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Szanowni Panstwo

Z nowym rokiem przedstawiamy Panstwu nowy numer ,Pod
kontrola” - magazynu traktujacego o réznych aspektach automatyki
i pomiaréw przemystowych. Mamy nadzieje, ze w znajda Panstwo
odrobing wolnego czasu aby zapozna¢ sie z najnowszymi artykuta-
mi si6dmego juz numeru naszego czasopisma.

Sterowniki programowalne s3 urzadzeniami, bez ktérych nie sposéb wyobrazi¢ sobie
wspobtczesng gospodarke. Znajduja one zastosowanie w niemal kazdym procesie techno-
logicznym, bedac tym samym niezbednymi elementami automatyki wiekszosci zaktadéw
przemystowych (i nie tylko przemystowych). Z uwagi na wciaz zwiekszajace sie zaintere-
sowanie sterownikami PLC, wtadnie im poswiecony jest ,Temat Wydania” tego numeru.
Autor skupia sie w nim na przedstawieniu najwazniejszych cech najnowszych na polskim
rynku serii sterownikéw marki TECO — znanego na catym Swiecie producenta komponen-
tow automatyki.

»Akademia Automatyki” to tym razem wyktad na temat pary wodnej, zasad jej pro-
dukcji, transportu i wykorzystania w licznych procesach przemystowych. Autorka skupia
sie na wyjasnieniu roli pary wodnej w licznych gateziach przemystu. Szczegblny nacisk
potozony jest na przyblizeniu tematu efektywnej dystrybucji pary z wykorzystaniem sys-
temu odwadniaczy. Wyktad stanowi teoretyczny zarys problematyki, a temat pary wodne;j
i jej dystrybuowania bedzie rozwijany w przysztych numerach naszego magazynu.

,Dobra praktyka” najnowszego numeru traktuje o wzorcowaniu kalibratoréw i innych
urzadzeh pomiarowych, skupiajgc sie nad kwestig czestotliwosci wzorcowania. Artykut
prezentuje kilka podstawowych zasad oraz wskazéwek, ktérymi nalezy sie kierowac przy
ustalaniu okresu ponownego wzorcowania zarébwno samych kalibratoréw jak i innych
urzgdzen kontrolno-pomiarowych.

Zycze udanej lektury
Jerzy Janota

Wiceprezes Zarzqdu Introl Sp. z o.o.
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Szkolenie

u Armstronga

Pod koniec 2008 roku w belgijskiej sie-
dzibie producenta armatury przemystowej,
firmie Armstrong International S.A., odbyto
sie seminarium szkoleniowe ,Efektywne
wykorzystanie pary w systemach para/
kondensat”. Na dwudniowym seminarium
obecni byli pracownicy Dziatu Armatury
Przemystowe] wraz z zaproszonymi gos¢-
mi z réznych polskich zaktadéw przemy-
stowych. Uczestnikom zaprezentowane
zostaty najnowsze informacje z zakresu
wytwarzania, dystrybucji i przetwarzania
pary, odzysku kondensatu oraz informacje
o nawilzaczach parowych.
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I Wspotpraca z niemieckim
producentem przeptywomierzy

W dniu 9 pazdziernika delegacja In-
trolu wizytowata fabryke przeptywomierzy
niemieckiej firmy Gorlich. Spotkanie miato
miejsce w siedzibie firmy Gorlich, w miej-
scowosci Garbsen. Gorlich jest producen-
temnowoczesnych
przeptywomierzy
elektromagnetycz-
nych a takze ukta-
déw do pomiaru
przeptywu w ruro-
ciaggach  niecatko-
wicie wypetnionych
i w kanatach otwar-
tych. W trakcie spo-
tkania delegacja In-
trolu miata okazje
pozna¢  technolo-
gie produkowanej
aparatury oraz mozliwosci jej zastosowania
w polskim przemysle.

Pod koniec roku, w Dziale Pomiaru
Przeptywu, przeprowadzone zostaty testy
majace na celu sprawdzenie niezawodno-
sci i doktadnosci aparatury niemieckiego
producenta. Testy zakofczyty sie pozy-
tywnymi wynikami. Jak sie okazato, prze-

ptywomierze firmy Gérlich, sprawdzaja sie
w nawet bardzo trudnych warunkach, do-
datkowo zapewniajgc Swietng funkcjonal-
nos¢, tatwy montaz (instalacja mozliwa
bez koniecznosci oprézniania rurociggbw)

i niskie koszty eksploatacji. Z uwagi na
wtasciwosci aparatury niemieckiego pro-
ducenta oraz ograniczong oferte innych
dostawcoéw przeptywomierzy elektroma-
gnetycznych, z dniem 1 stycznia 2009
roku urzadzenia marki Gorlich zostaty
wprowadzone do oferty Dziatu Pomiaru
Przeptywu.

I Szkolenie w FCI

W listopadzie ubiegtego roku pra-
cownicy Dziatu Pomiaru Przeptywu odbyli
szkolenie organizowane przez amery-
kanskiego producenta przeptywomierzy
masowych, firme Fluid Components Inter-
national. Szkolenie miato miejsce w euro-
pejskiej siedzibie producenta w Tilburgu,
w Holandii.

Podczas szkolenia o charakterze
serwisowo-produktowym, nasi pracow-
nicy mieli okazje uaktualni¢ i poszerzyé
wiedze o zastosowaniach, parametrach
oraz sposobach montazu i uzytkowania
najnowszych modeli przeptywomierzy
FCI.

Szczegblny nacisk potozony zostat na
zagadnienia serwisu i uruchamiania prze-
ptywomierzy na obiekcie. Znaczng czesé
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szkolenia zajeto takze omawianie realnych
probleméw, ktére mozna napotkaé przy
pomiarze przeptywu ,trudnych” gazéw.

Najnowsze sterowniki TECO
w BOT Elektrowni Turéw

19 listopada 2008 roku zakonczylismy
zadanie ,Remont uktadu pomiarowego
przeptywu popiotu ze zbiornika reten-
cyjnego nr 4 rura zasypowa 42” w BOT
Elektrowni Turéw. Zadanie dotyczyto
zmodernizowania uktadu pomiarowego
z wykorzystaniem najnowszych sterow-
nikéw marki TECO — serii TP03. W apli-

TECO

kacji tej, sterownik TPO3 przelicza prze-
ptyw na podstawie informacji odnosnie
predkosci i gestosci medium i wysyta 3
sygnaty analogowe do systemu: 1 x pred-
koS¢ przeptywu, 1 x gestos¢ i 1 x przeli-
czony przeptyw.

W uktadzie sterowania wykorzysta-
no sterownik TP03-40HR-D, modut wyjs¢

analogowych TP03-8-AD oraz dwa moduty
wyjé¢ analogowych TP03-2DA.

Jest to pierwsze zastosowanie naj-
nowszych sterownikéw marki Teco na
polskim obiekcie. Jestesmy przekonani,
iz rozbudowane mozliwosci w potacze-
niu z naprawde atrakcyjna ceng spotkaja
sie z uznaniem polskich automatykéw
i wkrétce sterowniki TPO3 beda stoso-
wane w wielu rodzimych przedsiebior-
stwach.

