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Przedmiotem wynalazku jest zespé! mechanicz-
no-hydrauliczno-elektryczny nakladania obcigzni-
kéw w manometrach obcigznikowo-tlokowych.

Manometry obcigznikowo-tlokowe ze wzgledu na
metode bezwzglednego pomiaru, stosowane sg jako
podstawowe wzorce ci$nienia przede wszystkim do
sprawdzania i cechowania innych manometréw,
a takze do dokladnych pomiar6ow cisnienia. War-
tosci cisnienia wywieranego pod ttokiem pomiaro-
wym manometru o znanym przekroju czynnym s3
réwnowazone odpowiednig ilo$cig obcigznikéw o Sci-
§le wyznaczonych masach, nalozonych na tlok po-
miarowy.

W znanych rozwigzaniach sg stosowane nastgpu-
jace metody nakladania obcigznikéw na ttok po-
miarowy manometru. Najbardziej rozpowszechniona
metoda polega na recznym nakladaniu odpowied-
niej ilo$ci obcigznikéw na tlok pomiarowy. Stoso-
wana jest w manometrach obcigznikowo-tlokowych
produkcji krajowej i firm zagranicznych do cis-
nienia 300 MPa. Wada tej metody jest koniecznosé
wlozenia duzego wysitku fizycznego oraz znaczne
wydluzenie czasu dokonywania pomiaru.

Druga metoda stosowana jest przy manometrach
przekraczajacych cisnienie 300 MPa, gdzie stosowa-
ne sa obcigzniki o duzej masie. Polega ona na tym,
Ze na tloku pomiarowym sg ulozone w stos obcigz-
niki. W celu zadania odpowiedniego cis$nienia, to
jest wybrania odpowiedniej iloSci obcigznikéw,
wszystkie obcigzniki podnoszone sa do goéry na okre-
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$long wysokos$¢, za pomoca silownikéw hydrauli-
cznych. W tym potozeniu kazdy z obcigznikéw jest
ustawiony ponad parg wspotpracujacych z nim pod-
pér. Pod jeden z wybranych obcigznikéw podsuwa-
ne sg recznie dwie ruchome, sprzezone ze sobg lin-
ka podpory. Przez zmniejszenie ci$nienia w silo-
wnikach hydraulicznych powoduje sie opuszczenie
na tlok pomiarowy obciaznikéw, znajdujgcych sie
pod wysunietymi podporami. Pozostale obcigzniki
spoczywaja na obcigzniku opartym na wysunigtych
podporach. Takie rozwigzanie bylo zastosowane
w manometrach produkowanych w bylych Stolecz-
nych Zakladach Budowy Maszyn i Konstrukeji Lek-
kich oraz w manometrze MT-10000 wykonanym
w Instytucie Fizyki Politechniki Warszawskiej. Wa-
da tej metody jest duza zawodno$¢ dzialania, wy-
nikajaca z malej precyzji sterowania ruchomych
podp6r stalowymi linkami.

Nastepna metoda automatycznego naktadania ob-
cigznikéw polega na tym, ze na koncu tloka pomia-
rowego umieszczone sg trzy pletwy, rozstawione
pod katem 120°, ze schodkowymi nacieciami, od-
powiadajacymi poszczegdlnym obcigznikom. Obcigz-
niki umieszczone sg w okreslonej odleglosci od sie-
bie, na schodkowej ‘tulei, posiadajacej po trzy ka-
nalty, w ktérych przesuwaja sie pletwy zwigzane
z tlokiem pomiarowym. Przy zwiekszaniu ci$nienia
pod tlokiem, tlok wraz z ptetwami podnoszony jest
do gory, a obciazniki sa kolejno podnoszone przez
pletwy, obcigzajac tlok pomiarowy. Czynnikiem



przenoszacym cisnienie jest powietrze z sieci pneu-
matycznej. Odpowiednie wielkos$ci cisnienia réwno-
wazgcego ciezar tloka z tulejg i obcigznikami zada-
wane sg przez uklad zawordéw elektromagnetycz-
nych ze specjalnymi diawikami. Zawory sg stero-
wane przez uklad elektroniczny. Opis tego rozwia-
zania podaje M. Kipnis w artykule pt. ,,Zunifi-
kowany rzad automatycznych zadajnikéw cisnie-
nia, z powietrzem jako o$rodkiem przenoszgcym
cisnienie”, ,Izmieritielnaja Tiechnika”, Nr 2, rok
1974. Wada powyzszego rozwigzania, podobnie jak
i w metodzie poprzedniej, jest brak mozliwosci ob-

cigzania tloka pomiarowego dowolnym obcigzni-

kiem lub dowolng kombinacja obcigznikow.
W zwigzku z tym zachodzi konieczno$é stosowania
duzej ilosci obcigznikéw. Istotng wadg jest rowniez
konieczno$¢ stosowania duzych wydatkow objeto-
Sciowych os$rodka przenoszgcego cisnienie, ze wzgle-
du na duzy skok tloka pomiarowego, konieczny do
kolejnego podnoszenia obcigznikéw. Rozwigzanie ta-
kie uniemozliwia stosowanie cieczy jako czynnika
przenoszacego cisnienie, oraz stosowanie wysokich
ci$nien.

