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MUSCHIUL PNEUMATIC
- ROBUST SI DURABIL -

Muschiul pneumatic este un dispozitiv
de actionare care functioneazi pe principiul
muschiului biologic si constd intr-un furtun
contractiv si un racord de legatura.

Caracteristicile muschiului pneumatic
sunt:

¢ forta initiala aproape de 10 ori mai

mare decidt a unui cilindru de acelasi

diametru;

o fara efect de stick slip;

¢ caracteristici dinamice ridicate (80-100
Hz pentru curse scurte);

¢ fiabilitate sporitd, neavind piese in
miscare;

¢ posibilitatea realizirii pozitionarii unei
sarcini numai prin controlul presiunii de
alimentare (in bucla deschisi);

eracordare posibild la un capat sau la
amandoua;

¢ accesorii individuale pentru fixare;
¢ design robust;
¢ greutate redusa;

¢inchidere etansi;

Muschiul pneumatic are o gama de aplicatii
variatd si largd, pornind de la linii de
imbuteliere a lichidelor, testarea la anduranta a
scaunelor, piese pentru stantat. El a inceput sa
fie preferat altor solutii clasice datorita
diametrului sdu mic si faptului ca necesita mult
mai putin efort de intretinere decat cilindri
pneumatici conventionali.

FESTO SRL

Str.Sf.Constantin nr.17, Sector 1, Bucuresti
Tel:310.31.90; fax: 310.24.09
e-mail: festo@festo.ro; web-site; www.festo.ro
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PARTENERIAT A.A.LLR. - ROMEXPO S.A.:
ROMCONTROLA - ROMENVIROTEC 2003
18 - 21 MARTIE 2003, BUCURESTI

Stimati colegi,

-Va invitam la expozitia internationala
ROMCONTROLA - ROMENVIROTEC 2003 care va
avealoclaROMEXPO S.A. (Bucuresti ,Piata Presei Libere
nr. 1) 1nPavilionul 2, in perioada 18... 21 martie 2003.

-ROMCONTROLA este la a 12- a editie iar
ROMENVIROTEC la a 10-a editie, fiind cele mai mari
manifestari de profil din tara.

-ROMCONTROLA 2003 are tematica :

-Instrumentatie industriala si de laborator

-Senzori . Componente. Sisteme

-Automate programabile. Regulatoare

-Sisteme de achizitii si prelucrare a datelor

-Calculatoare industriale

-Software. Aplicatii

-Sisteme de comunicatie

-Actionari

-Roboti industriali

-Sisteme de supraveghere
-ROMENVIROTEC 2003 are tematica :

-Prevenirea poludrii aerului

-Prevenirea poludrii apei

-Protectia solului

-Prevenirea poluérii fonice

-Reciclarea deseurilor

-Tehnologii de masurare si control

-Tehnologii energetice

-Incepand cu anul 2002 manifestarea ROMCONTROLA
ROMENVIROTEC este organizata prin Parteneriatul A.A.ILR. ROMEXPO S.A.

In aceastd noud formuld organizatorici A.A.LR. a introdus practica ca in
paralel cu expozitia sa fie sustinute de firmele membre A.A.I.R.prezentari de firma sau
Workshop-uri.

- Firmele care participa prin A.A.L.LR. la aceastd expozitie si sunt membre
A.A.LLR. auoserie de facilitati :

- Reduceri susbstantiale privind : taxa de participare si chiria spatiului
neamenajat

Nota : Firmele participante prin A.A.ILR. incheie un contract cu A.A.L.R. (
Pentru taxa privind constructia standului, fiecare firma incheie un contract separat cu
ROMEXPOS.A)).

-Sustinerea gratuitd a unei prezentdri de catre fiecare firmd in Sala
Sadoveanu, aflaté in acelasi pavilion cu expozitiile.

-Primirea a cate 250 de invitatii gratuite pentru specialistii pe care fiecare
firma doreste sa-i invite la aceasta manifestare.

-Publicitate in conditii avantajoase in revista “AUTOMATIZARI SI
INSTRUMENTATIE “.

-Firmele care doresc sa participe la expozitile ROMCONTROLA -
ROMENVIROTEC 2003 si sa beneficieze de facilititile asigurate de A.A.L.R.,
trebuie séa.incheie contracte cu A.A.LLR. si ROMEXPO S.A. pana la data de :
25.01.2003.

-Asteptam propunerile dumneavoastra privind activitdtile care sa fie
organizate in paralel cu desfasurarea celor doud expozitii.

- Solicitarile si sugestiile dumneavoastra privind aceastd manifestare ,
stimati colegi, suntasteptate la Secretariatul A.A.ILR. panaladatade:31.01.2003.

Secretariatul A.A.L.R. are coordonatele :
CaleaPLEVNEInr. 139 B, sector 6, Bucuresti 77131
Tel/Fax: 021.311.21.42
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INTERKAMA - din nou in 2004

In opinia organizatorilor, Messe Diisseldorf si o serie de
asociatii si organizatii patronale internationale de profil,
INTERKAMA este numérul 1 mondial in domeniul automatizarilor
industriale si [IT&C. Expertii o considera locul ideal de intélnire, la
fiecare trei ani, al celor care au cuvant de spus in acest domeniu
complex. Iar pentru principalii ,jucdtori” de pe piata
automatizarilor, fie ei fabricanti sau furnizori de echipamente si
solutii de automatizare, reprezintd o platforma eficientd de
comunicare a noutatilor si deschidere catre ,,consumatori”.

Ce este INTERKAMA ? in date sintetice: peste 1.000 de
expozanti din 30 de tari, aproximativ 42.000 de vizitatori de pe toate
continentele.

Statisticile referitoare la editia precedenta, cea din septembrie
2001, sunt graitoare: succesul manifestarii care venea, totusi, dupa
acel 11 septembrie, a Intrecut asteptirile organizatorilor si
participantilor. Fapt datorat, in cea mai mare parte, noutatilor aduse
de INTERKAMA 2001: nomenclatorul de produse a fost extins cu
solutii pentru faza de montaj, sectiunile automatizari pentru
productie si management au fost integrate, tematici noi ca IT si e-
business au fost adaugate ofertei ,,clasice* a manifestarii.

Editia urmatoare, cea de-a saisprezecea, se va desfasura intre 16
si 20 februarie 2004 (perioada traditionald fiind, pana acum,
toamna). Asa a hotérat comitetul de organizare format din Messe
Diisseldorf si reprezentanti ai celor mai de seama asociatii si
organizatii de profil: ZVEI - Asociatia nationald germana in
domeniul ingineriei electrice si industriei electronice, VDMA -
Uniunea Producatorilor Germani de Magini si Echipamente, F+O -
Asociatia din industria optica si de precizie, AMA - Asociatia pentru
ingineria senzorilor, NAMUR - grupul de lucru - Standardizare
pentru tehnologie de masura si control in industria chimicad si
farmaceutici, VDI/VDE-GMA - Asociatia germanad pentru
automatizari si tehnica de masurare, VIK asociatia industriei
energetice, VDEh uniunea specialistilor germani din metalurgie,
VDI uniunea inginerilor germani si VDE asociatia pentru IT in
domeniul electrotehnicii si electronicii.

INTERKAMA 2004 va gizdui patru sectiuni principale:
solutii integrate, sisteme aparatura si componente, servicii, inclusiv
IT si e-business, va include insa si produsele, serviciile, sistemele si
solutiile devenite traditionale, care constituie in continuare nucleul
manifestarii. Spectrul exponatelor va cuprinde toate produsele si
serviciile din sfera:

* automatizarilor de proces
* asigurarii calitatii si sistemelor de testare
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* comunicatiilor industriale

* echipamentelor de masura, instrumentelor de analiza de
proces si tehnologiei de cantarire

* sistemelor de angrenare si de comandd numerica

* programelor de prelucrare si stocare de date (SPS) si
sistemelor de control al proceselor industriale

* sistemelor SCADA

Ca manifestare expozitionald dedicatd domeniului
automatizarilor de proces (si nu hibrid, ca alte targuri internationale
ceilinclud doar ca sectiune), INTERK AMA se adreseaza expertilor
interesati din industriile: chimica si farmaceutica, constructiilor de
magini, centralelor termice, alimentara, electrotehnicd si
electronica, petrolifera si a produselor minerale, furnizoare, de
salubrizare, a celulozei si hartiei, metalurgice, producitoare de
autovehicule, in general industriilor prelucratoare, dar si institutiilor
de invatamant superior i de formare profesionala.

Eforturile organizatorului de a veni in sprijinul celor
interesati s-au concretizat si in inaugurarea, incd din anul 2000, a
portalului INTERKAMA , structurat pe cinci
sectiuni principale: noutdti din bransa, Business Information,
comunicare, informatii detaliate despre editia din 2004 si informatii
despre celalte 17 manifestiari de profil organizate de Messe
Diisseldorfin intreaga lume.

O modalitate directa si comoda de informare cu privire la
conditiile si facilitatile de participare la INTERKAMA, direct “de la
sursa”, precum si de exprimare a impresiilor participarilor
anterioare si a doleantelor pentru cele viitoare, le va fi oferita celor

interesati in cea de-a treia saptamana a lunii martie (18-19.3.2003),
in cadrul prezentarii INTERKAMA la care urmeaza sa fie prezenti
sireprezentanti ai organizatorului Messe Diisseldorf.

Camera de Comert si Industrie Romano-Germani
(C.C.I.LR.G.) colaboreaza strins cu Asociatia pentru
Automatiziri si Instrumentatie din Romania (A.A.LR.). In
consecinta, detalii suplimentare privind acordarea de sprijin in
vederea participarii la INTERKAMA 2004 (ca vizitator sau
expozant) va sunt oferite de C.C.I.R.G. sau A.A.L.R.

De asemenea, informatii complete despre prezentarea din
martie 2003 se pot obtine la:

-C.C.I.R. (Persoana de contact Anca Murar)

-A.A.LR. (Secretariat, tel. /Fax 021 311 21 42)
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O NOUA GENERATIE DE SISTEME DE CONTROL
DIMENSIONAL IN PROCESUL DE PRELUCRARE

Ddr. ing. Aurel ABALARU, Prof. dr. ing. Doru Dumitru PALADE

INCDMF - CEFIN Bucuresti

Articolul prezintd efortul INCDMF CEFIN Bucuresti de a se
mentine pe piata producatorilor de mijloace de control in proces,
Dprin incercarea tehnicd dificild de integrare si introducere de cit
mai multd inteligentd in structura noilor sisteme de control in
proces. Noud generatie de sisteme de control in procesul de
rectificare, aflatd in curs de lansare, prin caracteristicile
constructive §i functionale (robustete, stabilitate, modularitate,
inteligentd, arhitecturd deschisd, flexibilitate) se aliniazd
normelor si standardelor internationale din domeniu.

1. Introducere
Controlul variabilitatii proceselor implicd doud categorii de
tehnici de masurare:

““tehnici care, din datele privind elementele procesului,
culese secvential, estimeazd capabilitatea procesului si il
corecteazd pentru a-l mentine in limitele stabilite;

““tehnici ce mdsoard performantele procesului in timp real
si conduc procesul pand la terminare.

Masurarea in timp real este cea mai buna optiune de mentinere a
procesului de prelucrare in limitele admise, atunci cand este
posibila.

Sistemele de control in proces cunosc o dezvoltare puternica,
axatd 1In principal pe urmadrirea in timp real a caracteristicilor
geometrice ale elementelor active: scula(piatra abraziva) si piesa
care se prelucreaza.

Cercetarile recente in domeniul microprocesoarelor, senzorilor
si materialelor au adus importante cresteri a capabilitatii si
dezvoltindu-se sisteme inteligente de control, robuste, care pot fi
rapid integrate si reconfigurate si 1si pot regla automat
caracteristicile, ca raspuns la schimbarea conditiilor mediului de
lucru.

2. Prezentarea problemei

Noul sistem de control in proces, bazat pe microprocesor,
asigura monitorizarea si raspunsul in timp real la variatiilor
procesului, prelucrare rapida a datelor, reglarea si comanda
procesului, conducand la cresteri de productivitate si de calitate a
pieselor, la reduceri de costuri de inginerie si instruire. Prin
arhitectura deschisa, noul sistem este usor de reconfigurat, de
imbunatatit i extins.

Cele mai recente sisteme de control in proces contin o unitate
programabild, bazatd pe microprocesor, interfatata cu un dispozitiv
de masurare de mare flexibilitate, robustete si acuratete.

Unitatea centrald este componenta care a facut cele mai mari
progrese. Ea utilizeaza un modul procesor din gama
microcontrollerelor industriale, sigur, fiabil, cu mare viteza de
procesare, care efectueaza simultan toate sarcinile de monitorizare.
Se asigurd frecvente de esantionare compatibile cu frecventa de
schimbare a dimensiunilor care se prelucreaza. Aplicatia soft este
stocatd In memoria internd din unitatea centrala.

6

Dezvoltarile la nivelul componentelor noului sistem inteligent
de control in proces SIC 100 H s-au materializatin :

-[Dispozitivul de avans:

- gabaritredus

- precizie ridicatd de pozitionare
-[Capul de masurare:

- lagare tip articulatii flexibile

- reducerea gabaritului

- eliminarea surselor interne de incélzire

- etansdri sigure

- reglarearapidalacotd
-[Unitatea electronica :

- afisoare cu cristale lichide (LCDy)

- CPU-microprocesoare de mare viteza

- numar crescut de intrari/ iesiri (1/ O)

- tastaturd pentru introducere date

- module de expansiune

- programabilitate crescuta.

Dispozitivul de avans, spre deosebire de variantele anterioare,
are o constructie mai compactd, mai supld, deoarece solutia de
antirotire este dezvoltatd in camera interioard, fiind protejata de
actiunea agentilor corozivi (lichid de racire, pulbere abraziva,
span). La cap de cursa, pistonul dispozitivului de avans ia contact
cuoprismain V, ceea ce mareste precizia de pozitionare.

Noul cap de masurare, realizat intr-o variantd modulara, are un
gabarit mai mic, este stabilizat termic prin eliminarea surselor
proprii de 1incilzire. Are o stabilitate maritd, prin reducerea
numarului de elemente in migcare, caci noul cap nu mai foloseste
traditionalele elemente de urmarire de tip paralelogram elastic sau
articulatie in cruce, ci utilizeaza ca element de urmarire articulatia
flexibila simpla. Beneficiind de toate avantajele elementelor de
urmarire din lamele elastice(lipsa jocurilor, a frecarii, a uzurii, a
ungerii) articulatiile flexibile au, in plus o serie de alte avantaje:

““sunt mai compacte, putdnd fi executate dintr-o bucata,
fara asamblari sau ajustari interne;

““sunt mai robuste, isi pastreazd mai bine forma, au un
centru stabil de rotatie.

O articulatie flexibild avand o rigiditate mica pe directia de
masurare si ridicatd dupa o directie perpendiculard, se comporta ca
un pivot ideal. Articulatiile flexibile 1si pastreaza forma pe intreaga
durata de viata si au o durata de viata crescuta fata de lagarele din
lamele elastice.

Noua unitate electronicd programabila are o structurd
modulard, dezvoltatd in jurul unitatii centrale, echipati cu
microcontrollerul 80C552; contine elemente de interfatare
analogice si numerice, achizitioneazd datele de la modulele de
masurare de tip inductiv (in numar de 4), si de la modulul de
masurare temperatura, prelucreaza datele si livreaza semnale de
comanda externd si protocoale de mdsurare, printr-un printer
serial. Tastatura si afisajul cu cristale lichide constituie o interfata
cu operatorul, accesibila si usor de utilizat.

AUTOMATIZARI ST INSTRUMENTATIE » An XI, nr. 5-6/2002



MASURARI

Schema bloc si panoul frontal al unitatii electronice sunt
prezentate in Fig. 1.

Afisaj cristale
lichide

— Tastatura

UNITATE CENTRALA | | Printer

M.U
— Iesiri BCD :>
Cond. N Convertor A/ D
Semnal
. M.U
‘ lesiri
optocuploaere 7\>
relee

Cond. Semnale trad.

Surse alimentare

Trad.
Temp z (

Trad.ind.deplasare
JI‘*IN UNITATE ELECTRONICA PROGRAMABILA EP 001

SIC 001 R

Fig.1 Unitate electronicd programabild

SIC 100 H monitorizeazd procesul de rectificare, urmarind
parametrii functionali ai masinii de rectificat (viteze de avans,
turatii) si parametrii geometrici ai piesei care se prelucreaza. Prin
analiza semnalului de masurare se obtin informatii despre
parametrii de agchiere si despre forma piesei.

SIC 100H inchide bucla procesului de prelucrare, asigurand
utilizatorului prin cresterea productivitati muncii, a calitatii
prelucrdrilor, eliminarea rebuturilor, economii de materiale si
energie, beneficii importante.

Fig.2 prezintd forma generald a diagramei
procesului de rectificare.