30
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Bezinwazyjny, przenosny
przeptywomierz Portaflow C

Przeptywomierz ultradzwiekowy PORTAFLOW C stuzy do po-
miaru przeptywu cieczy bez koniecznosci ingerowania w rurociag.
W przeptywomierzu zastosowano najnowoczes$niejszg elektroni-
ke i technologie cyfrowego przetwarzania sygnatu. Portaflow C
jest rozbudowang wersjg wczesniejszego modelu Portaflow X,
ktéra producent wzbogacit o:

e port USB

¢ SLOT na karte SD

¢ pomiar energii cieplnej

e pomiar profilu predkosci
przeptywu

¢ mozliwos¢ pracy ciagtej ba-
terii 12 h (wydtuzono z 5 h

Podstawowe wtasciwosci:

e zwarta budowa i maty cie-
zar

¢ zasilanie bateryjne

¢ petna réznorodnosé senso-
row

o doktadnos¢ +1,0 %

¢ polepszenie charakterystyki
antypecherzykowej

o krétki czas odpowiedzi 1's

« Srednice od 13 do 600 mm

¢ temperatura pracy do 200°C

¢ pomiar przeptywu cieczy o nieznanej predkosci rozchodzenia sie
dzwieku

¢ mozliwos¢ pomiaru energii cieplnej

pomiary przeplywu
przeplywy@introl.pl

Sterowniki PLC serii TPO3
marki TECO

Z konhcem roku 2008 wprowadzilismy do swojej oferty nowa
serie sterownikéw PLC. TPO3 s3 sterownikami do zastosowan
w matych i Srednich uktadach sterowania. Dzieki potaczeniu du-
zych mozliwosci, rozbudowanych funkcji i atrakcyjnej ceny, TP03
stanowig korzystng alternatywe dla sterownikéw tej klasy do-
stepnych na polskim rynku.

Gtowne cechy: .
. gtowna TECO : 777 k
jednostka: \ i R R

20/30/40/60
we/wy
dyskretnych
z mozliwoscia
rozszerzenia do
256 we/wy .
* tatwy w montazu, pro- ‘ 1
gramowaniu i eksploatacji
podstawowy czas skanu:
0.31us/krok (ANDB), 0.45
us/krok (LD)
szybkie liczniki: (5-100kHz) jedno / dwukanatowe, liczace w przdéd
i tyt z funkcja ustawienia, resetu i przerwania
szybkie porty komunikacyjne
» whudowany zegar czasu rzeczywistego (RTC)
¢ tranzystorowe wyjscie PWM
 przetacznik RUN / STOP
« dwa zintegrowane zewnetrznie potencjometry na jednostce gtéwnej
e pamiec typu EEPROM
¢ dodatkowe moduty rozszerzen

LY
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komponenty automatyki
systemyautomatyki@introl.pl

Przeptywomierze elektromagnetyczne MAG-Flow/MAG-Flow KG

firmy Gorlich

Przeptywomierze MAG-Flow i MAG-Flow KG sg znakomitymi
przyrzadami do pomiaru przeptywu w rurociggach catkowicie wy-
petnionych, o srednicach DN50 do DN1500. Sensor moze by¢ mon-
towany przez kréciec spawany do istniejgcego rurociggu lub przy
uzyciu specjalnej armatury bez koniecznosci spawania. Montaz
moze zostaé przeprowadzony bez koniecznosci wytaczania prze-
ptywu i oprézniania rurociagdw.

Podstawowe wtasciwosci:

« tatwa instalacja w istniejacych rurociggach

¢ brak czesci ruchomych

e samoczyszczace sie elektrody, nadajace sie do kazdego, nawet
mocno zanieczyszczonego, medium

e pomiar dwukierunkowy

e zakres Srednic 50 do 500 mm (specjalne wersje do 1500 mm)

 idealne do montazu réwniez w plastikowych rurociggach

« dostepna wersja Ex

* wyjscia analogowe i impulsowe

14

Przyktady zastosowan: przeptyw wody pitnej, przeptyw éciekéw,
przeptyw szlamoéw, przeptyw wody chtodzacej, pomiar przeptywu
w przemysle, farmacji, pomiar przeptywu cieczy chemicznych.
przeplywy@introl.pl
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I Waga przeptywowa CentriFlow

System CentriFlow uzupetnia nasza oferte w zakresie po-
miaru masy produktéw sypkich. Urzadzenie mierzy w sposéb
ciagty ilos¢ przeptywajacego przez nie materiatu. System pracuje
w oparciu o pomiar sity odsrodkowej, z jakg produkt oddziatuje
na element pomiarowy. Zastosowana metoda zapewnia wysoka
doktadnosé oraz powtarzalnos¢ pomiaru, ktére wynosza odpo-
wiednio: +/- 0,25% zakresu oraz +/-0,1%. Spos6b zabudowy wagi
CentriFlow mozna dobraé stosownie do istniejacej juz instalacji
(tj. uktadu przenosnikéw, zbiornikdw, rurociagdw itp.). Z uwagi
na zwartg budowe system moze by¢ stosowany takze tam, gdzie
wystepuje ograniczona przestrzen pomiedzy kolejnymi elemen-
tami linii produkcyjne;j.

Waga CentriFlow jest wykorzystywana w uktadach pomiaru
ilosci transportowanego materiatu oraz w uktadach dozowa-
nia. Dostepna jest wartos¢ przeptywu chwilowego (kg/h), a tak-
ze wartos¢ zsumowana. Uzytkownik moze korzysta¢ z wyjscia
analogowego lub komunikacyjnego np. RS232 lub RS485.

Urzadzenie stosowane jest dla szerokiego wachlarza produk-
toéw o ciezarze wiasciwym od 16 do 1600 kg/m3. Typowe materiaty:
tyton, chipsy, ziarna zbdz, ryz, mrozone warzywa, orzechy, pelety,
widry, granulaty tworzyw sztucznych, wapno itp.

Biorgc pod uwage, ze system jest kalibrowany w prosty
sposéb i w krétkim czasie; nie posiada zadnych elementéw
ruchomych; jest odporny na zanieczyszczenia i pracuje bezob-
stugowo; jestesmy przekonani, ze znajdzie uznanie takze na
rynku polskim.

pomiar masy
wagi@introl.pl

I Kalibrator MC4

MC4 — najnowszy produkt firmy Beamex, jest wielofunkcyj-
nym kalibratorem temperatury, sygnatéw elektrycznych i ci-
Snienia.

Kalibrator moze mierzy¢ i symulowaé czujniki tempe-
ratury (rezystancyjne i termoparowe), sygnaty elektrycz-
ne i moze by¢ wyposazony w jeden wewnetrzny oraz
zewnetrzne moduty cisnienia. MC4 jest niezwykle
wszechstronnym kalibratorem dokumentujgcym
tzn. moze zapamietywaé miedzy innymi wyniki
wzorcowania. Dane urzadzeh do wzorcowa-
nia moga by¢ przestane z komputera do MC4,
a po wykonaniu wzorcowania, wyniki kalibracji
moga byé pobrane z MC4 do komputera za pomo-
c3 oprogramowania kalibracyjnego CMX i wydruko-
wane w formie Swiadectwa wzorcowania.

