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in completarea dimensiunilor compacte de 8 si 12,
noile dimensiuni de 18, 25, 32 si 40 au adus un mare
avantaj axei fara tija DGC, punctul comun pentru
toate dimensiunile fiind: calitatea sporitd a ghida-
jului,valori ridicate de sarcina si rezistentéla torsiune.

<

M . Fig.1- DGC... - imagine de ansamblu

Sarcinile axei sunt definite clar; DGC este un component
standard in cadrul axelor fara tija, ca si parte a sistemului
modular Festo de manipulare si asamblare. Urmatoarele
caracteristici se aplica in general tuturor axelor DGC - mai
compacte, masini cu performanta ridicatd datorita spa-
tiului minimizat necesar instalarii si a folosirii senzorilor
standard SME si SMT-10integrati in profil.

Ghidareideala

Selectia poate fi facuta din tipuri variate care includ atét
axele de baza cat si axele cu ghidaj de alunecare sau cu
bile cu recirculare - optional cu amortizor de soc 5i sanie
suplimentara. Toate variantele de ghidaj asigurd o preci-
zZie ridicata, manipulare de sarcini si torsiuni mari ca si
operare fara intretinere. In plus, ghidajul cu bile cu recir-
culare ofera o rezistentd imbunatatita la coroziune dato-
ritd folosirii otelului inoxidabil, protectie sporitd impo-
triva contaminarii datorita etanseitatii complete precum
si o reducere considerabila de zgomot.

Fig.2 - DGC...- detaliu

FESTO

Profil deinalta calitate

Profilul impreuna cu sistemul de montare asigura conec-
tarea rigidd a axei DGC - robustd, precisa i usor de inlo-
cuit - fara reglare suplimentard. De exemplu, axa poate fi
montatd si demontatd fard a fi necesard reajustarea
pozitiei. Interfetele de asamblare precisa cu inele de cen-
trare, pe sanie, sunt facute din otel inoxidabil, facilitdnd
atagarea simpla i precisa.

Datorita noului concept de etanseitate - banda de etan-
sare 5i apdratoarea fixate simplu in profil - axa DGC are o
medie de scurgeri de numai 0,2 litri/ora. Cursele lungi de
péana la 8500 mm pot fi implementate fard restrictii.
Durata de viata este, de asemenea, imbunatatita datoritd
acestui concept Festo de etanseitate. De exemplu, varian-
ta de baza a axei DGC-12 a efectuat 50 milioane de curse
duble pe parcursul testarii duratei de viata.

Conectare corecta

Conectareaintre piston si sanie este facutd la un unghi de
45° in locul configurarii clasice de 90°, permitand accesul
dintr-o singura parte la toate elementele de control.
Acestea includ, de exemplu, reglarea pozifiei de capat,
senzori de proximitate si elementele de control al debi-
tului. Amortizoarele de zgomot integrate in capace nu
necesitd nici un element de montare aditional.

Croité pentru aplicatiile dumneavoastra

Gama de aplicatii posibile este extrem de variata.

Axa DGC isi demonstreazi din plin potentialul acolo
unde se cer axe cu ghidaj sau aplicatii cu axe multiple,
chiaracolo unde spatiul deinstalare este minim.

Totusi, axa DGC este folositd in principal in productia ma-
sinilor speciale care necesita timpi scurti de ciclu, durata
de viata lunga,fara intretinere si sarcini ridicate.

In industria electronica si de asamblare, ca si in cea far-
maceutica i a masinilor de precizie, axa DGC se distinge
prin dimensiunea compactd, performanta si precizia de
repetabilitate.

Fig. 3 - Teste de apa cu marcare coduri de bare

FESTO SRL
Bucuresti, Str. Sf. Constantin 17 - Tel: 021 310 3190 - Fax: 021 310 2409 - e-mail: festo@festo.ro
www.festo.ro
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Cilindrii Parker

Parker are o gama larga de dilindrii, pornind de la cilindrii cu tiranti la electro-cilindrii. PARKER HANNIFIN CO. Rep. Office
Mai jos va prezentim o parte din cilindrii Parker, cu caracteristicile lor. HIDRO CONSULTING IMPEX SRL
Avantajele cilindrilor Parker E%;ﬁf"g&h:;ﬁ?ﬁur 2

Nu prezinta scurgeri de ulei Romania

La majoritatea tipurilor pistonul este detasabil de tija, pentru Tel: 0040/21/252-1382

usurarea montajului demontajului. Fax : 0040/21/252-3381

Garniturile pot fi alese funciie de mediul inconjurator mpr:m i _

Existd 0 gama largd de diametre si curse E‘

prevazuti cu franare

Tip HMI / HMD
« HMI/HMD sunt cilindrii cu tiranti pentru aplicatii in regim greu -
« Presiunea maxima de lucru este de 210 bar |
s Montajul este conform IS0 6020/2 si DIN 24 554
» Cilindrii pot fi cu simplu sau dublu efect

Este posibild crearea de cilindrii customizati, la dorinta clientului “
Pentru cresterea performantel si productivitatii cilindrii pot fi ﬁ

Tip2H
« Presiunea maxima de lucru este de 210 bar
« Marimile standard pentru alezaj sunt de la 38,1 mm la 304,8 mm
s Diametrul pistonului este de la 15,9 mm la 215,9 mm
« Panad la 17 modalitati de montaj standard
« Capitul de tija are 3 optiuni standard

Tip 3L

» 3L sunt cilindrii cu tiranti pentru aplicatii in regim mediu
Presiunea maxima de lucru este de 70 bar
Marimile standard pentru alezaj sunt de la 25,4 mm la 203,2 mm
Diametrul pistonului este de la 12,7 mm la 139,7 mm
Pana la 15 modalititi de montaj standard
Capitul de tija are 3 filete standard

Tip MMA / MMB
 Presiunea maxima de lucru este de 250 bar pentru MMA si de

160 bar la MMB
» Marimile standard pentru alezaj sunt de pand la 320 mm ﬂ
« Montajul este conform IS0 6022 pentru MMA si 1SO 6020/1 :

pentru MMB
« Diametrul pistonului este de pana la 220 mm
« Capatul de tija are 3 optiuni standard

m-m de cilindrii standard este un software interactiv care va ghideaza in procesul de alegere
a cilindrilor. La final, dupa alegerea codului, programul va furnizeaza desenul cilindrului in
L _T'= AUTO CAD, gata pentruafiimportatin desenele dumneavoastra.
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Siemens Program and System Engineering S.R.L.

Siemens Program and System Engineering S.R.L. Romania este un tdnir membru al PSE Group, o divizie
ierarhicd independents de cercetare gl dezvoltare din cadrul concemului Siemens,

Slemens Program and System Engineering 5.R.L. ofera servicii 5l solulii complete Tn domeniul tehnologlei
informatiel, comunicatillor i organizarea companiel.

Slemens Program and System Engineering S.R.L., ca parte a PSE Group, beneficiaza de intrega experients a
celor paste 5000 de angajali din lume 5i a celor peste 40 de ani de axistenta.

www.pse.siemens.ro (Click pe meniul “About us")
Optati astizi pentru provocar noi §i incitante Tntr-o echipa inteligenta.
Ce mai agtepti?

Completeazé acum online formularele de inscriere de pe site-ul nostru dedicat:
www.pse.siemens.ro secliunea Jobs&Careers

sau sund la tel. +40 268 407 133

sau trimite un e-mai cétre: constantin.suciu@siemens.com

Adresa: Bd. Mihail Kogélniceanu 21, bl. C6, birou 63, RO-500090 Bragov, ROMANIA

Doar persoanele considerate de noi a fi potentiali candidati vor fi contactate

Inginer radio comunicatii — Cod in CV site: El 12

- Cunostinte in domeniul comunicatilor in radio frecventa, minim 100MHz ;
- Abilitéti de comunicare si initiativa;

- Cunostinte in proiectarea de PCBuri;

- Capacitate de analiza, creativitate si studiu;

- Cunostinte in domeniul compatibilitétilor electromagnetice;

- Disponibilitate de a efectua deplasari,

- Nivel bun de cunocastere a limbii engleze.

Moté: postul este pentru pericadd nedeterminata si cu norma Intreaga.



automatizarl

OMRON

Automatizéri si Instrumentatie nr. 3/2005

[YYIINTECH|

Automatizarea extruderelor si a masinilor
pentru injectia maselor plastice

In industria maselor plastice, principalele doud metode de obfinere a produselor finite sunt extrudarea i injectia. Injecfia este procedeul prin
care maleria primd, sub form& de granule, este fransformald in pastd gi apoi infrodusa sub presiune intr-o malrifd. Produsul finit ja forma
matrifei in momentul injectiei, ea fiind racitd, dupa caz, cu aer sub presiune ce asigurd, in acelasi timp, depunerea intr-un strat subfire a
materialulul. Aerul sub presiune este folosit la producsrea obieclelor concave (ex: sticle PET). Spre deosebire de injectie, la extrudare, pasta va
filimpinsé sub presiune printr-0 matrila $i apoi racité folosind apé sau aer, rezultdnd in final un produs longitudinal (ex: feavd, folie, placd, profil).

Transformarea granulelor de ma-

teral plastic in pastd se realizeaza

prin deplasarea acestora printr-un

snec incalzit. Deplasarea se face cu -
vitezé constantd pentru a omogeni- -
pasta, dar totodata viteza trebuie —
variatd Tn funclie de fipul materia-
lului. Granulele sunt introduse cu
ajutorul unui dozator cu surubin gne-
cul Tncilzit. Incélzirea corpului gne-
cului realizéndu-se pe zone, granu-
lele vor fi incélzite n timpul depla-
sérii pe surub dup# o diagramd de
temperaturd. Diagrama de tempera-

Extruder cu 5 zone de temperaturd

Regulatoarele digitale din gama
E5_N folosesc un algoritm de reglare
PID adaptiv cu logich fuzzy §i au
panoul frontal de 24 x 48 mm, 48 x 48,
96 x 48 i 96 x 96 si montaj la fata
panaului.

Acestea dispun de afigaj LCD dublu
pentru vizualizarea valorii de proces
si a celei setate, In doua culor, ce se
pot modifica la depsirea pragurilor
de alarmé.

turd este conceputd In functie de
compozitia materialului, astfel incat
la iegirea snecului s& se obtind o
pastd omogend cu viscozitatea do-
ritd. Laiegirea snecului se afld o ma-
tritd Tn cazul extruderelor, ce este de
asemenea Incalzitd pentru a permite
pastei s&-5i mentind temperatura si
sd ia forma de profil dupa forma
decupala in matrita.

in cazul maginilor de injectie, matrita

Illllllll

Element de racire

Comp
Snec

560] [6500057

Element de incilzire

Regulatorul ESGN

Pentru montaj In tablou exista ESZN,

este formatd din doud péri ce sunt
detagate sau atagate in timpul unui
ciclu de productie. O jumétate de
matritd este fixd si solidard cu capétul de
iegire al gnecului prin intermediul unui cilindru
actionat hidraulic, ce are rolul de acumulator
de material. Giclul de productie a unei magini
de injectie Incepe cu matrita nchisa, Matrita
se va deschide pentru a permite produselor
realizate in ciclul anterior 53 fie eliminate, imp
in care cilindrul acumulator se umple cu ma-
terial pand la inchiderea matritei. Dupd Tnchi-
derea matritei, materialul din cilindru este
impins sub presiune T interiorul matritel, iar
produsul se va mentine In matritd un imp, Tn
care se va realiza ricirea acestuia.

Instalatia de automatizare a unui astfel de
ulilaj trebuie sa realizeze actionarea cu turatie
varibila la cuplu constant indiferent de regimul

Seciiune Tn corpul extruderului

de viteza al motorului gnecului, controlul pre-
cis al temperaturii corpului gnecului gi al matri-
{ei pe zone, sincronizarea dozarii granulelor in
functie de viteza gneculul i controlul secven-
fial n cazul maginilor de injectie.

Pentru fiecare zond a corpului extruderului
este necesar un control incélzire-récire a tem-
peraturii. Incilzirea se face cu rezistente elec-
trice fip platbanda dispuse in jurul corpului,
iar ricirea se face fie cu aer, fie cu apa. Pentru
aregla cu precizie temperatura se recomanda
folosirea unor regulatoare cu control PID
adaptiv, pentru a se rejecta perturbatiile dato-
rate materialului rece introdus in gnec si modi-
ficarea referintel de temperaturd intr-un do-
meniu larg de valori.

care esle proiectat pentru o utilizare
multibucld specifica extruderelor. Un
modul realizeazd controlul a doud
bucle de reglare. El se monteaza pe soclu,
ceea ce pemite o Tnlocuire rapida i o cablare
ugoara datoritd magistralelor de alimentare gi
comunicatie seriald ce sunt incluse in socluri.
Se pot monta pani la 16 module unul langa
altul, formand un regulator cu 32 de bucle de
reglare. Pe [&nga faptul c& are toate facilitatile
seriei E5_N, acesta are standard doua porturi
de comunicatie RS485, unul folosit pentru
parametrizare folosind programul Sys Config,
iar celdlalt folosit pentru comunicatia cu o
consold operator de tip NS sau cu un automat
programabil Omron din familile CJ1/CS1 sau
CQM1H. Soclurile se monteaza pe gind DIN
de 35mm, iar modulele au l3limea de doar
22 5mm.




Facilitatile regulatorului ES_N:

e reglare On/Off, PID incalzire/racire,
auto-adaptiv cu logica fuzzy

e intrare combinaté Pt100 sau
termocuplu opt tipuri, semnal unificat

#2/3 praguri de alarma

» afisare curent consumat de rezistorul
de incdlzire (monofazat sau trifazat) cu
transformator de curent

o detectie Intrerupere element de
Tncalzire

s interfatd de comunicatie RS485

e iesgire de control tip contact, static sau
semnal unificat

Actionarea snecului este realizatd In mod
traditional cu motor de curent continuu, dato-
ritd cuplului mare dezvoltat Tntr-un domeniu
larg de luratie dar, datoritd evoluliei aclio-
nérilor cu mofoare asincrone, acestea tind 53
leinlocuiasca pe cele de curent continuu.
Acum, datoritd tehnologiei de aclionare a mo-
toarelor asincrone cu controlul vectorului de
flux, se poate asigura cuplul nominal continuu
in toatd plaja de turatie $i un cuplu momentan
de doua ori mai mare la o precizie de reglare a
turatiei mai bund de 0,05%. In plus, motoarele
asincrone sunt mai avantajoase datorita ga-
baritului mal mic i a costurilor scizute de
Tnirefinere.

Pentru actionarea extruderelor, Omron pro-
pune convertizorul de frecventd F7Z pentru
antrenarea gnecului si VTC pentru dozator.
F7Z este un convertizor pentru aplicatii com-
plexe, ce poate lucra In mod de control U/f sau
conlral vectorial in bucla deschisa sau inchisa
(reactie de pozilie §i viteza cu encoder relativ),
Acesta poate asigura 150% din cuplul nomi-
nal al motorului in gama 1..50Hz cu o precizie
de reglare de 0,1% in control vectorial cu
bucld deschisa gi 200% din cuplul nominal in
gama 0..50Hz cu 0,05% precizie de reglare in
bucla inchisa.

