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SESIUNEA ANUALA
DE COMUNICARI STIINTIFICE A STUDENTILOR
NORDTech 2023

‘Education is what remains after one has forgotten everything he learned in school”
Albert Einstein

Sesiunea anuald de comunicari stiintifice a studentilor Facultatii de Inginerie din cadrul
Centrului Universitar Nord Baia Mare al Universitatii Tehnice din Cluj-Napoca a avut loc in
perioada Mai — lunie 2023 si a avut patru sectiuni:

e Ingineria Curentilor Tari,

e Ingineria Curentilor Slabi,

e Inginerie Industriala, Inginerie Mecanica si Management,

o Ingineria Resurselor Minerale, Materialelor si a Mediului.

Birourile fiecarei sectiuni au selectat un numar total de 11 lucrari spre publicare in Buletinul

Stiintific.

Biroul sectiunii Ingineria Curentilor Tari:

Presedinte:  Conf. dr. ing. Liviu Neamt

Membri: Conf. dr. ing. Mircea Horgos
Conf. dr. ing. Olivian Chiver
Conf. dr. ing. Cristian Barz
Sef lucr. dr. ing. Mihaela Stet

Stud. Mihai Danci, anul Ill, Electromecanica
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Biroul sectiunii Inginerie Industriald, Inginerie Mecanicd si Management:
Presedinte:  Conf. dr. ing. Miorita Ungureanu
Membri: Sef. lucr. dr. ing. Marius Cosma

Sef. lucr. dr. ing. loana Craciun

Sef. lucr. dr. ing. Vlad Diciuc

Sef. lucr. dr. ing. Sandor Ravai Nagy

Biroul sectiunii Ingineria Curentilor Slabi:
Presedinte:  Prof. dr. ing. Stefan Oniga
Membri: Sef lucr. dr. ing. Claudiu Lung
Sef lucr. dr. ing. Cristinel Costea
Sef lucr. dr. ing. loan Orha
Sef lucr. dr. ing. Sebastian Sabou

Stud. Alexandru Muste, anul I, Electronica aplicata

Biroul sectiunii Ingineria Resurselor Minerale, Materialelor si a Mediului:
Presedinti:  Sef. lucr. dr. ing. Irina Smical
Membri: Prof. dr. ing. loan Bud

Sef. lucr. dr. ing. Jozsef Juhasz

Conf. dr. ing. Gabriela Filip

Conf. dr. ing. loan Denut

Stud. Diana Lavinia Magdas, anul lll, Ingineria si Protectia Mediului in Industrie

Manifestare speciala, parte a evenimentului:
v' Workshop organizat de Facultatea de Inginerie in colaborare cu partenerii
evenimentului, cu tema: Provocdri privind sustenabilitatea si securitatea energeticd,

in cadrul sectiunii Ingineria curentilor tari.

http://cee.cunbm.utcluj.ro/nordtech/
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POSIBILITATI DE OPTIMIZARE A PROCESULUI DE SEPARARE A
DESEURILOR MUNICIPALE FOLOSIND INTELIGENTA

ARTIFICIALA

Marcus losif COSTE PASCUTA, anul 111, Ingineria si Protectia Mediului in Industrie

Coordonator: S. I. dr. ing. Irina SMICAL

Cuvinte cheie: Deseuri, Inteligenta Artificiald (IA)

Rezumat: Lucrarea prezinta posibilitatea de a folosi Inteligenta Artificiala pentru separarea
deseurilor in diferitele fractii. Aplicatia permite eficientizarea procesului de sortare a deseurilor
in vederea reciclarii materiale sau a valorificarii energetice ducdnd astfel [a reducerea
cantitatilor de deseuri ce ar trebui eliminate si, implicit, la protectia factorilor de mediu si a
sanatatii umane.

1. INTRODUCERE

In Romania, managementul deseurilor este reglementat de Ordonanta de Urgenta a
Guvernului (OUG) nr. 92/2021 privind regimul deseurilor, care transpune Directiva
2008/98/CE [1].

Punctele cheie ale OUG nr. 92/2021 sunt urmatoarele [1]:

Principiul ierarhiei deseurilor: Promovarea evitdrii, reducerii, reciclarii si
valorificarii deseurilor naintea eliminarii finale.

Obligatia colectdrii selective: Autoritatile publice locale trebuie sd organizeze
sisteme de colectare selectiva a deseurilor, pentru a facilita reciclarea si valorificarea
acestora.

Responsabilitatea extinsa a producatorului: Producatorii si importatorii de anumite
produse sunt responsabili pentru gestionarea deseurilor generate de acestea pe intreg
ciclul de viata al produselor.

Promovarea economiei circulare si a recicldrii: Se impun obiective de reciclare si se
promoveaza achizitiile publice verzi, care incurajeaza utilizarea produselor reciclate
sau reciclabile.

Sanctiuni si control: Existd sanctiuni pentru nerespectarea obligatiilor din domeniul
gestionarii deseurilor, iar autoritatile competente au atributii de control si
monitorizare.

Tipurile de deseuri reglementate de OUG nr. 92/2021 [1]:

VVVY VYV

deseuri municipale (resturi alimentare, hartie, plastic, sticld, metal)

deseuri periculoase (substante chimice toxice, pesticide, baterii uzate, deseuri
electrice si electronice)

deseuri de constructii si demolari

deseuri industriale

deseuri agricole

deseuri medicale
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Tn termeni simplii, inteligenta artificiala se refera la capacitatea unui sistem de a imita
si de a realiza sarcini care, in mod traditional, necesitd interventia umana si inteligenta.
Sistemele de inteligenta artificiala pot “invata” repetitiv, pot analiza si “intelege” date, pot
rezolva probleme complexe si pot lua decizii bazate pe informatiile furnizate.

Existd doua tipuri principale de inteligenta artificiala: IA restransa (sau ingusta) si IA
generald. TA restransa se referd la sisteme care sunt specializate intr-o anumita sarcind sau
domeniu specific, cum ar fi recunoasterea vocala sau clasificarea imaginilor. IA generala, pe de
alta parte, reprezintd un sistem care are abilitdti cognitive asemanatoare cu cele ale unui om si
poate aborda o gama larga de sarcini diverse si complexe [2].

In ceea ce priveste crearea IA, exista diferite metode si tehnici utilizate, dar unul dintre
cele mai populare este invitarea automati (machine learning). Invitarea automati implica
antrenarea unui model de inteligentd artificiald cu ajutorul unor seturi mari de date si
algoritmilor de invatare. Modelul de IA invata sa gaseasca modele si corelatii in date si sa faca
predictii sau sa ia decizii bazate pe acestea.

Exista diferite abordari ale invatarii automate, cum ar fi invatarea supervizata, in care
modelul este antrenat cu exemple etichetate pentru a face predictii; invatarea nesupervizata, in
care modelul gaseste modele si structuri in datele neetichetate; si invatarea prin consolidare, in
care modelul invata prin interactiunea cu un mediu si prin obtinerea de recompense sau pedepse
pentru actiunile sale.

Functionarea unei inteligente artificiale depinde de tipul si scopul sistemului in sine. Un
sistem de A poate primi date de intrare, le poate procesa folosind algoritmi si modele prealabil
antrenate si poate produce rezultate sau actiuni pe baza acestor date. De-a lungul timpului,
sistemul poate fi imbunatatit prin antrenarea suplimentara sau prin actualizarea algoritmilor si
modelelor utilizate.

Este important de mentionat ca inteligenta artificiala este un domeniu vast si in continua
evolutie, iar aceasta reprezintd doar o introducere generala.

2. MODUL DE RECUNOASTERE A DESEURILOR DE CATRE IA

IA poate invata sa recunoasca un deseu in trei moduri diferite, iar aceste modalitati pot
fi folosite fie singular, fie impreuna.

1. Prima metoda: Sistem de recunoastere a imaginilor [3]

Aceastd metoda presupune ca IA sd fie "invatata” sa recunoascd un deseu, cum ar fi o
sticld, o doza sau un recipient PET, prin intermediul imaginilor. Se fotografiaza obiectul (deseul
respectiv) de foarte multe ori, din diverse unghiuri, iar aceste imagini sunt incarcate intr-un
sistem. Astfel, IA va recunoaste in viitor cd acel deseu apartine categoriei X sau Y.

2. A doua metoda: Analiza spectrometrica [4]

Cu ajutorul unui laser, Inteligenta Artificiala recunoaste din ce material este fabricat
deseul, datoritd analizei spectrometrice. Astfel, IA poate determina compozitia materiala a
deseurilor si poate face distinctii in functie de aceasta.

3. A treia metoda: Analiza textuala [5]

IA este "invatata” sa citeasca textele de pe deseurile de PET, doze si sticla, astfel incat
sa recunoasca codul si sd selecteze deseul in compartimentul corespunzator. Al-ul poate
interpreta informatiile scrise, precum coduri de bare sau descrieri, pentru a identifica corect
categoria deseurilor si a le dirija catre locurile potrivite.

10
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2.1. Folosirea Inteligentei Artificiale in cadrul laboratorului de ”valorificare a deseurilor”
din Universitate.

Si la noi la Facultatea de Inginerie din Centrul Universitar Nord Baia Mare este un
robotel de colectare selectiva a deseurilor care foloseste Inteligenta Artificiala, pe care I-am
utilizat pentru a recunoaste si selecta anumite tipuri de deseuri reciclabile, precum: PETurile,
obiecte din metal, plastic si hartie/carton. De asemenea, aparatul mai are o functie de descércare
a deseurilor reziduale la finalul analizarii lor pe banda de sortare.

In imaginile de mai jos (fig. 1) este momentul cand foloseam si antrenam Inteligenta
Artificiala sa recunoasca aceste tipuri de deseuri.

Figura 1 Utilizarea robotelului pentru selectarea deseurilor

Figura 2 Setarea functiilor de recunoastere si sortare a obiectelor

11
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Figura 3 Momentul cand Inteligenta Artificiala recunoaste si colecteaza Hartia

3. CONCLUZII

Inteligenta artificiala este deja prezenta in aproape toate aspectele vietii noastre. Viitorul
ei si viitorul nostru sunt deja interconectate, iar dacd o vom folosi pentru scopuri nobile, ea ne
va ajuta si va da roade. In cazul deseurilor, inteligenta artificiala este folosita in multe tari, care
sunt mult mai dezvoltate si organizate In ceea ce priveste colectarea selectiva a deseurilor.
Managementul eco-sustenabil al deseurilor nu incepe de la centrele de depozitare, ci din casele
oamenilor, iar inteligenta artificiala joaca un rol marginal, verificand doar pe banda rulanta daca
au fost aruncate deseuri cu fractii diferite in amestec. In Romania, acest lucru este inca greu de
imaginat, in special in judetul nostru, unde deseurile nu sunt sortate in totalitate la sursa si care
sunt depozitate ’pe o groapa ilegalda”. Pentru urmatorii ani, ar trebui sa se prevada in stategia
de mediu locala utilizarea inteligentei artificiale pe scard larga, pornind de la punctele de
colectare separata a deseurilor reciclabile si pana la verificarea finala a deseurilor destinate
eliminarii.

BIBLIOGRAFIE

[1] https://legislatie.just.ro/Public/DetaliiDocumentAfis/245846

[2] https://openai.com/

[3] https://logicai.io/blog/artificial-intelligence-ai-image-recognition/

[4] https://www.spectroscopyonline.com/view/optical-molecular-spectroscopy-combination-
artificial-intelligence-process-analytical-technology

[5] https://learn.microsoft.com/en-us/ai-builder/prebuilt-text-recognition
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PROIECTAREA UNUI SISTEM FOTOVOLTAIC REZIDENTIAL

Alin Daniel GODJA, anul |, Inginerie si management in domeniul energetic
Coordonator: Conf. dr. ing. Liviu NEAMT

Cuvinte cheie: Sistem fotovoltaic, potential fotovoltaic, prosumator

Rezumat: Lucrarea prezinta proiectarea unui sistem fotovoltaic pentru un consumator casnic.
Se utilizeaza un soft dedicat pentru a estima productia de energie pe parcursul unui an de zile,
scopul fiind ca la sfarsitul anului sistemul sa acopere necesarul de consum. Se analizeazd locatia
de interes si se determind inclinarea la care urmeaza sa fie plasate panourile precum si
orientarea acestora fata de punctul cardinal cel mai optim.

1. INTRODUCERE

Lucrarea prezentata aici exploreaza si analizeazd dezvoltarea si implementarea unui
sistem fotovoltaic pentru o casa rezidentiald, utilizand instrumente precum PVGIS si AutoCAD.
Tntr-o lume in care energia regenerabild devine tot mai importanta, utilizarea energiei solare
fotovoltaice reprezintd o solutie inovatoare si sustenabila pentru a satisface necesitatile
energetice ale unei locuinte. Acest proiect isi propune sa aducd in prim-plan cercetarea si
aplicarea practicd a tehnologiilor fotovoltaice pentru a obtine o solutie eficientd si optimizata
pentru casa in cauza. Motivatia din spatele acestui studiu deriva din cresterea cererii de surse
de energie regenerabila si din nevoia de a gési solutii ecologice pentru a reduce dependenta de
sursele traditionale de energie. Sistemul fotovoltaic proiectat si implementat oferd o
oportunitate excelentd de a exploata potentialul energiei solare si de a contribui la reducerea
impactului asupra mediului inconjurator. Prin intermediul acestui proiect, se realizeazd 0
evaluare detaliatd a potentialului energetic solar al locatiei respective si se dezvolta un sistem
fotovoltaic dimensionat corespunzator pentru a satisface nevoile de energie ale casei

Obiectivele specifice ale acestui proiect sunt:

e Realizarea unei analize a potentialului energetic solar al locatiei, utilizand PVGIS,
pentru a determina cantitatea de energie electrica generata de sistemul fotovoltaic.

e Proiectarea si dimensionarea sistemului fotovoltaic, tindnd cont de nevoile
energetice ale casei si de restrictiile tehnice si de cost.

e Utilizarea AutoCAD pentru a dezvolta un plan detaliat de instalare a panourilor
solare si a componentelor .

e Evaluarea performantei si eficientei sistemului fotovoltaic proiectat si
implementat, prin analiza rezultatelor obtinute si comparatia acestora cu valorile
estimate.

13
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2.IMPLEMENTAREA SISTEMULUI FOTOVOLTAIC

2.1. Identificarea locatiei

Pentru o precizie cat mai buna a locatiei de interes am se procedeaza in felul urmator,
in Google maps se introduce adresa : ,,Strada Lazu Sesului, Sighetu Marmatiei, Romania”
urmand ca mai apoi sa se utilizeaza cursorul si se face un click pe locatia exactd unde urmeaza
sa fie amplasat sistemul.

Str. Lazu Sesului

Str. Lazu Sesuyluj Str. Lazy Sesy

Sighetu Marmatiei

A asEsa0 ° &
mh it 47.937284,23.911062

Fig. 2.1 Extragerea coordonatelor polare

In fig. 2.1, simbolul din chenarul rosu reprezinta faptul ca locatia a fost selectati cu
succes, tot o datd indica zona de precizie selectatd pe harta, chenarul galben reprezinta
coordonatele geografice a zonei indicate de iconita din chenarul rosu : 47.937284 Latitudine si
23.911062 Longitudine, cu datele obtinute se intra in softul al PVGIS pe interfata softului, in
partea de jos, se observa chenare care pot fi completate cu datele obtinute, latitudine respectiv
longitudine.

2.2 Determinarea inclindrii acoperisului

Se specificd cotele suprafetei pe care modulele vor fi amplasate, in cazul de fatd
lungimea acoperisului va fi de 15 metri si 7,5 ldtimea (lungimea unui corn) si cu o deschidere
de 13 metri intre corni, calculele se fac intr-un triunghi dreptunghic iar lungimea medianei se
afla folosind teorema lui Pitagora, in urma acestea rezultd ca inaltimea acoperisului este de
aproximativ 3,7 metri, avand in vedere ca sunt cunoscute toate laturile acoperisului pentru a
alfa unghiul de inclinare al acoperisul se utilizeaza tangenta inversa:

arctg (%) =a (2.1)
e a=3.7:m, este lungimea laturii opuse a unghiului masurat
b = 6.5 m: lungimea laturii adiacente

e a: unghiul/ panta acoperisului

in urma calculelor rezulti ca o = 30°.

14
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2.3 Determinarea orientdrii cardinale a acoperisului

Orientarea optima a panourilor este cea fatd de sud, Pentru a determina orientarea fata
de sud a acoperisului am descarcat aplicatia ”compass”, interfata aplicatiei prezintd o busola
clasicd iar ca punct de referinta este indicat nordul (0° atunci cand orientarea este spre nord).

Fig. 2.2 Orientarea acoperisului fata de Sud

Pentru a afla unghiul de orientare fata de sud am procedat in urmatorul fel :

M-am asigurat ca dispozitivul mobil sa fie asezat pe o suprafata plana, pentru a nu afecta
in vreun fel unghiul, am agsezat mobilul in plan paralel cu acoperisul iar mai apoi am luat ca
punct de referinti la sud, deci am considerat nordul la 180°,asfle am ficut diferenta dintre nord
si valoarea indicata in fig. 2.2

£180— £156=2124 (2.2)
2.4 Determinarea consumului de energie
S-a creeat tabelelul alaturat,cu ajutorul aplicatiei Microsoft Excel pentru a evidentia

totalul de putere instalat in locuinta respectiva, cét si consumul de energie:

Tabelul 2.1 Consumul de energie

Putere Putere Factor Ore Energie | Energie | Energie
Denumire | , . . instalatd | utilizare, |functiona | electrica | electrica | electrica
instalata | Numar R o . .
receptor (W] totald |incarcare re zilnica lunara anuala
(W] [%] pezi [kWh] [kWh] [kWh]
&
0 1 2 3 4 5 (=3/1000x4/1 / 8
(=1x2) oos) | (=6x31) | (=6x365)
Bec led 11.5 9 103,5 100 12 1,242 38,502 453,33
Frigider 500 3 1500 10 24 3,6 111,6 1314
MZZ‘;;“ 500 2 1000 a5 15 0675 | 20925 | 246,375
uscator 1600 1 1600 100 0,25 0,4 12,4 146
™ 100 2 200 100 2 0,4 12,4 146
Computter 100 1 100 100 2 0,2 6,2 73
per 3500 1 3500 10 2,5 0,875 | 27,125 | 319,375
conditionat
Aspirator 1200 1 1200 100 1 1,2 37,2 438
=paratde | 1000 1 1000 2 0,5 0,01 0,31 3,65
cafea
cuptor cu
.| 800 1 800 5 1 0,04 1,24 14,6
Total 11,0035 kw Total Total Total
Putere absorbit 8,392 kW [ 267,902 | 3154,33

15
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Pentru confirmarea rezultatelor am ales sa folosesc si facturile de la energie, deoarece
sunt greu de observat am ales trec valorile Tnscrise pe acestea intr-un tabel prezent in tabelul

urmator:
Tabelul 2.2 Consumul de energie pentru 09.2021-10.2022
Data oct.21 nov.21 ian.22 feb.22 mar.22 apr.22 mai.22 iun.22 iul.22 aug.22 sept.22 oct.22 Media | Valoare
kwh/luna 120 161 242 541 100 100 261 309 860 290 270 -98 medie/lund
kWh/zi 4 5,366667 | 8,066667 | 18,03333 | 3,333333 | 3,333333 87 10,3 28,66667 | 9,6666667 9 -3,266667 | medie /zi
TOTAL ENERGIE CONSUMATA ANUAL 3156 kwh

2.5 Dimensionarea si evaluarea initiald a sistemului fotovoltaic

Cu ajutorul aplicatiei de pe http://re.jrc.ec.europa.eu/pvais/., utilizdnd instrumentele
necesare se identifica locatia, avantajul principal al softului este ca se poate descérca un fisier
de tip PDF. cu date meteorologice estimative, acest lucru ar permite intr-o oarecare masura
predictia producerii de energie.

