworczemu wysitkowi racjonalizatoréw - robot-
nikéw, technikéw, inzynieréw - réwniez nasz
Zaktad w minionym 30-leciu wni6st swdj wkiad
w dzieto budownictwa socjalistycznego, dajac
gospodarce narodowej kilka milionéw ztotych
oszczednosci.

Nasze osiggniecia w ruchu wynalazczosci
pracowniczej przedstawia ponizsza tabela.

Wyszczegdblnie- 1970 1971 1972 1973 1974

nie

Hos¢ projek-
téw zgtoszo-
nych 91 113

129 179

1lo$¢ projektow

zastosowanych 70 52 76 94

Uzyskane efekty
ekonomiczne
w min zt 2.3 3,4

0,4 1,8

Wyptacone wy-
nagrodzenia

w tys, zt 114 156 175 198

Z przedstawionych danych wynika, ze ruch
wynalazczy nozwija sie dynamicznie, obejmu-
jac coraz szersze kregi pracownikéw zaktadu
i przynosi coraz wieksze efekty techniczne i
ekonomiczne. Za pozytywne zjawisko uznaé
nalezy zwiekszajacg si¢ wyraznie liczbe pro-
jektéow wynalazczych zastosowanych w produk-
cji.

RACJONALIZACJIA
SZKOLA EKONOMICZNEGO MYSLENIA
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W ZA "Mera-Polna™ wprowadzono comie-
sieczne spotkania z kierownikami zaintereso-
wanych komdrek, na ktorych przedstawia sieg
przebieg realizacji harmonogramow wprowadza»!
nia projektéw do produkcji. Celem tych spot-
kan jest terminowa realizacja projektéw wy-

nalazczych, wymagajgcych diuzszego czasu
przygotowania.
Podkresli¢ nalezy role i znaczenie, jakie

spetnia w ruchu wynalazczym Klub Techniki i
Racjonalizacji w naszym Zaktadzie, Klub
organizuje odczyty i pogadanki, wyswietla
filmy o tematyce technicznej, organizuje
spotkania poswiecone wymianie doswiadczen
oraz udziela porad technicznych i prawnych
twércom. W ramach KTiR dziatajg rowniez
doradcy techniczni. Doradcy techniczni .udzie-
lajg pomocy w opracowaniu i zgtaszaniu pra-
cowniczych projektow wynalazczych zaréwno
pod wzgledem technicznym jak i w obliczaniu
efektéw ekonomicznych.

Zaktadowy KTIiR jest wspoOtorganizatorem
Poradni Racjonalizatorskiej przy Powiatowej
Radzie Zwigzkéw Zawodowych w PrzemyS$lu.
Regulaminowym zadaniem Poradni jest udzie-
lanie pomocy racjonalizatorom i wynalazcom
w opracowaniu i zgtaszaniu projektow wyna-
lazczych, podejmowanie interwencji na rzecz
tworcy w sprawach spornych z dziedziny wy-
nalazczoS$ci pracowniczej oraz dziatanie na
rzecz ochrony praw twdrcow.

Dla petnego zobrazowania ruchu wynalazcze-i
gow ZA "Mera-Polna" nalezy przede wszyst-
kim przedstawi¢ samych twércow. A oto kilka
nazwisk racjonalizatoréw i ich osiggniecia.

WLADYSELAW CIELEN opracowat dotychczas
73 rézne projekty racjonalizatorskie, dzieki
ktorym zaktad uzyskat ponad 700 tys. zt
oszczednosci.



Szereg wartosciowych rozwigzan wynalaz-
czych inz. ADAMA BUBENA dato gospodarce
kraju ponad 1 min zt oszczednosci.

MIECZYSELAW BLICHARSKI ma w swym dorob-
ku 35 projektéw racjonalizatorskich, przyno-
szacych Zaktadowi ponad 350 tys. zt oszcze-
dnosci.

JOZEF SOPEL jest autorem 43 projektow o
wartosci ponad 200 tys. zi.

EUGENIUSZ £LACH to twdrca 30 projektéow wy,
nalazczych, ktérych zastosowanie przyniosto
Zaktadowi ponad 300 tys. zt oszczednosci.

IRENEUSZ SZKUDZINSKI jest autorem 41
projektéw, ktdre w sumie przyniosty efekty
wysokos$ci ponad 150 tys. zt.