Solufia modema ce se contureaza pentru
automatizarea unui extruder include:

e E5ZN regulator de temperaturd
Tncalzire-ricire mulibucia cu montaj Tn
tablou g interfald de comunicalfie
RS485

o G3PA releu slatic pentru comanda
rezistentelor de Tncalzire, 400V, 10-60A
cu radiator inclus simontaj pe sind

o FTZ convertizor de frecventd pentru
acfionarea gnecului cu modul optional -
automat programabil (PLC)

fe e e e e e e e e e ]
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F7Z+PLC

Solutie de automatizare a unui extruder

e VIC converlizor de frecventd pentru
actionarea dozatorului

o NS5 consold operator cu ecan senzitiv
LCD grafic cu diagonala de 5", cu doud
porturi de comunicatie serald pentru o
interfata prietenoasa cu operatorul

o Module distribuite de intrarefiegire,
pana la 256 infr.fiegiri pe magistrala de
comunicatie Compobus/S (proprietar
Omron) recomandate in cazul maginilor
deinjectie

Modulul opfional de automat programabil ce
este montat pe convertizorul F7Z realizeaza
secveniele de pomire ale extruderului, sincro-
nizarea vitezei Tnire gnec i dozator (folosind
semnale analogice si digitale de comanda) gi
comunicarea transparentd Tntre converlizoa-
re §i consola operator. Astfel, operatorul poate
prescrie viteza snecului, raportul de dozare gi
monitoriza turatiile, curentii gi starea fiecarui
convetizor (oprit, pornit, avarie, codul de ava-
rie), toate acestea doar de pe un singur afisor.

Consola operator comunica direct cu regula-
torul de temperaturd ESZN preludnd tempe-
raturile de proces i prescrise, curentul consu-
mat de fiecare rezistent’ de incélzire gi starea
regulatoarelor (incalzire/racire, alarme de de-
pagire temperaturd). Operatorul poate vizua-
liza grafic evolutia temperaturii pentru fiecare
Zona si memora Tnregistrarile pe zile sau pe

produse datoritd capacitati man de memo-
rare pe cartela Compact Flash.

In a plus, consola afigeaza urmétoarele infor-
matil: istoricul alarmelor i avariilor, gradul de
protectie cu parold a sistemului, refetar ce
pemmite realizarea §i memorarea de refete
pentru produse. Refetele contin temperaturile
delucru ale extruderului si raportul de dozare.
Facilitatile oferite de solufie sunt superioare
celor realizate folosind echipament clasic, iar
costurile de punere Tn funcliune si de intrefi-
nere sunt scizute datoritd simplitatii siste-
mului 5i numarului mic de conexiuni electrice.
Mentenanta este uguratd cu ajutorul consolei
ce da informatii detaliate despre avari §i po-
sibilitatile de remediere ale acestora. Sclutia
poate fi livraté la cheie beneficiarilor finali sau
poate fi integratd de cétre integratorii de sis-
tem din {ard, atat pentru modemizarea insta-
latiilor vechi cit gi pentru productia de utilaje.
Pentru informatii suplimentare, va stim la
dispozilie la telefoanele de mai jos:
Megatech Trading & Consulting
Str. Buzesti, nr. 61, Bl. A8, Sc.1, Ap. 39,

Bucuresgti 1 (Piala Victoriei)
Tel: 021/3170568 021/3127595
Fax: 021/2234889

E-mail: sales@megatech.ro
Web site: www.megatech.ro
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Automatizari si Instrumentatie nr. 3/2005

B E E SPEED ¢AUTOMATIZ§RRI SR.L. w

C.P. 417, O.P. Timigoara 1, RO - 300024, Timisoara, Romdnia, Tel (Fax): +40 256 / 204 402

AUTOMATIZAREA TRATARII APEI LA S.C.COCA COLA ORADEA

dr. ing. Nicolae MUNTEAN, dr. ing. Alexandru HEDES, ing. Constantin TUDORAN

Articolul prezintd o aplicatie complexa de automatizare a tratarli apei, projectatd si implementata de citre 5.C. BeeSpeed Autoratizdri la
5.C.Coca-Cola Oradea. Tratarea apei comporta o succesiune de secvente tehnologice, dintre care cele mai importante sunt:

. Captarea si pomparea apei din sursa primara (Crisul Repede) se re-
alizeaz3 prin drenare, prin strat de nisip,intr-un cheson din care, cu
doud pompe submersibile (una activa 5i una de rezerva), se pom-
peaza apa intr-un bazin de apd bruta (B1), aflat In incinta COCA
COLA. Automatizarea si protectia pompelor de apa brutd se reali-
zeazd de un tablou de comanda. Debitul apei introdus in rezervo-
rul de apa brutd este masurat de un debitmetru (D1).

. Pre-tratarea apei brute se face in bazinul de apa bruta printr-o pre-
clorinare cu solufie de NaOCl. Solufia este pompata de o pompa
dozatoare cu turatie reglabild, dintr-un recipient prevazut cu un
traductor de nivel capacitiv, ce semnalizeaza nivelele minime (de
alerta §i de alarma). Dozarea solufiei de NaOCl se face proportional
cu debitul masurat de debitmetrul (D1), pentru a obtine concen-
tratia necesara de clor liber masurat in apa de iesire din bazinul B1,
. Alimentarea bazinului de reactie (B2), se face prin pompele (P3) si
(P4), actionate cu turatle variabild prin convertizor de frecvents,
care pompeaza apa brutd la presiune constanta (masurata de tra-
ductorul de presiune TP1),din bazinul (B1) in reteaua care alimen-
teaza bazinul de reactie B2. Nivelul apei in bazinul B2, masurat de
un traductor de nivel TN9, este mentinut prin inchiderea/deschi-
derea electrovanel EVO.

. Tratarea apeiin bazinul BZ, prin introducerea de FeS04, Ca(OH)2 si
NaOCl cu ajutorul pompelor dozatoare PD1-PD3, ale ciror debite
sunt reglate de convertizoare de frecventd, proportional cu debi-
tul de apd introdus in B2, mésurat de debitmetrul D2 cu corectia
functie de valoarea masurata a pH.

. Filtrarea apei se realizeaza prin intermediul a trel pompe P5,P6,P7,
ale cdror regimuri de lucru se pot selecta astfel: 5.1. Filtrare cu nisip
prin intermediul a doud filtre B3 si B4, cu transfer din B2 in BS.
Pompa selectatd este alimentatd prin intermediul unui softstarter
pentru a asigura porniri 5i opriri cu rampa programata. Aceasta
asigurd introducerea sub presiune a apei prin filtrele cu nisip cuar-
tos din B3 51 B4. Pompa va functiona atdta timp cat se asigurd o ca-
litate corespunzdtoare a apei filtrate, masuratd cu ajutorul turbidi-
metrului T, precum si daca nivelul apei din bazinul de colectare a
apei filtrate BS, este mai mic decit o valoare minima, masurata cu
traductorul de nivel TN11. Functie de valoarea Cl rezidual si a
pH-ulul masurate de analizoarele corespunzatoare (ACIPH2) mon-
tate la iesirea lui BS, se corecteazé debitul pompei dozatoare PD3.
5.2.Filtrare cu cdrbune pentru extragerea clorului din apa siasigu-
rarea unei presiuni constante in reteaua de apd tratatd, Pentru
mentinerea constanta a presiunii in refeaua de distributie a apei
tratate (masuratd de traductorul de presiune TP2) pompa selecta-
ta functioneaza cu turatie variabila, fiind alimentatd prin interme-

diul unui convertizor de frecventd, asigurdnd trecerea foratd a
apei prin filtrele de carbune B6 si B7 si prin filtrele microbiologice
(F1, F2). Rolul filtrelor de carbune este de a fixa dorul din apd, un
analizor de clor colorimetric AC3, masurdnd gradul de declorinare
a apei. In cazul in care valoarea clorului masurat depaseste
0,01 ppm se comanda inchiderea automata a electrovanei de la iegirea
filtrului in functiune 5 se deschide electrovana de pe iesirea celul-
lalt filtru. 5.3. Pompd in revizie, situatie in care pompa selectatd
este in revizie si nu poate fi pornit3 de citre operator.

6. Spalarea sticlelor, pentru care apa este dedurizatd in bazinele B8 5i
B9 dupa care este tratata cu NaOCl. Pentru ambalajele reutilizabile
din sticla, apa este incilzita in bazinul B13. Pentru asigurarea unej
concentratii de NaOCl corespunzitoare procesului de spalare, se asi-
qgura dozarea cu o pompa PD4 al cérei debit este reglat printr-un
semnal 4-20 mA de la iesirea analizorului de clor rezidual ACI3 .

7. Controlul temperaturil apel, in rezervoarele B11,B12,5i B13 (de
apa tratatd cu NaOH), se face prin intermediul budlelor de reglaj ale
debitului de abur introdus in serpentinele de incalzire (prin coman-
darea deschiderii electrovanelor montate pe intrarea in B11,B12 5i
B13). Instalafia de automatizare a tratdrii apei are in componenga
urmdtoarele echipamente produse de BeeSpeed Automatizari:

m Echipamentul de comanda centralizatd SCC Tratare Apd, este al-
cdtuit dintr-o unitate centrald cu performante de caleul si stoca-
re marite, suplimentatd cu module de intrdrifiesiri analogice si
digitale in corelare cu numdrul si tipul semnalelor de proces ur-
marite 5i generate, care coordoneaza funcfionarea instalatiei in
regimurile de lucru impuse de citre operator.

m Echipamentul de actionare electrica reglabild AER 237kW, pen-
tru pompare apa bruta.

m Tablou electric de automatizare, care confine urmitoarele
subansambluri:

m Convertizor de frecventa de 18,5kW/380 Vea ;

m Softstarter de 18,5kW/380 Vca, pentru a asigura pomirea in re-
gim automat sau manual - porniri succesive cu trecere la refea -
a pompelor de 18 5kW ;

m 5 convertizoare de 0,37KW/230Vca pentru comanda pompelor
dozatoare;

® aparataj electric divers pentru comanda electrovanelor si elec-
troventilelor aferente circuitelor hidraulice ;

m Relee, becuri de semnalizare, butoane de comanda, selectoare
etc.

Sistemul a fost pus In functiune in cursul anului 2004, la parametrii

solicitati de beneficiar.
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automatizarl

Cititorul manual de
coduri de bare
WENGLOR
- flexibil si mobil
pentru succesul Dvs.

=Bl

Automatizari si Instrumentatie nr. 3/2005

WENGLOR prezintd unul dintre primele scannere industriale mobile fird cablu, utilizate pentru codurile 1D si 2D,
Scanner-ul WENGLOR poate fi folosit in mod flexibil cu su fars cablu. Pe langa avantajul tehnologiei “wireless”
scanner-ul WENGLOR se remarci prin robustete, siguranta si performanti oferit la citire. Scanner-ul WENGLOR
exceleazd atunci cind este vorba de recunoasterea codurilor 2D imprimate cu contrast de doar 20%. Acesta recu-
noagte cu mare ugurind orice cod imprimat prin poansonare, laser, sau coduri gravate pe metal, plastic sau sticla.

De ce manual ?
Scannere fixe pot fi gisite
peste tot acolo unde co-
durile de bare sunt citite
de pe aceeagi pozitie.
Aceste scannere fixe sunt
folosite de exemplu la
case de marcat sau la dis-
pozitive de sortat. Codu-
rile de bare variazi prin
pozitie si distanta fatd de
scanner, astfel incét este
nevoie de scannere cu o
distan{d de lucru cit
mai mare si linii laser
multiple (raster).

Cu toate acestea dacd este necesard o culegere si prelu-
crare rapida de date solufia optima este un cititor mobil.
Scanner-ele de coduri de bare joacd deja demult un rol
important in domeniul sistemelor de recunogtere auto-
matizate gi au devenit indispensabile datorit¥ avantaje-
lor pe care le oferi. Prin utilizarea acestor scannere nu
apar erori de intrare a datelor. Scanner-ele sunt foarte
usor de utilizat chiar si in spatii foarte mici datorits flexi-
bilitdtii. Scanner-ul WENGLOR are un cimp de vizuali-
zare iluminat astfel incit codul poate fi recunoscut in
fractiuni de secundi fird ca citirea sd fie influentatd de
lumina exterioari.

Culegerea de date in cadrul productiei pe banda rulanti
sau la cantitdfi mari rulate nu este nici o problema pentru
un scanner cu o astfel de viteza de citire.

In domeniul constructiilor de automoblie sau de avioane
existd de exemplu multe piese componente previzute cu
coduri de bare sau simboluri 2D asfel incit si nu fie con-
fundate. In general codul este marcat direct pe suprafata
piesei.

Producétorii de componente electronice marcheaza pie-
sele cu mici coduri DataMatrix imprimate laser sau prin
procedeu chimic pentru ca ulterior sd poaté fi recunoscu-
t4 provenienta lor. Codurile de bare de pe astfel de piese
pot fi recunoscute direct din procesul de productie cu
ajutorul unui scanner WENGLOR fard ca piesa de recu-
noscut si fie adusi intr-o anumitd pozitie fatd de scan-
ner. Datoritd tehnologiei Bluetooth un singur modem
poate coordona simultan pénd la 5 scannere. Datele citite
de citre scanner pot fi transmise ieftin si cu minim de
energie pe o distan{i de pand la 100 m.

Tehnologie CMOS de la WENGLOR

Existd patru feluri de scannere: scannere de contact, citi-
toare CCD, scannere laser si aparate liniare de captare a
imaginii. Scanner-ele de contact sunt utilizate in magazi-
ne, la casele de marcat si uneori in birouri din motive de
pret, in schimb in magazii, la desfacere, transport sau in
sectiile de productie sunt necesare distanfe mari de lucru
§i vitezad de scanare mare. Aici sunt utilizate in principal
cititoare CMOS, CCD sau scannere Laser,

Scanner-ul WENGLOR combini avantajele citirii de la
distan{d gi a ratei mari de scanare cu tehnologia CMOS.
Scanner-ul WENGLOR decodeazé cu o precizie extremi
cu ajutorul senzorului CMOS de 1,3 MPixeli. Prin rezo-
lufia mare de pand la 0,127 mm codul este citit rapid si
omnidirecfional.

Accesibilitate si usurinta la scanare

Scanner-ul WENGLOR este accesibil, fiind usor de utili-
zat. Toate versiunile de scannere sunt echipate cu lumi-
na rosie usor vizibild. Prin intermediul unui indicator cu
laser, simbolul de coduri de bare este focalizat si scanat
rapid.

Sursa de lumind este integratd si este compusd din 6
LED-uri cu infrarosu i 4 LED-uri cu lumini rogie. Dato-
ritd faptului ci lumina emis3 are lungimi de und3 diferi-
te codurile pot fi citite cu mai mare usurinta. O citire cu

1



succes este semnalizatd acustic, i prin vibratii care au
loc in méner.

Acumulatorul integrat al scanner-ului permite pini la
4000 de citiri, putind fi incircat in timpul noptii.

Coduri care pot fi citite

Scanner-ele WENGLOR citesc simboluri multiple si co-
duri de bare clasice atit 1D cét si 2D.

Coduri 2D

Scanner-ul WENGLOR citeste cu
ugurintd chiar si coduri 2D imprimate
prin poansonare, cum ar fi coduri
Data Matrix cu contrast slab.