Jedna z najwazniejszych cech MC4 jest jego wysoka doktadnosé.
Potwierdza to dostarczany z kazdym kalibratorem — komplet
Swiadectw wzorcowania z laboratorium akredytowane-
go. W celu uzyskania wiekszej doktadnosci pomiaru
temperatury, istnieje mozliwos¢ wprowadzenia
do MC4 wspétczynnikéw charakterystyki czuj-
nika Pt100.

Duzy wyswietlacz graficzny, wielojezyczny
interfejs uzytkownika (w tym jezyk polski) oraz
kompletna klawiatura numeryczna sprawiaja, ze
nauka i obstuga MC4 jest szybka i tatwa.

Wewnetrzny akumulator oraz tadowarka to stan-
dardowe akcesoria wspomagajace skuteczne uzytko-
wanie MC4. Klawiatura membranowa oraz wbudowane
zabezpieczenia przed uderzeniem sprawiaja, iz MC4 jest kali-

4/ bratorem wodoszczelnym i solidnym.

kalibratory
kalibratory@introl.pl

Przenosny wykrywacz nieszczelnosci
MicroTool GAS Sniffer

Nowoscig w zakresie analizy gazéw jest przenosny wykrywacz
nieszczelnosci na insta-lacjach gazowych MicroTool GAS Snif-fer.
Urzadzenie wskazuje obecnosé gazéw palnych za posrednictwem
alarmu dzwiekowego, Swietlnego oraz wibracji.
Dostepna jest rowniez funkcja wskazania ste-
zenia mierzonego gazu w postaci cyfrowej. Mi-
croTool Gas Sniffer wyposazony jest w elastyczng

sonde o dtugosci 400 mm, na ktérej koficu umieszczona jest

dioda swietlna. Dzieki swej kompaktowe]j budowie oraz prostej

obstudze, wykrywacz MicroTool znajduje zastosowanie w detek-

cji wyciekéw mieszanin
gazébw palnych na
wszelkichinstalacjach
przemystowych/do-
mowych.

analiza gazéw
gazometria@introl.pl
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Oczekiwana alternatywa
Sterowniki PLC marki TECO

Na rynku istnieje wiele firm, ktére posiadaja w swojej ofercie sterowniki
programowalne. Ostatnio do tego grona dotgczyta réwniez firma TECO,
do tej pory znana jako producent innych komponentéw automatyki.

W dzisiejszych czasach sterowniki
dotycza niemal kazdej dziedziny Zycia
cztowieka. Wykorzystywane sg w prawie
kazdym procesie technologicznym i coraz
czesciej stuzg takze bezposrednio cztowie-
kowi, utatwiajgc mu codzienne czynno-
Sci. Zwiekszone zapotrzebowanie na tego
typu urzadzeh zaowocowato rozwojem
rynku sterownikéw PLC na catym Swiecie.
Do najbardziej znanych marek naleza: Al-
len-Bradley, Siemens, GE-Fanuc, Hitachi
czy Mitsubishi. Od 2008 roku obecne na
polskim rynku sa takze dwie serii sterow-
nikéw firmy TECO. Przeanalizujmy zatem
najwazniejsze cechy nowych PLC.

Odrobina historii

Historia sterownikéw programowal-
nych rozpoczeta sie w poprzednim wieku
dzieki firmie General Motors. Ich powsta-
nie i rozwéj zawdzieczamy rosngcym zapo-
trzebowaniom na zaawansowane systemy
sterowania. Wraz z uptywem lat sterowniki
wyparty prawie catkowicie panele prze-
kaznikowo-logiczne. Dzieki zastosowaniu
sterownikéw programowalnych PLC (ang.
Programmable Logic Controller) powstata
mozliwos¢ szybkiej zmiany algorytmu ste-
rowania bez potrzeby zmiany w sprzecie,
ktéra zawsze trwa najdtuzej i wymaga po-
niesienia dodatkowych kosztéw. Z biegiem
czasu technologia sterownikéw rozwijata
sie i obecnie PLC stanowig obszerng dzie-
dzine zaréwno wiedzy jak i praktyki. Pozo-
stawiajac teoretyczne rozwazania teorety-
kom, skupie sie na prezentacji praktycznych
informacji o najnowszych seriach.

Nieskomplikowane i niedrogie

Sterowniki SG2 s3 serig sterownikéw
zaliczanych do nano sterownikéw lub prze-
kaznikéw programowalnych (r6zne Zzrodta
stosuja odmienne nazewnictwo). S3 to
niewielkie sterowniki realizujace proste
funkcje typu wtacz/wytacz. Okreslone mo-
dele tej serii posiadajg dodatkowo wejscia
analogowe, zegar RTC i wyswietlacz LCD.
Sterowniki moga by¢ zasilane napieciem
100-240VAC lub 24VDC. Istnieje mozliwos¢
rozbudowania sterownika o trzy moduty
rozszerzajace, dzieki czemu mozna uzyskac
44 wejscia/wyjscia lub maksymalnie 8 wejs¢
analogowych (4 w sterowniku i 4 w module
rozszerzen). Przez dotaczenie modutéw ko-

6

munikacyjnych, mozna uzyska¢ komunika-
cje w sieci: Profibus-DP, DeviceNet, Modbus
RTU oraz Ethernet. Wielojezyczne menu
(m.in. jezyk angielski, francuski i niemiecki)
utatwia obstuge i programowanie sterow-
nika przy pomocy wbudowanych klawiszy
i podswietlanego ekranu.

W serii SG2 wystepuje kilka modeli ste-
rownikéw, m.in.:

SG2-10HR-A, SG2-12HR-D, SG2-12HT-D.
G2-20HR-A

Nazwa modelu informuje o jego ce-
chach: ilos¢ wejs¢/wyjsc (cyfra przed literg
H), rodzaju wyjs¢ (R- wyjscie
przekaznikowe, T—wyjscie tran- -
zystorowe) i napieciu zasilania L
(A-100-240VAC, D-24VDQ).

Moduty rozszerzen podta-
czane do sterownika powigk-
szaja mozliwosci  jednostki
bazowe] o dodatkowe wejscia I\
i wyjscia cyfrowe oraz o 4 wej- L
Scia analogowe. Moduty TECO,
w odréznieniu od innych firm,
posiadaja jednoczesnie wejscia
i wyjscia. Wielu innych produ-
centoéw oferuje rozwigzania po-
legajace na osobnym zastosowaniu modu-
tow wejsciowych i wyjsciowych.