Cursor: Utilizati umbrele terenului :
Selectat * 47.937. 23.911 Crizontul calculat
Altitudine (m). 272 Oincércati fisierul horizon
PVGIS ver. 52

Trecetfi la versiunea 5.1

. PERFORMANTA PV CONECTAT LA RETELA o

COMNEGTATA LA GRA

URMARIREA PV

IM AFARA ZONEI

DATE LUMARE
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Fig. 2.6 Valorile aferente iradierii si productia de energie pe lund

3. SELECTAREA ECHIPAMENTELOR

3.1 Alegerea echipamentelori

Urmatorul pas va consta in alegerea tipului de echipament folosit pentru sistemul PV in
acord cu madrimile prezentate la capitolul anterior se alege tipul, puterea, numadarul si
dimensiunea modulelor fotovoltaice, tipul si puterea invertorului, se va tine seama de relatia :

0'8 * PPV < Pinv.c.c. < 1»2 * PPV (31)
o Ppy - este puterea maxima nominala a tuturor modulelor
e Povce -este puterea invertorului pe partea de curent continuu.
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Astfel s-au ales :
Tabelel. 3.1 Date tehnice ale panoului [3]

Putere maxima panou 330 w
Curent de scurt-circuit 10.39 A
Curentul 9.84 A
Tensiune maxima panou 3353V
Tensiune circuit deschis 40.84 V
Tehnologie Mono - Si
Eficienta >18.9 %
Coeficient temperatura pentru tensiune —0.27 %/K°
Pret 1,95 lei/Watt
Tabel. 3.2 Date tehnice ale invertorului [4]
Greutate 17,0
Putere invertor 3,3 kW
Randament maxim 98,2%
Faza invertor Trifazat
Numar de MPPT 2
Tensiune de lucru MPPT 140V-980V
Curent de intrare maxim 11A
Curent de scurt 15A
Tensiune de intrare maxima 1100 V
Putere nominala de iesire 3,000 W
Curent maxim de iesire 5.1A
Grad de protectie IP65
Pret 6067 lei

Se testeaza conditia de mai sus, de mentionat este ca prima inegalitate asigurd eficienta
economica dar nu permite suplimentarea puterii modulelor, cea de a doua implica un invertor
de putere mai mare, mai scump dar la care ulterior mai pot fi racordate module suplimentare,
puterea invertorului se determind prin puterea de intrare ce apare in fisa tehnicd impartita la
randament astfel rezulta:

0,8 * 3300 =2640 W<3300* 0,982=3420,6 W< 1,2 * 3300=3960 W  (3.2)

3.2 Determinarea montarii serie a modulelor
Se determina modul de conectare al modulelor pe intrdrile invertorului, numarul maxim
de module ce se poate inseria pe o intrare (Ngy serie max.) va trebui sa respecte conditia:

UINv.max
NEpy serie max. < U ] (3-3)
0—tpy min
o Uinvmax -este tensiunea maxima de intrare a invertorului.
® Uj_t;ymin  -estetensiunea de mers in gol a unui modul la temperatura de functionare

cea mai mica ce poate apare.
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Pentru a determina Uy_¢,, min S¢ va utiliza relatia :

Uo-tpy min = Uo-stc + A(tpy min — 25) (3.4)

o Up_src - Tensiunea de mers in gol la conditiile standard(se extrage din fisa
tehnica)

o 1 - este coeficientul de variatie a tensiunii cu temperatura (se extrage din
fisa thenicd)

o tpymin -reprezintd temperatura cea mai scazuta a modului PV.

® Uj_tpymin -fiind tensiunea de mers in gol a unui modul la temperatura de
functionare cea mai mica ce poate apare

iar tpy min se determina cu relatia:

. G
tey MIN = tampiane + 555 (NOCT — 20) (3.5)
tambiant -reprezintd temperatura mediului ambiant (cea mai scazuta temperatura)
e G -iradianta in cea mai friguroasd luna a anului
e NOCT -este temperatura normald de functionare a celulei la mers in gol(eng.
Normal operating cell temperature)

Pentru a afla iradianta pentru cea mai scazuta temperatura se utilizeaza PVGIS.

Cursor: Use terrain shadows:
Selected:  47.937,23.911 gran s o == =3
Elevation (m): 272 [OUpload horizon file Nu ai ales niciun fisier

GRID CONNECTED

TRACKING PV

Solar radiation database” PVGIS-SARAH2 v

oFrs Month” [ February 7

) UTC time @ Local time
| MONTHLY DATA On fixed plane:

DAILY DATA Irradiance
Clear-sky irradiance

| HOURLY DATA Slope [7] ‘ 3o |
Azimuth [° ( :
| . Azimuth [°] | %

On sun-tracking plane:
Irradiance

Clear-sky irradiance
Temperature:

Daily temperature profile

Fig. 3.1 Interfata PVGIS conFig.uratd pentru luna Februarie

Alte aspecte pentru efectuarea calculelor se extrag din fisa tehnica a produsului, in urma

calculelor mi-a rezultat ca: Ngpy serie max. <25,5301, Urmand acelasi algoritm se calculeaza si
numarul minim de panouri ce pot fi inseriate respectand ecuatia:

UMPPT Inv min (36)

NFry serie min. = URVM—t .. max
—tpy
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Tn urma calculelor mi-a rezultat un numar minim de 4 panouri ce pot fi inseriate la
invertor.

3.3 Determinarea conexiunii paralel a modulelor

Se determind numarul maxim de module ce pot fi inseriate pentru ca convertorul sa
poata functiona, deoarece la fiecare modul pus in paralel curentul creste dimensionarea se va
face in functie de intensitatea curentului astfel se va tine seama de urmatoarea relatie :

IMpPT I
NEy||max =< w (37)
FVM
®  TNpy|max - este numarul panourilor puse in paralel
®  IyppT Inv max -este curentul maxim suportat de intrarea invertor
Ipyy -este curentul nominal al unui modul fotovoltaic

Datele se extrag din fisa tehnica ale aparatelor, se va proceda similar si in cazul calcului
pentru curentii de scurtcircuit.

4. SELECTAREA ECHIPAMENTELOR DE PROTECTIE SI A
CONDUCTOARELOR

4.1 Schema de conexiuni
Se realizeaza o schita aferenta sistemului proiectat aceasta permite o vizualizare mai
atentd a sistemului .

MPPT1.L

Fig. 4.1 Schema de conexiun
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Pe baza acesei scheme se face dimensionarea conductoarelor.

Tabelel 4.1 Lungimi ale conductoarelor
1 E 3

FV+/ FU+:1 20 metri
FV-/ FU+:3
FU+:2 /X1:L1 neglijabil
FU-:4/ X1:L3 curent
X1:L1/SPD:1 3 metri continuu
X1:L3/SPD:2
SPD:3/PE neglijabil
X1:L1/SL:1 neglijabil
X1:L3/SL:3
DS:2/ MPPTL:L neglijabil
DS:4 / MPPT1:N
INV:L1/X2:1
INV:L2 [/ X2: 2 neglijabil
INV:L3/ X2:3
INV:N / X2:N
INV: PE / PE neglijabil
X2:1/RCBO:1
X2:2/RCBO:3 neglijabil
X2:3/RCBO:5 curent
X2:N / RCBO:7 alternativ
X2:1/SPD3:1
X2:2/ SPD3:2 3 metri
X2:3/ SPD3:3
X2:N/ SPD3:4
SPD3:5 neglijabil
RCBO:2/ X3:1
RCBO:4 / X3:2 10 metri
RCBO:6/ X3:4
RCBO:8/ X3:8

lar pentru a determina grosimea conductoarelor se foloseste normativul I7 si se
utilizeaza anexa 5.5, anexa 5.10, anexei 5.18 ale manualului si alte anexe dupa caz.

4.2 Verificarea sectiunii conductoarelor

Se face verificarea pe baza cdderilor de tensiune la curentii nominali, pentru partea de
curent continuu se folosesc relatiile :

AU(%) = 2 Ru;% +100 (4.1)

Rc este rezistenta unui contactor iar acesta se afla cu formula :

Re=prg (4.2)
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e p -reprezinta rezistivitatea (pentru cupru 1,68 x 10°(-11) Q-mm/mm”2.)
o I -lungimea conductorului in metri
e S -sectiunea conductorului in mm?

Pentru partea de curent alternativ se procedeaza la fel, dupa se calculeaza pierderile de
putere, se utilizeaza realatia :

APC.C = 2 * RC * IZFVM (43)

Randamentul global se obtine cu formula:

I’lglobal = Niny — 4Fc.0.(%) — AP, . (%) (4.4)

4.3 Echipamentul de protectie

Acesta se alege urmarind schema din fig. 4.1 si se tine seama de fisa tehnica a
acestuia, parametrii echipamentului selectat sa fie in conformitate cu elementele componente
ale sistemului.

5. CONCLUZII

Tn cadrul acestui proiect, am abordat o serie de aspecte legate de implementarea unui
sistem fotovoltaic pentru producerea energiei electrice. In urma cercetirii si analizei efectuate,
am ajuns la urmatoarele concluzii:

e Sistemele fotovoltaice sunt o solutie viabila pentru producerea de energie
electrica curatd si sustenabild. Acestea pot fi instalate atat in sisteme on-grid,
conectate la reteaua electricd existenta, cat si in sisteme off-grid, care
functioneazd independent de reteaua electrica.

e Pentru a determina fezabilitatea implementarii unui sistem fotovoltaic, este
importantad analiza datelor specifice locatiei: orientarea acoperisului, panta
acestuia si coordonatele geografice. Pe baza acestor marimi putem estima
eficienta sistemului in functie de radiatia solara disponibila.
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PROIECTAREA UNEI MATRITE MANUALE PENTRU FABRICAREA
OBIECTELOR DIN LUT POLIMERIC

Flavia FILIP, anul 1V, Inginerie Economica in Domeniul Mecanic
Coordonator: Conf. dr. ing. Lucian BUTNAR

Cuvinte cheie: Lut Polimeric, Matritd Manuali, Extractor cu Arc, Maneti cu Excentric

Rezumat: Lucrarea de fata isi propune sa analizeze aspectele proiectarii unei matrite manuale
pentru a se putea realiza obiecte din lut polimeric si, astfel, optimizand timpul de fabricatie
aferent ale acestor obiecte, precum si aspectele ce tin de itinerarul tehnologic pentru o piesa ce
va fi fabricata cu ajutorul acestei matrite, si tehnologia de fabricatie pentru obtinerea piesei
finite. Lucrarea contine tehnici (si imagini exemplificatoare relevante ale acestora) de realizare
a obiectelor din lut polimeric fara ajutorul matritei, dar si cu ajutorul acesteia, cdt si proiectarea
obiectului ce urmeaza sa fie realizat cu ajutorul matritei. Se vor dezvolta solutiile constructive
pentru constructia matritei manuale, pentru modul de actionare, totul culmindnd cu concluziile
privitoare la viabilitatea solutiei constructive ale echipamentului.

1. INTRODUCERE

Industria artizanatului a prins o foarte mare amploare de-a lungul timpului, datorita
caracterului unic al tuturor obiectelor ce sunt fabricate in acest mod. Datorita faptului ca pe
aceasta piatd existd o cerere tot mai mare, s-a impus o automatizare partiala a procesului de
fabricatie, pentru a optimiza timpul si costul de productie aferent acestor obiecte si, prin urmare,
definitivarea mai rapida a comenzilor si satisfactia imediatd a clientilor existenti pe aceasta
piata.

Lutul polimeric are avantajul ca este un material extrem de versatil, care poate fi
prelucrat in numeroase moduri, si confera rezultate deosebite. Piesa tip baza de medalion ce
urmeaza sa fie prezentata in aceasta lucrare nu face exceptie in acest caz. Piesa studiata este
una tip medalion, dar In functie de finisajele pentru care se opteaza, ea poate fi folosita ca produs
final s1 ca brosd, dar si ca pandantiv pentru o bratara. Pentru piesa din aceastd lucrare, aceasta
va fi utilizatd pentru confectionarea unui colier, iar aceasta va fi pandantivul colierului
respectiv.

Datorita unei cereri pronuntate existente pe aceasta piatd a artizanatului, apare nevoia
de a optimiza timpul aferent fabricarii acestui tip de piesa. Solutia este proiectarea unei matrite
manuale, care ar avea avantajul producerii unui numar mai mare de astfel de piese, iar timpul
aferent pentru fabricarea unei astfel de piese ar scddea dramatic.

2. GENERALITATI PRIVIND LUTUL POLIMERIC

2.1. Definirea lutului polimeric
Lutul polimeric este un material pe baza de plastic si policlorura de vinil (PVC), folosit
pentru fabricarea diverselor obiecte, din diferite domenii, cum ar fi:
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- domeniul decoratiunilor
- domeniul artizanatului
- in bijuterie

Lutul polimeric are plasticitate si maleabilitate crescute, iar modul de polimerizare poate
fi, in functie de tipul lutului, la temperatura camerei, in contact cu aerul din mediul inconjurator,
sau prin coacere, majoritatea producitorilor recomandand o temperaturd de minim 125°C. in
realitate, se pot regla temperaturi de intarire si cu 10°C mai ridicate, chiar cu 25° mai mari in
cazul pieselor de dimensiuni mai mari, sau a timpilor de coacere mai redusi.

Acest material este unul foarte versatil si este caracterizat de o stabilitate crescutd in
timp, iar obiectele fabricate din lut polimeric pot fi vopsite cu diverse tipuri de vopsele, cum ar
fi cele pe baza de apa, acrilice, sau chiar cele pe baza de pulberi, si pot fi finisate cu lacuri pe
baza de risini, pe bazi de api etc. In figura 1.1 este prezentat un obiect realizat din lut polimeric
si lemn, finisat cu vopsea acrilica si rasind epoxidica. Toate imaginile cu sculpturi si obiecte
realizate din lut polimeric folosite in aceasta lucrare sunt realizate de catre subsemnata.

Fig.2.1. Obiect realizat din lut polimeric

2.2. Compozitie si proprietati

Majoritatea luturilor polimerice contin o baza lichidd plastifianta, si una din PVC.
Datorita acestui fapt, lutul polimeric se poate spune ca este un plastisol, adicd o substanta
coloidald formata din mai multe particule mici de polimeri, aflate intr-un plastifiant lichid. La
lutul polimeric lichid, care este folosit ca un liant pentru doud sau mai multe piese de lut
polimeric ce urmeaza sa fie alipite, sau utilizat pentru a face lutul polimeric mai maleabil,
cantitatea de plastifiant are proportia cea mai mare.

De asemenea, inainte de utilizare, lutul polimeric necesita o pregétire, o ”conditionare”,
prin care sa se rupa adeziunile microparticulelor de polimeri si, implicit, acest lucru rezultand
in cresterea pronuntatd a maleabilitatii si a usurintei cu care acesta va putea fi modelat. Pentru
aceastd conditionare, este necesar ca lutul sa fie expus la cdldura moderata rezultatd in frictiune,
respectiv prin “framantarea” acestuia, sau trecerea acestuia de cateva ori printr-un laminor
special pentru lut polimeric. Odata ce lutul a fost conditionat si pregétit pentru lucru, acesta va
ramane modelabil o perioada de timp de pana la cateva ore, pana ce aceste microparticule vor
incepe readere, dupd care va mai fi necesard incd o conditionare ulterioara in eventualitatea
necesitatii utilizarii lutului.

Caracteristicile tehnice ale lutului polimeric sunt prezentate in tabelul de mai jos:
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Tabelul 1.1. Proprietati tehnice ale lutului polimeric

STAREA DE AGREGARE LA 20°C PASTA
TIMP DE INTARIRE (MIN) >30

MIROS INODOR
PH NEUTRU
PUNCT DE TOPIRE 135°C
DENSITATE 1,29
SOLUBILITATE IN APA (%GREUTATE) | INSOLUBIL
TEMPERATURA DE APRINDERE 350°C

3. GENERALITATI PRIVIND MATRITAREA

Matritarea se defineste ca fiind procesul de deformare plastica prin care un semifabricat
este deformat prin lovire sau presare a acestuia intr-o matrita. Materialul semifabricatului se
deformeaza in intregul volum al matritei, acesta fiind dirijat de forma cavitatii matritei.
Materialul, prin curgere sau prin presiunea exercitatd de forta de apdsare a poansonului matritei,
umple toatda forma cavitatii matritei, astfel formandu-se obiectul dorit.

Dupa modul de deformare plastica a materialului in matrita, procesul de matritare se
imparte in doud categorii, $i anume:

- matritarea fard bavurd, sau matritare inchisa
- matritarea cu bavura, sau matritarea deschisa

3.1.Matritarea fard bavurd

In urma acestui proces, obiectul obtinut nu prezinti bavuri. Materialul este deformat
intr-o matrita ce contine unul sau mai multe cuiburi. O schema a matritarii fara bavura este
prezentata in figura 3.1. [4]

Fig. 3.1. Matritarea fara bavurd

Comparativ cu matritarea cu bavurd, cea fara bavura are avantajele ca piesa nu necesita
prelucrari ulterioare dupa ce aceasta a fost matritatd, prin urmare coeficientul de utilizare al
materialului este mai ridicat, si timpul aferent prelucrarii este mult optimizat. Astfel, prin
matritarea fara bavura, se pot face economii de material cu pana la 15-30% sau chiar mai mult
decat in cazul celei cu bavura.

3.2.Matritarea cu bavurd

La acest tip de matritare, matrita este prevazuta cu un canal special creat pentru curgerea
excesului de material sub forma de bavura, numit si canal de bavura. Acest surplus de material,
numit bavura, este indepartat prin procesul care se numeste debavurare. Matritarea cu bavura
este exemplificat in schema din figura 3.2, iar o schema mai detaliata este prezentata in figura
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3.3. Mai exact, matrita consta dintr-o placa activa si un poanson, care poate fi actionat manual,
sau cu ajutorul unui mecanism hidraulic sau pneumatic. Semifabricatul, care consta dintr-0
cantitate de material, ale carei dimensiuni si greutate au fost in prealabil stabilite de catre
proiectantul tehnologiei de fabricatie a piesei respective, este plasat pe placa activa a matritei.
Poansonul este deplasat longitudinal pe semifabricat prin miscare de apasare sau prin lovire,
forta de apdsare fiind stabilitd in functie de tipul materialului ce urmeaza sa fie deformat plastic.
Placa activa si poansonul, dupa cum se poate observa si in figura 3.3, sunt prevazute cu canale
de bavura, in care excesul de material va urma sa se scurga. Dupa ce piesa a fost formata in
matrita si dupa demularea acesteia, se indeparteaza bavura sau bavurile rezultate prin aschiere.

[4] l l
1T & =

Fig. 3.2. Matritarea cu bavura

v Matrita
superioara

(«.4

|
|
W)
|

n Bavura

Pin
ejector Piesa

" Locasul
3 o os
o bavurii
Canalul ; T‘ -~
bavurii L1

Fig. 3.3. Matritarea cu bavurd. Exemplu

4. GENERALITATI PRIVIND PIESA REALIZATA CU AJUTORUL MATRITEI
PREZENTATE

4.1. Proiectarea piesei

Pentru proiectarea piesei, s-a folosit programul CATIA V5. Proiectarea piesei a durat
aproximativ 15 minute, iar rezultatul corpului piesei de matritat este prezentat in figura 4.1:
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Fig. 4.1. Proiectarea piesei in CATIA V5

5. TEHNOLOGIA DE FABRICATIE A PIESEI

Desi fabricarea piesei este aproape in totalitate un proces manual, este necesar sa se
ordoneze o succesiune de operatii care sunt importante pentru obtinerea piesei finite. Descrierea
ordinii operatiilor necesare fabricarii piesei este prezentata in cele ce urmeaza:

5.1. Modelarea bazei piesei tip medalion

Aceasta operatie se realizeaza in absenta matritei ce va fi prezentatad in aceasta lucrare.
Se incepe cu conditionarea lutului polimeric, laminarea acestuia intr-0 foaie cu grosimea de
Smm, si decuparea unui cerc cu dimensiunea de 40mm. din aceeasi coald, se decupeaza un cerc
mai mic cu diametrul de 30mm, care va avea un orificiu decupat de 15mm. Aceste cercuri se
asambleaza, unul peste cealdlalt, si se realizeazd prin sculptare racordarile de pe muchiile
cercurilor. Piesa este coaptd timp de 20 de minute la temperatura de 135°C. Dupa ce aceasta a
fost coaptd, cu ajutorul unei pile sau smirghel, se fac prelucrarile de finisare pentru racordarile
piesei.

Acestd primd operatie este una laborioasa, care necesitd un grad destul de precis de
executare, pentru ca cele doud cercuri sa fie concentrice, iar racordarile sa fie cat mai simetrice
pe toata circumferinta piesei, si necesitd timp, doar laminarea putand sd dureze chiar si 15
minute, in functia de grosimea cantitatii de lut initiale, plus timpul de coacere si cel de finisare
al racordarilor, care poate ajunge cumulat chiar si la 45 de minute. Un alt dezavantaj este
utilizarea mai imprecisa a semifabricatului, care in cazul de fata, este lutul polimeric. Spre
deosebire de matritare, unde cantitatea folosita este mai excata si se regdseste un procent mai
mare de material In totalul piesei finite, aici existd pierderi destul de mari, iar foaia de lut
polimeric trebuie reformata intr-o foaie “semifabricata” noua, ceea ce necesita timp in plus.

5.2. Matritarea corpului piesei si coacerea

Aceasta este prima operatie necesara in procesul de fabricatie, si se incepe cu modelarea
a 12 bile din lut polimeric care cantaresc aproximativ 5 grame fiecare (fig. 5.1). Aceste bile se
plaseaza in locasurile placii active ale matritei, iar prin actionarea manuald a unei manivele,
placa cu ponsoanele este coborata si actioneaza asupra lutului polimeric, formandu-1 in matrita.
Cu ajutorul extractoarelor cu care este prevazutd matrita, piesele sunt scoase din matrita si sunt
coapte la temperatura de 135 ° timp de 20 de minute. Avantajul extractoarelor este constituit de
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faptul cd in timp ce piesele formate anterior sunt coapte, se pot fabrica altele noi, iar fabricantul
nu depinde de asteptarea ca piesele sa fie coapte pentru a putea fabrica un nou set de piese.

