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noastra si-a serbat 25 de ani de activitate

neintrerupta.
Festivitatea s-a desfasurat in salile de protocol
Madgearu si Brancusi de la Romexpo, deoarece
in aceeasi perioadd, respectiv 14 -17 octombrie,
AALR. aorganizat la Romexpo, In parteneriat cu
acesta, cel mai important eveniment anual din
domeniul automatizdrilor si instrumentatiei din
Romania, respectiv RAILF -Romcontrola.
Seara a fost emotionantd, cu unele momente
retrospective, dar ancorata plenar n actualitate.
S-a facut referire la faptul cg, la baza Infiintarii
Asociatiei cat si a functionarii sale ulterioare
au stat spiritul constructiv, determinat de
entuziasm si de eforturile depuse, in mod
voluntar, atat de fondatorii Asociatiei cat si
de majoritatea membrilor sdi.
Aceste eforturi, neconditionate de obtinerea

I n seara zilei de 15 octombrie a.c. Asociatia

de recompense materiale, au urmarit
promovarea permanantd a profesiei de inginer
automatist si dezvoltarea, pe termen mediu
si lung, a automatizdrilor si instrumentatiei
in Romania.

Permanent, Asociatia noastra si-a respectat
cu strictete statutul de Asociatie profesionald,
apolitica si non- profit.

Aceastd abordare a fost evidentiata in contrast
cu abordarea neconstructiva, caracterizata de
spirit partizan, de egocentrism si de urmdrirea
obtinerii numai a profitului propriu si imediat,
abordare prezentd din ce In ce mai accentuat
in ultima perioada.

Majoritatea ludrilor de cuvant au evidentiat, ca
fiind dominant, spiritul constructiv al dorintei
continudrii voluntare si a amplificdrii in acest
sens a activitatii in cadrul Asociatiei.

Dupa cuvantul de deschidere al presedintelui




A.ALR, dr.ing. Horia Mihai Motit, care a prezentat un foarte scurt istoric
al Asociatiei, Incepand cu ianuarie 1990, cand a lansat si a inceput
promovarea ideii infiintarii acesteia, s-a continuat cu cuvintele de salut
din partea altor membri fondatori, cat si a unor specialisti deveniti
ulterior membri A.A.LR.

Din ludrile de cuvant, care au evocat o serie de momente retrospective,
a reiesit faptul cd membrii Asociatiei, de-a lungul unui sfert de veac,
au depus din pasiune, cu tenacitate, un impresionant efort, atat pentru
propasirea profesiunii de inginer automatist in Romania, cat si pentru
dezvoltarea automatizarilor si instrumentatiei in tara noastra.
Remarecabil este faptul cd eforturile membrilor Asociatiei,concretizate
prin rezultatele acesteia, au fost obtinute in ciuda conditiilor de multe
ori nefavorabile si in confruntare cu pasivitatea, dezinteresul si lipsa
de receptivitate aratate deseori de organismele guvernamentale cu
responsabilitati conexe activitatii A.A.LR, fata de diversele propuneri
facute de-a lungul timpului de Asociatie. Aceste propuneri urmareau,
de fiecare data, asigurarea unei colabordri reale si eficiente cu acestea,
in vederea Imbunatatirii climatului economic specific din Romania,
inclusiv remedierea unor probleme critice specifice care, prin neactiune
in timp, au devenit cronice.

Eforturile depuse au fost cu atat mai mari, cu cat aceste atitudini veneau
uneori chiar din partea celor care erau implicati oficial prin profesie
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si/sau atributii in domeniile automatizarilor
si instrumentatiei.

In acest sens, deosebit de interesante au fost
gandurile Impartasite de fondatorii dr.ing.
Serban Dobrescu, dr. ing.Corneliu Cristescu, ing.
Natalia Vlad, ing. Serban Samoil, respectiv ing.
Vasile Florea din partea Consiliului director,
conf. dr.ing. Eugen Diaconescu din partea
sucursalelor A.A.LR. din tara si ing. Valeriu
Butanu, din partea sucursalei A.A.LR. din
Republica Moldova si dr. ing Sorin Brotac.
Din partea membrilor din mediul academic
si din cercetare, interventii apreciate au avut
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prof.dr.ing. h.c. Sergiu Stelian [liescu si prof.
dr. Aurel Ciocarlea-Vasilescu si dr.ing. Lucian
Pislaru-Ddnescu.

Acest moment aniversar, de 25 de ani de activitate
neintreruptd a Asociatiei noastre, este cu atat mai
important si semnificativ cu cat activitatea sa a
fost desfasurata, mentinandu-si cu consecventa
caracterul profesional si apolitic, intr-un peisaj
economic si social framantat, foarte putin
dispus sa promoveze in mod real, si nu numai
declarativ, profesionalismul, iar pe de altd parte,
fiind in contact cu organisme guvernamentale,
putin interesate de identificarea si rezolvarea



a"l

problemelor critice specifice aparute, si in consecinta nereceptive la
propunerile Asociatiei profesionale din respectivul domeniu.

De aceea multe asociatii profesionale si fundatii din tara, similar
constituite, au disparut demult.

fn aceste conditii Asociatia noastr s-a mentinut numai prin entuziasmul
tenace si efortul permanent al membrilor sai, dintre care unii s-au
remarcat in mod deosebit.

{n semn de recunoastere si apreciere a contributiei lor remarcabile la
activitatile si dezvoltarea Asociatiei, conducerea A.A.LR. le-a multumit
public acestora si le-a acordat, in functie de aportul lor:

* diplome de onoare de membru fondator al Asociatiei
» diplome jubiliare si atestat de sucursald A.A.LR.
* diplome jubliare si atestat de membru de onoare al Asociatiei

* diplome jubiliare de excelenta
Laincheierea festivitatii aniversare s-a inmanat tuturor participantilor
Trofeul jubiliar A.A.LR.

La mults Ani !

A.A.1.R.
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In perioada 14 - 17 octombrie 2015 s-a desfasurat RAILF - Romcontrola
2015, cel mai important eveniment din Romania in domeniile
Automatizdrilor si Instrumentatiei, , eveniment organizat de A.A.LR.
impreund cu Romexpo.
Reamintim cd dupad ce pand in anul 2010 a organizat in parteneriat
cu Romexpo manifestarea Romcontrola, A.A.LR. a initiat evenimentul
propriu denumit RAILF, sustinut cu succes in anii 2011, 2012 5i 2013,
iar din 2014 evenimentul denumit RAILF- Romcontrola, in parteneriat
cu Romexpo.
La editia din acest an in afara de expozitie a fost sustinut in ziua de 15
octombrie un Simpozion, in cadrul caruia s-au prezentat urmatoarele
lucrari:
m Noutdti FESTO 1n automatizari: Standardul industrial 4.0,

Ing. Traian STAMATE, Sef Compartiment Didactic,

FESTO S.R.L.

iﬁ"‘ﬁ&q« s
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LEAN Execution of Automation Projects,

Ing. Lucian VILCEANU,

Process/Control Center of Excellence HONEYWELL ROMANIA S.R.L.
IFM Condition Monitoring,

Ing. Florin MOLOSIT - Director Vanzari,

IFM ELECTRONIC S.R.L.

Sistem de racire controlat, cu recuperarea caldurii din
prelucrarea aluminiului prin extrudere,

Manager proiect Istvan TEMPFLI, Istvan JAKAB,
[stvan SVAB, Levente NAGY,

TECHNOSAM S.R.L.

Optimizarea procesului de automatizare a fluidelor,
General Manager, ing. Rainald HORNUNG, ing. George MODRESCU,
VDR & SERVICII S.R.L.

Problematica implementdrii unui model de calcul hidraulic
pentru un sistem de transport gaze naturale, utilizand
programul SIMONE,

Director Dispeceratul National de Transport Gaze Naturale Medias, ing.
Mihai PATIRNICHE, Sef Serviciu Analizd Sistem, dr. ing. Dorin BICHIS,
Sef Colectiv, ing. Adrian VOICAN, Sef Colectiv, Marian NISTOR,
SNTGN Transgaz S.A.

Parteneriate de succes pentru o mai buna dezvoltare a abilitatilor
practice ale studentilor si integrarea pe piata muncii,

Prof. dr. ing. loana FAGARASAN,

Prof. dr. ing. Sergiu Stelian ILIESCU,

S.I. dr.ing. Nicoleta ARGHIRA, S.1. dr.ing. lulia STAMATESCU,

S.I. dr. ing. Grigore STAMATESCU, Ing. Vasile CALOFIR,

Ing. Nicoleta IGNAT,

UPB-FAC



eveniment

m Ehipamente si tehnologii recente National Instruments si Quanser,
Prof. dr. ing. Tom SAVU - DOLSAT CONSULT S.R.L.,
Mircea STREMTAN - NATIONAL INSTRUMENTS,
Stephan FRANK - QUANSER

La acest eveniment au participat :

ARMATURENFABRIK FRANZ SCHNEIDER; ASOCIATIA GENERALA
A INGINERILOR DIN ROMANIA; ASTI AUTOMATION; BALLUFF
AUTOMATION; BOSCH REXROTH; CONTROLTECH SOLUTIONS; DOLSAT
CONSULT; FESTO; GLOBAL STEP; HASEL INDUSTRIAL; HONEYWELL
ROMANIA; ICPE BISTRITA; INDUSTRIAL ELECTRICAL SOLUTIONS;
IFM ELECTRONIC; INTERBUSINESS PROMOTION& CONSULTING;
KIMET; METROMAT; MESSER ROMANIA GAZ; MIKON SYSTEMS;
MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.; NAMICON TESTING; NIVELCO
TEHNICA MASURARII; ROMVEGA; SALONIX-TEH; S_IND PROCESS
CONTROL; SMC ROMANIA; SOCIETATEA NATIONALA DE STIINTA
SI INGINERIA MEDIULUIL; SNTGN TRANSGAZ Medias; TECHNOSAM;

“Interbusiness Promotion
& Consulting

——

UNIVERSITATEA POLITEHNICA BUCURESTI -FACULTATEA DE
AUTOMATICA SI CALCULATOARE; VDR& SERVICII

ROLTECH SOLUTIONS | y . y . y y A
WTE%;?EIDSM;N'A _ ‘ . Sperdm ca la editiile urmatoare manifestarea sd creasca, aducand o
contributie importantd la dezvoltarea Automatizarilor si Instrumentatiei

in Romania.

omcontrola
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Iefisienté energetica

EnergoBit promoveaza Eficienta Energetica

Astdzi pe plan international se intensifica
competitia pentru utilizarea unor noi forme
de energie, fiabile si accesibile, capabile sa
asigure generatiilor viitoare o dezvoltare eco-
nomica caracterizatd prin conditii de trai
confortabile si sustenabile.