W celu stworzenia pracownikom dogodniej-
szych warunkéw do zgtaszania projektow ra-
cjonalizatorskich oraz ozywienia twaérczosci
technicznej w ZA "Mera-Polna" od poczatku
1974 r. w kazda $rode odbywajg sie  gietdy
pomystéw wynalazczych pod hastem "Twércza
Inicjatywa i Dobra Robota". Udziat w gietdzie
moze bra¢ kazdy pracownik przedsiebiorstwa.
Dotychczas na gietdach zgtoszono 137 projek-
tow racjonalizatorskich, z ktérych 90 przy-
jeto do realizacji, a 47 oddalono. Projekty
zgtoszone podczas gietd zostajg zarejestrowane.

0]

mgr inz. ZDZISLAW WTSNIEWSKI
Zaktady Automatyki ""MerarPotna™

tworcom projektdw ocenionych pozytywnie i
przyjetych do wykorzystania, zgodnie z wy-
tycznymi Ministra Przemystu Maszynowego
pod hastem "Twdrcza Inicjatywa i Dobra Ro-
bota", przyznaje sie nagrody w granicach od
200 do 500 zt w zalezno$ci od warto$ci tech-
nicznej i ekonomicznej projektu. Niezaleznie
od nagréd twoércy projektéw przyjetych do re-
alizacji otrzymujg przystugujace im wynagro-
dzenie ustalane w zaleznosci od efektow eko-
nomicznych. Za projekty z zakresu BHP lub
takie,ktérych efekty sg niewyliczalne, wyna-
grodzenie ustala sie w sposoéb szacunkowy.
Ponadto autorom wyptaca sie dodatkowe wy-
nagrodzenie w przypadku dostarczenia przez
nich przydatnej do wykorzystania dokumenta-
cji, gotowego przyrzadu lub modelu nadajace-
go sie do przemystowego zastosowania.

Dotychczasowym plonem gietd jestpak juz
wspomniatem” 90 projektow racjonalizatorskich;
dotyczg one usprawnienia oprzyrzadowania
maszyn i urzadzen, obnizki zuzycia stali i
metali niezelaznych, obnizki pracochtonnos-
ci, oszczednosci energii elektrycznej, popra-
wy gospodarki materiatlowej oraz poprawy wa-
runkéw BHP.

Autorom wyptacono tagcznie 35 550 zt za-
liczek i nagréd. Szacuje sie, ze w wyniku re-
alizacji przyjetych projektow przedsiebiorstwo
uzyska 1 092 tys. zt wymiernych efektow.

ANALIZA WARTOSCI WYROBOwW

W ZAKEADACH AUTOMATYKI

Metoda analizy wartosci jako zorganizowany
sposéb postepowania zmierzajacy do o0sig-
gniecia funkcji mwyrobow i poprawy ich jakosci
droga najnizszych kosztéw zdobyta zwolenni-
kéw wsrdéd wiekszosci przedsiebiorstw wPols-
ce, w tym réwniez w naszym Przedsiebior-
stwie. Dziatalno$¢ w tym zakresie rozpoczelis-
my z poczatkiem 1972 r. od szkolenia konstruk-
torow, technologéw i ekonomistow na kursach
organizowanych przez PTE, TNOIiK i SIMP.
Poza tym nawigzaliSmy wspéiprace z Prze-
mystowym Instytutem Automatyki i Pomiaréw
"Mera-PIAP" w Warszawie przy przeprowa-
dzaniu wspdélnych analiz.
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"MERA-POLNA"

Pierwszym wyrobem, ktoéry poddany zostat
modernizacji metodg AW /analizy wartosci/
byt zawér zaporowy typu ZWZ1 stosowany w
uktadach automatyki do odtgczania instalacji
pomiarowej. Powotany zgodnie z zasadami
metody AW o$mioosobowy . zespdt, skiadaja-
cy sie z pracownikdw ZA "Mera-Polna" i In-
stytutu "Mera-PIAP" rozpoczat prace we
wrzes$niu 1972 r. Wynikiem dziatalnos$ci tego
zespotu byto uzyskanie przewidywanej obnizki
kosztow wytwarzania w wysokosci okoto
1, 5min zt przy zalozonym rocznym programie
produkcji 25 tys. sztuk zaworow ZWZ wszyst-
kich typéw.



Uzyskane efekty osiggniete zostaty droga:
- zmniejszenia pracochtonnos$ci obréobki wioro-
wej na korzy$é obrébki plastycznej,
- zmniejszenia ilo$ci cze$ci z 22 do 18,
- uproszczenia montazu,
- zmniejszenia ciezaru gotowego wyrobu,
- wprowadzenia unifikacji czeSci zaworéw
ZWZ i ZWB,
- wyeliminowania materiatdw kolorowych bez
obnizania jakos$ci wyrobu,
- wprowadzenia cze$ci normalnych zamiast
specjalnych,
- uproszczenia technologii wytwarzania.