Fig. 5.1. Semifabricatul din lut polimeic

5.3. Turnarea semisferei din rdsind

Pentru aceasta, se va folosi matrita pentru formarea semisferelor. In aceasta, se vor turna
aproximativ 2g de rasind cu uscare la lumind UV, dupa care aceasta se va intari, sub actiunea
lampii cu lumina UV, pentru o durata de 90 secunde.

5.4. Fabricarea elementului de agdtare al piesei

Pentru aceasta, este necesara o fasie de folie de aluminiu cu dimensiunile de 50x20mm.
Aceasta este rulatd cu ajutorul unei pensule pentru a se obtine un cilindru, cu ajutorul unei
pensule. dupa care se aplica aproximativ 2 picaturi de adeziv pentru ca suprafata acestuia sa
capete rigiditate. Se intinde adezivul pe toatd suprafata cilindrului cu ajutorul unei ustensile
subtiri, sau cu o scobitoare. Acest proces dureazd aproximativ 3 minute.

Dupa ce adevizul s-a intdrit, cu ajutorul unui cutter, se dimensioneaza o fasie de lut
polimeric cu grosimea de aproximativ 2mm si cu dimensiunile de 30x20mm. Se aplicd o
picatura de lut lichid pe suprafata cilindrului pentru ca fasia de Iut sa adere mai bine la acesta,
si se mai aplica 2 picaturi de lut lichid pe spatele corpului piesei, tot pentru scopul aderarii. Se
modeleaza fasia cu instrumentele de sculptat astfel incat fasia sd se omogenizeze cu suprafata
piesei. Acest proces dureaza aproximativ 10 minute. Toata piesa este coapta la 135° pentru 20
minute.

5.5. Vopsirea piesei

Dupa ce piesa coapta s-a racit, ea este vopsita in totalitate in culoarea neagra cu ajutorul
unei pensule groase. Procesul dureaza aproximativ 5 minute. Dupa ce vopseaua s-a intarit intarit
(aproximativ 10 minute), cu ajutorul unei pensule subtiri, se vopseste marginea piesei cu
pigmenti, operatiunea durdnd 5 minute.

Dupa aceasta, se vopseste cu pigmenti fundul semisferei, operatiunea durdnd un minut.

5.6. Lacuirea piesei

Piesa este acoperitd cu un strat uniform de lac lucios cu uscare la lumina UV, operatiune
ce dureaza aproxiativ 5 minute, dupa care, sub actiunea lampii cu lumind UV, lacul este intarit
n 90 de secunde.
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5.7. Lipirea semisferei

Dupa ce lacul a fost intarit, se lipeste cu ajutorul a 3 picaturi de adeziv semisfera in
locasul central al piesei. Timpul de intarire al adezivului este de aproximativ 5 minute.

Dupa aceastd opreatiune, se verificd piesa sa fie finisatd corespunzator, si se mai
efectueaza prelucrari de finisare, daca acestea sunt necesare, de exemplu, prin aplicarea unui
strat de lac suplimentar.

Piesa finita este prezentata in figurile 5.2. si 5.3:

Fig. 5.2. Piesa finita

Fig. 5.3. Piesa finitd

6. PREZENTAREA MATRITEI

6.1. Necesitatea utilizarii unei matrite

Odata prezentat planul de operatii necesare pentru realizarea piesei tip medalion, se
ajunge la concluzia necesitatii unei matrite manuale pentru ca timpul aferent unei piese sd poata
fi optimizat. Astfel, prin utilizarea acestei matrite, timpul aferent de aproximativ o ord pentru
fabricarea corpului unei piese, poate fi redus la doar 15 minute, fard a include coacerea,
deoarece prin existenta a mai multe locasuri in matrita si formarea a mai multor piese odata,
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acestea pot fi coapte deodatd, iar in timpul coacerii pieselor dupa ce au fost extrase din matrita,
se pot forma alte piese noi in matrita.

6.2. Proiectarea matritei
Pentru proiectarea matritei, s-a folosit CATIA V5. Modelul 3d al matritei este prezentat
in figura 6.1, iar cel al poansonului, care are un relief mai complex, in figura 6.2:

6
Fig. 6.1. Modelul 3D al matritei:
1- coloand de ghidare; 2- bucsa,; 3- placa port-poanson; 4- poanson; 5- placa activa, 6- arc;
7- placa de baza,; 8- maneta.

Fig. 6.2. Poansonul

6.3. Solutii constructive

Dupa cum s-a putut observa in modelul 3D, matrita ce a fost proiectatd seamana mult
cu un model de matritd care este actionatd de o masind-unealtd tip presd. Ea a fost gandita sa
fie actionatd manual, fie printr-un mecanism surub-piulita, fie printr-o maneta cu excentric, fie
printr-o coloana cu arc. Cea mai ideala solutie constructiva a fost utilizarea unei manete cu
excentric. Ea este cea mai eficienta solutie datortitd faptului ca un mecanism surub-piulita, desi
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dezvolta forte de apasare mai mari, necesitd o coloana care sa fie amplasata central pe matrita,
ceea ce ar Ingreuna accesul operatorului locasurile matritei si la amplasarea semifabricatelor pe
placa activa. De asemenea, acest lucru ar insemna eliminarea unui locas al matritei, pentru a
favoriza amplasarea surubului. Utilizarea unei coloane cu arc ar dezvolta o fortda suficienta
pentru matritarea pieselor, dar nu este ergonomica pentru operator deoarece acesta ar trebui sa
se aplece mai mult pentru a putea dezvolta forta necesara apasarii. Astfel, o maneta cu excentric
este cea mai adecvata solutie constructiva, datorita faptului ca este ergonomica, dezvolta o forta
de apasare suficienta, nu ar afecta mult costurile de productie ale matritei, iar coloana de fixare
a manetei ar fi in afara razei de actiune a poansonului asupra placii active. Ea ar fi amplasata
doar pe placa de baza a matritei. Modelul manetei este prezentat in figura 6.3:

Fig. 6.3. Maneta:
1- inel prindere; 2- maneta,; 3- placa suport manetd, 4- coloand manetd, 5- suport manetd.

6.4. Nceseitatea utilizdarii extractoarelor

S-a pus problema felului in care piesele vor fi extrase din matritd. Pentru aceasta, ca
solutie constructiva s-a ales utilizarea unor extractoare mobile cu arc care sa fie amplasate in
fiecare locas al placii active. Poansonul actioneaza asupra placii active, iar sub presiunea
acestuia si a deformadrii semifabricatului, arcul extractorului se comprima. Dupa ridicarea
poansonului, are loc destinderea arculrilor extractoarelor, care vor determina extractoarele sa
revind In pozitia initiald, si astfel scotdnd piesele din matritd. De asemenea, pentru a se evita
aderarea materialului la peretii locasurilor poansonului, s-a optat pentru aplicarea unui strat de
pulbere de grafrit, pentru o extractie cat mai usoard a pieselor din matritd. Modelul 3D al
extractoarelor este prezentat in figura 6.4, iar localizarea acestora, in figura 6.5:

Fig. 6.4. Extractoare cu arc
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Fig. 6.5. Localizarea extractoarelor in matrita

Dupa ce aceste aspecte au fost analizate amanuntit, s-a ajuns la realizarea modelului 3D
al piesei, si la desenul de ansamblu aferent acestuia, care este prezentat mai jos:
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Fig. 6.6. Desen ansamblu matrita
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7. CONCLUZII

Se concluzioneaza cd matrita aleasd pentru a fiproiectata va fi un bun instrument pentru
optimizarea timpului pentru fabricarea obiectelor din lut polimeric. Timpul aferent unei piese
nu doar ca se reduce cu pana la 30%, dar in acest timp redus se fabrica 12 piese, cu posibilitatea
de a se fabrica alte 12 piese in timp ce piesele preformate sunt coapte. Astfel, timpul aferent
fabricatiei acestor piese nu este irosit si este utilizat la maxim.

Ca pespective de viitor, m-am gandit sa adaptez aceasta matrita pentru a putea fi utilizata
pentru fabricarea bijuteriilor din argint, iar matrita sa fie una pentru stantarea unui semifabricat
din argint sub forma de platbanda. Sistemul de actionare utilizat pentru matrita prezentata in
prezenta lucrare este viabil si pentru o matritd pentru stantarea argintului, datorita faptului ca
argintul este un metal moale.

BIBLIOGRAFIE

[1] V. Chirita, 1. s.a., Matritarea la cald a metalelor si aliajelor, Ed. Tehnica, Bucuresti, 1979.

[2] I. Dragan, Tehnologia deformarilor plastice, Editura Didactica si Pedagocica, Bucuresti, 1976.
[3] Pop, M., Deformari plastice, Editura MEGA, Cluj Napoca; 2014.

[4] https://www.scribd.com/presentation/453072845/Matritarea-cu-bavura;

[5] https://www.scribd.com/presentation/221729426/matritarea;

[6] https://www.scribd.com/document/99883154/Matritare#;

33


https://www.scribd.com/presentation/453072845/Matritarea-cu-bavura
https://www.scribd.com/presentation/221729426/matritarea
https://www.scribd.com/document/99883154/Matritare

NORDTech 2023

CERCETARI PENTRU RECUPERAREA CUPRULUI DIN
ELECTROLITUL UZAT REALIZAT DIN PROCESUL DE OBTINERE
A PULBERII DE CUPRU

Sergiu Gabriel BUD, Daniel CIOCOTISAN, Ricardo David CONTIU, anul I, Ingineria
Procesarii Materialelor
Coordonator: Sef lucr. dr. ing. Gheorghe IEPURE
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Rezumat: In lucrare se prezinta studiul teoretic si incercdrile experimentale pentru recuperarea
cuprului din electrolitul uzat rezultat din procesul de rafinare electrolitica a cuprului.
Cercetarile au constat in incercarea de recuperare a cuprului din electrolitul uzat sub forma de
pulbere de cupru electrolitica prin procedeul de electroliza cu anod inert si catod de cupru cind
concentratia electrolitului este suficient de ridicatd ca sa permita recuperarea cuprului. Cuprul
ramas in electrolit in concetratie scdzutd este recuperat prin cementare cu aschii de fier .

1. INTRODUCERE

Procesele de depunerea de depozite metalice prin electroliza se realizeaza printr-un
echilibru a trei procese distincte dupa cum sunt descrise in lucrarea [1] si anume:

- procesul anodic, ce este dictat de pierderi de sarcini negative ca urmare a reactiei de

oxidare anodica: M® = M*" + n x &; (I,)

- procesul In electrolit, reprezintd un proces de transport in care sarcinilor pozitive si

negative sunt conduse spre electrozii de semn contrar prin intermediul ionilor.

- procesul catodic, face ca ionul metalic ce primeste sarcini negative sa se reduca,

conform reactiei:M*" +n x & = M?; (I,.)

Aceste procese depind la randul lor de alte procese, cum ar fi schimbadrile de sarcini ce
se produc tot timpul la limita de separare a fazelor, starea de echilibru la limita fazelor, viteza
de depunere a ionilor de metal - lucru ce variaza in functie de natura cationului, gradul de
hidratare, prezenta altor cationi si anioni in solutie, prezenta combinatiilor complexe si a altor
factori [1].

Prin modificarea intensitatii si pastrarea concentratiei In limitele definite are drept
consecinta schimbarea valorii constantei si schimbarea tipului de depunere, de la una compacta
la una pulverulenta [1].

In lucrarea [2] se prezinta modul de recuperare a cuprului din electrolit uzat
(concentratie 5-15g/dm?3 Cu) folosind catod din aluminiu pur si anod plan de plumb cu obtinerea
electrolitica a pulberilor de cupru electrolitic. Cercetarile s-au facut la diferite temperaturi a
electrolitului (35C, 50C sau 65C) folosind electrozi inerti la o densitate de curent de 1000 A/m?.
Tn electrolit s-a folosit aditiv organic pentru rafinarea grauntilor pulberilor produse. Utilizarea
unui electrolit uzat dupa procesele de rafinare electrolitica si obtinere ca solutie de pornire
pentru obtinerea de pulberii de Cu poate conduce la obtinerea unei microstructuri dendritice
fine. O cantitatea de aluminiu (0,4%) este precipitatd cu cupru cand electrolitul este reutilizat
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pentru o perioada lunga de timp (dupa aproximativ 40 h) in porii pulberii de cupru ramanand
sulfat de aluminiu Acest lucru se poate datora prinderii sulfatilor de aluminiu, care rezultd din
cementarea ionilor de Cu pe catodul de Al, iar prin spalarea intensiva a pulberilor cu apa
distilata se pot elimina sulfatii de la suprafata pulberilor.

Adaugarea benzotriazolului in solutii de sulfat actioneaza ca o bariera mpotriva
aciditatii sulfatilor fapt ce ajuta la morfologia si luciul suprafetei cuprului [3].

Prezenta impuritatilor in electrolit au efect asupra electrolizei cuprului si anume in ceea
ce priveste eficienta curentului electric, morfologia depozitului si orientarea cristalelor [4],
aceste elemente modifica mecanismul de nucleatie, rata nuclearii si mecanismul de crestere si
implicit morfologia depozitului.

Recuperarea electrolitica a metalelor din solutii apoase este importantd in mai multe
aplicatii [5], inclusiv producerea de metale, placarea metalelor si eliminarea lor din apele
reziduale. S-a dovedit ca electrozii porosi si compacti sunt eficienti pentru eliminarea prin
electrolizd a ionilor de metal din solutiile apoase. Totusi, acesti electrozi sunt limitati de
aglomerarea particulelor [5].

Unul dintre cele mai importante moduri de transport in masa in timpul electrorafinarii
cuprului este difuzia, studiile Tn acest sens [6] au fost efectuate, folosind electroliti preparati in
laborator deoarece compozitia electrolitilor reali industriali este complexa si poate exercita o
influentd importanta asupra coeficientului de difuzie a cuprului. Coeficientii de difuzie calculati
in electroliti industriali sunt mai mici in comparatie cu datele din literatura de specialitate,
obtinute prin experimente asemanatoare. Cresterea temperaturii creste si coeficientul de difuzie,
in timp ce concentratia de cupru cauzeaza o scadere. Rezultatul ulterior trebuie calculat luand
in considerare dependenta concentratiei in functie de coeficientul de activitate al ionilor de
cupru.

Odata cu scaderea concentratiei de cupru in minereu [7], industria miniera s-a schimbat
si s-a reorientat spre hidrometalurgie, astfel, importanta recuperarii cuprului de puritate mare
prin electroliza, a crescut. Asadar, electroliza a devenit pentru multe proiecte metoda preferata
pentru recuperarea cuprului.

2. METODA EXPERIMENTALA

Din procesele de rafinare a cuprului si procesele de obtinere a pulberii de cupru dupa
dizolvarea anodului si obtinerea pulberii de cupru la catod rezultd un electrolit epuizat care
are un continut ridicat de cupru, ceea ce necesita o recuperare a cuprului.

In cadrul incercarilor s-a preparat un electrolit in concordanti cu compozitia
electrolitilor si conditiile de lucru pentru obtinerea pulberii de cupru conform datelor din
literatura de specialitate exemplificata in tabelul 1 [1].

Pentru incercari s-a preparat o solutie de sulfat de cupru de concentratie de 10g/1 Cu.

Pentru etapa de extragere din solutie pe cale electrolitica ca electrozi s-au utilizat pentru
anod o tije de grafit iar pentru catod o tija de cupru (fig. 1)

Aparatura utilizata pentru procesul de electroliza a fost electrolizorul de laborator
(fig.1).

In cadrul cercetarilor primul pas a fost pregitirea solutiei de electrolit. Aceasta solutie
s-a preparat folosind sulfat de cupru (CuSO,) cristalizat (2,5g) si acid sulfuric (H, SO,) n 0,1
litri de apa distilata. Solutia astfel preparata a avut o concentratie initiala de 10g/l Cu si 10g/1
H, SO, (fig. 2) concentratie echivalenta unui electrolit uzat.
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Tabelul 1 Compozitia electrolitilor si cOnditiile de lucru pentru obtinerea pulberii de cupru [1]

Autorul CuSo, H,S0, Densitate de curent Temperatura
g/l g/l A/m? °C
Kochler 5-35 5-100 750 24-38
Fitzpatrick 23 141 4100 54
Borok,colaboratorii 100 114 2000-4000 20-70
Fisher 10 45 1480 54
Tyrel 10 100 2000 60
Hoart,Butler 23 115 4100 40-50
Hothersall,Gardam 8-12 135-165 780 30
Jordan 50 150 700-1000 20
Wranglen 12 10-100 400 50
Modi, Tendolkar 20 150 860 30
Calusaru 15-45 150 500-5000 20-40

Figura 1 — Electrolizorul de laborator Figura 2 — Prepararea electrolitului

In urma electrolizei cu anod inert (grafit) cuprul din solutie s-a depus la catod sub forma
de depozit pulverulent (fig. 3, 4) saracind astfel solutia de electrolit in ioni de cupru. La aplicarea
tensiunii electrice, la catod pe langa cupru s-a degajat si hidrogen lucru observat prin
multitudinea de bule formate Tn jurul electrodului.

Figura 3 — Anod de grafit si catod cu depozit de Fig.4 — Depozit pulverulent de cupru, marire
pulbere de cupru 20x
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Masurare concentratiei de cupru in electrolit s-a facut cu un fotocolorimetru
multiparametru Hanna Instruments-H183305-01. Pasii de masurare sunt exemplificati in figura
5 si descrisi mai jos. Se selecteaza metoda — copper high range — se iau 10ml de electrolit si se
pun in cuveta. Mai apoi, proba se introduce in fotocolorimetru si se apasa tasta ZERO pentru
calibrare. Dupa calibrare, se scoate cuveta din aparat si se adauga un plic de reactiv HI195747-
0. In continuare, epruveta se agitd usor timp de 15 secunde. Se introduce epruveta inapoi in
fotocolorimetru, se apasa tasta TIMER si se asteaptd 45 de secunde. La sfarsitul celor 45 de
secunde, apasam tasta READ pentru a citi rezultatele.

Figura 6. Imagini cu Fotocolorimetru Hanna Instruments-HI83305-01, in diferite stadii de
masurare

Tn cadrul procesului de electroliza dupa 10 minute, electrolitul si-a schimbat culoarea.
Din albastru, el devine semitransparent, semn al scaderii cantitatii de cupru din solutie.

Dupa extragerea cuprului sub forma de pulbere, s-a analizat concentratia de cupru din
solutie. Acest lucru a fost realizat cu un aparat — fotocolorimetru — de la Hanna Instruments,
de tip HI83305-01.

Concentratia ionilor de Cu in electrolit a ramas la 1,71 mg/l, fata de 10g/l in solutia
initiala.

Pentru recuperarea avansatd a cuprului din electrolitul epuizat s-au utilizat aschii (span)
de fier introduse in electrolit in doua etape.

- in prima etapa s-a introdus o cantitate mica de aschii de fier (20g), cuprul din electrolit
s-a depus pe suprafata acestora lucru evidentiat prin schimbarea culorii aschiilor (fig. 7). Tn
urma analizei electrolitului s-a observat o scadere a concentratiei de cupru de la 1,71 mg/l la
1,5 mg/l.

- in ultima etapad s-a introdus o cantitate mare de aschii de fier, ionii de cupru depunandu-
se pe acestea sub formd de cupru metalic lucru observat prin schimbarea culorii acestora si
schimbarea culorii electrolitului (aproape transparent).

Al
ol

Figura 7 Aschii de fier inainte si dupd acoperirea cu cupru (cementare)
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3. CONCLUZII

Prin procesul de electroliza s-a recuperat din electrolit o cantitate considerabila de cupru
sub forma de pulbere de cupru (de la 10g/l Cu la 1,71 mg/1 Cu) care poate fi utilizata in tehnica
metalurgiei pulberilor

Prin cementare cu aschii de fier s-a recuperat cuprul rdmas in electrolit prin depunerea
pe fier, produs care poate fi utilizat in procesele metalurgice pentru recuperarea cuprului.

Prin cercetarile efectuate se prezinta cai de recuperare cu succes a cuprului din electrolit
uzat, cupru fiind un metal important in tehnica.
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AUTOMATIZAREA TRANSPORTULUI DE PERSSOANE CU
INSTALATII CU CABLU

Eduard MICH, anul IV, Electromecanica
Coordonator: Conf. dr. ing. Olivian CHIVER

Cuvinte cheie: Automatizare, transport persoane, instalatii transport cu cablu

Rezumat: Scopul lucrarii este acela de a realiza o automatizare fiabila si economicd a unei
instalatii de transport persoanepe cu cablu, actionata de un motor trifazat alimentat de la un
convertizor de frecventd. Dorim sd punem implementam cea mai bund variantd a acestei
automatizari..

1. INTRODUCERE

Automatizarea transportului de persoane pe cablu implica nevoia de utilizare a
sistemelor de control si gestionarea acestora, cum ar fi telegondola, telescaunul, teleski-ul,
telecabina, fara a necesita interventia umana directa asupra sistemului automatizat.