Energia regenerabila este o prioritate pe plan
european, cu rezultate excelente in ceea ce
priveste inovatia tehnologicd, constientizarea
si cresterea productiei de energie verde. Ener-
goBit este un lider in dezvoltarea de proiecte
de energie regenerabild in Romania din mo-
mentul aparitiei primelor initiative pe piata lo-
cala; cu capacitatea de a oferi proiecte la cheie
in domeniul energiei regenerabile, incluzand
initiative in energia eoliang, solara, hidro, bi-
omasa, biogaz si energie geotermala.

fmbunititind permanent oferta noastra cu
solutii si servicii energetice inovatoare si ac-
tualizate continuu, EnergoBit este un furnizor
de solutii energetice complete pentru pietele
locale si regionale.

Daca utilizarea energiei din surse regenera-
bile contribuie la securizarea aproviziona-
rii cu energie, realizarea unui mediu curat si
obtinerea in acelasi timp de conditii conforta-
bile de trai pentru generatiile viitoare este o
chestiune care rdman inca sd fie abordate.

In prezent, prioritatile la nivel mondial ur-
maresc reducerea emisiilor de gaze cu efect
de serd si cresterea performantelor siste-
melor astfel Incat eficienta energetica prin

10 | Automatizari si Instrumentatie 5-6/2015

performanta sistemelor a devenit o chesti-
une de importantd cruciala.

Pe baza legislatiei UE, proiectele de eficienta
energeticd sunt cele care sunt capabile sa
genereze simultan, dupd punerea in aplica-
re, economii de energie primara, implicit re-
ducerea costurilor de achizitie a acesteia,
cresterea performantei sistemului si o redu-
cere semnificativa a impactului asupra me-
diului. Strategia UE 2020 indicd drept dezira-
bile proiectele de eficientd energetica, care
genereazd economii de 20%, dar experienta
aratd ca sunt posibile in anumite cazuri eco-
nomii potentiale de pand la 30-60%.

In 2004 EnergoBit a demarat primele pro-
iecte de eficienta energetica in Romania con-
solidand experienta locala in acest dome-
niul. De atunci, EnergoBit si-a construit o
reputatie solida in implementarea proiectelor
de eficienta energetica furnizand solutii pen-
tru industrie, utilitati, transport, infrastructu-
ra si segmentele pietei constructiilor.

EnergoBit poate identifica oportunitati de
proiecte de eficienta energeticd in urma ce-
rerilor clientilor, dar suntem, de asemenea
pro-activi si evidentiem solutiile adecvate
in timpul lucrdrilor de intretinere standard.
Astfel, in ceea ce priveste eficienta energeti-
ca, avem capacitatea de a aborda toate fazele
unui proiect de la inceput pana la consultantd,
operare, monitorizare si mentenanta atat
pentru clienti privati cat si publici.
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Sisteme de conducere ierarhizate utilizand
dispozitive numerice de conducere

1. Introducere

Conceptul de sisteme de conducere ierar-
hizatd apare in anii '50 atunci cand au fost
publicate primele rezultate despre sisteme
de reglare automata in cascada. Conduce-
rea sistemelor 1n cascada poate fi vazut ca
un precursor pentru sistemele de conducere
ierarhizatd. Astfel, atunci cand se proiectea-
zd buclele de reglare exterioare Intr-un sis-
tem de reglare automat (SRA) in cascada se
presupune ca subsistemul interior de bucld
inchisd se poate reprezenta printr-un model
simplu. Mai tarziu, in anii '60, s-au facut cer-
cetdri amdnuntite in legatura cu teoria con-
ducerii ierarhizate a sistemelor.
Conducerea ierarhizatd este destul de folosi-
td In ziua de azi in foarte multe ramuri: ener-
getica, roboticd, industria otelului, industria
petrochimicd, transporturi, inteligenta arti-
ficiala si altele [3].

Existd trei tipuri de sisteme de conducere ie-
rarhizata: multistratum, multistrat si multi-
nivel. De obicei se folosesc sisteme ce cotin
combinatii intre cele 3 tipuri [4].

1.1 Teoria conducerii ierarhizate
multistratum

In teoria conducerii ierarhizate multistratum
sistemul poate fi descris de o familie de mo-
dele in care fiecare model oglindeste com-
portarea sistemului la nivele diferite de abs-
tractizare. Pentru fiecare stratum, exista un
set de variabile si proprietati relevante, legi
si principii prin care se poate descrie com-
portamentul sistemului. Pentru o astfel de
conducere este necesar ca functionarea pe
orice stratum sd fie cat de mult posibil inde-
pendent de celelalte stratum-uri.

Selectia stratumului, ce subsistem este de-
scris, depinde de observator, cunostintele si
interesul sau in legdtura cu operatiile subsis-
temului, desi pot exista pentru unele siste-
me stratum-uri ce apar natural sau inerent.
In general, stratificarea este o problema de
interpretare a operatiilor sistemului. Con-
textul in care sistemul este observat si fo-
losit determina care va fi primul stratum, si
mai departe care va fi folosit.
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SI. dr. ing lulia STAMATESCU, Mrd. ing. Sorin DAN, SI. dr. ing Grigore STAMATESCU,
SI. dr. ing. Nicoleta ARGHIRA, Prof. dr.ing. loana FAGARASAN,
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Universitatea POLITEHNICA Bucuresti, Facultatea de Automatica si Calculatoare,
Departamentul Automatica si Informatica Industriald,

Laboratorul de Sisteme Informatice Industriale (http://www.shiva.pub.ro/)

Contextul In care operatia unui sistem pe un
stratum diferit este descrisd nu sunt, in gene-
ral, inrudite; principiile si legile folosite pen-
tru a caracteriza un sistem pe un stratum nu
pot fi derivate in general din principiile uti-
lizate pe un alt stratum.

Stratom 4 Text liniar

¥
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[
[
]
i
[
i
i
[
i
' Stratum 3: Propoazitii
[
[
[
]
i
i
i
i
]
[
[

¥

Stratum 2; Cuvinte

+

Stratum 1: Litere

Fig. 1. Structura multistratum a unei masini
ce produce text literar

Exista o interdependenta asimetrica intre
functionarea unui sistem pe diferite stratu-
muri. Cerintele pentru o functionare corectd
pe un stratum devine conditie sau restrictie
pentru stratumurile inferioare.

Fiecare stratum are propriile sale principii,
termeni si conceptii. Aceasta indica faptul ca
un stratum inferior nu e neapdrat mai bun
sau mai fundamental decat un stratum su-
perior [4].

1.2 Teoria conducerii ierarhizate multistrat

Conducerea multistrat are aplicatii intr-o va-
rietate mare de domenii: controlul automat
al vehiculelor aeriene care nu sunt conduse
de oameni, conducerea robotilor, conduce-
rea proceselor si altele [3].

Conceptul conducerii multistrat apare in con-
textul in care procesul are de luat o decizie
complexa. Astfel, in aceasta situatie apare o
dilema: pe de o parte e nevoie de luat o de-
cizie urgenta iar pe de altd parte e nevoie
de a Intelege mai bine situatia. Pentru aces-
te cazuri se foloseste conducerea multistrat.
Aceasta se face in felul urmator: se defineste
o familie de algoritmi ce sunt utilizati Intr-

un mod secvential, in ideea ca fiecare solutie
data de un algoritm determina niste parame-
trii pentru urmatorul algoritm. Solutia fina-
14 a problemei este datd de rezolvarea tutu-
ror subproblemelor (Fig. 2).

0, [
X1

Y

L
L B

L P

¥ X

L
=
'y

= P

¥

Fig. 2 Structura conducerii multistrat [1]

in teoria conducerii multistrat, conducerea

este datd de indeplinirea urmatorilor pasi:

" standardizarea - indeplinirea functiei de
a aduce variabila controlata la valoarea
dorits;

" optimizarea - optimizarea valorii dorite in
functie de anumiti parametrii externi;

® adaptarea - stabilirea valorilor optime a
parametrilor externi [5].

Intr-o structurd multistrat specificatia de
control este impartitd in algoritmi ce ope-
reaza pe diferite scale de timp si care isi iau
deciziile bazandu-se pe modele de diferi-
te granularitati. Este important de stiut ca
modelele de la straturile mai inalte iau in
considerare si algoritmii de pe straturile de
mai jos.

Structura ierarhicald multistrat este carac-

terizatd in mare de:

" jerarhii functionale - diferite straturi au
functionalitati diferite. Straturile inferi-
oare din ierarhie au rolul de a pastra sis-
temul Intre anumiti parametrii. Aceste
straturi au rolul de a elimina perturbatiile
pentru a permite straturilor superioare
folosirea unei structuri mai simple atunci
cand isi formeaza obiectivele. Rolul stra-
turilor intermediare pot fi, de exemplu, de
optimizare. Stratul cel mai de sus este res-
ponsabil pentru functionarea sistemului
pe timp indelungat. Acesta poate sd modi-
fice structura sistemului pentru a-1 adap-
ta conditiilor externe.

" descompunere scala-timp - diferite regu-
latoare lucreaza la scale diferite de timp.
Straturile de jos lucreaza in timp continuu
sau discret cu rate ridicate de esantionare.
Ele trebuie sd reactioneze foarte repede.
Timpul de actiune a straturilor interme-
diare e de obicei mai mare. Stratul cel mai
de sus evolueazd In timp logic format de o
secventa de evenimente produse de stra-
turile de jos.
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= jerarhia modelelor - fiecare strat are un
model diferit de conducere a sistemului;
modelul cel mai de sus este cel mai putin
detaliat. In acelasi timp, modelele de pe
straturile mai Tnalte trebuie sd incorpo-
reze straturile de mai jos [3].