Przeprowadzone badania modelowe i eks-
ploatacyjne zmodernizowanych zaworéw wyka-
zaly spetnienie wszystkich wymagan przed-'
miotowej normy i potwierdzity realng mozli-
wos$¢ podwyzszenia ich parametrow uzytko-
wych.

Wdrozenie opracowania zespotu AW do pro-
dukcji nastagpito 1.01.1974 r. i juz w pierw-
szym poétroczu osiggnieto rzeczywistg obniz-
ke kosztow wytwarzania w wysokoséci ponad
1,3 min zt, a wiec znacznie przekraczajaca
planowane wielkosci. Osiggniete wyniki po-
twierdzity w petni skutecznos$¢ metody AW
w obnizaniu kosztow wytwarzania i udowodni-
ty celowo$¢ jej stosowania w szerszym zakre-
sie.

Powotano wiec nastepne dwa zespoty pracu-
jace na tych samych zasadach, a mianowicie:
- ZespOt AW do modernizacji typoszeregu
Pomp Olejowych Wielopunktowych typu PO,

- Zesp6t AW do modernizacji zawordw bloko-
wych typu ZWB.

Juz wstepne przeliczenia wskazujg, ze w
przypadku wdrazania zmodernizowanych pomp
PO uzyska sie obnizke kosztow wytwarzania w
wysokosci okoto 6 min zt przy zatozonym rocz-
nym programie produkcji okoto 2,5 tys. sztuk
pomp wszystkich typow, a w przypadku zawo-
row blokowych ZWB obnizka ta wyniesie okoto
2 min zt przy rocznym programie produkcji
okoto 7 tys. sztuk.

Z przytoczonych przyktadéw jednoznacznie
wynikaj ze ZA "Mera-Polna" sg zywo zainte-
resowane popularyzacjg stosowania metody
AW w jak najszerszym zakresie. Stwarza to
mozliwos$¢ osiggania korzystnych wynikéw pro-
dukcyjnych i relacji ekonomicznych, a sta-
te obnizanie pracochtonno$ci umozliwia wydtu-
zanie serii produkcyjnych, lub zwiekszanie
zdolnos$ci przerobowych przedsiebiorstwa, co
w warunkach WOG-u pozwala na osiggnigcie
znacznego przyrostu produkcji dodanej droga

bezinwestycyjng i w konsekwencji prowadzi do
zwiekszenia funduszu dyspozycyjnego.

Oprécz podanych efektéw ekonomicznych,
ktére w spos6b zdecydowany bedg ksztattowaty
zyski Przedsiebiorstwa, rowniez pracownicy
bioragcy udziat bezposredni /cztonkowie zespo-
tow AW/ i posredni w pracach wdrozeniowych
sg tym materialnie zainteresowani.

Potwierdzeniem tego niech bedzie fakt, ze
z tytutu wdrozenia do produkcji zmodernizowa-
nego zaworu zaporowego ZWZ na nagrody dla
pracownikdw "Mera-Polna" za efekty osiagnie-
te w I pdtroczu bV» przeznaczono kwote po-
nad 60 tys. zi

Analizujgc problematyke dotyczacg stosowa-
nia metody AW mozna doj$¢ do wniosku, ze wy-
kazuje ona wiele podobienstwa do zagadnien spo-
tykanych w ruchu racjonalizatorskim. Nasuwa
sie wiec pytanie: czy stosowanie metody bedzie
sprzyjato rozwojowi racjonalizacji czy bedzie
jego hamulcem? Wydaje sie, ze na to pytanie
mozna juz obecnie da¢ peing i jednoznaczng
odpowiedZ: analiza warto$ci jest metodg stwa-
rzajagcg warunki peinego wykorzystania pomys-
towosci pracownikéw.

Tego, co mozna uzyskaé¢ w zespole, nie jest
w stanie osiggna¢ indywidualny racjonalizator
majacy z reguty ograniczone mozliwosci ana-
lizowania poszczegdélnych funkcji wyrobu. Poza
tym zespdt AW sktadajacy sie ze specjalistow
wielu branz i pracujagcy wedtug z gory okreslo-
nych schematéw dziatania, dojdzie do optymal-
nego rozwigzania o wiele wczeéniej niz taka
sama ilo$¢ indywidualnych racjonalizatoréw.

