Technologia poligrafii

Technologie poligrafii mozna okresli¢ jako nauke o sposobie
wytwarzania produktdéw poligraficznych. Zapewne niewiele o0s6b
zetkneto sie do tej pory z takim okresleniem, wiec nalezatoby
najpierw wyjasni¢ czym jest technologia i poligrafia.

Pod pojeciem technologii rozumiemy sposdéb wykonania danego
przedmiotu. Jest to dziedzina nauki wchodzaca w zakres nauk
technicznych. Idac dalej, mozna jg okresli¢ jg jako nauke o
sposobie wytwarzania danych przedmiotéw w danej dziedzinie
techniki.

Produktami poligrafii sg takie wyroby jak: ksigzki, broszury,
gazety, czasopisma, zaproszenia, ulotki reklamowe, wizytéwki
itp. Wspdlng ich cecha jest to, iz sg one zadrukowane
odpowiednim tekstem i ilustracjami. Inaczej mozna je nazwad
ydrukami”. Druki uzyskuje sie w procesie drukowania.

Dawniej zamiast stowa ,poligrafia” uzywano stowa ,drukarstwo”.
Poligrafia jest stwierdzeniem bardziej og6lnym, gdyz obejmuje
oprécz samego drukowania, wszystko co trzeba zrobic¢ po
drukowaniu, aby uzyska¢ gotowy produkt poligraficzny.

Technologie poligraficzng dzielimy na oddzielne procesy zwane
,operacjami technologicznymi”. Wykonujgc operacje po operacji,
od pierwszej do ostatniej, otrzymujemy z surowcdéw (gitdwnie
papier i farby) produkty poligraficzne.™*

Technologia poligrafii to =zbidér proceséw i technik
wykorzystywanych do produkcji materiatdéw drukowanych, takich
jak ksigzki, czasopisma, plakaty, ulotki, etykiety, opakowania
i inne materiaty. Poligrafia obejmuje réznorodne metody druku,
technologie oraz urzadzenia, ktore umozliwiajg przekazywanie
informacji w formie wizualnej. W dzisiejszych czasach rozwdj
technologii poligraficznych ma duzy wptyw na jakos¢,
efektywnos¢ oraz innowacyjnos$¢ produktdéw drukowanych.


https://pracemagisterskie.edu.pl/technologia-poligrafii/

Druk offsetowy jest jednym z najpopularniejszych i najczesciej
stosowanych proceséw w poligrafii. Polega on na przenoszeniu
obrazu z matrycy na papier za pomocg cylindréw i ttoczenia
farby. Jest to proces nazywany drukiem ptaskim, Kktory
charakteryzuje sie wysoka jakoscig wydruku, duzg predkoscig
produkcji i niski koszt przy duzych naktadach. Druk offsetowy
jest powszechnie wykorzystywany do produkcji ksigzek,
czasopism, broszur, gazet i innych materiat*déw o wysokim
naktadzie.

Druk cyfrowy to inna nowoczesna technologia poligraficzna,
ktéra w ostatnich latach zyska*a na popularnosci. W
przeciwienstwie do druku offsetowego, druk cyfrowy nie wymaga
przygotowania matryc. Obraz jest tworzony bezposSrednio na
urzagdzeniu drukujgcym, co pozwala na szybkie 1 ekonomiczne
wytwarzanie materiatdéw w matych naktadach. Druk cyfrowy jest
wykorzystywany do produkcji materiatéw personalizowanych,
takich jak zaproszenia, ulotki czy etykiety.

Druk fleksograficzny jest natomiast technologig wykorzystywang
gtdéwnie do druku na materiatach elastycznych, takich jak
folie, tektura, karton, a takze w produkcji opakowan. W
procesie tym uzywa sie elastycznych matryc drukowych, ktére
umozliwiajg uzyskanie wysokiej jakosci druku na materiatach o
roznych powierzchniach i strukturach.