Data Matrix este folosit pentru mar-
carea articolelor mici, prin utilizarea unui spectru larg de
tehnologii de marcare. Acesta este un simbol matricial
bidimensional care confine module de date sub forma
unor pdtrate inchise sau deschise la culoare. Codul dis-
pune de un model de cdutare compus din doua linii
ingrogate gi dous linii alternative deschise gi inchise pe
tot perimetrul simbolului. De asemenea pot fi citite co-
durile MaxiCode, AztecCode, QR Code care fac parte
din aceeasi familie de coduri 2D,

RSS Family
dezvoltatd pentru a

crea o solutie industria-

14, deschisd si globald in cadrul sistemului EAN UCC
pentru aplicatii cu un spatiu limitat i pentru transmite-
rea unei mase mari de informatii, pentru produse si am-
balaje cu suprafatX restransi. In acest mod a devenit po-
sibild gi in astfel de cazuri compilarea automatizatd de
date pentru care existau pané acum putine solutii. Codu-
rile din gama RSS sunt simboluri liniare, care extind do-
meniul de utilizare al simbolurilor deja existente.

Codurile RSS pot fi utilizate in domeniul omnidirectio-
nal (independent de pozitie si direcfie) al scanner-elor,
cum ar fi utilizarea in industria electronici si farmaceu-
ticd, in transporturi si la bunurile de larg consum.

Noua Reduced Space
Symbology (RSS) a fost

Coduri suprapuse:
" 'y |

Codurile suprapuse
(stacked) cum ar fi
UCC Composit,
PDF41 sau Micro
PDF417 sunt sim-
boluri liniare, care prezintd caracteristici atat ale coduri-
lor de bare 1D cét gi 2D.

Simbolul poate fi decodat chiar si in situatia in care linile
de scanare sunt pozitionate transversal la rdnduri.
PDF417 este utilizat de exemplu pentru a codifica figiere
cu date, care cuprind sute sau mii de semne, intr-un sim-
bol scanabil laser. Ca si la simbolurile liniare, simbolurile
PDF417 si MicroPDF417 pot fi citite succesiv de la
dreapta la stdnga sau de la stdnga la dreapta.

Y
=B
| -

Coduri de bare liniare

QR B D TR

wenglor - fuer lhren Erfola

Coduri de bare liniare sunt compuse dintr-o serie de linii
si spatii goale, care pot fi citite de la dreapta la stinga sau
in sens invers. Fiecare simbol reprezintd semne nume-
rice si/sau alfanumerice intr-un model predefinit. Mo-
delul este decodat prin algoritmi matematici. Printre cele
mai uzuale coduri liniare se numarad Code 39, Interlea-
ved 2/5, UPC, EAN, Codabar, Code 128 si Code 93.

Detalii tehnice WENGLOR :

m Posibilitdti de conectare:
m USB
m R5-232
m Profibus sau Ethernet prin Gateways
m P52

m Bluetooth: transfer de date wireless la o distan{s de
lucru de pani la 100 m

m Functie Batch: 4000 de sciinari cu o singuré baterie si
spatiu de salvare de IMB

m Direcfionare ugsoard datoritd luminii rosii si infra-
rosii vizibile

m Domeniul de citire al codurilor imprimate prin poan-
sonare: 40....230 mm

m Citire coduri standard: 50...510 mm

m Configurabil de la coduri poansonate la coduri stan-
dard (Hpérite).

m Greutate proprie de doar 190 gr

m Neinfluentate de lumina exterioara pand la 96890
Lux

m Robustete antigoc: protectie IP 54

Informatii:
wenglor sensoric romania srl
Str. Céprioarelor FN
550089 - Sibiu
® 0269 207700
Fax: 0269 207788
e-mail: sales-ro@wenglor.de
www.wenglor.ro
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General Equipment Automation prezinta Proficy™ :
Proficy™ - Solutii Inteligente de Productie

- Murtomatizari si Instrumentatie nr. 3/2005

Solutiile integrate de software si servicii cresc productivitatea prin activarea intreprinderii in timp real

Ge Fanuc a lansat Proficy™ - "Solutji Inteligente de Producfie”, un pachet
complel, usor de ulilizal de aplicatii software si servicii, pentru imbunatajirea
confinuad a productivitalii, profitabilitatii 5i a avaniajului competifional prin
aclivarea intreprinderii in imp real. Selulile Proficy, avind la bazd expertiza
GE Fanuc in sfera productiei si respectind metodologia Six Sigma,
oplimizeaz si controleazd procesele, colectand, analizdnd si transformand
datele in informalii si permitand utilizatorlor 58 aciioneze in timp real,
contribuind asifel la asigurarea desfasurdrnii line, eficiente a procesului de
productie cu un grad mai ridicat de recuperare ainvestijied,

Prezentind o gama vastd de module infr-un mod unitar pentru a raspunde
unor necesiial specifice, Proficy™ permite infarmatilor sa fie exploatate liber
intre aplicalii de nivel adminisirativ si aplicalii la nivel de exploatare, ajuiind
intreprinderile s3 planifice, execute si livreze mai bine peniru a rispunde
nevoilor clientilor i pentru a-gi imbunatati competivitalea,

Modulele software se concenireaza pe cerinle specifice de produttie sipot fi

implemeniate individual sau ca parte a unei solufii globale. Arhitectura
deschisa Proficy™ permite companiilor 55 inceapd cu o singurd aphcalje
locala §i 53 extind in funclie de necesitali - de la o singura magind-unealta la
@ linie de produciie, la seclie, 1a o intreprindere, de la un singur operator de
masind-unealtd la mii de utilizator globali.
Cu recent achizifionaiele funciii historian si de management inteligent al
intreprinderii de la Intellution 5i respectiv Mountain Systems, GE Fanuc si-a
sparit substantial portofoliul software, fiind recuncscuta ca o prezenia solida
in industria bunuritor de consum ambalate si in indusiria bazata pe procese
refetare (Batch Process). GE Fanuc are o viziune bine articulatd asupra
productiei inteligente si cea mai unitard ofertd dintre tofi fumnizorii de solufii de
automalizare,

Solufiile Inteligente de Productie Proficy ™ va oferd;

Real-Time Information Portal - portalul de informare in fimp real - Este o
solufie inteligenta de produciie bazata pe Internet care permite intreprinderilor
sa colecteze, compund 5i difuzeze date de la mai multe surse disparate 5isa
distribuie in condifi de securitate o viziune personalizald cu un browser sau
dispozifiv activ pe Infernet Aceastd prezentare operativd a tuluror
infarmatiilor intr-o formd@ unitard permite angajalilor, clienfilor S fumizorilor 58
acfioneze pe bazh de informaii in fimp real, rezultatand luarea unor decizii
mai rapide $i mai bine. Solulia pune la dispozitie date platformelor decizionale
cheie cum ar fi ERP (Enterprise Resource Planning), laniul de aprovizionare
si CRM (Customer Request Management), extinzénd praciic investifia in
g::esia sisteme. Module software disponibile: Proficy Real Time Information

ortal

Plant Performance and Execution - performania §i exploatarea fabricii -
Bazandu-se pe un deceniu de experien{d obfinutd Tn uma execuliei de
sisteme de produciie pentru mari producion industriali, GE Fanuc oferd
confrolul automatizat al planificanii, urmdaririi, distribuirii 5i rutanii produciiei.

Aceste soluffi integreaza capabilitali de management al performaniei in timp
real cu managementul realizarii comenzilor 5i gestiunea stocurilor, permiland
managerilor de produciie s& i-a decizi in limp real. Module sofiware
disponibile: Proficy Baich Execution, Proficy Balch Analysis, Proficy
Efficiency, Proficy Production si Proficy Tracker,

Integrated Quality - caliate integrata - Calitatea componentelor, produselor
si proceselor este crilicd pentru producia de livrat care face posibila luarea
deciziilor cheie in afaceri si din care rezultd bunurile vandabile. Utilizarea
sistemicd a analizei calitdli conform normelor Sic Sigma, implementarea
maniterizarii in tmp real a calitafi (SPC - Statistical Process Control) si
corelarea pe lermen lung a calildli proceselor (SQC) sunt elemeniele de
diferentjere inir-un mediu de producie eficace.

Cheia succesului peniru oblinerea calitaii implica monitorizarea paramedrilor
adecvali, capacitalea de urmérire (iraceability), aplicarea rapida a coreciflor,
capacitatea de a susiine niveluri nidicate de produclie de calitate 5i de
conformare la normele s reglementarile din indusirie. Module software
gEEunihiia: Proficy Quality, Proficy Mon Confermance si Proficy Shop Floor

Plant Data Repository - depozit de date al intreprinderii - Suplimentarea
procesului de urmdrire in timp real a productie si proceselor cu siocarea
automald a inregisltrddlor esle esenfiald in mulle medii de produclie
complexe. In plus, dalonitd indspririi 5i inmulfirii normelor si regulamentelor
guvernamentale si'sau in industrie, fac indispensabild legllura dinlre
informatia despre procesul efectiv de produclie si genealogia produselor,
Urmarirea electronica, inregistrarea electronicd a loturilor de produse §i
memararea semndturilor electronice de la ulilaje 5i personal devine critica
pentru eficacitate globald a multor medii de produciie. Module sofiware
disponibile: Proficy Historian

Asset Management - managemeniul activelor - Investifia semnificafiva in
echipamente de productie justiicA menfinerea acesiora in stare de
performanta maxima precum si extinderea ciclului de viata al acestora. Sunt
necesare solulile de corelare a taclicilor de mentenanid cu necesitilile
ufilajelor i care ulilizeaza informafii de la nivelul de exploatare peninu a
inchide circuitul dintre performanta utilajului $i starea acesluia. Monilorizarea
proactiva a utilajelor - local si la distanta - permite recunogters rapida a
problemedor si identificarea acliunilor coreclive pentru sporirea dramalica a
productivitalii $i reducerea timpilor morfi. Module software disponibile; Proficy
Enterprise Asset Management, Proficy Remote Monitoring & Diagnostics si
Proficy Change Management.

HMI/SCADA - interfeje om-masina/conirol, supraveghere si achizifie de date
- Comunicand cu echipamentele din instalali 5i extrégand date in timp real din
procesele industriale, solufile HMI'SCADA ajuta producaiorii 53 vizualizeze
operatile la nivel de exploatare, 53 interaclioneze cu procesels, S8
administreze alarme, s3 execule aulomatizarea de supervizare §i s3
furnizeze dale valide aplicalidor analitice si de management al produciied. Ca
rezultat, producatoni isi pot sporii produchia, maximiza calitatea 5i eficienia, si
pot imbunatali respectarea normelor $i reglementarilor din industie prin
responsabilizarea operatorilor, Module software disponibile: Proficy
HMISCADA-iFIX8 i Proficy HMI'SCADA- CIMPLICITY®

Control & Operator Interface - aulomalizare i interfele operator - Un mediu
universal de programare pentru automatizarea la nivel de utilaj (care include
legicd programatd, aclionar electrice, afisarefcomands locald) ajuld
companiile 53 economiseasca imp s s grabeasca scoaterea produselor pe
piatd. Funclionalitalea web (Intemet) cum ar i un web-server propriu
furnizeazs date in timp real in intraga intreprindere, in timp ce editarea de tip
drag-and-drop si iehnologii standard industriale permit o programare rapida,
origntatd pe obiecte (OOP). Modul software disponibile: Proficy Machine
Edition - View, Proficy Machine Edition - Logic Developer si Proficy Machine
Edition - Motion Developer

14



Cate solutij de software pentru automatizari sunt
necesare pentru a transforma o afacere ?

......

Proficy ™

Performanta si agilitate pentru
inteprinderea in timp- real

E Real-Time Information Portal Integrated Quality
Proficy™ u

Plant Performance and Execution Plant Data Repository

Cu Proficy™, raspunsul este 1.

Cel mai diversificat domeniu de software si
servicii de asistenta tehnica din industrie a fost
unificat pentru clientii nostrii intr-o solutie
integrata.

V& prezentam Proficy™ un produs al GE Fanuc
Automation

- unica ofert3 , cea mai cuprinzatoare, versatila
§i prietenoasa din acest domeniu

1 suita de aplicatii complet integrata, care sa
sustina orice segment functional al productiei si
sa 1l lege direct cu sistemele dumneavoastra
administrative.

1 arhitectur deschisa, scalabila, care va
permite s& porniti cu putin si 53 cresteli
investitiile in ritmul impus de dumneavoastra.

1 retea unificata globala de profesionisti
specializati in service si asistenta care va stila
dispozitie pentru a va mentine activitatea la un
nivel maxim de eficienta.

Toate acestea va sunt oferite de o companie

care crede in valori precum calitatea, excelenta
si satisfactia clientului prin tot ceeace face.

Viziteazd www.geautomation.ro pentru mai
multe informatii.

GE Fanuc Automation

Asset Managemant Programming & Contral

HMI [ SCADA Services

T THE GE FANUC AUTOMATION EUROPE '{5%
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www.geautomation.ro

GENERAL EQUIPMENT AUTOMATION SRL
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Sulu;ii de automatizare
a nodurilor tehnologice din
sistemele de transport gaze
naturale in vederea
optimizarii regimului de
presiune si a circulatiei
fluxurilor de gaze

Ing. loan MOISIN, ing. Dorin BICHIS,
SNTGN TRANSGAZ SA Medias

Lucrarea prezinta principalele probleme, precum si direc-
fiile de studiu privind reconsiderarea automatizarii nodu-
rilor tehnologice din sistemele de transport gaze naturale
in vederea optimizdrii regimului de presiune sia circulatiei
fluxurilor de gaze.

Aspectele fundamentale care privesc reconsiderarea au-
tomatizirii nodurilor tehnologice din sistemele de trans-
port gaze naturale pentru optimizarea regimului de pre-
siune §i a circulafiei fluxurilor de gaze sunt prezentate
prin intermediul evolutiei unei refele de transport gaze
naturale configurati cu specificul refelelor zonale din ca-
drul sistemului de transport gaze naturale, care cuprind
in general conducte magistrale avénd lungimi peste 200
km. Problemele care vor rezulta din studierea acestei re-
tele sunt, in principiu, aceleasi cu ale unei refele mult
mai extinse avind mai multe surse de alimentare si care
necesitd un calcul mai complex bazat pe folosirea unui
software corespunzitor.

in fig. 1, se prezinti o refea de transport gaze naturale
avind sursa in nodul de intrare N0, ramificatiile in no-
durile interne N1, N2, N5 si consumatorii in nodurile de
iegire N3, N4, N6, 5i N7, care pot fi localitifi de consum
mediu. La dimensionarea rejelei s-a avut in vedere ca in
perioada de consum maxim (iarng), presiunea minimi la
nivelul nodurilor de iegire din refea, de tip consumator,

E@m‘ﬂ“‘ J0.000 tim3 VZo-1.114.141 N
P33, bar e 2V = 577,040 Need Eiﬁ.mm. dVZ~89.A87 Nerd

P=102 by 1=%7 om
P=17.4 bar

=6 bar
IV=1B9.800 N3 P-12,5 ba

b A P~ bar

i i TR o SN gl T

g~ siaioi slviomihl e S s hainatoie nadlier hiahiglen Fia. 1
dVZ - diferenfa de restra intreduesd Tn canul neautematizirii noderlortshnologica 9.
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sianume N3, N4, N6, i N7, si fie uniforma, respectiv
6 bar, ceea ce corespunde, de reguld, presiunilor minime
de intrare in statiile de reglare si m#surare gaze naturale.
Pentru debitele indicate pe fiecare tronson al refelei de
conducte din fig. 1, si presiunea de 6 bar mentionats, la
consumatori, rezultd o presiune necesard asigurdrii con-
sumului cumulat (130.000 Nm?/h) de gaze naturale pe re-
tea, in nodul sursd N0 de aproximativ 33,6 bar.

