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uvoD

Automatika je grana nauke i tehnike koja obuhvata teoriju informacija, teoriju
automatskog upravljanja, sa metodama obrade i kori{}enje informacija (teorija
algoritama), teoriju veza i principa procesa upravljanja.

Pojam upravljanja, kao i pojam sistema, koristi se u svim oblastima ljudske delatnosti,
pri ~emu se metode upravljanja u novije vreme sve vi{e primenjuju i van oblasti ~isto
tehni~kih disciplina (biologija, ekonomija, medicina itd.).

Uop{teno, sistem upravljanja ~ini skup elektronskih ure]aja i opreme koji
obezbe | uju stabilnost, ta~nost i eliminaciju {tetnih prelaznih stanja u proizvodnim
procesima. Sistem upravljanja mo e biti razli~itog oblika i implementacije, od energetskih
postrojenja do ma{ina. Kao rezultat brzog napretka tehnologije, re{eni su mnogi slo"eni
upravlja~ki zadaci povezivanjem programabilnih logi~kih kontrolera i eventualno
centralnog ra~unara. Sem povezivanja sa ure | ajima kao {to su operatorski paneli, motori,
senzori, prekida~i, ventili i sl., mogu}nosti komunikacije me]u ure]ajima su tako velike da
omogu}uju visok stepen iskori{}enja i koordinacije procesa, kao i ve}u fleksibilnost u
realizaciji upravlja~kog sistema. Svaka komponenta upravlja~kog sistema igra va nu ulogu,
bez obzira na svoju veli~inu. Npr, bez senzora PLC ne bi znao {ta se ta~no dogaja u
procesu. U automatizovanom sistemu, PLC kontroler je obi~no centar sistema upravljanja.
Izvr{avanjem programa sme{tenog u programskoj memoriji, PLC neprekidno posmatra
stanje sistema preko signala ulaznih ure]aja. Na osnovu logike implementirane u
programu PLC odre | uje koje akcije treba da se izvr{e na izlaznim ure]ajima. Za
upravljanje slo”enim procesima mogu}e je povezati vi{e PLC kontrolera sa centralnim
ra~unarom.

Projektovanje sistema upravljanja odvija se kroz nekoliko faza.

Prvo treba izabrati ure|aj ili sistem koji se “eli kontrolisati. Sistem koji se
automatizuje mo e biti neka ma{ina ili proces i on se jo{ naziva i upravljani sistem. Rad
sistema upravljanja se konstantno prati ulaznim ure | ajima (senzorima) koji daju signal
PLC kontroleru. Kao odgovor na to, PLC kontroler {alje signal spoljnim izlaznim ure]ajima
(izvr{ni ure| aji) koji zapravo kontroli{u rad sistema na na~in kako je to zadato.

Drugo, potrebno je odrediti sve ulazne i izlazne ure] aje koji }e se povezati sa PLC
kontrolerom. Ulazni ure]aji su razni prekida~i, senzori i sli~no. Izlazni ure ] aji mogu biti
solenoidi, elektromagnetni ventili, motori, releji, kontaktori, ure|aji za svetlosnu i zvu~nu
signalizaciju itd. Posle identifikacije svih ulaznih i izlaznih ure | aja, dodeljuju se oznake
koje odgovaraju ulaznim i izlaznim linijama PLC kontrolera. Dodela tih oznaka je u stvari
dodela ulaza i izlaza na PLC kontroleru koji odgovaraju ulazima i izlazima sistema koji se
projektuje.

Tre}e, napraviti program (naj~e{}e u leder dijagramu) prate}i redosled operacija
sistema upravljanja koji je ve} odre]en u prvom koraku. Nakon sva tri koraka unosi se
program u memoriju PLC kontrolera. Po zavr{etku programiranja, proverava se
eventualno postojanje gre{aka u programskom kodu, (pomo}u funkcije za dijagnostiku) i
ukoliko je mogu}e simulira se cela operacija. Pre nego se sistem pusti u rad potrebno je
proveriti da li su svi ulazni i izlazni ure|] aji spojeni sa odgovaraju}im ulazima tj sa
odgovaraju}im izlazima. Dovo | enjem napajanja sistem po~inje sa radom. Mogu}e je da se
neke gre{ke naknadno jave, tako da je neophodno detaljno istestirati sistem, pre njegovog
kona~nog pu{tanja u rad.
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Zaklju~ak

Da bismo dali odgovor na pitanje za{to je potrebno automatizovati rad kotlarnice
primenom PLC-a, moramo se osvrnuti na probleme opasnosti i {tetnosti kod sudova i
instalacije pod pritiskom, a oni, izme | u ostalog, nastaju zbog :

Nepravilno izvr{enog dimenzionisanja cevovoda i opreme kao i nepridr avanja
va e}ih tehni~kih propisa i standarda.

Nepravilnog izbora opreme, cevi, merne, regulacione i sigurnosne armature.
Nepravilnog rasporeda opreme i armature, neispravno postavljenog cevovoda i
mehani~kog o{te}enja istih.

Nekvalitetno izvedenih spojeva cevovoda sa armaturom, odnosno opremom.
Nedostatka grejnog fluida u instalaciji.