Druk sitowy to jedna z najstarszych technologii
poligraficznych, polegajgca na przepuszczaniu farby przez
siatke (sitko) na powierzchnie materiatu. Jest szeroko
stosowany w produkcji odziezy, plakatéw, etykiet oraz innych
artykutéw reklamowych. Cho¢ jest to proces wolniejszy niz inne
technologie, pozwala na drukowanie na szerokg game materiatow,
w tym tkaninach, szktach, tworzywach sztucznych i metalu.

Druk rotacyjny jest formg druku, w ktérej proces odbywa sie na
cylindrach, a papier przesuwany jest w sposdéb ciggty. Jest
stosowany gtownie w produkcji gazet, czasopism i innych
materiatéw o duzych naktadach. Dzieki rotacyjnym maszynom



drukarskim mozliwa jest bardzo szybka produkcja, co czyni ten
proces efektywnym w przypadku duzych zaméwien.

Technologia poligrafii obejmuje takze procesy obrébki
postdrukowej, takie jak ciecie, sklejanie, falcowanie,
lakierowanie, ttoczenie i spajanie. Dodatkowo, druk 3D jest
nowoczesnym procesem, ktdry otwiera nowe mozliwos$ci w
produkcji materiatdéw poligraficznych. Umozliwia on tworzenie
tréjwymiarowych obiektéw, ktdére moga by¢ uzywane w
réznorodnych branzach, takich jak reklama, prototypowanie,
sztuka czy medycyna.

Wspotczesne technologie poligraficzne sg coraz bardziej
zautomatyzowane, co umozliwia obnizenie kosztow produkcji,
skrécenie czas6w realizacji zaméwien oraz zwiekszenie jakosci
wydrukéw. Wprowadzenie ekologicznych rozwigzan w poligrafii,
takich jak farby wodne czy recykling materiatéw, stato sie
kluczowe w kontekscie ochrony srodowiska.

Kolejnym istotnym elementem technologii poligraficznej jest
etap przygotowania do druku, nazywany prepress. Obejmuje on
wszystkie czynno$ci zwigzane z opracowaniem materiatu
graficznego przed jego wtasciwym wydrukowaniem. W tym etapie
dokonuje sie sktadu tekstu, przygotowania ilustracji, korekty
oraz dopasowania kolorystyki. Bardzo wazne jest roéwniez
przygotowanie plikéow w odpowiednich formatach oraz
przestrzeniach barwnych, takich jak CMYK, ktore sg dostosowane
do wymagan maszyn drukarskich. Wspotczesne oprogramowanie
graficzne znaczgco utatwia ten proces, pozwalajac na
precyzyjne odwzorowanie projektu koncowego jeszcze przed
rozpoczeciem produkcji.

Nieodtgcznym aspektem poligrafii jest zarzadzanie kolorem.
Proces ten polega na zapewnieniu spéjnosci kolorystycznej
pomiedzy projektem a gotowym wydrukiem. W praktyce oznacza to
stosowanie odpowiednich profili kolorystycznych, kalibracje
urzgdzen oraz kontrole jakosci na kazdym etapie produkcji.
Dzieki temu mozliwe jest uzyskanie powtarzalnych efektéw, co



ma szczegdlne znaczenie w przypadku materiatdéw reklamowych i
identyfikacji wizualnej firm.

Wazng role odgrywajg takze materiaty wykorzystywane w procesie
drukowania. Papier wystepuje w wielu odmianach, rdéznigcych sie
gramaturg, fakturg, kolorem oraz przeznaczeniem. Dobdr
odpowiedniego podtoza ma bezposredni wptyw na jakos¢ koncowego
produktu. Oprdécz papieru stosuje sie réwniez inne materiaty,
takie jak karton, folie, tworzywa sztuczne czy tkaniny, co
rozszerza mozliwo$ci zastosowania technologii poligraficznych.

Farby drukarskie stanowig kolejny kluczowy element procesu.
Ich sktad chemiczny oraz wtasciwosci fizyczne muszg byd
dostosowane do konkretnej techniki druku i rodzaju podtoza. W
zaleznosSci od zastosowania wykorzystuje sie farby offsetowe,
fleksograficzne, sitodrukowe czy cyfrowe. Coraz wieksza
popularnos¢ zyskujg farby ekologiczne, ktére sa mniej
szkodliwe dla sSrodowiska i zdrowia cztowieka.