Sterowniki SG2 programuje sie z kla-
wiatury sterownika, badZz przy pomocy
oprogramowania dostarczanego przez fir-
me TECO. Oprogramowanie to wystepuje
w dwbch wersjach — dla komputeréw PC
oraz przenos$nych minikomputeréw PDA.
Oprogramowanie pozwala na stworzenie
algorytmu sterowania w dwoch jezykach
programowania: LD — drabinkowym i FBD
— schemat blokéw funkcyjnych. Kazdy
z dostepnych jezykéw programowania
posiada swoje ograniczenia. Dla jezyka
drabinkowego jest to 200 linii (szczebli),
zas w jezyku FBD mozna
uzy¢ az 99 blokéw funk-
cyjnych. Przy programo-
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waniu mamy do dyspozycji 15 timerow,
15 licznikdw, wszystkie wejscia i wyjscia,
15 komparatoréw czasu rzeczywistego
i 15 komparatoréow analogowych. Po-
zwala to w petni wykorzystaé mozliwo-
sci sterownika. Wgrywanie programu do
sterownika odbywa sie za pomoca odpo-
wiedniego przewodu SG2-PLO1 dla kom-
putera PC lub SG2-PL02 dla PDA. Przewod
stuzy do programowania przez
port szeregowy RS-232 lub USB
(po zastosowaniu konwertera
USB<->RS-232).

Do kopiowania programu
z/do sterownika mozna uzyé
przewodéw do programowania
i komputera, badz modutu ko-
piowania SG2-PMO05. Dzieki nie-
mu mozemy bez uzycia kompu-
tera w szybki sposéb skopiowac
program do wielu sterownikéw
tego samego typu.

Dla bardziej wymagajacych

Szukajac bardziej rozbudowanych
i zaawansowanych sterownikéw niz seria
SG2, trafiamy na serie TP03. Sterowniki
te mozna poréwnac do serii S7-200 firmy
Siemens lub serii Micrologix marki Allen-
Bradley. Sterowniki posiadaja kilka wersji
S,M i najbardziej rozbudowang wersje H.
Sterowniki wersji H posiadajg wszystkie
cechy wersji nizszych, dlatego tez skupmy
sie na analizie parametréw wtasnie ich.

Wersja H posiada 10 modeli, z ktérych
najbardziej popularne to:
TP03-20HR-A, TP03-20HT-A, TP03-30HR-A,
P03-40HR-A, TP03-40HT-A, TP03-40HR-D,
TP03-60HR-D

W oznaczeniach modeli za-
warta jest informacja o ilosci
wejs¢/wyjsé, rodzaju wyjse i za-
silania. Pierwszy czton informuje

5 o serii sterownika (TP03), drugi

o ilosci wejsé/wyjsé(np. 30), wer-

A sji sterownika (np. H) i rodzaju

wyjs¢ (np. R przekaznikowe).

T I _— 'ﬂu-ﬂ_!m . .-il“_-.‘.l . . :
-—-....,-..______: R Ostatnia litera oznacza rodzaj

Sterownik SG2-20HR-A

Sterownik SG2-12HT-D

zasilania (np. A oznacza 100-
240VAQ).



Wersja H moze zostaé rozszerzona mak-
symalnie do 256 wejs¢/wyjs¢ cyfrowych
oraz do 60 wejs¢ i 10 wyjs¢ analogowych.
Liczba modutéw oczywiscie jest zalezna
od wielkosci zastosowanego sterownika,
a podane wielkosci dotyczg sterownikow
0 40 i 60 wejsciach/wyjsciach w jednostce
bazowej. Jednostki bazowe produkowane
s3 z 20, 30 ,40, 60 wejsciami/wyjsciami.
We wszystkich modelach wejscia pracu-
ja w standardzie 24VDC, niezaleznie od
napiecia zasilania jednostki bazowej. Jed-
nostke bazowg mozna zasilaé napieciem
24VDC lub 100-240VAC w zaleznosci od
modelu. Jednostki zasilane napieciem prze-
miennym posiadajag wbudowane Zrédto
napiecia 24VDC do zasilenia wejsé/wyjsé
sterownika. Dzieki temu, w prostszych
aplikacjach nie jest wymagany dodatkowy
zasilacz. Zamontowanie do jednostki ba-
zowej dwéch potencjometréw pozwala na
bardziej optymalne uruchomienie maszyny
i skorygowanie jej nastaw. Potencjometry

IL - lista instrukcji oraz SFC — graf sekwencji
(w tej grupie matych sterownikéw jezyk SFC
nie zawsze jest udostepniany przez innych
producentéw). Jezyk SFC w tatwy sposéb po-
zwala na zaprogramowanie sekwencyjnego
algorytmu. W przypadku braku dostepnosci
jezyka SFC, algorytm pisany jest zazwyczaj
w innym jezyku programowania (np. drabin-
kowym), co znacznie komplikuje poruszanie
sie po sekwencjach programu i - ze wzgledu
na obszernosé kodu — utrudnia jego analize.
Oprogramowanie TPO3 PCLink posiada
wszystkie niezbedne funkcje upload, down-
load czy podglad programu podczas wykony-
wania. Pozwala nie tylko na opisanie elemen-
téw programu i catych linii kodu, ale réwniez
na wgranie tych opiséw do sterownika. Jest
to bardzo przydatna funkcja, cho¢ niestety
rzadko oferowana przez producentéw. TPO3
PCLink oferuje réwniez operacje zmienno-
przecinkowe, trygonometryczne, regulacje
PID oraz wiele innych przydatnych funkgji.
Sterowniki w zaleznosci od potrzeb
moga mie¢ cyfrowe wyjscia przekaznikowe
lub tranzystorowe. Jednostke bazowa moz-
na wyposazy¢ w dodatkowe
moduty wejs¢/wyjsé.Dostepne

Sterownik TP0O3-30HR

te sa odczytywane z 10 bitowa doktadno-
Scia. Jesli dwa wbudowane potencjometry
sg niewystarczajace, mozemy wykorzystac
ztacze karty rozszerzeh i zwiekszyé liczbe
potencjometréw o kolejne 6.

Kazdy ze sterownikéw posiada ztacze do
zamontowania karty rozszerzefi w jednostce
bazowej. Karty rozszerzen to: karta komuni-
kacyjna RS-485 lub RS-232, karta z dwoma
wejsciami analogowymi-napieciowymi 0-10V,
dwa timery 0-30s i wspomnianych juz wcze-
Sniej szes¢ potencjometréw. Kazda jednost-
ka centralna posiada dwa porty komuni-
kacyjne RS-232 i RS-485. Jesli to nie spetni
wymogow, mozna dodaé jeszcze jeden port
komunikacyjny na karcie rozszerzeh. Moz-
liwodci  komunikacyjne mozna poszerzyé
przez moduty DeviceNet slave, ProfiBus DP
slave i modut Ethernet TCP/IP konfigurowa-
ny za pomocg oprogramowania.