Caracteristici tehnice:

*Capul de mdsurare

-doud module independente, dispuse in plan vertical;

-domeniu de lucru 10...100(mm);

-module de masurare de dimensiuni mici;

-reglare rapida la cota;

-suport rigid, stabil pentru modulele de masurare;

-Tipul de masurare prin contact;

-Tipul traductorului de masurare inductiv diferentia;

de control a

-Cursé deridicare a palpatoarelor de masurare: 1[mm)]
-Forta de masurare: 75...150 [cN]
-Liniaritate: 1%
-Eroare de fidelitate: 0.001 [mm]
-Gradul de protectie: P64
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CONTROLUL
PROCESULUI DE
RECTIFICARE
v vy
MRS Monitorizere piesal Parametru}
masina Diamet pies programati
Avansuri larn;e, . adaosuri, viteze
Ovalitate de avans, limite
T ‘ ‘ toleranmta
A A
Masurare Masurare ovalitate
diametru
Comparaie Analiza date Comparatie
Clasificare Detectie erori Clasificare
A
DECIZII
Comenzi
v A v
Stop masina Schimbare regim Stop )
Ovalitate mare -Finisare 1 masina Stop masina
Variatie Vav -Finisare 2 Terminare Avarie masurare
mare -Scanteiere presa

Fig. 2 - Diagrama de control a procesului de rectificare

*Dispozitivul de avans
-Cursade lucru: 60 [mm]
-Viteza de deplasare: 20...50 [mm/sec.]
-Eroarea de pozitionare 0.002 [mm)]

eUnitatea electronicd programabild.:
-intréri/iesiri numerice: 64/36;
-interfata seriala: 2 porturi;
-memorie: 32KRAMsi32 KROM;
-tactul de lucru: 11 MHz;
-comenzi externe: 8 (contact de releu sau optocuploare);
-Afisaj cu cristale lichide, cu 128x240 dots;
-tensiunea de alimentare: 24Vcc;
-numarul de canale de masurare: 2;
-intervalele de afisare 0.99...0...-0.01 mm;
-rezolutia de masurare 0.0001 mm;
-rata masurarii 1000 Hz;
-canale digitale de intrare 8;
-interfata standard: RS 232;
-iesiri analogice bipolare in curent si tensiune ~ 0...5V;
-clasa de protectie 1P

65;

Functiile de baza:

-masuréari simple (A), masurari diferentiale (A+ B);

-urmarire ovalitate piesd;

-memorie de maxim, minim, la masurarea suprafetelor
discontinui;

-urmarire variatie viteza de avans;

-programare ugoara a functiilor de méasurare prin folosirea unor
subrutine de asistentd si a unor functii de ajutor chiar in timpul
programarii;

-stocarea In memorie a datelor masurate pentru fiecare piesa in
scopul unei prelucrari statistice;

-Posibilitatea trimiterii datelor, prin intermediul interfetei
seriale, la calculator sau la imprimanta. 7
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Fig.3 Sistemul inteligent de control in proces SIC 100H
Concluzii
Dezvoltarea noilor sisteme de control in proces, bazate pe microprocesor, asigurd gestionarea unui numéar mare de cicluri de
prelucrari, de date despre proces, despre piesa si masina unealta. Utilizarea noilor sisteme de control va asigura utilizatorului un supliment
de informatii despre piesa prelucrata si despre masina unealta, care va genera cresteri semnificative de calitate si de productivitate. Efortul
de a introduce cat mai multd "inteligenta” in noile produse reprezinta singura cale de a mentine INCDMF pe piata producatorilor de AMC-
uri.

ZiRaytek

lanseaza ... F O tO Tem p

www.intercontrol.ro

www.raytek.com

Solutii optime pentru automatizari

INTERCONTROL SA
Tel. : (401) 314.25.50 ; (401) 314.23.36 ; Fax.: (401) 311.25.55;
e-mail:office@intercontrol.ro

2
X
c
o
8
g
3
s
S

o . . . * Pretul nuinclude TVA =
Primul pirometru portabil echipat cu camera digitala

Ideal pentru documentarea programului de mentenanta
Infrared Professional Company
MICRONIX PLUS SRL Calea Vacaresti 308 Tel. 3306384, Fax 3305801
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CONSIDERENTE PRIVIND CRESTEREA PRECIZIEI
DE MASURARE A PRESIUNILOR DIFERENTIALE PRIN
UTILIZAREA DE SENZORI SPECIALIZATI

Drd. ing. Veronica CRAIU - INCDMF - CEFIN, Bucuresti

Lucrarea se referd la cresterea exactititii mdsurdtorilor si controlului presiunilor diferentiale, prin utilizarea de senzori
specializati, obiectiv prin care se rezolvd problema mdsurdtorilor de precizie in vederea cresterii calititii produselor si a proceselor
industriale, atingerea unui nivel tehnic comparabil cu cel european.

Traductoarele tensorezistive de presiune diferentiald dispun de elemente sensibile de mare finete §i precizie care preiau diferenta
dintre cele doud presiuni controlate, o transformd in mdrime electricd si o transmit unui sistem electronic de prelucrare §i afigare
semnal, in unitditi de mdsurd specifice presiunii.

Solutiile constructive adoptate sunt noi, moderne si fiabile cu elemente elastice adaptate cerintelor aplicatiei, care prin
constructie exclud aparitia unor diferente in deformatii, efecte de histerezis sau tensiuni reziduale. Proprietdtile materialului utilizat
sunt bine definite si controlate astfel incdt asigurd proprietdtile preconizate.

In conditiile actuale de dezvoltare
industriald, una din conditiile importante
ale cresterii calitatii produselor priveste
cresterea exactitdtii masuratorilor
parametrilor proceselor industriale cat si a
produselor realizate. Obiectivul prezentei
lucrari il constituie cresterea exactitatii
masuratorilor in domeniul presiunilor

. Dif
S
S
TDP || & Sum -
=
g
< CA.

Circuit .
aliniere [ Filtru Sl
semnal ec

principiul de functionare tensorezistiv.

Diferenta de presiune sesizatd este
transformatd in marime electrica apoi este
transmisd unui circuit de amplificare a
semnalului, un circuit de aliniere, convertor
analog-digital, un decodor, astfel incat se
obtine in final un semnal numeric afigat in
unitdti de masurd specifice presiunii.

armonicele superioare ale tensiunii de
alimentare. Pentru prelucrarca
informatiilor se poate folosi o interfata cu
calculatorul.

Traductoarele de presiune bazate pe
principiul de masurare tensorezistiv, din
punct de vedere constructiv sunt formate

Convertor Ueraril
Zl,la‘lto% T
igita

Fig.1 - Schema bloc a circuitului de masurare pentru un traductor rezistiv de presiune diferentiala

si in mod special cresterea preciziei de
masurare a presiunilor diferentiale prin
utilizarea unor senzori specializati.

Sistemele noi de méasurare a presiunii
diferentiale, dispun de elemente sensibile
de mare precizie si finete care se bazeaza pe

Amplificatorul trebuie sa aiba o
stabilitate a amplificarii si zgomot redus,
suficient de liniar pentru a nu introduce
erori de neliniaritdti prea mari, iar
distorsiunile trebuie sa fie mici deoarece
puntea nu este intotdeauna echilibrata pe

marca tensometrica

R1

membrana

FITT]

P

10

Ffrd
1]

R2

Fig.2 - Schema Traductor rezistiv de presiune

dintr-un element elastic tip membrana
pland (diafragmd) din otel inox, cu
proprietati elastice cunoscute si bine
definite pe care s-a aplicat o marca
tensometrica de tip rozeta care formeaza o
punte electrica Wheatstone (Fig.2)

R3

Puntea Wheatstone
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Traductoarele de presiune diferentiala
folosesc doua membrane cu marci
tensometrice, incastrate pe circumferinta,
asupra cdrora actioneaza cele doua presiuni
acaror diferenta trebuie masurata (Fig.3).

Circuitele sunt identice pentru fiecare
traductor in parte.

membrana II

Y

In cazul marcilor tensometrice tip
rozeta, prin agezarea marcilor tensometrice
care formeazd puntea Wheatstone, in
acelasi plan si la distanta foarte mica se
reduc substantial efectele negative ale
socurilor termice cat s$i necesitatea
compensarii cu temperatura.

marca tensometrica II

gl

‘,—

il

iy

%

—

TrTs

Loat |

membrani [ 4

rP]

Traductoarele au doua punti de
masurare, separate ermetic. Daca trebuie
masurata o diferenta de presiune se preia o
diferenta de deformatie rezultatad din cele
doud masuratori de presiune, pe cele doud
circuite separate. Deformatia este detectata
prin sistemul de madsurare tensorezistiv
prezentat.

In Fig4 este prezentati o marca
tensometricad tip rozetd care are in
componentd patru rezistente dispuse astfel
incét sa preia atat eforturile tangentiale cat
si eforturile radiale ex care apar in timpul
deformarii membranei. Aceste rezistente
sunt orientate astfel incat corespund cu
valorile maxime ale eforturilor tangentiale
(er) siradiale (ex).

Distributia eforturilor radiale si
tangentiale pe suprafata membranei
incastrate pe circumferinta este prezentata
in Fig.5.

T
|

marca tensometrica I

Cresterea preciziei de masurare cat si
avantajele folosirii elementelor elastice de
tip membrand pentru masuratori de
presiune staticd si dinamicd, se explica
astfel:

-In cazul folosirii incintelor mari
din tuburile cu pereti subtiri sensibilitatea
traductorului este scazutd datoritad
diferentei dintre tensiunile tangentiale si
axiale;

-In cazul compensirii acestor
diferente dintre tensiunile tangentiale si
axiale, pot sa apara erori de temperatura,
cauzate de distantele mari dintre marcile de
compensare si cele active si care produc
intarzieri in compensare, ca urmare a
diferentelor mari de temperaturd;

Fig.4 - Marca tensometric tip rozeta

- Traductoarele de tip tubular sunt
potrivite pentru efectuarea de maésuratori
statice si dinamice In mésura in care mediul

Fig.5 - Distributia eforturilor iIn membrana
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nu poate fi comprimat si ocupa in totalitate
interiorul traductorului. Mediile gazoase si
bulele de aer produc distorsiuni in procesul
de masurare a presiunii dinamice;

- Avantajos si mai precis este s se

utilizeze traductoare cu membrana plana
incastrata pe circumferinta, fara cavitate.

R1 R4
R2 R3

Puntea Wheatstone

Fig.3 - Traductor rezistiv de presiune diferentiala

Aceasta prin forma constructiva, prin forma
marcii folosite si dispunerea rezistentelor
sub formd de rozetd anuleaza toate
inconvenientele prezentate anterior.

Forma si dimensiunile elementului
elastic tip membrana sunt date de limitele
aplicatiei cat si de limitele date de precizia
masuratorilor.

In constructia elementelor elastice de
tip membrana se exclude folosirea
legaturilor (asamblarilor) mecanice,
suruburi sau nituri (chiar suduri), care pot
duce la aparitia unor diferente in deformatii,
efecte de histerezis nedorite, sau tensiuni
reziduale din o sudura.

Traductoarele de presiune diferentiala
auin componenta doua elemente elastice cu
doua marci tensometrice fiecare cu circuitul

propriu. La iesirea din traductor cele doua
circuite se conecteaza intr-o schema astfel
incat semnalul de iesire reprezinta diferenta
de presiune sesizata (Fig.6).

11
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Principalele caracteristici tehnico-
functionale ale traductorului de presiune
diferentiala prezentatsunt:

-[intervalul demasurare:0 ... 10bar;

-[clasa de exactitate: 0,4;

-leroarea de baza: 0,4%;

-leroarea de histerezis: 0,2%;

-repetabilitatea: 0,2%;

-Imembrana: forma - plana;

-[material -50 VC 11 A;

-[marca tensometrica: tip rozeta.

Circuitul de madsurare a presiunii
diferentiale se realizeaza (Fig.7) prin
conectarea 1n paralel a contactelor tensiunii
de alimentare si contactele tensiunii de
masurare sunt conectate incrucisat.

Semnalul presiunii diferentiale este:
Ua="% (Ua1-Ua)

1 - corp traductor diferential
2 - rozetd tensometrica

3 - bloc conexiuni

4 - membrani metalica

5 -conectori

6 - bloc conectori

Fig.6 - Traductor de presiune diferentiald

Este necesara etansarea sistemelor de
masurare impotriva oricdrei influente
periculoase, astfel incdt conditiile de
functionare sia nu influenteze precizia
traductorului.

Mediul de masurare poate fi orice lichid
sau gaz (vapori) care nu atacd materialul
membranei.

Pentru masurarea sau controlul
presiunii diferentiale in regim dinamic in
fluide, trebuie instalat un conector de
presiune Tnaintea traductorului astfel incat
sd nu se formeze o pernd de aer care poate
afecta precizia de masurare.
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SOLUTII IS7- EUROPA PENTRU MONITORIZAREA SI
AUTOMATIZAREA STATIILOR DE EPURARE A APELOR

Ing. Levente SZABO - SC KATALIN NOHSE SRL

Firma ISI Europa - Innovative Sensors Inc.- este un
producitor german de elitd in domeniul analizoarelor de
turbiditate i suspensii solide. Aceste analizoare sunt
destinate aproape exclusiv monitorizarii on-line a apei si
namolului din statiile de tratare si epurare a apei. Aparatele
sunt dezvoltate pentru mésuréri de proces, fiind testate numai
in conditii de teren, eliminidnd cu succes neajunsurile
intalnite in cazul aparatelor de laborator "adaptate" masurarii
on-line.

In cele ce urmeazi va prezentim cateva exemple de
implementare ale acestor analizoare in buclele de
automatizare din statiile de epurare.

1. O operatie importanta pentru functionarea in parametri
normali a statiei (dar si din considerente financiare) este
evacuarea namolului din decantoare. De cele mai multe ori
acest proces este controlat si condus de operator doar pe baza
eroare.

Solutia propusé de ISI-Europa este prezentata in Fig.1.

Temporizare

Pornirea evacudrii este controlatd fie de un releu (la
intervale de timp fixe), fie de un detector al nivelului de
namol decantat in bazin. Senzorul analizorului de suspensii
7110-MTF este montat direct pe conducta de evacuare, si
transmite continu un semnal proportional cu concentratia
namolului evacuat. Oprirea evacudrii se face de catre acest
analizor de suspensii, la o valoare de concentratie prescrisa,
prin actionarea vanei (sau a pompei) de pe conducta de
evacuare a namolului.

Aparatul are si o functie de temporizare/intarziere pentru
a depdsi prima etapa a evacudrii, cand va trece prin fata
senzorului o cantitate oarecare de nidmol cu concentracie
mica, ramasa pe conducta la sfarsitul evacudrii precedente.

2. Gasirea si pastrarea raportului optim dintre cantitatea
de namol recirculat si cantitatea de namol evacuat este cheia
functionarii in conditii bune a treptei biologice de epurare.
Varianta de automatizare propusd de ISI-Europa (Fig. 2)
controleaza debitele vehiculate de cele doua pompe printr-o
unitate de control care prelucreazd datele primite de la 3
analizoare:

-7110-MTF pentru monitorizarea concentratiei de
suspensii in prea-plinul bazinului de aerare;

-7110-MTF pentru monitorizarea concentratiei
namolului recirculat;
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-7210-MTS pentru monitorizarea nivelului si
concentratiei namolului in decantorul secundar.

Unitatea de control primeste de asemenea un semnal
proportional cu debitul de intrare in treapta biologica.

3. In Fig. 3 prezentim propunerea ISI-Europa pentru
optimizarea flocularii la deshidratarea namolului. Sistemul
este compus dintr-o unitate de control care actioneaza
pompele pentru vehicularea namolului si cele destinate
dozarii solutiei de floculant, prelucrénd datele primite de la
urmaitoarele analizoare:

-7110-MTF pentru monitorizarea concentratiei
namoluluirecirculat;

-2500-XRD pentru monitorizarea potentialului Zeta
"streaming current" - inlocuibil cu un contor de particule in
cazul utilizarii la ape potabile;

-7110-MTF pentru monitorizarea turbiditatii
filtratului.

Fig.3
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Unitatea de control primeste de asemenea un semnal

proportional cu debitul de namol prelucrat.
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CONTORUL MULTIPARAMETRU DE INSERTIE MASS VORTEX

UTILIZAT PENTRU MASURAREA GAZULUI NATURAL
IN CONDUCTE MARI

Catalin DOBRESCU - General Fluid SA

1.Contextul general actual

in actualul context energetic din Romania, context in care
pretul energiei In general se situeaza pe o linie permanent
ascendentd, masurarea gazului natural in toate etapele Incepind cu
extractia, transportul distributia si terminind cu consumul acestuia
a devenit o necesitate stringentd. Functie de volumul de gaz,
presiunea si diametrul conductei pe care gazul se transporta se pot
utiliza metode diferite de masurd, incepind cu vechile si
arhicunoscutele organe deprimogene si terminind cu principii noi,
de curind aplicate in acest domeniu.

Din acest punct de vedere General Fluid SA in cooperare cu
Vortek Instruments LLC a realizat un aparat de masura
multiparametru pentru masurarea volumului de gaz, aparat ce
utilizeazd pentru determinarea vitezei din conductd un element
vortex. Acest aparat este echipat optional cu un dispozitiv extractor
ce perm1te montarea §i retragerea acestuia din conducte, cu linia
sub presiune. Presiunea maximésadmisa aliniei este de 100 bar.

'l\a._aparatulm

din ¢ onductd, se

este caracterizatd de numarul Str@
intre produsul dintre frecventa
dimensiunea corpului de spargere d s viteza
Strouhal este o constantd ce nu depinde de tipul fluidului,
numarul Re ci numai de geometria corpului de spargere.

In paralel cu masurarea vitezei, contorul Mass Vortex
valorile parametrilor presiune de la o sondd de presiune si
achizitioneazd semnale de temperatura de la o sondd de
temperaturd Pt1000 montate in acelasi corp cu senzorul de viteza.
In baza acestor mairimi, calculatorul de proces calculeaza
densitatea, debitul real si compensat (la conditii normale sau
standard), volumul real sau compensat. Calculele se fac in
conformitate cu AGAS.

3. Descrierea contorului si senzorilor

Contorul Mass Vortex este utilizat pentru masurarea debitelor
de gaz cu presiuni cuprinse Intre 0,1 si 100 bar functie de senzorii
utilizati.

Plaja de debite masurata (in conditii reale) se situeaza in jurul
valorii de 30:1. Considerind si parametrii presiune si temperatura,
plaja de debite (convertita la conditii normale/standard) este mult
mai mare.

Contorul este un aparat de cdmp, el functionand in orice conditii
climatice.

Montajul contorului Mass Vortex de insertie se realizeaza prin
montarea pe conducta existenta, prin intermediul unei asamblari
filetate sau flansate. In cazul in care se foloseste dispozitivul
extractor, acesta se instaleazd pe conductd prin intermediul unui
robinet DN50 cu sferd, avind presiunea nominala corespunzatoare
presiunii liniei.
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Pirtile componente ale contorului sunt:

3.1. Calculatorul de proces Software-ul implementat
calculeaza debitul si volumul de gaz, realizind corectii PTZ dupa
formul AGAS.

Daci este necesar, calculatorul de proces poate fi montat la o
distantd maxima de 18m fatd de corpul cu senzori ai aparatului.

3.2. Senzorul vortex Nova Balance

Senzorul Vortex genereaza un semnal electric a carui frecventa
este egala cu frecventa de aparitie a virtejurilor Von Karmann.
Constructia senzorului are la baza o solutie, patentatd in Statele
Unite ce permite rejectarea mecanici a semnalelor parazite.