Procesy postdrukowe, okreslane jako finishing, maja ogromne
znaczenie dla ostatecznego wygladu i funkcjonalnosci produktu.
Obejmuja one takie czynnosci jak laminowanie, lakierowanie
wybiércze, ttoczenie, ztocenie czy perforowanie. Dzieki nim
mozliwe jest nadanie produktom dodatkowych walorow
estetycznych oraz zwiekszenie ich trwatosci. Na przyktad
laminowanie chroni powierzchnie przed wilgocig 1 uszkodzeniami
mechanicznymi, natomiast tloczenie pozwala uzyskaé efekt
wypuktosci, ktdéry podnosi atrakcyjnos¢ wizualng.

Wspbtczesna poligrafia coraz czesciej korzysta z automatyzacji
i cyfryzacji proceséw produkcyjnych. Nowoczesne maszyny
drukarskie sg wyposazone w zaawansowane systemy sterowania,
ktéore umozliwiajg precyzyjne ustawienie parametrow pracy oraz
monitorowanie jakosci w czasie rzeczywistym. Automatyzacja
przyczynia sie do zmniejszenia liczby btedéw, zwiekszenia
wydajnosci oraz obnizenia kosztow produkcji.

Istotnym kierunkiem rozwoju technologii poligraficznych jest



personalizacja produktéw. Dzieki technologiom cyfrowym mozliwe
jest tworzenie wunikalnych wydrukow dostosowanych do
indywidualnych potrzeb odbiorcy. Personalizowane materiaty
znajdujag zastosowanie w marketingu, gdzie zwiekszaja
skutecznos¢ przekazu reklamowego poprzez lepsze dopasowanie
tresci do konkretnego klienta.

Nie mozna rowniez poming¢ znaczenia ekologii w poligrafii.
Wspdtczesne przedsiebiorstwa coraz <czesSciej wdrazaja
rozwigzania majgce na celu ograniczenie negatywnego wptywu na
Srodowisko. Nalezg do nich miedzy innymi stosowanie papieru z
recyklingu, ograniczenie zuzycia energil, wykorzystanie farb
na bazie wody oraz optymalizacja proceséw produkcyjnych w celu
redukcji odpaddéw. Certyfikaty ekologiczne stajg sie waznym
elementem budowania wizerunku firm dziatajgcych w branzy
poligraficznej.

Rozw6j technologii cyfrowych i internetowych wptynat réwniez
na sposob dystrybucji materiatow drukowanych. Coraz czesSciej
tradycyjne formy druku uzupeiniane sg o0 rozwigzania
multimedialne, takie jak kody QR <czy rozszerzona
rzeczywistos¢, ktdére taczg sSwiat druku z przestrzenig cyfrowg.
Dzieki temu produkty poligraficzne zyskuja nowe funkcje i
stajg sie bardziej interaktywne.

Warto réwniez zwrécié¢ uwage na znaczenie jako$ci w procesie
produkcji poligraficznej. Kontrola jako$ci obejmuje wszystkie
etapy — od przygotowania projektu, przez druk, az po obrébke
koncowa. Stosuje sie réznorodne metody pomiaru i oceny, ktére
pozwalaja wykrywa¢ ewentualne btedy i zapewnia¢ zgodnos¢
produktu z zatozeniami projektowymi. Wysoka jakos$¢ jest
szczegOlnie istotna w przypadku materiatéw reprezentacyjnych,
takich jak katalogi czy publikacje artystyczne.

Technologia poligrafii jest rozbudowang dziedzing *gczaca
wiedze z zakresu techniki, chemii, informatyki oraz sztuki.
Obejmuje ona szereg procesow, ktére wspolnie prowadzag do
powstania gotowego produktu drukowanego. Dynamiczny rozwéj



technologii sprawia, ze poligrafia stale sie zmienia,
dostosowujgc do nowych potrzeb rynku i oczekiwan odbiorcow.
Dzieki temu pozostaje ona waznym elementem wspdtczesnej
komunikacji wizualnej.