Dupd cum se constatd, in nodul N2, de exemplu, presiu-
nea necesard asigurdrii consumului estimat de gaze spre
nodul N3 este de 11,8 bar, in timp ce presiunea necesari
asigurdrii consumului spre nodul N4 este de 13,9 bar.
Aceasta va implica, din punct de vedere al exploatirii
eficiente a retelei de conducte de transport, ca la iesirea
din nodul N2 spre nodul N3 s# se introducd un dispozi-
tiv de reglare a presiunii {manual sau automat) astfel
incat presiunea dupi acest dispozitiv s corespundi va-
lorii de 11,8 bar necesare asigurdrii alimentdrii cu gaze
naturale a nodului N3 la presiunea de 6 bar. In lipsa aces-
tui dispozitiv, ca urmare a faptului ci presiunea in nodul
N2 necesard asigurdrii valorii de 6 bar a presiunii in no-
dul N4 este superioard presiunii necesare asiguririi va-
lorii de 6 bar in nodul N3, tronsonul N2-N3 va primi un
surplus inutil de zestre de 3.375 Nm?, care va riiméne sto-
catd de-a lungul tronsonului mentionat determindnd, pe
de o parte cresterea presiunii reale in nodul N3 la valoa-
rea de 12,5 bar fatd de presiunea necesard de 6 bar, si pe
de altd parte, cregterea corespunzitoare a pierderilor de
gaze ca urmare a presiunii crescute. Aceeasi situafie se
intdlneste la nivelul nodurilor tehnologice N1 si N5. Ra-
portat la intreaga refea de conducte de transport din fig. 1,
diferenta relativa procentuald de zestre introdusa ca ur-
mare a neautomatizdrii corespunzdtoare a nodurilor
mentionate este de aproximativ 9%.

In fig. 2, este prezentats aceeasi refea, in aceleasi conditii
de presiune la consumator, respectiv 6 bar, dar in situatia
unui consum mult mai redus, fatd de situatia prezentats
in fig. 1, respectiv, 32.500 Nm%h care reprezintd /4 din
consumul maxim de gaze naturale considerat pentru pe-

rioada de iarnd, de exemplu.
Doom . VZo=501,838 Nm3
o =45 ore dVZ=8,301 Nm3

P= 10,2 bar

50.000 Nedh  P=7.5 bar ]

k! o % k| 8°
=
V-7 247 3 i=18cm
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7
2= 148,200 N i
1=2.8 om t="10.1om Poii3 b
Legenda: IV=28.208 Nm3 TV 151,333 Nmd L
V20 - restres sistemulu In corul sutsmatizicl meduriier tshnologice Fig. 2
dVZ - difarena de restrs introdus in carul nesutomatizBri nedurdostshnsiogice g

Aceastd situafie se poate intdlni, in mod curent, in timpul
verii, la divergi consumatori. Dupd cum se observi pre-
siunea necesard la sursi pentru asigurarea consumului
de L din consumul maxim este de 10,2 bar, in condifiile
asigurdrii in nodurile de tip consumator a presiunii de 6 bar.




Automatizarea nodurilor tehnologice N1, N2 si N5 care si
asigure distribufia optim3 de presiune pe rejeaua de
conducte nu ar mai conduce la o diferen{d relativd pro-
centuald de zestre introdusd suplimentar in refea de
aproximativ 2%.

Se observi deci cd diferenjele suplimentare de zestre in-
troduse intr-o refea de conducte de transport capiti valori
semnificative odatd cu cregterea debitelor transportate.
In fig. 3 se prezinti aceeasi refea de conducte de trans-
port, dar in conditiile aparifiei unei perturbatii de debit
in nodul consumator N4, respectiv o cregtere a consumu-
lui cu 10,000 Nm/h, pe intreaga retea aceasta insemnénd
un debit total de 42.500 Nm*/h.

SR g
BN=127.257 e e a0 N PG bar

Ve st stomatilel nodurlr ealogica Fig. 3

Pentru mentinerea presiunii de furnizare a noului debit
la valoarea de 6 bar, presiunea sursei trebuie maritd, anti-
cipativ, la valoarea de 12,6 bar. Momentul de timp cand
trebuie si se realizeze cresterea de presiune in nodul sur-
sd N0 trebuie anticipat fa{d de momentul de timp al apa-
ritiei perturbatiei de debit cu durata timpului de propa-
gare a frontului undei de presiune de-a lungul tronsoa-
nelor de conductd. Din punct de vedere al zestrei retelei
de conducte, cresterea de presiune in nodul surss de la
valoarea de 10,2 bar la valoarea de 12,6 bar necesari susfi-
nerii debitului viitor perturbat, cu anticipatia datd de tim-
pul de propagare al frontului undei de presiune, realiza-
td la valoarea neperturbati de debitului de 32.500 Nm%/h,
inseamni introducerea unei diferente de zestre, care,
dupd cum rezultd din fig. 4, in cazul automatizérii nodu-
rilor tehnologice, este, aproximativ cu 22% mai mic3 fajd
de cazul nodurilor tehnologice neautomatizate.

Ori, dac3 acestei diferenfe de zestre care trebuie introdu-
s in conducti i se asociazd un timp de introducere in
conductd la nivelul nodului sursd N0, se observd imediat
cd automatizarea nodurilor tehnologice implicd o scide-
re a acestui imp de operare cu 22%, care din punct de ve-
dere a sistemului de control ce s-ar implementa la nive-
lul refelei de conducte inseamnd o reducere a timpului
mort $i deci 0 mai bund urmérire a valorii prescrise pen-
tru presiunile la consumatori.

in esengd reglajul manual realizat prin simple robinete
de reglare impus de optimizarea distributiilor de presiu-
ne pe refeaua de conducte de transport se poate automa-
tiza folosind diferite dispozitive de reglare (regulatoare
de presiune cu referintd programabild, robinete de regla-
re actionate cu servomotoare electropneumatice, supape

VZp=-665974 Nm?  DVZp=164.136 Nm2
dVZ=36.904 Nm3

Laganda:

Vi - restren siztemului Tn cazul sutomatizleii nodurilor tehnologice

V0 - diferenta da mestre can trebule introdus pentru ca sistemul 5B asigure nowl debit cerut de
mhuﬂm&hmm

AVE - diferenta suplimentard de testre carn trebuie introdesd pa OVE0 pentna siguransa neului
desit censt de consurmator], Tn carul nesutomatizdrl moduriler
& - diferanta relativd procentusi Fig. 4

de sens unic, limitatoare de debit la consumator etc.), lo-
cale nodurilor tehnologice, cu impunerea referintd prin
comandd de la distanti de la distantd, ceea ce ar permite
adaptarea in timp real a presiunilor in nodurile tehnolo-
gice la cerinfele impuse de optimizarea fluxurilor de
gaze prin diferite tronsoane de conducti.

Prin optimizarea presiunilor in nodurile tehnologice se
vor reduce si pierderile inerente de presiune cauzate de
existenfa neetangeitfilor care sunt functie de presiunea
gazelor din diferitele tronsoane din sistem.

in concluzie, prin solufionarea problemelor legate de
optimizarea regimului de presiune in nodurile tehnolo-
gice ale sistemelor de transport gaze naturale se obtin
urmatoarele:

m Incircarea optimi a conductelor cu gaze in functie
de cerintele reale ale consumatorilor;

m Dirijarea optimald a fluxurilor de gaze prin sistemul
de transport astfel incat timpul de propagare al fron-
tului de undid necesar asigurdrii cererii de debit la
consumatorul cel mai dezavantajat si fie ct mai mic;

m Reducerea pierderilor prin conductele de transport
gaze care cresc odatd cu cregterea presiunii in sistem.

HYDAC SRL

PLOIESTI, 100576 Str. VANATORI Nr.5B
Tel: 0244/575778; Tel/Fax: 0244 / 575779, 594659
Mobil: 0740/204233; 0744/531338
hydaci@hydac.re http:/'www.hydac.ro

Birou Cluf Mobil: 0740156067 Fax: 0264/553063
Birou Galafi Mobil: 0740202101 /Fax: 0236437994

Birou Timigoara Mobil: 0740309430 /Fax: 0256425213
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MULTI TESTER MT 01
- Echipament pentru
diagnosticarea
aparatajului de
comutatie de medie

si inalta teasiune

Dr. fiz. lon MANEA, ing. Dan ANCUTA,
ing. Corneliu BOARA, Dumitru IRIMIA

5.C. ICEMENERG S.A. Sucursala Craiova

Cuvinte cheie: diagnosticare off-line, aparataj de comutatie,
amprentd inifiald, rezistenfd de contact.

1. Introducere

Intreruptoarele sunt elemente de comutafie si de protec-
tie cu rol vital in functionarea sistemului energetic. Func-
tionarea lor defectuoasd poate si aibd efecte dezastruoa-
se asupra echipamentelor din sistemul energetic si chiar
asupra economiei nationale in general. Acesta este unul
dintre motivele pentru care se acordd o importanti deo-
sebitd menfinerii la parametri optimi a acestui tip de
echipament.

Luénd in considerare faptul ¢4, in cadrul unei companii
de electricitate, activitatea de mentenantd are un rol im-
portant prin marea cantitate de resurse financiare, mate-
riale si de personal pe care le implics, precum i necesita-
tea asigurdrii unui grad inalt de siguran{d in exploatarea
sistemului energetic, in ultima perioadd de timp au fost
experimentate diverse strategii de mentenanta in scopul
optimizdrii procesului, diminudrii costurilor i cregterii
sigurantei In exploatare a sistemului energetic.

Astfel costurile cu mentenanta pot fi reduse prin inlocui-
rea actualei mentenante preventive, bazatd pe timp, cu
mentenanta predictivd bazatd pe starea echipamentului,
evaluatd prin monitorizare continud sau diagnosticare
periodici.

In general, tehnicile de diagnosticare se bazeaz4 pe eva-
luarea stirii tehnice curente a echipamentului prin ma-
surdri rapide si economice efectuate periodic asupra
unui numar limitat de parametri, compararea parame-
trilor curenti cu cei de referin{d si luarea deciziei privind
starea a echipamentului pe baza abaterilor apdrute intre
parametrii curenfi cu cei de referin{i.

Problema esentiali consta in selectarea acelui numér mi-
nim de parametri care s fie elocvenfi pentru starea teh-
nicd a echipamentului. Parametrii determinati in starea
curentd sunt analizati comparativ cu parametrii cores-
punzitori determinati in starea de referinid, pe acelasi

Automatizéri si Instrumentatie nr. 3/2005

echipament, sau pe echipamente de acelasi tip. Parame-
trii curenti sunt stocati intr-o bancd de date in vederea
analizelor statistice si a stabilirii tendintelor ulterioare.
Aplicarea unei asemenea politici de mentenants predic-
tiva se impune si in domeniul echipamentului de comu-
tatie de medie si inaltd tensiune.

In vederea satisfacerii necesarului pentru o diagnostica-
re completd si rafionald a aparatajului de comutatie
(intreruptoare si separatoare impreund cu mecanismele
si dispozitivele de acjionare aferente lor), in cadrul
SC ICEMENERG SA Sucursala Craiova, a fost realizat
echipamentul de achizitie si prelucrare date, MULTI
TESTER MT01 destinat pentru:

» Utilizare, in cadrul programului de mentenants, in
statii electrice de medie si inaltd tensiune;

u Certificarea performantelor functionale, la produci-
tor, in cadrul incercarilor de lot 5i de tip;

n Activitifi de cercetare pentru misuriri generalizate
de inaltd precizie de curenti, tensiuni, forje, pre-
siuni, vibratii etc.

in cadrul articolului se face o prezentare succinti a echi-
pamentului MULTI TESTER MT01, precum si a aplicatii-
lor acestuia.

2. Descrierea echipamentului

Echipamentul are o structurd modulard gi portabild, ofe-
rind posibilitatea realizirii in funcfie de necesiti{i a co-
nexiunilor intre module si intre module si echipamentul
de incercat. Este conceput pentru a satisface necesarul de
diagnosticare pentru o gami cit mai largd de aparataj de
comutatie, in funcfie de echipamentul de diagnosticat
putindu-se configura corespunzitor in vederea satisfa-
cerii optimului de timp si de efort financiar.

Are in componentd un Modul de Achizifie §i unul sau
mai multe Module de Alimentare.

Modulul de Achizitie

Este realizat pe structura unei truse ,diplomat”, avand
multiplul rol de programator a secvenfelor de operatii,

de achizifie, misurare si prelucrare a parametrilor de
interes.

- .

Fig. 1. MULTI TESTER MT01
Echipament pentru diagnosticarea aparatajului
de comutatie.

18



Are in component:

a. Un sistem de achizitie date tip pDAQ - USB30A16 cu
urmitoarele caracteristici: intrdri analogice: 16, rezo-
lufie: 14 biti, frecventd de esantionare: 250 kHz, ten-
siune max.: + 10 V, tensiune max. admisd: + 40 V.

b. Un sistem de 16 amplificatoare cu izolare galvanici
tip MB-Keithley pentru tensiuni, curenti, traductoare
potentiometrice, traductoare cu madrci tensometrice
avand rezistenta de 300...1000 £, cu urmétoarele ca-
racteristici: precizie 0,05%; protectie la tensiuni de du-
ratd 240 Vrms; protectie la tensiuni tranzitorii 1500 V.

. Programator electronic pentru definirea si lansarea in
executie a secvenfelor de operatii: I[; D; D-0,3...0,5s-1;
1-0,3...0,5s-D; D-0,3...0,5s-1-0,3...0,5s- D.

d. Modul pentru masurarea pe 12 canale a timpilor de
actionare i a nesimultaneitdilor, precum gi a secven-
telor de acfionare a diverselor relee, cu urmitoarele
caracteristici: timp de comutare cca. 10 5, protectie la
tensiuni tranzitorii: 6 kV.

e. Surse de alimentare de 5 Vec gi 24 Vee pentru traduc-
toare ce necesitd alimentare cu tensiune extern .

f. Traductoare pentru marimile primare: traductoare de
vibratii: 1000 m/s?; traductoare de presiune: 25, 200,
400 bari; traductoare de cursé liniari: 0 - 350 mm,; tra-
ductoare de curss de rotatie: 00 - 3557 electric, infinit me-
canic; sunturi de curent: 5A /200 mV, 200A/200mV;
divizoare calibrate de tensiune etc.