Wspoélng wada wszystkich omawianych rozwigzan
jest usytuowanie obcigznik6é6w ponad tlokiem pomia-
rowym i wprawienie ich razem z tlokiem w ruch
obrotowy. Czyni to caty uklad malo stabilnym, po-
wodujac nierbwnomierne obcigzenie tloka silami
skladowymi, wynikajacymi z niewyréwnowazenia
dynamicznego obcigznikéw i istniejgcych luzéw, na
skutek czego wystepuje zjawisko nutacji i precesji.

Celem wynalazku jest uniknigcie wymienionych
wad, a zadaniem technicznym wiodacym do tego
celu jest opracowanie zespolu automatycznego na-
kladania obcigznik6w w manometrach obcigzniko-
wo-tlokowych. Zgodnie z wynalazkiem, rozwiaza-
niem postawionego zadania technicznego jest zesp6t
automatycznego nakladania obcigzniké6w w mano-
metrach obcigznikowo-tlokowych.

Zesp6l wedlug wynalazku zawiera uklad pomia-
rowy manometru z wirujacym ttokiem pomiarowym
i uklad obciaznikéw pomiarowych. Uklad obcigzni-
kéw pomiarowych umieszczony jest ponizej ukladu
pomiarowego manometru, na zaczepach wieszaka,
zawieszonego na tloku pomiarowym. Ponizej tloka
pomiarowego jest usytuowany wspé6losiowo zesp6t
schodkowych tulei, z ktérych kazda posiada w dol-
nej czesci czolowej po trzy wycigcia. W wyciecia
te wchodza ramiona zabieraka, umocowanego na
trzonie znanego silownika oraz kly pierscieni klo-
wych, umieszczonych . wspétosiowo pod tulejami.
Pierscienie klowe sa polaczone z przynaleznymi im
ukladami sterujgcymi. Kazdemu obciaznikowi przy-
porzadkowana jest jedna tuleja, jeden pierscien
klowy i jeden uklad sterujacy. Kazdy uklad ste-
rujacy jest zbudowany z diwigni, sprezyny i elek-
tromagnesu.

Rozwigzanie wedlug wynalazku posiada prosta
konstrukcje, co zapewnia latwos¢ wykonania i nie-
zawodnos¢ dzialania. Zesp6l zawieszania obcigzni-
kéw. umieszczony ponizej ukladu pomiarowego
i wprawienie w ruch obrotowy tylko tloka pomia-
rowego podnosi dokladno$¢ wykonywanych pomia-
réw. Rozwigzanie to pozwala na stosowanie matego
skoku ttoka pomiarowego, co znacznie zmniejsza

10

20

25

30

35

40

45

50

95

60

65

112458 : | .

wydatki czynnika przenoszgcego cisnienie. Mozna
je stosowa¢ do aktualnie produkowanych w kraju
manometréw obciaznikowo-tlokowych, bez koniecz-
nosci wprowadzania zmian konstrukcyjnych i tech-
nologicznych w stosowanych w nich ukladach po-
miarowych. )

Ze wzgledu na mozliwo$¢ wybierania dowolnych
obcigznikéw w dowolnej ilosci, zesp6t automatycz-
nego nakladania obcigznikOw moze mie¢ roéwniez
zastosowanie w przyrzadach do wyznaczania sity,
regulatorach ci$nienia, automatycznych wagach itp.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, ktéry przedstawia
widok ogoélny zespolu automatycznego nakladania
obciaznikéw. Zesp6t wedlug wynalazku jest zbudo-
wany w nastepujacy sposéb. Uklad pomiarowy 1
manometru obcigznikowo-tlokowego jest obcigzo-
ny poprzez kulke ukladem obcigznikéw pomiaro-
wych 3, spoczywajacych na zaczepach nieobracaja-
cego sie wieszaka 2. Obcigzniki 3 sg podnoszone do
gornego polozenia przez silownik hydrauliczny 12,
za posrednictwem tulei 4 i trojramiennego zabie-
raka 6, umocowanego na trzonie silownika 12. Tu-
leje 4 sa usytuowane wspoélosiowo i schodkowo, a
kazda z nich w dolnej czesci czolowej posiada po
trzy wyciecia, w ktére wchodzg ramiona zabieraka
6. Ilo$¢ tulei 4 jest rowna ilosci obcigznikéw 3. Pod
kazda tulejg 4 jest umieszczony wspolosiowo piers-
cien klowy 7, polaczony z przynaleznym mu ukla-
dem sterujacym. Uklad sterujacy danego pierscie-
nia klowego 7 zawiera elektromagnes 9, diwignie
10 i sprezyne 11. Zmiane ilosci obcigznikow 3 lezg-
cych na zaczepach wieszaka 2 i obcigzajacych tlok
pomiarowy realizuje sie przez podniesienie do goéry
wszystkich tulei 4 i zmiane polozenia odpowiednich
pierscieni ktowych 7.