1.3 Teoria conducerii ierarhizate multinivel

Controlul multinivel este caracterizat de ur-
matoarele: (1) sistemul este format dintr-o
familie de subsisteme ce interactioneazd intre
ele, (2) unele subsisteme au definite unitati
de decizie si (3) unitatile de decizie sunt
aranjate ierarhic In functie de modul cum
interactioneaza intre ele (Fig. 3) [1].

& b
» |
S/ . Nivel 3

— Procas -

Fig. 3. Structura conducerii multinivel 1!

in teoria controlului multinivel sistemul este
descompus In mai multe subsisteme cupla-
te Intre ele. Descompunerea se poate face in
functie de structura fizicd sau logica a siste-
mului. Fiecare subsistem este conectat la un
echipament care rezolva problema particu-
lara. Pentru a controla tot sistemul e nevoie
de existenta unui regulator care sa contro-
leze echipamentelor din subsistemele de pe
nivelele inferioare.

Conducerea multinivel este aplicatd, in mod
special, pentru problemele complexe de opti-
mizare, atat statice cat si dinamice, unde pro-
blema globald de optimizare poate fi descom-
pusd Intr-un set de subsisteme cuplate ce pot
fi tratate relativ independent [3].

2. Conducerea ierarhizata a unei
incinte termostatate

2.1 Prezentarea platformei didactice

Pentru a exemplifica conducerea ierarhi-
zatd vom folosi un sistem pilot ce repre-
zinta o incinta termica in miniatura, sistem
care poate modela la o scara redusa sisteme
reale. Echipamentul (Fig. 4) are urmatoare-
le componente:

" regulatorul de temperaturd OMRON E5EK-
AA2-500 cu modul auxiliar de comunicatie
si modul auxiliar de iesiri pe relee;

5 releu SSR OMRON G3NA-220B;

" traductor de temperaturd;
" rezistenta de Incalzire;
" incintd termicd;
» ventilator (0],
A5-485
Termsrnssieath f'\ |
s t

loarea temperaturii si trimite marimea mdsu-
ratd y citre regulator. in cazul in care apare
si o perturbatie externa v (ventilatorul este
pus in functiune) iesirea va fi influentata de
aceasta perturbatie.

Stmiem 3:
Supernizase
B, -
Ml 2 ’:/ Supervizan (‘33
Stratem 2: aln 1

b Ii-.»gl]| mn-unl | D | | Furzy |

= M oiburs patemmy
—1 MOCA ME3280

-~ 2V

Fig. 4. Rezistenta didactica simulator reglare
temperatura

2.2 Structura ierarhizata a incintei
termostatate

In functie de punctul de vedere din care este
privitd structura formata din echipament si
aplicatia informatica aferenta putem distinge
doua tipuri de structuri de conducere ierar-
hizate: (1) structurd de conducere ierarhiza-
td multistratum si (2) structurd de conduce-
re ierarhizatd multistrat.

Privind sistemul ca o structurd de conduce-

re ierarhizatd multistratum (Fig. 5a) se dis-

ting urmatoarele stratum-uri (incepand de
la bazd spre varf):

® primul stratum este format din traduc-
tor, procesul propriu-zis si elementul de
executie si constituie stratum procesul;

" al doilea stratum il constituie regulatorul
care are rol de conducerea a procesului;

®  al treilea stratum este dat de aplicatia om-
masina care controleaza si optimizeaza
procesul de la distanta.

Privind sistemul ca o structurd de condu-

cere ierarhizata multinivel (Fig. 5b) se dis-

ting urmatoarele nivele (incepand de la baza
spre varf):

" primul nivel este dat de proces fiind alca-
tuit din traductor, element de executie si
procesul propriu-zis;

® al doilea nivel este format din algoritmii
care conduc procesul;

5 altreilea nivel este dat de interfata grafica
ce are rol de a superviza sistemul.

Nivelul/stratum proces este constituit din

elementul de executie, procesul propriu-zis

si traductorul. Elementul de executie (EE), in
functie de comanda primita de la regulator,
mareste sau scade intensitatea curentului ce
va trece prin rezistentd ducand la procesul
de incalzire (P). Traductorul (T) citeste va-

L

Straem 1:
Pescas ’ Rivel [ Prsces
a) b

Fig. 5. Structura de tip multistratum (a) si
multistrat (b)

2.3 Nivelul 1: Procesul

Privind sistemul din perspectiva, teoriei sis-
temelor, putem considera urmatoarea sche-
ma bloc functionala a sistemului de reglare
automata (Fig 6.) [2].

Sigtmm Perudutis

\ |
P . v
w_ Proces i} r_mr--;

Samnala; y=ipges nrtamls p =ral g £ =
=TS Ll [omands) me= milemes e aneeLlieg
Tl semnslihs; v =semnal de parurta]e

Fig. 6. Schema bloc functionala a sistemului
de reglare automata

Pentru proiectarea si implementarea algorit-
milor de conducere procesul a fost simulat
utilizand mediul de programare Simulink/
Matlab (Fig. 7).

(=}
Tormpatitiea fnald

E

Tesrpas it ura wiati

A0 Farctia do  Timp
trarifer g mot
[Sfe T

Fig. 7. Schema bloc functionala a procesului
in Simulink/Matlab

lar iesirea In urma simularii este urmatoa-
rea (Fig. 8.):

§ T W 8 W Dm wa W
Lo

Fig. 8. Comparatie intre iesirea procesului
simulat si cel real.
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2,4 Nivelul 2: Implementarea algoritmilor
de conducere

2.4.1 Teoria conducerii prin alboritmul
bipozitional

Algoritmul bipozitional este un algoritm de
conducere off-on a procesului unde elemen-
tul de executie este pornit la intensitate ma-
ximd sau oprit in functie de pozitia iesirii fata
de referinta. Atunci cand valoarea iesirii este
sub valoarea de referinta se activeaza pro-
cesul controlat la intensitate maxima. in mo-
mentul in care iesirea ajunge peste valoarea
de referinta se opreste procesul [8].

Aceste porniri si opriri repetate pot duce la
scaderea duratei de viata a elementului de
executie. Pentru a preveni aceasta, este impu-
sd 0 banda de valori numita hysterezis pentru
care dacd valoarea iesirii este in afara ben-
zii de hysterezis se va comuta releul ce con-
troleaza procesul de la inchis la deschis sau
invers [9] (Fig. 9)

Fig. 9. Aplicarea algoritmului bipozitional
asupra procesului cu BH = 10%

2.4.2 Teoria conducerii prin algoritmul PID

Algoritmul PID este cel mai folosit algoritm
de conducere a proceselor. Se estimeazd ca
mai mult de 90% de regulatoare sunt de tipul
PID. Avantajul sau este dat de simplicitatea si
robustetea sa, precum si de faptul cd poate
fi implementat atat pentru marimi analogi-
ce cat si pentru marimi digitale [7].
Criteriul Ziegler-Nichols 1n bucla inchisa
obtinem K = 58 5i T = 381 de unde rezulta
Kp =34.1, TI =190 sec si TD = 48 sec.
DinFig. 10 se observd urmdtoarele performante:
€=0%; Tt=1636sec; 0 = 0.25

sux a1

Fig. 10. lesirea pentru parametrii PID
determinati folosind criteriul Ziegler-Nichols
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2.4.3 Teoria conducerii prin alboritmul
bipozitional

Un proces poate fi descris printr-un model
matematic sau printr-un model lingvistic. Cea
mai eficientd reprezentare a unui model ling-
vistic este data de teoria multimilor fuzzy.
0 reprezentare fuzzy a unui obiect presu-
pune definirea unui set de reguli intre in-
trare si iesire.

Regulatorul fuzzy proceseazd variabile fuzzy
si genereazd comanda sub forma unor functi
neliniare. n figura de mai jos avem reprezen-
tat structura standard a unui regulator fuzzy.
Astfel mecanismul de inferenta si baza de re-
guli genereazd regulile folosind informatiile
fuzzy. Comunicarea cu restul echipamentu-
lui se face prin intermediul unor interfete
care transforma informatiile numerice in
informatie fuzzy si respectiv informatia fuzzy
in comanda.

Comanda
s b Imeriata da| b Mecanisml | o) intarfaia de | b,
marerca V| tursfica deinticdond [ detuasticas|
7 =
| Haza da .
tiguli
(q': Baaa ce dit |—"T"

Fig. 11 Structura unui regulator fuzzy

Structura unui regulator fuzzy este data de

4 subsisteme [12]:

1. subsistemul de fuzzyficare - care transfor-
md variabilele numerice de intrare in vari-
abile fuzzy. Principalele functii ale acestui
modul sunt: mdsoara valorile variabilelor
de intrare; efectueaza o mapare a scalei
transferand raza variabilelor de intrare
in universul de discurs; efectueaza fuzzi-
ficarea variabilelor care converteste da-
tele de intrare in valori lingvistice;

2. subsistemul de defuzzyficare - scalare -
care transformd variabilele fuzzy de iesire
in comenzi. Principalele functii ale acestui
modul sunt: efectueaza o mapare a scalei
transferand raza variabilelor de iesire in
universul de discurs; efectueaza defuzzi-
ficarea care converteste valorile fuzzy in
date non-fuzzy;

3. mecanismul de inferenta - care aplica re-
gulile la variabile. Este nucleul regulato-
rului fuzzy si are capabilitatea de a simu-
laluarea de decizie umana bazandu-se pe
concepte fuzzy si pe deducerea actiunilor
conducerii fuzzy angajand si implicatiile
fuzzy si regulile de inferentd fuzzy.;

4. baza de reguli si baza de date - ce cuprin-
de cunostintele din domeniul aplicatiei
si performantele conducerii procesului.
Baza de date furnizeaza definitiile nece-
sare care sunt folosite pentru a defini re-
gulile lingvistice fuzzy si manipularea da-
telor fuzzy. Baza de reguli caracteriezeaza
scopul conducerii si politica de conduce-

re e expertilor in domeniu prin interme-
diul unei multimi de reguli lingvistice de
conducere.

