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Al 10 — lea Simpozion A.A.LR.

25— 26 septembrie 2002, Bucuresti

Avem placerea s va invitdm sa participati la * Al 10-lea Simpozion A.ALR.” care
se va desfasura in Bucuresti in perioada 25 — 26 septembrie 2002,

Simpozionul din acest an are un caracter jubiliar si de afaceri!

Aflat la a 10-a sa editic, Simpozionul marcheazi prpgresele ficute pe plan mondial
si in Romdnia in domeniile automatizirilor, masurdrilor, achizitiei si prelucririi datelor si
a actiondrilor. Pe plan national sunt cunoscute eforturile sistematice facute cu tenacitate
de la infiintare 5i pand in prezent de ASOCIATIA PENTRU AUTOMATIZARI 51
INSTRUMENTATIE DIN ROMANIA si membrii sai.

Simpozionul aduce fatd in fald producitorii si distribuitorii instrumentatiei cu
utilizatorii acesteia i organismele guvernamentale cu responsabilitdfi in acest domeniu,

Tematica Simpozionului este urmitoarea:

Sectiunea 1 : MASURARI

1.1. Gestiunea optima a gazelor naturale §i a produselor petroliere prin masurdri
1.2, Gestiunea optimad a energiei (termice §i electrice) prin masurari

1.3. Masurari privind alte domenii
Sectiunea 2 :AUTOMATIZARI

2.1, Automatiziri industriale

2.2, Achizitii si prelucriri de date

2.3, Actiondiri (hidraulice, pneumatice, electrice)

Minisectiune : Prezentiri sustinute de tineri automatisti

Tematica Simpozionului evidentiazd importanta pe care o di A A.LR. dezbaterii si
solupiondri problemelor critice cu care se confruntd economia romineasca si implicit
impulsiondrii dezvoltarii ei. De asemenea, in premierd, studenti de varf din ultimul an si
tineri absolventi ai Facultatii de Automaticd ai Universititii Politehnice din Bucuresti
vor susfine in fata participantilor la Simpozion scurte comunicéri tehnice, care si le
evidentieze preccupirile profesionale.

Anexat revistel s-a transmis si TALONUL DE PARTICIPARE la Simpozion.
In incheiere invitim specialigtii s se inscrie sa participe la “Al 10-lea Simpozion
AALR prin Transmiterca TALONULUI DE PARTICIPARE si a copiei Ordinului de
platd a CONTRIBUTIEI DE PARTICIPARE ecatre Secretariatul A A.LR. laadresa:
Calea Plevnei nr. 139 B, etaj 3, Sector 6, Bucuresti 77.131; Fax: 01.311.21.42
Informatii suplimentare se solicita la Secretariatul ALALR.:

-Tel:01.311.21.42; 095.11.61.99 sau E- mail: hmotit@aair.org.ro; picanid@ictcm.ro
Data limitd de primire a TALOANELOR DE PARTICIPARE si a copiei Ordinului de
plati a CONTRIBUTIEI DE PARTICIPARE: 15 IULIE 2002,

Consiliul Director al AALLR.

MEMBRIT COLECTIVI 51 MEMBRII SUSTINATORI A AL LR.: \
*AAGES SRL Targu Mures » AFRISO EURO-INDEX SEL Bucuresti » ALCONEX SEL Bucuresti » AMCO SA Otopeni » ANRE. » ANRGN.

* ARMAX GAZ SA Mediag » AS INTERNATIONAL SRL Craiova » ASTI CONTROL SA Bucuresti » BEE SPPEED AUTOMATIZARI SRL
Timigoara » BENTLY NEVADA ROMANIA SEL » CARFIL SA Bragov = CAST SA Bucuresti = CCS ROMANIA SRL » CIPEC SRL Bucuresti
s COMITETUL MATIONAL ROMAN AL CONSILIULUI MONDIAL AL ENERGIE] Bucuresti ® CONGAZ SA Constanta » CONTOR ZENNER
ROMANIA SA » CONTROM C&l SA Bucuresti » CTANM - UNIVERSITATEA POLITEHNICA BUCURESTI » DRAGER ROMANIA SRL
® EAST ELECTRIC SRL Bucuresti » EISBERG SRL = ELECTIMEX B&R SEL Bucuresti » ELECTRO-TOTAL SEL Bucurest = ELSACO
ELECTRONIC SRL Botosani # ELTEX ECHIPAMENTE ELECTRONICE INDUSTRIALE SRL = ENERGOBIT SRL Cluj Mapoca s EXPO
PRCIECT SRL Bucuresti » FAST-ECO SA Bucuresti » FEPA SA Birlad » FESTO SRL Bucuresti » FISHER-ROSEMOUNT ROMANIA SRL
® FLAND GRUPPE SA Bucuresti » FLUID GROUP HAGEN 5A Oradea » GENERAL FLUID SA Bucuresti @ HIDRO CONSULTING IMPEX SRL
Bucuresti (reprezentanja PARKER HANNIFIN CORPORATION) » HONEYWELL ROMANIA SRL s INTERCONTROL SA Bucuresti = L.C.PE.
BISTRITA SA « [MSAT INTERNATIONAL SA Bucuresti « INCDMF-CEFIN Bucuresti = INDAS SEL Bucuresti » INSTITUTUL NATIONAL DE
METROLOGIE » KATALIN NOHSE CHIMIST-IMPORT SEL Térgu Mures » LASEDD SA Sibiu » LECRO ANALITICA SRL Bueuresti « MECRO
SYSTEM SRL Bucuresti « MEGATECH TRADING&CONSULTING SRL Bucuresti ® METEOR AUTO SRL Bucuresti « METROMAT SRL Sicele
* MOELLER ELECTRIC SRL Bucuresti » O'BOYLE SRL Timigoara « Q-GAZ SRL Bucuresti » RADET Buocuresti » ROBOMATIC SRL Bucuresti
* ROMCONSENG SRL Bucuresti (reprezentanta ENDRESS+HAUSER) » ROMVEGA SRL lasi (reprezentania VEGA) » SCHLUMBERGER ROMANIA
SRL » SIEMENS SRL Bucuresti » SMC ROMANIA SEL » SNGN ROMGAZ SA Mediag » SNTGN TRANSGAZ S.A, Medias = SOMAREG '95 SEL
Buguresti  SYSCOM 13 SRL Bucuresti » TEHNOINSTRUMENT IMPEX SRL Ploiesti ® TEST LINE SEL Bucuresti » UNICONTROL ENGINEERING
SEL Bucuresti (reprezemiania YOKOGAWA) = VITERRA ENERGY SERVICES SEL Bucurcsti.
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EVENIMENTE
5 Parteneriat AAIR - ROMEXPO SA: ROMCONTROLA « ROMENVIROTEC 2002

6 Miisurarea debitelor de gaze naturale in Rominia. Aspecte privind influenta
calitiitii gazelor naturale asupra preciziei de méisurare. Bazna 25-26 aprilie 2002

MASURARI

8 Influenta conditiilor de instalare asupra preciziei de misurare a debitelor de gaze
naturale cu contoare eu turbind - loan ISTRATE, Emil ETZ - SCPTGN, Medias.,
Mihai PATIRNICHE - SNTGN TRANSGAZ, Medias

11 Unele aspecte practice privind trasabilitatea in cazul sistemelor pentru misurarea
cantitdfilor mari de fluide - loan Florian CRETU, Institutul Najional de Metrologie

15 Misurarea consumurilor energetice de la producitor la beneficiar - necesitate a
momentului actual - Citilin DOBRESCU, GENERAL FLUID 5A

16 Mijloace si metode neconventionale pentru determinarea durititii materialelor
metalice - Daniela CIOBOATA, Cristian LOGOFATU, INCDMF - CEFIN

19 Sticle de nivel care se pot supraveghea de la *Tele...distanti”™ - Comeliu DUSAN,
ROBOMATIC SRL

20) Calibratoare de temperaturi cu bloc uscat - lulian ROTARU, CONTROM C&ISA

21 Noutifi Endress+Hauser privind mésurarea ph-ului si a oxigenului dizolvat in apé -
Serban SAMOILA, ROMCONSENG SRL

221 Avantajele corecfiei automate a arderii picurii in functie de continutul de funingine al
gazelor de ardere - Victor VARZARU, ICEMENERG SA

15 Sistem de misurare a consumurilor casnice si repartizare a costurilor cu ajutorul
cardurilor electronice - FAST ECO 5A

AAS 6 Vario - argumente in favoarea unei tehnologii a viitorului - lon DRAGU,
ANALYTIK JENA ROMANIA

AUTOMATIZARI

17 Conducerea proceselor tehnologice. Ergonomia automatiziirii -Vasile MIVU, ISPE 5A
3 Echipament AER 1 X%00KW pentru actionarea pompelor - Beneficiar: R.A. Aquatim,
Timisoara - BEE SPEED AUTOMATIZARI SRL

34 Sisteme de comandi si intreaga gami de servicii de la proiectare pfini la punerea in

35 EAST ELECTRIC SRL - partenerul firmei REXROTH Bosch Group in Romiinia
NOI MEMBRI A.A.LR.

36 Societatea nationald de gaze naturale ROMGAZ 5.A.
37 AS INTERNATIONAL SRL Craiova, FLAND GRUPPE SA Bucuresti

38 PREZENTARE AA.LR.

Prejul sbonamentulul pe anul 2002 pentru revista AUTOMATIZARI 51
INSTRUMENTATIE (6 numere) este de: 4200000 dei fird TVA {inchesiy chebuselile de expedifie)

Plata se poate face! Prin ordin de plath in contul ASOCLIATIEI PENTRL AUTOMATIZART
51 INSTRUMENTATIE DIN ROMANIA; 2511.1-8840,1/ROL deschis In BCR - sector 2 sau
la sedinl redactiel din Calea Plevned nr. 1398, etaj 3, sector 6, Bucuregti, Cod 77131,

® Vil ruglim sii ne transmitedi la Redacqie prin fax sau prin pogidl dawebe solicitate mai jos,
insafite d= o copie 4 ordinulul de platd, pentru a vi inregistra ca abonat.

Vi rughm 53 ne comunicayi: Coordonatele dvs, complete (adresi completd, fax, tel., e-mail)
& 53 mentionati dacd dorif facturd, Sugestiile dvs. privind confinutul revistel 51 dacd dorifi 54
participapi cu materiale In revistd,

Relagii suplimentare la: Tel, 01-311.21.42; 095.11.61 94%; Fax: 01-311,21.42; 01- 6BE 45 64
{de luni pdnd vineri intre orele 10-17)

Adresn Redactiei: Calen Plevoei nr 1398, etaj 3, sector 6, Bocurestl Cod 77.131

Persoand juridich Davele abonaiului
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EVENIMENTE

PARTENERIAT A.A.l.LR. - ROMEXPO S.A.:
ROMCONTROLA-ROMENVIROTEC 2002
Bucuresti, 19 - 22 martie 2002

incepand cu anul 2002 ROMCONTROLA cea mai mare expozitie din jard
in domeniul masurdrilor, automatizarilor, achizitiei si prelucrarii de date sia
actiondrilor, ¢t §i ROMENVIROTEC, cea mai importanta expozitie privind f
cchipamentele pentru protectia mediului sunt organizate prin parteneriatul A‘-IP
dintre A.A. LR.si ROMEXPO S.A.

Cresterea impactului manifestarii in acest an faid de ultimii ani a fost
evidenta, Astfel:

s numirul firmelor participante cat si suprafata de expunere au crescut cu "
0% Fagd de anul 2001 iar calitatea pn_xr.nlﬁl'ii a fost intr-un progres evident;
& pumdrul vizitatorilor a crescut cu 23% fata de anul 2001;

* majoritatea covdrsitoare a vizitatorilor au format-o specialistii interesai in
abordarea unor probleme tehnice concrete, aspectele financiare fiind inca
dificil de finalizar;

® gsle remar-
cabil faptul ¢a
aproape
jumaitate din
numarul
firmelor
participante
sunt membre
ALALR., aceasta calitate
asigurindu-le si costuri de
participare mai mici,

Mumnn’im firmele
membre ALALR, care au participat la ROMCONTROLA « ROMENVIROTEC 2002:

AFRISOEUROINDEX SRL. CAST S.AL,
FEASTELECTRICSALELECTIMEX B& BSRL.,
EXPOPROIECT SRL, FASTECOS.AL FEPA S.A.,
GENERAL FLUIDSALINTERCONTROL S.AL,
KATALIN NOHSE CHIMIST IMPORT SRL.,
LECROANALITICASRL, MECROSYSTEM SRI.,
METEOR AUTOSRL, METROMAT SRL,
Q-GAZSRL, ROBOMATIC SRL.,
ROMCONSENG SRL, ROMVEGA SRL.,
TEHNOINSTRUMENT IMPEX SRL.

MNoutatea introdusi de A.ALR. a fost asigurarea pentru firmele membre A A LR, a
postbilitdtii susfinerii de prezentéiri gratuite, pe durata expozitiei, in silile de conferinia
Eminescu §i Sadoveanu existente in acelasi Pavilion 2 in care s-a desfisurat
ROMCONTROLA « ROMENVIROTEC 2002,

ROMMEDICA & 7
#ROMOPTIK
Rl.'l"'Ll I \R\I.a o

“IROMCONTROLA 4
HESROMENVIROTEC €

In acest sens mentioniim sustinerea urmitoarelor prezentiri:

- Contorul de apa Minol. Avantajul calitiii. (ing. Horia VOICU, AFRISO EURO INDEX
SRL)
- Utilizarea aparatelor multiscop produse de Witting Technologies Germania, solufia optimi
calitate/pref pentru activitatea de service. (ing. Lazir BOTESCU, ELECTIMEX B& B
SRL)
- Echipamente de mésurare $i control al fluidelor. (ing. CorneliuDUs AN, ROBOMATIC
SRL)

- Noutdti oferite de firma Endress + Hauser in automatizarea proceselor industriale. (ing.
Serban SAMOILA, ing. Cristian ANDREI, ROMCONSENG SRL)

AUTOMATIZARI SI INSTRUMENTATIE ® An XI, nr. 2/2002
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- Masurdri de nivele pentru solide si lichide
cu traductoare radar $i microunde dirijate
(ing. Vasile ANDRONIC, ROMVEGA SRL)
- Tratarea apelor industriale uzate. (ing.
Radu DORNEAN, CAST SA)

- Fast Eco S.A. 51 Austrian Research Centers
- parteneriat pentru noi tehnologii . Produse
gi solutii in scopul imbunditaticii calidti vietii.
(ing. Gabrielal’lL OESTEANL, FAST ECO
SA)

-Prezenta hirmei Lecro in Roménia si dez-
voltarea activitatii firmei Lecro Analitica din
1990 pind in prezent. Noi spectrometre GDS
gi TOFMS. (ing. Florin SORESCU, ing.
Dorin GRIGORIU, LECRO ANALITICA)

- Instrumentatia gaz—analitica modernd, fac-
tor decisiv in evaluarea poludrii ecosisteme-
lor, (ing. Petru KONIG GEORGESCU, INM)

TSR 4R 8 MR S d R AR 31 TG § TVATILR LA | B
4N ROMANIA
P‘-PJ“'EHIER ROMEXPD
(1) BT B L s P A e
| PR I .
g HSECLTIL FEVIR | ISTaEATaTIE ool Ao Ly [ —




EVENIMENTE

Deziteratele A.A.LR. privind aceasti mani-

festare au fost sintetic prezentate la deschiderea

! oficiald ROMCONTROLA « ROMENVIROTEC

Diploma of Honour > 2002 de dl. Horia Mihai MOTIT presedintele
S ALALLR., din mesajul céruia menfionam:

Wi “Prin aceastd manifastare complexi
ASOCIAYTIA PENTRU AUTOMATIZARI (52 (expozitil §1 prezentiri de specialitate) ne-am

propus s accelerdm procesul global spre care
este necesar si tindem $i anume gestionarea
economiei in ansamblul sdu prin masurdr si
| automatiziri, la nivelul tehnicii mondiale™.

~ GROMCONTROLA & i Participarea A.A.LR. la ROMCONTROLA
| ORDMEH‘UIHOTEG s s ROMENVIROTEC 2002 a fost deosebit de

bine apreciathi de Camera de Comer] si
; Wit 2 Industrie @ Romdniei care a acordat AALR.
“zuaijh'g:",:,:'u:{ﬁ‘:‘{'},f;{f 3ol “Diploma de Onoare" si Medalia,
- - A ALR. este stimulath de aceste aprecieri,
dar esenfiale pentru Asociatie sunt rezultatele
concrete care se objin pe baza contactelor
dintre specialisti, contacte avute cu ocazia
acestui important eveniment.

on tha oocasion of

MASURAREA DEBITELOR DE GAZE NATURALE IN ROMANIA.
ASPECTE PRIVIND INFLUENTA CALITATII GAZELOR NATURALE
ASUPRA PRECIZIEI DE MASURARE
Bazna, 25 — 26 APRILIE 2002

Pornind de la problemele dificile determinate de existenta umiditatii §i chiar a fazei lichide in gazele naturale extrase i vehiculate
in Romania, A.A.LR. ainitiat organizarea, cu sprijinul sucursalei sale din Medias a workshop-ului cu tema sus mentionati. A ALR. a fost
sprijinitd in organizarea acestei importante manifestiri de conducerile societafilor SNTGN TRANSGAZ SA Mediag 5i SNGN ROMGAZ
SA Medias, cirora le adreseazd multumini pe aceastd cale. Workshop-ul s-a bucurat de un mare interes, demonstrat atit de calitatea
participarii cit si de nivelul nalt al prezentarilor si al discutiilor
purtate. La manifastare au participat conducerea AALR. §1 qemu rersy aurowanizis 5t s rodewians oo mosie
reprezentantii: on o¢ -rwﬂ:;:li::fmmi

S.N.T.G.N. TRANSGAZ SA Medias, :
S.N.G.N. ROMGAZ SA Medias, '
5.C. CONGAZ SA Constanta,

S.C. DISTRIGAZ SUD SA Bucuresti,
S5.C. DISTRIGAZ NORD SA Tg. Mures,
S.N.P. PETROM SA Bucuresti,
UNIVERSITATEA PETROL-GAZE Ploiesti

si ai firmelor furnizoare de aparaturd i echipamente de
masurare:

ALCONEX SRL, EISBERG — RGM SRL,
FARMING SERYV SRL, GENERAL FLUID SA,
VORTEK INSTRUMENTS LLC, Q-GAZ SRL,

SYSCOM 18 SRL, MICHELL Instruments,

TEHNOINSTRUMENT IMPEX SRL,
DeiMar Europe.