Dlatego tez celowe jest tworzenie zespo-
tow AW sktadajacych sie z kilku racjonalizato-
row, zgtaszajacych pomysty dotyczace tego
samego wyrobu lub grupy wyrobéw podobnych.
Pozwala to na sterowanie ruchem racjonalizator
skim w kierunku tych wyrobéw, ktére seryjnos-
cig prodzkcji, skomplikowaniem konstrukcji czj
tez ktopotliwg technologig stwarzajg mozliwosé
uzyskiwania znacznych efektéw technicznych,
organizacyjnych i ekonomicznych. Ma to ogrom*
ne znaczenie na obecnym etapie rozwoju gospo-
darki narodowej, ktorej celem jest petna opty-
malizacja procesu produkcyjnego.

Potgczenie dziatania technicznego i rachunku
ekonomicznego pozwoli na osiggniecie tego celu
juz na etapie technicznego przygotowania pro-
dukcji. Dziatanie takie w peini gwarantuje sto-
sowanie metody analizy wartosci.
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ZAGADNIENIA GOSPODARKI

MATERIALOWEJ

W ZAKLADACH AUTOMATYKI "MERA-POLNA™

Gospodarka materiatowa i zwigzane z nig

problemy, to w dalszym ciggu sprawa pierwszo-

planowa w gospodarce narodowej. Istniejacy

i pogtebiajacy sie deficyt materialéw i surow-
cow na rynku $swiatowym zmusza do ciggtego
analizowania i ograniczania zuzycia materia-
téw dla osiggania waznych celéw produkcyj-
nych. Obok norm zuzycia, podstawowe znacze-
nie ma réwniez poziom zapasow.

Ksztattowanie sie zapaséw w przedsiebior-
stwie zalezy od wielu czynnikow. Sg one czesto
niezalezne od Przedsiebiorstwa. Nie znaczy
to, ze zagadnienia gospodarki materiatowej
zalezne od nas sg juz catkowicie opanowane.
W naszym Przedsiebiorstwie gospodarka ma-
teriatowa od szeregu lat stanowi jeden z prob-
lemdw pierwszoplanowych.

Przedsiebiorstwo nasze ma liczne umowy
na kooperacje bierng. Za posrednictwem umoéw
dostawy realizowa¢ bedg okoto 50% zaopatrze-
nia materiatowego.

Z tego wzgledu wtasciwe sporzadzanie za-
mowien i kontrola realizacji jest problemem
do ktérego przywigzujemy pierwszoplanowga
wage. Stosujemy zasade specjalizacji poszcze-
g6lnych pracownikéw trudniacych sie realiza-
cjg zaopatrzenia, zapewniajagc im w miare
odpowiednie warunki pracy. Udato nam sie
nawigza¢ dobre wspdtdziatanie na linii reali-
zacja zaopatrzenia - gospodarka materiatowa
- gospodarka magazynowa, stuzby techniczne.
Racjonalizujemy ten odcinek pracy. Wiele
uzyskaliSmy w wyniku spotecznych przegladow
gospodarki materiatowej oraz wnikliwych ana-
liz prowadzonych przez NBP w Przemys$lu.

Przed kilku laty zorganizowaliSmy dobrze
wyposazony wydziat Obrobki Wstepnej. Pod-
stawowym zatozeniem przy jego tworzeniu byto
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uzyskanie warunkéw do oszczednego wykorzy-
stania materiatdw w sferze operacji zerowych,
Z perspektywy kilku lat dziatalnos$ci Oddziatu
mozemy stwierdzi¢, ze przedsiewziecie sie
udato. UzyskaliSmy znaczne oszczednos$ci w
zuzyciu materiatdw szczegdlnie Wyrobow hut-
niczych. Te oszczednoS$ci osiggnieto przede
wszystkim poprzez rozszerzenie rozkrpju, je-
go analize pod katem mozliwosci dobe.ru detali
w celu wykorzystania petnej dtugos$¢! materia-
tu podlegajgcego rozkrojowi.