Regulile din baza de reguli sunt de forma:

DACA <stare proces> ATUNCI <comanda>.

Unde <stare proces> si <comanda> sunt va-

riabilele fuzzy. Regulile se pot obtine pe baza

unui model fuzzy atasat procesului contro-
lat sau prin chestionarea specialistului in re-
spectivul proces.

Principalele etape pentru proiectarea regu-

latoarelor fuzzy sunt:

1. alegerea variabilele de intrare si de
iesire - in alegerea acestora este nevoie
de existenta unor informatii despre dina-
mica procesului condus, neliniaritati, sta-
bilitate, etc. Numarul mare de variabile
de intrare duce la cresterea complexitatii
regulatorului.

2. determinarea universurilor de discurs si
a functiilor de apartenenta pentru fieca-
re variabila de interes - alegerea univer-
sului de discurs presupune determinarea
domeniilor de functionare ale variabile-
lor masurate ale procesului. Functiile de
apartenentd caracterizeaza schimbadrile
variabilelor iar de numarul de functii de
apartenentd este dependent exponential
numadrul de reguli.

3. constructia bazei de reguli - reprezinta cea
mai importantd etapa; regulile pot fi dedu-
se experimental si din intuitia expertilor
precum si prin utilizarea unui model fuzzy
al procesului.

4. analiza bazei de reguli - tine de anali-
za urmatoarelor proprietati ale bazei de
reguli:

5 consistenta - o bazd de reguli este incon-
sisentd dacd mai multe reguli cu aceleasi
sau aproape aceleasi parti conditionale
genereazad iesiri diferite;

" completitudinea - o baza de reguli este
completd daca orice intrare diferita de
zero genereazad o iesire diferitd de zero;

" redundanta - o regula este redundanta
dacd multimile sale sunt submultimi ai
altor reguli;

" interactiunea - daca relatiile de intrare ale
partilor conditionale ale regulilor sunt dis-
juncte atunci nu existd interactiune intre
reguli.

" proiectarea mecanismului de inferentd -
presupune alegerea metodei de inferenta
care poate fi bazata pe reguli individuale
sau pe compozitie.

" alegerea factorilor de scald - asigura nor-
malizarea intrdrii si iesirii tinand seama
domeniile de variatie ale variabilelor de
intrare si de iesire

" alegerea metodei de defuzzificare - con-
sta in alegerea modului de conversie a va-
riabilelor fuzzy de iesire in variabile nu-
merice [11].
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Pentru regulatorul numeric folosit reglarea

fuzzy are 3 moduri de functionare:

® modul SRT (reglarea dupa raspuns tip
treaptd) - parametrii PID sunt reglati fo-
losindu-se un semnal de tip treapta atunci
cand valoarea setata se schimba;

® modul DT (reglare in perturbatie) - para-
metrii PID sunt reglati astfel incat tempe-
ratura sa fie in raza setatd in avans atunci
cand apar perturbatii externe;

® modul HT (reglare In urmarire) - parame-
trii PID sunt reglati astfel Incat s fie su-
primatd urmarirea.

5 Modul SRT se va activa In urmdatoarele
conditii:

1.) atunci cand E5EK porneste operatia:

- daca valoarea setatd este diferitd de
valoarea setata ce era la ultima acti-
vare SRT;

2.) atunci cand valoarea setata se modifica:

- noua valoare setata difera de ultima
valoare setatd atunci cand functiona
modul SRT;

- valoarea procesului este intr-o
conditie stabila cand valoarea setatd
se schimba.

Este important de stiu faptul ca valoarea

setata este 0 atunci cand este achizitionat

produsul.

Modul DT se va activa in urmadtoarele

conditii:

" temperatura care era stabila variaza dato-
rita unor perturbatii externe iar variatia
temperaturii depaseste raza de stabilitate
impusd iar apoi temperatura devine stabi-
13 iar numarul de valori extreme ale tem-
peraturii este mai mic decat 4;

" valoarea setatd se schimba cu conditia ca
SRT nu porneste si temperaturd devine
stabild iar numdrul de valori extreme ale
temperaturii este mai mic decat 4.

Modul HT se va activa atunci cand apar patru

sau mai multe valori extreme ale temperatu-

rii iar SRT nu este activat [10].

Folosind algoritmul fuzzy implementat de

regulatorul hardware obtinem urmatoarele
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2.5 Nivelul 3: Stratul de supervizare

Stratul supervizare este dat de aplicatia con-
struitd in MATLAB (Fig. 13) pentru controlul
regulatorului numeric existent. Aplicatia are
optiunea de a se conecta la un anume port, de
avedea in mod real temperatura din incinta,
de a impune o temperaturd, de a selecta al-
goritmul care va regla procesul si de a salva
iesirea in format csv. Figura 14 prezinta or-
ganigrama aplicatiei de supervizare.

Date

-
—
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Tip condurem

Fig. 14. Organigrama aplicatiei de supervizare

3. Concluzii

Lucrarea de fatd vizeazd domeniul conduce-
rii ierarhizate a sistemelor, un domeniu rela-
tiv nou. Obiectivele lucrarii se axeaza pe pre-
zentarea paradigmei conducerii ierarhizate,
analiza si compararea performantelor obtinu-
te de algoritmii de reglare propusi precum si
implementarea unei interfete pentru moni-
torizarea si conducerea temperaturii intr-o
incintd termostatatd. Lucarea de fata prezin-
ta o procedura, care cu mici adaptari, sa fie
utilizata in aplicatiile ingineresti.
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Sistem de predictie a cantitatii de energie
emise de un sistem fotovoltaic

Ing. Maria-Alexandra TINCU,Prof. dr. ing. Ciprian LUPU
Facultatea de Automatica si Calculatoare, Universitatea POLITEHNICA din Bucuresti

Introducere

[ntrucét energia solari este una dintre putinele
surse de energie regenerabile, nepoluante, care
ne este oferita gratuit si nu necesita niciun cost
de productie, trebuie identificate solutii care sa
permitd o cat mai buna exploatare a acesteia.
Una din aceste solutii este utilizarea panourilor
fotovoltaice. Acestea au devenit o alternativa
tot mai utilizatd de consumatori pentru a
produce energie electricd si a reduce astfel,
costurile pentru utilitdti. Una dintre problemele
majore ale acestor surse este reprezentatd de
predictibilitatea lor redusa. Conditiile meteo,
pozitia geograficd precum si dinamica rapida
a norilor sunt cativa din factorii care cauzeaza
acest lucru.

Dupad cum este cunoscut, panourile fotovoltaice
nu functioneaza doar in conditii ideale. Astfel,
ele produc o cantitate rezonabild de energie
si atunci cand cerul este innorat, iarna cand
temperatura este scazuta sau chiar noaptea.
Tns3, randamentul lor este influentat decisiv de
conditiile exterioare.

Solutia propusa

Din acestea motive, lucrarea de fatd isi propune
realizarea unui sistem experimental (vezi
figura 1) care sd studieze influenta conditiilor
meteorologice asupra comportamentului
sistemelor fotovoltaice. Astfel, prin intermediul
unor camere foto (cat mai simple) web se vor
achizitiona imagini ale cerului, care in urma
prelucrdrii, vor putea oferi informatii precum:
gradul de acoperire al cerului, viteza si directia

Al
Fig. 1: Sistem experimental
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de deplasare a norilor. Cu aceste informatii se
va forma si 0 bazd de date a sistemului, oferind
astfel posibilitatea corelarii dintre diferitele
grade de acoperire ale cerului si cantitatea de
energie produsa de sistem.

In urma prelucririi unei imagini se obtin
informatii care, comparate cu cele existente in
baza de date, permit utilizatorului sistemului
sd stie ce cantitate de energie va produce
respectivul sistem fotovoltaicin viitorul imediat.
Astfel, se vor putea lua decizii, de exemplu
referitoare la energia angajata sau la gradul
de Inclinare respectiv directia panoului pentru
a maximiza cantitatea de energie produsa de
sistem.

Sistemul experimental consta dintr-o retea
de camere web amplasate in jurul unui camp
de panouri fotovoltaice. Distanta dintre
camere variaza in functie de zona geografica.
Presupundnd cd avem parte de conditii
meteorologice constante, Intr-o zond de campie
camerele nu vor fi amplasate la distante foarte
mari in vreme ce intr-o zond deluroasd se va
opta pentru o distantd mai mare.

Utilizand mediul de programare Matlab si
functii dedicate din libraria sa de prelucrare
de imagini se creazd o conexiune care permite
vizualizarea in timp real a imaginii cerului
preluata de la camerele web.

Tensiunea produsa de panoul fotovoltaic este
achizitionatd prin intermediul unei pldci de
achizitie NI USB - 6008, iar evolutia sa poate
fi urmaritd prin intermediul unui grafic creat
in mediul de dezvoltare Lab Windows CVI

AL B0 1A

MATLAR

Arhuritie do daie

Ié'

(National Instruments).

In cadrul experimentului de laborator, am
considerat un sistem format dintr-o celula
solard si camera web a unui laptop.

Imaginile achizitionate de la camera sunt
prelucrate cu scopul extragerii unor informatii
precum: centrul de greutate al zonei de interes
aimaginii (nor), directie si vitezd de deplasare
nor, addugarea unei noi inregistrari in baza
de date.

Utilizand pachetul Webcam Image Acquisition
din suita pachetelor oferite de Matlab, versiunea
2014, pentru lucrul cu camerele video, am putut
realiza achizitia de imagine a cerului. Functia
preview permite realizarea unui live streaming
al imaginilor capturate de camerd oferind astfel
posibilitatea operatorului uman sa ajusteze
pozitia camerei, centrand-o pe obiectul de
interes. Imaginea de tip RGB de la camerd se
obtine prin apelul functiei snapshot.

Functia imwrite este cea cu ajutorul careia
se pot salva imaginile cu numele si formatul
dorit pe disk. La fiecare apel al acestei functii
se suprascriu imaginile achizitionate cu cele
deja existente pe disk. Dupa ce imaginea a
fost salvatd aceasta este cititd de pe disk prin
intermediul functiei imread.