Beneficiile automatizarii transportului de persoane pe cablu mai includ si cresterea
eficientei si a sigurantei, reducerea costurilor cu forta de munca, imbunatatirea experientei
pasagerilor si reducerea impactului negativ asupra mediului. Automatizarea poate oferi o un
transport mai fluid si mai confortabil pentru pasageri, reducand timpul de asteptare si oferind
o accelerare si o oprire mai lind a sistemului.

Sistemele de transport persoane pe cablu, automatizate, pot fi adesea monitorizate si
controlate de la distantd, utilizand tehnologii de comunicatie, camera video si senzori pentru
a oferi cea mai buna vedere de ansamblu a instalatiei automatizate si o evaluare a sistemului
si a conditiilor de operare fard a fi nevoie de mult personal care sa asiste instalatia
automatizata.

Automatizarea transportului de persoane pe cablu poate aduce beneficii semnificative
cum ar fi: cresterea eficientei, a sigurantei si a experientei pasagerilor, reducand costurile cu
forta de munca si impactul negativ asupra mediului.

2. DESCRIEREA LUCRARII

2.1. Logica de comanda.

Pornirea pentru functionarea ,,normala” a instalatie — presupune pornirea cu 0 anumita
acceleratie (se va seta aceasta), iar apoi functionare la viteza normald corespunzatoare unei
frecvente de 30 Hz.

Pornirea pentru verificare rapida — presupune pornirea pentru verificare Thainte de
intrarea In functiune. Se face la viteza mare, vom stabili frecventa de 55 HZ. Daca este nevoie,
se poate schimba viteza, la cea mica, sau se opreste, sau se actioneaza n sens invers cu viteza
mica.
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Functionare la viteza mica, 20 Hz, trebuie sa se poata face in ambele sensuri.

Functionarea ,,normala” a instalatiei: dupa pornire, n functie de acceleratia setata,
motorul ajunge la viteza normala de transport. In caz de nevoie, trebuie sa poata fi oprita brusc,
sau sa se poata schimba viteza, pe una mica, cu o anumita deceleratie. Daca instalatia s-a oprit,
trebuie sa putem sa pornim daca este necesar si in sens invers, cu viteza mica. Cand se doreste,
se revine la functionarea normala, cu aceeasi acceleratie ca la pornire.

2.2. Conexiunile de intrare/iesire cu releul inteligent Zelio SR3B101FU avind extensia
SR3XT101FU

v

v

v

Intrarea 11, este pentru butonul de comandd normal inchis pentru oprirea de
urgentd a instalatiei de transport;

Intrarea 12, este pentru butonul de comanda normal deschis care este utilizat pentru
alegerea vitezei mici a sistemului utilizat;

Intrarea 13, este pentru butonul de comanda normal deschis care este utilizat pentru
alegerea vitezei normale a sistemului utilizat;

Intrarea 14, este pentru butonul de comanda normal deschis care este utilizat pentru
alegerea vitezei mari a instalatiei de transport ;

Intrarea Ih, este pentru butonul de comanda normal deschis care este utilizat pentru
alegerea sensului de rotatie a masinii, in acest caz sensul este spre dreapta (inainte)
Intrarea Ij, este pentru butonul de comanda normal deschis care este utilizat pentru
alegerea sensului de rotatie a masinii, in acest caz sensul este spre stanga (inapoi)

La iesirea din releu avem urmatoarele conexiuni:

v

QL1 - contact prin care se inseriaza bobina contactorului de putere care conecteaza
motorul la convertizorul de frecventa;

v Q2 - reprezinta contactul prin care se aplica semnalul de comanda pentru
viteza mica, (aceasta este viteza de interventie 1n instalatie atunci cand se verifica
starea traseului, o viteza caracterizata de: frecventa de 20 Hz ceea ce duce la o
turatie a motorului de 1260 rotatii pe minut). Acest contact cand se nchide,
conecteaza sursa de 24V c. c. (existenta la convertizorul de frecventa) la intrarea
LI3 a convertizorului, pentru pornirea cu viteza mica.

Q83 - reprezinta contactul pentru viteza normald, viteza caracterizatd de: frecventa
de 30 Hz s1 turatia de 1860 rotatii pe minut; prin acest contact se conecteaza sursa
de 24V c. c. (existenta la convertizorul de frecventa) la intrarea LI4 pentru
pornirea cu vitezd normald, sau trecerea la aceasta.

Q4 - reprezinta contactul pentru viteza mare, aceasta fiind viteza de verificare
rapida, o vitezd caracterizata de: frecventa de 55 Hz si turatia de 3300 rotatii pe
minut; este un contact care conecteazd sursa de 24V c. c. (existenta la
convertizorul de frecventd) la intrarea LIS pentru pornirea/trecerea cu/la viteza
mare.

QB- reprezintd contactul care conecteaza sursa de 24v c. c. la intrarea LI1, acest
contact impune sensul de rotatie al motorului, in acest caz, inainte.

QC- reprezinta contactul care conecteaza sursa de 24v c. c. la intrarea LI2, acest
contact impune sensul de rotatie al motorului, in acest caz, inapoi.

2.3. Programul de automatizare

Acesta este realizat pentru releul Zelio si este prezentat in figurile 1 si 2.

Dupa realizarea programului conform logicii prezentate, acesta a fost implementat pe
PLC-ul din laboratorul de masini si actionari electrice, iar apoi conectat la convertizorul de
frecventa de la care s-a alimentat motorul asincron trifazat.
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No | Contact 1 Contact 2 Contact 3 Contact 4 Contact 5 Col Comment
il Q1 cuplare motor la ¢ f
o1 I~ 1
| [Poprire urgenta Oleuplare la cf
Q2 12
002
| D=2 Dliteza mica
12 mt @ o at la2 viteza mica, intenventie, =20 - Li3
™~ T~ ~ —
003 [l
| [Myiteza mica D30 Of=55 Ocuplare la cf Ot=20
w04
| e B
005
| P30 Dhiteza normala
13 mi o q2 Q [Q3 viteza normala, =30 -Lid
006 T T T 1
| =]
| [Mviteza normala Dfss Ot=20 Dcuplare la cf Of=30
7
| o M
008
| [Prss Dhiteza mare
" mi q2 Q3 [+ Q4 viteza mare, verificare rapida, =55 -Li5
009 T T T 1
| =]
| [Piteza mare Dk O30 Dleuplare la cf Or-55
010
| 2 Q3 o [ap actionare frana li6
oiL T T T 1
L
L D20 D30 Of=s5 DOlfiana

Fig. 1. Prima parte a programului de automatizare

Mo | Contact 1 [ contact 2 [ contact 3 contact 4 [contact 5 [col [ comment
@ a3 o [an actionare frana li6
" ~ i I O
| Or20 D30 Dfess Dfrana
il
013
Dlinapoi
15 M ptr oprire normala
Il
014 11
| Poprire
IH
ots ——M8— ———
| Dinainte
015
EE H
017
| Dinainte Dinainte
IH qC i5 fel:] Li1
I~ I~ Il
018
I
| [Pinainte Dlinapoi Dloprire Dlinainte
019
| lac U
020
| Dlinapoi Dlinapoi
1 B i tac Li2
I I~ 1
021
|-
| [Plinapoi Dinainte Dloprire linapoi

Fig. 2. A doua parte a programului de automatizare

De la un panou de comanda care contine butoanele necesare, s-a testat actionarea,
putdndu-se constata urmétoarele:

» Motorul poate fi comandat sa mearga in ,,sens inainte” sau ,,sens Tnapoi”;

» Pentru oricare dintre sensuri, sunt posibile trei trepte de viteze, presetate initial in
convertizor (setand frecventele dorite);

» Acceleratia de pornire este setata astfel incat pornirea sa nu fie neplacuta pentru calatori
(s-a setat timpul in care motorul atinge turatia dorita, plecand din repaus sau de la turatia
de functionare la un moment dat;
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[1]
[2]
3]
[4]
[5]
(6]

[7]
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In acelasi mod s-a setat si deceleratia;

In cazul opririi de urgenta, timpul de oprire a fost setat la o valoare mult mai mica, 0.5s.
Schimbarea sensului de rotatie se face cu oprirea motorului mai intai, apoi pornire in
sensul invers;

Utilizarea pe scard cat mai largd a automatizarilor in actiondrile electrice de toate
tipurile, conferd o exploatare mai usoara, uneori fard supraveghere, dar in primul rand
ofera siguranta, excluzand aproape intrutotul erorile umane.
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STUDII PRIVIND DETERMINAREA CONCENTRATIEI
FOSFORULUI, IONILOR NITRITI, CALCIULUI SI MAGNEZIULUI
DINTR-O APA POTABILA PROVENITA DIN COMUNA CICARLAU

Simina Otilia VERDES, anul I, Ingineria si Protectia Mediului in Industrie
Coordonator: S. |. dr. ing Aurica POP

Cuvinte cheie: Analiza fotometrici, apa de fantina potabilé, fosfor, ioni de nitriti, calciu,
magneziu, analiza chimica.

Rezumat: In aceastd lucrare se prezintd studiile efectuate pentru determinarea fosforului,
ionilor de nitriti din apa potabila, a calciului si a magneziului provenite dintr-o sursd de apa a
unei fantani din gospoddaria unei familii situata in Comuna Cicdrlau, judetul Maramures,
Romdnia. Determinarea fosforului, a ionilor de nitriti, a calciului si a magneziului s-au realizat
cu ajutorul instrumentelor de la Hanna Instruments care sunt aparate de mdasurare a diferitelor
substante. Pentru determinarea fosforului, a ionilor de nitriti din apa potabila, a calciului si a
magneziului care se afla in apa potabila, s-au folosit diferite moduri de functionare, care au
functiile Zero, CAL Check si Read.

1. INTRODUCERE

Apa (H,0) este un solvent si un transportator al nutrientilor si a produselor de
catabolism 1n tot corpul, este un regulator al temperaturii corpului, “unguent”, un gresor pentru
oase si alte tesuturi .[1]

Apa are numeroase beneficii in organismul uman, cum ar fi :

- Imbunatatirea digestiei si functionarea buni a rinichilor ;

- Ofera pielii strdlucire si prospetime,

- Previne imbatranirea ,etc.

Procente de apa in corpul omenesc

creier ochi
8 954 >
N\ A
" rinichi mnima <
3% 7 5%
1
A @
gu plamam muschi -
85% 7 S%

Fig.1 Procente de apa in corpul omenesc [3]
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Apa provenind din surse locale, precum fantani, izvoare etc., folosita pentru baut, gatit
sau n alte scopuri casnice; in functie de conditiile locale specifice, autoritatile de sanatate
publica judetene, respectiv a municipiului Bucuresti, pot face exceptic de la valorile
parametrilor de calitate, dar fara sa fie pusa in pericol sanatatea consumatorilor.[2]

Analiza chimicd a apei constd in identificarea de ioni sau substante dizolvate. Pentru
identificarea ionilor sau moleculelor unor substante, se utilizeaza reactivi specifici.

Reactivul specific este 0 substanta ce reactioneaza cu ionii sau moleculele de identificat,
cum ar fi:

+«+ Formarea unei solutii de un tip de culoare; [4]

¢+ Schimbarea culorii in momentul producerii experimentului .(ex: magneziu)

S.C VITAL S.A este operator de apa pentru localitatile: Baia Mare, Baia Sprie, Seini, Tautii
Magheraus, etc.

2. MATERIALE SI METODE EXPERIMENTALE

In cadrul experimentului, pentru determinarea fosforului, a ionilor de nitriti, a calciului
si a magneziului, s-au utilizat probe de apd recoltata din doua fantani a unei gospodarii din
Comuna Cicarlau, judetul Maramures.Acestea sunt prezentate n urmatoarele figuri :

Fig.2 Fantdna din curte (Primd sun;d)- Fig.3 Fantdna de pe deal (A doua sursa).
Aparatele de la Hanna Instruments folosite pentru determinarea concentratiei sunt:
Phosphorus photometer, Nitrate photometer, Calcium & Magnesium photometer.
3. REZULTATE
Pentru valorile obtinute a ionilor de fosfor, nitriti, calciu si magneziu, am folosit probe

de apa recoltate din fantanile unei gospodarii din Comuna Cicarlau ,pe care le-am comparat la
final.
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Fosfor

Fosforul este un element important si pentru ritmul cardiac, metabolism, contractia
musculara si transmiterea semnalelor nervoase.[5]

Pentru fosfor am luat masurile necesare in vederea determinarii ionilor.

Fig.4 Reactivii utilizati si timpul aparatului de fosfor

Ionul fosfat este un ion poliatomic cu formula empiricd PO4+>~. Consistd intr-un atom
central de fosfor inconjurat de 3 atomi de oxigen intr-un aranjament tetraedric.[6]

Pentoxidul de fosfor este un solid alb, cristalin, fiind anhidrida acidului fosforic.[7]
Rezultatele fiind:

Prima sursa :

0.8 mg/L (P) 1)

2.3mg/L (PO37) (2)

1.8 mg/L (P,05) 3)
A doua sursa :

0.9 mg/L (P) (4)

2.6mg/L (P0O3) (5)

2.0 mg/L (P,05) (6)

lonii de nitriti

Am incercat si determinarea ionilor de nitriti din amblele fantani, folosind reactivi
specifici si modul de lucru necesar. Apa nu are nitriti.

Valorile obtinute sunt:

Prima sursa :

0.0 mg/L (NO5- — N) @)

0.0 mg/L (NO5_) (8)
A doua sursa :

0.0 mg/L (NO3- — N) 9)

0.0 mg/L (NO5_) (10)

Calciu

Calciul este un element esential in numeroase procese Mmetabolice, cum ar fi:
functionarea nervilor, contractia musculara, etc.[8]
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Am analizat calciul din ambele fantani. Am folosit 3 ml de proba nereactionata, dupa
care am folosit o pipetd si am introdus 7 ml de Calciu Reactiv A. Peste care am adaugat 4
picaturi de buffer reagent. Am addugat 1 ml de Calciu Reactiv B.

NN

Fig.6 Valoarea obtinutd din a doua sursa a ionilor de Calciu .

Magneziu
Magneziul este un mineral benefic pentru sanatatea noastra, fiind considerat si inamicul

stresului.[9]
Am facut si analiza chimicd a magneziului. Intr-o cuvd am pus 1 ml de Magneziu

Reactiv A, peste care cu ajutorul unei pipete am adaugat 9 ml Magneziu Reactiv B. Apoi am
adaugat 0,5 ml proba de apa in cuva.

—

Fig.7 Magneziu Reactiv A si Magneziu Reactiv B
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Fig.8 Solutia de reactivi §i apa adaugata

Rezultatele sunt:

HIINININ

o | —oij
oo (=W

Fig.9 Valoarea obtinutd din prima sursa de apad a ionilor de magneziu

.
ﬂk

HENIN

Fig. 10 Valoarea obtinutd din a doua sursd de apa a ionilor de magneziu

4. CONCLUZII

Putem observa ca la fantana de pe deal, valorile obtinute sunt mai mari ca la fantana din
curte.
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Fantana din curte are patru metri adancime, este alcatuita din doua tuburi de beton, restul
este piatrd zidita. Fundul fantani este din stanca.

Fantana de pe deal are sase metri adancime, este alcatuitd din cinci tuburi de beton.

Am efectuat o comparatie intre rezultatele probei de apa si rezultatul unei probe de apa
de pe site-ul Vital din localitatea Seini. Apa din gospodaria familei contine mai putini azotiti si
azotati fata de apa din localitatea Seini.

Apa din cele doua surse este mai buna de consumat deoarece valoarea nitritilor este mai
mica, ceea ce inseamna ca nu exista riscuri pentru sanatatea organismului. Pentru proba de apa
din localitatea Seini trebuie eliminatd consumarea acesteia deoarece duce la actiuni periculoase
pentru organism.

Valoarea maxima admisa pentru calciu este 100 mg/L[10], iar in cele doua probe de apa
sunt: 15 mg/L in prima sursa, respectiv 39 mg/L in a doua sursa de apa.

Pentru magneziu valoarea maxima admisa este 50 mg/L[10], iar in probele de apa sunt:
8 mg/L in prima sursa, respectiv 9 mg/L in a doua sursa.

Concentratia ionilor de fosfor, calciu si magneziu consumat pe un interval mai lung de
timp duce la aparitia problemelor de sanatate.

BIBLIOGRAFIE

[1] http://www.apavitala.ro/Articole/Rolul-apei-%C3%AEn-organismul-uman.html

[2] LEGE nr. 458 din 8 iulie 2002https://legislatie.just.ro/Public/DetaliiDocument/37723
[3] https://www.Kineticsolutions.ro/importanta-apei-in-organism/

[4] https://ro.wikipedia.org/wiki/Analiza_chimic%C4%83 a_apei

[5] https://www.catena.ro/ce-este-important-sa-stii-despre-fosfor

[6] https://ro.wikipedia.org/wiki/Fosfat

[7] https://ro.wikipedia.org/wiki/Pentoxid de_fosfor

[8] https://ro.wikipedia.org/wiki/Calciu

[9] https://www.sfatulmedicului.ro/Vitamine-si-minerale/importanta-magneziului-in-organismul-
uman_16442

[10]  https://ro.wikipedia.org/wiki/Ap%C4%83 potabil%C4%83

48


http://www.apavitala.ro/Articole/Rolul-apei-%C3%AEn-organismul-uman.html
https://legislatie.just.ro/Public/DetaliiDocument/37723
https://www.kineticsolutions.ro/importanta-apei-in-organism/
https://ro.wikipedia.org/wiki/Analiza_chimic%C4%83_a_apei
https://www.catena.ro/ce-este-important-sa-stii-despre-fosfor
https://ro.wikipedia.org/wiki/Fosfat
https://ro.wikipedia.org/wiki/Pentoxid_de_fosfor
https://ro.wikipedia.org/wiki/Calciu
https://www.sfatulmedicului.ro/Vitamine-si-minerale/importanta-magneziului-in-organismul-uman_16442
https://www.sfatulmedicului.ro/Vitamine-si-minerale/importanta-magneziului-in-organismul-uman_16442
https://ro.wikipedia.org/wiki/Ap%C4%83_potabil%C4%83

NORDTech 2023

EFECTUL ACTIVITATILOR ANTROPICE ASUPRA FERTILITATII
SOLULUI iN CAMPIA MIRESULUI

Cornel PRICOP, anul I, Evaluarea impactului si riscului pentru mediu
Cooronator: S. I. dr. ing. Valeria BREZOCZKI

Cuvinte cheie: Fertilitatea solului, influenta antropica

Rezumat: Lucrarea prezinta influenta antropica asupra modului de utilizare si gestionare a solului, ca
principal suport de desfasurare a activitatilor umane, fiind in stransa legatura cu conceptul de exploatare
sustenabild a resurselor solului. Degradarea terenului poate fi consideratd precursoarea unui puternic
proces de deteriorare, cauzdnd schimbdri pe termen lung a starii resursei existente. Studiu de caz fiind o
zond in care exista date din arhiva Oficiului de Studii Pedologice si Agrochimice Maramures, din anul
1963 si 2009.

1. INTRODUCERE

In mod curent, interventiile antropice au provocat reorganizarea completi a sistemelor
biocenotice, respectiv al ciclurilor trofice din modulele ecologice naturale, cu scopul declarat
de a favoriza dezvoltarea doar a unor culturi (plante singulare), cu puritatea totala a lanurilor
sub toate aspectele: fara buruieni, fara daunatori animali sau vegetali, fara boli, etc, stabilindu-
se un echilibru relativ Intre functiile solului si interventiile antropice, mai mult sau mai putin
stabil. Omul ca fiinta rationald este interesat ca functiile respective sa se exercite continuu si la
nivel cat mai convenabil.

Studiul influentelor antropice asupra solurilor se refera la efectele culturalizarii,
desfundarii, ale aplicarii Ingrasamintelor si amendamentelor, ale irigatiei, decopertarii
solului,etc.

In terminologia FAO (Food and Agriculture Organization), ,calitatea terenului este
definitd ca un complex de factori care influenteaza sustenabilitatea terenurilor pentru scopurile
propuse”, termenul de ,teren” referindu-se la: soluri, forme de relief, climat, hidrologie,
vegetatie si faund, de asemenea incluzand imbunatatirile funciare si alte forme de management
etc. (Fleischhauer si Eger, 1998, citati de M. Dumitru, 2000).

Stabilirea capacitatii de productie a solurilor, furnizeaza date despre potentialul de
productie al terenului exprimat prin note de bonitare, indicand favorabilitatea si pretabilitatea
pentru diferite culturi si folosinte.

Un sol fertil trebuie sa furnizeze substante nutritive esentiale pentru cresterea plantelor
de cultura, care sprijind o comunitate biotica diversa si activa, prezintd o structurd tipica a
solului si permite o descompunere neperturbatd. Cu toate acestea, conceptul de fertilitate a
solului este In general operationalizat chimic si partial fizic in ceea ce priveste nutrientii si apa.