Programowanie TPO3

DoTPO3 producentdostarczyt
oprogramowanie TPO3 PCLink. .4 ot
Dzigki temu oprogramowaniu ¢
mozemy napisac algorytm dla  \§
catej serii sterownikéw TPO3. \
W tym celu mamy do dyspo-
zycji trzy jezyki programowa-
nia: LD — jezyk drabinkowy,

-

Sterownik TPO3-60HR-A

Karta wejs¢ analogowych
TPO3-2A/ gowy

e F
‘| s } s takze cyfrowe wejscia i wyj-
; e - cia przekaznikowe lub tran-

zystorowe, jak réwniez mo-
duty mieszane. Kolejng istot-
na funkcja jest mozliwos¢é wy-
korzystania modutéw wejs¢
i wyjs¢ analogowych-napieciowych i prado-
wych oraz rezystancyjnych.

tatwe w montazu i eksploatacji

Wszystkie serie sterownikéw produkcji
TECO mozna montowaé¢ na standardowej
szynie montazowej 35 mm. Wyposazono je
w dodatkowe uchwyty, dzieki ktérym istnieje
mozliwos¢ bezposredniego montazu na ptycie.
Niewatpliwg zaleta serii TPO3 jest fakt, iz wy-
posazono jg w demontowalne listy przytgcze-
niowe. Jest to wazna cecha, ktéra sprawdza sie
przy ewentualnych awariach, gdyz daje mozli-
wos¢ szybkiej podmiany uszkodzonego modu-
tu czy sterownika bez koniecznosci odtgczania
wszystkich przewodéw. Kazdy, kto choé raz
byt zmuszony do wymiany sterownika niepo-
siadajacego odpinanej listwy przytaczeniowej,
doceni te zalete.

Rolety i procesy produkcyjne...
czyli krétko o zastosowaniu

Sterowniki TECO stosowane

moga byé w bardzo szerokim
= zakresie: poczawszy od proste-
go sterowania w budynkach
mieszkalnych, a skohczywszy
na skomplikowanym sterowa-
niu procesami produkcyjnymi.

Podional

Sterowniki serii SG2 wykorzystywane s3
przede wszystkim w prostym sterowaniu
w budynkach, nieskomplikowanych maszy-
nach produkcyjnych. Posiadajg one niewiel-
kie gabaryty, sa poreczne i proste w obstu-
dze. Staja sie one coraz bardziej popularne
w rozwigzaniach typu ,Inteligenty Dom”,
gdzie licza sie niewielkie rozmiary i przy-
stepna cena. Moga sterowac tak prozaiczny-
mi czynnosciami jak podlewanie trawnika,
zataczanie Swiatta, sterowanie roletami, bra-
mami itp. Swietnie sprawdzajg sie réwniez
w niewymagajacych procesach produkcyj-
nych, np. przy budowie maszyn, obstudze
tadmociagéw i podajnikéw produkcyjnych.
Seria TPO3 dzieki swoim duzym mozli-
wosciom, moze by¢ wykorzystywana prak-
tycznie w kazdej dziedzinie. Doskonale na-
daje sie do sterowania skomplikowanymi ma-
szynami i procesami. TPO3 moze na przyktad
odczytywac stan i sterowac ré6znymi podze-
spotami maszyn takimi jak falowniki, ser-
wo-napedy czy réznego rodzaju czujniki. Po-
taczony z panelem operatorskim, moze ste-
rowac catg linig produkcyjna, przy minimal-
nym zaangazowaniu cztowieka, co skutkuje
wzrostem wydajnosci procesu produkcji.

Stowem podsumowania

Wszyscy zdajemy sobie sprawe z faktu, ze
automatyzacja zycia jest juz rzeczywistoscia,
a komputery staty sie naszymi najlepszymi
przyjaciétmi. Obecnie, sterowniki wykorzy-
stywane sa wszedzie tam, gdzie liczy sie czas,
precyzja i pewnos¢ wykonania, bez miejsca
na btedy. PLC sa juz nie tylko urzadzeniami,
bez ktérych trudno wyobrazi¢ sobie jakikol-
wiek proces technologiczny, ale staja sie co-
raz bardziej powszechne w innych zastosowa-
niach niz przemyst. Z uwagi na popularnos¢
tej kategorii urzadzeh automatyki, uznatem,
iz niezbednym jest przytoczenie kilku najwaz-
niejszych informacji o najnowszych modelach.
Szczegblnie, ze cena zacheca do zaintereso-
wania sie nowym sterownikami marki TECO.

Jarostaw Zelezik

Jest absolwentem Politechniki Slaskiej,
Wydziatu Automatyki, Elektroniki i In-
formatyki. W Introlu pracuje od 2007
roku w dziale Systeméw automaty-
ki. Jako specjalista AKPIA zajmuje sie
przede wszystkim programowaniem
PLC i paneli operatorskich oraz urucha-
mianiem uktadéw automatyki.
tel. 032/7890135
e-mail: systemyautomatyki@introl.pl
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automatyka i pomiary

Czas jest pojeciem wzglednym
Jak czesto wzorcowa¢ kalibratory?

Pytanie o czestotliwo$¢ wzorcowania kalibratoréw jest jednym z tych zagadnien,
ktore stale nurtujg wiele oséb zwigzanych z pomiarami przemystowymi. Czy nara-
zajqc sie na znaczne koszty - stosowac krétsze okresy miedzy wzorcowaniami, czy
jednak zdecydowac sie na sporadyczne rekalibrowanie? Jak sie okazuje — najwaz-

niejsze jest znalezienie ,,ztotego srodka”.

Waznym aspektem, jaki nalezy wzia¢
pod uwage podczas utrzymywania iden-
tyfikowalnego systemu (nadzoru nad
urzadzeniami pomiarowymi) jest okresle-
nie, jak czesto nalezy wzorcowac sprzet
kalibracyjny. Miedzynarodowe normy (ta-
kie jak 1SO 9000, 1SO10012, ISO17025, CFR
sporzadzony przez FDA, GMP, itp.) wyma-
gaja zastosowania udokumentowanego
programu kalibracyjnego. Oznacza to, ze
sprzet pomiarowy powinien byé podda-
wany wzorcowaniu w sposéb identyfiko-
walny w odpowiednich odstepach czasu
oraz, ze podstawa odstepéw czasowych
pomiedzy wzorcowaniami powinna byé
poddana ocenie i udokumentowana.

Odnoszac sie do zasad jednego z czoto-
wych producentéw kalibratoréw —firmy Be-
amex, zalecana jest rekalibracja z zachowa-
niem jednorocznego okresu wzorcowania.
Wynika to z faktu, iz niepewnos¢ wiekszo-
Sci kalibratoréw Beamex zostata okreélona
na 1 rok. Jest to okres zalecany, ktéry moze
ulec zmianie w zaleznosci od wystapienia
kolejnych czynnikéw, ktére zawsze nalezy
bra¢ pod uwage przed ustaleniem okresu
wzorcowania kalibratora. Warto zaznaczyé,
iz wskazéwki dotyczace kalibratoréw moga
mie¢ zastosowanie takze do innych urza-
dzen pomiarowych (o wiekszej doktadnosci)
oraz urzadzen procesowych.