Prin intermediul functiilor im2bw si graythresh
s-a facut trecerea de la 0 imagine RGB la o
matrice de 0 si 1 al cdrei corespondent este
variantaalb-negru aimaginiiinitiale. Graythresh
este functia care calculeaza variabila nivel de
care avem nevoie in apelul functiei im2bw.
Aceasta descrie o valoare normalizata din
intervalul [0, 1], calculatd prin metoda Otsu.

Algoritmul de prelucrare

Functia im2bw aduce imaginea RGB in forma
ei binard, pe baza variabilei nivel calculate
anterior. Asadar, acum avem o matrice care
contine ‘0" acolo unde intalneste alb si ‘1’ acolo
unde intalneste negru. Prin intermediul functiei
imshow putem vizualiza imaginea initiald.
Algoritmul de calcul al centrului de greutate are
urmatoarele etape:
1. Se parcurge matricea pe linii;
2. Pentru fiecare linie se calculeaza centrul de
greutate prin intermediul fomule:

numdr coloane , s
Do B

numdr coloane ,
2 j=0 J

unde prin BW am notat matricea cores-
punzatoare imaginii respective;

3. Odata obtinute centrele de greutate pentru
fiecare linie, memorate intr-un vector, se
calculeaza linia pe care se pozitioneaza centrul
de greutate prin aplicarea din nou a formulei
de mai sus, dar ajustata corespunzator:

numdr coloane ,
z -0 1* centre greytqte [i]

numdr coloane
2 iz0 centre greutate [i]




4. Pentru coloane se procedeazd similar, insa
de aceastd data formulele se aplicd pentru
matricea transpusa;

In urma aplicirii celor de mai sus se obtine

centrul de greutate al imaginii respective

deoarece avem coordonatele atat ale liniei pe
care se afld, cat si ale coloanei. Pentru o mai

buna precizie a algoritmului se calculeaza o

medie aritmeticd a catorva poze, realizate la un

interval de citeva secunde; cei doi parametri
sunt ajustabili. in acest mod, valoarea
determinata ar trebui sd fie mai precisa.

{n programul principal se ruleazi aceasta rutina

pentru numarul de poze dorit, achizitionate la

un interval de timp stabilit de operator. La final
se obtine un vector care contine centrele de
greutate ale pozelor realizate.

Teste experimentale

Pentru realizarea unor teste pentru verificarea
corectitudinea programului, au foat alese trei
poze ce aratd o miscare a norului in prima faza
la stanga, apoi la dreapta.

Transformarea acestora in imagini alb-
negru precum si determinarea punctului ce
reprezinta centrul de greutate este ilustratd
in figurile alturate (2, 3 si 4). Odata obtinute
aceste valori si cunoscand si intervalul de timp
la care ele au fost facute, am putut calcula
viteza cu care norul respectiv se deplaseaza.
Formula aplicatd a fost: v = d/t, unde d
se calculeaza ca fiind diferenta intre doua
puncte de pe axa ox. De fapt, aceste puncte
reprezintd valorile liniilor pe care se gasesc
centrele de greutate ale imaginilor respective.
De mentionat faptul cd acest calcul se face
pentru centrele de greutate ale unor imagini
consecutive si se repetd pentru numarul total
de imagini ce se doresc a fi achizitionate - 1.
Rezultatele obtinute au confirmat existenta
in prima faza a unei tendinte de deplasare
spre stanga (notata cu -1 in vectorul tendinta_
deplasare din program) cu viteza de 1.7701
m/s, apoi spre dreapta (notata cu 1 in vectorul
tendintd_deplasare din program) cu viteza de
12,3062 m/s.

Concluzii si perspective

Scopul lucrarii de fata este obtinerea unor
informatii aproximative dinimaginile prelucrate
referitoare la directia de deplasare a norilor
precum si viteza cu care acestia se indreapta.
Pasul urmator este crearea unui algoritm care
sa coreleze informatiile obtinute din imagini
cu tensiunea produsa de sistemul fotovoltaic,
oferind astfel, utilizatorilor acestor sisteme
posibilitatea de a avea un grad mai mare de
predictibilitate asupra acestora. Cu aceste
informatii se poate creste gradul de incredere
si interconectare a sistemelor fotovoltaice la
sistemele generale de distributie a energiei.

automatizéri.
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‘Fig. 2: Imagine RGB (stanga) si imaginea alb
negru cu centrul sau de greutate (dreapta)

Fig. 3: Imagine RGB (stanga) si imaginea alb
negru cu central sau de greutate (dreapta)

_Fig. 4: Imagine RGB (stanga) si imaginea alb
® negru cu centrul sau de greutate (dreapta)
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Motion Cube aduce procesele de
automatizare cu un pas mai aproape
de conceptul Industria 4.0

Concret, Motion Cube constd in module individuale cu mecanisme de
actionare, aflate intr-o carcasd de forma unui cub. Mecanismul de actionare
transportd paletii de la un modul la altul, independent unul de altul si
permite efectuarea de diverse sarcini de asamblare.

Modulele individuale au o arie de 130 x 130 mm si sunt combinate astfel
incat formeaza o matrice, a carei forma depinde de aplicatie.

Motion Cube permite manipularea in paralel a mai multor produse,
astfel fiind posibild realizarea de procese simultane, ceea ce conduce la
o economie de timp substantiala.

Spre deosebire de un sistem clasic cu conveior, Motion Cube permite
comanda simultana a mai multor cdi, paletii individuali putand fi depasiti
si anumite statii de lucru omise, evitind astfel stationarea in asteptare
a paletilor individuali.
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Motion Cube este un sistem inovator de paletizare prin care
paletii transporta piesele de lucru, pentru prima datd intr-un
mod independent si simultan, catre diferite statii de asamblare.
Acest concept nou a determinat un juriu tehnic independent din
Germania, sa propund Motion Cube pentru premiul Handling
Award 2015, la categoria ,Automatizari si Roboticd”.

Industria 4.0: individualizare pentru productia in masa

fn spiritul conceptului Industrie 4.0, prototipul Motion Cube poate permite
productia individuala pe o singura masina, de exemplu asamblarea telefoanelor
mobile cu diverse caracteristici, functie de cererile clientilor (capacitate
memorie, culoare carcasa, gravuri, etc). De exemplu, un client ar putea sa isi
configureze online telefonul dorit, transmite datele introduse catre masina si
obtine un telefon mobil asamblat conform dorintelor sale.

Tn automatizirile de laborator, probele de laborator pot fi distribuite automat
cdtre statiile de evaluare relevante, In conformitate cu analizele necesare. De
asemenea, Motion Cube ar putea fi folosit ca agitator pentru a amesteca lichidele
din flacoanele cu probe. Un capac care acoperd toate modulele asigurd un
sistem usor de curdtat pentru aplicatiile cu cerinte stricte de igiena. In acest
caz, paletii pot fi actionati cu ajutorul unor cuplaje magnetice, sau o altd optiune
fezabild ar fi si transportul pe perne de aer.

Alte posibile utilizari pot fi aplicarea de material adeziv pe piesele de lucru
de orice formd, paletizarea pieselor de lucru, precum si umplerea, sortarea,
testarea si inspectarea, stocarea si transportul acestora.

Constructia sa modulara permite montarea cuburilor in diverse moduri, in
cadrul unui sistem. in functie de aplicatie, Motion Cube se poate extinde si
adapta, ca forma si ca viteza - prin actionarea diferitd a motorului - precum si ca
precizie de pozitionare, putand astfel efectua foarte precis diverse sarcini.

Economii la periferie

Datoritd faptului cd sistemul poate efectua functii de transport si paletizare
in acelasi timp, se pot face economii considerabile la elementele periferice.
De exemply, in paletizare, sistemul poate stoca paletii pe pozitii joase, ceea ce
inseamna cd nu este nevoie de alte axe pentru pozitionare pe axa X si Y.
Datoritd designului modular si flexibil al sistemului de paletizare, liniile de
productie individuale pot fi create rapid si adaptate la modificarile conditiilor de
productie. Arhitectura sa deosebitd oferd sistemului o flexibilitate remarcabila,
in timp ce spatiul necesar functionarii este foarte mic.

Flexibilitate maxima

Transportul si manipularea sunt sarcini fundamentale in productiile
automatizate. In cadrul procesului, piesele de lucru se mut de la o statie de
lucru la alta. Sistemele traditionale cu conveior sunt, de obicei, dispuse intr-
un aranjament liniar si transporta paletii unul dupd altul de la o statie la alta,
ceea ce inseamna cd sistemul de operare si secventa paletilor sunt fixe. Pentru
a modifica secventa, trebuie sd se instaleze un numar de deflectoare si benzi
transportoare aditionale, ceea ce genereaza costuri ridicate si necesitd mult
spatiu. In viitor, in cadrul productiei, produsele sunt create individual si nu
trec neapdrat prin toate statiile de asamblare. De aceea, sunt necesare sisteme
de manipulare flexibile.

Sistemul de paletizare Motion Cube poate fi utilizat in mod flexibil si capabil sd
reactioneze imediat la toate cerintele referitoare la secvente si pozitii dorite. El
poate fi extins usor si adaptat rapid conform modificdrilor conditiilor de productie.
Se pot adduga module de pozitionare suplimentare fard mari cheltuieli, astfel incat
sistemul de paletizare poate fi extins si modificat oricat. Principiul sistemului de
paletizare permite setarea unei linii de productie in spatii extrem de mici.
Acest concept a castigat premiul Handling Awards 2015 din Germania, la targul
international Motek si a motivat juriul tehnic sd il propund pentru primul loc
la categoria ,Automatizari si Roboticd”.

Va invitam sa vedeti modul de functionare al Motion Cube, precum si dinamica
sa in diverse aplicatii la adresa: www.festo.com/Press

FESTO ROMANIA
Str. Sf. Constantin nr. 17, Sector 1, Bucuresti,
Tel: 021.300.07.20, Fax: 021.310.24.09,
Website: www.festo.ro,
Email: festo@festo.ro
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pompad extractie. Variatoarele din clasa PowerFlex
750 includ functii dedicate pentru acest tip de aplicatii

Rockwell

SOLUTII PENTRU

Automation (Pump Jack & Pump Of),

. . .
Generalititi Protectii inteligente P S by AV RLs
Datoritd dezvoltarii economiei mondiale si cresterii Protectiile inteligente din familia RTU

Pyl Foew

i/l

populatiei, cererea de energie este in crestere.
Deoarece pentru producerea de energie incd se uti-
lizeaza hidrocarburi, transportul acestora este o ac-
tivitate foarte importantd.