Sistemul de achizitie se conecteaz prin USB la un PC
sau notebook, controlul realizndu-se printr-un set de
programe, orientate pe tipuri de incerciri, realizate in ca-
drul ICEMENERG Craiova sub mediul de programare
TestPoint. Programele se livreazd sub formd de RunTime,
puténd fi rulate pe orice calculator, independent de me-
diul de programare. Conectarea traductoarelor de misu-
rare, a tensiunilor analogice sau a semnalelor TTL se
face, la alegere, prin conectori pe 9 pini sau BNC.
Modulul de Alimentare

Se utilizeazd pentru diagnosticarea ciii de curent a echi-
pamentului de comutatie prin metoda rezistentei electri-
ce de contact. Are in componentd un contactor, un sunt si
o baterie auto de 12 V/65Ah, care in regim de scurti du-
rati poate furniza un curent de cca. 300+500A, in funcfie
de rezistenta electricd a circuitului. Se inregistreaza
simultan curentul prin circuit si ciderea de tensiune intre
bornele de racordare a echipamentului, rezultdnd rezisten-
ta electricd a ciii principale de curent. Din analiza rezisten-
tei electrice a cdii de curent se evalueazi starea echipamen-
tului in functie de: valoarea rezistentei electrice in regim de
contact permanent gi in regim de arc, lungimea disconti-
nuitifilor electrice, lungimea contactelor.

Modulul de alimentare este prevdzut cu o mufd pentru
cuplarea la programatorul instalafiei prin care se dau co-
menzile de inchidere/ deschidere la contactor gi cu o altd
mufd pentru cuplarea la un alt modul de alimentare, cu
transmiterea in paralel a semnalului de comanda la con-
tactorul respectivului modul. In acest fel este posibils
diagnosticarea simultand a mai multor camere de rupe-

re, numérul limits al acestora depinzénd de numarul de
canale disponibile.

MULTI TESTER MT01 asiguri:

m Lansarea in executie, la echipament, a ciclurilor de
manevri selectate;

u Inregistrarea semnalelor analogice de la traductoa-
rele de curent, tensiune, cursd, vibratii, presiuni etc.;

» Prelucrarea marimilor primare si determinarea ma-
rimilor derivate: rezistente electrice de contact, vite-
ze etc.;

» Determinarea timpilor de acfionare gi a nesimulta-
neitatilor la inchidere / deschidere;

» Analiza comparativii a inregistririi curente cu inre-
gistrdri de referings;

m Determinarea selectivd a parametrilor caracteristici;

» Stocarea in banca de date a Inregistririi curente gi a
parametrilor caracteristici in vederea prelucririlor
ulterioare.

Principalele caracteristici tehnice:

» Intriri analogice: 16;

» Intriri digitale: 24;

m legiri analogice: 4;

m lesiri comandi bobine inchidere/ deschidere: 1;

w lesiri comand# contactor: 1;

u lesiri TRG analogic/digital: 1 /1;

m legiri 220 Vea: 1;

m Alimentare 220 Veca;

» Domeniul tensiunilor de mésurd: £10V;

» Protectie la tensiuni aplicate continuu la intrarile
analogice: 240 Vrms;

» Proteciie la tens. tranzitorii: 1500 V conf. IEEE- 472;

» Frecvenja maxima de esantionare: 250 kHz;

» Rezolufia: 14 bifi.

3. Concluzii

3.1. Echipamentul de diagnosticare, MULT] TESTER
MTO01, prezentat in articol constituie un instrument sigur
si economic pentru diagnosticarea stdrii tehnice a apara-
tajului de comutatie de medie si de inalti tensiune.

3.2, Echipamentul poate fi utilizat:

w in sistemul energetic, in cadrul programului de
mentenantd, pentru diagnosticarea, verificarea si re-
glarea aparatajului de comutafie;

m la producitorul de echipament electric, pe ciclul de
fabricatie, sau la incerciirile de lot sau de tip.

» in activitatea de cercetare, echipamentul asigurand
o precizie ridicatd de misurare, numir mare de ca-
nale de intrare analogice si digitale, frecvenj ridica-
td de egantionare, precum si posibilitatea conectarii
unei game extinse de traductoare de misurd, practic
pentru orice tip de mérimi fizice.

4, Bibliografie

“User Guide for the Application of Monitoring and
Diagnostic Techniques for Switching Equipment for Rated
Voltages of 72,5 kV and Above”, CIGRE W(G13-9 2000.
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Sistem automatizat
de actionare usi
intercomunicatie la
vagoanele de céldtori

Ing. Adrian Tanase - INCDMF Bucuresti

Ing. Roma $tefan - SC Aerofina SA Bucuregti
Ing. Adrian Viddasel - INCDMF Bucuresti
Ing. Monica Dumitru - INCDMF Bucuresti

Ca urmare a programului de modernizare a vagoanelor
de cale ferati pentru transport cilitori din cadrul
SNCFR, la nivelul cerinfelor de transport cilitori din
UE, au fost realizate prototipurile sistemelor automati-
zate de acjionare ugi simple si de intercomunicatie la va-
goanele de cilitori de céitre un colectiv de cercetitori din
cadrul INCDMF Bucuresti 5i SC Aerofina SA Bucuresti,
ca parteneri de proiect din cadrul Programului National
AMTRANS.

Produsele vor fi executate in fabricafie de serie la SC Ae-
rofina SA Bucuresti.

In continuare se prezinti sistemul automatizat de actio-
nare usi intercomunicatie.

(ORCROJORO @ 0@ ® @@'
I@E’“*’“WJ e ] o
GEIE - 0y
i— — —

In figura de mai sus se prezinti produsul care este com-
pus dintr-un mecanism si o platina electropneumatic.
Mecanismul este alcituit dintr-un suport (1) pe care este
fixat cilindrul pneumatic (2) i arborele (3). Pe arbore cu-
liseazd patru cirucioare (4) de care se fixeazi canaturile
ugii cu 8 suruburi speciale M6 cu cap pétrat. Intre cana-
turile usii §i cdrucioare se pot monta distangierii (5).
Cilindrul pneumatic actioneazi primul canat prin inter-
mediul tijei solidare cu unul dintre cirucioare. Al doilea
canat este acfionat in sens invers de cablul (6). Cablul,
format din doud segmente, este infisurat pe doui role
(7), fiind fixat la un capat pe ciruciorul antrenor al pri-
mului canat, iar cel#lalt capdt pe unul dintre cele doud
cérucioare de pe al doilea canat.

Microdntrerupatorul (8), fixat pe un suport, este actionat
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de cama (9) de pe ciruciorul antrenor.

Legdtura electricd intre partea mobild (manerul usii) si
partea fixd a mecanismului este realizatd printr-un cablu
flexibil, montat in lanful portcablu (10). in absenta aeru-
lui uga se inchide sub actiunea arcului (11).

In continuare sunt prezentate schemele de actionare
prneumatica si electrica.

Schema pneumatica
CILINDRU PNEUMATIC
INCHIS DESCHIS

Observatie
* Legéturile electrice reprezentate cu
linie intreruptd se realizeazd la montarea

pe vagon
+ Pozifia contactelor este in absenta presiunii
si tensiunii de alimentare, usa deschisé. e o1
4, 54
------- b
- 51 52
LEGENDA Platina electropneumatica

Ki - comutator inchidere
KD - comutator deschidere

5P2 - senzor de presiune "om in uga"
5C - microdntrerupdtor "om in ugd"

RT1 - releu de timp CLD - clemd portdiodd
D1 - distribuitor electropneumatic €L1,2,3,4,5 - cleme sir
alimentare C1 - clema trei paoli

5P1 - senzor prezentd presiune 2 - clemd patru poli
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Flatina electropneumaticd este alcatuitd, in principal,
dintr-o placd pe care se fixeaz3 grupul filoru regulator
(GFR), electrovalva (D1), distribuitoarele pneumatice
(DP1 si DP2), droselele de cale (DR1 si DR2), releul de
timp (RT1) si senzori de presiune (SP1 si SP2).

Pentru deschiderea usii se acfioneaza ménerul de pe ca-
natul usii, in sensul deschiderii acesteia ; actionarea
ménerului comandd mecanismul care deschide usile.
Usile stationeaz3 In pozifia deschis 5-15 s, dupi care aces-
tea se inchid fird a fi necesard o altd comanda.
Inchiderea usii se face automat dupi expirarea timpului
de stationare in pozifia deschis.

in cazul in care se doreste ca usile si se inchid imediat,
se actioneazi manerul in sensul inchiderii ugii.

In cazul in care pe parcursul cursei de inchidere usile
intdlnesc un obstacol care se opune inchiderii cu o forfd
cuprinsd intre 10 gi 16 dalN, acestea sunt deschise auto-
mat (functia “om in usd”).

Funcfia “om in ugd” este eliminatd pe ultimii 5 mm pen-
tru a se evita stringerea excesivi a cildtorului la inchide-
rea usii.

Pentru a scoate din funcfiune mecanismul, se taie ali-
mentarea cu aer prin actionarea robinetului de
securitate.

Prin tiierea alimentdrii cu aer, se taie automat si alimen-
tarea eleckrici.

In cazul blocirii intenfionate a usii de intercomunicatie,
se actioneaz3 robinetul de securitate pentru a evita forta-
rea mecanismului, prin actionarea accidentald a
méanerului de pe uga.

Caracteristici tehnice

a. Tensiunea de alimentare 18 + 33Vee
b. Presiunea de alimentare 5 + 10bar
¢. Curent consumat max. 150 mA

d. Masa ugii antrenate max. 38 kg

e. Cursa 900 + 2mm

f. Timpul de deschidere 2 +3 s

g. Timp de inchidere 3+ 5s

h. Temporizare la inchidere 5+ 15 s

Romania 551041 Medias str. Aurel Vlaici 35A tel. +H0040 269 845864 e-mail: office@armaxgaz.ro
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Evoluﬁa pietei gazelor naturale
in Romania si legislatia aferentd
sectorului gazelor naturale

Ing. Mihai RAMNICEANU, A.N.R.G.N.

n ultimii ani, au avut loc profunde transformdri in

sectorul gazelor naturale, acesta transforméndu-se
dintr-o structurd de tip monopolist, reprezentatd de exis-
tenta unui singur operator pe piata de gaze naturale, in-
tegrat vertical si definut de stat, intr-una extrem de com-
plexd, cuprinzénd, in prezent, patru producitori (din
care doi cu capital privat), trei operatori pentru depozi-
tele de inmagazinare subterand (un operator cu capital
integral de stat, ceilalti avand capital mixt), 25 de socie -
tdti de distribulie si furnizare a gazelor naturale citre con-
sumatorii captivi gi 42 de furnizori pe piafa angro.
Toate aceste schimbdri au impus o reactie prompti i un
nivel ridicat de disponibilitate din partea ANRGN, care,
prin realizarea atributiilor conferite prin lege, a avut o
contributie deosebitd pentru crearea cadrului legislativ
care sd asigure functionarea sectorului si a pietei gazelor
naturale, in conditii de eficien{d, sigurantd, concurent si
transparentd. Nu in ultimul rind s-au urmdrit tratamen-
tul nediscriminatoriu a participanfilor la piatd precum si
protectia consumatorilor si a mediului.
In continuare se va prezenta structura actuald a piefei de
gaze naturale din Roménia (importatori, operatori de
transport gaze naturale, operatori de inmagazinare sub-
terany, operatori de distributie, furnizori, consumatori
eligibili) rezultatd ca urmare a procesului de liberalizare
i de deschidere graduald conform angajamentelor luate
de Roménia in vederea aderdrii la Uniunea Europeani.
De asemenea va fi prezentatd in acest context si evolutia
infiintdrii de noi distributii de gaze naturale.

egea Gazelor Naturale nr. 351/14.07.2004, publica-
td in Monitorul Oficial nr. 679/28.07.2004 repre-

zintd un reper al succesului activititii ANRGN, institutia
noastrd fiind aceea care a elaborat proiectul acestei legi,
cu sprijinul tuturor factorilor implicati in procesul deci-
zional, inclusiv al Directiei Generale Transport si Ener-
gie din cadrul Comisiei Europene.
Prin promovarea Legii Gazelor Naturale s-a urmarit ar-
monizarea legislafiei interne cu prevederile Directivei
Europene a Gazelor nr. 2003/55/CE, sub conditia res-
pectiirii principiului subsidiaritatii.
in domeniul legislatiei secundare ANRGN a elaborat
conform prevederilor legale care i revin, regulamente
care reglementeazd accesul terfilor la depozitele de
inmagazinare subterand a gazelor naturale, la Sisternul
Mational de Transport si la sistemele de distribufie a ga-
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zelor naturale, avindu-se in vedere asigurarea accesului
nediscriminatoriu la sisteme pentru tofi solicitantii/uti-
lizatorii. De asemenea s-a creat cadrul general de regle-
mentare privind GNL, prin Codul Tehnic al GNL, iar in
cel mai scurt timp vor fi elaborate Codurile Tehnice pen-
tru GPL si GNCV. In domeniul pentru piata angro si res-
pectiv pentru consumatorii captivi care creeazs un cadru
unitar gi coerent in acest domeniu pentru toti operatorii
din sectorul gazelor naturale. Ca element de noutate prin
noua Lege a gazelor se impune trecerea graduald, in de-
curs de trei ani, la misurarea cantitdfilor de gaze natura-
le tranzacfionate in Romdnia, in unitifi de energie.

In cel mai scurt timp ANRGN intenfioneazi si promove-
ze Metodologia de atestare emitere a atestatelor tehnice
pentru echipamentele, instalatiile, aparatele, produsele
si procedeele utilizate in sectorul gazelor naturale.

A-::easla are scopul de a stabili regulile de proceduri
si cadrul de organizare pentru evaluarea confor-
mitdtii echipamentelor, instalatiilor, aparatelor, produ-
selor i procedeelor utilizate in sectorul gazelor naturale
si introduse pe piata din Roménia cu cerinfele esenfiale
previzute in directivele europene aplicabile. Prin Meto-
dologia de atestare se pun bazele supravegherii piefei de
echipamente, instalatii, aparate, produse si procedee in-
troduse si/sau folosite in sectorul gazelor naturale din
Romiinia.