3.3. Senzor de temperaturd Pt1000

Senzorul de temperaturd se afla in acelasi corp cu senzorul
Vortex masurand temperatura gazului de lucru.
3.4. Senzorul de presiune

Traductorul de presiune (montat in capatul superior al tijei
aparatului) este realizat pe o placuta de siliciu utilizind tehnologia
circuitelor integrate. Pentru compensarea derivei termice, o a doua
termorezistentd este prevdzuta in interiorul capsulei. Priza
senzorului de presiune se afla in corpul senzorului Vortex.

4. Utilizarea aparatului. Costuri comparative

(. montaj, intretinere, exploatare
i

MHtomlui de insertie este foarte rapid, acesta
tr- Qducté existenté peo gauré de 1,8”. Fixarea

manoperei si materialelor dar mai 2 or in perioada de
exploatare prin cheltuielile de intretinere e reduse. In cazul
utilizarii extractorului montarea si demontarea se face cu linia sub
presiune.

5. Facilitati de comunicare. Automatizari

Calculatorul de proces al contorului Mass Vortex dispune de
urmatoarele facilitati de comunicatie de date:

"1 iesire serialda RS485. Aceasta iesire seriald permite atit
citirea cit si programarea integrald a aparatului de la distanta

"l iesire protocol HART
""1iesire de puls programabila.
""3iesiri4 ... 20 mA programabile

"3 iesiri de alarma programabile.

GENERAL FLUID SA
Str. Cutitul de Argint nr. 14
Tel./Fax: 3370078, 3370943, 3352320
Email: office@generalfluid.ro
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MASURARI

MANOMETRE DIGITALE DE PRECIZIE

Ing. lulian ROTARU - CONTROM C&I S.A.

Divizia Measurement & Controls a
companiei DRESSER prezinta sub
marca ASHCROFT o familie de
manometre digitale de precizie ce
include modelele 2084, 2086 51 2089.

Avand cea mai mare parte a
caracteristicilor constructive comune,
cele trei modele se deosebesc prin
precizia de maésurare care este, in
ordinea modelelor enumerate mai sus
0,25%,0,1%10,05% FS.

Trebuie remarcat cid aceasta
precizie, definitd ca banda de eroare
totala (TEB) din capatul de scala de
scald,include liniaritatea, hysterezisul,
repetabilitatea si influenta
temperaturii in domeniul 18 la +63C.
De asemenea, eroarea este calculata
conform metodei punctelor terminale,
care are urmatoarele avantaje:

Htoate valorile masurate intre zero
si capatul de scald se incadreaza in
precizia declarati;

Hpermite punerea la zero a
aparatului la pornire, eliminandu-se
astfel orice deriva a senzorului.

Caracteristicile comune ale celor
trei modele includ:

*senzor piezorezistiv;

*domenii de presiune relativa
de la 0,25 bar la 500 bar, presiune
absolutd de 1 bar 1,6 bar si 3,4 bar,
vacuum si domenii combinate 1/0 bar; -
1/1 barsi 1/2 bar;

ediametrul carcasei: 3 inch (75
mm);

eafisaj LCD cu 4 % digiti
capacitate maxima de afisare 19.999,
inaltimea cifrelor 16 mm,;

*indicator cu segmente
(bargraf) cu indicare in %FS, indicator
de nivel al bateriei, atentionare ca
presiunea se afld in afara domeniului de
masura;

eatit partea in contact cu
fluidul a senzorului cat si carcasa sunt
din otel inox; grad de protectie [p65;

sracordul la proces standard G
V. Bsau ¥4 NPT;

ealimentare: 3 baterii alcaline

AAA, duratd de viata 1000 h;

*12 unitati de masura posibile:
psi, inHg, inH,O, ftSW, bar, mbar, kPa,
mmHg, cmH,0, mmH,0, kg/cm”™

ealte facilitdti: rechemare
min/max, vitezi de reactualizare a
masuratorii §i amortizare selectabile
intre mai multe valori, respectiv
optiuni, menu in 7 limbi de circulatie
internationald, posibilitatea de oprire
automata a alimentarii dupa o perioada
de timp.

Pe langa familia de manometre
digitale de precizie descrisd mai sus,
aceeasi firmd prezintd manometrul
digital de uz general tip D1005PS.

Aceastd are diametrul carcasei mai mic,
de 2 ' in (aproximativ 63mm),
materialul carcasei NORYL, display cu
numai 4 digiti si precizia standard
0,5%FS. Totusi, adecvat scopului
masurarilor uzuale, el admite
suprapresiuni intre 120% si 200% din
domeniul, iar domeniul cel mai mare
estede 700 bar.

Alte caracteristici ce merita scoase
in evidenta sunt durata estimata de viata
de 10° cicluri 20/80 % FS cu sciderea
neglijabila a performantelor si
rezistentd deosebitd la vibratii si la
socuri ilustratd de urmatoarele cifre:
efectul vibratiilor: mai mic de 0,1%FS
pentru0/2000 Hz1a20 g.

Gaige on el shown Wil opHamil grotective hool

WASHCROFT

onessERT)
-

CONTROM C&l S.A.

Str. Episcop Radu Nr 15A, Sector 2, 72159, Bucharest, Romania,
Tel.: +4021 210 70 47; +4021 210 70 64

Fax: +4021 210 75 89
E-mail: controm@fx.ro
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MASURARI

SOLUTII ENDRESS + HAUSER PENTRU MASURAREA
DEBITELOR DE LICHIDE, ABUR SI GAZE

Ing.Serban SAMOILA - ROMCONSENG SRL, Bucuresti, Reprezentanta Endress+Hauser

EndresstHauser GmbH~+Co. KG Germania, furnizor renumit de aparaturd de automatizare pentru mdasurarea parametrilor de proces,
analiza calitatii lichidelor, achizitie de date si inregistrarea datelor, oferad solutii multiple pentru masurarea debitelor de lichide, abur si
gaze, realizate intr-un concept unitar de functiuni de exploatare, principalele variante fiind prezentate mai jos.

Informatiila: S.C. ROMCONSENG SRL Bucuresti, tel/fax: 021-4101634, 4100053, 4112501, Internet : www.endress.com

Debitmetre electromagnetice
PROMAG 50/53 W,P,H

-aplicatii: lichide conductive >0,5 S/cm;

(var. W apa/ape uzate; var. P-procese,

var. H-igienica);

-diametrunominal: 2...2.000 mm;

-material captugeald: cauciuc, poliuretan, teflon;
-domeniu/dinamica de masura: 0...113.000m*/h/ 1000:1;
-conectare la proces: flange, Tri-clamp,DIN11851,11864 etc.
-temperatura fluid: - 40...+180 sC;

-precizie: £ 0,2% din valoarea citita;

-comunicatie: Hart, Profibus PA/DP, Foundation Fieldbus;
-aprobare de model BRML RO-298/2002.

Debitmetre masice tip Coriolis '|
PROMASS 40/80/83 r_‘ -
-aplicatii: masura debit masic, densitate, A B ‘
temperatura pentru lichide .
conductive/neconductive, solventi,

gaze, alcool pur, produse petroliere,

ulei vegetal, etc.

-fard piese in miscare, functionare pe principiul Coriolis;
-senzor cu 1-2 tuburi drepte de masura;

-diametrunominal: 2...150 mm;

-domeniu/dinamicd de masura: 0...800t/h/1000:1;
-conectare la proces: flange, Tri-clamp,DIN11851,11864 etc.
-temperatura fluid: - 50...+200 sC;

-Precizie: £ 0,1% (lichide), + 0,5% (gaze) din valoarea citita;
-comunicatie: Hart, Profibus PA/DP, Foundation Fieldbus;
-aprobare de model BRML RO-296/2002.

e

Debitmetre tip Vortex
PROWIRL77

-aplicatii: masura debit abur,

gaze, lichide;

-diametrunominal: 15...300 mm;

-domeniu/dinamica de masurare:
.abur, gaze: 4,1...5380m"/h/40:1;
.lichide :0,3...646m’/h/40:1;

-conectare la proces: cu flange, fara flanse, prin sudare;

-temperatura fluid: - 50...+400 sC;

-Precizie: +0,75% (lichide), = 1% (gaze) din valoarea citita;

-comunicatie: Hart, Profibus PA;

-aprobare de model BRML RO-143/99 (var.70/77)
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Debitmetre cu ultrasunete
PROSONIC FLOW
DMU90/93+DDU10

-aplicatii: lichide in conducte
metalice, din plastic, rasini,

- cauciucate, din azbest, PVC

(var. W -apad; var.P -proces);
-diametrunominal: 50...3.000 mm;
-continut maxim de suspensii: 5% din volumul fluidului;
-domeniu/dinamica de masura: 0...380.000m */h/ 150:1;
-conectare la proces: ,,clamp-on” sau insertie;

-variante: masura continud sau debitmetru portabil;
-temperatura fluid: - 40...+80sC/0...+170sC

-Precizie: +0 5%pentru calibrare in cond.de referinta;

+2% pentru calibrare uscata (fara fluid).

Debitmetre termice
T-MASSS
AT70+AZT570

-aplicatii: gaze la presiuni foarte mici;
-principiu de functionare : termic;
-diametrunominal: 15...1.000 mm;
-material captuseald: cauciuc,

poliuretan, teflon;

-domeniu de masura: 0...155.000Nm */h ;
-dinamica de masurare: 100:1;
-conectare la proces: cu flange, fara flanse sau insertie;
-temperatura fluid: - 10...+100 sC;
-Precizie: £ 0,2% din valoarea masurata;
-comunicatie: Hart.

Misuri debite in canale deschise &
PROSONIC
FDUS80+FMUS861

-aplicatii: debite in canale deschise
sauinconductecu curgere libera
(masuratori fiscale saude proces);
-principu de functionare: senzor
Cuultrasunete FDU80 si
calculator de debit FMU861;
-functii de liniarizare, totalizare,
apelare functii Q/h pentru

Canale standardizate;

-precizie de functionare: +2%;
-grad de protectie: IP 68 senzor, IP67 calculator debit;
-aprobare de model BRML RO-187/99

AUTOMATIZARI ST INSTRUMENTATIE * An XI, nr. 5-6/2002



MASURARI

Debimetre Coriolis “Low Cost”

PROline - Promass 40E

Debitmetrul masic Pomass 40E a fost introdus in fabricatie cu
scopul de a largi oferta Endress+ Hauser de debitmetre masice tip
Coriolis.

Aceste aparate oferd o solutie ieftina si performanta de inlocuire
a contoarelor mecanice (curoti ovale, cu turbind, volumetrice).

Acest aparat oferda mai putine facilitati functionale fatd de
Promass 80 sau 83, dar suficiente pentru aplicatii simple si la un
pret foarte atractiv.

Promass 40E ofera o singura versiune de senzor care poate fi
utilizata atat pentru lichide cat si gaze.

* Principalele caracteristici tehnice oferite sunt:

e Parametru masurat: debit masic, volumetric;
¢ Dinamica de masura: 1:1000;
*Precizie: -masic/lichide :+0.5% dinindicatie;

-masic/gaze :+1%dinindicatie;
- volumetric/lichide:+ 0.7% din indicatie;

* Diametrul nominal: Dn08,15,25,40, 50 mm,;
* Material: otelinox 1.4404/316L;
*Presiune nominala: max. PN100 bar;
* Temperatura fluid: -40...+125°C;
*Semnale iesire: 0/4...20mA, HART, frecventa;
*Afisor: iluminat cu 2 linii;

*Programare: prin terminal HART, software E+H
Commuwin Il sau PROline Tooling;
*Versiuni:
-higienica pentru aplicatii in industria alimentara sau
farmaceutica;
-ATEX pentru medii explozive.

Debitmetrele masice Promass 40E pot fi utilizate indeosebi in
aplicatii din industra chimicd, energeticd, alimentard sau
farmaceutica.

Principalele avantaje oferite sunt:

* Nunecesitd intretinere i reparatii;

* Dinamica de masura foarte mare;

* Precizia de masura nu este influentata de viscozitate;

* Nu necesita filtre de impuritati sau distante libere in amonte
sau aval de locul de montaj;

* Fiabilitate ridicatd in exploatare, in special in aplicatii cu
fluide cu continut mare de impuritati;

* Imunitate la variatia conditiilor de proces cum ar fi
temperatura sau viscozitatea;

* Costredus de achizitie si instalare.

Toate aceste avantaje au facut ca debitmetrele masice Promass
40E sa se impuna tot mai mult pe piata si sd constituie solutia ideala
si eficientd pentru inlocuirea debitmetrelor mecanice.

Senzorul se incadreaza in conceptia cunoscutd a familiei
Promass. Masurarea debitului masic are la baza principiul Coriolis.
Conceptia tehnica si contructia s-au facut astfel incat aparatul sa fie
cat mai compact posibil. Sistemul de masura cu doua tuburi face ca
functionarea sa si fie foarte fiabila si s nu necesite conditii
speciale de montaj.

Asemenea debitmetrelor Promass S, flansele, carcasa si tuburile
de masurd sunt sudate impreund, nefiind necesare garnituri de
etangare cu fluidul de proces. Flangele si tuburile de masura sunt
confectionate din acelasi material §i au aceeasi grosime ca si cele
utilizate la Promass F.

Datoritd limitarilor introduse la temperatura de lucru
(-40...+125°C) s-au utilizat materiale mai economice, ceea ce face
capretul de cost pentru Promass 40E s fie mai mic cu circa 30%.

AUTOMATIZARI ST INSTRUMENTATIE » An XI, nr. 5-6/2002

Parametrii masurati - Promass 40E poate fi configurat ca
debitmetru masic.

La pornirea aparatului se inifiazd o semnalizare care cere
utilizatorului sa aleagd modul de operare dorit. Daca se alege
optiunca de debit masic, respectiv volumetric, toti parametrii
(afisor si semnale de iesire) sunt configurati automat in valori de
masa, respectiv volum.

Aceasta alegere se poate schimba in functionare cu ajutorul
terminalului portabil cu protocol HART.

Afisorul si configurarea Versiunea de baza este fara display,
dar optional aparatul poate fi prevazut cu afisor local, prevazut cu
douad linii si iluminare.

Iesirea de curent a aparatului suporta protocol de comunicatie
HART care permite citirea parametrilor interni si configurarea de la
distanta.

Acesta se poate realiza si cu software-ul E+H tip FieldTool sau
CommuwinII.

Configurarea prin protocol HART se poate realiza in mai multe
moduri:

""Folosind “ Universal Comands”, utilizatorul are acces
la acei parametrii care sunt disponibili la toate aparatele cu protocol
HART, parametrii care pot fi cititi sau modificati.

""Folosind “Standard Comands”, sau “Common
Practice Commands”, functii care sunt prezente la majoritatea
aparaturii locale si care permit citirea variabilelor dinamice
aditionale.

“"Folosind “ Device-Specific Commands “ se permite
accesul la toti parametrii si la toate functiile prevazute de fabricant,
fiind posibild configurarea totald si completa a aparatului folosind
functiile si grupele functionale specifice definite de fabricant.

Intrari, iesiri, aprobiri Ex Sunt disponibile 4 versiuni diferite
de semnale de iesire/intrare:

- Curent si frecventa;

- Curent,frecventa +iesire si intrare suplimentara stare;

- Curent si frecventa iesiri active Ex-i;

- Curent si frecventa iesiri pasive Ex-I;

Iesirea in frecventd este tip “open collector”,accepta o
frecventa de max. 1 kHz, putand fi configurata ca iesire n frecventa
sau 1n impulsuri.

Memoria DAT Toti parametrii de fabricatie si calibrare ai
senzorului sunt stocati intr-o memorie interna nevolatild numita
memorie DAT (S-DAT™).

La schimbarea senzorului toti parametrii sunt transferati
automat fara a fi necesara trimiterea aparatului la fabricant pentru
recalibrare.
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MASURARI

MASURARI DE PRECIZIE LA FAST ECO

THERMOKAL - INSTALATIE DE TESTAT SENZORI DE TEMPERATURA

O parte importantd a metrologiei industriale o reprezintd masurarea exactd a temperaturii. Acuratetea necesara pentru masurarea
temperaturilor si a diferentelor de temperatura in cazul contoarelor de energie termica fiind in continud crestere, aceasta a dus la

dezvoltarea de aparaturd metrologica de acelasi nivel tehnologic.

Instalatia de testat THERMOKAL, dezvoltatd de Austrian
Research Centers(ARCS) este o instalatie pentru calibrat
senzori de platina. Pot fi calibrati simultan pana la 60 de
senzori cu valori intre 25 si 2000 ohm 1n domeniul de
temperaturd 0°C...200°C. De asemenea se poate face si
imperecherea optima a senzorilor pentru masurari de diferente
de temperatura. Gradientul de temperatura spatio-temporal in
zona de calibrare este de £5 mK pe durata a 15 minute.
Incertudinea de masurare totala este +£15 mK. Instalatia a fost
proiectata pentru a satisface standardele EN60751, EN1434 si
EAL-R2.
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Sistemul de masurare

Sistemul de masurare consta intr-un voltmetru digital de
inaltd rezolutie, scaner, sursa de curent si senzori de
referinta pentru bai.

Rezistenta senzorilor de testat este masuratd prin
compararea caderii de tensiune pe senzorul respectiv cu
caderea de tensiune pe un rezistor de referinta de precizie,
ambii fiind parcursi de acelasi curent. Instalatia poate fi
echipata cu dispozitive de prindere rapida a senzorilor.

Control, software

Programul software permite controlul intregii instalatii.
De asemenea acesta coordoneaza procesul de testare de la
introducerea datelor, stabilirea procedurii de testare si
evaluarea senzorilor pana la stocarea datelor pe un server
de retea si tiparirea de protocoale.
la stocarea datelor pe un server de retea si tiparirea de
protocoale.

7\ fast eco:

THERMOKAL este compus din:
- 1 -4baide calibrare de precizie

- un sistem de masurare

- software de monitorizare si control

Baiile de calibrare

Baile sunt de forma cilindrica, realizate din otel
inox.

Temperatura 1n bai este controlata de sistemul de
incalzire-racire. Forma geometrica a bailor a fost
proiectata, optimizata si testatd de ARCS de-a lungul
mai multor ani pentru a asigura circulatie optima si
cea mai buna stabilitate a distributiei de temperatura
(spatial si temporal).