6 AUTOMATIZARI S1 INSTRUMENTATIE @ An XI, nr, 2/2002



Un inalt grad de profesionalism a fost
dominanta acestei manifestari organizati de
ALALLR., asociatia profesionala a specia-
histilor din Romania in domeniul masurdrilor
sial automatzarilor.,

In acest sens indicdm in continuare lista
lueririlor care au fost prezentate in cadrul
waorkshop-ului:

* Impactul umiditatii gazelor asupra
parametrilor tehnologiei de transport
{Director Tehnic ing. [lie LATA - SN.T.G.N.
TRANSGAZ S5.A)

® Unele aspecte privind influenta calitatii
gazelor asupra masuririi debitelor de gaze,
aspecte stabilite in urma masurdirilor efectuate
pe conducta de transport Hurezani - Corbu
i 5el Secyie, ing. luliu FODOR, ing. Emil ETZ
-S.NT.GN. TRANS GAZ SA)

» Consideratii privind influenta masurarii can-
titatii de gaze la micii consumatori, asupra
balantei (ing. Calin GRUIA - 5.C,
DISTRIGAZ NORD 5A)

e Noi corelatii stabilite pentru determinarea
unor parametri care intervin in calculul debi-
tului de gaze (Conf. dr. ing. Florinel DINU,
conf. dr. ing. Virgil GRIGORE - UNIVERSI-
TATEA “PETROL-GAZE", Ploiesti)

& Misurarea debitelor de gaze in sisteme
multifazice. O abordare pragmatica (Direc-
tor ing, lon PELEANU -ALCONEX S.R.L)
® Influenta gazelor naturale in misurarea
acestora. Stadiul actual si tendinte ( Director
ing. Adrian TOMA - EISBERG -RGM SRL)
» e ce firme de instrumentagie? { Director
Tehnic ing. Constantin STOICA-FARMING
SERV SRL)

* Prezentarea contorului de gaze naturale
Vortek Instruments si General Fluid (Director
Tehnic ing. Catilin DOBRESCU - GENERAL
FLUID SA)

* Metodd si aparaturd pentru misurarea unor
parametri de calitate ai gazelor (Director ing,
Mihai OPREA — Q-GAZ SRL)

* Misurarea punctului de roud pentru gazele
naturale (Ing. Nick MALBY - MICHELL
INSTRUMENTS, ing. Vlad POPESCU
SYSCOM I8S.R.L)

* Miasurarea gazelor naturale umede cu
debitmetre ultrasonice (Director departa-
ment, ing. Marius BARLOGEANU —
SYSCOM 18 SRL)

» Analiza compusilor de sulf in gazele natu-
rale (Director Tehnic ing. Sebastian CODES-
Ccu TEHNOINSTRUMENT IMPEX
S5.R.L., Emmanuel MORIZOT, DELMAR
EUROPE).

EVENIMENTE
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In completare, masa rotunda si sesiunea finala de concluzii au permis un schimb

intens de opinii §i informatii care au indicat necesitatea siringenta a generalizarii masuririlor
in sectorul gazelor naturale, interesul pentru aceastd actiune fiind general. Eficienta
manifestirii s-a concretizat in clarificarea unei serii intregi de probleme privind tematica in
discutie cit §i in precizarea acjiunilor necesar de intreprins, consideratiunile teoretice
stabilindu-se sd fie verificate prin experimente riguroase,
Workshop-ul a fost o reusitd atat prin atingerea obiectivelor sale cat si din punct de
vedere organizatoric.

I

N
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ANALOG DEVICES LANSEAZA PE PIATA
NOI CONVERTOARE ANALOG-DIGITALE
PROIECTATE SPECIAL PENTRU PIATA DE

INSTRUMENTATIE INDUSTRIALA

Analog Devices a anunfat introducerea a trei convertoare analog-digital
(ADC), de rezolutie mare, vitezi sczuta, care sunt proiectate pentru piefele
de instrumentatie s1 senzori industriali.

Cele trei chip-uri ieftine sigma-delta, AD7708. AD771851 AD7719, ce se
caracterizeazi printr-un consum redus de energie, se intentioneaza sa fie
solufii complete analog-front-end pentru aplicatii cu un larg domeniu
dinamic si frecvenid scizuti. Se asigurd conversia directd a semnalului
de la traductor fird a fi nevoie de conditionarea semnalului. Anumite
aplicatii care benficiaza de aceste noi convertoare includ controlul
proceselor industriale, intrumentatie portabild, traductoare de presiune,
transmitator inteligent, scald de greutate, masurarea temperaturii i

echipament pentru achizifionarea de date alimentat 1a 3V,

AUTOMATIZARI SI INSTRUMENTATIE ® An XI, nr. 2/2002
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MASURARI

INFLUENTA CONDITIILOR DE INSTALARE ASUPRA PRECIZIEI
DE MASURARE A DEBITELOR DE GAZE NATURALE
CU CONTOARE CU TURBINA

Drd. ing. loan llarte ISTRATE, Ing. Emil ETZ - S.C.P.T.G.N., Medias

{Continuare din nr. 172002}

2. TESTE SI MASURATORI PRIVIND INFLUENTA
VARIATIEI DIAMETRELOR TRONSOANELOR AMONTE §1
AVAL S1 A RUGOZITATII ACESTORA ASUPRA PRECIZIET
DE MASURARE A CONTOARELOR CU TURBINA

in decursul anilor 1999 - 2000, S.C.P.T.G.N. Medias a intreprins o
serie de teste gi misuritori privind influenta rugozititii §i a
abaterilor diametrului conductei asupra preciziei de misurare a
contoarelor cu turbind. Testarile au fost efectuate cu aer, pe standul
INSTROMET al 5.C. DISTRIGAZ NORD S A, amplasat la
Sectorul Medias, utilizindu=se contoare cu turbind G 250, Dn 100
51 G 160, Dn 80.

Intr-o primé etapd de masurdri s-au variat simultan atit diametrele,
cdt si rugozitatea interioard a tronsoanelor amonte §i aval (Dni00).
in acest stadiu, cercetdrile nu au permis concluzii clare, cu un
grad ridicat de certitudine, dar s-au putut avansa totusi citeva
concluzii preliminare, care necesitau a fi validate prin incercari
ulterioare.

in a doua etapi, au fost reluate masurarile cu contorul Dn 80
parcurgéndu -se opt faze de masuritori, in care:

- S-a trasat curba de calibrare a contorului (curba erorilor) utilizan-
du-se tronsoane amonte si aval cu diametrul interior D, =73 mm
i rugozitatea interioard R, = 3,2 pm (tronsoanele standului de

Fiz. Mihai Patimiche - S.N.T.G.N., Medias

verificare), aceasta fiind consideratii curba de referingi fata de
care s-au interpretat erorile datorate variatiilor diametrelor si a
rugozitafii tronsoanelor amonte si aval, obtinute la masuratoriie
ulterioare.

- S-au trasat curbele erorilor datorate modificarii diametrului tronso-
nului amonte, tronsonului aval $1 simultane a diametrului tronsoa-
nelor amonte si aval, pistrand rugozitatea interioard constanti.
- S-au trasat curbele erorilor datorate modificirii rugozitaii
interioare a tronsonulul amonte, aval, simultan amonte si aval,
péstrind diametrul interior constant.

- S-au trasat curbele erorilor datorate modificarii simultane a
diametrului si rugozititii interioare a ambelor tronsoane, amonte
si aval. S-au utilizat perechi de tronsoane cu diametrul interior D |
= 80 mm, avind rugozitatea interivard R , = 12,5 pm (creste
diametrul si rugozitatea) $i cu diametrul interior D, = 56 mum, avand
rugozitatea interioard R, = 12,5 um (scade diametrul si creste
rugozitatea),

- Toate curbele de erori au fost trasate in urma misuritorilor
efectuate in trei puncte corespunzitoare debitului minim (Q__ ),
20% din debitul maxim (0,2 Q__ ) si debitului maxim (Q__ ) ale
contorului cu turbind utilizat

Rezultatele masuritorilor descrise mai sus, sunt prezentate sintetic
intabelul 2.1 i graficin fig. 2.1 - 2.7.

TABELUL 2.1
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CONCLUZIT

1. Variafia diametrului interior al tronsonului amonte in plaja
de dimensiuni prescrisd de SR EN 10208/ 1,2-99 poate afecta
precizia de misurare a contoarelor cu turbind Dn 80 cu 0,22%,
corespunzitor debitului minim (Q__}5i 0,17% la debitul maxim
EU,__m:I. Cresterea diametrului tronsonului amonte fata de
diametrul tronsonului cu care s-a efectuat calibrarea
contorului, determind tendinta de masurare in minus *-"", iar
seaderea diametrului determind tendinta de masurare in plus
“+'" fatd de curba initiala de calibrare.

2. Vaniatia diametrului interior al tronsonului aval determing
influengarea preciziei de masurare cu 0,1 7%, corespunziitoare
debitului minim (Q_ ) al contorului §i 0,06% corespunzitoare
debitului maxim {Q

[LEEE :I'

3. Variatia diametrului ambelor tronsoane, amonte si aval
{diametre egale; cazul real intdlnit in instalatii), influenteaza
precizia de masurare cu 0,1% corespunzitor Q__ 5i 0.23%
corespunzator 0 . Cresterea diametrului tronsoanelor
amonte si aval fatd de diametrul tronsoanelor cu care s-a
efectuat calibrarea contorului, determini tendinta de
masurare in minus *-", iar sciderea diametrului determini
tendinta de masurare in plus “+" fatd de curba initiald de
calibrare.

4. Cresterea rugozitafii tronsoanelor amonte si aval determi-
ni tendinja contorului de a inregistra minus “-" fati de
conditiile in care a fost calibrat contorul. Ercarea de mi-
surare variazi datoritd cregterii rugozititiide laR =32 umla
R, = 12,5 pm, cu max. -0,14% corespunzitor Q__ si-0.26%
corespunzator Q__in conditiile cand variatia rugozitatii
afecteazi ambele tronsoane.

5. Sistemele de misurare cu contoare cu turbind se utilizea-
zi in special in SRM- urile de predare gaze, avind presiunea
in punctul de masurare de maxim 6 bar. In acest caz, grosimea

perefilor tronsoanelor amonte si aval de contor, corespunde cu
grosimea perefilor tronsoanelor de pe standul de calibrare, la acelasi
diametru nominal (diferente de maxim 2mm, in functie de DN},
Erorile aprute datoritd variatiei diametrului interior al tronsoanelor
amonte si aval de contor, in conditiile prezentate mai sus, se pot
considera ca fiind neglijabile.

6. Rugozitatea interioard a celor doudi tronsoane, poate induce
erori de —0,26%, corespunzitoare unei cregteri de la 3.2 um la
12,51um sau mai mari, in funcfie de rugozitatea reald a tevii utilizate.
Acestea pot determina pierderi financiare semnificative, raportat
la debitul vehicular anual prin punctul de masurare,

7. In vederea reducerii la minim a erorilor de masurare cauzate de
influenta rugozitatii i a variafiilor diametrului interior al
tronsoanelor amonte i aval de contorul cu turbina, pot fi aplicate
urmitoarele solugii:

A) Utilizarea in SRM-uri a tronsoanelor amonte si aval de
contoarele cu turbind, prelucrate interior la un diametru cores-
punzitor cu diametrul nominal al contorului pentru presiunea de
6 bar i cu rugozitatea R, =32 pm;

B) In cazul contoarclor montate in instalatii de masurare dimen-
sionate la presiuni mai mari, tronsoanele amonte si aval, se
recomandd a fi prelucrate interior conform recomandirii ante-
rioare, cu conditia respectirii grosimii minime a peretelui tevii
impusi de presiunea de lucru;

'} Caalternativi la solujiile anterioare, se poate efectua calibra-
rea contorului cu turbind in laborator, pe stand, wtilizand tronsoane
amonte si aval avand diametrele si rugozitatea echivalentii cu cele
din instalatie sau utilizindu-le pe cele din instalatie.

8. Influenta rugozitdtii poate fi diminuata prin verificarea si curdi-
tirea periodica a tronsoanelor amonte si aval si prin inlocuirea
acestora atunci cand situatia concretd o cere.
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UNELE ASPECTE PRACTICE PRIVIND TRASABILITATEA
IN CAZUL SISTEMELOR PENTRU MASURAREA
CANTITATILOR MARI DE FLUIDE

Asigurarea trasabilivdgii sistemelor
pentru mdsurarea cantitdfilor mari de
MMuide genereazd in practicd o serie de
probleme a cdror rezolvare necesitd
obfinerea §i prelucrarea unor
informatfii folosind metode mai pufin
abisnuite in activitatea metrologicd.
Lucrarea analizeazd nnele aspecte de
naturd principiald privind modul in
care documentele normative actuale
se referd la problemele incertitudinii
specifice sistemelor mari 5i incearcd o
fratare mai nuanfatd a nofinnii de
referingd privind trasabifitalea, asa

cum rezultd din activitatea practicd.
in final xe precinid cireve exemple in
care se descrin solufii pentru unele
probleme de estimare a incertitudinii
si diagnosticarea unor stiri de
Juncionare nesatixficatoare.

1. Introducere

Sistemele actuale pentru masurarea cantiti-
tilor de fluide folosind microsisteme de cal-
cul, atit incorporate in componente cét si
cu functil autonome permit, pe lingd funciia
principali de masurare, prelucrarea si trans-
ferarea unui impresionant volum de date cu
tehnici usor accesibile utilizatorului cu un
nivel mediu de instructie in prelucrarea in-
formatiei. Devine astiel posibil 54 se contro-
leze sisteme cu multe componente, ampla-
sate pe spatii de sute sau chiar mii de kilo-
metri cu beneficii importante, atat tehnolo-
gice cil i materale. Aceste facilitagi impor-
tante pentru utilizator pot riméne intr-un
plan secund dacd nu deservesc funciia
principald care constil in masurarea trasabila
a uner cantititi de fluid, cu un anumit nivel
al incertitudinii. Exista mai multe documente
normative care abordeaza aceste probleme
[1...6] dar intr-o manierd uneori generali,
alteori orientata preponderent ciitre compo-
nente. In cele ce urmeaza vom incerca si
prezentim unele probleme specifice sisteme-
lor mari {care masoard cantitag mari de fluid)
privind trasabilitatea si incertitudinea.

Dr. ing. loan Florian CRETU, Institutul National de Metrologie

1. Trasabilitatea

Trasabilitatea este o proprietaie a rezul-
tatulul uner mésurin de a putea fi raportat
la “referinte stabilite” prin intermediul
unui lant neintrerupt de comparfri avind,
toate, incertitudini determinate (VIM-1993),
Incercarea de aplicare a acestei definitii la
sistemele pentru masurarea cantitatilor mari
de fluide intilneste citeva aspecte de inte-
res practic:

a} dificultatea, uneon chiar imposibilitatea
organiziirii unor experiente pentru calibra-
rea fajd de etaloane de debit sau de volum
(masd) a traductoarelor primare cum este
cazul traductoarelor de debit cu diafragma
din sistemele pentru mésurarea cantititilor
mari de gaze;

b} cind marimea finald interesantd pentru
utilizator este volumul de fluid in conditii
de referinta, acesta rezultd ca un produs al
intregului sistem, prin aplicarea corectiilor
asupra marimii de iesire a traductorului pri-
mar, in timp ce adesea nu este posibil sa se
verifice sistemul in ansamblu;
¢) cand marimea finald este masa de fluid,
corectarea nu mai este necesari, dar incerti-
tudinea cu care se cunoaste densitatea fui-
dului poate capita o pondere importanti
in economia generald a incertitudinii siste-
mului ceea ce creazi o serie de alte probleme
privind supravegherea metrologici a densi-
metrelor sau analizoarelor de compozitie a
sazelor,

Problemele semnalate au orientat struc-
turarea sistemelor asifel incat “referingele
stabilite” si fie accesibile, chiar daca nu
sunt din aceeasi categorie de mirimi (fizice)
ca masurandul. Un sistem cu diafragma pen-
tru méasurarea cantitdfilor de par natural
este trasabil la; ISO 5167 - pentru conversia
debitului in diferenta de presiune efectuati
de traductorul primar §i AGA 8 - pentru
conversia debitului (volumului) de gaz din
conditii de lucru in conditii de referinta,
ceea ce aduce misurdrii un pronuniat ca-
racter conventional §1 utilizatorului necesi-
tatea unei estimdri riguroase, desi indirecte,
a incertitudinii. In cazul rezolvarii corecte a
problemelor de mediu inconjuritor pentru

AUTOMATIZARI $I INSTRUMENTATIE ® An XI, nr. 2/2002

elementele secundare $1 tertiare (fig. 1), ca
si a alegerii optime a intervalului de excursie
a punctului de funcfionare, un sistem ca
cel de mai inainte poate oferi o incertitudine
de).7 ... 1 %6. Uneori se resimie nevoia unor
valori cu mult mai mici ale acestui parame-
tru. Evident, solutia radicala constd in folo-
sirea unui sistem cu un traductor primar mai
performant si “mai trasabil” dar, aceasta
solutie pune alte probleme materiale sau de
supraveghere, ceea ce face ca acest traduc-
tor i fie greu accesibil pentru mulyi utiliza-
tori. O a doua solufie consta in exploatarea
“post factum™ a datelor inregistrate in tim-
pul functionarii in vederea fundamentarii
politicii de mentenanti in sensul realizarii
unel coerente mai mari a sistemelor dintr-o
anumiti arie tehnologica [8,9]. Desi aceasta
solutie nu este simplé si presupune actiuni
sistematice la nivelul procedurilor de lucru
este mai agreatd de utilizatori pentru ca
foloseste date care si asa se acumuleaza
pentru nevoile managementului. in partea
finald a luerarii vom comenta un exemplu
care prezintd o astfel de solufie.

Un sistem pentru masurarea volumului de
produs petrolier cu contor de volum (PD
meter) este trasabil la etalonul de volum,
prin calibriiri care, de regula, se efectueazi
“on situ™ cu prover sau contor master §i
API [MPMS capitolul 11.1] pentru corectia
volumului din starea de lucru in starea de
referinta.

Remarcim cé cele doud referinte pentru
trasabilitate sunt de naturd fizica diferitd, in
timp ce etaloanele de volum sunt entitag fi-
zice, referinja pentru corectii consta in me-
tode de calcul sau, eventual, tabele.
Corespunzitor acestel separiri a referintelor
au fost elaborate si metodele de calibrare
sau verificare, In cazul contorului de volum
metoda de calibrare are drept scop
stabilirea factorului de corectie al contorului
{ MF) prin compararea directa a indicatiilor
sale cu cele ale etalonului, cele doui aparate
fiind parcurse de aceeasi cantitate de fluid.
Corectia volumului se realizeaza in fapt cu
un subsistem care inglobeaza elemente
secundare i terjiare,
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Fig. 1. Schema unui sistem pentru mAsurarea cantithfii de fluid

Existd documente normative [7] care
trateazdi intreaga problematica legata de
corectarea volumului de petrol.

Pentru sistemul in ansamblu existi prevederi
cu multe nuante [1]. Remarcam faptul ca
pentru cazul masurarilor in feava se reco-
mandi sisteme cu incertitudine de 0,3 %
care irebuie sii foloseasci traductoare de
volum cu eroare limitd de 0,2 %.

Odati acceptate aceste {inte riméne si se
analizeze din punct de vedere practic care
sunt conditiile care trebuie impuse compo-
nentelor de sistem si sistemului in ansamblu
pentru realizarea performantei si cit de
fiabild este aceastd performanid la variatia
unor parametri tehnologici, parametri de sis-
termn sau marimi de influenta.

Considerdm ¢ in acest context este util s3
remarcam ¢d cea 2/3 din incertitudinea
sistemului este alocatd contorului, iar pentru
majoritatea contoarelor comerciale exisia
dependente ale volumului miisurat de debit,
temperaturd sau viscozitate care nu se pot
neglija. Dintre aceste dependente cea de
debit este de regula rezolvati de calculatorul
de debit [10], prin procedeul de “liniarizare™
cu care se corecteazd volumul indicat. Mai
delicata este problema dependentei de tem-
peraturd $i viscozitate in cazul volumelor
mari, rezolvarea necesitind si cunoasterea
exactd a naturii fluidului de lucru. Practic,
aceste probleme se pot rezolva in mai multe
etape, prin calibriri repetate in conditii
diferite asociate cu o analiza sistematic3 a
rezultatelor sistemului asociate cu date de
laborator (densitti, viscozitagi).