E300 asigura protectia motoare-
lor pentru curenti 0.5 + 65000 A;
includ pe langd functia de protectie
si functia de masurd, intrari/iesiri

. . . —— YOt . . . e
Cgrm;gle pentru retelele de transport hidocarburi sunt wmmme  dfigitale (4/2) si comumc:ame pe H-u.-'l' 4
din ce in ce mai complexe. Este necesar ca reteaua de m Ethernet pentru integrare in arhi- |
transport sa fie usor extinsa si actualizabila, in acelasi tectura integratd. H Statie Valve
timp cu respectarea regulilor de siguranta, securitate | Softstartere Solutia Rockwell Automation include un controler din

clasa MicroLogix 1000 sau CompactLogix L1 pentru
control interfete pentru masura temperaturd, presiu-
ne si debit pe conductd, module pentru calcul debit
compensat conform AGA3 sau 7, interfete pen-
tru starea valvelor, a altor elemente de executie si

si de reglementare, din ce in ce mai stricte.

Sinu trebuie uitat pretul!

Avand in vedere toate aceste cerinte, Rockwell
Automation, bazat pe tehnologia de control inteli-
gent al motoarelor, arhitectura integrata de control

Familia SMCFlex acoperd gama de
1+1250 A

Functii incluse: Soft Start, 7 moduri
standard de start, Optional curba de
pornire pompa si franare controlata,

si experienta Indelungatd in domeniu, poate furni-
za solutii care sa corespunda cerintele specifice ale
pietei.

Tehnologii si concepte Rockwell Automation uti-
lizate in sistemele de transport hidocarburi

B Arhitectura integrata

Conceptul de arhitectura integratd ajutd la cresterea
productivitatii si reducerea costului total al investitiei,
furnizand functionalitate ridicata, flexibilitate si
scalabilitate.

Prin acest concept se asigura posibillitatea integrarii
fntr-un singur sistem coerent a tuturor componen-
telor de control necesare aplicatiei: sistemul SCADA,
statiile RTU, Control process, control variatoare si
siguranta.

La nivel de control, Rockwell Automation propune o
familie de controlere multidisciplinare ControlLogix/
CompactLogix. Acestea pot asigura functiile de control
secvential, control intelligent motoare, control moti-
on, siguranta in functioare, control procese continue,
control procese in sarja.

Pentru sistemul SCADA Rockwell Automation propu-
ne un sft de vizualizare FactoryTack View, software
pentru arhivare si raportare FactoryTalk Historian,
interfete si drivere de comunicatie.

Statiile RTU sunt construite, de reguld cu ajutorul unui
controler si un modem de comuncatie radio sau GSM
pentru legarea la sistemul SCADA. Solutia este scala-
bila, putand fi dezvoltatd/expandata oricand.
Comunicatia este esentiald pentru orice sistem. Rockwell
Automation propune o arhitecturd de comunicatie
deschisg, NetLinx, bazata pe un protocol comun CIP.
NetLinx este o retea independenta de mediul de trans-
misie. Mediul si componentele se aleg functie de cerintele
aplicatiei. In multe aplicatii se utilizeazd Ethernet/IP, cu
media conform standarduui [EEE 802.3.

m Control inteligent motoare

Toate componentele pentru control motoare contin
interfete hardaware si software pentru integrare ar-
hitectura inteligenta, via NetLinx.

Built-in SCR bypass/run contactor,
protectie electronica la suprasarci-
na, 4 iesiri pe releu programabile,
comunicatie pe Ethernet pentru in-
tegrare in arhitecturi integrate.
Versiuni in joasd si medie tensiune

Variatoare de turatie in medie tensiune
Variatoarele In general reprezinta o solutie de control
inteligent care permite reducerea costurilor. Se pot
utiliza atat pentru comanda motoarelor electrice din
statiile de pompare, cat si pentru compresoare.
Pentru motoarele de puteri mari, Rockwell Automation
ofera variatoare in medie tensiune. Variatorul
PowerFlex 7000 este un variator in medie tensiune,
care se poate conecta direct la retea, fard sd fie nece-
sare transformatoare de izolare si care se poate utili-
za atit cu motoarele existente, cat si cu motoare noi,
fard sa fie necesare filtre.pentru motoare. Variatorul
elimind tensiunile de mod comun si corespunde cu
standardele de armonici recunoscute.

Variatorul PowerFlex 7000 include si functia de trans-
fer sincron, cu ajutorul careia pot fi comandate cu un
singur variator mai multe motoare.

!
L&

Cu ajutorul acestei functii se poate asigura un con-
trol eficient al debitului, bazat pe cererea de pute-
re necesard la un moment dat. Atunci cand sarcina
depdseste capacitatea pompei curente, aceasta este
comutatd de pe variator pe o frecventd fixd, transfe-
rul realizandu-se potrivind frecventa, amplitudinea
si rotatia fazelor intre cele doua surse de tensiune. Cu
ajutorul acestui transfer sincron se elimind varfurile
de tensiune, vibratiile si perturbatiile.

Solutii pentru echipamente de automatizare in
sistemele de transport hidocarburi

® RTU Put Extractie

Solutia Rockwell Automation include un control din
clasa MicroLogix 1000 sau CompactLogix L1, interfatd
operator locald si variator pentru actionare motor

comunicatie cu sistemul SCADA central.

= SCADA

Sistemul SCADA central utilizeaza programul
FactoryTalk View care permite achizitia datelor de
la statiile RTU, implementare functii vizualizare, pro-
gramare controlere locale, programare interfete de
vizualizare locale, transfer informatii la nivel compa-
nie, suport mentenanta.
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® Parc Rezevoare

Solutia Rockwell Automation include controlere pen-
tru sistemul PCS si sistemul SIS. Controlere pot fi din
familia ControlLogix sau CompactLogix si pot fi nor-
male sau conforme cu standardele SIL2 sau SIL3.
De asemenea include protectii inteligente motoare,
softstartere si variatoare de turatie.
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| Ir'r’;r
_-n-. & ommerrie fomnans e s

H Statie pompare

Statia include controler pentru asigurarea secventelor
de pornire si oprire, interfete pentru mdsurare pre-
siune si debit pe conductd, protectii inteligente pen-
tru motoare, variatoare de turatie si comunicatia cu
sistemul SCADA central.

m Statie Comprimare

Statia contine un controler, din familia ControlLogix
sau Compactlogix care controleaza secventele de por-
nire si oprire, viteza motor sau turbing, presiunea si
debitul, calculeaza debitul compensat conform AGA3
sau 7 si asigurd protectia turbinei/compresorului
prin supravegherea si monitorizarea vibratiilor, tem-
peraturii, suprapresiunii, supravitezei si suprima-
rea varfurilor.
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Industrial Automation Systams
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Reglarea automata a sarcinii la
grupul de 330 MW - CTE Rovinari

I Ing. Marius BIZGA,
[ Sucursala Electrocentrale Rovinari, Complexul Energetic Oltenia

Introducere.

Evolutia pietei de energie electrics, in special dupd racordarea la
Sistemul Energetic National a producatorilor de energie electrica din
surse regenerabile (centrale eoliene si centrale solare), a impus conditii
dure de functionare a grupurilor termoenergetice pe carbune.
Mentinerea echilibrului productie - consum de energie electricd a fost
influentata foarte mult, inregistrandu-se variatii ale productiei de
energie electrica eoliene de ordinul sutelor de MW in cateva minute
si variatii de peste 2000 de MW de la o zi la alta.

In aceste conditii, pentru a functiona pe piata de energie electrici,
pentru grupurile termoenergetice a fost necesard aplicarea unor masuri
de crestere a flexibilitatii, de crestere a plajei de variatie a puterii
produse (in special functionarea la sarcini partiale) concomitent cu
asigurarea furnizdrii serviciilor tehnologice de sistem.

Practic, a fost necesara dotarea grupurilor termoenergetice cu sisteme
de control puternice, acordarea unei atentii sporite sistemelor de
automatizare atat ale turbinei (RAV), precum si adoptarea unor
solutii de reglare automata care sa permita scaderea puterii minime
de functionare cu reglaj primar.

Solutia de reglare a sarcinii la grupul de 330 MW

Schema de reglare a sarcinii de la grupul de 330 MW poate functiona

in unul din urmdtoarele moduri:

Boiler Follow 1 (BF1) - masterul cazan regleaza presiunea (reglaj PI),

iar masterul turbinei este pe manual;

B Boiler Follow 2 (BF2) - masterul cazan regleaza presiunea (reglaj
PI), iar masterul turbinei regleaza sarcina electrica cu reglaj P;

B Turbine Follow 1 (TF1) - masterul turbina regleaza presiunea
(reglaj PI), iar masterul cazan este pe manual;

B Turbine Follow 2 (TF2) - masterul turbind regleaza presiunea (reglaj
PI), iar masterul cazan regleaza sarcina electrica cu reglaj P;

B Coordinate Boiler Follow (BF+MW) - masterul cazan regleaza
presiunea (reglaj PI), iar masterul turbinei regleaza sarcina
electrica cu reglaj PI;

B Coordinate Turbine Follow (TF+MW) - masterul turbind regleaza
presiunea (reglaj PI), iar masterul cazan regleaza sarcina electrica
cu reglaj PI

Regimul de baza in care se functioneaza este Coordinate Boiler Follow
(turbind conduce).
Schema de reglare se bazeaza pe conceptul de control “feedforward”
combinat cu controlul "feedback”.
Dacd in cadrul unui sistem de reglare automata cu reactie dupa stare
apar fie modificari mari si aleatoare ale variabilei de proces, fie timpi
de Intarziere mari, atunci controlul feedback devine ineficient in
incercarea de a corecta aceste variatii mari. De obicei, aceste variatii vor
conduce sistemul In afara ariei normale de operare, regulatorul avand
sanse mici de a realiza corectii rapide si acurate astfel incat variabile
reglatd sa fie adusd la valoarea de referinta. Controlul feed-forward
este utilizat pentru a detecta si corecta aceste perturbatii inainte ca
acestea sa afecteze caracteristicile buclelor inchise.
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Trebuie amintit faptul ca actiunea feed-forward nu tine cont de

mdrimea reglatd.