Podczas ustalania odpowiedniego
okresu wzorcowania dla jakiegokolwiek
urzadzenia pomiarowego (w tym takze
kalibratoréw) nalezy zatem wzig¢ pod
uwage kilka podstawowych kryteridw.

Potrzeba okreSlenia niepewnoSci

Jedng z pierwszych spraw, jakie nale-
zy poddat ocenie, jest potrzeba okreslenia
niepewnosci pomiaru dla konkretnego urza-

dzenia klienta. Wtasciwie juz wstepny wy-
bér przyrzadu pomiarowego i sam jego za-
kup powinny by¢ poprzedzone takg ocena.

Potrzeba okreslenia niepewnosci jest
jedna z najwazniejszych rzeczy, jakie na-
lezy rozwazy¢ podczas ustalania okresu
miedzy wzorcowaniami.

Historia stabilnosci

Po okreéleniu niepewnosci aparatu-
ry pomiarowej i jej zakupie, zalecane jest
monitorowanie historii stabilnosci sprzetu
pomiarowego, ktéra jest waznym kryte-
rium, gdy rozwazamy dokonanie jakichkol-
wiek zmian okresu kalibracji. Poréwnanie
historii stabilnosci aparatury pomiarowej
z ustalonymi limitami i potrzeba okresle-
nia niepewnosci, to optymalny sposéb do
ustalenia prawidtowego okresu wzorcowa-
nia. Oczywiscie, bardzo pomocne w prze-
prowadzaniu tego typu analiz jest opro-
gramowanie zarzadzajgce kalibracjg wraz
z opcja analizy wynikéw. Historia stabilno-
Sci porownywana z wymogami dotyczacy-
mi niepewnosci to p odstawowy wyznacz-
nik optymalnego okresu wzorcowania.

Koszt ponownego wzorcowania
a nastepstwa przekroczenia
dopuszczalnych odchytek
pomiarowych

Znalezienie ,ztotego $rodka” pomie-
dzy kosztami ponownego wzorcowania
i konsekwencjami przekroczenia dopusz-

czalnych odchytek pomiarowych ma istot-
ne znaczenie. W przypadkach krytycznych,
koszt przekroczenia dopuszczalnych od-
chytek pomiarowych moze by¢ niezmiernie
wysoki (np. w przemysle farmaceutycznym
czy lotniczym), dlatego tez bezpieczniejsze
jest czestsze wzorcowanie sprzetu. Jednak-
ze, w niektérych sytuacjach, gdy nastep-
stwa przekroczenia dopuszczalnych odchy-
tow pomiarowych nie s3 az tak powazne,
wzorcowanie mozna przeprowadzaé rza-
dziej. Nalezy zatem rozwazy¢ nastepstwa
przekroczenia dopuszczalnych odchytow
pomiarowych. Dziatania korekcyjne w ta-

kim wypadku powinny zosta¢ ,,wbudowa-
ne” w procedure operacyjna.

Nalezy przy tym pamieta¢, iz wszystko
zalezy od specyficznych warunkéw kazdego
procesu. Niektére pomiary przeprowadzane
w zaktadzie produkcyjnym maja zwykle
wiekszy niz inne wptyw na jako$¢ produktu.
Z tego tez wzgledu, niektére pomiary maja
wieksze znaczenie niz inne, zachodzi wiec
potrzeba czestszego wzorcowania.

Wstepny okres wzorcowania

Wstepny okres wzorcowania nalezy
okresli¢ nawet wtedy, gdy dokonuje sie
zakupu sprzetu kalibracyjnego, z ktérym
uzytkownik nie jest zaznajomiony. W tym
wypadku najlepiej jest przestrzegac za-
lecef producenta. W przypadku bardziej
istotnych zastosowan, juz od samego po-
czatku zalecane jest stosowanie krétsze-
go okresu wzorcowania.



Inne czynniki

Istniejg réwniez inne kwestie, ktére nalezy wzig¢ pod uwage
przy ustalaniu okresu wzorcowania. Sg to miedzy innymi: obcig-
zenie sprzetu; warunki, w jakich bedzie on uzywany; ilos¢ czyn-
nosci transportowych oraz fakt, czy na urzadzeniu widoczne s3
slady uszkodzenia..

W niektérych przypadkach, stosowanie poréwnania wskazah
z innym przyrzadem nawet o podobnej doktadnosci pozwala do-
strzec potrzebe wzorcowania. W przypadku istotnych zastosowan,
takie poréwnanie mozna przeprowadza¢ przed kazdym pomiarem.

Rola cztowieka

Ocena wptywu  po-
szczegblnych czynnikéw
na doktadnos¢ stosowanej
aparatury zalezna jest oczy-
wiscie o wiedzy i kompe-
tencji oséb tym sie zajmu-
jacych. Waznym jest zatem
fakt aby tylko odpowiednio
dodwiadczony i posiadaja-
cy odpowiednie kwalifika-
cje metrologiczne personel
moégt wprowadza¢ zmiany
w  okresie wzorcowania
sprzetu kalibracyjnego.

Podsumowujac

Na zadane w tytule tegoz artykutu pytanie, trudno udzieli¢ jed-
noznacznej odpowiedzi. Dtugos¢ okresu miedzy kolejnymi wzor-
cowaniami kalibratorow (ale takze i innych urzadzeh pomiaro-
wych) jest zalezna od wielu czynnikow, ktére zas determinowane
sg przez specyficzne warunki kazdego procesu. Cho¢ nie sposéb
udzieli¢ jednej odpowiedzi, mozna a nawet trzeba rozwazac kilka
podstawowych czynnikéw, ktére maja wptyw poczatkowo na za-
kup, a nastepnie na uzytkowanie kalibratoréw. Gtéwne zagadnie-
nia, jakie nalezy uwzgledni¢ przy ustalaniu okresu kalibracji dla
sprzetu pomiarowego to co najmniej: potrzeba okreslenia niepew-
nosci pomiardw; historia stabilnosci sprzetu pomiarowego; zalece-
nia producenta; ryzyko i konsekwencje zwiazane z przekroczeniem
dopuszczalnych odchytéw pomiarowych; istotnosé pomiaréw

Przeprowadzajac szczegbtowa analize wtasnej sytuacji w opar-
ciu o tych kilku podstawowych czynnikéw, mozemy zapewnié so-
bie prawidtowe funkcjonowanie kalibratora. Da nam to pewnosc
precyzji i wiarygodnosci prowadzonych pomiaréw, a co za tym
idzie — bezpieczenstwo realizacji proceséw technologicznych.

Stawomir Kowalczyk
ukonczyt wydziat Automatyki Elektroniki i Informatyki Politechniki
Slgskiej w Gliwicach, Specjalnos¢ Systemy Pomiarowe. Po studiach
przez 5 lat pracowat jako konstruktor w firmie FAMAK S.A.
w Kluczborku.
W Introlu pracuje od 11 lat z czego od 2000 roku na stanowisku
kierownika dziatu kalibratorow.

tel. 032/7890080
e-mail: kalibratory@introl.pl
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Rola odwadniaczy w systemach dystrybucji pary

Firmy na catym Swiecie zaczynajq realizowaé proces, w ktérym oszczednosé energii oraz ochrona Srodowiska

stanowi jednq i nieroztaczng misje.