12

3. Incertitudinea
Din cele de mai sus rezultd cf atunei cind
practic nu este posibil 5& se organizeze
experienie pentru caracterizarea unul sistem
in ansamblul siu, incertitudinea sistemului
ramane singurul indicator al trasabilitétii si
calitifii masuririlor efectuate cu sistemul
respectiv,
in conditiile in care atit preful unui sistem
de masurare cal si calitatea funciiei sale prin-
cipale sunt exprimate de incertitudine, esti-
marea acestui parametru capiti o semni-
ficatie deosebiti care impune atdt recunoas-
terea metodei de estimare, cdit si asocierea
rezultatului cu un nivel de confidenta,
Toate reglementirile emise de institutii nati-
onale sau internationale de prestigiu se
ocupd de problema estimdrii incertitudinii,
dar pentru corelarea si aplicarea judicioasi
arecomandarilor este necesar in primul rand
un efort de clasificare $i interpretare. Aceste
reglementdri se pot referi la incertitudinea:
intregului sistem, unui subsistem compo-
nent (ex: subsistemul de corectie a volumu-
lui) sau unui aparat component al sistemului
{ex: conior de volum).

Recomandarea de estimare poate avea o .

anumitd formd (o expresie pentru caleulul
incertitudinii, un interval de valori abordabil
in anumite conditii, o valoare punctuald)
sau o anumiti destinagie (limite ce nu trebu-
iesc depdsite in anumite situatii, valori sau
intervale de referinga).

Modul de calcul al incertitudinii compuse
poate fi prin compunere patraticd, prin adu-
nare algebricd a modulelor componente,

mixt (o combinatie intre primele dou),
Considerim util 53 insistim asupra
modului de compunere a incertitu-
dinilor partiale in vederea determindrii
incertitudinii intregului sistem, adici a
incertitudinii cu care se mésoara can-
titatea de fluid, valoare care ar trebui
asociatd cu un nivel de confidenti.
Documentele de referinid recomanda
compunerea patratica specifica in cazul
componentelor necorelate, cu distri-
bufie normala sau compunerea prin
adunarea modulelor specificd in situa-
fitle in care componenta aleatorie este
nesemnificativi. Aceste modalitap de
compunere rezultind din practica unor
laboratoare de prestigiu se bazeazi pe
analiza riguroasi a fenomenelor fizice
si urmiresc obtinerea unei valori a
incertitudinii sistemului cu efort de
calcul mic ceea ce in conditiile actuale
nu mai constituie un argument.
Menjionim totusi cii nivelul de confidenia
(de reguld, 95 %) este subinteles si specific
distributiilor normale ale componentelor,
conditie care nu este asigurati intotdeauna.
O ipoteza mai realista este $i se presupuna
cd in cazul in care componenta de sistem
este un aparat {traductor), valoarea misu-
randului se poate gsi cu egali probabilitate
in intervalul marcat de eroarea sa maximi
permisd (= MPE), in jurul valorii conven-
tional adevirate. Astfel, un aparat se poate
madela cu un generator de numere aleatoa-
re uniform distribuite. Algoritmul sistemului
se poale scrie intr-un program care se exe-
cutdd intr-un timp scurt pe un caleulator
personal.

Fiecare executie a programului prelucreazi
date de intrare generate aleator conform
distributiei specifice fiecirei mirimi in parte
{uniformd, conform celor de mai sus, dar se
pot folosi si alte tipuri de distributii). Progra-
mul se ruleazi de un numar suficient de mare
de ori pentru a asigura stabilitatea distribu-
tiei rezultatului (volumul corectat), Din anali-
za girului de valori obtinute se poate refine
un numdr de realizari (de ex, 95 %) ca deli-
mitind incertitudinea sistemului in punctul
de functionare format din valorile conventi-
onal adevirate corespunzitoare traduc-
toarelor { pentru un sistem cu diafragmi se
folosese trei traductoare; Ap, p, 1),
Aceastd tehnica de estimare bazatd pe
metoda Monte Carlo permite obtinerea
unui rezultat in timp extrem de scurt, de or-
dinul secundelor pe calculatoarele actuale.
Un important avantaj al aplicirii sale este
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¢l in caeeul asocierii rezultatului cu reprezen-
tari grafice se obline 0 Imagine intuitivi a
modului de echilibrare a sistemulw intr-un
anume punct de functionare.

4. Exemple

a) Incertitndinea instrumentald a unui
sistem peniry masurarea debitului (voln-
mului) de gaz natural cu diafragme.

O schema a unei stafii pentru misurarea
debitului (volumului) de gar natural eu un
senzor primar cu diafragma cu prize la flansa
concateneazd doud ansambluri instrumen-
tale {primar si test). Calculul volumului de
gaz se face conform normelor ISO 3167 si
AGA 8 GROSS 2 [2,6]. In tabelul 1 sunt
inscnse principalele caracteristici ale ele-
mentelor secundare (traductoarelor) si terti-
are (calculatorul de debit) ale sistemului
primar.

Pentru efectuarea caleulelor au fost separate
incertitudinile senzorului primar i cele aso-
ciate acestuia de incertitudinea ansamblului
instrumentelor secundare i tertiare,
Calculele s-au efectuat pentru un gaz
cunoscut (Amarillo, [6]).

Prin aplicarea modelului statistic de analizs
a incertitudinii ansamblului elementelor
secundare §i terjiare prezentat mai inainte
se obpine un set de date ina carui histogra-

Fraductor de temperaturi

Calculator de debat

MASURARI

Tabeiul 1

ma se pot observa urmatcarele:

- forma aplatisatd a histogramei debitului
care se datoreste, in principal caracterului
dominant al uneia din incertitudinile pargiale
{diferenta de presiune);

- incertitudinea calculati prin modelare sta-
tistica (0,38% la un nivel de incredere de
95%) este mai mare cu 10% fatd de incertitu-
dinea calculatd prin compunere patratica
(0,34 %),

Dach distributia uniforma a marimilor de
mntrare pe intervalele erorilor limitd este o
ipotezd verosimila atunci distribugia méarimii
de iesire (debitul de gaz) in conditii de refe-
rin{d este o consecinta directd, iar valoarea
calculatd a incertitudinii asociati cu nivelul
de incredere este cea mai realistd misuriia
nivelului de exactitate a ansamblului, Acest
gen de estimare poate {i usor de realizat
pentru orice punct de functionare si poate
conduce la o dimensionare optima a
elementelor secundare si terplare.

b} Teste in cadrul unui sistem central

Lin sistem central este alcatuit din doud stanii
de misurare situate pe o conductd de
transport a gazelor naturale fird ramificayii.
In functionarea normald cele doud statii
trebuie si indice pe perioade lungi de timp,
acelasi volum de gaz.

Pe intervale mici de timp pot apare diferente
datoritd perturbatiilor,

Din analiza datelor s-a constatat ¢a, in timp
ce ambele sisteme ale fiecdrel statii ofera
informatii coerente, intre stafii persisti o
diferenta de aproximativ 0.1 %,

La un al doilea nivel al analizei s-a
constatat existenta unei diferente a
densitiatilor misurate de laboratoarele
celor doud stafii.

In sfarsit. la al treilea nivel al analizei efectuat
prin auditarea activititii din laboratoare s-a
constatat ci persistd la una din statii o eroare
de calibrare a cromatografului. Testele
de acest gen se elaboreard functie de

CALITATEA ARE UN NUME

YEWFLO - DEBITMETRU VORTEX

YORDGAWA,

H Diametre conducta

N Senzor dual

o lesire semnal

B Imunitate la vibratii

debitului si

® Pentru masura debite
DN 15 - DN 400
= Prasiuni fluid PN 10...Pn 250 si temperaturi -40...+450°C
“stainless steel”
= Masura debit si totalizator cu indicare locala display 2 linii
4-20 mA si pulsuri 10 kHz

m"Smar device” cu protocol de comunicatie HART
B Eroare de baza 0,75%

+ tehnologie SSP (Spectral
B Autodiagnozd proces pentru fluctuatii  ale
la vibratii
B Conformitate ATEX si

lichide, gaze, abur

dual piezo system

Signal Processing)

NAMUR NE43, NE21
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E-mail: yokogawa@ipa.ro

Web: www.yokogawa.at
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configurafia sistemului i, de cele mai multe
ori, se lanseazi automat, utilizatorii fiind
informati numai asupra rezultatelor si,
uneori, asupra eventualelor misuri de
corechie.

c) Raportul dinamic
Prin raport dinamic se intelege raportul
dintre debitul maxim si debitul minim in
conditiile in care incertitudinea siste-mului
este inferioard unei valori limita:

= anl: / Qn'rin

Considerim util si mentiondm ¢i valoarea
maximé a raportului dinamic r, depinde intr-
o misurd importanti de conditiile de mediu
ce se asigurd elementelor secundare.
Adesea traductoarele se dispun intr-un
mediu cu temperaturd controlati,
Atunei cind influenja mediului asupra
traductorului primar este semnificativi este
dificil sa se corecteze rezultatul masuririi.

Fig. 2. Calibrare cu contor master

In fig. 2 se poate vedea o schemi practici
pentru calibrarea unui contor de volum
pentru produse petroliere in conditii de
lueru.

in general o astfel de schema permite
determinarea unui factor de corectie , MF
mediu pentru un mic interval de variagie a
debitului, dar numai la temperatura
fluidului,

In fig. 3 sunt reprezentate curbele de
variafie a factorului de corectie al conto-
rului, MF funciie de temperatura si debit.
Dupd cum reiese din diagrama, in acest caz
influenta temperaturii este de 0,1% / 10 °C

200 m3h |

0,992

H
0,29

— 300 mh

0,988

F
r L

——

0,996 - 1
0,994 ,_kl_—__,_._:".—-
_—
e : +
o
i

10 12 17 18 23 25 268 30 A
temperatura C

400 m°/h

Fig. 3. Diagrama variajiei factorului de corectie a unui PD meter cu temperatura
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MASURAREA CONSUMURILOR ENERGETICE DE LA PRODUCATOR LA
BENEFICIAR - NECESITATE A MOMENTULUI ACTUAL

fng. Cétalin DOBRESCU, General Fluid SA

1. Contextul actual

In actualul context economic si politic
internajional, context in care energia
devine din ce in ce mai scumpi atit
datoritd situagiilor politice cat si
datontd consumarii rezervelor clasice,
gisirea de noi solufii alternative
combinatil cu economisirea rezervelor
actuale a devenil principala directie
de actiune atit in sfera politicului cét
i in sfera economicului.

Fominia, fiind parte din societatea
globald, trebuie s3 (ind cont de aceasta
conjuncturd. In acest sens in anul 2000
a fost adoptatd legea energiei nr. 199/
2000, lege ce incearcd si pund bazele
unei politici energetice in conformitate
cu politicile internafionale.

Tindnd cont de aceste aspecte
General Fluid SA, societate creat in
1993 si al cdrei obiect principal de
activitate se afla in sfera masuririi
tluidelor s-a implicat activ incd de la
inceput in implementarea ideilor ce
ulterior au devenit linii direcioare ale
legii.

In acest context General Fluid SA s-2
preocupat pentru crearea unui pachet
de oferte pentru masurarea fluidelor
energetice incepénd de la producdtor
si sfarsind la consumarornd final.

2, Miasurarea consumurilor la
producitor

Pentru miésurarea consumurilor de
agenpi energetici ce intrd in
componenia energiei produse (api,
gaz natural, combustibil lichid),
Ceneral Fluid SA a dezvoltat in
colaborare cu societatea americand
Vortek Instruments LEC un contor
modern, multiparametru, cu sesizor
de vitezd vortex.

Contorul inglobeaza intr-un singur
corp atat senzorul de vitezd ciit 51
senzorii de presiune si temperaturd.

Caleulatorul de proces cu care este dotat
aparatul permite méisurarea i calcularea
tuturor variabilelor de proces precum si
transmiterea acestora la distan{i prin
intermediul unor transmisii de date
analogice sissau digitale,
Calculatorul poate supraveghea
procesele prin intermediul unor alarme
programabile.

Instalarea pe conductd a aparatului este
simplificatdi datoriti constructiei speciale
a acesiuia; aparatul se imsereazd in
conducta existentd prin intermediul unui
orificiu de 1,8". De asemenea contorul
poate fi montat prin intermediul unui
retracfor ce permite inserarea si
retragerea aparatulul cu conducta sub
presiune.

3. Masurarea productiei
Ia producitor

Fentru masurarea productiei de agent
termic in CET-uri, General Fluid SA si-
a dezvoltat 2 familii distincte de aparate,
fiecare avind un domeniu de aplicatie
bine precizat:

- Contoare de energie termicd de
insertie pentru conducte mari — produse
in cooperare cu societatea Vortek
Instruments LLC SUA.

Acest tip de contor este identic cu cel
prezentat anterior, singura deosebire
fiind aceea cd acest aparat poate
achizitiona 2 semnale de temperaturi de
la o pereche de sonde de temperaturd
Pt500 sau Pt1000 si poate calcula energia
termicd consumati.

- Conteare de energie fermicd cu
aftrasunete pentru DN<250 - produse
in cooperare cu societatea Kamstrup AS
Danemarca.

Acest contor este format dintr-un
ansamblu de 3 echipamente: traductor

AUTOMATIZARI S| INSTRUMENTATIE @ An X, nr. 2/2002

ultrasonic de debit, pereche de fermo-
rezistente in 4 fire Pt300 z1 calculator de
energie termic.

Tehnica de misurare a vitezei de citre
traductorul ultrasonic este revolujionard,
permitind o0 mésurare precisd, cu pierden
minime de presiune si fird a f1 influengati
de impurititile din apa.
Calculatorul electronic utilizat oferd o
serie de facilitdfi pe care alte produse
similare nu le oferd:
- posibilitatea detectiei pierderilor;
- programarea functionarii pe o curba
PQ;
- posibilitatea de funcfionare in functie
dubla (incdlzire/ricire);
- comanda robinete;
- transmisii de date in standarde analogice
idigitale/radiotransmisii;
- funciionare in sistem multitarif;
- data logger incorporat.

4. Miasurarea cantititilor
livrate de distribuitori

Pentru misurarea cantitifilor de energie
termicd livrate de catre distribuitori
consumatorilor, General Fluid SA si-a
dezvoltat o familie de contoare
ultrasonice de energie termicii prezentate
deja la punctul 3 al prezentului material.

5. Misurarea si repartizarea
consumurilor la utilizatorii finali
Pentru méisurarea §i repartizarea
consumurilor la consumatorul final.,

General Fluid SA a semnat acorduri de
colaborare cu societatea Siemens AG
pentru montarea $i realizarea calculelor de
repartizare pentru contoare monajef de
apd caldi si rece precum §i repartitoare
electronice de costuri Memotron,

GENERAL FLUID SA

Tel./Fax: 3
E-mail: off
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MIJLOACE SI METODE NECONVENTIONALE PENTRU
DETERMINAREA DURITATII MATERIALELOR METALICE

Ing. Daniela CIOBOATA, ing. Cristian LOGOFATU, INCDMF - CEFIN

Articolul prezintd citeva considerafii
asupra avantajelor prezentate de
durimetrele portabile care evalueazi
starea de duritate a suprafetelor prin
procedee electrice, permigand ufisarea
digitald a rezultatelor in diverse wnitdgi
de misuri: Brinell, Rockwell, Vicker,
Shore sau Leeb.

Importania incercarii la duritate

a materialelor

Rezultatele incercirilor de material {deci si
incercarilor de duritate) pot fi de o
importanid economici considerabila pentru
producdtor, prelucriitor §i beneficiar.
Incercarea materialelor se face pentru
analiza proprietdtilor, calititii si sigurantei
oferite de materiale si aprecierea utilizarii
lor sub aspect functional si economic,
Incercarea materialelor furnizeazi informatii
pentru proiectarea, realizarea si mentinerea
in funcfiune a produselor tehnice.
Duritatea este o caracteristicd de material,
nu o proprietate fizici fundamentala.
Conform STAS 1965:75 duritatea este
definita ca fiind proprietatea materialelor
de a rezista la acjiunea mecanicid care
tinde 54 le distruga suprafata. Pornind de la
aceastd definifie au apérut mijloacele
clasice de determinare a duritéii.
Metodele clasice (conventionale) de
incercare la duritate {metode dinamo
plastice) se bazeazd pe masurarea
dimensiunilor amprentei lisate de un
penetrator de o anumitd forma si dimen-
siune, presat cu o anumitid forfd, un anu-
mit interval de timp, pe o piesa. Incercarea
la duritate prin aceste metode dureaza
destul de mult, iar amprentele lisate pe
suprafata testatd au dimensiuni consi-
derabile, motiv pentru care adesea, incer-
carea nu se poate face pe fiecare reper ci
pe mostre din loturi de produse.

Dratorita dificultdtii de citire si interpretare
a informatiilor furnizate de metodele statice
de determinare a durititii precurm si datorita
necesititii de incercare la duritate a diferi-
telor repere ale unor ansambluri, prin meto-
de nedistructive, cercetitorii au  studiat
diverse metode si tehnologii de control
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pentru determinarea rapidd si precisf a stirii
de duritate a suprafetelor. Metodele
moderne de incercare a duritdfii (metoda
variatiel impedantei ultrasonice de contact,
metoda impactului dinamo elastic, metoda
curentilor eddy} misoard duritatea prin
procedee electrice, afiseazd digital
rezultatele si permit conversia acestora in
unititi Brinell, Rockwell, Vicker, Shore sau
Leeb, permitand wtilizarea lor pentru o
gama variatd de materiale,

Am numit aceste mefode neconventionale
deoarece:

- unele din ele utilizeazid energii necon-
ventionale (ultrasunete, curenti turbionari);
- eviluarea starii de duritate a suprafetei nu
se bareazii pe conventiile clasice {masurarea
dimensiunilor amprentei lisate de un pene-
trator de o anumitd forma si dimensiune,
presat cu o anumitd forfd, un anumit
interval de timp, pe o piesi).

Metoda UCH

Metoda UCI {(ultrasonic contact impedance)
de determinare a stdrii de duritate a
suprafefelor metalice se bazeazi pe
sesizarea variatiei frecventei ultrasonice de
oscilajie a unui palpator presat pe piesa
testatd,

in fig. 1 este prezentati schema de principiu
a aparatului MICRODUR (KRAUT-
KRAMER - Germania).

Un penetrator (tip Vickers de cele mai
multe ori} de diamant sau carburd metalica
este in contact eu un traductor piezoelectric
alimentat de un generator de impulsuri. Tija
are astfel o anumiti frecventd de oscilatie.
Daci tija de palpare este presati pe piesa
testatd, cu o anumitd forfd ea nu mai
oscileazd liber, modificindu-si frecvnta.
Prin intermediul traductorului piezoelectric
de frecventa se poate determina aceastd
variajie. Cercetdrile au demonstrat ci existi
corelatie directd intre duritatea materia-
lului, suprafata de contact a palpatorului
cu materialul i schimbarea frecventei de
rezonantd a barei. Deci, ficsind frec venta
oscilajiilor barei metalice putem aprecia
duritatea.

Avantajele durimetrelor bazate pe aceastd
metodd sunt:

- permit controlul duritatii reperelor asam-
blate, indiferent de forma si pozifia aces-
tora (precizia de masurare nu depinde de
directia de masurare);

- exisidi o corelatie directi intre mérimea
fizicd initiald si duritate ceea ce conferi
aparatelor precizie ridicatd §i prelucrare
usoari a datelor;

- ctalonarea este usor de realizat;

- permit examinarea suprafetelor foarte mici
greu accesibile;

-se pot utiliza la verificarea in productie
de serie (control 100%):

- se pot utiliza pentru toatd gama de metale,
fard limitd de duritate:

- permit contolul durititii pieselor fira
deteriorarea suprafetelor.

Metoda eddy current

Dacad conditiile de tratament termic con-
fera pieselor metalice caracteristici tehnice
bine adaptate conditiilor de utilizare, ele
afecteazi in egald masurdl caracteristicile
fizice si in special conductivitatea electrica
51 permeabilitatea magnetica. De la aceastd
observatic au plecat cercetarile intreprin-
se in ultimele decenii pentru corelarea

R sy oy [
TS
Fig. 1.