[24] ,Podstawy poligrafii”, Stawomir Magdzik, Stefan
Jakucewicz, WSiP, Warszawa 1999

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Pity do ciecia betonu 1 stali
o napedzie hydraulicznym

WSréd narzedzi ratowniczych napedzanych hydraulicznie wymienid
nalezy przecinarki marki PARTNER K 2500, K 3500 i K 3600. Sa
to narzedzia stuzgce do ciecia wszelkich materiatéw uzywanych
w budownictwie — cegty betonu, zelbetonu i wreszcie elementdw
stalowych. Naped hydrauliczny powoduje, ze jest to sprzet
nadajgcy sie do pracy wewngtrz pomieszczen. W zaleznosci od
posiadanej marki mozemy przecinal¢ elementy o grubos$ci od 145
do 260 mm.
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Rys. 35 Przecinarka hydrauliczna marki PARTNER 3500

. Diamentowy pierscien tnacy o srednicy 350 mm

. Prowadnica umieszczona wewngtrz pierscienia tngcego
. Silnik hydrauliczny

. Dostep do zespotu napedu pierscienia

. Prowadnica i rolki prowadzgce

. Ostona piersScienia

. Uchwyt z przyciskiem sterujgcym

. Szybkoztgcza

. ZawOér doprowadzajacy wode

. Tylna czes¢ uchwytu zapewniajaca elastyczno$é wezy
11. Ostona gumowa
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Zasilanie tych urzadzen odbywa sie za pomocg agregatoéw
hydraulicznych o zmiennych zakresach przeptywu oleju 20, 30
lub 40 1/min i cisnieniu 140 bar. Czynnik roboczy czyli olej
hydrauliczny przesytany jest do urzgdzenia tngcego przewodami
hydraulicznymi potgczonymi z pompg 1 nharzedziem za pomoca
szybkoztgczek. W przecinarce zastosowano pompe zebatg, ktdéra w
zaleznosSci od rodzaju narzedzia napedza bezposSrednio pierscien
tngcy K 3500 i K 3600 lub za pomocg zebatego paska klinowego
napedza tarcze tngcg (K 2500).


https://pracemagisterskie.edu.pl/wp-content/uploads/2021/12/r35.jpg

Rys. 36 Silnik hydrauliczny.

Specjalne uchwyty i odpowiednia odlegtos¢ miedzy nimi
sprawiajg, ze urzadzenie te sg dobrze wywazone i wygodne w
uzyciu. Zapewnia to wygodng prace podczas ciecia w poziomie 1
pionie.

W zaleznosci od potrzeb jaki materiat bedziemy cieli zaktadamy
tarcze $Scierne do betonu lub stali. Tarcze diamentowe 1lub
tarcze ratownicze z ostrzami z weglikow spiekanych. Tarcze
diamentowe przeznaczone sg do ciecia kamienia, betonu, cegty,
asfaltu i innych materiatéw budowlanych — réwniez zbrojonych.

W dodatkowym wyposazeniu znajduje sie zawdr hydrauliczny
umozliwiajgcy podiaczenie narzedzi o réznych parametrach
zasilania do réznych instalacji hydraulicznych maszyn np.
ciggnikéw. Zawdr ten zmniejsza cis$nienie i przepityw oleju do
wartosci odpowiedniej dla uzywanych narzedzi hydraulicznych.

Metodyka postepowania

W przypadku ciecia stali lub innych metali nalezy zawsze
silnie dociska¢ tarczg do skrawanego materiatu i utrzymywad
wysokg predkos¢ obrotowa tarczy. Nalezy starad sie, aby
dtugos¢ jednorazowo skrawanego rzazu byta najmniejsza, mozna
to osiagngé przesuwajgc tarcze w czasie na zmiane do przodu i
do tytu. W trakcie ciecia nalezy zawsze przyciska¢ dZzwignie
sterowniczg do oporu (uzyskujgc maksymalny przeptyw oleju
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hydraulicznego), a predkos¢ obrotowg tarczy regulowal przez
zmniejszenie 1lub zwiekszenie dociski tarczy do cietego
materiatu.