Calitatea terenului (solului), in acceptiunea scolii de pedologie din Romania, reprezinta
totalitatea insugsirilor si particularitatilor esentiale (definite din punct de vedere topografic,
geologic, geomorfologic, pedologic, agrochimic etc.) prin care 0 anumita portiune de teren de
la suprafata Terrei se deosebeste de celelalte, fiind mai buna sau mai rea.
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Influenta factorului antropic se manifestd in mod diferit, direct sau indirect, fapt care
determind interrelationarea acestuia in toate nivelurile cu ceilalti factori responsabili cu
declansarea si intensificarea proceselor de degradare ale solurilor.

2. CADRUL NATURAL SI LOCUL DESFASURARII LUCRARII

2.1 Cadrul natural general

Judetul Maramures este situat in nord-vestul Romaniei (figura 1).

Depresiunea Baia Mare este asezata intre lantul eruptiv Ignis-Gutai si inaltimile insulare
cristaline Codru, Prisaca si Preluca, Depresiunea Baia Mare are o suprafati de circa 600 de km?,
fiind deschisd catre Dealurile Chioarului si Depresiunea Copalnicului si ingustandu-se
accentuat pe aliniamentul luncii Somesului intre Ardusat si Cicarlau, unde se face trecerea catre
Céampia Somesului.

Figura 1. Amplasament judet in cadrul tarii — date preluate de pe
https://geoportal.ancpi.ro/portal/apps/webappviewer

2.2. Cadrul natural al amplasamentului

Din punct de vedere geografic terenul studiat face parte din Depresiunea Baia Mare, iar
din punct de vedere administrativ zona studiata afecteaza teritoriul administrativ al comunei
Miresu Mare (fig. 2 si 3).

-
0o 5 10 20 » ol
— —— — 1T

Figura 2. Amplasamentul teritoriului studiat in cadrul judetului — date prelucrare personal pe suport
GIS
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Figura 3. Zona studiatd — date prelucmre personal pe Suport GIS si harta topografica scara 1:50.000

In prezenta lucrare am sa fac referire la suprafata de teren agricol situat pe malul drept
al raului Somes, intre Ulmeni si Satulung, fiind prezentate terenurile de pe raza localitatilor
Remeti pe Somes, Miresu Mare, Lucacesti si Danestii Chioarului, cu suprafata studiata de 1270

ha (fig. 3).

2.3. Geologie

Depresiunea Baia Mare apartine Depresiunii Pannonice reprezentand o depresiune post
tectogena intracarpatica umpluta cu depozite de molasa neogene (Sandulescu Mircea, 1984).
Ea s-a dezvoltat in partea sudica a Muntilor Gutai, fiind marginita de masivele cristaline
Preluca, Ticau si Codru. (fig. 4)

Depozitele sedimentare cuaternare compuse din pietrisuri $i nisipuri sunt semnificative,
dezvoltate n zona centrala a depresiunii fiind asociate prin principalele rauri, Somes, Lapus si
Sasar.

Legenda

qh2 - nkslpur, pletrisurl nolacens

ght - misipur, pietrisul holacene

qp3 - risipuri, sietrisur, argile rosczte plistocene

E=== qp2 - risipuri, patrisuri phistocans

Ii pn - argds mamoase. nispun pannoniens

" vh-bst - mame, risipun, gresii, conglomerate sarmatiene
[ ba-merme, calcare. tuturl adenlene

chbd - mame, gresii argile maraaase burdigsisne

p - marnocalcare bitumiroass, argie silttice rupaiane

Roci sedimentare

[ 1t - mame. sisturi carbunoasa. calcare latiorfiene

g pr - calcare, gresil, conglomerate. mame geiaboniene
[ tt- mame, argle |utatiene
Pyt +y - arglle vargate nferiare paleacene

Pyl +2 - gresii, micacee, marmnozigik paleccene
- =N - gresil. mame senoniene

- abpn - andezne bazatoide

I epn - andezne

B o - andezie

[ sempn - endezite cu samibal

[F5 psm - riolite neogens

I_ pto - riolits nacgene

|:_ vpn - dacite neogene

[T vem - decite neogene

; g | [ 2apn - andezite cuariifere
1:180.000 — P

Roci magmatice

B 1o - icasisturi, paragnare

Flgura 4 Harta geologlca a Depreszuml Baia Mare - (Damian, et al., 2006)
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»a

Figura 5 Ampla&a}hentul tefitoriuliti studiat in harta geologica scara 1 : 200 000 —'prelucrata cu
suport GIS

2.4. Hidrografia, hidrologia si hidrogeologia

Depresiunea Baia Mare reprezintd o arie tipica de convergenta hidrografica, drenatd de
raul Somes. Atat Somesul cat si Lapusul prezinta vai largi, cu albii meandrate, in care viteza de
scurgere este redusa, iar acumularea de aluviuni produce o inaltare a patului vaii. Somesul, cu
un debit de 180 m%s, si Lapusul (18 m?/s) au un regim hidrologic cu ape mari primavara si cu
frecvente viituri in timpul verii, fapt care produce revarsari (exceptand Lapusul, al carui curs
inferior este indiguit) (Damian, et al., 2006).

Somesul curge in cadrul depresiunii Baia Mare pe o distanta de circa 50 de km intre
Ticdu si Seini. Latimea albiei minore este cuprinsa intre 60 si 140 de metri. Scurgerea anuala
este caracterizata de ape mari primavara (42% din volumul total anual), cu cresteri importante
in perioada de iarna (23% din volumul scurgerii anuale) si cu viituri In timpul verii. Toamna se
inregistreaza cele mai scazute debite. Tipul de regim hidrologic se incadreaza in cel carpatic,
cu maxime in luna aprilie si minime in septembrie (debitul minim Tnregistrat a fost de 4,87
m3/s).
Debitele maxime in lunile martie si aprilie ating valori de 1300 — 1400 m?s, dar in timpul
viiturilor catastrofale din mai 1970, Somesul la Ulmeni a atins un debit de 3115 m¥/s.
Turbiditatea medie atinge valori de 868 g/m®, iar scurgerea medie specifici oscileazi in jur de
2 tone/ha/an.

Temperatura medie a apei este de 12,8°C, cu o maxima inregistratd de 29,4°C (la
Ulmeni). Durata fenomenelor de inghet nu depaseste 60 de zile pe an (Damian, et al., 2006).

2.5. Elemente climatice

Din punct de vedere al regimului termic, depresiunea Baia Mare se poate caracteriza
ca o regiune calda. Temperatura medie anuala pentru regiunea Baia Mare este de 9.6°C.

Temperaturile medii negative se inregistreaza doar in lunile Decembrie (0.2°C),
lanuarie(-2.4°C) si Februarie (-0.1°C), media anuald a minimelor fiind de 5.2°C, iar cea a
maximelor de 14.9°C (Coman, 2006).

Regimul pluvial este bogat tot timpul anului, in luna iunie precipitatiile depasind chiar
100mm. Perioada relativ umeda cuprinde intreg anul, neexistand perioade de uscaciune si
secetd intensd (Coman, 2006).
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2.6. Solurile din Depresiunea Baia Mare
Conform Sistemului Roman de Taxonomie a Solurilor (2012) in Depresiunea Baia Mare
au fost identificate 4 clase, 7 tipuri cu 15 subtipuri de sol (fig. 6)
Din suprafata agricola de 44.420 ha a Depresiunii Baia Mare, 30,03% reprezinta
Protisolurile (regosol, aluviosol), 2,38% Cambisolurile (eutricambosol), 32,04% Luvisolurile
(preluvosol, luvosol) si 35,55% Hidrisolurile (gleiosol, stagnosol).

MUNTII
IGNIS

!
MUNTII
GUTAI

DEPRESIUNEA

DEALURILE COPALNIC
SILVANIEI
MASIVUL
PRELUCA
~ | -REGOSOL

DEALURILE
CHIOARULUI

- ALUVIOSOL

- EUTRICAMBOSOL.
-PRELUVOSOL
-LUVOSOL

- GLEIOSOL

- STAGNOSOI.

MASIVUL N\

PRISACA %,

e = R L

Figura 6 Tipurile de sol din Depresiunea Baia Mare - Oficiul de Studii Pedologice si Agrochimice
Maramures

3. METODOLOGIA DE LUCRU

3.1 ldentificarea tipurilor de sol
Etapa de documentare necesara pentru implinirea acestui obiectiv a continut
urmadtoarele elemente:

> inventariere generala a tipurilor de sol, din teritoriile administrative aflate in perimetrul
ales pentru studiu;
> identificarea modului de folosinta a terenului.Folosind baza de date, compusa din

planuri topografice scara 1:10000 si platforma Google Earth Pro, NUTS (Nomenclatura
unitdtilor teritoriale pentru statisticd), impreund cu platforma QGIS, in interiorul zonei
cercetate, in suprafata totala de 1270 ha, s-au delimitat urmatoarele categorii de folosintd a
terenului (fig. 7):

v" Arabil — 1065 ha

v Pasune — 75 ha

v Neproductiv — 35 ha

v' Intravilanul localitatilor — 95 ha

Teritoriul studiat a fost Tncadrat astfel: Scara de lucru a fost aleasa 1:10.000, studii
pedologice de tip B, categoria |
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3.2 Prelucrarea datelor colectate si interpretarea rezultatelor

Figura 7 Folosinta terenului in arealul cercetat

Faza de laborator, cuprinzand pregatirea, pastrarea si analiza probelor de sol se va

executa conform M.E.S.P. (1987) vol. | cap. 3 pag. 94 — 134, dupa Metodologia de analiza a

solurilor, vol. I, partea 1 si 2, editata de ICPA Bucuresti si STAS 7184/2 — 77; STAS 7184/12
—79; STAS 7184/16 — 80.

Tabel 1 Metode de analize utilizate Tn laboratoarele OSPA

Determinarea continutului de azot

Nr. TIP DE ANALIZA DOCUMENTUL DE
crt REFERINTA
1 Determinarea continutului de substanta uscata si de apa SR ISO 11465:1998
SR EN ISO 11464:2014
2 Determinarea pH-ului SR 7184-13:2001
3 Determinarea conductivitatii electrice si estimarea continutului | STAS 7184/7-87 pct. 3.2
total de saruri solubile SR ISO 11265+A1:1998
4

STAS7184/2-85

Determinarea continutului de humus

STAS 7184/21-82

Determinarea sarurilor solubile din extract apos (carbonati,
bicarbonati, cloruri, sulfati, calciu, magneziu)

STAS 7184/7-87

Determinarea continutului de carbonati

STAS 7184/16-80

Determinarea continutului de fosfor

STAS 7184/19-82

Determinarea continutului de potasiu

STAS 7184/18-80
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Nr. TIP DE ANALIZA DOCUMENTUL DE
crt REFERINTA

10 Determinarea continutului de magneziu STAS 7184/12-88 pct. 2.1,

2.1.5.3
11 Determinarea continutului de cadmiu, crom, cobalt, cupru, SR ISO 11047:1999
plumb, mangan, nichel, zinc

12 Determinarea compozitiei granulometrice STAS 7184/10-79

13 Determinarea coeficientului de higroscopicitate STAS 7184/6-87

14 Determinarea densitatii aparente SR EN ISO 11272:2014
15 Determinarea compresibilitatii STAS 8942/1-89

16 Determinarea capacitatii de retinere a apei SR EN ISO 11274:2014
17 Determinarea permeabilitatii pentru apa STAS 7184/15:1991
18 Recoltarea probelor pentru studii pedologice si agrochimice STAS 7184/1-84

19 Calitatea solului. Descrierea solului in teren SR EN ISO 25177

Figura 8 tip de sol - ALUVIOSOL

4. TIPURILE DE SOL TN AREALUL STABILIT

Rezultatele din teren, corelate cu rezultatele primite din laboratorul OSPA Maramures,
au condus la faptul cd, existd 4 tipuri genetice de sol, apartinand la 3 clase de sol, conform
Sistemului Roméan de taxonomie a solurilor (Florea N., Munteanu 1., 2003).

Clasa PROTISOLURI cu tipurile de sol: Aluviosol — figura 8

Clasa CAMBISOLURI cu tipul de sol Eutricambosol — figura 9
Clasa LUVISOLURI cu tipurile de sol: Preluvosol si Luvosol — figura 10 si 11

M,
<3 b

Pl T T2 P

igura.9 tip de sol - EUTRICAMBOSOL

55



NORDTech 2023

Iz
E

Fuaits

P T M Ty T

= um

.

) ;i N P
Figura 10 tip de sol - PRELUVOSOL

Figura L1 tip de sol - LUVOSOL

5. EVOLUTIA FERTILITATII SOLULUI iN AREALUL STABILIT

Ca mijloc de productie, ca obiect si partial ca produs al activitatii omenesti, pamantul a
constituit inca din cele mai vechi timpuri un element care a fost evaluat, pretuit si clasificat.

Cartea Europeana a Solurilor publicata la Strasburg in anul 1972 mentioneaza faptul ca
wolul este sistemul crucial de sustinere a vietii pe pamant, el reprezentand una din avutiile
cele mai de pret ale omenirii.” Practicarea agriculturii moderne si intensive, denumita si
agricultura conventionala, a asigurat progres social si economic, insd in acelasi timp a adus
numeroase si grave daune calitétii solului si mediului (Rauta si colab.,1983).

In tara noastra, primele insemniri asupra solurilor apar in ,,Descriptio Moldaviae”
(1716), scrisa de Dimitrie Cantemir, care arata cd ,,pamanturile Moldovei sunt negre si pline de
silitrd”, redand astfel cateva caracteristici importante ale solului.

Influenta factorului antropic se manifesta in mod diferit, direct sau indirect, fapt care
determind interrelationarea acestuia in toate nivelurile cu ceilalti factori responsabili cu
declansarea si intensificarea proceselor de degradare ale solurilor.

Degradarea terenului poate fi consideratd precursoarea unui puternic proces de
deteriorare. Ea poate include:

- schimbari din punct de vedere calitativ si/sau cantitativ ale solului,

- reducerea apei disponibile,

- diminuarea surselor de vegetatie si ale biodiversitatii

- multe alte cai prin care integritatea de ansamblu a terenului este compromisa prin utilizare
neadecvatd a acestuia.

Analizand arhiva Oficiului de Studii Pedologice si Agrochimice Maramures, se observa
ca in arealul studiat existd o serie de studii, atit pedologice cat si agrochimice, incd din anul
1963, cu repetitii In anii 1979-1980, 1984 si cel mai nou in anul 2009.

Abordarea efectului activitatilor antropice asupra fertilitatii solului in cdmpia Miresului,
se va face pe doua directii:
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- din punct de vedere a degradarii terenului prin lucrari de decopertare, respectiv
diminuarea cantitativa a solului;

- din punctul de vedere a schimbarii fertilitatii solului datoritd exploatarii acestuia prin
agricultura extensiva desfasuratd in perioada studiata.

5.1 Degradarea terenului prin lucrdri de decopertare a acestuia

In ceea ce priveste manifestarea proceselor de degradare a solurilor datorita industriei
producdtoare de materiale de constructii (nisipuri, pietrisuri si argile), aceasta se manifestd cu
precadere in zonele 1n care s-au dezvoltat cateva exploatatii in terasa a agregatelor minerale,
care sunt prezente in teritoriul studiat, suprafete importante fiind total distruse prin intermediul
acestor activitati.

Date statistice exacte pe plan mondial privind suprafata scoasa temporar sau definitiv
din circuitul agricol nu exista. Se stie doar cu exactitate ca, prin exploatari la zi, pe plan mondial
se extrag materialele de constructii, 40 % din productia de carbune, 90 % din minereurile
feroase, 50 % din alte minereuri metalifere si 85 % din materiile prime nemetalifere.
Exploatarea la zi produce peste 65 % din volumul total al productiei industriei miniere
mondiale, iar tendinta este de crestere spre 75 %.

Folosind planurile topografice scara 1:5000 existente, s-a putut realiza o harta a
folosintei terenurilor aferent anului 1975-1978, cand au fost realizate aceste planuri.
Vectorizarea datelor, suprapuse peste ortofotoplanul actual, se prezinta in figura 13, iar
folosinta actuala este prezentatd in figura 14. Suprafetele pe categorii de folosinta si pe ani este
redata in tabelul 2.

LOCALITATI

NEPRODUCTIV NEPRODUCTIV

PASUNE

T—_

Figur13 oloin,ta terenului in arealul L Figura 14 Folosinta terenului in
cercetat, in anii 1975-1978 — vectorizare dupa arealul cercetat - vectorizare cu soft
planurile topografice scara 1:5000 GIS si harta de pe Google Earth Pro
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Tabelul 2 - Folosinta terenului

Folosinta teren Suprafata teren - ha

anterior anului 1980 Folosinta actuala
Arabil 1095 1065
Pasune 84 75
Neproductiv 2 35
Intravilan 89 95

Astfel se observa ca terenul arabil are o scadere de 30 ha, pasunea are o scadere de 9 ha,
intravilanul localitdtilor a crescut cu 6 ha, iar cea mai mare crestere existd la terenurile
neproductive, de 33 ha. Aceste terenuri neproductive sunt reprezentate de exploatarile in terasa,
de pe malul drept al raului Somes si a terenurilor decopertate.

5.2 Schimbarea fertilitatii solului datorita exploatarii acestuia prin agricultura extensiva
desfasurata

Stabilirea capacitatii de productie a solurilor, furnizeaza date despre potentialul de
productie al terenului exprimat prin note de bonitare, indicand favorabilitatea si pretabilitatea
pentru diferite culturi si folosinte. Pentru calculul notelor de bonitare, din multitudinea conditiilor
de mediu care caracterizeaza fiecare unitate de teren (UT sau TEO) delimitate Tn cadrul
studiului, s-au ales numai cele considerate mai importante, mai usor si mai precis masurabile, si
anume: temperaturi medii anuale, precipitatii medii anuale, gleizarea, stagnogleizarea, salinizarea
si alcalizarea, textura, panta, poluarea, adancimea apei freatice, inundabilitatea prin revarsare,
porozitatea, continut de carbonat de calciu, reactia solului, volumul edafic, rezerva de humus.

Instructiunile pentru intocmirea studiilor de bonitare sunt elaborate de Institutul de
Cercetari pentru Pedologie si Agrochimie Bucuresti.

Metodologia romaneascd de bonitare a terenurilor agricole, reprezentdnd un model
matematico-euristic ce inglobeaza sinteza cunostintelor din acest domeniu a diferitelor scoli de
bonitare precum si a experientei autohtone (TEACI 1960, 1975, 1980) ICPA Bucuresti (1987),
opereazd in vederea stabilirii capacitdtii de productie avand in vedere cele mai importante
conditii din intregul ansamblu al factorilor de mediu si anume: conditiile legate de relief, de
resursele climatice, de hidrologie si de insusirile solului in anumite conditii economico-sociale,
de dezvoltare a societatii in general si a agriculturii, in special.

Din prelucrarea datelor analitice, din studiul “Cartarea stationala tehnico jurdidicd —
UAT Miresu Mare”, realizat de Oficiul de Studii Pedologice si Agrochimice Maramures, in
anul 1963, rezulta datele din tabelul 3.

Tabelul 3 — Situatia agrochimica a zonei studiate, aferent anului 1963 — date preluate de la
Oficiul de Studii Pedologice si Agrochimice Maramures

Cod Arabil Pasune Total
ha % ha % ha %
Suprafata terenurilor 1095.00 | 92.88 | 84.00 7.12 | 1179,00 100,00
Din care studiata 1095.00 [ 92.88 | 84.00 7.12 | 1179,00 | 100,00
Reactie pH in suspensie apoasa:

Puternic acida <5,0

Moderat acida 5.01-5.80 109.50 | 10.00 | 38.64 [ 46.00 | 148.14 12.56
Slab acida 5.81-6.80 142.35 | 13.00 | 3444 41.00 | 176.79 14.99
Neutra 6.81-7.20 44895 41.00 | 6.72 8.00 | 455.67 38.65
Slab alcalina 7.21-8.40 394.20 [ 36.00 | 4.20 5.00 | 398.40 33.79

58



NORDTech 2023

Moderat- Puternic alcalind

| >8,40

Asigurarea cu fosfor mobil - ppm

Foarte slaba <8 569.40 | 52.00 | 48.72 | 58.00 | 618.12 52.43
Slaba 8.1-18,0 251.85| 23.00| 6.72 8.00 [ 258.57 21.93
Mijlocie 18.1-36,0 186.15| 17.00 [ 11.76 | 14.00 | 197.91 16.79
Buna 36.1-72,0 65.70 6.00 | 16.80 [ 20.00 82.50 7.00
Foarte buna > 72 21.90 2.00 21.90 1.86
Asigurarea cu potasiu mobil - ppm
Slaba < 66 32.85 3.00| 4.20 5.00 37.05 3.14
Mijlocie 66,1-132,0 503.70 | 46.00 | 26.88 [ 32.00 | 530.58 45.00
Buna 132.1- 416.10 | 38.00 | 36.12 | 43.00 | 452.22 38.36
Foarte buna > 200 142.35 | 13.00 [ 16.80 | 20.00 | 159.15 13.50
Asigurarea cu azot (dupa indicele de azot) - ppm
Slaba <2 183.96 [ 16.80 | 15.84 | 18.86 [ 199.80 16.95
Mijlocie 2-4 229.95| 21.00)17.35( 20.65| 247.30 20.98
Buna 4-6 681.09 | 62.20 | 50.81 [ 60.49 | 731.90 62.08
Foarte buna > 6
Asigurarea cu humus - %

Extrem de mica

Foarte mica In functie 1.26 1.50 1.26 0.11
Mica de textura 355.33 | 32.45|36.13 | 43.01| 391.46 33.20
Mijlocie 342,741 31.30|40.32 [ 48.00 | 383.06 32.49
Mare 396.94 | 36.25| 6.29 7.49 | 403.23 34.20

Din prelucrarea datelor analitice, din “Studiul pedologic si agrochimic intocmit in
vederea realizarii si reactualizarii Sistemului National si judetean de Monitorizare sol - teren
pentru agriculturd efectuat pe teritoriul comunei Miresu Mare, judetul Maramures”, realizat de
Oficiul de Studii Pedologice si Agrochimice Maramures, in anul 2009, arata in tabelul 4, situatia
agrochimica a terenurilor din zona studiata.