1 -tijd penetrator; 2-inel de cavcine; 3-carcasd
metalicd: 4-bucsd cu bife; 3-arc elicoidal; 6-
canp T-traductor de frecventd: S-amplificator;
S-detector de oscilapii; -prisma din diamari;
H-analizar de frec-vengd; 12-afisare digitald.
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incercdrilor de duritate cu midsurarea
Factorilor ce pun in evidenta caracterul
electromagnetic superficial al pieselor.
Acesta a fost punctul de plecare pentru
tehnica de control nedistructiv prin curenti
turbionari {curenii eddy).

Principiul examindrii nedistructive prin
curenti turbionari se bazeazi pe modifi-
carea impedaniei unei bobine parcurse de
un curent alternativ, plasatd in apropierea
unei piese conducitoare deelectricitate, de
o anumitd forma si dimensiune.

Nu se pune problema inlocuirii totale a
metodelor clasice de determinare a duritaii
prin metoda curentilor eddy, dar ne putem
astepta la evolutii rapide in acest sens.
Utilizarea tehnicilor nedistructive de
determinare a duritdfii prezintd avantajul
unui important cdstig de timp in raport cu
cel acordat incercérilor conventionale,
Transpunerea rezultatelor experimentale
obfinute in aplicatil industriale curente este
o problema de viitor. Metoda este foarte
avantajoasi pentru sortarea pieselor in
cadrul productiilor de serie mare.

Metoda impactulai dinamoclastic

Aceastd metodi de testare a duritatii (numiti
$i metoda Leeb sau metoda saltului de
revenire) se bareaza pe utilizarea unui mic
corp de impact din ofel dur sau carburi
metalica, care loveste cu o viteza mare piesa
testatd. In urma impactului, o parte din
energia de impact este disipati, iar restul
devine energie de recul.

Valoarea durititii Leeb (HL) (denumita
astfel dupd numele inventatorului ing.
Dietman Leeb - 1978), este datd de relatia;

My

L= 101](}? (1)
unde: I, este viteza de impact; V, - viteza
de revenire.
Deci, determinarea duritfitii prin aceasta
metoda se rezumd la determinarea
raportului celor doud viteze.
Din punct de vedere constructiv, un ast-
fel de durimetru este alcatuit dintr-o parte
mecanicd si una electronicd. Principalele
elemente constructive sunt;
- un corp de impact de o anumiti formd si
dimensiune;
- un traductor pentru determinarea celor
doud viteze,
- un sistem electronic de prelucrare i afisare
a rezultatelor.

In fig. 2 este prezentatd constructia duri-
metrului EQUOTIP produs de firma Proceg
SA - Elvetia.

in corpul de impact este integrat un
magnet permanent. In timpul deplasarii
acestuia prin dreptul bobinei, la cursa de
impact 51 la cea de revenire, induce in
aceasta tensiuni electrice proportionale cu
cele doud viteze.

FPerculor

I omant ala 1 et
e e TR

Corp de e
ou afera sl Mg
Tpermanent -
brobing

Fig. 2,

() altd variantd constructivi este prezen-
tatii in fig. 3.

In timpul deplasérii in tubul de masurare,
bila de impact, confectionati din otel sau
carburd metalicd este magnetizati de
campul produs de bobina de magnetizare.
Bila astfel magnetizata trece de doud ori
printre cele doud bobine de inregistrare (la
cursa de impact i la cea de recul). Cele
doud bobine de inregistrare sunt pozitionate
la o distantd “L" una fa{fi de alta 5i la o
distantda “1" fag@a de
suprafata piesei.
Cele doud bohine de
inregistrare sunt
conectate in serie.
La trecerea printre

MASURARI

semnalul (3) se pot obtine doud siruri de
impulsuri () corelate cu timpii T i 7, in
care bila se deplaseazd in intervalul “L”
dintre cele doud bobine inainte si dupi
impact. Prin determinarea acestor timpi
{in unititi de 0,1 ps) se determind coe-
ficientul de restituire K

no- LIV

T, LV, K @)

Corpul de impact poate fi
confecfionat din orice material magnetic.
Constanta rezultatelor este influeniata de
mai mulyi factori:

a. Dimensiunile 5i forma pieselor testate.

Experientele arata ci valoarea indicata este
mai mici daci piesa testatll este prea micé.
Astfel de probleme apar in mod curent cénd
momentul de impact este prea mare fati de
dimensiunile piesei.
Pentru incercarea la duritate prin aceasta
metodd a pieselor mici trebuie si se produca
un efort intr-o pofiune mica a piesei i 54 se
micgoreze momentul de impact. Acest lucru
se poate face prin sciderea masei corpului
de impact §1 prin cresterea vitezei de impact.
Cum acest lucru este dificil de realizat
dincolo de anumite limite se recomandd ca
piesele mici sa fie fixate rigid Intr-un suport.
Mu numai dimensiunile dar i forma piesei
este importantd la determinarea duritagi.
Precizia de masurare creste daci bila cade
perpendicular pe suprafata testata. in caz
contrar existid pierderi suplimentare de
energie la impact. Din acest motiv, duri-
metrele bazate pe metoda impactului au
diverse accesorii (inele de bazare) pentru a
permite ciderea bilei perpendicular pe
suprafata testati.

suport piesa testata

| plesa de testat _I
i1 bobine de

bobinele magne-
tizate, bila induce
tensiunea (f).Prin
modularea sub for-
ma de unde patrate
(2} si prin divizarea
cu 2 se obiine
semnalul (3).
Suprapunind im-
pulsurile produse de
un generator (4) cu

amplificare &
aranjare unde
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inregistrare
bobina de cimp

sursa de curent

bilade impact
{otel dur sau
U carburn metalica)

Fig. 3.
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b. Viteza de impact si diametrul
corpului de impact.

Influenta vitezei de impact V, si diametrului
“D" al corpului de impact asupra coefi-
cientului de restituire K si asupra
diametrului “d™ al urmei lasate au fost
determinate experimental.

Uilizind bile din otel cu diferite diametre
{de exemplu ¢ 2mm si ¢ 3mm) se poate
constata cii o crestere a vitezei de impact
V, determind o descregtere a coeficientului
de restituire K si o crestere a raportului
d/D. Aceasta se explicd prin cresterea
relativi a energiei absorbite din energia de
impact. Cresterea coeficientului K cu
diametrul D este nesemnificativi.
Se poate considera ci duritatea K depinde
doar de viteza de impact V. Raportul d/D
nu variazd semnificativ cu viteza V . Vitezele
de impact si de recul ale corpului de impact
sunt influentate de forfa gravitationala.
Calculele arati ci ervarea datorati pozitici

de mdisurare pentru ¥ =20 m/s este mai mica
de 1%, pentru K<0,2. Aceasti eroare poate
sa fie corectati.

c. Duritatea corpului de impact.
Valoarea coeficientului de restituire K are
tendinfa sd creascd si si se apropie de o
valoare precisd cu ciit duritatea corpului
de impact HV_ este mai mare decit
duritatea etalonului HV
Experienjele aratd ca pentru HY /HV =1,5
se obtine o valoare caracteristicl constantd

ntru K.
In concluzie. durimetrele portabile bazate
pe metoda saltului de revenire au o
constructie compacti, permit determinarea
duritatii pieselor cu geometrie simpla sau
complicatd, se pot utiliza in oricare pozitie
{permit chiar i misurarea de jos in sus fard
a fi afectatd preci-zia de masurare), pot fi
integrate in linii automate de control.
Aceste aparate aliseazd digital rezultatele
51 permit conversia acestora in unitay

Brinell, Rockwell, Vickers, Shore etc.,
permifind utilizarea lor pentru o gami
variatii de materiale (otel, fontd, aluminiu
si aliaje ale acestuia, cupru si aliaje ale
acestuia).

Corelarea intre unititile de duritate HY,
HB, HRC, HRA, HS si HL s-a objinut
experimental.
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Cererea de noi produse si sisteme de citre utilizatorii finali,

PIATA EUROPEANA SCADA

INTR-O NOUA PERIOADA DE EXPANSIUNE

cercetiiri sau  dezvoltar suplimentare, creste baza clientilor

QFHEHN
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care vor sl 151 perfectioneze sistemele deja existente cu
tehnologii modemne, determind dezvoltarea pietei sistemelor
europene SCADA, asa cum se aratdl intr-un raport recent al
Frost&Sulllivan. Sistemele SCADA (Supervisory Control
And Data Acquisition) permit echipamentelor cu locatii
ditferite sa fie monitorizate si controlate de la un sediu central.
Piata europeand SCADA a produs 766.6 milicane USD in
anul 20040, constatindu-se o crestere cu 8,1% fata de 1999,
~Cresterea pe piata SCADA a rendscut mai ales datoritd
interesului recent in fabricarea de sisteme de executie (MES).
Se asteaptd ca aceastd piata si ajungd la 1,6 milioane USD
in 2007, Avind in vedere cd utilizatorii - finali continu s
investeascd intens in echipamente noi de monitorizare.
vizualizare $1 control, se asteaptd ca piaga si aibd o noua
pericadd de expansiune. Raportul subliniaza cateva ocazii
cheie pentru dezvoliare. Cererea cresculd pentru automa-
tizdri industriale din partea companiilor atrase de beneficiile
aduse de internetul aplicat automatizirilor hrineste™ piata
SCADA. Accasta tendingi se remarcd pe intreaga piafd euro-
peand. si este determinata de cresterea naturii internajionale
a afacerilor, in timp ce globalizarea piejelor continud s se
extindd. O altd tendinta in domeniul SCADA este aceea de
fuziuni $i achizifii intre companii, in special pentru liderii de
piete care |, foarte des au grijd s3 mentind sau s3-si creascd
pozitia prin acest proces de fuziune si achizijie a compe-
titorilor care au un nivel tehnic ridicat in domeniul lor
specific. Aceastd strategie diminueazd ameninfarile
competitiel, extinde domeniul produsului Ard a fi necesare

in domeniu.

Tndustria alimentard se antomatizeazd accelerar
Tendinta proceselor de automatizare este de a se aplica
accelerat in industria alimentard, deschide noi piete pentru
soft-ul SCADA si pentru produsele componente asociate,
Expansiunea pietei sistemelor europene SCADA in ultimii ani
s-a modificat in principal datoritd utilizatorilor din sectoarele
mdncdrii i bauturii, unde cererea pentru solutiile SCADA
creste mai accentuat decdt in alte sectoare.

wIn anii anteriori, fabricile implicate Tn industria alimentard nu
au avut neapirat nevoie de nivelul de control oferit de sistemul
SCADA, dar, acum, multe industrii ghsesc atrigator conceptul
de control al calitdtii. Industria alimentard este. de obicel, o
aplicatie majord a pietei europene SCADA.

Segmentele Piefei

Hardware-ul SCADAeste cel mai mare segment din totalul
pietei de sisteme europene SCADA, in anul 2000 detinea 74,1
% din venitul total european. Windows NT, bazat pe sofi-ul
SCADA a fost rapid imbunatatit prin introducerea Windows
NT 4.0, devenind al doilea segment.ca marime, din totalul pietei
sistemelor europene SCADA, si cel mai mare segment software
cu 13.4 % din totalul venitului. UNIX bazat pe SCADA este al
treilea mare segment din totalul sistemelor europene SCADA
si detine 9.2% din totalul veniturilor europene. Alla piata de
software conjindnd alte platforme de operare SCADA
reprezentau in anul 2000 1.9 % din venitl acfiunilor de pe
piaid, incluzand MS-DOS, Windows CE si Linux.
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STICLE DE NIVEL CARE SE POT SUPRAVEGHEA

Problema :

Reglementirile tehnice legale
impun in unele aplicatii folosirea
sticlelor de nivel. Acest dispozitiv
se [oloseste de mai bine de 100 de
ani, Chiar daca nivelul, in tamburul
unui ecazan de exemplu, este
masurat cu un traductor, existenta
sticlei de nivel pentru indicare
locald este obligatorie, iar practica

aratd ci este si foarte necesari.

Adeviarul este simplu;
Crezi ce vezi en ochii tdi!

Totusi, acest echipament simplu si rezistent

— sticla de nivel (v. fig.1) - are dezavantaje;

* este amplasatd de multe ori in locuri
greu accesibile, in unele cazuri
intunecoase;

= cine conduce manevra tehnologicd nu
poate verifica obiectiv informatiile
transmise de operatorul uman aflat in
instalatie;

s supravegherea nu se poate face decdt
pe perioade restrinse de timp, mai ales
in timpul manevrelor tehnologice.

DE LA «TELE...DISTANTA»

Ing. Comeliu DUSAN, §.C. ROBOMATIC S.R.L.

Solutia:

Sticla de nivel tip LG 18/30 produsi de
Vaihinger GmbH, in constructie speciali
pentru indicare la distan{a prin camera de
televiziune. Ea asigura:

= Litilizare universali in sisteme de incélzire
» Transmisia TV a imaginii sticlei prin
camera miniaturald si vizualizare pe monitor
color de dimensiunea unui inregistrator
obisnuit montat pe panoul de comandi,
Foarte bun contrast, foarte bund vizibilitate
datoritd sticlei speciale folosite, imagine
color cu strilucire foarte bund. Operatorul
din camera de comandi poate supraveghea
in permanentd si in direct acest parametru
critic

= Sticla vizibila pe tot domeniul de indicare
* Dispozitive de iluminare a coloanei de
lichid

» Lucru la temperaturi si presiuni inalte (vezi
tabel)

PN - j—

63 50 bar 264 "C
100 80 bar 295 C
160 125 bai 3275
250 200 bar I55°%C

= Valve duble automate cu bild pentru
inchidere rapida.

Cum se pot alege?

Pentru alegerea corectd este necesar si se
specifice:

» DN, PN, suprafaja de etansare a flanselor;
= Distanja dintre centrele flanselor:

e Lungimea cerutd pentru cablu pentru
semnal TV intre camerii i monitor;

* Pentru alegerea corectd a lampii
luminatorului sticlei se va specifica daci
mediul de lucru este Ex sau normal.

Sticle de reflexie sau sticle de refracfie?

Sticlele de reflexie au striuri de formé
prismaticd, presate in corpul de indicare, si

AUTOMATIZARI SI INSTRUMENTATIE @ An XI, nr. 2/2002

dispuse lateral pe canalul prin care circuli
lichidul.

Depinzind de indicii de refractie pentru
fiecare mediu misurat, abur, gaz lichefiat
sau alt lichid (v. fig. 2) fascicolul de lumina
ce patrunde din exterior este fie reflectat fie
absorbit.

Fascicol luminos Fascicol luminos

1. Corpul indicatorului
2. Sticla de control

3. Garnitura (fird azot)
4. Lichid

5. Volum de abur sau gaz

Fig.2.

Dacd pentru un volum de gaz sau abur,
fascicolul de lumini cade pe una din
suprafeiele striate inclinate la 457, atunci
fascicolul este deviat pe suprafaja striatd
opusi si reflectatd in totalitate de aceasta
in direciia de observare. Din acest motiv

“spafiul cu gaz sau cu abur condensat apare

luminat.

Pentru coloanele de lichid localizate in
spatele striurilor, fascicolul de luminé care
pitrunde prin sticla de reflexie este
absorbitd practic in totalitate de lichidul din
corpul indicator. Din acest motiv lichidul
din spatele sticlei de reflexie apare
intunecat,

O indicare eronatd a nivelului §i pericolul
implicat de aceasta este astfel eliminat.

De peste 100 ani sticlele de reflexie au fost
incercate si probate,
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SIKA

Dr. Siebert & Kihn GmbH & Co KG

CALIBRATOARE DE TEMPERATURA CU BLOC USCAT

Utilizare

Calibratoarele de temperaturd SIKA sunt utilizate pentru
verificarea si calibrarea de termocupluri, termorezistente,
termometre, termostate, senzori de Eﬂl"l'l['!ﬁ!‘ﬂlllfa elc.

Principalele domenii de aplicare:

- Generarea si distribuirea energiei electrice
- Industria farmaceutica

- Industria alimentara

- Verificiri metrologice

Principiul de functionare

Calibratoarele de temperaturi SIKA sunt constituite in
principal dintr-un bloc de incilzire comandat electronic fabricat
din aluminiu sau din alamd in funcfie de domeniul de misurare
al temperaturii, Blocul de incilzire poate avea | sau 3 orificii pentru
introducerea instrumentelor supuse verificarii.

Sistemul intern cu microprocesor asistat prin tastaturad
asigurd o stabilitate a temperaturii blocului de incélzire intre
+1°C si £0.03°C in functie de modelul constructiv. Reglarea
temperaturii se face printr-un algoritm PID cu constante de
acordare optimizate stocate in memorie. Temperatura esie
masuratd cu ajutorul wnei termorezistenfe Pt100, clasa A,
amplasata in pariea de jos a blocului metalic de Incdlzire.

Setarea temperaturii de verificare se poate face de pe panoul
frontal al calibratorului prin taste sau microintrerupitoare, sau
de la un PC prin softul optional.

Variante constructive

Familia de aparate cuprinde urmatoarele serii:
e Seria TP 18000 pentru utilizare in cimp cu precizie de 1C;
e Seria TP 180005 similar dar cu precizie crescutd, de
e iy
e Seria TP 28000 pentru utilizare in cidmp sau laborator cu
precizie 0,3°C i cu posibilitatea citirii directe pe afisajul
propriu al senzorilor de temperaturd uzuali;
» Seria TP 280005 similar dar cu precizie ridicata de 0,03"C;
s Seria TP 2B000E fard citirea directd a senzorilor de
temperaturi.

Caracteristici tehnice principale

Familia de aparate acoperi game de temperaturi de la
-30°C la 1300°C.
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Ing. lulian ROTARU, CONTROM C&l S.A.

Lungimile de imersie sunt: 100, 150 sau 200 mm, in functie
de tipul constructiv iar diametrul orificiului blocului de
inciilzire este de 18 sau 28 mm.

Pentru adaptarea sondei aparatului supus verificarii la
orificiul calibratorului se oferdi ca accesorii oplionale teci de
adaptare cu una sau mai multe giuri $i cu diametre interioare
de 1.5, .15 mm respectiv 1,5. .25 mm, in trepte de 0,5 mm.

Printre accesoriile optionale se numird de asemenea: valizi
pentru  protecfie $1 transport, interfatd senald, cablu de
conectare la calculator, software de calibrare 5i prelucrare a
datelor.

@<= CONTROMC & 1S.A.

Sir. Episcop Radu 15A, sector 2, Bucuresti 72159
Tel.: 01.210.70.47; 01.210.70.64
Fax: 01.210.75.89, E-mail: controm@fx.ro

AUTOMATIZARI I INSTRUMENTATIE @ An XI, nr. 2/2002



MASURARI

NOUTATI ENDRESS+HAUSER PRIVIND MASURAREA pH-lui
SI A OXIGENULUI DIZOLVAT IN APA

Ing. Serban SAMOILA - ROMCONSENG SRL Bucuresti, Reprezentanta E+H

Endress+Hauser GmbH+Co. KG Germania este un furnizor renamit de apararuri de automatizare, indeosebi peniru masurarea
parametrilor de proces (debite, presiuni, nivele, temperaturi), analiza calitigii lichidelor (pH, potential Redox, conductivitare,
turbiditate, oxigen dizolvat, confinut de clor, nitrayi, Sosfagi, amanin, silicagi, cianuri ete.), precum si livrarea de compinente
de sistem (indicatoare, contactoare, surse, bariere de signranti), de achizitie de date 5i inregistrarea datelor (inregistratoare

inteligente, software) §i pentru comunicatie digitali la calculator de proces.