Obiectivele ANRGN, in perioada urmétoare, pana la in-

tegrarea Roméniei in Uniunea Europeana privesc:

a) integrarea piefei interne a gazelor naturale in piaa
unicd europeand, ceea ce presupune:

« liberalizarea pietei, astfel incit la 1 iulie 2007 tofi con-
sumatorii de gaze naturale si fie eligibili, avind posi-
bilitatea de a-si alege furnizorul;

» dezvoltarea concurentei la nivelul furnizorilor de
gaze, astfel incit acestia si poatd vinde cantititile de
gaze de care dispun in conditii similare, fird a exista
diferente majore, in special din punct de vedere al
preturilor.

i n consecintd este necesard o cregtere graduald a pre-

turilor de valorificare a gazelor naturale din produc-
tia internd, pentru ca, la momentul liberalizarii complete
a pietei, acestea sa fie furnizate la prefuri comparabile cu
cele din import.
b) implementarea unor metodologii de tarifare care sd
asigure:



» eficientizarea activitatii operatorilor din sectorul gazelor naturale,
prin recunoagterea costurilor fushficate, prudent efectuate pentru
realizarea obligatiilor impuse prin condifiile de valabilitate a
licentelor;

= stimulente pentru realizarea de investifii;

= eliminarea subventiilor incrucisate intre categoriile de consumatori;

c) respectarea angajamentelor asumate de Guvernul Roméniei fatd de

organismele internationale (Fondul Monetar International gi Comisia
Europeand), pentru pericada de tranzitie, pini la integrare:

Situatia actuala a pietei interne de gaze naturale

din Roméania
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Situatia pe judete
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| -judete care au un grad redus de acoperire cu retele de distributie
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Mésurarea Si
inregistrarea turatiilor
arborilor preselor
mecanice cu surub

Dr. ing. Corneliu CRISTESCU,
ing. Aurel-Valentin CRISTESCU,
ing. Constanta CRISTESCU
INTEC Bucuresti

Presele cu surub cu actionare electromecanicd sunt, incd, frec-
vent intdlnite in secfiile de prelucrare prin presare, atdt in in-
dustria constructoare de magini, et 5i in alte domenii similare.
Pe lingd avantajele pe care le au, aceste utilaje au dezavantajul
functiondrii cu randamente foarte mici cauzate, in special, de
procesul de frictiune cu patinare accentuatd dintre discuri gi
volantul surubului. Pentru a cunoagte mai bine acest proces,
in cadrul desfigurdrii unei ample cercetiri teoretice i experi-
mentale care vizeazi cresterea randamentului energetic al acestor
prese, prezentate in revistd [1], s-a pus problema mdsurdrii 5i
inregistririi turafiilor, abit a motorului electric, cit §i a discu-
rilor si volantului surubului, ultimele, pe lingd rotire, exe-
cutidnd si misciiri de translafie. Din aceasti cauzd, utilizarea
unor traductoare de rotatie clasice ar fi creat probleme deosebi-
te, solufia fiind, pand la urmd, ufilizarea unei instrumentatii
moderne §i a unui sistem de achizitie date, adecoate acestei
aplicatii,

1. Introducere

Presele cu surub sunt magini de presare la care energia
primitd de la motorul de antrenare se transformi in lu-
cru mecanic de deformare a piesei supusd presérii, prin
intermediul unui mecanism surub-piulifd. Principiul de
lucru al acestor prese constd in accelerarea maselor pirfi-
lor mobile (surubul cu volant, culisorul si partea supe-
rioard a dispozitivului de presare) in timpul premargi-
tor presdrii, pind ce acesta acumuleaz3 o energie cineticad
echivalents cu lucrul mecanic de deformare necesar [2].
Pentru rotirea surubului, in vederea acceleririi culisoru-
lui, este necesard rotirea volantului acestuia, care pri-
meste migcarea de rotaie de la un mecanism de tip ax cu
doui discuri, antrenat, la rindu-i, de la arborele unui motor
electric, prin intemediul unei transmisii prin curele.
Transmiterea migcirii de rotatie de la discuri la volant se
face prin contact direct, prin fricfiune. Odati cu transmi-
terea migcirii de rotatie, se produce si o deplasare pe verti-
cald a culisorului si, implicit a surubului $i volantului, De
aceea, mésurarea turatiei arborelui discurilor, care exe-
cutd , de asemenea, o migcare axiald in plan orizontal,
intr-un sens sau in altul, in vederea rotirii volantului in
sensul necesar cobordrii sau al ridicirii culisorului, pre-
cum gi a turafiei volantului, reprezints o problema difici-
14, greu de realizat, dacd nu imposibil, prin utilizarea
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unor traductoare de rotatie clasici, care impun realizarea
unor transmisii ale migcdrii de rotafie.

Pentru a realiza, totusi, mdsurarea gi inregistrarea tura-
tiilor arborilor mentionati mai sus, in cadrul acfiunii de
cercetare a comportirii dinamice descrisi in revistd [1],
s-au folosit fraductoare de turatie optoelectronice, de gene-
rafie mai recentd, care au permis captarea evolutiei tura-
tilor discurilor si volantului unei prese cu surub, fig.1,
din dotarea societdfii comerciale METAV SA Bucuresti,
in conditiile in care elementele aflate in migcare de rotafie,
executau si o miscare de translatie, intr-un sens sau in al-
tul, in scopul realizdrii procesului tehnologic de presare.
Acelasi tip de traductor optoelectronic s-a folosit gi pentru
masurarea turafiei arborelui motorului electric, cu toate
cd aceasta putea fi misuratd i cu mijloace clasice.
Scopul principal al masurdrii si inregistrarii turatiilor ar-
borelui intermediar al discurilor i al volantului-surubu-
lui este dat de necesitatea studierii, in am#inunt, a proce-
sului de cuplare prin fricfiune a discurilor, pe rind, cu
volantul surubului, cdnd se produce o patinare si o uzu-
rd pronunfatd a acestor elemente, cu pierderi importante
de energie, fapt ce conduce, la realizarea unor presdri cu
randamente foarte mici, in comparatie cu alte utilaje de
presare. Trebuie mentionat, in acelagi timp, randamen-
tul deosebit de mic al fazei de ridicare a berbecului pre-
sei, cind procesul de patinare este mai puternic decat la
faza de presare, datoritd diferentei foarte mare a viteze-
lor tengentiale ale volantului si discului.

De aceea, in prezent, la noi in fard, existd preocupiiri in-
tense de ridicare a randamentului energetic al acestor
utilaje, inclusiv prin promovarea unor noi solufii con-
structive gi de actionare, bazate pe alte principii, [3], [4].
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2. Sistemul de achizitie date si
instrumentatia folositd

Date fiind conditiile specifice de lucru, pentru misura-
rea turatiilor arborilor preselor cu surub, s-a impus nece-
sitatea utiliz3rii unor traductoare optoelectronice, capa-
bile sé m#soare, de la distan{s, turatiile discurilor si ale
volantului.

De asemenea, a fost necesard proiectarea si realizarea
unui sistem de achizifie date, pentru inregistrarea evolu-
tiilor acestor turatii in timpul desfisurdrii ciclului de
presare.

2.1, Amplasarea gi utilizarea traductoarelor

Traductoarele optoelectronice utilizate sunt de tip
§18-5P6-2, cu alimentare la curent continuu cu tensiu-
nea de la 10V 1a 30 V, maxim 180 mA, retroreflexive, care
utilizeazd, pentru captarea semnalelor, benzi reflectori-
zante sau timbre catadioptrice. Astfel, pentru misurarea
turatiei la arborele motorului electric, s-au lipit doud
timbre diametral opuse pe roata de curea, pentru méasu-
rarea turatiei discurilor s-au lipit 12 timbre catadioptrice,
far pe volantul surubului, 16 timbre. in programele de
prelucrare a datelor s-a finut cont de numirul de timbre
montate pe fiecare element. Amplasarea echidistants a
timbrelor pe circumferinia elementelor aflate in migcare
de rotatie se poate urmiiri in [1], pentru arborele motoru-
lui electric (fig. 4) si pentru arborele discurilor verticale
(fig. 5), respectiv in fig. 2, de mai jos, pentru volantul
surubului presei. Cablurile electrice ale traductoarelor
optoelectronice au fost racordate, prin mufe speciale, la
sistemul de achizifie date prezentat in fig. 3, realizat spe-
cial pentru aceastd aplicatie.

Fig. 3

2.2 Sistemul de achizifie date

Sistemul de achizifie date a fost necesar pentru a prelua
evolutiile mdrimilor de interes in aceastd aplicafie. Siste-
mul acceptd preluarea unor semnale de tip digital, dar si
semnale de tip analogic, de exemplu, de la un traductor
de forla.

Schema bloc a sistemului de achizifie date este prezenta-
tid In fig. 4, unde se vede ci acesta se compune din trei
mari parti $i anume:

a) traductoarele de rotafie gi/sau de forfd, digitale si analogi-
ce, pentru preluarea evolufiilor marimilor de interes, cu
cablurile aferente de racordare la sistem;

b) modulul de achizifie si gestionare a semnalelor provenite
de la traductoarele marimilor de interes, in vederea com-
patibilizirii si interfatdrii cu un calculator personal por-
tabil; Modulul confine placa de achizitie a datelor, nu-

mérdtoare de impulsuri pentru fiecare canal digital, pre-
cum §i convertorul analogdigifa] pentru canalul analo-
gic de misurare a forfei. In modul mai este prevazut un
stabilizator de tensiuni multiple si un microcontroler,

ALIMENTATOR
vy

Fig. 4

Modulul este alimentatla 12 Vec de la o sursd de energie
electricd cu tensiunea de 220 Vea si frecventa de 50 Hz. Mo-
dulul de achizitie realizat este prezentat in fig. 5 si fig. 6.
c) calculatorul, cu perifericele aferente, pentru stocarea i
prelucrarea datelor furnizate de traductoare si achizifio-
nate de placi si care, pe baza unui soft special elaborat 5i
adecvat aplicatiei, prelucreazs si vizualizeazs evolutiile
mirimilor de interes, fie sub formd graficé, fie sub formd
tabelard sau de fisiere cu date numerice.

Fig.5

Programul permite, de asemenea, interpolarea rezultate-
lor numerice prin utilizarea unor metode cunoscute, de
exemplu curbele Spline etc.,, pentru evidentierea analo-
gicd a evolufiilor numerice gestionate de sistem. Calcu-
latorul se alimenteazi, de asemenea, de la o sursi de
energie electrici cu tensiunea de 220 Vea si frecventa de
50 Hz, prin intermediul unui alimentator care furnizeaza
tensiunea de 12 Vce,

2.3. Principiul de functionare al sistemului
Functionarea sistemului de masurare si inregistrare se
bazeazi pe urmitoarele principii generale:

m convertirea mérimilor de masurat (turafii, forfe, pre-
siuni, curse etc.) in marimi electrice, ugor de preluat
prin utilizarea unor traductoare cu senzori adecvai;

m transmiterea la distantd a semnalelor convertite in
mérimi electrice, prin intermediul unor cabluri spe-
ciale, ecranate;
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m adaptarea si compatibilizarea semnalelor la siste-
mul de calcul;

m stocarea ordonatd si prelucrarea de citre micropro-
cesor prin intermediul soft-ului special conceput;

m vizualizarea sub form grafici sau tabelard a rezul-
tatelor obtinute.

3. Misurarea si inregistrarea turatiilor
arborilor preselor cu surub

Pentru a realiza masurarea turatiilor arborilor presei cu
surub supuse cercetirii, prezentate in fig. 1, s-a echipat
presa cu instrumentatia prezentatd mai sus si s-au racor-
dat traductoarele la sistemul de achizitie din fig. 2, efec-
tudnd si alimentarea sistemului de la sursa de energie
electrica.

Pentru misurarea variatiei turatiilor arborilor presei cu
surub, s-au realizat 12 cicluri complete de presare a unor
semifabricate calde din ofel, cicluri care cuprind fazele de
cobordrea-accelerare, presare-oprire si revenire-ridicare.
Dupd terminarea masurdrilor bazate pe instrumentatia
prezentatd, au fost prelucrate rezultatele obtinute.

TRDUCTOR OPTIC NR. 1 - TURATIE MOTOR ELECTRIC
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In fig. 7 este prezentati variatia turatiei la arborele moto-
rului electric. Aici se vede atat variafia numericd data de
traductorul optoelectronic de turatie, cat i variafia ana-
logicd, obtinutd prin interpolare Spline cu soft-ul
utilizat.

Fig. 8 redd variafia turatiei la arborele dicurilor verticale,
in varianta numerica si varianta analogica.

In fig. 9 este prezentati variatia de turatie la volantul ori-
zontal, respectiv la surub, pe intreaga durati a unui ciclu
de presare. In figura se vede cresterea turatiei volantului,
in faza de accelerare, dar si sciderea acesteia din mo-
mentul inceperii presarii pini la terminarea acesteia. in
finalul graficului se vede un nou ciclu de variatie a tura-
tiei volantului, care produce, de data aceaste, ridicarea
surubului. Viteza de ridicare este mult mai mics, decét
cea de accelerare si, fizic, de sens contrar celei de acelera-
re, dar numadritoarele de impulsuri nu evidenfiazi acest
lucru.

TRDOUCTOR OPTIC NR. 3 - TURATIE VOLANT/SURUE
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4, Concluzii

In articol se prezint dificultitile ivite la masurarea tura-
tiilor arborilor preselor cu surub, precum si modalitatea
in care s-a rezolvat acest lucru, S5-a prezentat atit instru-
mentatia utilizatd, cit si sistemul de achizitie date reali-
zat. In final s-au prezentat cateva grafice obfinute in tim-
pul mdsurdrilor efectuate pe presa cu surub de 3,15 MN
de la METAV.

Concluzia generald care se impune este cii rezultatele ob-
tinute sunt in concordantd cu cele preliminate pe cale
teoretica.

De asemenea, se impune precizarea c, la arborii cu tura-
tie mai scizutd, este necesar un numir mai mare de tim-
bre catadioptrice, pentru a reda cit mai fidel variafia
turajiei masurate.

Masurdrile realizate au demonstrat cd solufia aleasd a
fost corectd si ci, la elementele aflate in miscare de rota-
fie concomitentd cu o migcare de translatie pe curse axia-
le mari, solufia se impune.
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dotarea acesiuia. Astfel pot fi gasite solufil pantru o
gama variatd de aplicati

CPH 6000 poate fi conectal alil prin interfata seriald
R5232 ci gi prin USB

Testarea si calibrarea nu au fost niciodata atit de

simpla si la Tndemana.
IWI KA!I

n Part of your business

Vorbiti cu noi.

21



Automatiziri si Instrumentatie nr. 3/2005

TALON - ABONAMENT 2005 LA REVISTA AUTOMATIZARI 1 INSTRUMENTATIE

| abonamentului pe anul 2005 pentru revista AUTOMATIZARI §I INSTRUMENTATIE (6 numere) este de: 600.000 lei plus TVA (9%) (inclusiv
cheltuiglile de expeditie).

Plata se poate face: prin ordin de platé in contul ASOCIATIEI PENTRU AUTOMATIZARI SI INSTRUMENTATIE DIN ROMANIA:

cod IBAN ROSTRNCES020000088400001 deschis la BCR - sector 2 sau la sediul redactiei din, $os Pantelimon nr. -8, et. 4, sector 2, Bucuresti.

Vi rugéim si ne transmiteti la Redactie prin fax sau prin pogta datele solicitale mai jos, insofite de o copie a ordinului de plata,

I

I

I

|

|

|

pentru a vé inregistra ca abonat. :
|

Date pentru Persoana juridica V& rugdm s ne comunicati: :
S.C. Adresa + Coordonalele dumneavoastré :
) . complete (adresa completa, tel, |
nhm! de activitate Nr. cont fax,, e-mail) §i s4 mentionati daci |
deschis la Tel: doriti facturd. i
Fax: e-mail: Nr. de abonamente ___  « Sugestile dumneavoastra privind |
Nume responsabi confinutul revistei si dacé doritisa !
participali cu materiale Tn revists, |

Date pentru Persoana fizica Relatii suplimentare la: :
Numele: Adresa; Tel.: 021-252.30.67, 0314056799 |
) , , Fax: 021-252.30.67 -
Tel Fﬂf S (de luni pand viner intre orele 10-17). !
cuo a Sos Pantelimon nr. 6-8, etaj 4, :
3 Doresc sa devin membru AA.LR. da[] nu[J sector 2, Bucuresti, cod 021631 i

F.ﬁ.GILlTﬁ.TI AALR.
- Tofl membril A.A.LR. persoane juridice, care au cotizatla platitd la zi, primesc GRATUIT revista AALR., AUTOMATIZAR SIINSTRUMENTATIE.

