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Pomiar przeptywu
powietrza on-line

PROMECON

dbamy o twoje procesy
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Pobieranie danych do osi wzdtuznej przewodu przesytowego.
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System MECONTROL Air stuzy do okreslania
absolutnej predkosci i objetosci powietrza i spalin
w rurociggach lub przewodach nawet w
ekstremalnych warunkach pracy, jak réwniez w
warunkach wysokiego zapylenia.

Pomiar predkosci jest realizowany za pomoca pary
rownolegtych sensoréw wbudowanych prostopadle

Sygnaty stochastyczne wytworzone przez czastki
pyfu pomiedzy tg para sensoréw sg poddawane

Korelacja krzyzowa korelacji krzyzowej i na podstawie przesunigcia

czasowego pomiedzy nimi wyliczana jest
predkos¢. Z wykorzystaniem powierzchni
przekroju przewodu oraz danych dotyczacych
temperatury oraz ci$nienia gazu w trybie on-line
wyliczany jest objetosciowy przeptyw gazu.

Maks. dlugos¢ 300 m

Przewod Sterow.
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‘ PRZETWARZANIA

Szafa pomiarowa lub system IPC (16 sensoréw)

Sygnaly 4-20mA

Integracja systemu

System MECONTROL Air jest oparty na technologii, ktéra
pomimo swojej prostoty zapewnia wysoka doktadnosé.
Sygnaty sa wykrywane na parach sensorow
umieszczonych w poszczegdlnych przewodach.

W réznych konfiguracjach szafa pomiarowa moze
monitorowac¢ do 16 przewodow.

Inne dane operacyjne, takie
jak temperatura i ci$nienie
Predkosé [mis] mogg by¢ zapisywane i

A przetwarzane przez system
301 Predioséw przawodzie IPC na potrzeby obliczen.

N— Interfejs zapewnia rézne

Predkos¢ w
przewodach

DANYCH

KOTLOWNIA/ZAKLAD

e formaty wyjsciowe do

0 S— systemu DCS, jak rowniez
154 jest wyposazony w port
—_ komunikacyjny dla obstugi
on-line oraz kontroli zdalnej.
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Srednia predko$é MECONTROL Air [m/s]
Doktadnos¢

System MECONTROL Air zapewnia wiarygodne informacje dotyczace predkosci dzieki wykorzystaniu
uniwersalnej kalibracji. Informacje te sq niezalezne od turbulentnego modelu przeptywu gazu i zwykle
sg one niezalezne od lokalizacji pomiaru. W bezposrednim poréwnaniu z typowym pomiarem metodq
Pitot w zamknietym obwodzie rurociggu, MECONTROL Air wykazuje wyzsza doktadnos¢ dzieki swojej
znikomej czutosci na kat natarcia przeptywu.
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Zastosowanie
System MECONTROL Air z powodzeniem zastepuje dotychczasowe systemy pomiaru za pomoca rurek
Venturiego lub inne systemy oparte na ... réznicy cisnien. Cechami charakterystycznymi systemu
MECONTROL Air, w petni uznanymi przez uzytkownikow sg:
1. prosta budowa i obstuga nie wymagajaca dodatkowych czynnosci zwigzanych z eksploatacja,
2. fatwa instalacja zabudowy do eksploatowanych ciggéw przemystowych - nie wymaga
uprzedniej przebudowy,
3. system nie wymaga kalibracji pomiaréw referencyjnych!
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» Pomiar absolutny w reprezentatywnym przekroju przewodu przesytowego.
» Pomiar niezalezny od modelu przeptywu substancji lotnej.
> tatwa kalibracja w trybie on-line bez koniecznosci pomiaru odniesienia

(np. brak przewodu pilotowego).

> Doktadnos¢ niezalezna od wielkosci zapylenia lub wptywu zanieczyszczen.
> Wysoka wytrzymato$¢ sensora, zaprojektowanego do funkcjonowania w wysokich

temperaturach oraz ci$nieniach.

» Prosty montaz sensora oraz wymiana nie wymagajgca rekalibracji.
> System oparty na rozwigzaniu IPC/PLC zapewniajacy wysokg niezawodnos$c¢ oraz
opcjonalng integracje z systemem DCS.

Pomiar powietrza

Cykl pomiarowy:
Dokladnos¢ pomiaru:
Zakres pomiaru predkosci:

Zakres temperatur medium:

Zakres temperatur w szafie
pomiarowej:

Kanaty na szafe:

Sensory na kanat:

Odlegtos$¢ sensoréw od szafy:

Przesylanie danych:

Styki btedu:

Szafa pomiarowa:
Rozmiary szafy/Waga:

Zasilanie:

Korelacja krzyzowa

15 - 30 sek.

2% (powtarzalna)

10 - 40 m/s (32,8 - 131,2 ft/s)

10°C - 400°C (sensor standardowy); - 1000°C
(sensor do wysokich temperatur)

10°C - 45°C (Opcja: chtodzenie urzadzeniem
klimatyzacyjnym)

16 lub 32

2

250 m (820 ft)

Standardowe wyjscie na kanat: 1 x 4-20 mA (predkos¢)
Opcjonalne wejscie na kanat: temperatura, ciSnienie
Modem, PROFIBUS (inne interfejsy dostepne na
zyczenie)

Przetacznik (btad szafy pomiarowej)

Jeden styk btedu na kanat pomiarowy

IP 55, NEMA 12

16 kanatéw: 800 x 2000 x 600 mm/250 kg (551 Ibs)
32 kanaty: 1600 x 2000 x 600 mm/350 kg (772 |bs)
(dostepne sg réwniez inne rozmiary)

1 x 230V/110V (L, N, PE), 50/60Hz

PROMECON

Prozess- und Messtechnik Conrads GmbH
SteinfeldstraBe 3

D-39179 Barleben/Germany

Phone +49-39203-81730

Fax +49-39203-81739
info@promecon.com
WWW.promecon.com

WYLACZNY PRZEDSTAWICIEL NA TERENIE POLSKI:

P.H.U.P. ®

TERMOCHEM

Biuro:
PL 95-015 Gtowno PL 95-015 Glowno
ul. towicka 12

ul. Bielawska 3
tel./fax. +48 42 640 56 05, 640 56 96
http://www.termochem.com.pl
http://mecontrol.termochem.com.pl
mailto: tch@termochem.com.pl
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