Articolul prezintd unele noutifi in domeniul solutiilor oferite de Endress+Hauser pentru analiza calitagii lichidelor, indeosebi
in domeniul masurdrii pH-ului cu electrozi din plastic si a masurdrii continutului de oxygen dizolvat in apd demineralizarid
sau in lichide cu o conductivitate foarte micd (domeniu de masurd: 0,001 mg/l -20 mg/)

Senzor de masurd pH din material plastic,
pentru medii acide !

Senzorul de masurd pH din material plastic (PEEK sau FDA), tip
TopHit H CPS 401, pe principiul de misurd IsFET = lon-sensitive
Field Effect Transistor, este un produs nou al firmei Endress +
Hauser, creat ca o alternativi la electrozii de misurd pH din sticla.
Principiul IsFETeste similar principiului de functionare al unui
tranzistor MOS, unde unul din electrozi este locuit de mediul de
masurd i unde o diferenti de potential intre poarti si sursi crecaza
o densitate mai mare de electroni , care este direct proportionala
cuionii H+ existenti in fluidul respectiv,

Avantajele principale de utilizare a acestei solutii sunt:

- duratd de viatd ridicatd;

- rezistentd la socuri mecanice;

- montaj direct in proces, indeosebi la aplicatii

din industria farmaceutica si alimentari;
- aplicatii posibile la temperaturi scizute
{(-15...135°CY;

- grad de protectie IP 68, prin conexiune
TOPR 6E;

- timp de rispuns foarte mic:

- precizie ridicatdl, constanti { + 0,2% din
domeniul de masurd 0-14 pH);
-sensibilitate: 0,01 pH;

- reducerea considerabild a erorilor de
misurid cauzate de mediile acide sau
bazice in punctele extreme ale domeniului
de masurd; limita de detectare a erorii este
=0,01 pHintre pH 1 51 13, la 25'C;
-intervale de calibrare mai lungi fatd de
electrozii de sticla;

- valori masurate stabile i un histerezis
mai bun decit la electrozii de sticla, in
cazul unor variatii alternante de
lemperatura;

- conectare la traductoare Liquisys S
CPM 223/253 sau Mycom CPM 153 prin
cablu special CPK12:

- posibilitate de conectare la sisteme de
curdtire si calibrare automata
TopClean, TopCal,
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Mdsurarea oxigenului dizolvat in apa
piind la valori de 0,001 mg/ !

Masurarea continud a conjinutului de oxigen dizolvat in apd. la
valori foarte mici ale concentratiei de oxigen (0,001 mg/1), situatie
intdlnita mai ales la aplicatii in centralele electrice, pe circuitele de
apdi alimentare §i condensat principal, este rezolvatd de Endress
+Hauser prin solufia noud oferiti: semzor OxyMax W COS 71 +
traducior Liguisys M COM 223/253.
Performantele i avantajele principale ale solutiei sunt:
- compatibilitate cu orice traductor existent pe piaja;
- calibrare digitald prin conectarea la traductorul electronic
Liquisys M COM223/253;
- nu necesita calibrarea punctului de zero;
- prevederea unui circuit  self~monitor” pentru
supravegherea automatd a masuririlor incorecte;
- stabilitatea masuratorii pe termen lung datoriti
utilizdrii principiului de misuri “potentiostatic-
amperometric three-electrode system™;
- domeniu de mdasurd: 0,001 ... 20 mg/1;
- limp de réspuns: 0,5 min/ 20°C;
- grad protectie: IP6E;
- presiune: max. 10 bar:
- lemperatura; -5, . 500C;
- conectare la proces cu vas
de montaj FlowFit W COA260,
- senzor NTC de temperaturi
incorporat, pentru compensarea
valorii masurate cu variatiile de
temperaturi;

Pentru detalii tehnice
vl rugim sa contactafi

Reprezentania

5.C. ROMCONSE
B-dul Tuliu Maniu 19,

77205 Bucur
e-mail: reef@x.ro
Internet ; www.endress.com
Tel 01-4101634
Fel/Fax: 0141000353
Tel/Fax: 01-41125()
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AVANTAJELE CORECTIEI AUTOMATE A ARDERII PACURII iN FUNCTIE
DE CONTINUTUL DE FUNINGINE AL GAZELOR DE ARDERE

| m;”afur 2e referd (& revullatele
_“”d nﬂfcf&’rﬂ' "

{3# tﬂm Jﬂ!ﬂ GETME Se

face comparatia intre metoda
“clasica” de corectie a arderii in
functie de confinutul de oxigen din
‘gazele de ardere si metoda de
corectie a arderii in funcfie de
confinutul de funingine al gazelor
de ardere, care poate i utilizatd ca
atare sau combinati cu metoda
“clasica”. qufdzpmnﬁﬁﬂeda
analiza teoretica au fost confirmate
de rezultatele practice obfinute pe
durata a cca. un an de exploatare a
cazanului respectiv.

1 Aparatura utilizatd

La realizarea corectiel arderii pacurii in
functie de conjinutul de funingine din
gazele de ardere a fost utilizat monitorul de
fum tip MF si adaptorul AMF pentru
monitor, produs de ICEMENERG SERVICE
S.A. Se poate utiliza, in principiu, un
echipament cu aceeasi funcfiune, produs
de alte firme, cu condifia ca semnalul
furnizat de acesta sa fie prelucrat special,
adecvat scopului. In cazul monitorului de
fum tip MF, prelucrarea speciald este ficud
de adaptorul AMF. Pentru o mai buni
intelegere a problemei, in cele ce urmeazi
se va descrie pe scurt principiul de
functionare.

In fig. 1 sunt prezentate elementele de bazi
ale unui monitor de fum sau opacimetru,
diferenta dintre cele doud aparate constiand
in mirimea fizicd aleasd pentru misurare:
factorul de transmisie a luminii prin canalul
de gaze de ardere sau opacitatea gazelor
de ardere. Relatiile de definitie ale acestor
mirimi sunt date in figurd. lluminarea
fotocelulei este funciie de confinutul de
funingine al gazelor de ardere.

Trebuie subliniat cii intre conjinutul de
nearse chimice din gazele de ardere (CO,
H.) §i confinutul de nearse mecanice
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(particule de carbon nears = funingine)
existd o legiturd stabiliti pe cale teoreticd si
verificatii pe cale experimentald. Aparitia
funinginii in gazele de ardere este
concomitentd sau uneori precede aparifia
nearselor chimice. Pe acest fenomen se
bazeaza utilizarea monitorului de fum sau a
opacimetrului [3].

Fig.2 contine schita simplificata a instalatie
monitorului de fum tip MF cu adaptor
([11.[21). In figurd se observa circuitul de
aer de baraj, din exterior ciitre interiorul
canalului de gaze de ardere, unde este
depresiune. Aerul de baraj are rolul de a
opri patrunderea gazelor de ardere fierbinti
gi murdare citre geamurile de proteciie ale
proiectorului si receptorului. In cazul unui
cazan cu suprapresiune, monitorul de fum
este previzul cu un ventilator care asigurd
aerul de baraj. Semnalul de la receptor, prin
intermediul blocului de indicare si
semnalizare, este aplicat adaptorului, unde
este prelucrat astfel incét 53 fie compatibil
cu functia preconizati, respectiv corectia
automatd a debitului de aer de ardere. La
iesirea adaptorului rezultd un semnal unificat
(0...10:2... 10 sau 4...20mA), care poate fi
aplicat la elementul de raport aer/picuri sau
la intrarea regulatorului de debit aer (prin
intermediul unui sumator), rezultind co-
rectia necesard a debitului de aer de ardere
in functie de conjinutul de funingine din
gazele de ardere.

GAZE DE

PROIECTOR T
-

> @d; T
—

Ing. Victor VARZARU, ICEMENERG S.A.

In fig. 3 este prezentata relatia intre factorul
de transmisie al luminii prin gazele de ardere
si curentul la iesirea adaptorului.

La aparifia funinginii in gazele de ardere,
factorul de transmisie a luminii scade si ca
urmare, adaptorul trimite la bucla de reglare
a arderii un semnal proporfional cu diferenta
intre valoarea maximai si valoarea momen-
tand a factorului de transmisie a luminii prin
gazele de ardere, ceea ce are drept consecin-
{4 cresterea corespunzitoare a debitulul de
aer de ardere, astfel incat continutul de
funingine din gazele de ardere si nu
depiiseascd nivelul admisibil prestabilit.
Dupa ce perturbatia a disparut, semnalul
furnizat de adaptor revine la zero, aducind
debitul de aer la valoarea initiala, stabilita
de elementul de raport aer/picuri. Adapto-
rul are incorporat un algoritm care-i
permite sa realizeze o functie suplimentari,
respectiv sesizarea functionirii defectuoase
a unui arzitor si semnalizarea acestul lucru
operatorului, care trebuie 53 ia masurile de
remediere ce se impun. ALdl timp cit
defectiunea arzitorului persisti, semnalul de
corectie este inactival automat de citre
adaptor, pentru a preveni cresterea exagerata
a debitului de aer de ardere datorita furmului
produs de arzitorul defect.

2, Avantajele utilizfiri monitoroloi de Tom

In comparatie cu metoda “clasicd™ de
corectie a arderii in functie de continutul de

ARDERE

RECEFTOR

=

!

Fig, 1 |"r||'|-;_'-il'|d||._-!-:_- il componente ale unai manitor de furm sau

opacimetn 51 definirea manmilor aférente
(Factorul de transmisic o luminii: T= ¢, /4, Opacitateal o= 1/1)
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2. Schema simplificatd a instalatici monitorului de fum tip MF cu adaptor AMF

e 3. Vanatiac

norului [ in e de factorul 1

lumini prin canalul

oxigen din gazele de ardere, monitorul de
fum cu sau fird adaptor, are urmitoarele
avantaje:

a) Este mai putin afectat de pitrunderile de
aer fals. 83 presupunem cii excesul de aerin
focar este 1,05, Daci pe traseul dintre focar
si locul de unde se preleveaza gazele de
ardere pentru oxigenometru pitrunde aer
fals, astfel incit in acest loc excesul de aer
este 1,10 (valoare care in practic este
oplimistd), oxigenometrul va indica un
procent dublu de oxigen, deci eroarea va fi
de 100%, iar aceastd informatie nu va putea
fi utilizata la corectia arderii. Monitorul de

fum, in aceeasi situatie, va avea o eroare
mult mai mica (cea. %), deoarece cantitatea
de funingine din garele de ardere va fi
raportati la un volum de gare de ardere
crescut doar cu raportul 1,10/1,05.

b) Are un timp de rispuns de ordinul
secundelor, mult mai mic decit oxige-
nometrul,

¢) Asigurd o misuritoare mai repre-
Zentativi, deoarece determinarea se face pe
linia dintre proiector si receptor si nu
intr-un singur punct din canalul de gaze de
ardere, ca in cazul determindrii continutului
de O, cu oxigenometrul.

d) Disponibilitatea se datoreaxi si faptului
céi la monitorul de fum, gazele de ardere
murdare $i corozive, nu vin in contact direct
cu geamurile de protectie a lampii
pratectorului sau fotocelulel receptorului,
datoritd circulatiei aerului de baraj,

La oxigenometru, gazele de ardere murdare
§i corozive pot produce, in primul rind,
colmatarea circuitului de prelevare.

In al doilea rind, cu toate ¢a sunt previzute
filtre {care in orice caz au un grad de retinere
mai mic de 100%), gazele de ardere care
ajung la senzori cu wrme de componente
nocive, i afecteazi durata de viati, deoarece
vin in contact direct cu el.
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3. Avantajele utilizirii adaptorului la
monitorul de fum*

a) Sensibilitatea monitorului de fum creste
de cca. 20 ori, ceea ce permite realizarea
uneil arderi mai economice {exces de aer mai
apropiat de cel optim) 5i mai putin poluante,
in comparatie cu varianta monitor de fum
fard adaptor. Acest lucru este valabil, in
special, in cazul reglajului automat al
arderii, dar permite o imbunitifire
semmificativa si in cazul reglajului manual
efectuat in functie de indicatia adaptorului.

b} Stabilitate mai bund a semnalului la iesire,
elimindndu-se complet deriva de nul a
acestuia, respectiv semnaliziirile false,

¢) Furnizeazd semnal unificat (0...10;
2...10:4... 20 mA), care poate fi utilizat in
cadrul buclei de reglare a arderii pentru
corectia automatd a debitului de aer de
ardere in cazul aparitiei fumului. Acest lucru
face s fie eliminate complet dezavantajele
corectiei manuale, dintre care mentionam

* Natd. Prin adivgarea adaptorulni, monitorul
de fim devine cel mai compler apaval specializat
penirn cazane pe pacurd, produs pe plan

mandial, la un pref avaniajos.
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neatenfia si reactiile intdrziate ale
operatorului.

d) Semnalul este prefucrat special de cire
adaptor pentru a fi compatibil cu functia
de corectic a debitului de aer de ardere.
Modul de prelucrare a semnalului este
rezultatul cercetirilor intreprinse la
ICEMENERG in acest scop. Menfionim ci
monitoarele de fum cunoscute, produse de
alte firme, nu executd aceasti prelucrare a
semnalului. Din aceastd cauzi, nu pot fi
utilizate la corectia automati a debitului de
aer de ardere.

e) Adaptorul semnalizeazi functionarea cu
fum a unui arzitor, atdt in cazul corectiei
automate, ¢it §i in cazul reglajului manual.

4. Posibilitati de wtilizare a monitorului
de fum cu adapltor impreund cu
mxicenometrul

Consideram cd oxigenometrul poate fi
util in continuare, cu toate dezavantajele
menfionare, in cadrul unui sistem format

din monitor de fum cu adaptor 5i

oxigenometru, in care cele doud aparate
sd se completeze reciproc, dupd cum se
aratd in cele ce urmeazd.

a) Cu ajutorul monitorului de fum cu
adaptor este posibila stabilirea confinu-
tului de oxigen in gazele de ardere fa tocul
de prelevare peniru oxigenomeiru,
corespunzdtor excesului de aer optim in
Jocar, chiar daci pand la locul de prelevare
existd patrunderi de aer fals, efectudnd
urmtoarea operajie; s¢ reduce debitul de
aer de ardere pand la aparifia nearselor
mecanice indicate de adaptor, moment in
care se citeste indicatia oxigenometrului,
Aceastdl valoare este un reper care nu
trebuie depdsit, pentru a nu functiona cu
exces de aer in focar mai mare decét cel
optim.

In acest fel se elimind incertitudinea
valorii furnizate de oxigenomeiru,
datorata patrunderii aerului fals,
evitandu-se (pe langi regimurile de ardere
cu aer insuficient) §i regimurile de ardere
cu exces mare de aer, micsorindu-se astfel
pierderile cu ciildura gazelor de ardere
evacuate la cos.

In plus, evolutia in timp a acestei valori
permite aprecierea modificirii etanseitafii
cazanului.

b) La cazanele dotate cu calculator de
proces $1 cu monitor de fum cu adaptor, se
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poate realiza prin program, oricind esic
necesar, festarea limitei de aparifie a
nearselor mecanice prin scdderea
debitului de aer de ardere.

In acest fel, combindnd functiunile moni-
torulni de fum 5i ale oxigenometrului, se
poate regla exact debitul de aer de ardere
corespunzitor excesului de aer optim in
focar, eliminandu-se compler §i
regimurile de ardere neeconomicd cu
exces de aer prea mare, chiar dacd
indicatia oxigenometrului este eronatd
de piatranderile de aer fals.

5. Consecintele utilizirii monitorului de
fum cu adaptor asupra cazanului

a) Scade consumul specific de combustibil
datoritd arderii mai economice.

b) Se reduc substantial depunerile de
funingine pe suprafetele schimbétoarelor
de cdldurd din cazan, ceea ce are drept
consecinti: menfinerea consumului specific
de combustibil la nivel normal, datorita
faptului ca schimbéatoarele de caldurd imén
in stare curatd; menjinerea disponibilititii
cazanului; cheltuieli normale cu
intretinerea; evitarea pericolului de
incendiu la canalele de gaze de ardere din
cauza depunerilor de funingine.

f. Consecintele ntilizdrii monitorului
de fum cu adaptor asupra mediului ambiant

Se reduc emisiile de funingine ale cazanului,
evitindu-se poluarea atmosferei. Trebuie
mentional ci acest aspect este important
datoritid faptului ¢a majoritatea centralelor
alimentate cu pAcuri sunt amplasate langi
sau in orase, fiind centrale electrice de
termoficare.

Totodatd, se evitd cheliielile cu penali-
tfile care s-ar pléti in cazul neincadririi in
prevederile Legii Mediului nr.137/1996,

7. Avantajele monitorului de fTum M
cu adaptor AMF rezoltate din experienta

de exploatare siintretinere

Monitorul de fum MF a fost produs cu
incepere din 1990, pind in prezent fiind
montaie in centrale cca 70 buc. Adap-
toarele AMF au fost montate in anul 2000
la monitoarele de fum existente la cazanul
10 de la CET Brazi 1l. Din informatiile
objinute de la centrale asupra functiondrii
monitoarelor de fum pe durata a cea. 12

ani, precum si din experienta de exploatare
de cca. un an a monitoarelor de fum cu
adaptoare de la CET Brazi, rezultd cii atit
monitoarele de fum, cit §i adaptoarele: au
o funcfionare sigurd si stabild; au o
fiabilitate ridicat; permit o depanare
ugoard, care poate fi facutd, in multe cazuri,
dupd pericada de parantie, de citre
personalul centralei, datoritd solugiilor
constructive alese, precum si a utilizéni unor
componente ieftine, dar fiabile si usor de
procurat; daci se tine seama numai de eco-
nomia de picura care se realizeazi prin
coreclia automati a arderii, costurile pentru
achizijia si instalarea adaptoarelor pot fi
recuperate, in general, in maximum | luna
de functionare a cazanului,

Economiile de altd naturd, ca efect al
utilizarii corectiei automate a arderii sunt:
evitarea incendiilor datorate depuneriior de
funingine pe canalele de gaze de ardere i
in preincalzitoarele de aer; micsorarea
cheltuielilor cu intretinerea si repararea
cazanului fafa de funciionarea fard corectie
automati a arderii; cregterea disponibilitdtii
cazanului prin eliminarea pierdenlor de
encrgie §i a consumului de manopera
necesar opririi $1 pornitii mai dese a
cazanului, precum i a consecinjelor aces-
tor manevre asupra instalatiilor (obosirea
materialului fevilor cazanului, solicitirile
suplimentare la turbind etc).