1ISO 9001

FABRICATIE DE APARATURA
STIINTIFICA SI ECOLOGICA
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MASURARI

ELEMENTE CLASICE PENTRU TRADUCTOARE
TENSOMETRICE

Dr.ing.Dan Mihai STEFANESCU

Reprezentantul Romaniei in comitetele tehnice IMEKO
nr.3 (Masurari de forte, mase si cupluri) si nr. 17 (Robotica)

Lucrarea isi propune o sistematizare din punct de vedere al
tipurilor de elemente elastice ale traductoarelor tensometrice, care
sunt exemple sugestive de dispozitive
mecatronice/electromecanice complexe. Imbindnd cunostinte de
rezistenta materialelor si elasticitate, tensometrie electrica rezistiva,
instrumentatie modernd si prelucrare a datelor experimentale,
autorul a optat pentru un numar de 12 tipuri de elemente elastice
(EE) reprezentative: 1 - coloand intinsd/comprimata, II - tub
intins/comprimat, III - lamela incovoiata, IV - arbore
incovoiat/rasucit, V - bara incastratd la capete si incovoiata la
mijloc, VI - profil supus la forfecare, VII - jug incovoiat, VIII - inel
incovoiat, IX - membrand incovoiatd, X - tor solicitat axial, XI -
element elastic axial - simetric, XII - sfera (element elastic
volumic).

In imaginile tipizate care urmeazi se indica pentru fiecare dintre
corpurile sensibile analizate: denumirea (pe scurt); schita
elementului elastic, cu notatii uniforme n privinta dimensiunilor;
sensibilitatea mecanica (formula de proiectare clasica, cu ajutorul

careia se poate determina alungirea relativa €, exprimatd in pm/m);

sensibilitatea electrica (ca multiplu al € sub un TER-traductor
electrotensometric rezistiv), adica sensibilitatea relativa
echivalenta unei punti Wheatstone cu patru traductoare, plasate in
cel mai convenabil mod; gamele de sarcini (de la 1 ’la 107)
exprimate in N (newtoni). Formulele sunt particularizate pentru
sarcina de tip forta, dar se pot adapta pentru oricare dintre marimile
fizice asociate din Tabelul 1.

Se observa ca lamela in consola (tipul III) si cea incastrata la
ambele capete (tipul IV) se pot folosi pentru masurarea tuturor
marimilor fizice cuprinse in tabel. De asemenea, forta, care ocupa o
pozitie centrala intre marimile mecanice care 1i sunt asociate, se
poate masura cu fiecare dintre tipurile de elemente elastice uzuale
in tensometrie

Aparent, elementul clasic sferic (tipul XII) are o sensibilitate
tensometrici mai redusd, dar folosirea materialelor
semiconductoare (precum siliciul) mareste sensibilitatea
tensometrica cu doua ordine de marime si le face utilizabile cu
bune rezultate In masurarile dinamice [1].

Pentru alegerea unui anumit element elastic trebuie sa se tina
seama de mai multe criterii, uneori contradictorii, care pot face
dificila obtiunea:

- proprietatile elastice ale materialului intrebuintat;
termic;

restrictiile de spatiu disponibil, care determina
parametrii geometrici;

- obtinerea unei sensibilitati cat mai ridicate, in conditiile
corespunzatoare de liniaritate §i imunitate la alte solicitari sau
factori ambianti;

- realizarea simetriei mecanice si electrice a traductorului
tensometric;

alte particularitati
mecatronice/tensomentrice;

ale aplicatiei

Tabelul 1. Tipuri de elemente elastice pentru tensometrarea marimilor mecanice

Marime mecanica I II III v \% VI VII VIII IX X XI XII
Acceleratie X X X X X
Cuplu X X X X X X
Deplasare X X X X
Forta X X X X X X X X X X X X
Masa X X X X X X X X X
Presiune X X X X X X
Vibratii X X X X X

I - COLOANA INTINSA - COMPRIMATA

Game de sarcini [N]: 10 ...10’
Sensibilitate mecanica [pum/m]:

B Sensibilitate electrica [E]: 2,6

Eae
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II - TUB INTINS - COMPRIMAT

Game de sarcini [N]: 10 ...106

F
Sensibilitate mecanica [um/m]: Fm)

Sensibilitate electrica [E]: 2,6
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11 - LAMELA INCOVOIATA IV - ARBORE INCOVOIAT/RASUCIT
1 Game de sarcini [N]: 1 ...10°
L gl 4 D
1 Game de sarcini [N]: 10...5x10 1 LZ{
7 a h (
53; ’;2 Sensibilitate mecanica [um/m]: 6Fl 4 3 - *F . 32FI
=< . Eah’ Sensibilitate mecanicd [um/m]: DED’
Sensibilitate electrica [€]: 4
/ ensibilitate electricd [€] Sensibilitate electrica [E]: 2,6
V- BARA TNCA{STRAA;TA LA CAPETE, VI - PROFIL SUPUS LA FORFECARE
SOLICITATA LA INCOVOIERE l F F
/l F | @Z
1 V3=~ 43 R2 R4 Y R6R2. x
= ———1"a | Q% Rl R3 [ TR
1 ( 4 43 RS
L h — e ey
N (Cupon de sind) NN
Game de sarcini [N]: 10 ...10* 1,5F(21-L) Game de sarcini [N]: 5x 10%..5x 10° z
Sensibilitate mecanica [pm/m]: —=—=—~ Sensibilitate mecanica [pm/m]: functie de F, E si dimensiunile
Sensibilitate electrica [E]: 2,6 Eah profilului
Sensibilitatea electrica [E]: 4
P ,1' VII - JUG INCOVOIAT Sensibilitate electricy - HOEL INCOVOIAT
.. . 4
| P Game de sarcini [N]: 5.5x10" aS G(fl:.lﬁtdf sarei [I\I] 10'/"10. 3FD
C E: ﬂ ensibilitate mecanica [um/m]: DEac’

Sensibilitate mecanica [pim/m] F (6c/e-1)
( 31 Iﬂ Eae
L7
|: 7 Sensibilitate electrica [E]: 2,6

: a

IX - MEMBRANA INCOVOIATA
Game de sarcini [N]: 5x102.10°

F  Sensibilitate mecanica [um/m]: 124F
h % PE M
2 1 3 4 Game de sarcini [N]: 2x10-.10"
o . 2(1-0)(1-r/)F
Sensibilitate electrica [E]: 4 Sensibilitate mecanica [pm/m]: 2
- . Ehr(1+31r721%)
Sensibilitate electrica [E]: 3,7
XI - ELEMENT ELASTIC AXTIAL-SIMETRIC XII - SFERA (ELEMENT ELASTIC TRIDIMENSIONAL
.. 4 6
&F Game de sarcini [N]: 5)(10?..107 F Game de sarcini [N]: 10 ...2x10

h Sensibilitate mecanica [um/m] functie de: F, E, D

Sensibilitate mecanica [um/m]:

3 Functiede: F, E, b, e, hi, ho, r

h» Sensibilitate electrica [E]: 2,6

Sensibilitate electrica [E]: 4

Aplicatii tensometrice semnificative In masurarea electrica a diferitelor marimi mecanice, cu accent pe cresterea sensibilitatii
tensometrice, vizutd ca parametru mecatronic integrator, se gisesc in teza de doctorat a autorului [2]. In aceeasi lucrare se gisesc
comentarii ample asupra numeroaselor variante de elemente elastice cu TER dezvoltate de autor pe baza experientei tensometrice proprii,
a investigatiilor intreprinse cu metode de analiza experimentald a tensiunilor mecanice si/sau prin optimizare structurala cu ajutorul
metodelor numerice.

Bibliografie
1. Igarashi I. Semiconductor dynamic sensors. Sensors and Actuators, 13, pp. 53-62,1998.

2. Stefanescu D.M. Metode de crestere a sensibilitatii traductoarelor tensiometrice de forta. Teza de doctorat cum laude,
Universitatea “Politehnica” Bucuresti, 10 septembrie 1999.
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AER 2X7,5 KW “MASTER - SLAVE”
ECHIPAMENT PENTRU ACTIONAREA A DOUA MACANISME
DE RIDICAT, CU TELECOMANDA RADIO, PENTRU ACTIONAREA

UNUI POD RULANT
Ing. Sever SCRIDON - BEE SPEED AUTOMATIZARI S.R.L.

Unul din produse realizate si comisionate de firma BEE
SPEED Automatizari este o premierd, atat din punct de vedere al
destinatiei echipamentului (actionarea automatid a doud
conducerii sistemului de la distanta (utilizand telecomenzile radio
produse de firma Gantry Krantechnik, pentru comanda de translatie
apodurilor rulante si pentru comanda mecanismelor de ridicare).

Beneficiarul a indicat existenta unui mediu cu grad ridicat
de agresivitate (deasupra unei bai de zincare), unde urma sa fie
amplasat echipamentul, din acest motiv acesta a fost realizat la un
grad de protectie IP54. Eficienta, siguranta si controlul precis al
vitezei si cuplului sunt factori

radio, inexistenta franelor la mecanismele de ridicare, frinarea
fiind asigurata de constructia specialda a motoarelor de actionare
precum si cerintele impuse de proiect privind modul de comanda si
sincronizare dintre mecanimele de ridicare.

Structura echipamentului:

Echipamentul 2x7,5 kW este realizat in doua cofrete
metalice Rittal in care sunt integrate componentele ABB si
Bussmann (convertoarele statice de frecventd, sigurante
ultrarapide, aparatura de comanda si protectie), alaturi de care se

primordiali care trebuie luati
in consideratie la proiectarca
unui astfel de sistem de
actionare. O cerinta specialda
a fost necesitatea de a actiona
sincron cele 2 (doud)
mecanisme de ridicare
apartindand celor 2 (doud)
poduri diferite, pentru
extragerea cadrului bai de
zincare.

Pentru comanda
motoarelor de actionare a
mecanismelor de ridicare
s-au folosit doua convertoare
statice de frecventa ABB, de
tip ACC 600, acestea fiind
impuse de conditiile concrete
existente pentru aceasta
aplicatie, constructia
motoarelor existente pentru actionarea mecanismelor de ridicare
fiind speciala, cu rotorul conic. De acest lucru s-a tinut cont ijn mod
special la dimensionarea si alegerea convertoarelor statice de
frecventa dar si la alegerea telecomenzilor

AUTOMATIZARI SI INSTRUMENTATIE * An XI, nr. 5-6/2002

Paod rulant - vedere de ansambiu

aflda sistemul de
telecomanda radio
GANTRY.

Mod de functionare:

Scoaterea materialului
pentru zincat trebuie
realizatd printr-o miscare
continua astfel incat sa se
realizeze deplina acoperire
cu stratul de Zinc si sa fie
evitate neuniformitatile.
Acecasta se recalizeazi
modificiAnd inclinarea
piesei de zincat printr-o
miscare continud, cu viteze
diferite la cele doua
mecanisme de ridicat, aflate
in regim de functionare
Master-Slave. Cand se
ajunge la inclinarea dorita, se continua ridicarea piesei cu aceeasi
viteza pentruambele capete.

In structura prezentata, echipamentul poate fi adaptat usor
la diverse tipuri de actiondri specifice mecanismelor de ridicat.
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AUTOMATIZAREA FUNCTIONARII STATIILOR DE POMPARE
A APEI POTABILE ST A STATIILOR DE CLORINARE

Dr. ing. Sorin DEACONU, dr. ing. losif POPA, ing. Gabriel POPA,
ing. Lucian GHERMAN - Facultatea de Inginerie Hunedoara

Introducere

Necesitatea asigurari unui debit variabil
in limite largi la o valoare constantd a
presiunii si a unei calitati a apei potabile
controlabile in orice moment, impune
solutii moderne de automatizare.

_ Solutii existente

In prezent statiile de pompare sunt
compuse din una sau mai multe unitéti de
pompare (motor asincron pompa) care fie
pompeaza in bazine situate in zone mai
inalte fie pompeazd direct in reteaua de
distributie.

Pomparea in bazine se face in functie de
un nivel minim si un nivel maxim alese,
sesizabile cu ajutorul unor plutitoare. La
pomparea in retea este necesard o
servovand, care este comandatad in functie
de valoarea presiunii in reteaua de
distributie, sau un hidrofor.

Clorinarea se face in statii de tratare,
aflate de reguld la distante mari, apa
pierzandu-si clorul in mare parte pana la
consumatorul final.

Aceste solutii nu reusesc decat partial sa
satisfaca cerintele unei alimentari calitative
cu apa potabild si in plus consumurile
energetice sunt foarte ridicate.

De asemenea, la pornirea directd a
pompelor au loc socuri atdt in reteaua
electrica de alimentare cét si in reteaua
hidraulica care in timp conduc la defecte.

Solutii propuse

Utilizarea in aceste tipuri de aplicatii a
convertizoarelor de frecventd pentru
alimentarea electropompelor a deschis
calea automatizarii complete a statiilor de
pompare.

In cazul pompirii in bazin se poate
impune un nivel H,  care si permitd
obtinerea in reteaua de distributie a unei
presiuni constante. In Fig. 1 este prezentata
o schemabloc a acestei aplicaii.

In functie de debitul necesar la
consumatori, traductorul ultrasonic
sesizeaza orice modificare a nivelului in
bazin §i transmite un semnal (fie prin cablu
fie prin radio) la statia de pompare. Daca
tendinta nivelului este de scadere,
convertizorul comandd cresterea turatiei
pompei (si implicit a debitului) iar daca
tendinta este de crestere a nivelului, se
comandi reducerea turatiei. In acest fel
nivelul in bazin se mentine constant cu
implicatii asupra calitatii furnizarii apei la
consumatori §i se evitd variatiile de
presiune pe care le-ar suporta reteaua.

24

Semnal
nivel

Statia de
pompare

+  Traductor
ultrasonic

Fig. 1

Statia de pompare poate sd contind una
sau mai multe unitati de pompare. Schema
de automatizare propusd in Fig. 2 [1]
permite unui singur convertizor de
frecventa sa lucreze cu panda la cinci
electropompe identice.

Dacié nivelul in bazin poate fi mentinut
cu o singurd pompd (pompa de baza),
celelalte sunt de rezervda. La cresterea
consumului se ajunge la un moment dat ca
turatia pompei in functiune sa creascéd pana
la valoarea nominala.

Daca tendinta nivelului este de scadere

in continuare, se comanda de catre
convertizor intrarea in functiune a
urmatoarei pompe. Pentru reducerea
socului electric si hidraulic cea de a doua
pompi este alimentatd prin intermediul
unui softstarter (SST) care mentine
curentul sub o anumitd valoare impusa,
pornirea fiacdndu-se lin. Concomitent,
convertizorul reduce turatia primei pompe
iar dupa pornirea pompei 2 o cupleaza pe
aceasta direct la retea avand protectie
termicd si electromagneticd (PTE)
softstarterul trecand in asteptare.

Fig. 2
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Daca pomparea are loc direct in reteaua de
distributie, pe conducta de refulare se monteaza
un traductor de presiune care transmite un
semnal convertizorului de frecventa (Fig. 3) [1].
in functie de valoarea consumului se pot porni
pe rand si celelalte pompe.

Pentru o uzura uniformad a pompelor, prin
program, convertizorul poate schimba pompa de
bazd (o sdptdmana pompa 1, urmdtoarea
saptamana pompa?2 etc.).

Schema propusa conduce la o completa
automatizare a statiei de pompare, nefiind
necesard prezenta factorului uman, putandu-se
de asemenea urmari si comanda statia de la un
dispecerat central aflat in altd parte.

Convertizorul static de frecventad
minimizeazd consumul de energie electrica si
imbunatateste substantial factorul de putere.

O

@

Fig. 3

Ca si in cazul anterior, o sesizare de catre
traductor a scadderii presiunii conduce la
cresterea turatiei iar o crestere a presiunii
determind scaderea acesteia. Sub o anumita
valoare a turatiei pompei clapeta de sens se va
inchide si dupd un anumit timp reglat
convertizorul comandd oprirea pompeli,
intrdndu-se in regim de asteptare pana la o
scadere a presiunii in retea. Regimul de asteptare
se intilneste de reguld noaptea. In statia de
pompare pot exista mai multe unitati de pompare
care sunt introduse pe rand in functie de consum
(cazul prezentatin Fig2.).

Pentru a obtine o concentratie de clor la
consumator in limitele impuse de normative este
indicat sa se faca o clorinare la plecarea din statia
de pompare prin metoda injectiei directe in
conductd. Aceasta metoda este prezentatd
principial in Fig. 4.

&

Fig. 4

Concentratia de clor se masoard pe
conducta de plecare din statia de pompare. Daca
apar diferente fatd de valorile impuse,
automatul AC din statia de clorinare comanda
dozatorul de clor DC care extrage clorul din
butelia de clor BC aflatd sub presiune si il
introduce in refularea pompei de clorinare. In
acest fel are loc un reglaj rapid, eficient si
automat a concentratiei de clor.

O premiera pe plan national este realizarea
la inceputul acestui an a functiondrii cu turatie
variabild la pompe cu motoare alimentate la 6
kV[2].

Aplicatii

In ultimii cinci ani au fost realizate
numeroase astfel de aplicatii la societatile de
distributie a apei potabile si de termoficare din
orasele Timisoara, Sibiu, Bistrita, Ploiesti,
Bucuresti, Tarnaveni, Calan, Targu-Mures,
Geoagiu, Constanta, Odorheiu Secuiesc etc.

Bibliografie

Concluzii

in toate aplicatiile proiectate si realizate
puterile noilor pompe sunt cel mult 50% din
puterea celor existente pentru acelasi debit si
aceiasi inaltime de pompare. In plus
functionarea in regim automat cu convertizor de
frecventa conduce la economii de minim 20...30
% fatd de functionarea in regim intermitent
(aplicatie de tip hidrofor).

Un aspect secundar cu efecte benefice
asupra utilizatorilor este protectia totald a
motoarelor electrice realizatd de catre
convertizorul de frecventad si protectia retelei
hidraulice care este solicitatd la o presiune
constanta, fard socuri, chiar si la pornirea si
oprirea pompelor.

Aceste considerente la care se adauga si
reducerea sau eliminarea factorului uman
conduc la obtinerea  unui cost specific
[kWh/mc de apa pompatd] de 2-3 ori mai mic.

Amortizarea unei astfel de investitii este de
maxim 24 de luni.

1.Brevet de inventie nr. 00112219B ,,Echipament de actionare electrica reglabila”, tirular BEE
SPEED AUTOMATIZARI S.R.L. TIMISOARA, www.beespeed.ro.