Najwieksze jednak efekty uzyskujemy w
trakcie zabezpieczania detali przykrawanych
dla wydziatbw pomocniczych, Zostaty one obje-
te w catos$ci zabezpieczeniem materiatowym
poprzez Oddziat Obrobki Wstepnej, Pozostaja-
ce po cieciu materiatow dla produkcji odpady
sg cechowane i oferowane wydziatom pomoc-
niczym do wykorzystania. Taka dziatalnos¢
pozwala na wykorzystanie koncowek materia-
téw, ktore inaczej trzeba by przeznaczy¢ na
ztom. Uzyskanie w tym zakresie efektow jest
mozliwe dzieki petnej znajomosci przez Krajat
nie procesow produkcyjnych, jak tez przez
ciggte informowanie zainteresowanych o po-
siadanych odpadach. Bardzo wazna jest row-
niez ciggta kontrola przykrawania przez pra-
cownikow stuzb technicznych, jak tez szybkie
wprowadzanie w zycie wnioskow racjonaliza-
torskich.

Gospodarka magazynowa prowadzona jest
w "Mera-Polna" w trudnych warunkach, spo-
wodowanych przede wszystkim brakiem odpo-
wiedniej powierzchni magazynowej. Problem
sktadowania materiatdw hutniczych zostanie
rozwigzany poprzez oddanie do uzytku maga-
zynu stali w 1975 r. To jednak nie rozwigze
w peini zagadnienia.

W gospodarce zapasami w ostatnich kilku
latach notujemy znaczng poprawe. Jest ona
wynikiem nie tylko operatywnosci stuzby



gospodarki materiatowej, lecz rdwniez ewi-
dentnej pomocy ze strony Zjednoczenia "Mera,"
oraz NBP w PrzemyS$lu. Trzeba stwierdzic,

ze wielu trudnych i zawitych problemdw nie
moglibySmy sami rozwigzac.

W stosunku do roku 1972 stan zapaséw ma-
teriatowych w 1973 r. zmniejszyt sie o ok.
Imin.zt, a warto$é nieprawidtowych zapaséw
0 pra%vie 19 min z4, co byto zjawiskiem ko-
rzystnym.

Znaczne efekty notujemy rowniez we wskaz-
niku rotacji materiatow: w roku 1972 wynosit
on 240 dni, w 1973 - 210 dni, za$ na rok 1974
planujemy tylko 195 dni.

JesteS§my przekonani, ze realizujgc pro-
gram doskonalenia gospodarki materiatowej
uda nam sie wyniki te poprawic.

Program ten obejmuje
- unifikacje materiatow,
- porzagdkowanie profilu produkcji przede
siebiorstwa,
- wprowadzenie systemu EPD,
- wprowadzenie systemu przewodnikowego
w produkciji.

ALFRED NOWAKOWSKI
Zaktady Automatyki ""Mera-Polna™

- doskonalenie form spotecznych przegladéw
gospodarki materiatowej, ..
- zacie$nienie wspolpracy ze Zjednoczeniem
oraz NBP w Przemyslu,

- doskonalenie kadr zatrudnionych przy rea-
lizacji gospodarki materiatowej,

- dalsze rozszerzenie wspdtpracy ze shizba-
tni technicznymi.

Zamierzenia te sg juz realizowane. Sg
one w centrum uwagi catej zatogi "Polnej".

Mozna stwierdzi¢, ze w Przedsiebiorstwie
stworzono klimat, ktéry gwarantuje, ze gos-
podarka materiatowa bedzie nadal w centrum
uwagi. Swiadczg o tym chociazby ostatnie
dziatania zmierzajgce do aktywizacji rezerw
materiatowych. Jest to dziatanie bedgce od-
zewem na apel partii i rzagdu PRL.

W naszym Przedsiebiorstwie doprowadzono
do sytuacji, w ktorej problemy gospodarki ma-
teriatowej nie sg wytagczng domeng waskiej
grupy pracownikdw stuzby zaopatrzenia.Szcze-
golInie stuzby techniczne maja tu swoj duzy
wkiad.

WARUNKI SOCJALNO-BYTOWE A WYDAJNOSC PRACY
W ZAKELADACH AUTOMATYKI "MERA-POLNA"

Od stopnia zaspokojenia potrzeb socjalnych
i bytowych pracownikéw zalezy klimat i atmo-
sfera, jakg wytwarza kierownictwo przedsie-
biorstwa wérod swojej zatogi do petnej mobili-
zacji wysitkdw w realizacji zadanh produkcyj-
nych. Na sprawe te zwrdcito szczeg6lng uwage
XIlI Plenum Komitetu Centralnego PZPR oraz
zatwierdzony przez Sejm PRL rzagdowy program
w sprawie regulacji ptac i sukcesywnego roz-
wigzywania problemoéw socjalnych w ciggu naj-
blizszych lat.