Aceste economil sunt mai greu de
determinat, insd este evident ca si ele
contribuie la micsorarea duratei de
recuperare a costurilor pentru achizifia si
instalarea adaptoarelor.,

;3] I.u:llnﬂnu'ﬂ., ﬂnm E G Jianu C.\,
Imfelqﬁﬁi de ardere cu combustibili
Hﬂrfdg Ed.'lﬂinfci 1982,
{#}Mﬁmﬂdﬂ Unilisation
d’un opacimdétre pour améliorer la
SECurité d"up.{mmﬁan el la
consommation des générateurs de
Vﬂﬁ{ﬂ' de grande puissapce. In:
mmhm 1567 pp-85...97.
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SISTEM DE MASURARE A CONSUMURILOR CASNICE SI
REPARTIZARE A COSTURILOR CU AJUTORUL
CARDURILOR ELECTRONICE

Fast ECO s.a. prezintd noua gami de produse METRIX, realizate conform unor tehnologii de ultima ora, incluzand
citirea i gestionarea datelor cu ajutorul unui sistem cu carduri electronice

Printre produsele care fac parte din acest sistem unitar de mésurare §i gestionare a energiei termice se afla:

& & & @

o fast eco-

-Repartitoare de costuri
-Contoare de api rece si calda
-Contoare de energie termici
-Contoare de impulsuri
-Carduri

-Cititoare de carduri

REPARTITOARE DE COSTURI UNIVERSALE

Foarte usor de instalat

Afisaj LCD cu 6 caractere mari, rezistent la temperaturi
Alimentare din baterie pentru mai mult de 10 ani

Design elegant, inovativ

Modele compacte sau cu senzor la distanti

Aprobari - DIN EN 834 - HKVO A1.01.98

Comutare automati intre modul de lucru cu un senzor si modul
de lucru cu doi senzori de temperaturi

Diverse module auxiliare pot fi montate daci este necesar
Ziua de start i cea de citire simplu de reprogramat
Temperaturi de operare: t 36°C:t_ 90°C:t_ 125°C
i Senzor la distantd)

Autotest permanent - Autocalibrare continud

Pot lucra impreuna cu locatoare de cildurd standard

lau in considerare dinamica termica

Stocare date pe ultimele 26 luni

Calculeazi st memoreazi date statistice lunare

CARD ELECTRONIC

Transfer date conform IS0 7816
Datele protejate prin paroli si codate
Dimensiuni conform 1SS0 7816
Capacitate memorie 16 KB:
40 Locatoare de calduri
40 Contoare de api
20 Contoare de energie termici

e Tiparire individuali
| » Reprogramare a tarifelor §i zilei de citire pentru

locatoarele de costuri METRIX 200-wx.

*  Furnizeazi informatii despre datele deja
inregistrate.

FABRICATIE DE APARATURA Bucuresti, str. Fabricii, nr. 47, sector 6
STINTIFICA S| ECOLOGICA tel . 410.60.20, 410.08.47; fax: 411.39.26
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AAS 6 VARIO

ARGUMENTE IN FAVOAREA UNEI TEHNOLOGII A VIITORULUI

Spectrometrul de absorbtie atomica AAS 6 Vario produs de Analyrik
Jena AG - Germania, reprezintd virful unei tehnologii foarte
dinamice. Moduri de lucru traditionale, ca analiza probelor lichide in
flaciird sau in cuptor de grafit, se combind pe acelasi echipament cu
tehnica de analizi directdi a probelor solide. In acest fel sunt eliminate
toate procedurile chimice de pretratare a probelor.

Sistemul de analizi directd a solidelor mireste domeniul de misurare
a tehnologiei cu cuptor de grafit pind la picograme si femtograme,
iar cantititile de probi sunt cuprinse intre 10 mg 5i 50 mg.

Analyrik Jena AG este singurul producitor care a reusit constructia
unui sistern de detectie de metale din probe solide folosind
spectrosopia de absorbfie atomicad. Analiza probelor solide folosind
tehnica absorbtiel atomice este rezultatul implementérii unor concepte
inovatoare in ceea ce priveste aceastd tehnologie. Cel mai important
dintre aceste concepte este incilzirea transversald a cuptorului de
grafit. Aceasta garanteazi, pe de o parte, o distribufie uniforma a
temperaturii de-a lungul drumului optic in tub, iar pe de altd parte
impiedic diminuarea sensibilitatii si perturbatiile care au loc la sfargitul
ricirii in tuburile cu incilzire clasicl, longitudinala.

Pe langa aceasta in timp ce intr-un cuptor cu incilzire longitudinala
diferentele de temperaturd de-a lungul lungimii pot ajunge pénd la
1500 K, diferentele de temperaturd intr-un tub incilzit transversal nu
depasesc 50K !

Un rol important in analiza metalelor din matrici complexe il are i
constructia tubului de grafit, precum $i controlul foarte strict al
temperaturii acestuia. in acest sens trebuiesc mentionate tuburile
“Composite”, aviand o platformd PIN, tuburi patentate avénd
platforma configurata astfel incit incilzirea acesteia si se efectueze
doar prin radiatie de la perefii tubului.

Contralul temperaturii tuturor tuburilor se face prin intermediul unw
sensor care permite recalibrarea temperaturii tubului independent de
emisie, prin evaluarea unui factor de corecie intern, ori de cdte ori se
efectueazd modificirii asupra tubului de grafit (curitare, schimbare
erc).

Pastrind standardele impuse de Analytik Jena AG, 51 Analytik Jena
Rominia acordd o importantd deosebitd nu numai calitatii
echipamentelor comercializate, dar si relatiilor post-vinzare.
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analytikjenaromania

Clientii nostrii beneficiazd de asistentid in ceea ce priveste
procedurile specifice de lucru att inainte, cat si dupd
achizifionarea echipamentelor. Colaborarea dintre companie $1
clientii sfii se manifesta atit printr-un schimb direct de experientd,
cdt si prin implemetarea sugestiilor venite din partea clientilor
in liniile tehnologice.

Element Temperatura de atomizare | “C |
incilzire transversald inc@lzire longitudinald
Cd 1150 5010
Mn 1600 24040)
Mi 2150 2400
Pb 1250 2000
v 2500 2700

Analytik Jena Romania
Str. Av. V. Fuica 26, sector 1
RO 78336 Bucuresti 32, Roméania
Tel./Fax: 0040(1)224 11 43
Tel.: 0040 (1) 66540 69
Email: analytikiena@yahoo.com

Analytik Jena AG
Konrad - Zuse - Str. 1,
D-07745 Jena, Germany
Phone: 0049 (3641)77 72 70
Fax: 0049 (3641) 77 92 79
Email; info@analytik-jena.de
hitp:/fwww.analytik-jena.de
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CONDUCEREA PROCESELOR TEHNOLOGICE.
ERGONOMIA AUTOMATIZARII

1. Prezentare generali

Dezvoliarea puternicdi a echipamentelor de
automatizare cu microprocesoare in ultimii
10 ani a condus la o modificare semnificativd
a amenajirii camerelor de comanda si a
interfetei dintre operator i proces.
Solutitle de automatizare cu aceste
echipamente sunt folosite in toate ramurile
industriale inlocuind echipamentele mai
vechi cu aparaturd conventionald.

Odata cu aceastd schimbare, putin cite
puiin, omul este indepdrtat de procesul pe
care inainte il controla direct, pentru a
deveni un supervizor al instalatiilor,
Modernizarea echipamentelor de automa-
tizare a condus la realizarea unor comenzi
secvenjiale si bucle de reglare mai
performante care au permis imbunétitirea
evidentd a parametrilor de functionare a
instalatiilor tehnologice din diversele ramuri
indusiriale (chimie, energetici, energetica
nucleard ete.) si conducerea lor automata.
Parerile privind tendinta de crestere
constantd a antomatiziirii sunt impértite.
Existd temerea dupd anumifi autori cd
preferinja acordata tehnieii in comparatie
cu omul conduce la un efect invers, adici o
degradare a siguraniei. Aceasta se explica
pe de o parte prin cresierea complexitatii
sistemelor 51 pe de altd parte prin atentia
acordata prevenirii accidentelor majore in
detrimentul accidentelor mai mici.
Automatizarea functiondrii instalatiilor
tehnologice modificd in profunzime munca
incepind cu preluarea sarcinilor repetitive
periculoase pentru om si deplasarea
activitdtii operatorilor citre sarcini mai
complexe, consecintele importante fiind
observate in confinutul acestei activitafi si
rolul operatorilor §i anume:

- dezvoltarea mentenantei preventive;

- reducerea acfiunilor de rutind in bene-
ficiul actiunilor strategice de planificare;

- densitate crescutd a activitdtii neregularte
cu o scidere a activitafii in situafii curente,
care poate pune problema de vigilenta si
dimpotrivi un stres important si o constrin-
gere puternicd temporald in situatiile
neprevazule;

- folosirea cunostinfelor acumulate pentru
a intelege un sistem devenit mai abstract,

mai complex si a cdrui evolujie este mai
putin dependenti de propriile lor actiuni.
Apare o evolufie continui a informatiilor,
fiind mai multe informaiii disponibile dar
cu un grad ridicat de selectie in ceea ce
priveste prezentarea acestora pentru ca
operatorul sa poatd urmairi si prevedea
comportamentul instalatiilor.

In acelasi timp apar riscuri legate de ajutorul
operatorului in conducerea instalatiilor si
anume:

- gjutorul operatorului numai in situatiile
familiare pentru care el depune o activitate
de expert si lipsa ajutorului in situatiile rare
care necesitd o decizie pentru rezolvarea
unei probleme;

- provocarea unel degradari a sarcinilor
principale datoritd aparifiei unor sarcini
secundare, neprevizute in faza de con-
ceptie cum ar fi: sarcini anexe legate de
modalititile de dialog om-masini si sarcini
parazite avand drept scop verificarea bunei
funcfiondrt a dispozitivelor ajutitoare.
Lamodul general se poate afirma ¢i oricare
va fi nivelul de automatizare atins, atit imp
cit operatorul este prezent, rolul siu devine
acela al unui “gestionar al imprevizibilului*
care permite adaptarea la conditiile reale
de exploatare, realizind compromisuri
pentru a satisface ansamblul obiectivului
condus (siguran{i. produciie. cost, dis-
ponibilitate etc.) 5i solutioneaza situatiile
rare. disfunctionalitatile grave si defectele
instalatiilor de automatizare.

In acest fel intr-un sistem automatizat se
reduc sarcinile operatorului, dar paradoxal
rolul siu devine tot mai crucial: toata
activitatea este folositd nu numai pentru
funcfionarea sistemului, ci mai ales pentru
a-1 controla. Operatorii sunt mentinuti
prezenti in instalajie, ei isi conservi
responsabilitafile in primul rind in ceea ce
priveste situatiile mai delicate. pentru
activititi care nu au fost aulomatizate si
pentru care se recurge astfel la capacitatea
lor de adaptare. Aparilia unor asa zise “con-
flicte™ intre “om si masind™ datoritd lufirii in
considerare mai mult a caracteristicilor
tehnice care se afld la baza proiectelor tinde
mai ales citre o valorificare sistematica a
acumularilor tehnice care sunt considerate
esenfialmente ca factori de progres silao
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reducere a rolului operatorilor, considerafi
ca factori de eroare,

Avind ca punct de vedere esential sistemul
tehnic si valorificarea sa, se pot aduce
operatorii in situatii care depisesc
capacititile lor si care in final va conduce
la o degradare a sigurantei de functionare
a sistemului “ om —masind “ pe ansamblu.
Fatd de aceasta experienfa ergonomici
conduce la afirmatia ca siguranta de
functionare a unui sistem complex nu poate
fi amelioratd decdt dacd cele doud
componente ale acestuil sistem sociotehnic
sunt luate in considerare incd de la faza de
conceptie a sistemului de conducere.

Inca din faza de conceplie, trebuie asigurat
cd mijloacele care se pun la dispozitie
operatorilor le va permite acestora si joace
rolul care le-a fost destinat in cazul unei
instalatii automatizate: sa asigure
interveniiile momentane si si facd faja
imprevizibilului.

In acest context se defineste nivelul de
automatizare al unui sistem, considerandu-
s¢ ¢d trebuie 58 se tind seama de rolul efectiv
al operatorilor si cerinfele reale pe care
trebuie sa le indeplineasca activitatea lor.

2. Nivelul de automatizare
si operationalitatea sistemului

Un sistem care prezintd un nivel de
automatizare satisficitor din punct de
vedere al factorilor umani, este un sistem
operational fati de sarcinile care se accepts
5i se realizeaza din punct de vedere uman.
Daca operationalitatea unui sistem poate fi
evaluata pe termen scurt $1 mediu, atunci
caracteristicile acceptate pot fi transferate
evalufirii operationalitatii pe termen lung.

In materie de automatizare operationalitatea
pe termen scurt i mediu poate fi evaluata
prin rolul efectiv acordat operatorilor in
cadrul repartizirii sarcinilor om-masina si a
mijfloacelor oferite operatorilor pentru a
asigura rolul lor referitor la interfata om-
masind. a procedurilor folosite si orga-
nizarea om - masind. In spatele acestui
criteriu de operationalitate se evidenjiazi
alte doud criterii care sunt curent utilizate
pentru conceptia §i evolutia interfetelor om-
masind : utilitatea si facilitatea de folosire
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{care aici se traduce prin pertinenta
optiunilor de repartifie a sarcinilor §i prin
adaptarea mijloacelor de conducere la
sarcinile conferite operatorilor).

Pentru ca sistemul om - masind s satisfaci
aceste criterii trebuie asiguratd o garantie
minimald peniru ca ceea ce se cere
operatorilor si nu depaseascd capacitiile
lor fiziologice (vizuale, auditive), cognitive
(perceptie, memorie etc.) 3 fizice (date
antropometrice, ambianta fizicd).

MNormele si regulile existente sunt utilizate
pentru a evita atingerea acestor limite,
Odata existind aceste garanfii, pentru a
defini un sistem operational trebuie s3 ne
raportim la munca pe care operatorii o vor
avea de realizat, cunoasterea rolului lor
efectiv si identificarea nevoilor asociate,
Pentru aceasta este necesard o analizd a
activitatii, adici o analizd care ia in
considerare caracteristicile particulare ale
activitatii si conditiile reale ale derularii sale.
Analiza experientei realizatd in conducerea
procesului tehnologic in domeniul energetic
nuclear sau chimic aratd ci activitatea
operatorilor este bazatd pe doud procese
cognitive principale: schematizarea si
anticiparea.

Operatorii trebuie s3 cunocasci starea
instalatiei in orice moment, pentrua putéa
sd se concentreze asupra elementelor
semnificative ale situatiei §i pentru a
prevedea evolutia procesului $i a anticipa
efectul comportamentului sistemelor de
automatizare precum si al acfiunilor umane.
Aceste competente privind sehematizarea
si anticiparea s¢ construiesc pe baza
cunostintelor teoretice asupra procesului
fizic si a instalatiei de automatizare
structurate si imbogdtite de-a lungul
practicii de conducere.

Din punct de vedere al conceptiei, pentru
ca un sistem om - masind sa fie fiabil si
performant trebuie (cel putin) sd permita
sigurania acestor douil procese cognitive.
Relatiile om - proces trebuie s3 permitd
operatorului 54 dispund de o cunoastere
operatorie a stirii in curs a procesului si de
a prevedea stirile viitoare ale procesului;
pentru aceasta el trebuie s3 dispund de o
informatie semnificativa asupra procesului,
care i permitd o inelegere in timp real a
acesiuia,

Aceastd injelegere sta la baza supervizirii
ca si a realizirii comenzilor manuale. Eanu
este sinonimd cu stipdnirea completd a
functiondrii ci mai ales cu o cunoasterea
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logicii procesului care permite operatorilor
de a avea interventii justificate,

Din faza de conceptie a sistemului de
conducere a procesului solutia aleasi
trebuie 5 asigure urmitoarele cerinte:

- operatorii 53 dispunid de un volum de
informatii satisficatoare asupra efectelor
actiunilor automate i a actiunilor manuale
asupra procesului condus;

- posibilitatea detectarii interventiilor
umane necesarc:

- prezentarea informatiilor necesare pentru
arealiza coreciiile care se impun.

Relatiile om - aparataj de automatizare
trebuie $3 permitd operatorilor si aiba
incredere in automatica $1 in informatiile
furnizate de interfata.

Daci nu existd aceastd incredere, operatorii
ocolesc si neutralizeazi automatizarea, iar
in final risca si devind mai putin dotati
pentru a asigura conducerea instalatiilor.
Pentru a stabili aceasta incredere, trebuie
cel putin ca operatorii s injeleagl ceea ce
face automatizarea, iar aceasta inseamnd ci
functionarea automatizdrii s3 fie
transparenti pentru operatori.

In acest sens trebuie evitat fenomenul de
cutie neagri. Evaluarea sistemului trebuie
53 verifice cd existd un bagaj de informatfii
suficient si semnificativ asupra comportfrii
instalatiilor de automatizare.

Relatiile om - interfatd proces trebuie si
permita operatorilor si asigure functionarea
instalatiilor de care sunt responsabili.
Operatorii trebuie s3 dispund de mijloacele
de actiune necesare asupra procesului si
eventual de mijloacele de interventie asupra
comportarii aparaturii de automatizare,

in principiu pentru ca operatorii si-si
indeplineascd rolul lor de conducere a
procesului, este necesar ca ei s detind o
buni intelegere a comportamentului
automatizirii de citre operatori, ceea ce
présupune o comunicare om - masind
minimi necesard care 3 functioneze.

in final, nu va exista cooperare decit daca
existd incredere, adic mai intai infelegere
51 apoi comunicare.

In fapt oricare ar {i complexitatea insta-
latiilor de automatizare, activitatea ope-
ratorilor trebuie sa rimand conducerea
procesului si nu sd devind gestiunea in-
terfejei de conducere.

Oricare ar fi nivelul automatizirii, omul este
responsabilul instalagiilor §i pentru aceasta
instalatia de conducere a procesului trebuie
sa-1 ofere toate mijloacele de care are nevoie.

Sistemele complexe sunt conduse de echipe
si nu de operatori individuali i in acest sens
trebuie ca in paralel cu evaluarea cooperdinii
om - masind s fie realizatd si o evaluare a
cooperiirii om - om.

Aceasta este orientatd pe organizarea
activitatii; ca pune probleme foarte
apropiate de cele expuse pentru coope-
rarea om - masini si anume: trebuie asigurat
ci repartizaréa rolurilor este corecta fata de
obiectivele echipei, ¢a necesitiifile unuia
sunt asigurate i pentru ceilalti si cd aceasta
cooperare om - om functioneazd.
Cooperared om - masind $i cooperarea om -
om sunt legate intern; modificarile instalatiei
de conducere pot avea consecinie asupra
organiziarii umane; cresterea sau
deteriorarea increderii in echipa pot
modifica increderca oamenilor In instalatia
de automatizare.

Trebuie stiut ¢ daci o cooperare bund om
- masind este conditia majordi pentru a
reduce producerea erorilor umane,
cooperarea om - om §i echipd - echipd (de
conducere, intrefinere, interventie) cons-
tituie principalul mijloc de recuperare a
erorilor survenite,

Dupi ce s-a evaluat operationalitatea
sistemului om - masind, trebuie vazut daci
el este acceprabil.

Calitatea unui sistem om - maginid este
relevatd foarte bine de douad niveluri de
evaluare evocate: operafionalitatea 51
caracterul acceprabil.

3. Definirea nivelului de automatizare
tinfind cont de factorii umani

Incd din momentul conceptiei sistemului
de automatizare trebuie definit rolul
operatorilor in acelasi timp cu functiile
tehnice ale sistemului pentru a evita
definirea acestui rol separat ldsdnd
operatorilor intr-un mod simplist numai ce
1L 5-8 reusit sd se automatizeze,

Criteriile de operationalitate si caracterul
acceptabil pe care le-am prezentat mai sus
trebuie si fie utilizate ca ghid pentru
momentul definirii solutiilor tehnice mai
detaliate.

Faza de concepiie a sistemului de auto-
matizare trebuie sd debuteze printr-un
diagnostic al situatiei existente, care trebuie
s permiti demararea problemei in conditii
reale de exploatare a sistemului in momentul
de plecare. Acest diagnostic trebuie si faci
s apara dificultagile care trebuie depasite
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dar si punctele forte care trebuie
conservate.