- Firmelor prezente cu materiale publicitare in ravista A.ALR. i se oferd o serie de facilitifi, atit in ceea ce privegte adresabilitatea revistel, cit
§l numdrul de reviste obtenabile (la cerere, in limita disponibilului).




Aplica;ie distribuitd de
conectare a unui
cromatograf ABB la un
calculator de proces

Drd. ing. Bucur Cosmin, Dr. ing. Lucian Bélasa
ISTRONICA S.R.L.

Drd. ing. D. Popa-Nemoiu

Centrala Nuclearoelectricd Cemavoda

Rezumat - Intr-un sistem nuclear cromatografia de gaze permite
controlul concentratiei componentelor gazoase cu caracter periculos
pentru instalatie. In cazul reactoarelor nucleare circutele care contin
apé si sunt supuse cdmpurilor de radiafii vor prezenta fenomenul de

radioliza prin care moleculele se vor disocia in constituientii atomici.

Rezultatul il reprezinta aparitia unor concentratii de hidrogen si oxi-
gen cu potential periculos pentru instalatie. Intrucat prezenta acestui
proces este normald se pune problema controlului permanent al con-
centratiilor sub un nivel de sigurantd. Reducerea concentragiilor se re-
alizeaza cu dispozitive numite unitdfi de recombinare, foarte eficien-
te dar determinarea continud a concentrafiilor necesita utilizarea
unor cromatografe de proces conectate on-line la dircuitele tehnolo-
gice. Cromatografele ABB VISTA 2000 asigura precizia de masura si
automatizarea necesara pentru multiplexarea circuitelor de preleva-
re probe. Astfel cromatograful utilizat este unul multi-stream (mai
multe circuite de proba) cu un singur controler (GCC) putind transmi-
te catre calculatorul de monitorare sau de proces informatiile de con-
centratie pentru gazele de interes, secvential pe fiecare stream. GCC
oferd o extensie de retea seriald numitd VistaNet cu posibilitate de ru-
tare in Ethernet si accesare a controller-ului prin protocal TCP-IR. In
refeaua VistaMet, ABB oferd fadlitdti de conectare digitala la calculatoare
de proces sau DCS prin software-ul diponibil pe VistaNet Gateway. Apli-
catia realizata de autor a constat in interconectarea VistaNet intr-o refea
de proces mal mare si transferarea informatillor de pe VistaNet Gateway
la un calculator de proces cu protocol serial proprietar, Acest proiect a fost
realizat prin construirea in LabView a unui program tip dient OPC, conec-
tat la VistaNet OPC existent pe VistaNet Gateway.

Keywords-Gas Chromatograph Controller (GCC), VistaNet, OPC

1. INTRODUCERE

Aplicatia are rolul de a achizitiona, monitoriza si transmite on-line, pe
canale de date redundante, citre calculatoarele de proces ale unei
centrale nucleare, informtii privind concentrtii de gaze produse deun
cromatograf de gaze de proces, multi-stream produs de ABE. Este ne-
cesard redundantd pentru asigurarea fiabilitatii.

Pentru a integra sisternul digital VistaNet al ABB intr-o retea de pro-
ces pe suport Ethernet-TCP/IP mai mare s-a optat pentru rutarea do-
meniului VistaNet printr-un router CISCO. Acest lucru a permis con-
struirea unei aplicafii care poate accesa datele cromatografice expuse
de serverul VistaNet OPC al VistaNet OPC Server.

2. ARHITECTURA SOFTWARE

S-a decis ca locul de instalare al aplicatiei sa fie gateway-ul retelei de
process.Acesta permite citirea datelor expuse de serverul OPC de pe
gateway-ul VistaNet datoritd setdrilor corespunzatoare de pe
router-ul C15C0. Aplicatia este realizata in Labview 7 .1.1 Express. Co-
nectivitatea cu serverele OPC este asigurata prin conexiune datasoc-

ket pe suport OPC. Aplicatia are o seamd de configurari implicite, ce
se regasesc In fisiere de configurare ce pot fi create din aplicatie sau
create 5i modificate prin editoare de text.
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3. DESCRIEREA APLICATIEI

Aplicaia cromatograf este o aplicafie de colectare date i transmitere
aacestora prin interfata seriald. Datele sunt colectate prin conectarea
la un server OPC prin suport datasocket. Acestea sunt procesate i
transmise prin interfata seriald catre calculatorul de proces al centra-
|lei. Datele provin de la un cromatograf de gaze ce furnizeaza prin in-
termediul serverului OPC rezultatele analizelor grupate in stream-uri
si item (oxigen, hidrogen, azot, deuteriu). Aplicafia este construita
dupa modelul producator/consumator, avand in vedere a fi scalabila.
In acest scop a fost creat un VI template de conectare prin datasocket
la sursa de date, colectarea datelor i inserarea datelor in 3 stive: data
Queue (stiva datelor numerice), Messages Queue (stiva pentru diferi-
te informatii generale), Errors Queue (stiva pentru eventualele erori),
template-ul avand ca 5i controale pe panela (controale ce ulterior vor
avea diferite date setate prin apelare tip VI-server) adresa serverului
OPC, item-ul s5i parametrii de configurare a conexiunii datasocket.
Aplicatia principald citeste dintr-un fisier de configurare adresa de IP
a calculatorului unde se afld serverul OPC, numele serverului OPC si
itemn-urile la care se va conecta,apoi prin tehnologia Vi-server va crea
pentru fiecare item cate o instantd a VI template, configurata core-
spunzator. Apoi aplicatia se va conecta la cele 3 stive 5i va astepta date
pe fiecare stiva prin 3 bucle ce ruleaza in paralel. Datele propriu-zise
sunt sub forma unui cluster, in care valoarea item-ului este de tip
variant, item-urile avand diferite tipuri de date (numeric sau
boolean). Clusterul de date mai contine informatia de timestamp,
numele item-ului 5i numele stream-ului respectiv. Acest cluster este
prezentat in fig.2.

Datele ce trebuie trimise prin interfata seriald oo —
sunt structurate sub forma stream-urilor, ce au
un numar de identificare 5i sunt formate din in-
formatiile numerice privind concentrafiile a
cate 3 elemente din cele 4. Astfel stream-urile
sunt indicate pe panela principald a aplicatiei
printr-un vector de clustere ce contin datele nu-
merice privind concentratiile, indicatoare boo-
lene ce indica ce item a fost actualizat in stream
de la ultima actualizare completd, informatia de
timestamp si un indicator boolean ce arata daca
stream-ul este valid sau nu. Aplicatia va actualiza acest vector la fieca-
re date noi primite in stiva si va verifica dacd un stream este actualizat
complet, caz in care va formata datele intr-o forma corespunzitoare
asa cum sunt asteptate de calculatorul de proces 5i le va trimite prin
interfata seriald.

k)



In fig.3 este prezentati panela principali a aplicatiei.
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Panela Vi template-ului este prezentatd in fig.5
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doua adresa de IP specificatd, daca este activat controlul try to recon-
nect de pe panela principald a aplicatiei. VI templat-urile instantiate
anterior devin producdtorii de date iar aplicatia principala, consuma-
torul, preludnd datele si mesajele din cele 3 stive, La actualizarea unui
stream complet, adica 3 componente din 4 (una este inactiva, numita
dummy de citre serverul OPC), aplicatia va formata datele corespun-
zatoare stream-ului, addugand pe langa datele numerice corespun-
zatoare celor 3 concentratil 5i informatil privind validitatea datelor,
numarul stream-ului, datele numerice fiind reprezentate in virguld
fixa. Datele astfel formatate, sub forma unui vector de octefi, sunt
transmise prin interfafa seriald citre calculatorul de proces si
prezentate in panela principald prin indicatorul serial data. Vectorul
are urmatoarea forma (valorile numerice sunt indicate in octal):

222 cod initiere transmisie seriald

1 byte octet ce indica informatii privind validitatea datelor
1 byte octet ce indica buna functionare a cromatografului
1 byte octet ce indicd numarul stream-ului
1 byte octet ce confine primii 8 biti ai concentratiei de hidrogen
1 byte octet ce contine ultimi 8 biti ai concentratiei de hidrogen
1byte octet ce confine primii 8 bifi ai concentrafiei de deuteriu
1 byte octet ce contine ultimi 8 biti ai concentratiei de deuteriu
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1 byte octet ce contine primii & biti ai concentratiei de oxigen
1 byte octet ce contine ultimi 8 bifi ai concentratiei de oxigen
1 byte octet ce confine primii & bifi ai concentrafiei de azot
1 byte octet ce confine ultimi 8 bifi ai concentratiei de azot

4 cod ce indica terminarea transmisiei seriale

Aplicatia verifica daca 3 componente ale unui stream sunt actualizate
prin intermediul timestamp-urilor, astfel dacd timestamp-ul unei
componente se schimbd, aplicatia determind carui stream fi core-
spunde si asteapta valori pentru celelalte doud componente. Daca
intr-un timp determinat aceste valori nu sunt colectate (valoarea
item-ului respectiv a rdmas aceeasi, conexiunea datasocket avand
proprietatea wait for updated value: true), instanta V1 template-ului
corespunzatoare item-ulul respectiv va semnala timeout pe datasoc-
ket, la urmatoarea citire proprietatea wait for updated value va avea
valoarea false, dacd controlul force read de pe panela principald are
valoarea true, Apoi este creat clusterul de date i este inserat In stiva,
acest proces fiind prezentat in fig. 5.

Wi <)

Infarmatia primita de la serverul OPC are cele 2 proprietdti TimeHigh
51 TimeLow ce sunt citite §i cu ajutorul acestora se determind time-
stamp-ul cu rezolutia de o milisecunda. Cele doud componente tre-
buie procesate deoarece ele reprezintd compaonentele unui numar pe
64 de biti ce indica cate 100 nanosecunde au trecut de la 1/1/1601.
Datele sunt de tip variant deoarece VI template-ul se va conecta la
tag-uri de tipuri diferite, concentratiile sunt de tip numeric, tag-urile
ce semnaleazad buna functionare a cromatografului sau validitatea
datelor sunt boolene,

Pentru verificarea validitayii datelor aplicatia citeste tag-uri expuse de
serverul OPC ce semnaleaza daca cromatograful este online, fiecare
stream avand céte un tag numit isValid ce indica daca datele celor 3
concentratii sunt valide sau nu.

In cazul unei erori la citirea datelor, VI template-ul va insera un mesaj
de eroare cu indicarea tag-ului respective in stiva de erori, ce va fi pre-
luat de aplicatia principald si, dupa caz, va determina conectarea la
sursa de date redundanta.

4. CONCLUZII

Tehnaologiile de refea permit configurarea relativ simpld a unor apli-
cafii de mare complexitate in care se imbind componente software
predezvoltate de la mai mulgi furnizori. Utilizarea programarii grafice
alimbajului G din LabView imbunititeste simfitor durata de realizare
a proiectelor. Intuitivitatea inginereasca a conceptelor VI fac usoara
abordarea acestor proiecte de citre ingineri cu preocupdri 5i compe-
tenfe mai mult orientate cdtre tehnologiile de masurd si electronica si
mai putin catre programarea clasica.

Totodata fiabilitatea obtinutd este foarte bund, corespunzand exi-
gentelor ridicate din industrii critice.
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NI PXI si LabVIE

Masurare si Control in mediu industrial

Oterta Nationa! Instruments pentru automalizarea procesulul de masurare si
control in medii industriale include platforma de instrumentatie PX1 si pachetul
de aplicatie LabVIEW Real-Time. Clasa de instrumente PX| ofera sasiuri
industriale, placi de achizilie de semnal analog/digital, imagine, si control de
miscare, ce sint usor de instalal, configurat si reconfigurat pentru diferite
aphcatii cum ar fi

» Analiza de vibratii

* Procesare de imagini

* Control de migcare

* Control cu PID si fuzzy logic

» Comunicare cu servere Web, FTP, email

Pentru informatil, documentatie si materiale DEMO, va invitam s&
contactati integratorii nostri de sisteme din Romania.
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COMPACT Industrial S.R.L.

B-dul I. C. Bratianu, Nr. 44, Sc. B, Ap. 36
Sector 3, RO-70458, Bucuresti ROMANIA
Tel./Fax: +40-21-311 04 06; +40-21-311 04 07
sales@compacivalves.com
www.compactvalves.com

Primele laboratoare mobile din Romania pentru analiza completa a carburantilor

Societatea COMPACT Industrial Bucuresti a
fostinfiintata in anul 1991,cu capital integral
privat romanesc. Domeniul de activitate este
orientat pe doua coordonate principale §i
anume:

#Importul de aparaturd de masurd si
control, ca distribuitori exclusivi autorizati
aifirmelor producatoare

#F Comercializarea (import-export] de

arma-turi industriale din otel sau fonta.
Ca reprezentant al diferitilor producétori de
aparaturade |laborator,cumarfi:

Grabner Instruments - Austria,

Phase Technology - Canada,

KOS -S.UA,

Energy Support - Germania,

Lemis Baltic - Letonia
pentru piata Romaniei, in principal aparate
automate de laborator, on-line si portabile
pentru determinarea compozitiei, perfor-
mantelor si proprietatilor fizico-chimice ale
combustibililor, dar si ale substantelor din
industria farmaceutica, alimentara si cosme-
tica, Compact Industrial SRL a realizat, la
sediul firmei austriece primul laborator mobil
din Romania pentru una dintre cele mai

importante companii petroliere care
opereaza pe piata noastra. Acesta si-a dovedit
in scurt timp utilitatea, fiabilitatea si perfor-
mantele in functionare, fiind urmat de al
doilea laborator mobil, achizitionat de o
rafinarie.

Specificatiile finale ale laboratoarelor sunt
definite de client si cuprind aparate cum ar fi:
spectrometre FTIR automate pentru analiza
benzinei, respectiv a motorinei, aparat auto-
mat pentru determinarea punctului de infla-
mare, a presiunii de vapori, a continutului de
sulf, aparat automat de distilare, viscozimetru
etc, caresuntlegate la computer.

Softul permite emiterea de buletine de ana-
lizd complete pentru benzinele si motorinele
analizate.

Lista de referinta a Compact Industrial SRLin
acest domeniu cuprinde mari utilizatori din
domeniu, cum ar fi : Lukoil Downstream
Romania SRL, SNP Petrom A - Suc. Petrobrazi,
SC Rompetrel Rafinare SA - Rafinaria
Petromidia, SC RAFO SA Onesti, SC Ecomaster -
Punct de lueru Rafinaria Vega, Qil Terminal SA
Constanta etc.

Importul armaturilor industriale din otel si

fontd cuprinde o gama diversificata de pro-

duse,cumarfi:

#* Robinete de reglare a presiunii, debitului
sinivelului (import ltalia)

#* Robinete automate pentru controlul
hidra-ulic - presiune, debit, nivel (import
Italia)

# Robinete pentru controlul si
automatizarea proceselor (import
Germania)

#” Robinete unisens si robinete cu sferd cu
blocare pentru contorizar (import [talia)
#” Robinete industriale cu sertar, ventil, de
re-tinere si tip fluture din fontd si otel

(importSlovenia, ltalia, Grecia)

Toate produsele sunt certificate pentru piata
europeana.