Systematyczne polepszanie warunkéw soc-
jalno-bytowych w Zaktadach Automatyki "M era-
Polna™ jest przedmiotem statej troski Dyrekcji
oraz Samorzadu Robotniczego. Przedsiewziecia,
majace na celu staty postep w tej dziedzinie
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uwzgledniane sg w rocznych i wieloletnich pla-
nach techniczno-ekonomicznych,dotyczgcych
zaréwno dziatalnoséci produkcyjnej, jak row-
niez inwestycyjnej.

W ciggu ostatnich trzech lat warunki socjal-
no-bytowe ulegty wyraznej poprawie dziekimo-
dernizacji i rozbudowie Zaktadu, W wyniku ta-
kiego dziatania zwiekszyty sie powierzchnie
uzytkowe stanowisk pracy oraz pomieszczen
higieniczno-sanitarnych i socjalnych, przyréw -
noczesnym wprowadzeniu do produkcji nowo-
czesnych bezpiecznych obrabiarek i urzgdzen
zabezpieczajagcych,Stosunekpowierzchni socjal-
nej do produkcyjnej wyraza sie proporcjg 1:5.
Nie jest to jeszcze stan zadowalajacy i dalsze
polepszanie warunkéw pracy bedzie nastepowa-



to stopniowo w ramach kapitalnych remontow
i realizacji dalszych przedsiewzieé¢ inwesty-
cyjnych. Naktady na bezpieczenstwo i higiene
pracy sg ponoszone w kazdym roku zgodnie z
eaktualnymi potrzebami i 'obecnie wynoszag
okoto 3,5 min zt rocznie.

Pracownicy majg zapewniong nalezytg
ochrone zdrowia dzieki wtasnej przychodni
lekarskiej.

W zaktadzie istnieje 50 stanowisk stwarza-
jacych zagrozenia zaworowe oraz 18 stanowisk
pracy ucigzliwej. Zaktad stosuje szereg przed--
siewzie¢ zmierzajgcych do likwidacji zagrozen
na tych stanowiskach.

Problem Zzywienia zatogi w naszych Zakla-
dach jest juz od dawna traktowany jako jeden
z gtéwnych czynnikéw majacych wptyw na
poziom_zdrowotnosci zatogi. W r, 1971 zostat
zorganizowany bufet przyzaktadowy, ktory ser-
wuje dania barowe oraz rozprowadza positki
regeneracyjne i profilaktyczne dla zatogiPrzed-
siebiorstwa.

Wypoczynek po pracy oraz wczasy dla pra-
cownikow i ich rodzin stanpwig wazng dziedzi-
ne ustugowgq v.o charakterze socjalnym, Swiad-
czong pracownikom, doceniang przez Dyrekcje
i Samorzad Robotniczy n/Zaktadéw. Do roku
1970 pracownicy nasi korzystali jedynie z

wczasow w Osrodkach FWP. W roku 1971 uzyB-I

kano wtasng baze - OSrodek Wypoczynkowy w

Olszanach, gdzie jednorazowo moze wypoczy-
wac 56 osob w 14 domkach campingowych, W.
roku 1973 zbudowaliSmy na terenie Os$rodka
mtotowke. W roku 1975 zostanie przeprowadzo-
na modernizacja Osrodka,majgca na celu pod-
niesienie standardu wypoczynku. W 1974 roku
wprowadziliSmy dalszg atrakcyjng forme wcza-
sow, wykupujac w Miejskim Przedsiebiorstwie
mTurystycznym "Gdansk-Tourist" komplet
miejsc w Jelitkowie k/Oliwy, gdzie przebywa-
to 120 pracownikdw z rodzinami.

Od 1973 r. Przedsiebiorstwo w ramach
umowy zawartej z"Polmo" w Kros$nie po-
siada zarezerwowane 36 miejsc w ci*gu roku
na wczasy lecznicze w uzdrowisku Rymandw,

Wazny dla dalszego rozwoju Przedsiebior-
stwa jest problem mieszkaniowy. Sposrdod
pracownikow aktualnie zatrudnionych w "Mera-
Polna" 223 osoby uzyskaty mieszkania dzieki
pomocy Przedsiebiorstwa. W dalszym ciggu,
zgodnie zumowg zawartg z Przemyska Spot-
dzielnig Mieszkaniowg, Przedsiebiorstwo be<-
dzie otrzymywac ¢o roku Srednio 12-16 miesz-
kan; Spodziewang poprawe w tym zakresie
przyniesie dopiero znajdujgca sie w planie
inwestycyjnym budowa bloku /tzw. awaryjne-
go/ o 36 mieszkaniach. Planuje sie rdwniez
budowe hotelu robotniczego dla pracownikow
zamiejscowych. W hotelu przewidziane jest
uruchomienie stotéwki wraz z zapleczem
na 200 miejsc konsumpcyjnych.
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ROZWOJ WSPOLZAWODNICTWA PRACY

W ZAKEADACH AUTOMATYKI

W 1966 roku powstata w Zakindach Auto-
matyki "Mera-Polna"™ Zaktadowa Komisja
Wspoétzawodnictwa Pracy.