De altfel trebuie s se permit identificarea
caracteristicilor intrinseci ale muncii care
constituie variabile ce se vor regisi apoi in
exploatarea viitorului sistem.,

Aceasti activitate este iterativd, com-
plexitatea mare a sistemelor impunénd o
punere la punct progresivi a nivelului de
automatizare,

Se utilizeazs previziuni asupra ceea ce va fi
viitorul sistem om - masini. Aceste
previziuni sunt constituite pornind de la
folosirea a doud mijloace complementare:

a)analiza activitatil in situatiile de referinia
adicd in situatii apropiate de acelea care se
doreste s fie utilizate (de exemplu: instalafii
care confin secvenje automate comparabile
cu cele avute in vedere),

Aceastd analizii permite cunoasterea
regimurilor principale de functionare,
limitdrile si slabiciunile principale ale
sistemelor de automatizare si comparativ
caracteristicile activititii operatorilor:

b) machete si prototipuri ficute cu operatorii
§i utilizand scenarii tip. Acest mijloc
intervine dupd o prima etapi de elaborare a
solutiilor tehnice. :

El se suprapune simularii de scenarii
reprezentative care vor permite prezentarea
unor date pentru efectuarea unei evaludri
asupra intregului domeniu de functionare

asistemului (situatii normale. incidentale si
accidentale). Aceste procedee au fost
utilizate pentru amenajarea unor camere de
comandd moderne 5i s-au realizat ghiduri
care detaliaza metodele §i contributiile
ergonomiei in fiecare din etapele de
conceplie ale unui sistem de conducere a
procesului.

In prezent principiile ergonomice sunt
integrate in produsele informatice si de altfel
caracteristicile muncii si nevoile ope-
ratorilor ocupd un loc important in
preacupdrile proiectantului sistemului de
conducere si a camerei de comanda,

Concluzii
Nu existd un rispuns absolut in materie de
sistem de conducere ci numai proceduri si
criterii. in concluzie se poate spune ci
experienta aratii ¢i in concepiia sistemului
om - masing;
- nu existd reguli care s permitd definirea
siguri a unei bune repartitii a sarcinilor om-
masind;
- este vorba de conducerea procesului
tehnologic care permite realizarea unui
compromis intre mai multe puncte de
vedere: obiectivele proiectului, perfor-
maniele atinse, fezabilitatea tehnica,
costuri, factori umani.
Succesul obtinut prin solutiile stabilite in
faza de conceptie trebuie verificat prin
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evaluarea consecintelor asupra diferitelor
puncte de vedere, fard a neglija pe acela al
activitatii operatorilor si a conditiilor lor de
munci.
Totodatd chiar daca se dispune de unele
ptincipii generale care pot ghida in
definirea repartitiei sarcinilor om - masini,
nu existd o solufie universala, fiecare proiect
necesitand alegerea solutiei de 1a caz la caz.
Ergonomia permite si se aduci punctul de
vedere privind activitatea operatorului la
un compromis de realizare de citre
proiectant, el putind si ajute cu metodele
sale la o decizie, fiind in cunostingd de cauza,
adica anticipind consecintele probabile ale
optiunilor de conducere si a variantelor
tehnice.
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ECHIPAMENT AER 1X900 kW/6 kV PENTRU ACTIONAREA POMPELOR -
BENEFICIAR: R.A. AQUATIM, TIMISOARA

1. Situatia initiala

Furnizarea apei potabile in reteaua
magistrala circulard a municipiului
Timisoara se asigurd din surse de
adéncime pentru un debit de 844 /s -
UZINA 1. respectiv din sursa de
suprafati - canalul Bega — pentru un
debit aproximativ de 2280 I/s - UZINA
2+4. Statiile de pompare treapta a ll-a
din cele 2 (doud) uzine de apa asigurd
parametrii de debit i presiune solicitati
de consumatori. Prin specificul
exploatarii, UZINA 1 asiguri un debit
relativ constant pe toatd durata zilei
(regim de stocare pe durata noptii), iar
UZINA 2+4 asigurd diferenfa de debit
dintre solicitdri si debitul asigurat de
UZINA 1. S-a impus realizarea unei
presiuni de 2.4 bar in punectul de masura
“Treboniu™ (centrul orasului) intre orele
5.30-24.00 si de 2 bar intre orele 24,00
—5,30. UZINA 2 + 4 realizeazi debite
de max. 1800 I/s ziua, si respectiv max.
1000 /s noaptea.

Treapta a [l-a din UZINA 2 + 4 utiliza
12 pompe 12 NDS cu motoare de
315kW, 0.4 kV. 2 pompe 14 NDS cu
motoare de 160 kW, 04 kV s 2
pompe S00LNN775 cu motoare de
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1000 kW, 6 kV, 1000 rpm. Toate aceste
pompe sunt conectate la doua conducte
de refulare comune, fiind utilizate in
diferite combinatii care sa asigure
regimurile de presiune/debite solicitate
de retea.

Motoarele de acfionare a pompelor
erau pornite direct de la retea,
coordonarea functiondrii intregului
ansamblu fiind realizatd manual, de
citre operatorul uman, conform
cerintelor din reteaua de distributie.
Pentru asigurarea debitelor solicitate se
puneau in functiune ziua o pompa 500
LNNT75 ( Pn= 1000 kW) si 0 pompd
12 NDS (Pn= 315 kW) iar noaptea
doud pompe 12ZNDS. Pe fondul
reducerii treptate a cerinfei de apa
{urmare a contorizirii individuale a
consumurilor de apd la peste 90% din
consumatorii urbani) si a modernizarii
retelei magistrale de distributie.
presiunile impuse in refularea treptei 11
de pompare a UZINE] 2 + 4 s-au redus
de lamax. 58 m in 1992 lamax. 32 m
in prezent. In aceste conditii, adaptarea
debitului pompei 500 LNN775 (Qn =
5000 m*/h, Hn=58 m, h=89%) la
solicitarile actuale se realiza prin
strangularea refuldrii, caz in care pe

vana pe refulare se inregistra o cadere
medie de presiune de 26 m. Acest fapt
a diminuat semnificativ randamentul de
functionare al grupului respectiv. Din
misurdtorile efectuate. pompa
SOOLNN775 consuma de la reteaua
electrica o putere de 930 kW, in timp
ce reteaua hidraulicid beneficia de
aproximativ 520 kW putere utila,
Tindnd seama de vechimea si lungimea
retelei secundare de distributie a apei
(peste 530 km), mentinerea unei
presiuni de furnizare constante impunea
modificdri permanente ale
parametrilor statiflor de pompare,
realizate prin porniri/opriri sau inchideri/
deschideri ale vanelor de pe refularea
pompelor, cu pierderi energetice
corespunzitoare. Era de asemenea
dificild mentinerea presiunii dorite la
functionarea la debite mici (regim de
noapte), fapt care conducea la un numar
mare de avarii in reteaua de distributie.
In anul 2000 s-au misurat urmétorii
parametri de functionare ai statiei de
pompare treapta a-ll-a a Uzinei 2-4:
- volum de apd pompati :

53.308.583 m’;
- energie electricd consumati:

11.488.104 kWh;
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- consum de energie specific:

0,215 kWh/m?,
Fati de situatia prezentati, s-a solicitat
aplicarea unei solulii care sd permita:
- imbundtifirea semnificativd a
eficientel pompdrii;
- eliminarea socurilor in refea, avand
ca efect reducerea numirului de
defecte pe conducte;
- monitorizarea si conducerea automati
a instalatiilor de pompare, cu o
interventie minima a personalului.
Restrictiile impuse erau legate de
utilizarea motoarelor existente (1000
rpm, 1000 kW), cu alimentare la 6 kV,

2. Descrierea solutiei

In vederea flexibilizarii sistemului de
pompare si pentru obtinerea unor
regimuri de pompare cu randament
ridicat, s-a propus utilizarea unui
convertizor de frecventd pentru
actionarea cu turatie reglabila a unei
pompe S00LNNT775. Regimurile de
lucru  sunt caracterizate prin
deschiderea completd a vanei de pe
refularea pompei si reglarea turatiei
acesteia astfel incit presiunea in
punctul de masura Treboniu s fie

mentinutd la valoarea impusi (2,4 bar
ziua si 2 bar noaptea). Se elimind prin
urmare pierderile de energie pe vana
din refulare, estimandu-se o economie
anuald de energie de 6.832.538 kWh,
la un consum specific pe treapta a-11 a
de pompare de 0,09 kWh/m?, Tinind
cont de faptul ca la puteri sub 3MW,
convertizoarele produse de ABB (Asea
Brown Boveri) apartin solutiilor de
Joasd tensiune (400, 500 sau 690 Ve.a.),
se impunea realizarea adaptarii - in
amonte si aval - a acestel tensiuni la
nivelul tensiunii nominale a motorului.
Datele de intrare solicitate sunt:

- tensiunea si frecventa retelei de
alimentare:

- tipul sarcinii (pompai);

- datele definitorii pentru sarcina
respectiva (turajie nominald, putere la
arbore solicitatd de sarcini la turatia
nominald, coeficientul de suprasarcini);
- datele definitorii pentru motorul care
urmeazi a fi actionat cu turatie
reglabila,

In acest sens, s-a ales un sistem de
actionare cu turatie reglabili, tip AER
Ix900 kW - _step-up”, (fig. 1) compus
din:

- transformator coboritor 1600 kVA,
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200, 4 kV:

- ansamblu convertizor de frecventa
ABB compus din: intrerupator automat
magneto-termic cu accesorii (carac-
teristica de protectie tip L1 cu sistem
de armare a mecanismelor cu motor,
bobine de conectare / deconectare de
la distania, declansator de minima
tensiune etc.); filtru de retea EMC
dimensionat conform curentului nominal
al convertizorului; modul redresare,
protejat de sigurante UR; bobind de
filtrare pe magistrala de curent
continuu; invertor de 1120 kVA, 400V:
filtru sinusoidal pe iesirea invertorului
{(pentru realizarea unei forme de
undd cvasi-sinusoidale a semnalului
trimis cétre transformatorul ridicitor);
- transformator ridicator (04 kV / 6
kV): echipamente de automatizare.
monitorizare, control si protectie
aferente; sistemul radio de transmisie
date la distanti.

Adaptarea nivelului de tensiune de la
400V (tensiunea de iesire din
convertizor, la frecventa de 50 Hz), se
face prin conectarea convertizorului la
infigurarea primara a unui trans-
formator ridicdtor cu tensiunea
secundard de 6 kV. Pentru ca acesta
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si poatd functiona corespunzitor,
precum §i  pentru  protectia
transformatoruluil fati de semnalul
nesinusoidal emis de convertizor, este
necesara amplasarea unui filtru de ten-
siune sinusoidal, intre iesirea converti-
zorului si primarul transformatorului
ridicitor.

3. Implementare

BEE SPEED AUTOMATIZARI SRL,
in asociere cu  ELECTROMONTAI
SA au fost desemnate castigitoare ale
licitatiei pentru realizarea proiectului
tehnic, a detaliilor de executie, a livririi
echipamentelor precum si a lucrarilor
de constructii - montaj necesare rea-
lizdrii investitiei, astfel Tncat s se (ind
cont de situatia existenti, de solicitarile
clientului referitoare la optimizarea
circuitelor de forfd, comanda si control.
Din necesitatea asiguriirii unei fiabilitati
ridicate in exploatare, s-a furnizat de
asemenea un dulap selectie surse, prin
intermediul ciruia oricare din cele doud
pompe SO00LNNT75 pot fi conectate la
Sursa 1 (6 kV, 30 Hz) sau la Sursa 2
(0-6 kV, 0-50 Hz - convertizorul de frec-
ventd). Se asigura astfel posibilitatea
alimentarii ambelor motoare electrice
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Fig. 2. Convertizorul de frecventd de 1120 kVa

de 6 kV, 1000 kW, fie cu pornire pe
direct (Sursa | - rezerva), fie prin con-
vertizor de frecventd (Sursa 2 - sursd
de bazi).

Dimensionarea convertizorului de
frecventd a fost realizatid folosind un
pachet software dedicat pentru dimen-
sionarea actiondrilor electrice cu turagie
variabila.

Convertorul a fost amplasat intr-o
incintd in care este asigurati
temperatura optima de functionare prin
intermediul unor ventilatoare controlate
automat, aceeasi procedurd fiind
adoptata si in cazul incintei in care au
fost instalate celulele de 6 kV, respec-
tiv transformatorul ridicator.

Vederea de ansamblu a convertizorului
de frecventd este prezentatd in fig. 2.
Coordonarea functiondrii automate a
intregului ansamblu de echipamente
este realizatd de un automat progra-
mabil (PLC) amplasat in dulapul din in-
cinta dispecer. Acesta realizeazd urma-
toarele functii:

- achizifioneazd mirimile de proces
(furnizate de traductoarele de presiune/
nivel, debit, stare vane, inclusiv cele
aflate la distan{d - prin statia radio);
- monitorizeazd mirimile de proces
primite de la convertizor i echipamen-

tele de protectie si control;

- transmite convertizorului datele nece-
sare pentru a modifica turafia motorului
de acfionare a pompei, in vederea
pastrdrii marimii reglate (presiune) la
valoarea setati;

- transmite datele necesare programului
de monitorizare, instalat pe un calculator
de proces sub comanda dispecerului de
serviciu.

Aplicatia WIZCON  prezinta
dispecerului, in fereastra principala, o
interfatd grafica care cuprinde schema
principiala a stajiei de pompare
supervizate (fig. 3), compusi din:

- partea hidraulici (pompe, traductoare,
vane etc.);

- partea electricd asociatd (motoare,
surse, transformatoare, celule etc.).
“Layer™-ul grafic principal al aplicatiei,
cuprinde:

- semnalizdri grafice si numerice
sintetice ale starii (PORNIT/OPRIT,
debit, presiune, tensiune, curent, putere,
turatie ete.) elementelor grafice
componente, in timp real;

- butoane grafice pentru preluarea
comenzilor de la utilizator (PORNIT/
OPRIT, prescriere referinta etc.),
aferente elementelor cu rol de
alimentare si executie;

AUTOMATIZARI Sl INSTRUMENTATIE ® An XI, nr. 2/2002



B — -

Terher e perneg T -

| | Wrvcomiwys |flem (B ([ fe— i e | @ tmer |

- 0 legenda a reprezentarilor grafice
afisate;

- butoane cu functii complexe (HELP,
SELECTIE REGIM, SITUATII
STATISTICE, ISTORIC DE EVENI-
MENTE, CALCULE SINTETICE
ete.).

Fiecare componenti are de asemenea
asociatd o imagine mai detaliati,
accesibild, care va cuprinde integra-
litatea informatiilor disponibile despre
acel element. Totalitatea acestor imagini
grafice constituie “layer”-ul grafic
secundar al aplicatiei.

Ansamblul de informatii, impreuna cu
capabilitatile de masurare a timpului i
puterea de calcul ale suportului hard
pe care e¢sle portatd monitorizarea
permit realizarea unor functiuni
specifice complexe, dintre care
enumeram:

- realizarea unor calcule sintetice pe
pericade de timp determinate (minut,
ord, zi, lund, an) pentru marimile relevan-
te (putere $i energie electricd, presiune,
debit de api, eficienta globala a proce-
sului de pompare, numir de ore de
functionare etc.) cu realizarea unor
calcule complexe bazate de informatiile
achizitionate;

- implementarea unor protectii bazate
de evolutia semnalelor achizijionate si
inregistrarea acestora in baze de date:

{5 o Sy | AfG )

AUTOMATIZARI

=mi=]

Fig, 3. Layer-ul grafic al aplicatiei

- realizarea unui ISTORIC DE
EVENIMENTE definite;

- tratarea automatd a unor tipuri de
avarii predefinite;

- avertizarea dispecerului in cazul
detectlirii unei avarii (afisare, stocare,
confirmarea receptionarii evenimentu-
lui), in timp real, cu memorare
nevolatild in baza de date:

- inspectia parametrilor functionali
corespunzitori echipamentelor, cu
afisare pe ecran si memorare;

- actualizarea automatd a bazelor de
date §i generarea de rapoarte indivi-
duale sau globale privind avariile sau
a marimilor achizifionate (presiune,
nivel, debite, tensiuni. curenti etc.).
Toate datele privind modul de
functionare sunt vizualizate in dis-
peceratul local al statiei de pompare,
precum $i in dispeceratul central al
Uzinei 2 + 4,

4. Rezultate experimentale

in urma finalizarii investitiei si a monito-
riziirii acesteia pe perioada 28.03.-
20.04.2002 s-au constatat urmitoarele:
- reducerea consumului mediu speci-
fic de energie de la 0,215 kWh /m® la
0,082 kWh/m®,

- in regim automat de functionare pentru
perioada de zi intre orele 05.00 - 24,00

AUTOMATIZARI SI INSTRUMENTATIE ® An X, nr. 2/2002
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se asigura in punctul de masurd Trebo-
niu o presiune de 2,4 bar ziua, i 2 bar
noaptea.

in regim de vérf s-au masurat urmatorii
parametri:

-debit de 1 800 I/s;

-presiune din refulare de 3,2 bar:
-presiune in punctul de masurd Treboniu
de 2.4 bar;

-putere electricd absorbiti din retea de
T80 kKW.

Masuritorile indicd o perioada de
amortizare a investitiei de 0,6 ani,
exclusiv din considerente energetice.
Mu s-au cuantificat inci si nu sunt in-
cluse in caleul micgorarea cheltielilor cu
interventii la conductele de distributie,
mult diminuate prin mentinerea cons-
tantd a presiunii in reea.

Se estimeazi de asemenea reducerea
cheltuielilor de exploatare prin
automatizarea completd a functiondrii
treptei a [l-a de pompare.

in concluzie, putem considera ca scopul
principal al investitiei - eficientizarea si
flexibilizarea pomprii apei la UZINA
2+4 - a fost realizat in intregime.
Precizim de asemenea cd realizarea
unei actiondri electrice cu o asemenea
structurd §i putere, destinati a actiona
cu turatie reglabild motoare de 6 kV,
este 0 PREMIERA ABSOLUTA
pentru industria roméineasca!
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PARCURGETI ALATURI DE NOI CALEA AUTOMATIZARII CATRE PROCESE INDUSTRIALE EFICIENTE!

Festo Roménia concepe si elaboreazi
solufii pentru automatizarea diferitelor
procese industriale: pomind de la analiza
situatiei existente la beneficiar sunt
dezvoltate propuneri pentru imbundtitirea
functionirii instalatiilor tehnologice
curente si se realizeazd upgrade-ul de
echipamente. Toate etapele de proiect sunt
parcurse in parteneriat  direct cu
beneficiarul.
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O componenti esentiald a acestei activititi
o constituie elaborarea de pachete de
programe pentru interfajarea automatelor
programabile cu instalatia tehnologica
precum §i software pentru vizualizarea
proceselor industriale. pentru alcituirea si
optimizarea schemelor de comanda, cat si
pentru crearea bancilor de date tehnice.

Sistemele de automatizare executate de
Festo lucreazi cu controloare Festo, softul
de comunicare $1 comandi este realizat si
implementat in instalafie in sistem “failsafe”,
asigurindu-se interfatarea cu vechea
instalatie si punerea in functiune a
sistemului. Proiectarea, productia si livrarea
de echipament si punerea in functiune
reprezintd componente ale sistemelor la
cheie oferite de Festo.

FESTO srl

Birou Sibiu

Str.Bahluiului 14

2400 Sibiu

Tel.: 089 232829

Fax: 069 235122

e-mail: fsteyb@rdslink.ro
internet: www.festo.ro

AUTOMATIZARI S| INSTRUMENTATIE @ An XI, nr. 2/2002



East Electric s.r.l.

Partenerul firmei

REXROTH

Bosch Group

ACTIONARI

in ROMANIA

Firma EAST ELECTRIC a luat fiinta in
anul 1991, activnd in special in dome-
niul automatizaritor electrice. Colabora-
rea cu firma Bosch a inceput prin
implementarea in aplicatiile proprii a
echipamentelor electrice si hidraulice
produse de firma Germana.