Diferentele dintre reglarea feed-forward si reglarea feedback pot fi

considerate ca fiind:

B controlul feed-forward este in primul rand proiectat si utilizat
pentru a preveni erorile (perturbatiile);

B controlul feedback este utilizat pentru a corecta erorile (abaterile de
reglare) detectate in interiorul unei bucle de reglare inchise, erori
cauzate de perturbatiile din proces. Aceste erori pot fi prevazute
si corectate de controlul feed-forward inainte ca bucla de reglare
inchisa sa sesizeze o abatere de reglare.

SARCINA BLOC

DESCHIDERE PRESIUNE DEBIT DEBIT APA DEBIT
VRTA ABUR COMBUSTIBIL| | ALIMENTARE AER

Fig. 1. Interdependenta sarcind bloc - parametrii de functionare

Ideea de baza de la care se pleacd pentru determinarea referintelor
pentru parametrii importanti din functionarea grupului este aceea
ca pentru obtinerea unei anumite sarcini a grupului este nevoie de o
anumitd deschidere a ventilelor de reglare ale turbinei, de un anumit
debit de combustibil, un anumit debit de apa de alimentare, o anumita
presiune a aburului, un anumit debit de aer etc. (fig.1). Acest tip de
schema poarta denumirea de reglare bazatd pe model (MPC - Model
Predictiv Control).

Tinand cont de considerentele expuse, schema de principiu pentru

reglarea sarcinii este redatd in fig. 2.
Referints presiune
abur viu

Referinga Helerinia tarcnd
sarcnsd bloc bloc RLFF

g foed

| Referinta debit combustibil |

Consemn deschidere |P

Fig. 2. Schema de principiu pentru reglarea sarcinii

Referinta de sarcina bloc poate fi setata de operatorul din camera de
comandd sau, in regim centralizat, este receptionatd de la repartitorul
local frecventa-putere. Acest semnal de referinta trece printr-un bloc
prin care se seteaza viteza de incdrcare/descarcare a grupului, dupa
care se adauga participatia pentru reglajul primar.

De asemenea, referinta de sarcina bloc este limitata superior de
semnalul ,Sarcind posibild”.

Reglajul presiunii aburului la intrarea in turbind poate functiona in
doud moduri:

B cureferinta fix3;

B cureferintd alunecétoare.
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La functionarea cu referinta alunecatoare, referinta de presiune este Solutia de reglare a sarcinii la grupul de 330 MW
generatd In functie de referinta de sarcina a grupului intre 165 si 180 '

de bari prin intermediul functiei f1(x).

Prin intermediul functiei f2(x) se genereaza consemnul general de
deschidere a ventilelor de reglare IP pentru turbing, iar functia f3(x)
determina referinta pentru debitul de combustibil.

Regulatoarele PI pentru sarcina electricd si PID pentru presiune
aburului viu sunt regulatoare de corectie, acestea intervenind pentru
anularea abaterilor de reglaj.

Simplificat, schema de principiu pentru reglarea sarcinii grupului se
prezintd In fig. 3.

Grupurile termoenergetice prezinta o serie de dezavantaje comparativ
cu cele hidro, in special la vitezele de variatie a sarcinii si la domeniul
de variatie a sarcinii.

Pentru a putea face fata cerintelor pietei, sunt necesare
investitii atat in ceea ce priveste modernizarea instalatiilor tehnologice,
cat mai ales In ceea ce priveste instalatiile de automatizare.

Este necesar ca toate sistemele de reglare automata
subordonate reglajului sarcinii (SRA debit combustibil, SRA debit aer,
SRA debit apa de alimentare, SRA temperatura abur viu si intermediar,
etc.) sd functioneze corect. Functionarea necorespunzdtoare a oricarui
sistem de reglare automata are influente negative asupra reglajului
sarcinii.

BIBLIOGRAFIE

[1] Cod Tehnic RET, revizia 1; [2] Cod Comercial;

[2] Procedura ,Calificarea participantilor la piata de energie electrica
ca furnizori de servicii de sistem tehnologice" TEL -07 V OS -
DN/154, revizia 1;

[3] Procedura operationala Verificarea functionarii grupurilor in

reglaj secundar TEL - 07 V OS -DN/190;

[4] Procedura operationala Verificarea functionarii grupurilor in

reglaj primar TEL - 07 V OS -DN/280;

Fig. 3. Schema simplificatd pentru reglarea sarcinii [5] Klefenz, Gunter: Die Regelung von Dampkraftverken - Mannheim,
Wien, Zurich, 1991.
Prin aplicarea acestei solutii s-a reusit scdderea puterii minime de [6] Instructiuni de exploatare a cazanului de 1035 t/h de la CTE
functionare cu reglaj primar la 50% din sarcina nominala. Aceasta Rovinari
scadere nu se putea realiza fard a folosi referintd alunecatoare pentru [7] Instructiuni de exploatare a turbinei de 330 MW F1C de la CTE
presiunea aburului viu. Rovinari
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Monitorizarea centralizata si controlul
proceselor de tratare a apei

ing. Ovidiu MUNTEAN

Una din realizarile cu care BEESPEED Automatizari se mandreste in
acest an este finalizarea si punerea in functiune a unei statii de tratare
a apei potabile, cu un debit maxim de 51 mc/h, ce deserveste localitatea
Gataia, judetul Timis. Proiectul a fost realizat in asociere cu compania
Datcomp Timisoara in calitate de proiectant si executant de lucrari de
constructii civile si hidrotehnice, beneficiar fiind compania AQUATIM
S.A. - operator regional, finantarea fiind asiguratd din Fondul de Coeziune
al Uniunii Europene prin Programul Operational Sectorial Mediu.
Tehnologia de tratare implementata cuprinde urmatoarele trepte:
captarea, aerarea si preoxidarea apei captate din subteran prin 6 fo-
raje, filtrarea prin filtre de nisip si carbune activ, tratarea namolului
si dezinfectia finald, precum si iInmagazinarea apei in doud rezervoare
cu capacitatea de 200 mc fiecare si unul cu capacitatea de 500 mc.
Functionarea statiei este automatizata si monitorizatd on-line, achizitia
de date si conducerea proceselor de tratare se face cu echipamente
comandate de la distanta.

Sistemul de control si supervizare - SCADA realizat de BEESPEED
Automatizari are rolul de a centraliza datele de la module descentra-
lizate (RTU) si automate programabile cu module centralizate, si de
arealiza conducerea operativa a procesele de tratare a apei in scopul
potabilizarii.

Sistemul SCADA implementat la Dispeceratul Uzinei de apa Gdtaia este
un sistem unitar si redundant, care preia date de la PLC-urile si modulele
[/0 distribuite in topologie redundanta, in inel optic.

7 ki e opeiarT Ca

Sistemul SCADA permite operatorilor si managerilor de sistem telemen-
tenanta si telecontrol-ul punctelor de monitorizare prin intermediunl
unui sistem de comunicatie si a unei interfete cu nivel de acces securizat,
de la un Centru Operational Regional.
Obiective si functionalitdti specifice
Sistemul SCADA - indeplineste urmatoarele obiective si functionalitati:
Monitorizarea centralizatd a echipamentelor operationale prin
achizitita si procesarea, precum si vizualizarea tag-urilor de proces,
cum ar fi: marimi masurate, mesaje de stare de sistem, mesaje de
avarie etc.
Stocarea datelor in arhive pe termen lung si termen scurt, pentru
analiza si procesare sub forma de rapoarte, grafice de evolutie, MS
Excel cu posibilitatea de selectie in timpul functiondrii a valorilor
pe o plaja de timp dorita de operator, adaugare a unei noi marimi
stocate pe grafic.
Reprezentarea echipamentelor operationale si de proces existente in
diagramele de flux tehnologic prin scheme sinoptice cu vizualizare
a tuturor datelor digitale sau analogice.
Parametrizare in timpul functionarii sistemului, fara a fi necesara
oprirea.
Interfata deschisa pentru interactiune om-masina casete de dialog,
procesare (citire/scriere) date (valori actuale, arhivate, mesaje) in
aplicatii proprii si sisteme si aplicatii auxiliare/terte.
Acces la datele de proces si date arhivate intre retele prin intermediul
solutiilor bazate pe WEB.
Integrarea statiilor de automatizare locale PLC in sistemul de comunicatii
exclusiv prin folosirea canalelor de comunicatie Ethernet Industrial
pe fibrd opticd/electric si prin interfete software standardizate OPC
utilizand topologii de tip inel optic, stea si linie.
Posibilitate de extensie sistem cu interfete pentru comunicatie
GPRS;
Redundanta automatd utilizand principiul ,hot-standby” pentru echi-
pamentele pe care ruleaza aplicatia SCADA (Servere de proces);
Realizarea comunicatiei cu Centrul Operational Regional, Compania
AQUATIM, Timisoara prin canal VPN.