Przedsiebiorstwo przystagpito do wspétza-
wodnictwa miedzyzaktadowego, zdobywajgc w
nim Il miejsce w skali Zjednoczenia. Na ten
wynik w znacznej mierze wptyneto wspdtza-
wodnictwo miedzywydziatowe.

Rok 1967 to dalszy postep. Efektem ruchu
wspoétzawodnictwa jest nie tylko wykonanie i
przekroczenie zadan.produkcyjnych,lecz réw-
niez wyrdznienie pracownikéw, Z roku na rok
wspdtzawodnictwo wzmaga sie, czego najlep-
szym dowodem sg powstajagce nowe Brygady
Pracy Socjalistycznej. W 1959 r. byto ich &6,
aw 1969 r. juz 103,

We wspdtzawodnictwie miedzyzaktadowym
"Mera-Polna™ uzyskuje Il miejsce.

Lata 1970-71 to okres szczegOlnego nasile-
nia wspdétzawodnictwa pracy, ktore dzieki-
Uchwatom VI Zjazdu Partii znajduje szerokie
pole dziatania. Socjalistyczne wspo6tzawodnic-
two pracy zyskato w Przedsiebiorstwie prawo
obywatelstwa i trudno dzisiaj bytoby moéwié
0 dziataniu gospodarczym bez jego istnienia.
Udziat we wspdtzawodnictwie biorg wydziaty
produkcyjne i pomocnicze oraz grupy zwiagzko-
we; obejmujgce swoim zasiegiem takze wszyst-
kich pracownikéw umystowych zatrudnionych
w Zarzadzie Przedsiebiorstwa.

Efektem wtasciwie pojetego wspotzawodnic-
twa ;jest dodatkowa produkcja w ramach "Ban-I
ku 30 miliardow".

W 1973 roku Przedsiebiorstwo zrealizowato
dodatkowe zobowigzania produkcyjne w wyso-
kosci 7 min ztotych, a w roku 1974 podjeto
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i realizowano dodatkowe zobowigzania pro-
dukcyjne o wartoéci 2 min zt.

W arto$¢ podjetych czynéw spotecznych
wynosita w 1973 r. 330 000 zt.

Najlepszym dowodem zainteresowania wspot-
zawodnictwem pracy jest stale rosngca liczba
wspotzawodniczacych wydziatow, dziatow, bry-
gad, grup zwigzkowych oraz zgtoszen indywi-
dualnych.

W Przedsiebiorstwie zorganizowane sg na-
stepujace formy wspotzawodnictwa pracy:
- O tytut "Przodownika Pracy Socjalistycznej",
- O tytut "Brygady Pracy Socjalistycznej"
- Wspdtzawodnictwo miedzywydziatowe
- Wspotzawodnictwo miedzydziatowe
- W zakresie oszczedno$ci gospodarki materia-
towej
oraz wspotzawodnictwo miedzygrupowe wsrod
pracownikow umystowych zatrudnionych w Za-
rzagdzie Przedsiebiorstwa.

W zwiagzku z obchodami 50-lecia Zaktadow
Automatyki wPrzemys$lu w 1973 roku prowa-
dzone byto wspétzawodnictwo o tytut "Najlep-
szego pracownika im. 50-lecia Polnej" i "Bry-
gady im. 50-lecia Polnej".

Do wspoétzawodnictwa indywidualnego przy-
.stagpito 198 pracownikéw, z ktérych siedmiu
nadano tytut "Najlepszego pracownika im.
50-lecia Polnej".

Do wspdétzawodnictwa o tytut "Brygady im.
50-lecia  Polnej" przystagpito 65 brygad,z kt6-
rych pie¢ otrzymato to zaszczytne wyrdznienie.