In 1996 firma Bosch creazé nousa Divizie
AT — Automation Technology iar firma
East Electric devine reprezentant in
Roménia pentru intregul domeniu de
activitati. Noul concept al firmei Bosch
aste de a uni toate deparitamentele
destinate automatizarilor industriale: Hi-
draulica, Automatizéri electrice, Pneu-
matice si Sisteme mecanice de montaj.
In acest mod se pot oferi dintr-o singura
sursa sisteme complexe de automati-
zare pentru o gama foarte larga de
aplicatii.

Una din marile surprize ale pietii mon-
diale In domeniul automatizérilor indus-
triale s-a produs in pericada 2000-2001
cand Grupul BOSCH a reusit cumpéa-
rarea Diviziei de Automatizari a firmei
MENESSMANN. In urma acestei tran-
zactii, Tn grupul Bosch au intrat firmele
Rexroth — Hydraulics (echipamente hi-
draulice), Brueninghaus — Hydromatik
(pompe hidraulice), Indramat (actionari
electrica), Mecman (echipamente pneu-
matice), Star (sisteme mecanice liniare
de transfer ). Astfel apare noua firma

East Electric s.r.l.
Bd. Timisoara 31, bl. OD7, ap.74

76548 Bucuresti 6
Romania

BOSCH - REXROTH pentru care East
ELECTRIC este un partener de nadejde
pe piata Romaneasca,
Noi asiguram distributia de echipa-
mente Bosch-Rexroth dar gi suportul teh-
nic pentru acestea. Deasemenea asigu-
ram o gama completd de servicli pentru
realizarea de aplicatii noi sau modernizari:
proiectare, executie, asistenta tehnica
la montaj si punere in functiune,
consultanta. Specialistii nostri va stau
la dispozitie In urmatoareie domenii:

EAST ELECTRIC

- Actionari si automatizéari electrice
- Aplicatii cu turalii variabile la motoare
electrice utilizdnd convertizoare de
frecventa
- Actionari pentru masini unelte cu axe
electrice echipate cu motoare speciale
tip bruschiess
- Conduceri de procese industriale cu
automate programabile
- Controlul automat al utilajelor speciale
cu Comenzi Numerice tip OSA

EAST ELECTRIC
- Actionari Hidraulice

- Aplicatii pentru utilaje stationare sau
mobile - cu echipamente Bosch-Rexroth
de tip on-off sau proportionale cu inalte
performante dinamice.

- Sisteme electrohidraulice pentru con-
trolul automat al pozitiei si/fsau vitezei,
echipate cu axe hidrauiice Tn sistemn

analogic sau digital, cu posibilitatea
obtinerii unor precizii foarte ridicate
- Sisteme de sincronizare a 2 sau 4 axe
hidraulice
- Blocuri hidraulice echipate pentru sis-
teme de presare, masinii de injectie etc.
- Sisteme hidraulice de fortd, pentru
debite si presiuni mari
EAST ELECTRIC
— Actionari Pneumatice
Oferd o gama complets de echipamen-
te pneumatice Bosch-Rexroth cu perfor-
mante ridicate:
-Grupuri de preparare aer, distribuitoare,
cilindri de diverse tipuri, elemente
auxiliare
-Blocuri compacte de comanda pneu-
matice cu posibilitatea utilizarii acestora
in sistem descentralizat cu comunicatie
prin protocol CAN-BUS sau PROFI-
BUS
EAST ELECTRIC - Sisteme de
Montaj - Linii de Transfer
- Linii de transfer interoperational pentru
montaj sau prelucrari
-Posturi ergonomice de lucru, protejarea
spatiilor, sisteme de camere curate
- Gama completd de suruburi cu bile,
miniaturizate sau pentru viteze mari
- Ghidaje cu bile sau cu role
- Axe liniare de transfer cu ghidaje
incluse
- Roboti industriali TURBOSCARA.

tel. 01 413 91 53
094 569 546

094 344 842
fax. 01 725 61 21
E-mail:eastel@mb.roknet.ro
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noi membri A.A.I.R.

SOCIETATEA NATIONALA DE GAZE NATURALE ROMGAZ S.A.

Productia de gaze naturale in
Romiinia

Lina dintre cele mai importante bogitii
ale subsolului roménese - gazul metan -
a fost descoperita in anul 1909, prin
sonda 2 Sarmdsel (jud. Mures),
considerata la acea vreme a patra sondi
din lume in ceea ce priveste debitul de
gaze: 900,000 m¥/zi, La finele anului
1913, sonda 2 Sarmisel a fost cuplatd
la prima conducti de gar metan din
Romdinia, Sarmigel-Turda-Uioara
{Ocna Mures), astfel a fost posibil ca,
in premierd in Europa, iluminarea
orasului Turda s se facd cu Empi de
gare. Sonda 2 Sarmisel este conside-
ratd monument al gazului metan din
Roménia g1 piarra kilometrica de inceput
a drumului parcurs de industria gaze-
fierd din jara noastra.
ROMGAZ are ca obicct principal de
activitate cercetarea geologicd pentru
descoperirea rezervelor de gare,
productia, furnizarea si depozitarea
subterani a gazelor naturale in conditii
de calitate, siguranga, eficien(a econo-
mici 51 de protectie a mediului incon-
jurator. Capitalul social este de
763,479,610 mii let, detinut In intregime
de statul romén, in calitate de actionar
unic, reprezentat de Ministerul Indus-
triel si Resurselor.
ROMGAZ desfagoard o activitate
complexd de cercetare geologicd in
perimetre de explorare situate in unele
din cele mai mari unitayi geologice din
Roménia si anume: Bazinul Tran-
silvaniei, Platforma Moldoveneasci si
Platforma Moesica. ROMGAZ este in
prezent principalul producitor de gaze
naturale din Romiinia, avind in explo-
atare 143 zacaminte, dintre care 104
sunt situate in bazinul Transilvaniei, 10
in Platforma Moldoveneasci si 29 in
Platforma Moesici. Exploatarea acestor
Facaminte se realizeaza cu un fond de
cca. 3530 sonde s1 20 statii de compri-
mare. In productia interna, aportul
ROMGAZ este de aproximativ 60%.
Pentru asigurarea cerintelor de consum
din perivada sexonului rece, ROMGAZ

dispune, in partea de N-V a tarii, de de-
pozite de inmagazinare subterand a gazelor
naturale amenajate in zicamintele semi -
depletate Sarmiisel si Targu Mures cu o ea-
pacitate de 630 mil.mN/ciclu 5i in zona
municipiului Bucuresti, de depozitele Bil-
ciuresti, Urziceni si Balaceanca, cu o capa-
citate de inmagazinare actuald de 850 mil.
m'N/eiclu (care va Il extinsd in urmétorii
2-3anilacca. 1.500 mil. m*N /ciclu).

In acest moment, sectorul gazelor naturale
din Romania trece printr-un proces de
restructurare si reorganizare menit sa
inlocuiasci vechea structuri monopolista

. — .-v" __.': 5
A DE GAZE NATURALE “ROMGAZ" SA
ediag, jud. Sibiu, ROMANIA ’

cuoun sistem care s permitd libe-
ralizarea piefei gazelor nafurale,
Acest proces determind o mai mare
transparcnla in ceea ce priv-:$t|.:
preturile practicate, sistemul
informational, accesul la sistem si
restringe orice abuz creat de o
pozitie dominanta,

ROMGAZ se straduieste, ca prin
masurile tehnice si organizatorice
previzute in strategia sa de dezvol-
tare, si isi mentind cota de piata si s3
ofere clienfilor produse si servicii
care i satisfacd exigentele acestora,
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noi membri A.A.1.R.

ASINTERNATIONAL SRL Craiova

AS INTERNATIONAL Craiova g fost infiingati la sfiirsitul
wvalut V991, avind capital social integral privat, Inca de la
infrinfore. sucictatea s-a ocupat de productia §i comercializarea
i zona Oltenied de convertizoare de frecventl.

Incepand ou anul 1993, s-au pus bazele colabaririi cu congernul
DANFOSS Danemarca; renumit-pe plan mondial in domeniul
prodicerii g distribufiei energiei electnee 51 termice.

In snul 1994 AS INTERNATIONAL a objinut statutel de
distribyitor antorizat DANFOSS, astfel incat activitaten firmei s-
o concrefizat in colaborares oy unitdli importanie din {arf,
rezultntele obtinute de acesten In unma achiziiondri de aparmturs
DANFOSS fimd absolut remarcabile.

Sociewmes, o implemental s aplich propeiod sistem ol calitdfii in
conformitate cu Standurdul de Calitare 150 9002, Acest sistem
al ealitifii este centifivat de AEROQ) S.A . Bucuresti cu Certificaiul
ar. | L, pentru urmitoarele domenii:

Livrare, monta), pimere in funciiune, service, instruire beneficiari
51 teste speciple (calibrare - recalibrare, weste de precizie), pentru
urmitoarele echipamente: actionfiri electrice variabile si
automatrzhr induvinale: reglarea si controlul proceselor industriale;
contorzarea consumurilor de apll, energie termicd. Muide
alimeniare s Muide encrgetice (apd, abur, aer comprimar,
combustikili ete,).

AS INTERNATIONAL esre producdtornl sistemnlui
AQUASONIC, acesta liind cel mai performant sistem de
mifisurare o energiei lermice de pe piatd, avind ca destinafie in
special. contorizarea agentului primar,

AS INTERNATIONAL esie stesina de clitre DANFOSS pentru
montare §1 punere in funciiune pentro toate tipurile de debinnetre
feomtonre ¢ ultrasunete pentru contorizarea de apl rece, caldi,
fierbinte 5i energie termich, tipurile: SONOCAL, SONOFLO,
RETROFIT marca DANFOSS,

AS INTERNATIONAL comercializeara $i momeazi caleula-

togre de energie termicd tipul CALEC MB marca
AQUAMETRO.
AS INTERNATIONAL comercializeazd s monteazd
canvertivrre de frecvenyd DANFOSS tip VLT pentru controlul
turajiei motoarclor asincrone, societatea fiind autorzad §
imputernicitd pentru: verfficare, instalare, punere in
Juneginne, diagnozd, service yi intrefinere 1o convertoarele de
frecventi marca DANFOSS - VLT, fiind oficial inscnsd in
refeaua inernationali de service a firmel DANFOSS.

= Aparate deé control indusirial DANFOSS

© Automaliziri puncte termice cu echipamenie

DANFOSS

* Debitmetre/Contoare mecanice pentruy contorizan de
apd rece, caldad $i energie termicd, fipurile: HYDROMETER
produse in GERMANIA,
Ingepind cu luna ianvarie o anilui 2002, socictatea AS
INTERNA-TIONAL in colaborare cu concernul danes
Dunfoss 51 Directia Regionald de Metrologie Legald -
Craiova a inaugurat proprisd stand de verificare a contoarclor’
delsitmetrelor de apd rece, apd caldi si energie fermicd, putind
emite buletine de verificare pentru toate tipurtle de debitmetre’
conteare verilicate, aceststand, acoperind necesarul de verificin
pentru toatd zona Oltenien.
AS INTERNATINONAL. intenfioneaza ¢a in urmStorii ani sd
extindd wetivitaten de verificare metralogicd si fn demeninl
caltbrarilor gi al eralonarilor debitmetrelor si comoarelor de
energie termicd in vederea obfinerii de aprohin de model,

AS INTERNATIONAL SRL CRAIOVA
Cart. Lapug Argesbl. 77 ap. 1-3
Tel. 051/437980; Fax: 051/437 828
e-mail: as_international@asint.ro

FLAND GRUPPE SA Bucuresti

Inca de la infiingare - in anul 1996 - dar activind acum sub noua
denumire de FLAND GRUPPE 5.A. (capital privat 100%6) firma
angajeazd personal calificat cu experienti - devenind reprezentanti
tehnica si comerciald a mai multor firme germane in domeniul
aparaturii de masurd §i controlul presiunii, temperaturii, debitelor
?i nivelelor. :
n domeniul misurdrii 5i controlului presiunilor FLAND

GRUPPE oferi:

Manometre de uz industrial. Gama completd de manometre
pentru aplicatii industriale, inclusiv in domeniul naval, acoperind
diverse aplicatii in clase de precizie de la 1,6 Ja 0.6 $i pentru
presiuni de la—1 la +4.000 bar.

Traductoare de presiune. Variante standard §i modele pentru
aplicafii speciale (temperaturi mai mari de 100 °C) in clasa de
precizic de la 0,1 pana la 1.

Aparaturi pentru laboratoare metrologice.

In domeniul misuririi si controlului temperaturilor
FLAND GRUPPE oferd:

Termometre de uz industrial. Gama completi de termometre
cu bimetal sau capilar cu lungimi de sondd sau capilar functic de
condifiile de montare, in clase de precizie de 2, 1 sau mai bune.
Traductoare si transmitere de temperaturi.

Variante standard si modele pentru aplicaii speciale.

Variantele oferite acoperi tot domeniul de presiuni sau temperaturi
existent, fiind diferentiate functie de aplicagiile pentru care sunt

AUTOMATIZARI SI INSTRUMENTATIE @ An XI, nr. 2/2002

solicitate:

- présiuni relative, absolute sau diferentiale;

- valori de presiune in domeniul 0 la 6000 bar sau in gama
presiunilor negative;

- temperaturi pind la 1300°C.

Intr-un cuvini, aparate pentru fiecare aplicatie findnd cont de

clasa de precizie, domeniul de lucru, modul de lueru si solicitares

specificd a utilizatorului.

in domeniul misurdrii si controlului debitelor si

nivelelor FLAND GRUPPE  oferi:

Produsele KROHNE constand in echipamente dedicate

misuririi §i controlului debitelor, nivelelor si densitatilor,

asigurind — ciind este cazul - i inginerie de proces.

FLAND GRUPPE S.A., pune la dispozifie cele mai noi

generafii de echipamente, iar cu ajutorul specialistilor sii cit si

ai firmelor striine, aduce solutii optime din punct de vedere

tehnic §i comercial pentru rezolvarea problemelor legate de

modernizarea sau retehnologizarea proceselor sau liniilor

industriale.

FLAND GRUPPE SA BUCURESTI
Bd. Decebal nr. 18 Sector 3
Tel: 336.11.30,336.11.50; fax: 336.96.76
e-mail: fland(@ fx.ro; sales(@ fland.ro
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ASOCIATIA PENTRU AUTOMATIZARI S| INSTRUMENTATIE DIN ROMANIA

CONTROL & INSTRUMENTATION ASSOCIATION OF ROMANIA

CINE ESTE A.ALLR.?

* AALR. este asociatia profesionald, non-profil, autonomd,
neguvernamentald si apoliticd a specialistilor romini din domendile
automatizirilor, instrumentagiei de masurare, actiondrilor,
achizifiel s transmisici de daig;

* AA LR, reuneste atdt producitori/distribuitori si prestatori
de servicii in domeniile sus menfionate it i utilizatori ai acestei
aparaturi, inclusiv specialisti din metrologie, cercetare-proiectare,
invatamint wehnic superior 51 din organismele guvernamentale de
reglementare in domeniul energiei (ANRE) 5i & gazului natural
{ANRGN):

« AALR $-a constituit juridic in 3 august 2000 find
continuatoarca prin dezvoltare a A LR, (Asociagia pentru
Instrumentajic din Romdnia), care a funcpionat din decembrie
1991 pind in august 2000,

o A A LR are sucursale in Brasov, Constanta, (.ramva. Focsani,

Oradea, Slatina v Chigindu; |
s AALR. are membri individuali {pmng;"
de onoare, membri colectivi §i membri susindl

CONEXIUNI NATI{_'I'\.-\I.;%

* AALR. (AIR) este membru in CD@WM m-:

* ALA LR, este membru al Consiliulul AG
{Camera de Comert $i Industrie 2 Munig
= AA LR, are conexiuni cu diferit

Energiei si BRML  Biroul Roman ¢
serie de asociatii s societifi profesiona ‘

TIONALE
: ndent al prestigioasei

CONEXIUNI INTER

s ALALR. este membru co
American Gas Association [A@;‘.
o ALA LR, are un mem
GMA (Asociatia germand
colaborator al ISA (Inst
* AALLR. are relaii
internajionale, ca :
Internationald de M

colaborare cu VDI/VDE-
Irari i automatizari) si este
ety of Americal;

erite organizatii profesionale
IMEKO onfederatia

o AALR i

Romania pentru domeniul automatizirilor $i al instrumentatiel.,

AALR. YA OFERA:

o Conexiuni ¢u firme, institufii $i organisme de profil din fard
51 striindtate;

¢ Abordarea organismelor guvernamentale romdne cu
problemele critice de profil §i prezentarea punctelor de vedere ale
specialistilor roméni;

o Informatii tehnico-cconomice de specialitate la i, prin
arganizarea de manifestdri de specialitate (Simpozioane, Work-
shop-uri, Expozifii, Prezentdri de firme ete.);

= Noutdfi 51 participarea cu publicitate si articole de specialitate
in revista “AUTOMATIZARI §1 INSTRUMENTATIE™;

* Consultangd tehnicd in domeniu, acces la BANCA DE DATE
AAIR $i site-ul Asociafiei:

= Participarea la manifestiri imerne §i internajionale de profil;

» Organizarea de cursuri de speciafitale.

WHO IS AALR?

 AALR. (Control and Instrumentation Association of
Romania) is a professional, not for profit, autonomous and non
political association of the Romanian specialists from all the
Control and Instrumentation fields: supply (producers.
distributors, service), end users, designing, research, metralogy,
Romanian Authorities for regulations on the energy and gas
field, technical universities;

o AA LR, was set up on August O3, 2000 and it continues by
development ALLR. activities (A LR, — Instrument Association
of Romania was founded in December 1991 and was in activity
up o August 2000},

o A A LR, has branches in Brasov, Constania, Craiova,
Focgani, Oradea, Slating and Kishinau (Rapublic of Moldavia);

* A A LR, has individual members, collective members and

_sustaining members.

5 | NATIONAL CONNECTIONS
. [ALR.) is a member of the board of ASRO

e Romanian Engineers);

a5 connections with different government
ARCE — Romanian Agency for Energy
. - Romanian Office for Legal Metrology)
overnment professional associations and

dum of cooperation with VDIVDE-
m-connection with I5A (Instrument

ican Petroleum Institute),
(American Water Works
instrumentation and

b foreign manufacturing
France, ltaly, England,

AALR. CAN PROVIDE:

» Connections with companies, institutions and organizations
in Romania;

» Opportunities for business connections with AAIR collective
and sustaining members;

» Professional connections between its members and foreign
institutions in¢luding the organization of training on our specific
field:

* Organization of the professional symposiums, round — tables,
workshops, exhibitions, presentation of the manufacturing programs
of the foreign companies;

» Advertising, publication of articles in the AUTOMATION
AND INSTRUMENTATION magazine, the AA LR, magazine;

# Consulting regarding the Romanian market; Acces to the
“AALLR. DATA BANK™:

= Participation at the internal and international professional
meetings,

AUTOMATIZARI SI INSTRUMENTATIE @ A XI, nr. 2/2002
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@ Allen-Bradley

O informatie dintr-un proces este utild dacd provine din locul

& Alen-5 LSRG

la momentul potrivit. Pentru indeplinirea acestui deziderat Rockwe wmr
Automation oferd strategia de vizualizare denumitd ViewAnyWare care
creazi o punte de legiturd intre nivelul masind s mvelul
informational bazdndu-se pe un mediu comun de dezvoltare §i pe
interoperabilitatea cu celelalte produse Rockwell Automation.

Iinckwell
Auftomation

Ltd INDUSTRIAL AUTOMATION SYSTEMS

I N D A 2, Rachmaninov Street, Block 2, Suite 28, T1411 Bucharest 2, ROMANIA
Tech PO Box 30-123, E-mail: indas@dial.kappa.ro, Web Page: www.indas.ro

Phone +40 1 230 0245, +40 1 231 71 31, Fax +40 1 230 0277, +40 1 231 3675