Colectivul de specialisti ai societatii BEESPEED AUTOMATIZARI st la dispozitia
celor interesati pentru clarificarea oricaror aspecte tehnice legate de implementarea
industriala a unor astfel de sisteme, furnizand consultantd, proiectare, executie,
punere in functiune, service complet in perioada de garantie si postgarantie, precum
si instruirea personalului de exploatare.
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Reverse engineering intr-0
statie de masura gaze naturale

| Dr.Ing. Alecu Sorin HUIDAN, Dr. Ing Alina Maria GLIGOR, Ing. Oana VASII
| S.C.Hasel Invent S.R.L.

tatiile de mdsura a gazelor naturale sunt

obiective din cadrul unui sistem de transport

prin conducte, destinate masurarii fluxurilor
de gaze naturale pe diferite directii de consum.
Acestea sunt dotate cu mai multe linii de masura
echipate cu contoare de gaz functionand pe
principiul ultrasonic sau cu element deprimogen.
Masurarea debitelor de gaze in aceste statii este de
obicei fiscala. In aceste conditii, daca se folosesc
contoare de debit ultrasonice pe liniile de masura,
este necesar ca statia sa contina suplimentar cel
putin un debitmetru cu turbing, cu ajutorul cdruia,
prin manevre adecvate de robinete, sa poata fi
facuta verificarea periodicd a functionadrii corecte
a debitmetrelor ultrasonice.
S.C. Hasel Invent S.R.L. executa lucrdri de proiectare,
montaj si mentenantd pentru astfel de sisteme de
masurd a fluxurilor de gaze. In cadrul unui contract
executat pe parcursul anului 2015, specialistii
firmei s-au confruntat cu o serie probleme tehnice
deosebite legate de o instalatie de masura fiscald cu
trei linii ultrasonice si o linie de verificare cu contor
cu turbing, instalatia fiind complet automatizata
si cu posibilitate de monitorizare a functionarii la
camera de comanda din incinta statiei. Aceasta
instalatie contine dulapuri de automatizare cu PLC-
uri, care preiau de la calculatoarele de debit si de la
gazcromatograful de proces, parametrii fluxurilor de
gaze si comanda in secventa automatd, schimbarea
liniilor de masura corespunzator debitelor de gaze
tranzitate prin statie in asa fel incat sa se mentina
incertitudinea de masurare in limitele prescrise.
Verificarea periodicd a functionarii corecte a linilor
de masura ultrasonice cu ajutorul contorului cu
turbina se face de asemenea in mod automat, prin
secvente programate la nivelul PLC-urilor.

automatizéril
.

Problemele apdrute la aceste sisteme de masura au fost urmatoarele:

1. Calculatoarele de debit nu mai comunicau cu PLC-urile, motiv
pentru care reglajul automat al debitelor sau presiunilor de gaze
pe liniile de consum nu se mai putea face.

2. O parte din robinetele de sectionare care intrau in secventele
automate de verificare a contoarelor ultrasonice nu mai puteau
fi comandate de catre PLC.

3. Ininstalatia tehnologici a statiei au fost ficute modificari prin
introducerea unor robinete cu actionare electrica, suplimentare,
care trebuiau integrate in instalatia de automatizare.

4. Beneficiarul a solicitat transmiterea datelor la distanta, la un
dispecereat aflat la cca 20 km de statie, prin intermediul unei
linii de fibra optica si asigurarea posibilitatii de comanda si
monitorizare a functiondrii intregii statii din acest dispecerat,
fard prezenta personalului de operare in statie.

5. Programele instalate pe PLC-uri nu erau acesibile Intrucat nu se
cunosteau parolele de acces, iar dezvoltatorul acestui sistem nu
raspundea la solicitarea de rezolvare a problemelor.

functionalitatea solicitata de beneficiar si anume:

a. Inlocuirea completi a tablourilor de automatizare cu PLC-uri cu
sisteme de control noi, proiectate conform noilor solicitari.

b. Stergerea completd a aplicatiilor software atat pe PLC-uri cat si
pe calculatorul de proces si dupa identificarea completd a tuturor
componentelor instalatiei de masura si automatizare, rescrierea
completd a acestor aplicatii

Beneficiarul a optat pentru a doua solutie, astfel incat S.C. Hasel Invent
S.R.L.atrecut la formarea unei echipe de specialisti si demararea lucrarilor
de reverse engineering pentru statia de masura gaze in cauza.
Termenul de finalizare a lucrarii a fost de o lung, timp in care instalatia
trebuia repusa in functiune la parametri proiectati initial si cu
functionalitatea extinsd conform cerintelor de la punctele 1-4, enumerate
mai sus, una din cerintele importante fiind controlul total de la
dispeceratul aflat la distanta.

in aceste conditii, toate elementele instalatiei au fost, in prima faza,
identificate si verificate individual, de la intrarile si iesirile modulelor
PLC-urilor, din dulapul de automatizare la vanele cu actionare electrica
si pneumatica din teren. Dupa ce s-au facut constatarile necesare si
s-a realizat un relevé initial, s-a inceput testarea comunicatiei dintre
PLC-urile prezente in camera de automatizare si elementele din
teren. S-au identificat astfel patru linii seriale de comunicatie, doua
dintre ele folosind protocolul de comunicatie Profibus DP, iar celelalte
doud, protocolul Modbus RTU. S-au verificat apoi telegramele de
comunicatie ale vanelor, cu ajutorul unui PLC de test, pastrandu-se
astfel posibilitatea de readucere a statiei in parametrii originali de
functionare. in acest fel pe toati perioada testelor nu a fost necesara
oprirea statiei sau devierea gazelor naturale pe un alt traseu, deoarece
dupa fiecare faza de testare se putea reveni la configuratia originald
prin instalarea PLC-urilor cu programul original, urmand ca acestea
sa fie formatate si Incarcate cu noile programe doar dupa finalizarea
tuturor testelor noilor aplicatii software.

Dupa verificarea comunicatiei dintre PLC-uri si elementele din teren,
s-a verificat functionalitatea aplicatiei de monitorizare si comanda
instalata pe cele doua servere si pe cei doi clienti din statie. S-a decis ca
pentru a se putea face pe viitor o mentenantd mai rapida in statie, este
necesard implementarea in aplicatie a unei sectiuni care permite testarea
si verificarea intrdrilor si iesirilor analogice si digitale din sistem dar si
a telegramelor de comunicatie cu vanele, atat prin protocolul Modbus
RTU, cat si prin protocolul Profibus DP. Astfel s-a realizat implementarea
unei noi sectiuni de program, dedicata mentenatei.
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Fig. 1. Testarea comunicatiei prin Modbus RTU si elaborarea noii aplicatii

in final aplicatiile software create de Hasel, au fost testate si instalate
pe aceleasi echipamente, realizandu-se astfel performanta de a se
prelua controlul unor echipamente la care in mod normal ar fi trebuit
renuntat datorita lipsei parolelor de acces la modificarea aplicatiilor
software originale.

Fig. 2. Testarea noilor aplicatii software
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Ingineria inversd s-a dovedit a fi foarte utild pentru rezolvarea
problemelor si obtinerea controlului total asupra unei instalatii.
Utilizarea ei a permis astfel atat imbunatatirea sistemului, cat si
evitarea In viitor a aparitiei dificultdtilor legate de mentenanta unor
astfel de sisteme.
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BA Servicii SRL
Module capilare C-CUT pentru filtrarea vinului

(Calitatea strugurilor si a muncii prestate in podgorii
este foarte importantd, insd calitatea vinului depinde
de productia propriu-zisa.

Odatad cu evolutia consumului, cerinta pietei este un vin
stabil, curat, lipsit de ingrediente care ar putea declansa
o fermentare secundara (de exemplu retinerea de
drojdie) sau alte procese involuntare. De asemenea,
consumatorii preferd vinurile proaspete, fructate si
tinere, si pun un accent deosebit pe o culoare clard,
stralucitoare, fara depuneri pe fundul sticlei.

Modulele capilare C-CUT aduc sigurantd si o inaltd
tehnologie de micro-filtrare, destinata in special filtrarii
vinului.

Datoritd rezistentei chimice ridicate, rezistentei

AVANTAJE: mecanice, dar si celei termice, exist3 posibilitatea de a
curata modulele atat chimic, cat si mecanic.

= Performante mari de filtrare
= Usor de curdtat

= Suprafete netede

= Backflush la presiuni mari

= Stabilitate mecanica ridicatd
= Fdrd efect de absorbtie

= Densitate mare

= “Fabricat in Germania”

Beneficiile clientului:

= Insertiile modulului sunt interschimbabile pentru
diferite aplicatii

= Nu este necesara nici o filtrare suplimentara

= Operatiune simpla si sigurd

= (Conservarea maxima a caracteristicilor sensibile
ale vinului prin selectarea de componente de inalta
calitate

= Fiabilitate mare in filtrare

= (alitatea filtrarii este constanta

= Reziduuri minime datoritd densitatii ridicate

= Ocupa putin spatiu

= Duratd de viatd indelungatd VDR & Servicii S.R.L.
= Performante foarte ridicate de filtrare a vinului Str. Valeriu Braniste nr. 60, sector 3, Bucuresti
intr-un interval scurt de timp, cu putine resurse Tel/Fax: 021 3225074/75/76
consumate si cu un timp de curdtare minim office@componente-automatizari.ro
= Disponibil in toata lumea www.cut-membrane.com
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Masurare avansata a debitul
ultrasonica neinvaziva

— Masurare precisa bidirectionala a i
debitului la lichide si gaze cu posibilitatea __,"
micsorarii domeniului de masura i

— Comunicatie bidirectionala utilizand toate
protocoalele uzuale si diagnoza si
parametrizare de la distanta

— Proiectat si certificat pentru utilizare in
zone cu pericol de explozie |
(ATEX, IECEx Zona 2]
si la temperaturi extreme ale conductei
(-190 °C pana la 600 °C)

— Eficienta ridicata:
- Fara interventie asuprag. e
conductei
- Faraintreruperea curgqnl
- Fara intre mere b
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Un sfert de secol. Si este doar inceputul

Automatizari electrice industriale

Elemente si sisteme hidraulice

Elemente si sisteme pneumatice
E a S t Tehnica de montaj si transfer liniar

E L e c t r l c Senzori pentru automatizari

O PARTE DIN ECHIPA EAST ELECTRIC CONVEIOR TAMPON PENTRU TL8

B-dul Basarabia nr. 256 (incinta Republica S.A.)
Sector 3, cod:030352, Bucuresti - ROMANIA
Tel: +40 31 401 6301

Fax: +40 31 401 63 02

E- mail: office@eastelectric.ro

Web: www.eastelectric.ro
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Professional process control DCS, SCADA, PIRROCESS CORNTIROL.

PC-PLC solutions based on modern, open

architectures, for industrial systems Information systems for industrial
¢t v s e processes
AT Resshems Flexible manufacturing cells
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- Process Analysis
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