Dbanie o zasoby naturalne jest oczywiscie szlachetng ideq. Gdy towarzyszq jej realne oszczednosci, idea ta

staje sie zrédtem znacznych korzysci.

Rola pary — aspekty ekonomiczne

Para jest bardzo efektywnym i tatwym
do kontroli czynnikiem grzewczym, ktéry za
pomoca stosunkowo niewielkiej masy moze
przenosi¢ duze ilosci energii. Wtasnie dlatego
powszechnie wykorzystuje sie ja miedzy inny-
mi w przemysle energetycznym, chemicznym,
farmaceutycznym, spozywczym (zwiaszcza
miesnym, mleczarskim i browarniczym).

Para jest niewidzialnym gazem powsta-
jacym przez dostarczenie wodzie ciepta.
W pierwszej kolejnosci nalezy dostarczyé
tyle energii aby temperature wody podnies¢
do punktu wrzenia. Nastepnie, dostarczenie
wrzacej wodzie dodatkowej ilodci energii, po-
woduje zmiane stanu skupienia bez zmiany
temperatury.

1 kg pary
W temp. 100°C

1 kg wody 1 kg wody.
w temp. 20°C w temp. 100°C
[S— —

) )
[ —

+335K) = +2257K =

Rozpoczynajace swa ,wedréwke” w komo-
rze spalania ciepto, przeptywa przez rure kotto-
wa do wody. Kiedy ciénienie panujace w kotle
jest wyzsze niz w systemie rozprowadzania,
para wptywa do przewodéw. Oczywiscie, para
w rurach ma wyzszg temperature niz otaczaja-
ce ja powietrze, dlatego nastepuje proces wy-
miany cieplnej — ciepto pary ogrzewa powietrze
przez scianki przewodu. W wyniku procesu wy-
miany ciepta, czes¢ pary skrapla sie. Aby zmi-
nimalizowa¢ skraplanie pary i zwigzane z tym
straty, stosowane sg izolacje przewodéw.

Sytuacja odwraca sie gdy para doptynie do
wymiennika ciepta. Na tym etapie ,,wedréwki”
wymiana cieplna jest pozadana, gdyz ciepto zo-
staje przekazane do powietrza, wody, Zywno-
Sci itp. Z uwagi na to, konieczna jest wymiana
cieplna, zachodzaca bez zadnych przeszkéd.

Kondensat — zbedny czy cenny?

Kondensat w systemach parowych (najcze-
Sciej woda) jest produktem ubocznym, stano-
wiagcym jedna z gtéwnych przeszkéd w swobo-
dnej wymianie ciepta. Jego obecnos¢ jest jed-
nak nieunikniona ze wzgledu na przekazywanie
ciepta przez pare i tym samym cze$ciowe skra-
planie. Goracy kondensat musi by¢ niezwtocznie
usuniety, gdyz zawarta w nim energia jest niska
w poréwnaniu z energig pary. Z drugiej jednak
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strony, w chwili gdy zbedny kondensat zostaje
zwrécony do kotta, zostaje on powtdrnie wyko-
rzystany.

Goracy kondensat jest bardzo cenny i jego
zwrdcenie do kotta generuje dwie istotne korzysci:
— oszczednos¢ wody (zaréwno pod

wzgledem jakosciowym jak i ilo-
Sciowym)
— zmniejszenie zuzycia energii po-
trzebnej na doprowadzenie wody
do wrzenia.

Reasumujac nalezy stwierdzi€,
iz przydatnos¢ kondensatu zalezna jest od
etapu procesu transportu pary wodnej. W celu
zapewnienia efektywnosci systemu parowego,
nalezy najpierw jak najszybciej usunaé zbedny
kondensat, ktory nastepnie jest wtérnie wyko-
rzystany jak zrodto energii. Jest to najbardziej
wydajng drogg produkgji pary.

Rola i zalety odwadniaczy

Jak juz wspominatam, przenoszenie ciepta
z systemu dystrybucji powoduje wytwarzanie
sie kondensatu. To wtasnie system odwad-
niaczy zainstalowanych w systemie, odpowie-
dzialny jest miedzy innymi za catkowite usu-
niecie kondensatu lub utrzymywanie go sie na
niskim poziomie przy zaworach regulacyjnych.
Tym samym odwadniacze spetniaja niezbedna
role przy usuwaniu kondensatu zanim stanie
sie on barierg w transporcie ciepta.

Oczywiscie ktos mogtby zapytaé dlaczego
nie zastosujemy recznego spustu kondensa-
tu? Odpowiedz jest prosta: reczne usuniecie
kondensatu powoduje strate pary, co w re-
zultacie generuje straty natury ekonomiczne;j.
Prawidtowo dobrany odwadniacz umozliwia
pozbycie sie kondensatu przy minimalnych
stratach pary. W tabeli przedstawionej ponizej
mozna zaobserwowaé jak kosztowne moga
by¢ niekontrolowane wycieki pary.

Wielkos¢ Tony  Catkowity Catkowity
otworu pary koszt koszt
zaworo- W ciggu miesieczny  roczny

wego [cal] miesigca [€] [€]

7" 379,5 3795 45 540
7/16” 289,5 2 895 34 740
3/8” 213,6 2136 25632
5/16” 147,7 1477 17 724

Va" 95,4 954 11 448
3/16” 53,2 532 6 384
1/8” 23,8 238 2 856

Szacowany koszt strat pary przez otwory
o0 réznych wymiarach, przy cisnieniu
Zrédto: Katalog produktow firmy Armstrong 2007 r.
Rola odwadniacza nie sprowadza sie jed-
nakze tylko do zminimalizowania strat pary.

Powinien on zapewni¢ rowniez poprawienie

sprawnosci ogblnej i ekonomiczne] systemu

poprzez:

— dtuga zywotnos¢ i niezawodnos$¢ dziata-
nia;

— odpornos¢ na korozje;

— odpowietrzanie systemu min. przy rozru-
chu, w celu poprawienia efektywnosci wy-
miany ciepta. (Doskonate cechy izolacyjne
powietrza zmniejszaja przeptyw ciepta. Fak-
tem jest, ze w pewnych warunkach potowa
1% objetosci powietrza zawartego w stru-
mieniu pary potrafi skutecznie zredukowac
przeptyw ciepta 0 50%);

D Kondensat
- Para

Kondensujgca sie para powoduje ,,osadzanie”
powietrza na powierzchni wymiennika ciepta,
a tym samym powstanie warstwy izolacyjnej.
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- odprowadzanie CO, i 0,;

CO, w potgczeniu z kondensatem wy-
wotuje powstanie kwasu weglowego, ktéry
jest gtbwna przyczyna wzmozonej korozji rur
i wymiennikéw ciepta. Rysunek przestawia
wyztobienia w rurze bedgce wynikiem koro-
zji.

Tlen w systemach parowych przyspiesza
korozje (utlenianie) przewodow, co jest
przyczynq ich niszczenia.