Tabelul 4 — Situatia agrochimica a zonei studiate, aferent anului 2009 — date preluate de la Oficiul de

Studii Pedologice si Agrochimice Maramures

Cod Arabil Pasune Total
ha % ha % ha %

Suprafata terenurilor 1065,00 [ 93,42 | 75,00 6,58 | 1140,00 | 100,00
Din care studiata 1065,00 [ 93,42 | 75,00 6,58 | 1140,00 | 100,00

Reactie pH in suspensie apoasa:
Puternic acida <5,0 87,86 8,2512355| 31,40 | 11141 9,77
Moderat acida 5.01-5.80 24058 | 22,59 2152 28,69 | 262,10 22,99
Slab acida 5.81-6.80 290,75 27,30 (17,21 | 22,95| 307,96 27,01
Neutra 6.81-7.20 155,06 | 14,56 | 4,44 5,92 | 159,50 13,99
Slab alcalina 7.21-8.40 250,06 [ 23,48 [ 5,51 7,34 | 255,57 22,42
Moderat- Puternic alcalind | > 8,40 40,68 3,82 | 2,78 3,70 43,46 3,81

Asigurarea cu fosfor mobil- ppm
Foarte slaba <8 593,84 [ 55,76 [ 57,38 [ 76,50 | 651,22 57,12
Slaba 8.1-18,0 84,67 7,95|12,22 | 16,29 96,89 8,50
Mijlocie 18.1-36,0 213,64 [ 20,06 [ 2,87 3,82 | 216,50 18,99
Buna 36.1-72,0 137,28 | 12,89 | 2,54 3,39 | 139,82 12,27
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Foarte buni [ >72 | 3557 | 3,34] | | 3557 312
Asigurarea cu potasiu mobil - ppm
Slaba < 66 151,87 | 14,26 | 12,82 | 17,09 | 164,69 14,45
Mijlocie 66,1-132,0 631,76 | 59,32 |48,40 | 64,53 | 680,16 59,66
Buna 132.1- 56,13 527 | 847 | 11,29 64,59 5,67
Foarte buna > 200 225,25 | 21,15| 5,32 7,09 | 230,57 20,23
Asigurarea cu azot (dupa indicele de azot)
Slaba <2 783,73 | 73,59|68,85| 91,80 | 852,58 74,79
Mijlocie 2-4 281,27 | 26,41 | 5,65 7,53 | 286,91 25,17
Buna 4-6 0,50 0,67 0,50 0,04
Foarte buna >6
Asigurarea cu humus - %
Extrem de mica
Foarte micd Tn functie
Mica detextura | 791,19 | 74,29 | 46,91 | 62,55 46,91 4,12
Mijlocie 273,81 | 25,71 (28,09 | 37,45 28,09 2,46
Mare

Din interpretarea rezultatelor rezulta ca solurile din zona s-au acidifiat, s-au imbunatatit
putin in continutul de fosfor mobil, continutul de potasiu mobil scazut putin, iar continutul de
humus 1n sol a scazut.

Tabelul 5 — Clasa de calitate — UAT Miresu Mare, aferent anului 2009 — date preluate de la Oficiul de
Studii Pedologice si Agrochimice Maramures
OSPA Maramures Judetul : Maramures

Comuna/Orasul/Municipiul : Miresu Mare

- INCADRAREA TERENULUI AGRICOL PE FOLOSINTE
IN CLASE DE CALITATE DUPA NOTA DE BONITARE MEDIE

| Nr.| Categoria | Clasa de calitate | Incadrarea medie |
| crt] de | I | I | III | v | v | pe comuna |
| | Folosinta | ha |notal ha [notal ha |notal ha |notal ha |nota] ha |clasa|notal
| _______________________________________________________________________________________________________________
| 1] Arabil | 0| o o| o| 471.6| 48| 1488.7| 30| 731.7| 10| 2692 1Iv | 28]
[ | e.e0%| | e.ee%| | 17.52% | 55.30% | 27.18% |  1ee%| |
e e |
| 2| Pasuni | 7| 81| 282.1| 67| 858.9] 50| 466.3] 31| 6.7] 8|  1621| III | 47|
| |  e.43%] | 17.40%| | 52.99%| | 28.77%| | e.41%| |  1e0e%| |
e e |
| 3| Finete | o| o 32.4| 71| 145.5| 45| 286.1| 32| o| ol 464 1V | 39|
| | e.00%] | 6.98% | 31.36%] | e1.e6%] | e.e0% |  100%]| [
[OOSR 0 s SV S s SUE. Bl S SUD . SN S-S A |
| 4] vii | o| ol ol ol ol o ol ol ol o ol - | -
I | | o%l | o%l | o%l | e%l | o%l | 0%| | i
| 5| Livezi | o] o o] o 215| 57| o] o o] o 215| 111 | 57|
| | | 0.00%| | 0.00%| | 100.00%| | 0.00%| |  0.00%| | 100%| | |
e e s |
| 6 |Total Agricol(*)] ol o o] o 929.8] 47| 2236.6] 30| 1825.6] 10|  4992| IV | 26|
| | | e.00%| | e.00%| | 18.63%| | 44.80%| | 36.57%| | 100%| | |
e e S L L S S MR R S |
| 7 | Neproductiv(*) | o| o o] o o| o e| o o] o el - | -]
I o%l | e%l | e%| | o%l | o%l | 0% | | I
| 8| TOTAL(*) | o| o o| o 929.8] 47| 2236.6| 30| 1825.6| 10|  4992| IV | 26|
| | e.00%] | e.e0% | 18.63% | 44.80% | 36.57% |  100%] |

(*): dupa clase de calitate determinate cu nota de bonitare pentru Arabil, indiferent de folosinta actuala.
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6. CONCLUZII

Studiul influentelor antropice asupra solurilor se referd la efectele culturalizarii,
desfundarii, ale aplicarii ingrasamintelor si amendamentelor, ale irigatiei, decopertarii solului,
etc.

Din punct de vedere geografic terenul studiat face parte din Depresiunea Baia Mare, iar
din punct de vedere administrativ zona studiata afecteaza teritoriul administrativ al comunei
Miresu Mare.

Din punct de vedere geologic suntem pe depozitele sedimentare cuaternare compuse din
pietriguri §i nisipuri

Din punct de vedere hidrologic, arealul studiat este drenat de raul Somes.

Din punct de vedere al regimului termic, depresiunea Baia Mare se poate caracteriza ca
o regiune calda. Temperatura medie anuald pentru regiunea Baia Mare este de 9.6°C.

Rezultatele din teren, corelate cu rezultatele primite din laboratorul OSPA Maramures,
au condus la faptul ca, existd 4 tipuri genetice de sol, apartinand la 3 clase de sol:

- Clasa PROTISOLURI cu tipul de sol: Aluviosol
- Clasa CAMBISOLURI cu tipul de sol Eutricambosol
- Clasa LUVISOLURI cu tipurile de sol: Preluvosol si Luvosol.

Folosinta actuald, in arealul luat in studiu, se prezinta astfel: teren arabil — suprafata de
1065 ha, pasune — suprafatd de 75 ha, teren neproductiv — 35 ha si teren in intravilanul
localitatilor — 95 ha.

Din prelucrarea datelor analitice, din studiul “Cartarea stationald tehnico jurdidicd —
UAT Miresu Mare” din anul 1963 si “Studiul pedologic si agrochimic intocmit in vederea
realizdrii si reactualizdrii Sistemului National si judetean de Monitorizare sol - teren pentru
agriculturd efectuat pe teritoriul comunei Miresu Mare, judetul Maramures” din anul 2009,
realizat de Oficiul de Studii Pedologice si Agrochimice Maramures rezulta ca solurile din zona
s-au acidifiat, s-au imbunatatit putin in continutul de fosfor mobil, continutul de potasiu mobil
scazut putin, iar continutul de humus 1n sol a scazut.
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raportat la masa. Metoda gravimetrica

*** SR EN ISO 10693 - Calitatea solului. Determinarea continutului de carbonati. Metoda
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***https://www.meteoblue.com/ro/vreme/prognoza/modelclimate/baia-
mare_rom%C3%A2nia_685826

Meteoblue — baza de date climatologicd Baia Mare, Accesat 03 04 2019

*** http://www.fao.0rg/3/y1899e/y1899e02.htm - The FAO-Unesco Soil Classification System
baza de date FAO, Accesat 03 04 2019

*** https://geoportal.ancpi.ro/portal - Delimitarea teritoriilor administrative a Romaniei

Softuri utilizate:

1.
2.
3.
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INFLUENTA PROSUMATORILOR ASUPRA NIVELULUI DE
TENSIUNE DIN RETEA

Alexandru BIRT, anul 1V, Ingineria Sistemelor Electroenergetice
Coordonator: Conf. dr. ing. Mircea HORGOS si Ing. Mirela ILIA

Cuvinte cheie: prosumator, energie echivalenti, tensiune

Rezumat Avdnd in vedere noile tendinte in utilizarea panourilor fotovoltaice ca sursa
alternativa de energie electrica exista un numdrul tot mai mare de persoane care isi instaleazd
panouri fotovoltaice si devin prosumatori. Din acest motiv nivelul tensiunii din reteaua
electroenergetica devine mai greu de mentinut in parametrii standardului de performanta.
Scopul lucrarii mele de este de a vedea in ce mdasurd influenteazd prosumatori nivelul de tensiune
din retea tinand cont de faptul ca acestia nu produc continuu energie electrica doar la anumite
intervale orare si aproape niciodata aceleasi. Productia acestora variaza in functie de puterea
instalata a sistemului si de perioada zilei, de vreme dar si de anotimp.

Pe parcursul unei saptamdni sau inregistrat mdasurdtori cu aparatul metrel la PT 12 Seini pentru
a putea afla valorile tensiunii, curentilor si factorului de putere astfel ca am descarcat din abat
tensiunile pe faze, tensiunile pe linie, curentul pe faza si factorul de putere. Tot odatd tot din
Inregistrator am putut sa descarc energia si curentii debitati si energia si curentii consumati
astfel s-a putut face o analizd a energiei debitate in functie de conditiile meteorologice. Am
introdus aceste date intr-un calcul tabelar de tip Excel deoarece efectuarea acestora de mdna
ar fi fost o munca mult prea mare.

Avantajul de a avea prosumatori care debiteaza energie electrica in sistemul electroenergetic
este acela ca acestia reusesc sda producd o cantitate considerabild de energie electricd insa
dezavantajul ar fi faptul ca toate valorile mentionate mai sus nu se pot coordona iar solutia
tehnica dar din pdcate neavantajoasda economic ar fi folosirea la medie tensiune a
transformatoarelor cu comutator de ploturi reglabil sub sarcind.

1. INTRODUCERE

Debitarea energiei produse de surse regenerabile ( SRE ) in retea poate reprezenta o

problemd in mentinerea calitatii curbei de tensiune in special a nivelului de tensiune. Acest
lucru se intampla in special in zonele in care conditiile de mediu permit un nivel ridicat de
productivitate al surselor regenerabile, ne referim in special la sistemele fotovoltaice.
In plus, costurile din ce in ce mai reduse de instalare a modulelor fotovoltaice si aparitia unor
noi reglementari privind prosumatorii, reprezintd un factor suplimentar puternic pentru
cresterea numadrului prosumatorilor. Cu toate acestea, o parte semnificativd a instalatiilor
fotovoltaice in reteaua de distributie poate provoca congestionarea liniei de conexiune si
modificari ale tensiunii, reducand stabilitatea retelei si a calitatii energiei electrice. Mai mult
decat atat, datoritad caracterului discontinuu si greu previzibil al productiei de energie electrica
din surse regenerabile (dependenta de disponibilitatea agentului primar — vant/soare) in sistemul
energetic apar variatii mari de circulatii intre diverse noduri ale retelei si cresterea pierderilor
in reteaua de distributie.

Din aceste motive, trebuie avute in vedere influenta acestora la dimensionarea retelei de
distributie pentru a evita o functionare la nivel critic al retelei.
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Lucrarea de fata 1si propune analiza influentei producerii de energie electrica din surse
regenerabile (panouri fotovoltaice) asupra calitdtii curbei de tensiune intr-o zona de retea. Vom
alege o zona mai mica, adica zona unui post de transformare, PT 12 Seini. Vom analiza
tensiunea la consumator si in Postul de transformare pe durata unei sdptamani, conform Art. 26
din Standardul de performanta, incercand sd sintetizam anumite concluzii. Se va studia
influenta prosumatorilor, nu a producétorilor de energie electrica. Prosumatorii au un caracter
special, prin aceea cd acestia consuma si produc energie electrica doar pentru consumul propriu.

2. PARTEA PRACTICA

Scopul lucrarii mele de este de a vedea care este influenta prosumatorilor asupra
nivelului de tensiune din retea, bazandu-ne pe inregistrari efectuate la masura generald din
postul de transformare PT12 Seini, din care sunt alimentati prosumatorii.

Inregistrarile sunt facute pe parcursul unei siptamani, iar valorile sunt medie ponderata
la 10 minute.

Pe parcursul inregistrarilor s-a tinut cont si de prognoza meteo din sdptaméana respectiva
pentru a putea vedea comparativ valorile.
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Fig. 2.1 Schema PT 12 Seini
Lucrarea trateaza influenta prosumatorilor asupra nivelului de tensiune din retea, astfel

S-a montat inregistrator de tensiune, de tip meter la masura generala din postul de transformare
PTA 12 Seini, din care sunt alimentati prosumatori.
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Pentru a putea face analiza, am cerut Avizele tehnice de racordare, pentru a vedea
puterea solicitata de catre prosumatori.

PTA 12 Seini, este alimentat din statia 110/20kV Seini, de pe linia electrica aeriana
20kV , Este situat pe Strada Rosiori functioneaza la 20kV, avand puterea de 160 kVA.

Pentru a reusi sa facem o analiza pertinentd, am ridicat schema retelei de joasa tensiune
alimentatd din PT 12 Seini.

Prosumator
— kW
monofazat

Al 50+3X50+16mmp - 400m
400m

14 bransamente

TYIR 50 OLAL 3X70+16mmp - 263m

18 bransamente TYIR 50 OLAL 3X70+16mmp - 120m Al 50+3X50+18mmp - 240m

12 bransamente o 14 bransamente -

-l 2umJ aom 8am l 140m 120m 240m
Prosumator Pi Prosumator
/ SKW KW 10kW
monofazat monofazat trifazat

Str.Rosiori
160 kVA

Fig. 2.2 Model de linie PT 12 Seini

Reteaua este alcatuita din transformator de joasa tensiune, intrerupator de joasa tensiune,
bard de joasa tensiune, sigurantd tripolara numitda MPR ( siguranta fuzibila cu mare putere de
rupere). In PTA 12 avem o singura plecare din care avem alimentati 4 prosumatori. Plecarea
din care sunt alimentati prosumatorii este realizatd cu conductor torsadat (TYIR 50 OlAl
3x70+16mmp- 3*70mmp- sectiunea fazelor, 50 mm?- sectiunea nulului otel, 16mmp este
sectiunea conductorului de iluminat), cu o lungime de 263m. Pe acest tronson avem 3
prosumatori si 18 consumatori.

La capatul acestui tronson reteaua se ramificd. Partea n sus, unde reteaua este cu
conductor neizolat (blanc) OlAI 50+3x50+16mmp, din care este alimentat un prosumator si 14
consumatori si un tronson in continuare cu conductor torsadat (TYIR 50 OlAl 3x70+16mmp)
in lungime de 120m din care nu mai avem alimentati prosumatori, avem doar 12 consumatori.

Reteaua se continua inca 240m cu conductor torsadat TYIR 50 OlAl 3x50+16mmp, din
care sunt alimentati 14 consumatori. Reteaua de dupa este importantd pentru ca tot ceea ce se
produce si nu se consuma de prosumatori, se debiteaza in retea si consuma ceilalti consumatori.
Nivelul de tensiune este foarte important, deoarece fiecare invertor are o setare care blocheaza
productia energeticd dacd tensiunea este prea mare in retea. Toate aceste date sunt importante
pentru calculul caderilor de tensiune.

2.1. Instrumente utilizate pentru mdsurdtori

Tnregistrarea datelor s-a facut cu un inregistrator de tip METREL, fig. 2.3, inregistrator
comercializat de firma Arc Brasov.

Analizorul poate sa aibd mai multe optiuni pentru inregistrare, poate sa inregistreze
valorile instantanee dar pentru lucrare am ales varianta de Tnregistrare de medie la un interval
de 10 minute pentru ca aceasta este cerinta standardului de performanta.

Avand in vedere ca inregistrarile au fost pe durata unei saptamani ca medie la 10 minute,
pentru efectuarea calculelor de mana pentru fiecare rand ar fi fost o muncd mult prea mare asa
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ca am folosit formulele din partea teoretica pentru a le introduce intr-un calcul tabelar tip Excel
prezentate tip anexa la lucrare. Am putut sa fac acest lucru pentru ca inregistratorul Metrel a
inregistrat curenti si tensiuni si factorul de putere astfel ca am descarcat din Inregistrator
tensiunile pe faze, tensiunile pe linie, curentul pe faza si factorul de putere. Totodatd din
inregistrator am putut sd descarc energia si curentii debitati i energia si curentii consumati
astfel s-a putut face o analiza a energiei debitate in functie de conditiile meteorologice, ceea ce
sunt prezentate n grafic.

Fig. 2.3.Analizor de calitate a energiei electrice [6]

Un alt mod de a analiza efectul prosumatorilor este compararea tensiunilor in retea in
functie de puterile debitate Tn sistem.

2.2. Prelucrarea datelor pentru o saptimdnda

Cu ajutorul datelor colectate am comparat tensiunile in retea in functie de puterile
debitate Tn sistem, fig.2.4. si am putut observa cum tensiunile din sistem depasesc valorile din
standardul de performanta. Valorile fiind mésurate ca medie ponderatd la 10 minute pe
parcursul unei sd@ptdmani exact cum de indica standardul de performanta.
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Fig. 2.4. Diferenta de energie produsa si consumatd in raport cu tensiunea pe parcursul unei
saptamani

In lucrare prezint graficele doar de pe o faza, am ales faza R. Tn teorie, procesele sunt
identice pe toate cele 3 faze. In realitate, deoarece avem multi consumatori si prosumatori
monofazati, graficele nu sunt identice, dar concluziile sunt aceleasi.

In graficul de mai sus din fig. 2.4 am ficut diferenta dintre energia produsi si cea
consumatd reprezentatd cu culoarea albastra, denumind-o mai departe energie echivalenta.
Tensiunea este reprezentatd de culoarea rosie. Se observa cd in momentul in care energia
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echivalenti este mai mare, tensiunea se incadreazi in standardul de performanta. In momentul
in care energia echivalenta e micd, se observa ca sunt situatii in care tensiunea e atat de mare,
ca depaseste valorile standardului de performanta.

Valorile fiind masurate ca medie ponderata la 10 minute pe parcursul unei saptamani se
poate observa cd acestea sunt repetitive la anumite intervale orare. Pe grafic se poate observa
ca exista un gol de seard si un gol de dimineata in fiecare zi, iar valorile acestora difera in functie
de vremea din ziua respectiva. Se poate observa ca intr-o zi mai insoritd s-a produs mai multa
energie, iar tensiunea fiind mai mare decét intr-o zi mai innorata in care s-a produs mai putin.

In aceste inregistriri se poate observa cum pe parcursul unei siptimani valorile tensiuni
depasesc valorile nominale, adica ies din standardul de performantd fiind mult mai mari si
ajungand pana la valoarea de 246 V. Acest lucru s-a Intamplat din cauza ca diferenta dintre ce
am produs si ce am consumat, adica energia echivalenta a fost mica si tot aici se poate observa
cum influenta unui prosumator asupra nivelului de tensiune din retea este destul de mare, fiind
greu de controlat aceste valori.

Aceste valori nu se pot coordona iar solutia tehnicad dar din pacate neavantajoasa
economic ar fi folosirea la medie tensiune a transformatoarelor cu comutator de ploturi.
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Fig. 2.5. Energia generatd in raport cu energia consumatd pe parcursul unei saptamani

Pe graficul din fig. 2.5 am reprezentat cu culoarea albastra energia generata iar, cu rosu
am reprezentat energia consumata pe durata unei sdptamani. Se poate observa ca nu in fiecare
zi s-a generat sau S-a generat atat de putin incat de abia dacd se observa energia generata.