W trakcie ciecia kamienia, betonu 1lub innych podobnych
materiatdéw nalezy porusza¢ tarczg w czasie na zmiane do przodu
1 do tytu w celu uzyskania lepszego odprowadzania ciepta z
tarczy 1 zmniejszenia temperatury w miejscu skrawania. W
trakcie ciecia tego rodzaju materiatodw nalezy polewal miejsce
skrawania wodg aby zmniejszy¢ zapylenie i zuzycie tarczy.

Zachowanie bezpiecznych warunkoéw podczas pracy.

Podczas pracy ze sprzetem hydraulicznym nalezy przestrzegad
zasad zachowania bezpieczenstwa operatora.

1. Obstugiwa¢ sprzet moga tylko osoby przeszkolone

2. 0soby postronne powinny znajdowa¢ sie w bezpiecznej
odlegtosci od operatora sprzetu.

3. Nie rozpoczyna¢ ciecia dopdoki nie =zapewni sie
bezpieczenstwa w miejscu pracy, w szczeg6lnoSci pewnego
oparcia dla ndg.

4. Obracajgcq sie tarcze trzyma¢ z dala od ciata.

5.W trakcie ciecia nie wolno zgina¢, klinowac¢ 1lub
zakleszcza¢ tarczy w rzazie.

Parametry K 2500 K 3500

Przeptyw oleju
hydraulicznego

3 . 3 .
Ciénienie robocze 35-42 dm’/min | 35-42 dm’/min

Srednica tarczy 13-15 Mpa 13-15 Mpa
pier$cienia 400 mm 350 mm
Maksymalna gteboko$¢ 145 mm 260 mm
ciecia 8,3 kg 10,4 kg

Ciezar bez tarczy

Zrédto: opracowanie wtasne

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -



potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Produkty firmy Arbet

podrozdziat pracy inzynierskiej
Firma ARBET wytwarza nastepujgce produkty:

= ptyty styropianowe (réznej grubosci [od 10 — 300 mm],
prostokatne [1000 x 500 mm] — produkt podstawowy;

»ptyty styropianowe o specjalnych wXasno$Sciach
(Hydropian, Tonopian, Ryflopian);

= bloki styropianowe o ksztattach i wymiarach wg wymagan
klienta — na zamdwienie;

= ksztattki (na zaméwienie).

Produkty wytwarzane sg zgodnie z wprowadzong 28 stycznia 2004
r. nowg normg PN:EN 13163:2004 ,Wyroby do izolacji cieplnej w
budownictwie — Wyroby ze styropianu (EPS) produkowane
fabrycznie - Specyfikacja”, bedgaca polska wersja normy
europejskiej, zharmonizowanej z dyrektywg Unii Europejskiej
89/106/EWG ,Wyroby budowlane”[1].

W dalszej czeSci pracy podano rysunki i charakterystyki
poszczegdélnych wytwordw ze styropianu bedgcych w ofercie
produkcyjnej firmy ARBET. Kazda z charakterystyk operuje
symbolami, ktorych okreslenie podano w ponizszej legendzie.

Legenda dotyczy tabel 2+ 8 przedstawiajgcych charakterystyki
produktéw ze styropianu.

Tabela 1. Legenda do symboli w charakterystyce rodzajéw
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styropianu

SYMBOL

OPIS

EPS

styropian, Thermal insulation products
for buildings — Faktory made products of
expanded polystyrene (EPS) —
specifikation.

symbol deklarowanej klasy tolerancji
grubosci,

symbol deklarowanej klasy tolerancji
dtugosci

symbol deklarowanej klasy tolerancji
szerokosci

symbol deklarowanej klasy tolerancji
prostokatnosci

symbol deklarowanej klasy tolerancji
ptaskosci

BS

symbol deklarowanego poziomu
wytrzymatosci na zginanie

CS

symbol deklarowanego poziomu naprezenia
S§ciskajgcego przy 10% odksztatceniu
wzglednym