— dziatanie w obecnosci przeciwcisnienia;

— odpornos¢ na wystepowanie zanieczysz-
czen;

Kiedy odwadniacz spetni powyzsze wa-

runki system osiagnie:

— szybki przeptyw ciepta w wymiennikach
ciepta;

— maksymalna temperature pracy;

— maksymalna wydajnos¢;

— maksymalne wykorzystanie
paliwa;

— redukcje pracy jednostkowej;

— minimalng potrzebe konser-
wacji potaczona z wysoka
zywotnoésciag produktu.

Dobér odwadniaczy

Obecnie na rynku jest do-
stepne kilka podstawowych ty-
péw odwadniaczy, ktére mozemy podzieli¢ na:
— odwadniacze dzwonowe;

— odwadniacze ptywakowe z odpowietrzni-
kiem termostatycznym;

— odwadniacze termodynamiczne;

— odwadniacze termostatyczne, ktére dzielimy
na bimetaliczne, mieszkowe i membranowe.

W celu utatwienia wyboru typu odwad-
niacza najlepszego dla zastosowanego syste-
mu — a wiec spetniajacego okreslone warunki,
mniej lub bardziej istotne w danym procesie
technologicznym — mozna postuzy¢ sie tabela
przedstawiona na dole strony.

Waznym aspektem przy doborze odwad-
niacza jest niewatpliwie jego zywotnos¢. Gdy
odwadniacz zaczyna sie zuzywaé, zmniejsza
on swojg wydajnos¢ oraz zaczyna tracié ener-
gie. Niezawodnos¢ odwadniacza zapewnia
nie tylko jego dtugie bezawaryjne dziatanie,
ale takZze minimalizuje ilos¢ przymusowych
postojow, ktére zawsze generuja znaczne
koszta.

Na przedstawionym ponizej wykresie mo-
Zna zaobserwowac jak przedstawia sie okres
zywotnosci poszczegdlnych rodzajéw odwad-
niaczy w zaleznosci od ciénienia panujacego
w instalacji.

45 bar

Hi4 bar

Wykres sporzqdzony na podstawie badan prze-

prowadzonych przez ICl Engineer w maju 1991 r.

Wybér odwadniacza w zaleznosci od wymagan uktadu

odwadniacz
PP odwadniacz ptywakowy
Ui dzwonowy termo-
statyczny
Rodzaj pracy okresowy (1) ciagty
Zachowanie energii doskonata dobra
Odpornos¢ na Scieranie doskonata dobra
Odpornos¢ na korozje doskonata dobra
Odpornos¢ na uderzenia hydrauliczne doskonata staba
Odprowadzanie powietrza i CO, w temperaturze pary tak nie
Zdolnosé do odpowietrzania przy niskim cisnieniu [ 1,7 kPa ] staba doskonata
Zdolnos¢ do odpowietrzania przy rozruchu dostateczna doskonata
Dziatanie na obecnos¢ przeciwcisnienia doskonata doskonata
Odpornosé na uderzenie spowodowane zamrazaniem (6) dobra staba
Zdolnos¢ do oczyszczania systemu doskonata dostateczna
Osiagi przy bardzo matym obciazeniu doskonata doskonata
Sposéb odprowadzania skroplonego kondensatu natychmiastowy natychmiastowy
Praca w obecnosci zanieczyszczen doskonata staba
Poréwnanie wielkosci ogromne (7) ogromne
Zdolnos¢ do zatrzymywania pary wtérnej dostateczna staba
Stan przy uszkodzeniu mechanicznym (otwarty lub zamkniety) otwarty zamkniety

automatyka i pomiary

BM — Odwadniacze bimetaliczne

T — Odwadniacze termostatyczne ( membranowe
i mieszkowe)

IB — Odwadniacze dzwonowe

F&T — Odwadniacze ptywakowe z odpowietrzeniem
termostatycznym

TD — Odwadniacze termodynamiczne

Patrzac na powyzszy wykres mozna wy-
raznie zaobserwowa¢, iz pod wzgledem dtugo-
Sci uzytkowania odwadniacz dzwonowy jest
zdecydowanie najlepszy. To wtasnie ten typ
odwadniaczy, gdzie zastosowano dzwon (pty-
wak otwarty) jest najbardziej uniwersalnym
i ekonomicznym rozwigzaniem. Dlaczego?
W kolejnym wydaniu ,,Pod kontrolg” posta-
ram sie odpowiedzie¢ Pahstwu na to pytanie,
bardziej szczegétowo omawiajac i poréwnujac
roézne typy odwadniaczy. Zapraszam wiec do
lektury.

Autor artykutu
Beata Waszek

W2005rokuskoriczytaPolitechnike Slgskg,
Wydziat Zarzgdzania i Inzynierii Produkcji.
Od 2007 roku pracuje w Introlu, na stano-
wisku Asystentki dziatu Armatury prze-
mystowej. Do jej gtéwnych zadan nalezy
dobér armatury (w tym odwadniaczy) do
okreslonych wymagan obiektowych.

tel. 032/7890103
e-mail: armatura@introl.pl

odwadniacz odwadniacz Réznicowy
termo- termo- kontroler
dynamiczny statyczny kondensatu
okresowy okresowy (2) ciagty
staba dostateczna  doskonata (3)
staba dostateczna doskonata
doskonata dobra doskonata
doskonata staba (4) doskonata
nie nie tak
NR (5) dobra doskonata
staba doskonata doskonata
staba doskonata doskonata
dobra dobra dobra
doskonata dobra doskonata
staba doskonata doskonata
op6zniony opdzniony natychmiastowy
staba dostateczna doskonata
mate mate ogromne
staba staba doskonata
otwarty (8) 9) otwarty

(1) Naptyw kondensatu jest ciagty. Oproznianie jest okresowe. (2) Moze by¢ ciagty przy matym obcigzeniu. (3) Doskonaty jesli para wtdrna jest wykorzystywana. (4) Bimetaliczne
i ptytkowe odwadniacze — dobra. (5) Nie rekomendowany dla dziatania w niskim cisnieniu. (6) Odwadniacze Zeliwne — nie rekomendowane. (7) W spawanych konstrukcjach ze stali
nierdzewnej — Srednie. (8) Mozliwo$¢ zepsucia z powodu brudu. (9) Mozliwos¢ zepsucia przy otwieraniu i zamykaniu, w zaleznosci do ksztattu elementu termostatycznego.
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Oczekiwana alternatywa
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TECQ

TECO, znany na catym Swiecie producent komponentéw
automatyki, wprowadzit na polski rynek dwie serii ste-
rownikow PLC. Ich atrakcyjna cena i rozbudowane mozli-
wosci decyduja o tym, ze TPO3 i SG2 stanowig optymalna
alternatywe dla ofert znanych producentow.

* zamow kompletny cennik:
systemyautomatyki@intro

)\

Przedsiebiorstwo Automatyzacji i Pomiarow
Introl Sp. z o.0.

automatyka i pomiary
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