Activitatea de export are la baza promovarea
produselor celor mai importanti producatori
romani din domeniul armaturilor pe piete
internationale, cum ar fi: SUA, Italia, Grecia,
Suedia, unde standardele si cerintele de
calitate suntla cel maiinalt nivel.
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GENERAL PREST S.A.

PITESTI Str. Lanariei Nr. 5 B, cod 110 168

RC: J03/2871/1992, CUI : 3244050

Tel/Fax: 0248.63.53.63 0248.21.23.87
Mobil: 0744.32.57.54 0723.64.27.51

E-mail: gpr@generalprest.ro; office@generalprest.ro

www.generalprest.ro; www.generalprest.infoconstruct.ro

Societatea GENERAL PREST 5.A.PITESTI este o societate cu capital inte-
gral privat romanesc,infiintatd inanul 1992,

Societatea a fost creata in scopul continudrii 5i valorificarii experientei
dobandite de un colectiv in domeniul instalatiilor de automatizare si
electrice,intretinere si reparatii precum si constructii montaj,

In prezent GEMERAL PREST executd lucrari de PROIECTARE, COM-
STRUCTII MONTAJ, REPARATII SISERVICE in domeniile:

#* Instalatii de automatizare (inclusiv pentru medii "Ex")

# Instalatii electrice (inclusiv pentru medii "Ex")

#* Constructii si instalatii

GEMERAL PREST dispune de sediu propriu, bazi de productie, labora-
toare metrologice si puncte de lucru la principalii beneficiari unde isi
desfasoara activitatea 120 de salariati, realizand in cursul anului 2004 o
cifrd de afaceri de peste 5 milicane USD.

Activitatea 5.C. GENERAL PREST este certificata 150 9001 5i atestata
INSEMEX, PETROSAMI (pentru lucrari in medii "Ex"), B.R.M.L., PETROM,
.5.C.L.R.,GRUPUL DE POMPIERI MILITARI.

Obiectul principal de activitate il constituie lucrdrile si serviciile in do-
meniul AUTOMATIZARILOR si instalatiilor ELECTRICE.

Calucrari de referintad se potenumera:

@ revizia si punerea in functiune a instalatiilor de automatizare de la
Rafinariile din PORTHARCOURT - MIGERIA [OPHRC si NPHRC) -
(1998-2000);

@muntajul si punerea in functiune a instalatiilor electrice 5i de auto-
matizare la Fabrica de Ciment BEMI SUEF - EGIFT (2001-2003);

@mnntajul si punerea in functiune a instalatiilor de automatizare cu
DCS, PLC la instalatiile MTBE, TAME, ISAL din cadrul ARPECHIM
PITESTI(1997-2004);

@ modemizare statii de distributie si depozit produse petroliere
PECO ARGES [1996-2004);

Q- automatizare cu PLC pompe apa recirculati la HOLCIM (ROMANIA)
-CIMENT CIMPULUNG (inclusiv engineering) - (2004).

Societatea GEMERAL PREST este interesata sd dezvolte relatii de cola-

borare cu firme din domeniile susmentionate si sa performeze cu

lucrari de calitate pentru beneficiari internisi externi.
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STANDARD ELECTRIC BISTRITA

e

STANDARD ELECTRIC

tel: 0744 396481

Societatea a fost infiintata la inceputul anu-
lui 2003, Este o societate mica, care incearcd
s acopere cat mai multe zone de piatd, in
aparenta neinteresante, cu echipamente ce
inglobeaza un procent cat mai mare de
"know-how".

Firma este permanent preocupata de
intretinerea unor relatii flexibile cu toti
beneficiarii si partenerii, incercand ca in-
preund sa gaseascd solutii optime proble-
melor apdrute in proiectele comune, sau in
relatiile comerciale. Standard Electric este
interesata de orice colaborare onestd, ce ar
putea produce beneficii tuturor partilor
implicate. In cei doi ani trecuti de la
infiintare, firma a reusit sa finalizeze un pro-

Bistrita, str. Zefirului nr.1
jud. Bistrita Nasaud

E-mail: electricstandard@yahoo.com

iect relativ pretentios care a ridicat foarte
multe prableme, dar a oferit si multe satis-
factii. Este vorba despre o instalatie auto-
matd de uscat cherestea prin generare de
microunde si tehnologii specifice de uscare
pentru specii diferite de lemn.

Instalatiile produse si puse in functiune
pana in prezent, cu capacitati cuprinse intre
5m si 25m?, functioneaza la diversi bene-
ficiari din tard, oferindu-le deplind satis-
factie.Trebuie amintit aici faptul, ca la acest
proiect au colaborat si au avut un rol
determinant, alte doud firme; 5.C. BAFIG
5.N.C.5i S.C.TEHNICCONSULTS.R.L.

In prezent Standard Electric experimen-
teazd pe instalatii pilot, tehnologii de uscare

Sucursale A.A.LR.

SUCURSALA ARAD

Sediul sucursolel - UNIVERSITATEA "AUREL YLAICU" ARAD
Sir. Flena Dréigoi nr. 2, 310330 Ard, AR

Sof sucursald | Conk: dr. ng. Volenting BALAS

Adj. sef sucurseld |5 L dr. ing. Volentin MULLER

SUCURSALA BISTRITA
Sediul sucursalei - ICPE BISTRITA SA

Sir. Parcului nr. 7; 420035; Bistrin, BN

Sef sucursold _-irq.'Liﬁ'u suc

Adj. gef sucursalii | Ing. loan CHORAN
SUCURSALA BRASOV
Sedil sucursaled - METROMAT SAL SScele

Piofa Libertafi nr. 2; 505600); Sacels, BV

Sef sucwrsold | Ing. Don IORDACHIONIE
A, s suursl g KarlyMATE
SUCURSALA CONSTANTA
Sediul sugursalsi - MASTER S.A. Nivodori

Str. Constanjel pr. jz, bl. B2, sc. € 905700; Navodari CT Telefon 0241762613

e sl g osia NCOLAY
Adj. sef sucursald | Ing. Cornel DIMITRIU
SUCURSALA CRAIOVA
Sediud sucursalei - ICEMENERG SA - Sucursala Craiove
Sir. Gheorghe Bibescw nr. 1; 200582; (riove  DJ
Sof sucwrsald | Ing. Petre ALEXANDRU
Adj. sof sucursald | Drd. ing. Liiona VASILE

SUCURSALA FOCSANI
Sediulsucursalei - OLIMPIA INSTALATI SR Fecsoni
Bd. Beiilei nr. 478; 620122; Focsoni VN
Saf wowrsld  Ing. Mihall ALIMAN

Adj. gef sucursald | Ing. Dan NENU

[ Tolafon 0257,/219331
Fax 0257/291331
|Emeil bolos@inext ro

| Telefon 0268/418641
Fox  0268/412349
Emoll  eoirbv@yohoo.com

Emoil  mastermid@xnet.ro

Telefo  0251/306013

| Email  coimmoiovo@rol.o

| Telefon  0237/213495

| Emeil  nenu@olimpia.ro

in camp de microunde pentru materiale
ceramice, precum 3i pentru diverse produse
alimentare.

Un alt proiect aflat in faza finala, probe de
anduranta, este o sursa de 20kV/1kHz/1TkW,
folositd in generatoare de ozon, produse de
.C.PE. - Bistrita. In continuare firma este
preocupata in mod deosebit, de identifi-
carea si dezvoltarea de noi tehnologii, mai
mult sau mai putin conventionale si de
implementarea acestor tehnologii, in ma-
sura in care dinamica contextului economic
romanescova permite.

SUCURSALA GALATI

Sediul sucursalei - GALINBAND SA Galefi

Sef swcursald

Sir. Smérdon v 2bis; 800701; Galofi GL. | Telefon 0236/833101, 0236/833102
| Drd. ng. N ROMAN | Fox  0236/833120
Adj. gef sucursald | Ing. Lourenfiu LUCA

SUCURSALA HUNEDOARA

nreman@galfinband.ro, laurl@gallinband.ro

Sediul sucursalei - FACULTATEA DE INGINERIE HUEDOARA

:I!Hm 0263,/210938 Sir. lﬁml_uﬁgi:m. 5 33T11!,1'Iumdwn "HD Telofan 0254,/207500
Fax 0263/210747 Sef swrursald . Coat. dr.ing. Micoloe RUSU Fox  025%4,/207501
Emall giad@icpebn.ro Adj. sef sueursald | Cont. dr. ing. Sorin DEACONU Email  decon@fihuit.ro

SUCURSALA MEDIA

Sedil sucursale - TG TRANSGAZ SA Meding

Sef suursald

Ste. Usiei or 6; 551021; Medios  SB
| g, uku FODOR Fox
Adj. gof sueursald | Ing. Dorin BICHIS

SUCURSALA PITESTI

[Telofon ~ 0269/801737
| 0269,/844870
| Emodl  corcetore@tronsgaz.rm

Sediulsucursale - S SYSTENS INDUSTRY SRL Fitei

0241,/ 762663

0251 /415202

Bd. Republic, bL 60, 5c A8, TI004); Pishi AG |
Sef sucursal | Conf. dr. ing. Fugen DIACONESCU | Fex  0248/222033
Adj. sof sueursald | Ing. Cristian SPIRLEAND
SUCURSALA SUCEAVA
Sediul sucursale - GENPRO SRL Sucsave

Bd. George Enescu ar. 48; bl T96; 5. B; ap.1; 7207 SV
el sucursald | Prof. dr. ng. Vasile GAITAN

M. yf suewrsald | Ing. Theedor TOLESCU
SUCURSALA TARGU MURE

| Tolefon  0248,/722033

\Emeil  offics@sansystems.ro

Telefon 0230/511591,
0230,/406003

Fx  0730,/406004

Emod  gerpro@irdslink.ro

Sediud sucursolei - SNGNH ROMGAZ SA Mediag - Sucurselo Tg. Marey

0237,/ 73563 Sef sucursald

Sir. Salmlor . 234; 540202, Tg. Mures MIS
| Ing. Emil Crstian BALDEAN
dj. sof scureald | Ing. Leonts SZABO

' Tolefon 0265/268735

g e,

- n_| tom
kndrse@rdslink.ro
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SUCURSALE
Sucursala A.A.l.R. Arad

Sucursala AALR. Arad funciioneazd in sediul
Universitatii ,Aurel Viaicu" din Arad, Str. Elena Dragoi Nr.
2, Cabinetul Nr. 20 unde pot fi asigurate urmétoarele
facilitafi: telefon, fax, e-mail, calculator, sali de
canferinte, ca urmare a faptului c& Universitatea ,Aurel
Wiaicu" dinArad a devenit Membru Sustinator al A ALLR..
Sucursala Arad a AALR. si-a propus un program de
actiuni pentru acestan.

in acest sens, Universitatea _Aurel Vlaicu” din Arad are
un plan de actiuni comune cu cele doué firme membre
AALR. din judetul Arad (S.C. Contor Zenner Romania
SA., si 5.C. Jumo Romania S.R.L.) care cuprinde
prezentéri ale produselor acestora in fata studentilor si
cadrelor didactice ale specializéri de Automaticd si
Informatica Aplicata cat si de la alte specializari, precum
si  vizite la sediile acestora, identificarea agentilor
economici care sa devinad potentiali clienti ai partenerilor,
organizarea de seminarii §i mese rotunde, cu
participarea agentilor economici interesati, actiuni de
publicitate.

Sucursala AALR. din Arad se va implica activ Tn
identificarea cu promptitudine a problemelor critice
specifice zonei, legate de gradul de automatizare si
robotizare din zona judetelor din vestul t&rii, precum i in
probleme de legislatie specifice zonei noastre cu care se
canfruntd membrii AALR. si pe care le va transmite

5!
T E;JU:':JIHFJ. fr_nﬂffm U

um 'JERS} TA TEA A A

Conduceril A A LR..

in calitate de membru sustindtor A.A.LR., Universitatea
JAurel Viaicu” cat si ceilalti membri ai Sucursalei urméaresc
sd popularizeze manifestarile organizate de AALR. din
tard i sé participe la ele, cAutand sé incurajeze gisé atragd
specialistii din zona sa devina membrii ALALR..

De comun acord s-a hotdrat ca persona juridica ce asigura
sediul Sucursalei A.ALR. Arad sa fie Universitatea ,,Aurel
Viaicu” din Arad.

Persoana care va reprezenta Universitatea ,Aurel Viaicu” in
relatia cu membrii asociatiei in calitate de sef al sucursalei
este Conf. dr. ing Valentina Emilia Balas. Funclia de
adjunct al sefului sucursalei va fi ocupatad de $.1. dr. ing.
Valentin Muller, iar cea de secretar de catre Prep. drd. ing.

&
Sucursala A.A.l.R. Hunedoara

Prezentdm Tn continuare temele workshop-urilor pe care le-a organizat sau urmeaza sé le organizeze Sucursala

AALR. Hunedoara in cursul anului 2005,

- martie 2005 -
Cercetéri privind modelarea si
conducerea proceselor din fabricile de
aglomerare.

$. |. dr. ing. Dinig Corina

- iunie 2005 -

Principii de reglare a temperaturii la

cuptoare cu rezisten{a electrica.
Conf. dr. ing. Panoiu

Caius

- octombrie 2005 -
Implementarea, evaluarea si
imbunététirea performantelor tehnicilor
asincrone cu agenti Tn cadrul modelarii
DCSP.

3. L.inf. Muscalagiu lonel

- decembrie 2005 -
Analiza centralelor electrice ecliene.

Conf. dr. ing. Popa losif

Specialigtii interesati de aceste manifestér se pot adresa la Sucursala A A.l.R. Hunedoara
la tel. 0254/20.75.00; fax 0254/20.75.01; e-mail : decan@fih.utt.ro.
(sef sucursald conf. dr. ing. Nicolae Rusu, adj. sef sucursald conf. dr. ing. Sorin Deaconu)
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Armor” Products...Ideally Suited
for On-Machine" Applications
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e ——— WELCOME TO THE WORLD OF COMPLETE AUTOMATION"
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often cumbersome due to trips back and For more information about

A ”en- Bradfe y forth from the machine to control cabinets. On-Machine™ Solutions go to

www.ab.com/onmachine

Rokwell Automation's collection of Armor ™
Historically, automation control systems have products offers a new approach. These
been housed in separet cabinets or environmentaly hardened products do not
completely isolated rooms. They had to be, require separate enclosures and can be
as most products could not handle severe placed closer to the application, or on the

industrial enviroments. machine. Their plug and play electronic -
characteristics, and modular wiring POl ’
The FE‘FIE'I'E’SE‘I"ItEd Signiﬁﬁﬂt hudden costs in connection offer real costs Hw"g when KR v

up-front design, material costs, installation, designing, building, installing, and i Rockwe n
and labor expense. Trobleshooting was maintaining industril equipment. Automation

INDUSTRIAL AUTOMATION SYSTEMS

I N D AS 2, Rachmaninov Street, Block 2, Suite 28, 020198 Bucharest 2, ROMANIA
Tech PO Box 30-123, E-mail: indas@dial kappa.ro, Web Page: www.indas.ro

Phone +4021230 0245, +4021231 71 31, Fax +4021 230 0277, +4021231 3675