Pojave spolja{nje i unutra{nje korozije.

Pojave i zadr avanja vazduha u instalaciji.

Pojave mogu}nosti smrzavanja vode u instalaciji, pri izrazito niskim tempera-
turama u toku prekida grejanja.

Nestru~nog i nepravilnog rukovanja i odr avanja instalacije.

Zaga ] enosti radne atmosfere.

Nemogu}nosti regulacije rada instalacije.

Nemogu}nosti pra njenja pojedinih delova instalacije.

Za otklanjanje navedenih opasnosti i {tetnosti koje se mogu javiti u toku

eksploatacije instalacije centralnog grejanja, prilikom projektovanja preduzete su slede}e

mere:

Na bazi izvedenog prora~una izvr{eno je pravilno dimenzionisanje pojedinih
elemenata instalacije i regulacione armature uz primenu va e}ih tehni~kih
normativa i standarda.

Raspored regulacione armature i sigurnosnih organa je pravilno izvr{en tako da
je instalacija bezbedna od eventualnog o{te}enja usled nekontrolisanog porasta
pritiska. Cevna instalacija je stabilno postavljena preko ~vrstih i kliznih oslonaca,
onemogu}ene su dilatacione deformacije i mehani~ko o{te}enje instalacije.
Spajanje delova cevovoda i armature, odnosno priklju~ene opreme, predvi|eno
je zavarivanjem, prirubnicama i navojnim vezama. Predvi]eno je da zavarivanje
cevovoda obavljaju atestirani varioci, uz prethodnu propisanu pripremu vara,
dok se rastavljive veze ostvaruju sa potrebnom ~vrsto}om uz primenu
odgovaraju}ih zaptivki.

S obzirom na vrstu ogrevnog fluida, maksimalna temperatura dodirnih grejnih
povr{ina ne mo e da pre]e 110 °C, {to je u skladu sa va“e}im normativima.

U normalnim uslovima eksploatacije ne mo e doci do gubitka grejnog fluida.
Ukoliko se to ipak desi, bilo zbog pregrevanja ili propu{tanja lo{e izvedenih
spojeva, predvi] eni su odgovaraju}i merni instrumenti za registrovanje ovakve
pojave, nakon ~ega je obavezno otklanjanje uzroka i dopuna sistema.
Predvi]eno je da cevna mre a i grejna tela sa spoljnje strane budu za{ti}ena
antikorozivnim premazom i bojom otpornom na visoke temperature. Instalacija
je hermetizovana i nepropusna. Ista se ne sme prazniti tokom cele godine kako
bi se spre~io prodor vazduha i korozivno dejstvo kiseonika sa unutra{nje strane.
Instalacija se nalazi pod nadpritiskom kako bi se spre~io prodor vazduha.
Istovremeno su predvi | ene odzra~ne posude i odzra~ni ventili za ispu{tanje
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vazduha, dok je vo]enje horizontalne cevne mre e predvi]eno sa nagibom u
smeru mesta za odzra~ivanje.

Na najni”im delovima instalacije grejanja i tehnolo{ke vode predvi]ene su
ispusne slavine za pra njenje celokupnog sistema.

Radi za{tite instalacije od smrzavanja, cevha mre"a se termi~ki izoluje. Kod dugih
prekida lo"enja, predvi]eno je uklju~ivanje cirkulacione pumpe ili pra njenje
instalacije.

Pre pu{tanja instalacije u pogon i predavanja korisniku na upotrebu, izvodja~ je
duan da izradi uputstvo i obu~i poslu ioce za rukovanje i odr avanje instalacije.
Svi ure]aji i oprema na elektro pogon su takve konstrukcije da obezbe | uju
sigurnu za{titu od elektri~nog napona.

Posle monta e se predvi|a kompletno ispitivanje i pode{avanje instalacije
shodno postoje}im propisima.

Me Jutim i pored navedenih koraka preduzetih za bezbedan rad postrojenja
o~igledno je da u odre] enim segmentima mo e do}i do gre{ke i to pre svega usled
ljudskog faktora. Neki od ovih nedostataka, a pre svega:

- Nedostatka grejnog fluida u instalaciji.

Pojave i zadr avanja vazduha u instalaciji.

Pojave mogu}nosti smrzavanja vode u instalaciji, pri izrazito niskim tempera-
turama u toku prekida grejanja.

Nestru~nog i nepravilnog rukovanja i odr avanja instalacije.

- Nemogu}nosti regulacije rada instalacije.
mogu se uspe{no prevazi}i upotrebom PLC-a. Naime "poveravanjem" odre | enih poslova
PLC-u omogu}i }e se sigurniji i ta~niji rad postrojenja, a ono {to je u svemu tome
najva nije izbe}i }e se eventualni nepravilni rad postrojenja koji mo™e prouzrokovati
velika o{te}enja i havarije koje bi odnele milione dinara.

Smatram da bi automatizacija rada kotla od strane PLC-a, tj automatski rad
ekspanzione posude i punjenja instalacije vodom, kao i kontrola nivoa vode i pritisaka u
instalaciji, omogu}ilo potpuno bezbedan rad instalacije, gde bi se uloga ~oveka svela samo
na kontrolu signala od strane PLC-a.
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