Mozliwe sa dwa polozenia piericieni ktowych 7.
Jedno polozenie zapewnia wspolosiowe usytuowa-
nie wzgledem siebie wycige¢ tulei 4 i znajdujacych
sie na czolach pierscieni 7 klow. Drugie potozenie
wyklucza wspdlosiowo$é. Przy zmianie iloSci obcig-
znikow 3 lezacych na wieszaku 2, silownik hydrau-
liczny 12, poprzez zabierak 6 podnosi do géry tuleje
4, ktore z kolei podnosza wszystkie obcigzniki 3
z wieszaka 2. W polozeniu goérnym tulei 4 i zabie--
raka 6, zespdl pierscieni klowych jest odcigzony,
a wylacznik gérny 5 daje sygnal na wylaczenie si-
lownika hydraulicznego 12 i pozwala na wlaczenie
elektromagneséow 9. Elektromagnesy 9 wywoluja
poprzez dzwignie 10 i kolki 8 obrét o okreslony kat
odpowiednich pierscieni klowych 7. Ruch powrotny
pierscieni, po wylaczeniu elektromagneséw 9 wywo-
lujg sprezyny 11.

Po ustawieniu pierscieni klowych 7 w potozZeniach
zapewniajacych uzyskanie zadanego obciazenia, na-
stepuje opuszczenie tulei 4 wraz z obciginikami 3
do pozycji dolnej, za pomoca silownika hydraulicz-
nego 12, Jezeli pierScien klowy 7 jest ustawiony
w takim polozeniu, ze tuleja 4 wraz ze spoczywaja-
cym na niej obcigznikiem 3, podczas opuszczania
nie trafi swymi wycieciami na kly pier$cienia klo-
wego 7, wtedy oprze sie powierzchnig czolowa na
klach i pozostanie w pozycji gérnej wraz z obcigz-
nikiem 3. W drugim potozeniu pierscienia klowego
7, tuleja trafi swymi wycieciami na kty pierscienia
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i zatrzyma sie w pozycji dolnej, a opierajacy sie
na niej obcigznik 3 na poczatku ruchu natrafi na
zaczepy wieszaka 2 i zostanie na nim zawieszony.
W dolnym polozeniu zabieraka 6 zostaje przez
dolny wylacznik 5 wylaczony silownik hydraulicz-
ny 12 i wlaczony uklad wyréwnujgcy ciénienie
w ukladzie pomiarowym 1. Dowolna zmiana obcigz-
nik6w moze byé realizowana recznie za pomocg
przycisk6w uruchamiajgcych poszczegélne uklady
sterujgce praca pierscieni klowych lub automatycz-
nie wedlug zadanego programu z bloku sterujgce-
go. Masy obciaznikéw moga by¢ roézne, przez co
zwieksza sie ilo§¢ stopni przyrostéw cisnienia.

Zastrzezenia patentowe
1. Zespo6l automatycznego nakladania obcigznikéw
w manometrach obcigznikowo-tlokowych, skladaja-
cy sie z ukladu pomiarowego manometru z wiruja-
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cym ttokiem pomiarowym i z ukladu obcigznikow
pomiarowych, znamienny tym, ze uklad obcigzni-
kéw pomiarowych (3) umieszczony jest ponizej u-
ktadu pomiarowego manometru (1), na zaczepach
wieszaka (2), zawieszonego na tloku pomiarowym
manometru (1), ponizej ktérego jest usytuowany
wspoélosiowo zespél schodkowych tulei (4), z kt6-
rych kazda posiada w dolnej cze$ci czolowej po
trzy wyciecia, w ktére wchodza ramiona zabieraka
(6), umocowanego na trzonie znanego silownika (12),
oraz kly pierscieni klowych (7), umieszczonych
wspoélosiowo pod tulejami (4), polaczonych z przy-
naleznymi im ukladami sterujgcymi (9, 10, 11).

2. Zesp6l wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
kazdemu obciaznikowi przyporzadkowana jest je-
dna tuleja (4), jeden pierscien klowy (7) i jeden
uklad sterujacy, zawierajacy diwignie (10), sprezy-
neg (11) i elektromagnes (9).
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