2. ,,Echipament AER 1 x 900KW / 6KV pentru actionarea pompelor la R.A. AQUATIM
TIMISOARA”, BEE SPEED AUTOMATIZARI S.R.L. TIMISOARA, Automatiziri si
Instrumentatie , anul XI, nr. 2/2002, serie noud, paginile 30...33.

ELEC IMEX B&E SRL

TECHNOLOGIES-Germania va ofera:

PLC si m-PLC la preturi fara concurenta
Relee statice

Relee de nivel

Relee pentru controlul retelelor electrice
Limitatoare de cursa

Traductori de proximitate

Distributor exclusiv al produselor CROUZET-Franta, TRUMETER-Anglia, TRAMEX-Irlanda, FATEK-Taiwan, WITTING

« COMPONENTE PENTRU AUTOMATIZARI:

Microintrerupatoare

Motoare de mica putere
Regulatoare de temperatura
Contoare de impulsuri
Elemente pneumatice de control
Afisare cu cristale lichide

* PROIECTARE, CONSULTANTA SI MICROPRODUCTIE IN DOMENIUL ELECTRICII SI
AUTOMATIZARILOR INDUSTRIALE 5
* SOLUTII "LA CHEIE" PENTRU AUTOMATIZARI

Tel/Fax: 2524215, Bucuresti
E-mail: electim@automation.ipa.ro

Module de panou

(voltmetre, ceasuri, termometre)
Echipamente pentru masurarea umiditasii
Echipamente de metrat
Osciloscoape portabile
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CONTROLUL AUTOMAT AL FUNCTIONARII AGREGATELOR
DIN STATIILE DE COMPRIMARE A GAZELOR NATURALE

“SISTEM CENTRALIZAT DE AUTOMATIZARE SI ACHIZITIE DE DATE ™

Ing. Alecu - Sorin HUIDAN

S.N.G.N. ROMGAZ S.A. - Sucursala Te. Mures

1. Introducere

Lucrarea prezinta o instalatie de control si comanda pe baza de
logica programata, cu functionare in mediu cu pericol de explozie,
destinata automatizarii si controlului de la distanta al statiilor de
comprimare utilizate in reteaua nationala de extractie, transport si
inmagazinare a gazelor naturale, denumita “Sistem centralizat de
automatizare si achizitie de date pentru gazomotocompresoare™.

Acest sistem a fost realizat si implementat pentru prima data,
in cadrul ROMGAZ, in anul 2000 si s-a executat pe baza a doua
brevete de inventie denumite dupa cum urmeaza:

""RO116112/29.07.1999 - Instalatie de control si reglare in
constructie antiexploziva pentru agregate de comprimare gaze;

""RO116109/29.07.1999 Sistem de aprindere static pentru
gazomotocompresoare.

Desi a fost inifial destinat automatizarii doar a statiilor de
motocompresoare, dupa cum reiese din denumire, sistemul a fost
ulterior adaptat si la compresoarele cu actionare electrica,
devenind astfel o instalatie de automatizare universala,
configurabild pentru toate tipurile de statii de comprimare care
utilizeaza compresoare cu piston.

Sistemul are ca principale avantaje flexibilitatea deosebita si
asigurarea posibilitatii de control de la distantd al agregatelor,
facand posibild integrarea statiilor de comprimare a gazelor
naturale, in sisteme de tip SCADA.

2.Generalitati

Statiile de comprimare sunt destinate ridicarii presiunii
gazului natural provenit din sondele de extractie, in vederea
transportului acestuia pe distante mari prin conducte magistrale,
precum si a inmagazinarii subterane a gazelor provenite din retea.

Agregatele de comprimare de tip “compresor cu piston” au cea
mai mare pondere in cadrul sistemului national de extractie a
gazelor naturale. Acestea pot fi actionate cu motoare cu ardere
interna care folosesc gazul metan ca si combustibil, cum este cazul
gazomotocompresoarelor, sau cu motoare electrice sincrone sau
asincrone, in cazul electrocompresoarelor .

In patrimoniul ROMGAZ sunt in exploatare agregate de
comprimare de urmatoarele tipuri:

a) agregate de tip “motocompresor’: 10GKNA, 10TVR,
LGC35-6, 36KVSR, 410KVSR - dotate cu tablouri de comanda
pneumatice si sisteme de aprindere magnetoelectrice cu actionare
prin transmisie mecanica a miscarii de rotatie de la arborele cotit;

b) agregate de tip electrocompresor: C260, C360, C144, C160,
dotate cu tablouri de comandad electrice executate cu relee
intermediare §i programatoare electromecanice cu came, care
utilizeaza pentru controlul parametrilor senzori cu comutator de
tip termostat, sau presostat cu contacte electrice.

3 Descriereasituatiei existente

Fiabilitatea redusa a elementelor de automatizare pneumatice,
in cazul gazomotocompresoarelor, duce deseorilanefunctionarea
corectd a protectiilor, generand uzuri pronuntate si premature ale
componentelor mecanice ale agregatului.

In cazul agregatelor actionate electric, principalele deficiente
ale instalatiilor de automatizare constau in oxidarea frecventd a
contactelor releelor si a presostatelor si termostatelor de comanda,
precum si in dereglarea si defectarea acestora datoritd regimului
de vibratii specific compresoarelor. De asemenea, fiabilitatea
redusa
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a programatoarelor electromecanice utilizate pentru realizarea
ciclurilor automate de functionare, a dus practic la scoaterea din uz
a acestora si realizarea anumitor secvente de comanda, manual, de
catre personalul de deservire a instalatiilor electrice. Astfel, spre
exemplu, pornirea unui electrocompresor, in actuala configuratie,
nu se poate face de catre o singurd persoana, fiind necesard pe
langa prezenta unui operator in hala masinilor si cea a unui
electrician in sala dulapurilor de comandd, pentru realizarea
manuald, de catre acesta, a functiilor programatorului.

Ambele instalatii au dezavantajul imposibilitatii monitorizarii
la distanta a functionarii agregatelor si a prelucririi automate a
datelor cu ajutorul calculatorului, lucru ce duce la intirzieri in
luarea deciziilor legate de intretinerea corespunzitoare a statiilor
de comprimare. De asemenea, din cauza numarului limitat de
semnalizari asigurate de tablourile de comanda conventionale, nu
se poate face o protectie reald si sigurd a agregatului, acest lucru
reflectdndu-se in cresterea costurilor reparatiilor neprevazute. In
aceasta situatie, supravegherea compresoarelor si a instalatiilor
tehnologice aferente, trebuie facutd local si permanent, de catre
personalul de deservire al statiei, urméarindu-se parametri de
functionare, pe aparatele indicatoare mecanice, amplasate in
punctele de masura.

O deficientd majord a agregatelor de comprimare de tip
“gazomotocompresor” o constituie instalatiile de aprindere care,
fiind intr-un grad avansat de uzura, nu mai pot furniza scénteia la
parametri proiectati ducand astfel la o functionare defectuoasa a
motorului, reducerea puterii dezvoltate si la uzura prematura a
pieselor mecanice.

Principiul de functionare inductiv al acestor instalatii, nu
permite realizarea unui avans la aprindere suficient de precis si
constant In timp, datorita aparitiei uzurilor la piesele care transmit
miscarea de la arborele cotit la generatoarele si distribuitoarele de
energie electricd. Un alt dezavantaj, rezultat din principiul de
functionare, este acela cid energia scanteii este dependentd de
turatia arborelui cotit al maginii. Astfel, la turatii mici de demaraj,
rezultate din lipsa presiunii suficiente a aerului de pornire si mai
ales pe timpul sezonului rece, aceste motoare sunt aproape
imposibil de pornit.

Pentru eliminarea situatiilor descrise mai sus, s-a conceput §i
realizat, mai intdi un sistem de aprindere static cu senzori
magnetici, menit si imbundtdteasca functionarea
gazomotocompresoarelor, iar ulterior, un sistem centralizat de
urmarire $i mentinere in limitele normale a parametrilor esentiali
de functionare, precum si protectie a agregatului in cazul iesirii din
aceste limite. Acesta a fost omologat si certificat pentru
functionare in medii cu pericol de explozie in anul 2000 sub
denumirea de “Sistem centralizat de automatizare si achizitie
de date pentru gazomotocompresoare”. Tot in acest an, sistemul
de automatizare mentionat, a fost adaptat si experimentat cu
rezultate deosebit de bune si la statiile de electrocompresoare.

4.Elementele principale componente ale sistemului

In structura sistemului intrd, ca elemente principale care ii
confera functionalitate, urmatoarele:

"“Senzori si traductoare de parametri, care transforma
marimile fizice (parametri) in semnale unificate de curent
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(4-20 mA), ce se transmit prin cablu la unitatile de prelucrare cu
logica programatd. Senzorii si traductoarele sunt realizati in
constructie antiexploziva, omologati si avizati corespunzator,
avand ca loc de montaj punctele de masura locale din instalatiile
tehnologice ale compresoarelor, situate in zone cu atmosfera
potential exploziva.

""Tabloul local de automatizare este o unitate cu logica
programatd, controlata de catre un dispozitiv electronic inteligent
denumit “CONTROLER DE MASINA”, executat in constructie
antiexploziva, care asigurd comunicarea locald a operatorului cu
procesul prin intermediul unei console de operare, precum si
posibilitatea actionarii directe asupra agregatului prin comenzi
manuale, independente de programul 1inscris in memoria
controlerului.

Fiecarui agregat din componenta statici de comprimare, ii
corespunde un tablou local de automatizare, care se amplaseaza in
apropierea acestuia si preia prin intermediul traductoarelor de
parametri, datele necesare determindrii exacte a starii de
functionare, executdnd comenzi citre elementele de executie,
atunci ¢ : I rezultd
necesitate I procesul
tehnologi

Fig. 1- Tablou local instalat pe un gazomotocompresor tip
10GKNA

In situatia in care, prin comenzile automate, agregatul nu
reintrd in parametri normali de functionare, tabloul local poate
executa, prin dispozitivele proprii de avertizare optica si acustica,
atentionarea personalului de deservire al statiei, atat la nivel local
catsi centralizat.

Apropierea parametrilor de valorile periculoase duce la
presemnalizdri si avertizdri optice si acustice, corespunzator
programate, iar depasirea acestor valori, duce la oprirea prin
protectic a agregatului, asigurdndu-se totodatd i memorarca
cauzei opririi, pana la interventia operatorului .

Starea tuturor elementelor de executie, precum si diferitele faze
de lucru ale agregatului, cum ar fi: pregéatirea pornirii, punerea in
sarcind, activarea functiilor de reglaj automat, pozitia robinetelor
de pe claviatura masinii sunt, de asemenea, semnalizate optic si
acustic, in conformitate cu necesitatile de exploatare stabilite
pentru flecare ir_\.(_ie aoreosatin

Fig. 2- Tablou local instalat pe un electrocompresor tip C260
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ZTabloul general al statiei este o unitate centrala de
procesare a datelor provenite de la tablourile locale si de la un
ansamblu de senzori si traductoare, amplasate in afara halelor de
compresoare si destinate controlului parametrilor ce
caracterizeaza statia de comprimare in ansamblul ei.

Tabloul general monitorizeaza centralizat activitatea
tablourilor locale, prelucreaza automat si stocheaza datele
obtinute de la acestea executdnd periodic teste pentru fiecare
controler de masind, in vederea depistarii eventualelor anomalii
aparute 1n functionarea lor. O parte din comenzile ce se pot da de
catre operator de la consola de operare a tabloului local, sunt
disponibile si la nivel centralizat in cadrul tabloului general.
Consola de operare a tabloului general este constituitd dintr-un
computer care poate fi, din punct de vedere hard, cu performante
medii, avand instalat un soft specific compresoarelor, configurabil
in functie de particularitatile fiecarei statii de comprimare. Aceasta
consolda de operare are practic trei functii importante in cadrul
tabloului general si anume:

Zachizitia si prezentarea, in timp real, la dispeceratul statiei
de comprimare, a parametrilor tehnologici principali si a starii
agregatelor, printr-o interfata grafica usor accesibila;

Zstocarea tuturor datelor achizitionate, pe perioade lungi
de timp (3-6 luni);

Zcomunicarea cu dispeceratul central al sucursalei in
vederea transmiterii parametrilor, sau receptionarii de la acesta a
unor comenzi destinate coordonérii retelei de gaze;

In afara consolei de operare care comunica digital cu procesul
printr-o interfata seriald, avand de asemenea, un mod serial de
prezentare a informatiei, tabloul general al statiei, mai contine un
panou de operare sinoptic executat in tehnologie analogicd, cu
prezentarea paraleld a informatiei, dar tot in format digital, prin
intermediul unor indicatoare digitale de parametri cu intrare in
semnal unificat de curent (4-20mA). In afara acestor indicatoare,
panoul mai contine un ansamblu de elemente indicatoare de tablou
binare, precum si diverse casete de semnalizare prin care
semnalele digitale din proces sunt prezentate in mod paralel.

Prin intermediul panoului sinoptic, operatorul poate da
comenzi manuale asupra procesului condus folosind o interfata
reprezentatd de elemente individuale de operare (butoane, chei
comutatoare).

Fig. 3- Tablou general pentru o statie de motocompresoare

Panoul sinoptic este un subansamblu al tabloului general care
mai contine un automat programabil, asigurand astfel si
posibilitatea executiei unor comenzi automate cu logica
programatd asupra instalatiilor tehnologice care deservesc
intreaga statie de comprimare (grup de robinete de izolare si
depresurizare a statiei, pompe de recirculare a apei de racire,
compresoare de aer tehnologic etc.).
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Fig. 4- Tablou general pentru o statie de electrocompresoare

Se observa cBEURRIPEAMETSAT SRAAGRNS inscrie intr-un
model conventional de camera de comanda, bazat doar pe panouri
sinoptice, dar nici in modelele de organizare si prezentare seriald a
informatiei de tip VDU (Video Display Unit), el fiind de fapt un
hibrid al acestora, ce cumuleaza avantajele ambelor tipuri. Astfel
semnalele de importantd majord din proces sunt vizualizate si
paralel, prin intermediul panoului sinoptic, iar comenzile
principale sunt, de asemenea, prezente si pe panou, in mod paralel,
evitandu-se situatiile de pierdere a controlului procesului in cazul
blocérii sistemului de control digital prin consola de operare.

Pe de alta parte, prin intermediul consolei de operare si a
automatului programabil, tabloul general poate prelucra automat
toate datele legate de functionarea statiei de comprimare,
asigurdnd posibilitatea ludrii de decizii tehnice, atét prin program,
cat si prin interventia operatorului de la consola statiei, sau de la
dispeceratul sucursalei. In plus exista posibilitatea efectuarii unor
analize pe termen lung a functionarii statiilor de comprimare, prin
analiza datelor achizitionate la tabloul general.

""Sistemul de aprindere static pentru
gazomotocompresoare este o instalatie de aprindere pentru
motoare cu combustie internd, executatd in constructie
antiexploziva si fard componente in migcare, destinatd inlocuirii
sistemelor clasice de aprindere ale gazomotocompresoarelor.

Constructiv, acest sistem este constituit dintr-un ansamblu de
senzori magnetici electronici, capsulati, executati pe baza de
element sensibil tip Hall, amplasati in apropierea volantei, la
motoarele in doi timpi, sau a rotii care antreneaza axul cu came, la
motoarele in patru timpi, in ordinea de aprindere a cilindrilor, pe un
suport metalic inelar, comandati de un magnet permanent solidar
cu volanta sau roata axului cu came. Senzorii comanda, la rindul
lor, descércarea pe primarele bobinelor de inductie, a energiei
electrice iInmagazinate intr-un condensator, amplasat pe un modul
sursd de alimentare corespunzator fiecarui senzor, energia fiind
preluatd de modulul sursa din reteaua de alimentare de 220 V, 50
Hz . Constructia modulara, precum si lipsa pieselor in miscare, i
conferd acestui sistem o fiabilitate si flexibilitate deosebita, iar
principiul de functionare folosit, duce la performante superioare
legate de precizia momentului de aprindere si de posibilitatea
pornirii agregatelor la turatii de demaraj extrem de reduse . Practic
energia scanteii este constanta la orice turatie a arborelui cotit, iar
momentul aprinderii depinde numai de pozitia unghiulard a
acestuia, fiind insensibil la viteza sa de rotatie.

Sistemul de aprindere descris poate fi adaptat la orice tip de
gazomotocompresor indiferent de putere, turatie nominald sau
numar de cilindri.

Instalarea pe masina a sistemului se face deosebit de simplu si
nu necesitd personal de deservire cu calificari deosebite.
Constructia modulard permite o intretinere usoard, iar lipsa
pieselor in miscare i conferd o fiabilitate si stabilitate In timp
foarte bune. Precizia momentului de aprindere este mai buna de
0,3, iar stabilitatea, mai buna de 0,1°.

Functionarea, unei masini echipatd cu un astfel de sistem de
aprindere, devine uniforma si fara solicitari mecanice §i termice
deosebite. Puterea dezvoltatd a motorului, se apropie in mod real
de cea nominald, iar exploatarea, in sine a
gazomotocompresorului, nu mai pune probleme deosebite.
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5. Principalele performante ale sistemului centralizat de
automatizare si achizitie de date prezentat

In configuratia descrisd, implementata la aceasta ord, la doua
din statiile de comprimare ale ROMGAZ, una de
electrocompresoare si cealaltd de motocompresoare, SISTEMUL
CENTRALIZAT DE AUTOMATIZARE SI ACHIZITIE DE
DATE, are urmatoarele performante:

" “poate urmari si controla o intreaga statie de comprimare
cu pana la 15 agregate si 64 de parametri analogici, precum si 16
semnale digitale (stari ale elementelor de executie), pentru fiecare
agregat;

““poate asigura, atdt local cat si centralizat, 32 de
semnalizari optice programabile, pentru fiecare agregat de
comprimare controlat;

““poate fi configurat si programat sa lucreze cu orice tip de
agregat de comprimare cu piston din reteaua nationald de gaze
naturale, atat cu actionare electrica cat si cu motor termic;

""in cazul gazomotocompresoarelor, pe lingd un control
riguros al parametrilor, asigurd si imbunétatirea caracteristicilor
de functionare ale motorului termic;

“"Poate asigura controlul de la distanta al statiilor de
comprimare a gazelor naturale, in sisteme de tip S.C.A.D.A.