2.3. Prelucrarea datelor pe parcursul unei zile

Din cauza ca valorile pentru toatd saptdména sunt mult prea cumulate am decis ca in
graficele din figurile de mai jos sa iau valorile doar pentru o singura zi pentru a putea evidentia
mai bine influenta prosumatorilor.

Pe parcursul inregistrarilor vremea a fost un factor important de luat in considerare
deoarece aceasta a influentat in cea mai mare parte valorile masurate, stiind ca panourile produc
mai mult intr-o zi cu cer senin decét intr-o zi cu cer Tnnorat, iar asta se poate observa si pe
graficele de mai jos din fig. 2.6. si fig. 2.7.

In graficele din fig. 2.6. si fig. 2.7. am reprezentat cu culoarea rosie temperatura pe
parcursul unei zile iar, energia generata pe parcursul unei zile am reprezentat-o cu culoarea
albastra.
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Fig. 2.6. Energia generata in functie de temperaturd pe parcursul unei zile insorite

Pe graficele din fig. 2.6 si fig. 2.7 se poate observa ca se produce mai multd energie la
pranz cand este mai multd lumind si cade altfel lumina pe panourile fotovoltaice. Caderea
luminii este influentatd In mare parte si de inclinarea panourilor fotovoltaice dar si de orientarea
acestora. Pe langd asta productia panourilor fotovoltaice variaza si in functie de ord si de
temperatura.

Prin urmare chiar daca la ora 19.00 seara ar fi o temperatura mai mare decat la pranz,
tot s-ar produce mai putina energie din cauza lipsei soarelui.

Acest lucru se poate observa pe graficul din fig. 2.7 unde am avut temperaturi mai
ridicate decat Tn graficul anterior din fig. 2.6 dar faptul ca in cea mai mare parte a zilei a fost
noros a dus la o productie mult mai mica de energie.
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Fig. 2.7. Energia generatd in functie de temperaturd pe parcursul unei zile innorate

Pentru a putea vizualiza mai bine comparatia dintre tensiunile din retea in functie de
puterile debitate in sistem am luat valorile pentru o singuri zi. In tabele de mai jos avem
prezentate doua situatii diferite pentru a putea vedea diferentele dintre o zi senind si o zi Tnnorata
in ceea ce priveste valorile tensiunii.

Primul grafic din fig. 2.8 este graficul reprezentat de nivelul de tensiunea si energie
echivalenta intr-o zi Insorita iar al 2-lea grafic din fig. 2.9 reprezinta graficul tensiunii si al
energiei echivalente intr-o zi in innorati. In cele doui grafice tensiunea este reprezentati cu
culoarea rosie iar energia echivalentd am reprezentat-o cu culoarea albastra.
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Fig. 2.8. Diferenta de energie produsa si consumatd in raport cu tensiunea pe parcursul unei zile
senine

Pe graficele din fig. 2.8 si fig. 2.9 se poate observa ca atunci cand energia echivalentd este mai
mare tensiunea se incadreaza in standardul de performanta. Prin aceste doua grafice am vrut sa
evidentiez acest aspect al variatiei tensiunii in functie de energia echivalentd tocmai de aceea
unul a fost realizat pe durata unei zile senine iar celdlalt pe durata unei zile Tnnorate.
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Fig. 2.9. Diferenta de energie produsa si consumatda in raport cu tensiunea pe parcursul unei zile
innorate

Se poate observa cum producerea golurilor de dimineata si a golurilor de seard este
diferitd pentru cele doud grafice cu cer senin si cer innorat. Energia echivalentd inseamna
energia consumata care in mod normal pastreaza aceleasi tipic in fiecare zi, tipiCc reprezentat de
curba de sarcina in ziua respectiva. Diferenta intre cele doud apare datorita energiei produse
astfel se observa ca energia echivalenta este mai micd in timpul unei zile insorite ceea ce
inseamnd cd apare diferenta mai mare de tensiune si este mai mare ca si valoare intr-o zi noroasa
ceea ce inseamna ca avem mai putin varf de tensiune.

Curba de sarcind difera in timpul unei sdptdmani si diferd in weekend. Deoarece in
timpul unei sdptdmani consumul are o anumitd caracteristica lumea fiind la servici plus ca in
timpul saptamanii caracteristica este impusa si de cei care lucreaza.

3. CONCLUZII

Am ales aceastd lucrare datorita directiei inspre care se Indreaptd productia de energie
electrica a Romaniei. In anul 2012 a aparut legea 123, Legea energiei electrice. In aceastd a
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aparut pentru prima datd specificat clar importanta energie verzi. Energia verde inseamna
producere 1n resurse regenerabile, hidro, eoliene, fotovoltaice, biomasa, energia valurilor.
Primii pasi au fost in a se acorda facilitati tuturor producatorilor de energie verde prin
certificatele verzi.

Aceste facilitati sustineau in special micii producatori, microhidrocentralele in zona
noastra. Incepand cu anul 2016 a apirut si ideea de prosumator adica un consumator care si
produce. Pentru a facilita cresterea numarului de producatori s-au introdus tot felul de facilitati,
tot felul de programe care sa sustind prosumatorii.

Astfel daca la nivelul anului 2012 cand a aparul legea energiei productia era
preponderent din rezerve naturale, neregenerabile, carbune, petrol, gaze naturale la momentul
actual productia este preponderenta din surse regenerabile. A cdpatat o pondere foarte mare, pe
langa partea de hidro, partea de eoliene si de fotovoltaice. Schimbandu-se tipul de producétor
bine inteles cd au aparut si probleme, in special la partea de producere de tip eolian si
fotovoltaic. Deoarece in judetul Maramures partea de eoliene nu a avut o dezvoltate atat de
accentuatd, am ales partea de fotovoltaice care este foarte bine reprezentata.

La partea de fotovoltaice apare o problema, pe care am studiat-0 Tn lucrarea mea, 0o
problema care a inceput sa fie studiatd recent pentru ca este nou aparutd. Producerea de tip
fotovoltaic este influentatd de conditiile meteorologice, si nu este o producere continua.
Producerea de energie electrica depinde foarte mult de lumina solara si de timp astfel in lucrarea
mea am inregistrat energia consumata si produsa de consumatorii alimentati dintr-un post de
alimentare PT 12 Seini. Am analizat nivelul de tensiune in functie de productia de energie
electricd si am analizat partea de productie de energie electricd In functie de conditiile
meteorologice.

Astfel apare din ce in ce mai des si 1n partea de distributie pe medie tensiune ideea de a
utiliza transformatoare cu ploturi reglabile sub sarcina, similar cu transformatoarele din statiile
de transformare. Astfel prin posibilitatea schimbarii continue a raportului de transformare exista
posibilitatea de a pastra nivelul tensiunii de alimentare la consumator in standardul de
performanta.
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ANALIZAREA PROCESULUI DE PERFORARE-IMPUSCARE

Cristian Adrian POP, anul II, Evaluarea Impactului si Riscului de Mediu
Coordonator: Prof. dr. ing. loan BUD

Cuvinte cheie: perforare-impuscare, explozivi, impact

Rezumat: Ideile transmise in cadrul acestei lucrari se bazeaza pe evidentierea cunoasterii
detaliilor si aplicarea acestora intr-un domeniu cum este cel al impuscarilor, unde acestea pot
face diferenta atat in obtinerea unor materiale de calitate superioard sau inferioara dintr-0
resursda mamd, dar pot proteja sau pune in pericol vieti omenesti nu numai ca urmare a
procesului tehnologic in vecindtati, ci, cu precddere in incinta spatiului de desfasurare a
utilizarii explozivilor.

1. INTRODUCERE

Expansiunea de care populatia a ajuns sa se bucure pana in prezent, cu precadere in
ultimul secol, se datoreaza exclusiv activitatilor omului de exploatare a resurselor naturale, care,
in functie de natura lor, au ajuns sd deserveasca prin anumite transformari precum prelucrarea
metalelor, a rocilor, a materialelor lemnoase, unor altor scopuri, ajungandu-se la constructii
impresionante, automobile, retele de transport si telecomunicatii de viteze inimaginabile si
confort.

O societate dezvoltatd este o societate care construieste, insd constructiile nu pot fi
realizate fara produse prime exploatate. Romania este o tard care se poate autointretine si
dezvolta independent datorita diversitdtii de resurse de care beneficiaza, avand in vedere si
localizarea geografica.

In vederea exploatarilor sunt realizate multe procese tehnologice care necesita si mai
multe teste, masuratori si calcule pentru a fi realizate corespunzator. Una din aceste tehnologii
este cea de perforare-impuscare.

Aceastd tehnologie este foarte complexd, cu utilizdri multiple. Predominant, se
realizeaza in cadrul exploatdrilor resurselor naturale atat la suprafata cat si in subteran cu scopul
de a desprinde din masivul de resursa buciti ce pot fi prelucrate prin metode precum concasarea.
Pe de alta parte se realizeaza si Tn mod direct in domeniul constructiilor civile prin demolarea
controlata a cladirilor, realizarea rambleurilor si santurilor de mari dimensiuni, etc.

Cu toate cd este un domeniu ce se extinde in mai multe activitati economice, in Romania,
este un domeniu practicat de un numar redus de societdti si de persoane calificate, un domeniu
in directia cdruia este putind indrumare din partea mentorilor, si un domeniu care nu este pus in
prim-plan, rezultand astfel un monopol pe piata, dar si un risc de disparitie. Cand cererea
depaseste oferta existd posibilitatea si riscul de a se face rabat de la calitate, fapt ce conduce
spre costuri ridicate de productie, muncd in plus, uzurd mai mare a utilajelor si cel mai grav,
sporirea gradului de poluare.

Voi prezenta in aceasta lucrare toata activitatea pe care am executat-0 practic, incepand
cu pozitionarea explozivilor, amorsarea acestora, pand la detonarea propriu-zisa in vederea
derocarii masivului in care s-au realizat 115 foraje. VVoi prezenta cantitatea si materialele
folosite in vederea derocarii.
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2. INCARCAREA GAURILOR DE SONDA SI MATERIALELE FOLOSITE

Dupa inspectarea zonei de lucru, primul pas a fost deplasarea materialului exploziv in
apropierea gaurilor de sonda, dupa care a urmat descércarea acestora si repartizarea cartuselor
de exploziv la fiecare foraj.

Materialele folosite la incarcarea acestor gauri de sondd sunt: dinamita, Riogelul,
azotatul de amoniu conbinat cu motorina, iar pentru detonarea celor sus enumerate s-au utilizat
capse pirotehnice cu sistem de secventare cu diferentd de 25 ms si un sistem de aprindere
NONEL.

Dinamitele si Riogelul au fost folosite sub forma de geluri impachetate in cartuse, astfel
sporesc si asigura o detonare mai exactd. Riogelul a fost utilizat sub forma de cartuse cu
diametrul de 60 mm, ce are o vitezd de detonatie de 5300 m/s si care degaja o caldurd de
explozie de 4,55 MJ/kg cu un volum de gaze de 925 I/kg, si are o densitate de 1,20 g/cm®.

‘ Figura 1. Cartus RIOGL

Incarcarile gaurilor de sonda cu dinamita si Riogel au variat in functie de dimensiunile
forajelor dupa cum urmeaza: pentru fiecare gaura s-a folosit cite un cartus de dinamita, iar
pentru gaurile cu adancimea de 15m s-au folosit 6 cartuse de Riogel, pentru cele de 12 m, 4
cartuse, iar pentru gaurile de 10 m adancime s-au folosit 2 cartuse de Riogel. Inserarea
cartuselor s-a realizat manual.

i

Figura 2. Repartizarea cartuselor
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Azotatul de amoniu combinat cu motorind a fost transportat si inserat in gaurile de sonda
cu un camion special pregatit care descarcad produsul exploziv sub forma granulara, dupa care
s-a realizat burajul. Burajul reprezinta operatia de acoperire a gaurilor de sonda, dupa ce a fost
finalizat procesul de incarcare cu explozivi; acesta imbunatateste calitatea lucrarilor de
impuscare si restrictioneazi raspandirea rocilor la detonare. In acest caz burajul s-a efectuat cu
praful rezultat din perforarea rocii. Un buraj efectuat corespunzétor poate sa imbunatiteasca o
impuscare cu 10-20%.

Odatd ce s-a finalizat procesul de umplere a gaurilor de sondd, incepe conectarea
explozivilor la capsele detonante. Acestea vor asigura transmiterea impulsului detonant la toate
cele 115 gauri de sonda efectuate pe 5 randuri, din care, ultimele 2 randuri cu o diferentd mai
mica de lungime.

57 |

Figura 3. Capsele detonante

Capsele cu cablu de culoare galbena asigura realizarea secventarilor de 25 ms dupa cum
este proiectata monografia de impuscare.

3. DETONAREA

Odata finalizate procedeele de incarcare si burare, se continud cu aprinderea
incdrcaturilor. Deoarece in cazul Impuscarilor instantanee calitatea este Indoielnicd in ceea ce
priveste realizarea sfaramarii rocilor, distanta de imprastiere sau vibratiile transmise, in situatia
prezentata, realizarea procesului de impuscare se executa cu aprindere prin microintarziere in
care se folosesc relee pirotehnice de intarziere si fitil detonant. Aceastd metoda asigura o rupere
eficientd, o fragmentare uniforma cu un efect seismic redus, datoritd unor factori suplimentari
fatd de Tmpuscarile instantanee, precum: intersectarea undelor de soc, izbirea bucatilor de roca
desprinse din masiv si acumularea tensiunilor inmagazinate.

Conform normelor de protectie a muncii, inaintea detondrii, tot perimetrul exploatat si
zona imediat apropiatd au fost evacuate, fard a fi permisa circulatia, cu personal aflat n mai
multe puncte pentru asigurarea acestora.
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Figura 4. Masivul Tnainte de detonare

3 ;\.,g‘.,«—*‘

R

Figura 5. Masivul dupa detonare
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STUDIUL EXPERIMENTAL SI MODELAREA IN SIMULINK A UNUI
MOTOR SINCRON REACTIV

Stefan Vasile UNGUR, anul 1V, Electromecanica
Coordonator: Conf. dr. ing. Olivian CHIVER

Cuvinte cheie : Reluctanta variabila, motor sincron ,inductante. motor reactiv.

Rezumat: In aceasta lucrare se prezinta studiul experimental si modelarea in simulink a
motorului sincron reactiv unde s-au realizat incercari de determinare a parametrilor motorului,
iar dupd care cu ajutorul acestor parametrii s-a construit modelul masinii sincrone reactive in
programul simulink, program in care s-au realizat diferite incercari si s-au extras grafice ale
curentilor, tensiunilor si turatiei. Totodata s-au aratat principalele avantaje si dezavantaje ale
acestui tip de motor in actiondrile electrice.

1. INTRODUCERE

Motoarele sincrone reactive (SynRM) au inceput sa capete o atentie deosebitd Tn ultimii
ani datorita avantajelor lor din punct de vedere al constructiei simple, al proiectarii simplificate,
durabilitate mare in exploatare si costuri reduse de productie si intretinere. Rezistenta de faza
impreund cu cele doua inductante sincrone sunt parametrii principali care definesc si descriu
comportamentul SynRM. Motorul de reluctanta sincrona (SynRM) a fost construit aproximativ
in urma cu un secol, si totusi doar in ultimii ani a devenit viabil din punct de vedere comercial
ca o alternativa de Tnaltd eficienta la motorul de inductie.

Acesti parametrii sunt utilizati pentru a determina avantajele reglarii curentului si
controlului vitezei. Principalul parametru al SynRM este unghiul electric al vectorului de curent
in ce priveste axa de permeabilitate mare (axa d). Prin urmare pentru a stabilii controlul masinii,
este foarte importanta masuratoarea exacta a celor doud inductante sincrone.

SynRM are o relatie neliniard intre inductante si curenti datorita efectelor de saturatie
magnetica in axele d si q.

Unghiul dintre cele doua axe reprezintd principalul factor care influenteaza
productivitatea si prin urmare, nu este usor s se calculeze precis inductante motorului, de aceea
se prefera, pentru un rezultat mai exact calcularea cu mai multe metode a acestora.

Parametrii electrici sunt utilizati pentru a calcula castigurile de curent, precum si pentru a
determina curentii de referinta si controlul de viteza in diferite strategii de control sincrone.
Multe metode de masurare sunt propuse pentru estimarea parametrilor electrici ai SynRM. Dar
aproape toate doar masoara sau estimeaza in conditii limitate, fard a lua in considerare pe deplin
efectele

invertor, cablu de conectare si saturatie magnetica. Rezultatele calculelor parametrilor sunt de
obicei diferite de parametrii reali ai sistemului.

Conventional metodele sunt foarte complexe pentru a fi implementate sau utilizate in conditii
normale. Prin urmare performanta nu poate fi bund dacad se utilizeaza incorect parametrii
masinii.

In aceasta lucrare se prezinta tipurile constructive a masinii sincrone reactive si se descriu
mai multe metode de masurare si calculare al inductantelor motorului si diferentele dintre ele.
Cu ajutorul rezultatele calculelor sa construit modelul masinii sincrone reactive in matlab si
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sau urmarit parametrii de functionare cu ajutorul Simulink. Motoarele electrice industriale
utilizeaza o treime din toata energia electrica din lume, iar numarul lor este in crestere. Exista
o nevoie clara de motoare electrice cat mai eficiente pentru a reduce consumul de energie si
pentru a reduce poluarea. SynRM ultra-premium pot oferii pierderi de energie cu pana la 50%
mai mici, un consum de energie mai mic decat cele motoarele clasice cu inductie. Studiile de
caz din instalatiile industriale au demonstrat economii de energie de pana la 20% in functie de
amplasarea acestora. Nivelul de eficientd este posibil datorita designului SynRM, care combina
avantajele de performantd ale tehnologiei cu magnet permanent cu simplitatea si usurinta in
utilizare a unei platforme de inductie. Pentru a asigura un design ecologic, magnetii permanenti
nu prezinta materiale rare de pamant. Beneficiile suplimentare ale motorului SynRM sunt
temperaturile mai scdzute datorate lipsei infasurdrii rotorice si duratd lunga de viata. Designul
creeazd, de asemenea, mai putin zgomot motor pentru un mediu de lucru mai bun. Motoarele
SynRM pot fi utilizate intr-o gama larga de aplicatii industriale solicitante, unde ofera un
control precis si o eficienta ridicata pe intregul interval de viteza, chiar si la sarcini partiale.
Acest lucru le face o optiune ideala de upgrade pentru motoarele standard cu inductie in pompe,
ventilatoare si compresoare, precum si in aplicatii mai solicitante, cum ar fi extruderele,
mixerele, vinciuri si transportoare. Motoarele SynRM sunt un inlocuitor usor pentru motoarele
cu inductie, deoarece au aceeasi dimensiune si putere de iesire, astfel incat nu sunt necesare
modificari mecanice.

2. MOTOARE SINCRONE CU RELUCTANTA VARIABILA

Motoarele sincrone reactive se bazeaza pe principiul reluctantei variabile. Reluctanta
magnetica se aseamana foarte mult cu rezistenta electrica, la fel cum aceasta se opune trecerii
curentului electric si reluctanta se opune trecerii unui flux magnetic, deci cu cat reluctanta este
mai micad, cu atat fluxul magnetic va trece mai usor prin materialul respectiv si viceversa. Spre
exemplu, fierul are o reluctanta foarte mica in timp ce aerul are o reluctantd foarte mare.

2.1. Constructie

Un motor sincron reactiv se aseamana cu un motor asincron de inductie ,statorul fiind
la fel ca la acesta iar diferenta o prezinta rotorul care prezintd o nesimetrie magnetica realizata
din goluri de aer frezate Tn materialul feromagnetic care sunt folosite pe post de bariere de flux
magnetic. Practic se foloseste tendinta fluxului magnetic de a se inchide prin locul cu cea mai
mica reluctanta.

Figura 2.1. Rotor motor sincron reactiv.
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2.2 Modelul matematic in sistem ortogonal, la motorul sincrone reactiv.
Ecuatiile de tensiune:

did
Ud = Rsid + Ld? - (!)Lqiq (21)
diq
Uq = Rsiq + LqK +(!)Ldid (22)
Ecuatia cuplului:
T= p(lPdmiq - qumid) (23)

3. DETERMINAREA EXPERIMENTALA A PARAMETRILOR:

In cele ce urmeaza s-au prezentat si s-au studiat doud metode simple prin care se pot
determina parametrii principali, inductantele Lq si Lq ale motorului sincron cu reluctanta
variabild. Prin implementarea acestor metode se incearca determinarea cat mai exactd a
inductantelor, de ele depinzand in mod direct cuplul; se urmareste incd din proiectarea
motorului un raport cat mai mare Lq/Lq, acesta fiind strans legat de factorul de putere al masinii

3.1. Metoda incercarii la mers in gol si in sarcind maximd.

Aceastd metodad constd in masurarea parametrilor masinii sincrone reactive la mers in
gol si la sarcina maxima unde masina este aproape sa iasa din sincronism. Acest principiu se
bazeaza pe teoria masinii sincrone, supunand ca la mers in gol Ld este maxim si Lg minim si la
mers in sarcina maxima Lq este maxim si Ld minim.