W 1975 r. - roku VII Zjazdu Partii-rozw i-
nigte zostang nowe formy wspdtzawodnictwa
wyzwalajgce inicjatywe spoteczng i czyny
produkcyjne ws$réd ambitnej zatogi Zaktadow
Automatyki "Mera-Polna".



inz. BRONISLAW SZMYD
Zaklady Automatyki ""Mera-Polna™

ELEKTRONICZNA TECHNIKA OBLICZENIOWA

W ZAKELADACH AUTOMATYKI

W ZA "Mera-Polna" prace przygotowawcze
do przejscia na elektroniczng technike obli-
czeniowg rozpoczeto stosunkowo niedawno, bo
dopiero w 1970 roku. W latach 1970-72 potozo-
no gtéwny nacisk na wytworzenie sprzyjajagcego
klimatu dla wdrozen systemu epd oraz na
przeszkolenie kadry specjalistow; z tej dziedzi-
ny. Praktyka wykazata, ze przyjety kierunek
dziatania byt stuszny. Dzieki ludziom posiada-
jacym odpowiedni zas6b wiedzy i dzieki pow-
szechnej opinii, ze w warunkach przedsiebiorg
stwa korzys$ci z zastosowanih eto bedg znacz-
ne, obecnie w Zakladach Automatyki "M era-
Polna" prowadzi sie juz planowa dziatalnosc.
Dziat EPD, posiada wtasng stacje obliczeniowg
wyposazong w 3 dziurkarki i 2 sprawdzarki kart
perforowanych oraz 2 systemy minikomputero-
we "Mera 302". Do konca 1974 r. systemem
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epd objete zostaty: gospodarka magazynowa i
niektore elementy planowania operatywnego,
takie jak: bilansowanie obcigzenia stanowisk
roboczych i materiatdéw niezbednych do wykona-
nig planéw produkcji. W pierwszym po6troczu
1975 roku przy pomocy ZETO w Rzeszowie
wdrazany bedzie podsystem "Gospodarkaprzed-
miotami nietrwatymi”,a w dalszej kolejnosci
podsystem "Zatrudnienie i Ptace",

Zaktadowy plan rozwoju komputeryzacji
przewiduje uruchomienie w roku 1977 witasnego
OS$rodka Obliczeniowego, wyposazonego w kom-
puter "Odra 1305", ktory zaspokoi nie tylko
potrzebyprzedsiebiorstwa w tym zakresie,lecz
rowniez bedzie Swiadczyt ustugi dla zaktadéw
istniejacych i nowo powstajgcych na terenie
miasta Przemy$la i powiatu przemyskiego.



ZMIANY ORGANIZACYJIJNE W ZJEDNOCZENIU "MERA™

Z dniem 1 pazdziernika 1974 r. ytworzony zostat Zaktad Transportu Samochodowego przy Przed-<
siebiorstwie Automatyki Przemystowej "Mera-Pnefal w Warszawie-Falenicy, w drodze prze.--
ksztatcenia dotychczasowego Gospodarstwa Samochodowego. Do zadan Zaktadu nalezy $Swiadcze-
nie ustug transportowych /przewozy samochodowe, spedycja, prace przetadunkowe/na rzecz
uczestnikéw porozumienia terenowego transportu samochodowego. Uczestnikami porozumienia

sg jednostki organizacyjne zgrupowane w Zjednoczeniu "Mera" zlokalizowane na terenie m. st.
W arszawy,
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Z dniem 1 grudnia 1974 r. utworzony zostat OSrodek Badawczo-Rozwojowy Elektronicznej Apa-
ratury Pomiarowej i Systemdw Pomiarowych. OsSrodek zlokalizowany zostat w m. st. Warszawie
przy Zjednoczonych' Zaktadach Elektronicznej Aparatury Pomiahowej "M eratronik”. Przedmio-
tem dziatania OsSrodka jest prowadzenie prac naukowo-badawczych, konstrukcyjnych, technolo-
gicznych i doswiadczalno-wdrozeniowych, nowych opracowan 1 technologii w zakresie elektronicz»
nej aparatury pomiarowej i systemow pomiarowych.
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.Z dniem 1 stycznia 1975 r. utworzony zostat OSrodek Badawczo-Rozwojowy Automatyki Prze-
mystowej "M era-Pnefal”. Os$rodek ma siedzibe w m. st. Warszawie przy Przedsiebiorstwie
Automatyki Przemystowej "Mera-Pnefal”, Przedmiotem dziatania OSrodka jest prowadzenie
prac naukowo-badawczych, rozwojowych i doswiadczalno-wdrozeniowych w zakresie elementow
i systemow automatyki kompleksowej, obiektéw przemystowych dla potrzeb przemystu przetwér-
czego, gtownie: chemicznego, spozywczego i materiatdw budowlanych.






Cena 43. - zt

Pren.roczna 516.
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