6. Rezultate economice obtinute prin implementarea
sistemului prezentat

In afara avantajelor prezentate de costul redus de
implementare a unui astfel de sistem in statiile de comprimare a
gazelor naturale (cca. 70 000 euro/agregat), utilizarea solutiei duce
la o recuperare rapida a investitiei, prin economiile care se fac
dupa implementare, la piesele de schimb mecanice ale
compresoarelor, datoritd supravegherii acestora prin dispozitivele
culogica programata descrise .

Este greu de cuantificat, dar de importanta majora, mai ales pe
termen lung, avantajul economic si tehnic prezentat de
posibilitatea de conducere centralizata si control in timp real al
statiilor de comprimare a gazelor naturale, precum si de asigurarea
de sistem.

Crearea unor baze de date, esantionate la intervale reduse de
timp, in mod precis §i constant de cétre sistem, poate duce la
posibilitatea realizarii de diagnosticari corecte ale starii de uzurd a
agregatelor si la posibilitatea planificarii unor cheltuieli viitoare de
intretinere, precum si la reducerea opririlor neprevazute.

Toate echipamentele si subansamblele necesare implementarii
unui astfel de sistem, se pot produce la aceastd ord in Romania, fara
eforturi tehnologice sau financiare deosebite.

7.Concluzii

SISTEMUL CENTRALIZAT DE AUTOMATIZARE SI
ACHIZITIE DE DATE prezentat, are toate caracteristicile
necesare pentru a putea inlocui instalatiile conventionale din
statiile de comprimare a gazelor naturale, care nu mai prezintd
siguranta in exploatare, asigurand pe langa avantajele legate de
functionalitate si pe cel al universalitatii si interschimbabilitatii
pieselor de schimb ale instalatiilor de automatizare, pentru toate
tipurile de compresoare cu piston din reteaua nationala de gaze.

Configurarea initiala a sistemului, poate fi facuta in functie de
de comprimare, existand posibilitatea unor extensii $i modernizari
ulterioare.

Acolo unde se impune precizie si stabilitate ridicatd (in
configuratia standard sistemul lucreaza cu traductoare avand clasa
de precizie 0,5), se pot utiliza fara alte modificari, traductoare
“SMART” sau orice alt tip de traductoare adecvate functionarii in
medii cu pericol de explozie, avind iesirea In semnal unificat de
curent.
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URMARIREA IN FLUX A COSTURILOR DE PRODUCTIE

Controlul exact al costurilor de
productie este principala problemd care
preocupd un management modern.
Evaluarea costurilor de productie are la
bazd, in principal, estimarea costurilor si
pierderilor tehnologice. De multe ori insé o
functionare ineficientd sau defectuoasi a
utilajelor poate determina aparitia unor
pierderi suplimentare care sunt determinate
tarziu, dupd ce si-au produs efectul
(pierderi de materie prima si de energie
datorate unor probleme mecanice, pierderi
datorate unor defectiuni de natura electrica:
motoare, rezistente). O modalitate moderna
o constituie masurarea costurilor de
productiein flux.

Solutia noastrd are la baza utilizarea
unor echipamente de automatizare pentru
masurare cantitativd: energie activa,
greutate, nivel, numar de bucdti, cu
transmiterea la distanta a acestor informatii
si posibilitatea conectarii prin intermediul
unei baze de date, direct la software-ul de
gestiune al firmei. Software-ul de achizitie
al datelor realizat cu mediul de dezvoltare
SCADA de la OMRON, Cx-Supervisor
permite construirea unor modele de calcul
adaptate specificului tehnologiei de
fabricatie si cerintelor clientului. Datele
sunt inregistrate pentru a fi interpretate
ulterior sub forma grafica sau tabelara.

Printr-o prelucrare eficientd a acestor
informatii pot fi trase si concluzii
referitoare la starea de functionare a
masinilor. De exemplu un consum
energetic mare poate indica griparea
lagarelor sau defect la motorul de actionare,
consumarea unei cantititi prea mari de

materie primd indicd o dereglare a
masinii etc.
Totodata, prin integrarea

echipamentelor de méasurare, acestea pot fi
utilizate si la automatizarea procesului
tehnologic: dozare, numarare s.a.

Echipamentele utilizate pentru
masurare sunt produse ale firmei japoneze
OMRON, fiind inzestrate cu posibilitatea
comunicatiei seriale RS485 pentru
transmiterea datelor la distanta, dar si cu
posibilitate setarii si afisarii locale.

K3NV - procesor de semnal pentru
méisurarea greutitii, permite conectarea

celulei de sarcind direct la bornele
aparatului. In plus, K3NV furnizeaza si
tensiune stabilizatd pentru alimentarea
puntii tensiometrice. Aparatul poate fi
prevazut cu 5 iesiri digitale care sd fie
comandate la atingerea unor praguri
prescrise. Programarea echipamentului se
poate face de la tastatura proprie sau cu
calculatorul. Afisajul este dual, asa incat
sunt vizibile atat valoarea de proces cat si
valoarea setatd. Domeniul de masura este

scalare a aparatului.

K3GN este un afisor universal cu
posibilitate de scalare si care admite la
intrare semnal unificat (0-10V, 4-20mA)
sau de tip puls pentru realizarea functiei de
numarare. Echipamentul dispune de
functie de scalare pentru afisare in unitati
ingineresti (m, Kg etc.). In acelasi timp
este posibila si setarea unor limite la care sa
actioneze cele doua relee de comanda
incorporate.
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KM20 - contor de energie activa cu o
conectivitate facila la proces; reprezintd
solutia ideald pentru masurarea energiei
active consumate, direct pe utilaj.
Echipamentul are dimensiuni reduse, iar
montarea se poate face si pe sind DIN. In
acest fel aparatul este usor de integrat in
panoul existent.

Toate echipamentele prezentate pot fi
conectate la calculatorul de proces fie
utilizdnd o retea seriald RS485 cu
transmisie pe douad fire torsadate in ecran
(cablare ieftind), fie apeland la o solutie de
comunicatie cu radio-modemuri.

Echipamentele prezentate inglobeaza
tehnologii de ultima generatie purtind girul
calitatii si fiabilitdtii conferite de
standardele OMRON.

Preturile sunt situate 1n general cu
25-30% sub preturile produselor similare
furnizate de producatorii europeni, in
conditiile unei garantii de 3 ani, unici pe
piata automatizarilor din Romania.

Automatizari
pentru mileniul Il

Megatech Trading & Consulting
Str. Buzesti, nr. 61, Etajul 6,
Bucuresti 1 (Piata Victoriei)

Tel/fax: 021/2223181 021/2234989
E-mail: suport@megatech.ro

Web site: www.automatizari.ro
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UTILIZAREA AUTOMATELOR PROGRAMABILE
PENTRU CONDUCEREA PROCESELOR DE TRATAMENT TERMIC

Ing.Mihai UJICA, Ing. Victor CRAETE. Ing. Bogdan POPESCU, IPA - SA

Articolul prezintd o configuratie de sistem automat pentru
conducerea proceselor de tratament termic in atmosferd gazoasd,
folosind automate programabile. Sunt prezentate cdteva tipuri de
diagrame temperaturd-timp §i programele utilizate pentru
comanda §i supravegherea proceselor de tratament termic.

1. Descrierea sistemului de automatizare

Pentru procesele termice de cementare/calire si
recoacere in atmosfera gazoasd a fost realizatd o configuratie
alcatuita din patru automate programabile (PLC-uri) (vezi Fig.1).
Fiecare automat programabil fiind configurat conform procesul
tehnologic aferent tipului de cuptor. PLC-urile sunt conectate pe
linie de comunicatie seriala in varianta " Multi-drop" la un PC
destinat conducerii §i monitorizarii procesului tehnologic.
Sistemul asigura urmétoarele functiuni:

* monitorizarea parametrilor analogici si digitali;

* reglarea si indicarea temperaturilor in cuptorul de tratament
conform diagramelor temperatura/timp;

* reglarea raportului debit aer/gaz metan in functie de analiza de
umiditate (punct de roud) din amestecul rezultat destinat
atmosferei gazoase specifice tratamentului termic;

* reglare debit amoniac;

* reglare raport gaz metan/ gaz ENDO functie de analiza de
concentratie CO (potential de carburare);

» realizare ecrane operationale pentru conducerea si
supravegherea in timp real a procesului.

- )

SAGERTEALA THE OO0 TR ATTE

F'E T1

PEKATZ

PLOCT

LEGENDA:
PLC1...PLC4 - Automate programabile

Fig. | Configurajsa sistermului de antomatizne

2. Prezentarea programelor

Programul de comanda ti supraveghere aferent cuptoarelor este
realizat cu ajutorul pachetului de dezvoltare al automatului
programabil {i ruleaza in memoria acestuia. Este un program
structurat pe tipuri de tratamente fiind alcatuit din urmatoarele
subrutine: calire, recoacere, cementare/calire-tipl,
cementare/calire-tip2, cementare + 2 céliri-tipl, cementare + 2
caliri-tip2. Fiecare subrutinid contine diagrama temperatura/timp
aferentd tipului respectiv de tratament termic. Selectarea unuia
dintre tipuri si implicit a subrutinei respective se face automat in
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PEKAT1, PEKAT2, CE1, Ce2 - Butoane de

acces la parametrii cuptoarelor de tratament;
s ENDOI, ENDO2 - Butoane de acces
PLCA la parametrii generatoarelor ENDO

functie de codul reperelor introduse in cuptor, conform
programului de sortare repere si formare sarja. In Fig. 3 si Fig. 4
sunt prezentate diagramele temperaturd/ timp aferente tipurilor:
cementare + 2 caliri-tip1 i cementare + 2 caliri-tip2.

Pentru reglarea temperaturii in cuptor s-au avut in vedere
urmatorii parametrii: t1- durata palier la temperatura T1, t2 -
durata palier la temperatura T2, t3 - durata palier la temperatura
T4, posibilitatea trecerii de la reglarea discontinud (cuplare
stea/triunghi a rezistentelor de incalzire) la reglare continud prin
utilizarea ca element de executie a variatoarelor statice comandate
in semnal unificat4...20mA.

Reglarea raportului debit aer/gaz metan, debitului de amoniac,
raportului gaz metan/ gaz ENDO se face prin blocuri de reglare de
tip PID incluse in pachetul de dezvoltare al PLC-ului. (vezi Fig.2)
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Fig. 2 Ecran reglare debite

In Fig. 2 este prezentat ecranul pentru reglare debite, care
contine trei regulatoare de debit: FICI - bucla de reglare debit gaz
ENDO, FIC2- bucla de reglare debit gaz metan, FIC3 - bucla de
reglare debit amoniac. Pe fiecare din cele trei blocuri apar sub
forma de bargraf parametrii corespunzatori buclei: OUT% -
iesirea buclei in procente, PV[m’/h] - valoarea misurati din
proces, SV[m’/h] - valoarea de referinta, UP, DN - butoane pentru
incrementare/decrementare iesire in cazul regimului manual,
grafice cu valoarea parametrilor in timp real.

Programul pentru sortarea reperelor si formarea sarjei este
scris in limbajul Visual Basic si contine algoritmul de selectie si
conditiile pe care trebuie sd le indeplineasca reperele pentru
formarea unei sarje (ex. masa totald repere, material, tip de
tratament, etc.). Datele referitoare la reperele care urmeaza a fi
tratate termic au fost centralizate intr-un fisier de tip Excel,
datorita avantajelor legate de usurinta adaugarii de noi repere. Prin
intermediul tehnicii DDE ( Dynamic Data Exchange - schimb
dinamic de date) se deschide un canal de comunicare spre Excel,
se interogheaza tabelul si se extrag caracteristicile reperului dorit
de operator, verificindu-se compatibilitatea acestuia in sarja.
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Fig.4 Cementare + doua caliri - tip 2

In Fig. 3 si Fig. 4 sunt prezentate diagramele temperaturd/ timp aferente tipurilor:
cementare + 2 caliri-tip1 i cementare + 2 caliri-tip2.

In Fig. 3 , t1 - reprezinta timpul de mentinere la temperatura T1, t2 - reprezinta timpul de
mentinere la temperatura T2, t3 - reprezinta timpul de mentinere la temperaturaT4.

in Fig. 4 , t1 - reprezinta timpul de mentinere la temperatura T1, t2 - reprezinta timpul de
mentinere la temperatura T3, t3 - reprezinta timpul de mentinere la temperaturaT4.

Perioada de timp contorizatd din momentul comenzi de Start Program pana la epuizarea
timpului de mentinere pe palierul T4 reprezintd durata programului care depinde de fiecare
cuptor 1n parte si de timpii de mentinere pe cele trei paliere.

3. Ecrane operationale

Statia de monitorizare este un calculator industrial / PC conectat la reteaua de automate
programabile pe linie seriald prin interfatd RS485, in scopul comenzii si monitorizarii in timp
real a parametrilor cuptoarelor. Cu ajutorul pachetului software Cimplicity, care permite
dezvoltarea de aplicatii in timp real au fost realizate diferite tipuri de ecrane operationale dintre
care putem mentiona: ecran general, ecran reglare debite, ecran temperaturi, ecran formare
sarja (vezi Fig. 3, Fig. 4). De asemenea au fost realizate rapoarte de date si alarme si inregistrari
in timp ale parametrilor aferenti proceselor tehnologice.

4 Concluzii
Configuratia realizatd asigurd comanda si monitorizarea in timp real a parametrilor
tehnologici aferenti cuptoarelor de tratament termic Adoptarea acestei solutii de automatizare
pentru procesele de tratament termic asigurd multiple avantaje. Dintre acestea putem
mentiona, comanda si supravegherea de la distanta a procesului tehnologic, furnizarea de date
si informatii catre personalul de decizie responsabil cu siguranta si anume:

* evenimente deosebite (data si timpul produceri evenimentului);

« informatii asupra uzurii elementelor de executie;

« texte explicite de ajutor decizional privind intretinerea;

* elaborarea de rapoarte zilnice;

» memorarea datelor de interes pentru analize periodice la nivelul managementului.
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AUTOMATICA PENTRU
INSULARIZAREA CENTRALELOR ELECTRICE
CU CONSUMATORI LOCALI

Ing. Alexandru BLADA

Perturbatiile grave care apar in
Sistemul Electroenergetic (SE) pot
conduce la declangarea si oprirea
generatoarelor electrice din centralele de
putere micd si mijlocie.

Aceastd avarie poate fi prevenitd prin
deconectarea preventivd a centralei de la
sistem pe reteaua locald de consumatori i
functionarea ei in “insuld“ pand la
refacerea stabilitatii SE. Articolul
prezintd automatica necesard acestui
scop.

in Sistemul Electroenergetic al
Romaniei o parte insemnatd a puterii este
generatd 1n centrale electrice de putere mica
si mijlocie echipate cu 1-2 grupuri. Acestea
pot fi atdt grupuri de termoficare din CET
sau grupuri hidroelectrice ale unor AHE
complexe si ale unor CHE izolate, cat si mai
ales, grupuri apartindnd producatorilor
industriali independenti din cadrul
combinatelor chimice sau siderurgice,
rafindriilor etc. Aceste centrale electrice
relativ “izolate” (slab conectate la SE) desi
opereaza, de reguld, cuplate la sistem, au in

jurul lor o serie de consumatori electrici
pretentiosi, constituiti din serviciile lor
proprii si din reteaua locald de medie
tensiune alimentata de pe barele centralei, a
caror putere consumatd este relativ
echilibrata in raport cu puterea produsa de
centrala.

Pe masura extinderii procesului de
privatizare in sectorul producerii energiei
electrice, numarul centralelor electrice din
acesta categorie va spori si importanta lor
energetica va creste.

Intreruptorul sau intreruptoarele prin
care centrala, Impreuna cu reteaua ei locala
de consumatori se conecteaza la Sistemul
Electroenergetic (Fig. 1) serveste in acelasi
timp si la insularizarea centralei, adica la
deconectarea ei de la sistem In momentele
cand se pierde sistemul, adica atunci cand
in Sistemul Electroenergetic au loc
manifestari de pierdere a stabilitatii sale de
functionare, produse in zona sistemului din
apropierea cetralei.

Prin alegerea judicioasd a unui numar
redus de intreruptoare prin care centrala

este conectata la SE (1-2 intreruptoare) si
deconectarea lor la aparifia timpurie a
semnelor de pierdere a sistemului, centrala
va ramane sd functioneze in regim
insularizat, alimentdnd 1in continuare
reteaua formatd din consumatorii
serviciilor sale proprii si consumatorii
locali.

In cazul cand puterea cerutd de acesti
consumatori depaseste puterea disponibild
a grupurilor din centrald, reglajul automat
al turatiei si reglajul automat al tensiunii
grupurilor (in limitele rezervei turnante din
acel moment) si, dacd este necesar,
descarcarea automatd a sarcinii (DAS), prin
declansarea la scaderea frecventiei si/ sau
tensiunii unor consumatori mai putin
importanti, vor echilibra balanta puterilor
active si reactive si vor stabiliza regimul in
»insulda”.

Dupd ce situatia in sistem se va
normaliza, prin intreruptoarele de
conectare la sistem se vor repune 1n paralel
centrala i SE.

In functie de marimea dezechilibrului
puterilor, descarcarea automata a sarcinii
va putea fi organizatd pe mai multe transe
de consumatori (fideri care sa fie
deconectatila

Bara centralei

Barele statiei de conectare la
SE a centralei

Centrald intreuptor intreruptor intreruptor . 1
electrica generator insularizare separare Sistemu
) Refea Y} Rﬁ?iiff electro-
locala J : .
centralei energetic
3N
Lif I C
TT
T Gif
Fi | ) vif
Releu
frecventa

Fig. 1 Schema de principiu a insularizarii centralei
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de consumatori (fideri care s fie
deconectati la diferite valori ale scaderii
frecventei si tensiunii cu diferite
temporizari ale declansérii, coordonate cu
actiunea regulatoarelor de turatie si putere
activa si, resctiv, cu cea a regulatoarelor de
tensiune si putere reactivd ale grupurilor
din centrald).