Sa realizat montajul conform Fig 3.1 si sau urmarit parametrii, Ur care este tensiune de
faza, | este curentul din circuit, si P care este puterea absorbitd de catre motor. Puterea sa
masurat cu ajutorul celor doua wattmetre.

Figura 3.1. Schema metoda incercarii la mers in gol si in sarcind maximd.

R= Iiz [Q] Xa=VZ02 — R? [Q] (3.1)
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Z=2[Q] Xq=VZZ — RZ [Q] (3.2)
La :% [H] quz’% [H] (3.3)

3.2. Metoda alunecarilor mici.

Principiul de realizare al acestei metode consta in deplasarea relativa a rotorului fata de

campul magnetic Tnvartitor din intrefier.
Pentru a se putea realiza acest lucru este nevoie ca statorul masinii sa fie alimentat cu o tensiune
relativ mica iar rotorul masinii sa fie antrenat de catre un motor primar, acest lucru se face mai
ales pentru a exclude influentd curentilor indusi in rotor, pe masind pe care se realizeaza
incercare, alunecare trebuie sa nu depaseasca valori de 0,01.

Infasurarea indusului masinii trebuie sa fie alimentata cu un sistem simetric de tensiuni
astfel incét aceasta sa nu intre in sincronism, (0,1-0,2) x Un.

Schema dupa care sa realizat montajul este reprezentata in figura 3.2. La efectuarea
incercarii se oscilografiaza curentul si tensiunea infasurdrii induse, pentru ca pe urma sa se
poata lua valorile maxime si minime ale curentului si ale tensiunii.

Prin aceasta metoda se pot determina inductantele Ld si Lq care la randul lor se
determina cu ajutorul reactantelor Xd respective Xq. Aceste reactante depind foarte mult de
curentul minim $i curentul maxim care este oscilografiat, tensiunea ramanand aproape
neschimbata, de aceea este important ca citirile de pe oscilograma sa fie cat mai corecte.

AUTOTRANSFORMATOR

Figura 3.2. Schema metoda alunecarilor mici.

U

X [Q] (3.4
=— _[Q 3.5
= rimax L 3.5.)
d

Ld=;=[H]  Lo=j % [H] (36)
Media Ld = 1.950191157 Media Ld =1.795334
Media Lq = 0.990787541 Media Lq =0.896727

Ld/Lg= 1,95 [H] Ld/Lg= 2,01 [H]
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4. MODELAREA iN SIMULINK A MOTORULUI SINCRON CU RELUCTANTA
VARIABILA.

Pentru urméatoarea parte a lucrarii s-a realizat modelul masinii sincrone reactive pe baza
ecuatiilor modelului matematic si al rezultatelor masuratorilor in programul Simulink si s-au
facut incercari ale acestuia. Modelul contine elemente din biblioteca Simulink, acest program
este foarte avantajos putand face diferite simuldri in timp real ale modelelor realizate care ofera
un rezultat precis si rapid .

Modelul incepe cu o sursa de tensiune alternativa trifazata care s-a legat la un bloc de
transformare a tensiunilor in sistem ortogonal , mai departe s-a alimentat blocul motorului
construit pe baza ecuatiilor curentilor (id, ig), bloc in care s-a realizat si blocul sistemului
mecanic al masinii, dupd acestea s-a construit un bloc de transformare a curentilor in sistem
trifazat. Pentru a se putea vizualiza curentii si celelalte marimi, s-au folosit elemente tip scope.

sedsul Auadosd

Model Browser

|

R E |

=
, o
.l | [ i

Figura 4.1. Modelul masinii sincrone reactive.

Figura 4.2 Blocul sistemului mecanic.
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Figura 4.3. Blocul motorului sincron reactiv.

4.1. Simulari realizate.

4. Curentii statorici — O >

File Tools View Simulation Help ]
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Ready Sample based |T=3.000

Figura 4.4. Curentii in sistem trifazat.
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Figura 4.4. Curentii in sistem ortogonal.

Figura 4.5. Turatia.
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4. Tens - O s
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Figura 4.6. Tensiunile in sistem trifazat.
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'Fig. 4.7. Tensiunile in sistem ortogonal.
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5. CONCLUZII

In concluzie in aceasta lucrare am prezentat principiul de functionare pe care il au la
baza motoarele sincrone reactive, cel al reluctantei variabile ,si totodatd am explicat cateva
metode simple prin care se pot determina experimental parametrii principali adica inductantele.
Totodata s-au ridicat grafice si caracteristici care aratd dependenta cuplului si a curentului de
raportul sau de diferenta dintre cele doud inductante Ld/Lq, observand ca ,cu cét raportul sau
diferenta este mai mare cu atat cuplul motorului este mai bun, iar pentru cresterea valorilor
raportului sau diferentei dintre cele doua se recomanda cresterea gradului de nesimetrie
magnetica a rotorului ,sau prin Intdrirea barierelor de flux .Prin urmare cunoasterea exacta a
inductantelor este neparat necesard Tn momentul proiectdrii si iIn momentul stabilirii exacte a
datelor nominale pe care la are acest motor .

In aceasta lucrare nu numai ci s-au masurat exact parametrii motorului sincron dar s-au
observat si castigurile pe care le are motorul sincron reactiv fata de alte motoare, cum ar fi:

v’ -un pret mult mai mic al fabricatiei si al vanzarii asta datoritd faptului ca nu contine

excitatie electromagnetica sau magneti proveniti din paimanturi rare in rotor.

v’ -un céstig de putere fatd de un motor cu excitatie sau cu magneti in rotor, datorat faptului
ca nu are pierderi in Infasurari.
-lipsa elementelor uzabile adica periile colectoare.
-un control foarte simplu al turatiei acesta facandu-se foarte usor in frecventa sau
tensiune.
Toate acestea fac ca acest motor sa fie o alternativa mai buna decat un motor de inductie
avand un cuplu crescut la aceeasi putere.

Aceste tipuri de motoare sunt potrivite in general pentru actionarile unde este nevoie de
raportul U/f constant spre exemplu ventilatoare, masini de spalat, si masi nou vehicule electrice.

Tot in aceasta lucrare s-au aratat usurinta si avantajele de calculare si vizionare a
rezultatelor pe care le oferd programul Simulink ,acesta facand calcule precise si rapide in
vederea stabilirii unor caracteristici s-au parametrii. Programul Simulink ofera o gama foarte
larga de biblioteci in diferite domenii de activitate, facandu-l un program potrivit pentru toate
tipurile de Incercari fie ele electrice, mecanice, fizice sau matematice. Acest program ofera si o
rapiditate foarte mare in construirea modelului avand toate elementele la dispozitie.

<<
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STUDII SI CERCAETARI PRIVIND EVOLUTIA DEFORMATIILOR LA
LAMINAREA SARMEI DE CUPRU IN SUCCESIUNEA DE CALIBRE
ROTUND-PATRAT-DREPTUNGHI

Daiana Larisa DAN, anul 1V, Ingineria Procesarii Materialelor
Coordonator: Conf. dr. ing. Elena POP

Cuvinte cheie: Laminare, calibru, deformatii, sdrma de aluminiu

Rezumat: Lucrarea prezinta itinerariul de laminare in calibrele rotund, patrat, dreptunghi si
calculul reducerii materialului laminat dupa fiecare trecere. Tensiunea nominala totala calculata
este egala cu suma tensiunilor nominale calculate pentru fiecare trecere. Tn prima deformare
plastica in calibru rotund am ob¢inut o reducere mai mare respectiv de 28%. lar la laminarea in
calibru patrat am obyinut o reducere de 10%. Si in ultima laminare Tn calibrul dreptunghi am
obyinut o reducere de 15%.

INTRODUCERE

Laminarea semifabricatelor pe cilindri calibrati, adica cilindri care au executate prin
strunjire, anumite canale de o anumita forma a sectiunii, in cazul acestei cercetari rotund,
patrat, dreptunghi, au dus la obtinerea produselor cu o suprafatd de calitate si dimensiuni
precise, cu tensiuni interne minime.

1n capitolul unu m-am documentat despre stadiul actual al cercetarilor in ce priveste
laminarea semifabricatelor in calibre. Alegerea procesului de laminare in calibru sau de tragere
a sarmei, se face tinand cont de material si de proprietatile sarmei ce trebuie sa fie in
functionare. Atunci cand deformarea plastica este mica in timpul proceselor de deformare, cum
ar fi pentru elementele de fixare si rulmenti, laminarea in calibu este procesul mai bun datorita
rezistentei si ductilitatii mai mari. In schimb, atunci cand firele trebuie si se deformeze la
niveluri ridicate, cum ar fi pentru cabluri, franghii, arcuri si cabluri de anvelope, tragerea
sarmei prin filiera este procesul mai eficient.

1n capitolul doi intitulat, studii teoretice in ce priveste laminarea in calibre, am prezentat
tipurile de calibre si elementele geometrice ale calibrului. In functie de produsul ce dorim sa il
obtinem si de locul unde se utilizeaza acesta, putem alege sistemul de calibre luat in calcul in
aceasta cercetare, rotund-patrat, patrat-dreptungi.

In capitolul trei, am proiectat itinerarului de laminare prin calibre, tinand cont de
modificarea sectiunii transversale a semifabricatului, introducerea unei reduceri pe trecere,
anticipata prin documentarea in literatura de specialitate si tinand cont de deformabilitatea
materialului.

84



NORDTech 2023

1. STADIUL ACTUAL AL CERCETARILOR iAN CE PRIVESTE LAMINAREA
SEMIFABRICATELOR IN CALIBRE

Laminarea este cel mai important proces de formare a metalelor in tehnologia de
obtinere a pieselor. Mai mult de 90% din otel, cupru, aluminiu si aliajele lor sunt supuse unui
proces de laminare cel putin o datd, datoritd productivitétii ridicate si costurilor scazute ale
procesului de laminare.

Datorita comportarii diferite a sarmelor trase si laminate in calibre, au fost investigate
diferite materiale, pentru a determina procesul adecvat pentru laminarea sarmei si calibrarea
cilindrilor, luand in considerare materialele si conditiile de proces. Astfel cercetatorul coreean
Joong-Ki Hwang a studiat comportamentul sarmelor laminate in calibru in comparatie cu
sarmele obtinute prin tragere. Sarmele laminate in calibru au prezentat un comportament de
intarire 1n stadiul de deformare initiala si un comportament de inmuiere in etapa de deformare
ulterioara. Comportamentul de intdrire al firelor laminate in calibru a fost explicat prin
diametrul initial mai mare la laminarea in primul calibru. Comportamentul de Tnmuiere al
firului laminat de calibru n etapele ulterioare de deformare a fost legat de efectul Bauschinger
sau de efectul de oboseala cu ciclu scazut cauzat de geometriile rolei si de conditiile de
incarcare in timpul laminarii calibrului. Rezistenta la tractiune dintre firele trase si cele
laminate in calibru ale otelurilor au fost diferite. Atunci cand firele trebuie sd se deformeze la
niveluri ridicate, laminarea sarmei in calibre este procesul mai bun din cauza aparitiei efectului
Bauschinger Tn sarma laminate in calibru.

Asa cum ne arata in articolul sau Joong-Ki Hwang, in procesul de laminare in calibre
se schimba mecanismul de frecare la interfata de alunecare la laminare, iar procesul de
laminare schimba starea principalad de stres de la tensiune la compresie.

Aspectele teoretice ale operatiei de laminare la rece sunt analizate si descrise cu ajutorul
teoriei campului alunecarii si metoda elementelor finite in lucrarea cercetatorului germani N.
Kurz [2].

Cercetatorul suedez Sven-Erik_ Lundberg in lucrarea sa [3] a aratat ca exista multe
metode pentru laminarea unei bare plate. In functie de raportul litime-grosime al barei plate
laminate, diferite metode sunt mai mult sau mai putin potrivite. Laminarea cu cilindri calibrati
au cauzat o multime de probleme. Pentru a rezolva aceste probleme, este nevoie de ample
cercetari. Pentru a obtine latimea corecta si impusa se studiaza aceasta metoda de laminare prin
calibri cilindrilor.

Laminarea prin cilindri calibrati a fost studiata si in cazul otelului la temperatura de
1000 grade celsius. In acest caz apar probleme legate de uzura calibrului [4].

Cercetatorii  chinezi Yong-gang Dong, Jian-feng Song, Guo-ling Luo, Zhong-
Chao Ren in lucrarea lor compara produsele laminate cu secventa de trecere oval-patrat-oval,
din bara sau tija laminate cu secventa de trecere rotund-oval-rotund. Acestea au o calitate mai
buna a suprafetei si performante mecanice mai mari. Secventa de trecere rotund-oval-rotund
este mai greu de prevazut datorita formei calibrului de laminare [5]. Deoarece suprafata de
contact dintre piesa de prelucrat si calibru nu este o suprafata plana, cum ar fi laminarea cu
cilidri plani, ci o curba cu trei dimensiuni cu limitd complexa, distributia vitezei de curgere a
pieselor de laminare si a suprafetei cilindrului calibrat si suprafata de contact este foarte
complicati. In plus, starea de frecare de pe suprafata de contact nu este influentati numai de
geometria limitei de contact, ci si de distributia vitezei de curgere a piesei de prelucrat [5].
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2. STUDII TEORETICE IN CE PRIVESTE CALIBRAREA CILINDRILOR DE
LAMINARE

Laminarea este procesul de deformare plastica pe care il sufera un material metalic la
trecerea printre doi sau mai multi cilindri aflati Tn miscare de rotatie. Cilindrii de laminare se
rotesc in sens opus sau in acelasi sens, antrenand prin frecare, materialul metalic in zona unde
are loc deformarea [6].

Laminarea diferitelor profile se executd de obicei din lingouri sau semifabricate de
sectiune patrata sau dreptunghiulara [7].

Profilul finit se obtine dupd un numar oarecare de treceri in functie de dimensiunile si
forma sectiunii initiale si finale. Dupa fiecare trecere, sectiunea lingoului sau semifabricatului
se modifica, apropiindu-se tot mai mult de forma si dimensiunile produsului finit [8].

Laminarea profilelor se executa pe cilindri calibrati, adica cilindri care au executate prin
strunjire, anumite canale de o forma a sectiunii, corespunzatoare configuratiei cerute, sectiunii
laminatului la trecerea respectiva.

Spatiul liber obtinut intre cei doi cilindri de lucru, ca urmare a prezentei pe circumferinta
lor a acestor canale inelare se numeste calibru [9].

3. STUDII SI CERCETARI PROPRII PRIVIND LAMINAREA SARMEI DE
CUPRU IN SUCCESIUNEA DE CALIBRE OVAL-PATRAT-DREPTUNGHI

Proiectarea itinerarului de laminare prin calibre s-a realizat tinand cont de modificarea
sectiunii transversale a semifabricatului, introducerea unei reduceri pe trecere, anticipata din
documentarea in literatura de specialitate si tinand cont de deformabilitatea materialului.

La stabilirea regimului de reduceri, se tinde intotdeauna spre micsorarea numarului de
treceri.

S-a laminat o sarma de cupru cu dimensiunile initiale conform tabelului 3.1 si figurii
3.1, unde se poate observa si etalonul pastrat pe toata periada deformarii plastice prin calibrele:
rotund, patrat, dreptunghi.

Figura 3.1. Pregatirea probelor de lucru pentru deformarea plastica prin laminare intre cilindri
calibrati.
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Dimensiunile probei initiale le-am masurat cu sublerul pentru a determina dimensiunile
initiale: lungimea si diametrul sarmei conform figurii 3.2.

Figura 3.2. Masurarea dimensiunilor initiale ale probei cu sublerul.

Am laminat sarma de cupru prin primul calibru, rotund, asa cum se vede si in figura
3.3.

L

ATIP R
mul calibru rotund.

A Al i
Figura 3.3. Laminarea sarmei de cupru prin pri
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Apoi am masurat dimensiunile obtinute si le-am trecut in tabelul 3.1. Se poate observa
ca volumul sarmei de cupru nu s-a modificat in timpul deformarii plastice prin laminarea in
calibrul rotund.

Urmeaza o noua laminare prin calibrul patrat, asa cum se poate vedea in figura 3.4.

] amm“muuu/
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Figura 3.4. Laminarea semifabricatului prin calibrul patrat.

Se poate vedea in figura 3.5 suprafata transversala a semifabricatului din sarma de
cupru, obtinuta dupa trecerea prin calibrul patrat.

A & e 4
Figura 3.5. Semifabricatul din cupru dupa laminarea prin calibrul patrat.
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Dupa masurarea dimensiunilor semifabricatului, acestea au fost trecute in tabelul 3.1
urmand o noua laminare prin calibrul dreptunghi, conform figurii 3.6.

Figura 3.6. Laminarea sermifabricatului din cupru prin calibrul dreptunghi.

Se masoara dimensiunile dupa laminarea prin calibrul dreptunghi si se trec in tabelul
3.1. Se poate observa modificarile suferite de semifabricatul laminat si cel etalon in figura 3.7.

Figura 3.7. Semifabricatul laminat si sarma de cupru etalon.
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Dupa ce am trecut in tabelul 3.1 datele obtinute la laminarea intre cilindri calibrati am
calculat aria sectiunii transversale S si volumul V de semifabricat laminat. Se poate verifica
caci volumul de material este constant la cele trei deformari plastice prin laminare.

Numarul de treceri, daca se adopta reducerea medie sau coeficientul mediu de lungire,
se poate determina cu ajutorul relatiei 3.1 :

= logS, —logsS, (3.1)
logA,,
in care: A - lungirea medie a carei valoare in baza datelor practice, se adopta 1,1...1,2;
So si Sn-sectiunea lingoului si sectiunea finala a semifabricatului.
Lungirea medie am considerat ca fiind 1.1. Astfel am calculate numarul de treceri:

_log 3,63-log 2,17 _ 3
B log 1,1 B

In urma calcularii numarului de treceri, am determinat 3 treceri, pentru semifabricatul

de pornire si se obtine produsul finit. Dimensiunile initiale si finale sunt conform tabelului 3.1

Reducerea suprafetei (R) si a tensiunii nominale (¢) a firului a calculate-o cu formulele:

So—51

0
g=In2 (3.3)
S1
Tabelul 3.1. Dimensiunile semifabricatului laminat si calculul trecerilor prin calibre.
Epruveta Calibrul Calibrul Calibrul
initiala, rotund patrat dreptunghi
nedeformata
Lungime, | [mm] 31 39,69 43,94 51,93
Diametrul d [mm] 2,15 19 - -
Latime, b [mm] - - 1,6 1,9
Grosime, h [mm] - - 1,6 1,14
Suprafetele sectiunii 3,63 2,83 2,54 2,17
transversale, S [mm?]
Volumul, V [mm?] 112,49 112,49 112,49 112,49
Reducerea R [%] 28 10 15
Reducerea totala Rt 53
Tensiunea nominala € 0,25 | 0,10 | 0,17
Tensiunea nominala totala &; 0,52
Numairul de treceri, n 3

4. CONCLUZII S1 PROPUNERI

Schema de laminare optima s-a intocmit pe baza indicatiilor din literatura de
specialitate si a conditiilor din laboratorul de deformari plastice.

Cercetand continuu, cu noile programe de calculator, calculul si proiectarea trecerilor,
pentru transformarea formei laminatului, se poate Tmbunatati, laminarea cu ajutorul calibrelor
cilindrilor de laminare.

Rezultatele experimentale obtinute dupa cele trei treceri, rotund, patrat, dreptunghi si
alungirea materialului laminat formeaza o baza de pornire in procesul de laminare a
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semifabricatelor. Prin analiza matematica a datelor se poate arata ca tensiunea nominala totala
calculata conform formulei 3.3 este egala cu suma tensiunilor nominale calculate pentru fiecare
trecere.

Tn prima deformare plastica Tn calibru rotund am obtinut o reducere mai mare respectiv
de 28%. lar la laminarea Tn calibru patrat am obtinut o reducere de 10%. Si Tn ultima laminare
in calibrul dreptunghi am obtinut o reducere de 15%. Daca continuam sa laminam produsul
acesta poate sa prezinte starea de ecruisare si pot aparea defecte de-a lungul semifabricatului
(in alte cercetari de laborator am constata acest lucru). Ecruisarea fiind o Tntarire a materialului
semifabricatului, cuprul, prin alungirea grauntilor si cresterea numarului de dislocatii (defecte
de retea).

Astfel de cercetari si documentari ca cea de fata duce la transformarea formei
laminatului, permite obtinerea laminatelor cu o suprafata de calitate si dimensiuni prescrise,
cu tensiuni interne minime, permite mecanizarea si automatizarea procesului de laminare,
permite laminarea unui sortiment cat mai larg de dimensiuni, cu o duratd minima de timp
pentru schimbarea cilindrilor si asigura realizarea unei productivitati ridicate.
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