Functia DAS poate fi realizata cu relee
digitale de frecventd cu trepte multiple,
(Fig. 2) montate cate unul pe fiecare barad
colectoare a centralei, de pe care se
alimenteaza reteaua locala (Fig.1). Trebuie,
totodatd, solutionata problema esntiald a
alegerii criteriului dupd care o automatica
de protectie sd decida momentul optim
cand trebuie sa aiba loc deconectarea de la
sistem a centralei Impreund cu reteaua sa
locald. Dacd momentul insularizarii este
intarziat prea mult, grupurile centralei vor
putea intra in pendulatii cu sistemul
(pierderea sincronismului) si protectia
grupului va declansa imediat intreruptorul
generatorului, fapt ce va conduce la oprirea
centralei electrice. Dacd dimpotriva,
deconecterca intreruptorului de
insularizare va avea loc neselectiv, adica la
o perturbatie care nu pune in real pericol
stabilitatea sistemului in zona centralei,
acest fapt va agrava efectele perturbatiei,
deoarece va lipsi SE de un aport de putere
cu atdt mai necesar intr-un moment critic
pentru sistem.

In mod obisnuit, drept criteriu pentru
insularizare se foloseste gradientul (rata,
viteza) de scddere a frecventei. O
perturbatie cu consecinte grave pentru
functionarea stabila a sistemului
(scurtcircuite, deconectiri bruste de mari
capacitati) este, in general, insotitd de o
variatie brusci a frecventei retelei. Calcule
de sistem pot discrimina care sunt limitele
de frecventd si gradientul admisibil de
variatie a frecventei pentru o anumitd zona
a SE si intr-un anume regim de functionare,
la care se recomanda salvarea centralei prin
insularizarea sa. Cu cét frecventa in sistem
este mai mica intr-un moment dat, cu atat
gradientul de frecventa la care protectia de
insularizare trebuie sd comande
deconectarea de la sistem a centralei va fi
mairedus.

Releele digitale de frecventa actuale, ca
cel prezentat in Fig. 2, pot asigura aceasta
functionalitate. Ele contin mai multe (8)
elemente de protectic in acelasi releu,
fiecare element putand fi reglat ca releu de
miniméd frecventd cu temporizare pentru
treptele DAS sau ca releu de ratd a
frecventei asociatd unei limite de frecventa
pentru aplicatii de insularizare. Se vor
activa si configura atdtea elemente si in

forma cerutd de aplicatia repectiva. Releul
mai dispune de un element de minima
tensiune si unul de maxima tensiune, utile
pentru deconectarea, respectiv
reconectarea descarcdrii automate a
sarcinii reactive.

Releul poate memora mai multe (3)
seturi de reglaje, pentru toate cele 10
elemente ale sale, care pot fi activate cate
unul la alegere, fie printr-o comanda locala,
fie de la distantd, conform necesitatilor de
modificare a reglajelor dictate de
configuratia in care functioneaza centrala,
reteaua locala sau SE laun moment dat.

-
.n.'.‘."'

|

‘.—" m,'mm..Tcﬂmul Spram

prezentatd schematic in Fig. 1. Ea se
bazeaza pe principiul injectdrii pe barele
statiei de conectare a centralei la SE a unui
curent Iif de 1nalta frecventa (kHz) produs
de generatorul electronic de inaltad
ferecventd Gif prin intermediul
condensatorului de cuplaj C. Acest curent
se distribuie spre centrala si spre SE prin
reteaua de 1naltd tensiune conectatd pe
barele statiei producand caderi de potential
pe impedantele parcurse, care se
repartizeaza pe aceste impedante dupa
regulaunui divizor de tensiune.

HEERAREEE

Fig. 2 - Releu de frecventd

O categorie aparte de perturbatii in
sistem, care poate avea consecinte negative
asupra functiondrii interconectate a
centralei, o constituie declansarea unei
linii, undeva in reteaua de transport, care
are drept urmare izolarea centralei de
celelalte surse din sistem. Releele de
frecventd ar putea sd nu sesizeze cu
promtitudine o astfel de situatie. Daca
declansarea liniei este urmati de o
reanclansare automata (RAR)
nesincronizatd, generatoarele din centrala
vor fi supuse unui puternic soc de curent si
vor declansa ducénd la oprirea centralei.

In momentul in care are loc izolarea
centralei de SE (simbolizata in schema din
Fig. 1 prin deschiderea intreruptorului de
separare) impedanta echivalentd Ze a
intregii retele, vizutd de pe barele de
conectare la sistem a centralei, va creste
brusc si cu o valoare semnificativd. Un
dispozitiv sensibil la cresterea impedantei
va putea sesiza acest lucru si comanda
insularizarea preventiva a centralei.

Releele de protectie de distanta care
lucreaza pe principiul scaderii impedantei
masurate pand la locul de defect, prin
compararea tensiunii $i curentului pe o
linie, nu sunt adecvate in acest caz. O
solutie tehnicda posibild este cea
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Tensiunea de inaltd frecventa pe barele
statiei va fi masuratd cu ajutorul
transformatorului de tensiune TT si a unui
filtru trece sus Fif, rezultind la bornele de
iesire ale filtrului o tensiune Uif a cérei
valoare este data de relatia:

Ze
Uf=K*lif *Zc—— = K*1j
=Kl <z = K-l

R
1-Ze/ Zc

in care:

K = o constanta depinzand de raportul
de transformare al TT si de parametrii
filtrului Fif;

Zc = impedanta condensatorului de
cuplaj C;

Ze = impedanta echivalentd a retelei
vazuta de pe barele statiei de conectare a
centralei la sistem.

Alegand o valoare suficient de mare
pentru Ze (adicd o valoare micd a
capacitatii condensatorului de cuplaj, ceea
ce convine din punct de vedere constructiv)
rezultd ca valoarea semnalului la iesirea
filtrului va urmari variatia valorii
impedantei echivalente a retelei. Un
dispozitiv care masoard aceastd tensiune
Uif va fi susceptibil sd sesizeze cresterea
bruscé a impedantei provocata de separarea
centralei de la Sistemul Electroenergetic
prin declansarea unui intreruptor indepartat
de centrald (intreruptorul de separare din
Fig.1).

GE Power Management. Product Catalog 2001/2002
O'Kane, Patrich. Reducing spinning reserve. International Power Generation, January,

Ulianov, S.A. - Regimuri tranzitorii ale sistemelor electrice. Ed. Tehnica, Bucuresti,
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CONCEPTE ACTUALE IN AUTOMATIZAREA
MINERITULUI DE SUPRAFATA A LIGNITULUI

Dr. ing. Serban MOTOIU, ASTI Control SA Romdnia
ing. Bernd LOOSE, BEA TDL GmbH Germania

Fard a avea pretentia de a fi acoperit decat
intr-o micd parte subiectul, prezenta
lucrare isi propune sd treacd in revistd
conceptele actuale de automatizare a
activitatilor de extractie la zi a lignitului.

Lignitul reprezinta o sursa de energie
deosebit de competitiva in conditiile in care
majoritatea tariilor europene sunt nevoite
sd recurgd la importuri pentru a satisface
necesarul de energie. Cea mai pare parte
din lignitul extras (85%) este utilizata la
producerea energiei electrice 1in
termocentrale. Téarile europene in care se
extrage lignit au produs in anul 2000
aproximativ 400 miliarde kWh utilizand
lignit, adicd aproximativ 29% din totalul
energiei electrice produse [1].

Obtinerea unui pret competitiv al
energiei electrice produse prin utilizarea
lignitului este dependenta de performantele
tehnologiei adoptate. In activitatea miniera
ca si In alte ramuri industriale competitia
este factorul ce determind dorinta de
schimbare. Presiunea costurilor precum si
dorinta de schimbare sunt motorul
introducerii tehnicilor moderne. Printre
acestea se pot enumera: reducerea
stocurilor, reducerea timpilor de prelucrare
si a termenelor de livrare, imbunitatirea
calitatii, identificarea rapida a problemelor
si corectarea acestora, optimizarea
proceselor. Toate acestea depind de viteza
cu care se culeg informatiile necesare
pentru a putea lua decizii bine
fundamentate in vederea cresterii
productivitatii si a reducerii costurilor.

Utilizarea tehnologiei informatiei (TI) in
procesele de productie este o realitate a
zilelor noastre. Experienta acumulata pana
in prezent in unitéti productive din intreaga
lume a demonstrat cd prin utilizarea
eficienta a TI costurile pot fi reduse cu pana
1a30% [3]. Nu este nici un dubiu ci se poate
obtine cresterea productivitatii
concomitent cu reducerea costurilor prin
aplicarea inteligentd a TI. Asemenea solutii
inovative sunt deja disponibile:

“"Optimizarea fluxurilor de materiale
prinurmarirea acestora

“"Utilizarea sistemelor de management
al calitatii in depozitele de carbune

“"Efectuarea lucrarilor de intretinere a
sistemelor de automatizare si actionari de la
distanta

“"Utilizarea telediagnozei pentru
intretinerea preventiva.
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Din pacate TI singura nu poate asigura
avantajele scontate. Este absolut necesara
integrarea in sistem a dispozitivelor de
automatizare, senzori, traductori, actionari
capabile de legare in retele de transmisie de
date performante si implicit capabile a
primi si transmite informatii. Este limpede
cd numai valorificarea efectului sinergic
adus de integrarea de componente
inteligente poate duce la efectele dorite.
Mai mult, in opinia [2] progresul va
depinde in viitor de modul in care procesele
de productie elementare cum ar fi de
exemplu lantul de benzi transportoare vor
putea fi simulate si modelate matematic. Ca
elemente de bazd ale unei activitati
productive, aceste modele matematice vor
fi baza pentru conducerea optimizarea si
conducerea optimald a proceselor.

Industria miniera a lignitului, in special
cea Germand, a recunoscut din timp aceste
tendinte. Numeroase cariere, in special cele
din fosta RDG, au devenit complet
integrate si deci capabile sa extraga lignit in
conditiile unor costuri optimizate.
Utilizarea tehnicilor noi de integrare si a T1
impune stabilirea unor relatii noi, de
parteneriat, intre furnizorii §i beneficiarii
de echipamente. Parteneriatul constd in
primul rdnd in gasirea celor mai bune
Integrarea prin utilizarea TI asigurd
legatura dintre procesele tehnologice
clasice si ultimul stand al tehnicii asigurand
competitivitatea companiei.

I. Domenii de aplicare in mineritul de
suprafata

1. Excavator

Excavatorul cu rotor este primul dintr-
un lant integrat de utilaje care asigurad
exploatarea continud a straturilor de lignit.
Functionarea corectd a acestui utilaj
complex corelatd cu alte utilaje complexe
dintr-un lant intins pe distante apreciabile
asigura eficienta procesului in ansamblu.
Evolutia din punct de vedere electric si de
automatizare a acestui tip de utilaj este
spectaculoasa comparativ cu evolutia din
punct de vedere mecanic. Utilizdnd o
structurd mecanicd revazutd si
imbunatatita, noile excavatoare obtinute
prin modernizarea celor vechi nu mai
seamana aproape de loc cu cele de acum 30
de ani mai ales din punct de vedere al
functionalitatii.

Unul dintre scopurile principale al
modernizarii este imbunitatirea
functionalitatii excavatorului prin
addugarea de noi capabilitati. Aceasta este
posibila prin utilizarea noilor echipamente
siconcepte de automatizare.

Principalele directii de modernizare din
punct de vedere electric si de automatizare
ale excavatorului ce rotor sunt:

“"Utilizarea actiondrilor cu viteza
variabila

“"Sisteme integrate de control si
automatizare

" “Infrastructura de comunicatie.

Utilizarea actionarilor cu viteza
variabila este necesara din punct de vedere
tehnologic. Tehnologia disponibild la data
construirii utilajului nu a permis acest
deziderat. Utilizarea convertizoarelor de
frecventa moderne permite insa acest lucru
si este pacat sd nu se utilizeze capacitatea
lor de a asigura actionarea cu viteza
variabila. Avantajele esentiale aduse de
utilizarea convertizoarelor de frecventa [4]:

“"Performanta este adaptatd prin
varierea vitezei

“"Motoarele pot fi utilizate la turatii
foarte reduse

“"Cuplul de pornire si oprire poate fi
controlat

"“Se pot utiliza motoare cu rotorul in
scurtcircuit

“"Reostatele de pornire care produc
mari pierderi de energie nu mai trebuiesc
utilizate

““Intretinerea mecanismelor poate fi
redusa

“"Nivelul de zgomot este mai redus.

Convertizoarele de frecventa asigurd
un randament mai bun de 94%, perturbatii
reduse, factor de putere imbunatitit,
fiabilitate ridicatd si capacitate de
transmisie in retea a parametrilor de lucru.
Utilizarea acestor tipuri de actiondri nu
aduce insd mari beneficii dacd nu se
utilizeaza capacitatea acestora de a varia
viteza si de a transmite §i receptiona
parametrii de lucru la si de la sistemul
integrat de automatizare.

Tendinta actuald este de reducere a
echipajului ce deserveste un astfel de utila;.
Suficienta unui echipaj de patru persoane
este conditionata de asigurarea unor cabine
de comanda functionale.
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Fig.1 Cabina de comanda dupa modernizare

Cabina de comandd pare mult mai
complexd prin addugarea monitoarelor
calculatorului de proces. In fapt utilizarea
calculatoarelor de proces permite
realizarea unei cabine de comandi
ergonomice §i a unei operdri mult mai
eficiente a utilajului. Monitoarele utilizate
sunt special concepute pentru aplicatii
industriale dure [6]. Un astfel de monitor
trebuie sa poatd functiona intr-un mediu
agresiv, supus la vibratii permanente si la
posibile fluctuatii de tensiune. Textul si
grafica afisate pe monitor trebuie sa fie
lizibile si in conditiile in care se afla in
bataia directd a razelor solare. Utilizarea pe
un utilaj atat de complex a calculatoarelor
de proces este o consecintd directd a
dorintei de simplificare a sistemului pentru
aasigura o fiabilitate sporita.

In conceptul actual al utilajului,
elementele de camp sunt legate la cutii de
distributie amplasate pe utilaj (fig. 2).
Legatura dintre aceste cutii se realizeaza
prin busul de date.

Fig.2 Cutie de distributie locala

Reducerea numarului de cabluri prin
utilizarea unui bus de comunicatii la nivel
deutilaj permite:

““realizarea unei economii de cablu de
semnal deloc de neglijat;

““intretinerea mult mai usoara a
utilajului;

““scurtarea timpilor de remediere a
defectelor;

“"utilizarea sistemelor integrate de
diagnoza si intretinere preventiva.

Pozarea cablurilor in canale de cablu
acoperite [5] nu face decat sd sporeasca
efectele enumerate mai sus.

Calculatoarele de proces utilizate
curent pe astfel de utilaje sunt fie automate
programabile evoluate fie chiar
calculatoare de proces cu o structurd
asemindtoare calculatoarelor personale
(PC). Esential este ca acestea si fie
concepute pentru a putea lucra timp
indelungat in conditiile existente pe utilaj.

Functiile unui excavator sunt
complexe. Automatizarea acestora duce la
usurarea operarii cu o consecinta directa in
marirea productivitatii, reducerea
echipajului necesar si a costurilor de
operare. Un excavator modern trebuie sa
aiba un grad ridicat de automatizare §i sa
asigure executia in mod automat a mai
multor functii [4]:

operarea in ciclu automat, programat

limitarea unghiului de rotatie

controlul adancimii de tdiere

grosimea si inaltimea feliei

controlul pantelor/ planeitatii

taiere adanca

controlul performantei

pozitionarea automatd a benzii de
incércare asupra benzii de transport

optimizarea pornirii §i a opririi benzilor
transportoare ale utilajului

demaraj accelerat

controlul vitezei benzilor

excavarea si transportul rocilor

transmiterea automata a valorilor
specifice cdtre nivelele superioare de
automatizare

diagnoza sistemelor ce echipeaza
utilajul.

Toate aceste functii sunt accesibile
operatorului prin intermediul ecranelor de
calculator multifunctionale (fig. 3) [5].

Ridicarea gradului de automatizare
permite deja teleoperarea masinilor de
stivuit/preluat utilizate in depozitele de
carbune [8]. Principala problema in acest
caz este determinarea corectd a geometriei
haldei din care urmeaza a se prelua
carbune. Geometria unei halde se modifica
in timp datoritd compactarii dorite sau
datorit . ..

Fig. 3 Ecrane de urmarire si introducere a
parametrilor de proces
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in cazul conducerii procesului de
preluare a carbunelui fard prezentd umana
este necesarda modelarea matematica a
stivel.

O tendinta deosebit de interesanta este
utilizarea sistemului global de pozitionare
prin satelit (GPS) in activitatea de extragere
la zi a lignitului. Este cunoscut ci o
exploatare miniera la suprafatd se intinde
pe o suprafata considerabila.

Gestionarea cantitdtilor mari de
material ce trebuie vehiculate, mai ales in
cazul sterilului, impune realizarea de
ridicari topografice repetate. Si acest
domeniu a fost automatizat. La Soc.
Rheinbraun AG din Germania a fost
introdus sistemul SATAMA care permite
urmdirirea in timp real a pozitiei utilajelor
implicate in excavarea si depunerea
sterilului [9]. Pe fiecare utilaj este montat
unreceptor GPS (fig. 4).

Fig. 4 Sistem GPS de urmarire a pozitiei utilajelor

Prin acest receptor, legat la reteaua
informatica a utilajului si carierei se poate
determina, in timp real, pozitia utilajului.
Prin intersectarea acestei pozitii cu modelul
cartografic in trei dimensiuni a carierei se
poate actualiza in timp real si cu costuri
minime profilul cartografic al carierei. Mai
mult decat atét, sistemul GPS este un mod
simplu si eficient de a determina cantitatile
excavate deci de urmarire a productiei.

2.Benzi transportoare

Benzile transportoare sunt parte
componentd a lantului ce permite
transferarea materialului excavat catre
depozitul de carbune sau catre locul de
depunere al sterilului.

O problema esentiala ce a putut fi
rezolvatd este optimizarea capacitatii de
transport prin varierea vitezei benzii
transportoare [10]. Un scaner laser
amplasat deasupra benzii determina in timp
real sectiunea materialului transportat.
Acest profil reprezintd una din datele de
intrare ale modelului matematic ,,banda
virtuala”. Prin acest model matematic se
determina viteza optimd de deplasare a
benzii care poate lua valori intre 3 si 6 m/s.
Actionarea cu vitezd variabila a benzilor
transportoare este tot o consecintd a
utilizarii convertizoarelor de frecventa.
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Fig. 5 Cantar de banda.

3 Retele de comunicatii

Este de remarcat ca gradul de integrare
actual al unei cariere de lignit necesitd
vehicularea unui volum mare de informatii
de diferite tipuri pe distante mari.
Informatiile vehiculate pot fi:

““parametrii de proces, valori de
referinta care se vehiculeaza in general prin
intermediul protocoalelor de retea
(PROFIBUS, ETHERNET, etc.);

““imagini captate de camerele de
vederi de supraveghere;

““reteaua de telefonie locala.

Transmiterea unui asemenea volum de
date este greu de realizat cu ajutorul
solutiilor clasice. Daca se doreste un sistem
redundant atunci problemele se dubleaza.

Solutia moderna si verificatd pentru
aceasta problema este [13, 12, 11] sistemul
Open Transport Network (OTN) produs de
SIEMENS.

Acesta este un complex hardware si
software care asigurd transmisia unui
numar mare de semnale sub numeroase
protocoale standard utilizdnd un inel
redundant de fibra optica.

Punctele de acces sunt amplasate la
fiecare beneficiar de comunicatie cum ar fi
statiile de antrenare ale benzilor, utilajele
importante. Semnalul este preluat prin
intermediul unor componente hard si
transmis prin inelul redundant de fibra
optica ce poate asigura o largime de banda
de pana la 600 Mbiti/secunda. Distanta
maxima dintre doua noduri ale retelei poate
ajunge pana la 80 km, lungimea maxima
totald a inelului este impresionanta: 1000
km. Sistemul fiind redundant, intreruperea
unui conductor de fibrd opticd duce la
comutarea automata pe celilalt conductor.
Tot sistemul se gestioneaza de la un punct
central. Lucrarile de configurare, de control
si diagnozd sunt deosebit de facile.
Abilitatea sistemului de a transmite
informatii sub forma unor protocoale
diferite si complexe la mare distanta, de a
transmite imagini video de la camerele de
supraveghere si telefonie prin intermediul
unui inel redundant de fibra opticd de mari
dimensiuni a impus acest sistem in
exploatarile miniere de suprafata.

4. Dispeceratul

Privatizarea exploatirilor miniere de
lignit din fosta RDG a condus la

36‘

schimbarea radicald a opticii privind
conducerea s§i controlul proceselor.

Perioada 1996 2001 a cunoscut
prefaceri majore in ceea ce priveste
dispeceratele. Principalele directii de
dezvoltare a activitatii de dispecerizare au
fost[15]:

““construirea de dispecerate la nivelul
carierelor pentru supravegherea
conducerea si controlul proceselor;

““dezvoltarea unor sisteme complexe
de diagnoza la distantd a utilajelor si de
reglare a capacitatii acestora pentru o mai
buna integrare in flux;

““dezvoltarea unui sistem centralizat
de control si management energetic la nivel
de companie;

““centralizarea informatiilor locale
referitoare la asecare §i de management a
cantitatilor de apa vehiculate.

Fiecare carierd a fost dotatd cu céte un
dispecerat modern. Principalele functii ale
acestui dispecerat sunt:

“"] urmarirea §i controlul intregului
sistem de benzi si utilaje de extractie /
depunere inclusiv managementul alarmelor
sial mesajelor;

" urmdrirea si controlul sistemului de
asecare

"" urmarirea proceselor tehnologice
din cariera prin:

-vizualizarea parametrilor curenti de
pe utilajele din subordine (excavatoare,
benzi, absetzere, etc.);

-protocolarea principalelor informatii;

-rapoarte de turd, rapoarte zilnice si
sdptamanale;

-gestionarea automatad a timpilor de
functionare;

-rapoarte complexe privind utilizarea
timpului de lucru si a stationarilor in functie
de cauze;

-sistem de urmarire a procesului din
afara dispeceratului.

" Asigurarea calitatii carbunelui;

-modelul geologic al zacamantului;

-modelul matematic al benzilor;

-date de proces de la excavatoarelor pe
carbune;

-modelul depozitului;

-estimarea calitatii productiei prin
simularea complexa a amestecurilor.

““Urmarirea video in timp real, de la
distanta, a diferitelor procese tehnologice
prin proiectarea imaginilor pe ecrane cu
diagonald mare.

“"linterfata cu sistemele de control
ierarhic superioare cum ar fi cele energetice
side control al securitatii muncii.

" "Functii complexe de comunicatii.

Toate datele sunt colectate si
gestionate la nivel de companie cu ajutorul
unor sisteme de gestiune a bazelor de date
performante: Oracle, Sybase.

Datele tehnologice sunt prezentate sub
forma de ecrane de calculator ierarhizate.
Trecerea de la un ecran la altul, modificarea
referintelor, pornirea sau oprirea unor
utilaje sunt realizate prin click de mouse.
Mesajele si alarmele sunt gestionate unitar
de catre un sistem dedicat.

Dispeceratul contine mai multe statii de
lucru, fiecare dedicatd unui anumit utilaj
sau grup de utilaje. Sistemul informatic
permite ca fiecare statie de lucru sa poatad
deservi orice grup de utilaje. In afara de
ecranele statiilor de lucru, parametrii sau
imaginile video in timp real pot fi
vizualizate §i pe ecrane cu diagonald mare
amplasate pe peretele incédperii [15, 16].

— B

Fig. 6 Dispecerat modern [5]

Una dintre consecintele majore ale
activitatii de dispecerizare este asigurarea
calitatii constante a cadrbunelui livrat in
termocentrala [17]. Caracteristicile
carbunelui din zdcamant (continut de
cenusa, sulf, umiditate) sunt diferite in
stratul de carbune. Studiile geologice
efectuate inainte de deschiderea
zdacamantului au evidentiat aceste
caracteristici. Pentru o mai usoard
gestionare toate aceste date sunt introduse
intr-un model geologic al zacdmantului ce
se afld pe statia de lucru a geologului.

Obtinerea unei calititi anume de
carbune necesitd efectuarea unor
amestecuri dintre diferitele calitdti si
cantitati de carbune aflate in exploatare de
catre diferite excavatoare din cadrul
aceleiagi cariere. Pe baza cerintelor
beneficiarului, computerul determina
caracteristicile geologice si tehnologice
necesare pentru obtinerea amestecului.
Datele tehnologice sunt transferate automat
in calculatorul excavatorului care va
actiona in concordantd cu modelul
matematic astfel incat amestecul obtinut sia
fie cel necesar.

II. Concluzii

Fara a fi avut nici un moment pretentia
de a fi epuizat un subiect atat de generos,
prezenta lucrare a dorit s@ prezinte unele
dintre directiile de dezvoltare ale
sistemelor de automatizare din exploatarile
miniere la zi. Concurenta actuala pe piata
energiei electrice a impus regandirea
modului de gestionare a extractiei
lignitului, o importantd resursa energetica.
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Modernizarea echipamentelor utilizate
in mineritul de suprafatd a permis utilizarea
unor capacitati ale acestora cum ar fi actionarea
cu viteza variabila a motoarelor electrice sau
capacitatea de a transmite date la distantd prin
protocoale performante. Utilizarea receptorilor
GPS a deschis calea obtinerii in timp real a
profilului topografic al carierei.

Concentrarea tuturor parametrilor de lucru
in dispecerate permite conducerea optimald a
procesului tehnologic. Aplicarea modelarii
matematice si a conducerii proceselor cu
ajutorul modelului matematic duce la marirea
evidenta a performantelor generale a procesului.
Utilizarea traductoarelor si a senzorilor
inteligenti legati la busul de date deschide
drumul telediagnozei si a intretinerii preventive.

Avantajele majore ale utilizarii
echipamentelor si a conceptelor moderne de
automatizare nu rezidd numai in faptul ci au o
fiabilitate mult mai buna ci mai ales in faptul ca
permit operatii ce nainte erau greu de realizat.
Mai mult, permit comunicarea prin retele de
transmisie de date. Utilizarea logicii programate
in locul logicii cablate in cazul utilajelor
complexe permite imbunatitirea exploatarii
utilajului numai prin simpla schimbare a unui
soft. Automatizarea complexa a utilajelor
permite operarea mult mai usoara a acestora.
Cabinele de comandd ergonomice, complet
automatizate au permis reducerea echipajului
unui utilaj concomitent cu ridicarea gradului de
calificare al deserventilor.

Utilizarea echipamentelor legate in retea
permite diagnosticarea de la distanta a utilajelor.

Prin aceasta se poate scurta la minim timpul de
interventie in cazul aparitiei unei avarii. Mai
Mult, se poare realiza un sistem de autodiagnoza
a utilajelor conducitoare si de programare a
lucrarilor de intretinere curentd astfel incat
timpii de stationare neplanificati sa fie redusi la
minim.

Este evident ca tehnologia exploatarii la zi a
lignitului este un complex de utilaje de la
excavator la absetzer trecand prin relee de benzi
si alte utilaje. Modernizarea oricdrei verigi a
acestui lang este desigur benefica insa efectele
economice majore apar numai dupa ce tot lantul
a fost modernizat si facut capabil ca orice utilaj
sd poatd schimba informatii cu alte utilaje iar
toate informatiile sd fie disponibile in
dispeceratul central al exploatarii. Efectul
economic spectaculos se obtine numai prin
sinergia rezultatelor obtinute prin modernizarea
tuturor verigilor din lantul tehnologic.

Integrarea tuturor utilajelor, comanda si
controlul acestora de la dispeceratul central
poate asigura pana si obtinerea unor calitéti
controlate de carbune prin utilizarea eficienta a
datelor din modelul geologic al zdcamantului.
Toate aceste pentru indeplinirea dezideratului
major actual: obtinerea unei calitati controlate a
carbunelui cu o productivitate maximd in
conditii de costuri minime.
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NOI MEMBRI AA.LLR.

SMARTECH CONSULT SRL

SC SMARTECH CONSULT SRL infiintata in anul 2001, are ca obiect de activitate comercializarea mijloacelor de masurare si prestarea de

) in prezent SC SMARTECH CONSULT SRL in calitate de partener tehnic al firmei DANIEL EUROPE LTD este specializatd in punerea in
functiune si efectuarea service-lui pentru statiile de masurare gaze naturale de interes national in punctele de tranzit si import.

SC SMARTECH CONSULT SRL presteaza astfel de activitati ca partener al firmei DANIEL EUROPE LTD si in alte tari ca : Uzbekistan, Libia,

Pakistan.

Compartimentul comercial ofera o gama larga de mijloace de masurare direct de la producatori:

Echipamente de masurare pentru presiuni, debite, temperaturi:
““Contoare si debimetre pentru gaze naturale; Contoare cu turbind si pistoane rotative; Debimetre ultrasonice;
““Contoare si debimetre pentru lichide petroliere, Contoare curoti ovale si Coriolis, Debimetre ultrasonice;
““Sisteme de monitorizare a starii masinilor (masurarea vibratiilor, evaluarea starii rulmentilor prin metoda SPM).

Echipamente de control al curgerii:
“"Robinete: bila, sertar, fluture;
“"Regulatoare de presiune.

Echipamente pentru stocare fluide:

““Capace si sisteme de etansare primara si secundara pentru rezervoare de stocare fluide, indicatoare de nivel

A nalizoare calitate gaze:

““Cromatografe de laborator i proces pentru gaze naturale si tehnice;
" Analizoare compusi de sulf'si mercaptani.

Sisteme de securitate (inclusiv zone Ex)

“"Detectoare portabile gaze toxice si/sau exolozive;
" "Detectoare fixe gaze toxice si/sau explozive, fum, foc, prezenta.

HVAC

“"Cazane si schimbatoare de caldura; Sisteme de automatizare; Climatizare

SC SMARTECH CONSULT SRL acorda asistenta tehnica pentru punerea in functiune a echipamentelor de masurare debite fluide, service pe baza
de contract pentru echipamentele livrate de Smartech sau de terte parti.

SC SMARTECH CONSULT SRL

Str.CC Arion nr.13, Bucuresti, sector 1, Tel/fax +4021 2602031, +4021 2602032, +4021 2602033

E-mail:smartech@smartech.ro
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ASOCIATIA PENTRU AUTOMATIZARI SI INSTRUMENTATIE DIN ROMANIA

CONTROL & INSTRUMENTATION ASSOCIATION OF ROMANIA

CINE ESTE A.A.LLR.?
* A.A.LR. este asociatia profesionald, non-profit, autonoma,
neguvernamentala si apolitica a specialistilor romani din
domeniile automatizarilor, instrumentatiei de masurare,
actionarilor, achizitiei si transmisiei de date;
* A.A.LLR. reuneste atat producatori/distribuitori si prestatori
de servicii in domeniile sus mentionate cat si utilizatori ai
acestei aparaturi, inclusiv specialisti din metrologie, cer-
cetare-proiectare, invatamant tehnic superior si din
organismele guvernamentale de reglementare in domeniul
energiei (ANRE) si a gazului natural (ANRGN);
* ALALLR. s-a constituit juridic in 3 august 2000 fiind
continuatoarea prin dezvoltare a A.ILR. (Asociatia pentru
Instrumentatic din Romaénia), care a functionat din
decembrie 1991 pana in august 2000.
« AA.LR. are sucursale in Brasov, Constanta, Craiova,
Focsani, Hunedoara, Oradea, Slatina si Chiginau;
* A.A.L.R. are membri individuali (persoane fizice), membri
de onoare, membri colectivi i membri sustinatori.

CONEXIUNI NATIONALE
* A.A.LR. (AIR) este membru fondator ASRO (Asociatia
Romana de Standardizare);,
* A.A.LR. este membru al Consiliului AGIR si membru
CCIMB (Camera de Comert si Industrie a Municipiului
Bucuresti);
* A.A.LR. are conexiuni cu diferite institutii guvernamentale
(de exemplu ARCE — Agentia Romana pentru Conservarea
Energiei si BRML — Biroul Roman de Metrologie Legala) si
cu o serie de asociatii §i societati profesionale,
neguvernamentale.

CONEXIUNI INTERNATIONALE
* A.A.L.LR. este membru corespondent al prestigioasei
American Gas Association (AGA);
* A.A.LLR. are un memorandum de colaborare cu VDI/VDE-
GMA (Asociatia germana de masurari §i automatizari) si este
colaborator al ISA (Instrument Society of America);
* A.A.LR. are relatii cu diferite organizatii profesionale
internationale, ca de exemplu IMEKO (Confederatia
Internationald de Masurari), API (Institutul American pentru
Petrol), IGT (Institutul de Tehnologie a Gazului), AWWA
(Asociatia Americana a Lucrarilor in Domeniul Apei),
G.L.S.Letc.
* A.A.LLR. intretine relatii cu peste 150 de firme producatoare
si distribuitoare din S.U.A., Germania, Franta, Italia, Anglia,
Japonia etc.
* A.A.LR. este consultatd de Reprezentantele Economice ale
diverselor Ambasade din Bucuresti privind oportunitati de
afaceri In Romania pentru domeniul automatizarilor si al
instrumentatiei.

A.A.LR. VA OFERA:
 Conexiuni cu firme, institutii i organisme de profil din tara
si strainatate;
 Abordarea organismelor guvernamentale romane cu pro-
blemele critice de profil si prezentarea punctelor de vedere
ale specialistilor romani;
* Informatii tehnico-economice de specialitate la zi, prin
organizarea de manifestari de specialitate (Simpozioane,
Workshop-uri, Expozitii, Prezentdri de firme etc.);
* Noutafi si participarea cu publicitate si articole de
specialitate in revista “AUTOMATIZARI SI
INSTRUMENTATIE”;
e Consultanta tehnica in domeniu, acces la BANCA DE
DATE AAIR si site-ul Asociatiei;
 Participarea la manifestari interne si internationale de
profil;
* Organizarea de cursuri de specialitate.

WHO IS A.A.LR?

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

* A.A.LLR. was set up on August 03, 2000 and it continues by
development A.L.R. activities (A.LR. — Instrument
Association of Romania was founded in December 1991 and
was in activity up to August 2000).

* ALALR. has branches in Brasov, Constanta, Craiova,
Focsani, Hunedoara, Oradea, Slatina and Kishinau (Republic
of Moldavia);

*A.A.I.R. has individual members, collective members and

sustaining members.

NATIONAL CONNECTIONS
* ALAALR. (AILR.) is a foundation member of ASRO
(Association for Standardization of Romania);
* A.ALR. is a member of the council of AGIR (General
Association of the Romanian Engineers);
°* AALR. has connections with different government
institutions (such as ARCE — Romanian Agency for Energy
Conservation; BRML — Romanian Office for Legal
Metrology) and with different non-government professional
associations and societies.

INTERNATIONAL CONNECTIONS

*« ALALR. is a correspondent member of the prestigious
American Gas Association (AGA);

* A.ALR. has a memorandum of cooperation with
VDI/VDE-GMA from Germany and is in connection with
ISA (Instrument Society of America);

* A.A.LR. has relations with different famous international
professional organizations such as: IMEKO (International
Measurement Confederation), API (American Petroleum
Institute), IGT (Institute Gas Technology), AWWA
(American Water Works Association); G.I.S.1. (Association
for instrumentation and control companies in Italy);

* A.A.LR. has relations with over 150 foreign manufacturing
and distribution companies in U.S.A., Germany, France,
Italy, England, Japan etc.

A.A.LLR. CAN PROVIDE:
* Connections with companies, institutions and organizations
in Romania;
* Opportunities for business connections with AAIR
collective and sustaining members;
* Professional connections between its members and foreign
institutions including the organization of training on our
specific field;
* Organization of the professional symposiums, round —
tables, workshops, exhibitions, presentation of the
manufacturing programs of the foreign companies;
* Advertising, publication of articles in the AUTOMATION
AND INSTRUMENTATION magazine, the A.A.L.R.
magazine;
* Consulting regarding the Romanian market; Acces to the
“A.A.LR.DATABANK?”;
* Participation at the internal and international professional
meetings.
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RoboMatic srl

Birou reprezentanta: Bucuresti, Str. George Enescu 31,
ap. 15, sect. 1

Tel/fax +4021 211 9202, +4021 231 1073

Tel. +4021 650 6190, mobil: 0944 68 31 80,

email: rbm@bx.logicnet.ro

www.robomatic-buc.ro

Cu cat se consumd mai multd, cu atdt mai mult se pune problema prepardrii apei potabile si a tratarii
celei uzate.
Oferim tehnologie, echipamente, experientd, devotament pentru acestd adevdratd provocare a lumii
moderne...
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