DS(N)

symbol deklarowanej klasy stabilnosci
wymiarowej w statych normalnych warunkach
laboratoryjnych

DS (TH)

symbol deklarowanego poziomu stabilnosci
wymiarowej w okreslonych warunkach
temperatury i wilgotnosci

deklarowany wspétczynnik przewodzenia
ciepta [1W/(m*K)][2]

DLT

symbol deklarowanego poziomu stabilnosci
wymiarowej w okreslonych warunkach
obcigzenia $ciskajgcego i temperatury




symbol deklarowanego poziomu
WL(T) nasigkliwo$sci wodg przy dtugotrwatym
catkowitym zanurzeniu

WD (V)

symbol deklarowanego poziomu absorpcji
wody przez dyfuzje

TR

poziom wytrzymatosci na rozcigganie
prostopadte do powierzchni czotowych,

Zrédto: http://www.e-izolacje.pl/244 2543.htm

Tabela 2. PARAMETRY TECHNICZNE EPS 50 - 042.

Cecha Klasa/Poziom Tolerancja/Wymaganie
Grubos¢ T1 + 2 mm
Dtugos¢ L1 min(+ 0,6%; * 3 mm)

Szerokos¢ Wl min(+ 0,6%; * 3 mm)
Prostokatnosd S1 + 5 mm/1000 mm
Ptaskos¢ P2 + 15 mm

Wyt Xos¢
ytrzymatosc BS75 >=75 kPa
na zginanie
Naprezenie
sciskajgce przy 10%
odksztatceniu CS5(10)50 >=50 kPa
wzglednym
Stabilnos¢
wymiarowa
statych
v y DS(N)5 + 0,55%
normalnych
warunkach

laboratoryjnych




Stabilnos¢
wymiarowa
w okreslonych
warunkach
temperatury
i wilgotnosci

DS(70,-)3 <=3%

Deklarowany
wspétczynnik
przewodzenia ciepta
Ao

- 0,042 [W/(m *K) ]

Klasa reakcji
na ogien
Rys. 2 Piyty styropianowe EPS 50-042 zapakowane w folie.

E —

Ptyty styropianowe EPS 50 — 042 SCIANA moga by¢ stosowane
w aplikacjach wymagajacych przenoszenia niewielkich obcigzen
mechanicznych, w szczegélnosci do izolacji cieplnej miejsc:

- Sciany wykonywane metoda , lekkg mokrg” (BSO) lub ,lekka

sucha”;
= powierzchnie Scian szkieletowych;
=szczeliny zamknietych 1lub wentylowanych Scian

tréjwarstwowych;


https://pracemagisterskie.edu.pl/wp-content/uploads/2022/01/r2.jpg

»wience, os$cieza, nadproza i inne miejsca narazone
na powstanie mostkdéw cieplnych

= loggie balkonowe;

= Sciany warstwowe;

» ciggte warstwy zewnetrzne $Scian szkieletowych;

- wience w metodzie szalunku traconego pod tynk;

= stropy od spodu przy ,metodzie lekkiej mokrej”;

» stropy zelbetowe;

dachy strome pod i pomiedzy krokwiami.

Parametry techniczne:

. Wymiary ptyt: 1000x500 mm.

. Grubos¢ ptyt: od 10 do 300 mm.

. Krawedzie proste lub ,na zaktadke”.

. Na indywidualne zamdéwienie wymiary do: 4000x1200x1000
mm.

A W N R

Tabela 3. PARAMETRY TECHNICZNE EPS 70 — 040

Cecha Klasa/Poziom Tolerancja/Wymaganie
Grubos¢ T2 +- 1 mm
Dtugos¢ L2 +- 2 mm

Szerokos¢ w2 +- 2 mm
Prostokatnosd S1 +- 5 mm/1000mm
Ptaskos¢ P3 +- 10 mm
Wyt Xo0s¢
ytrzymatosc BS115 >115 kPa
na zginanie
Naprezenie
sciskajace przy 10%
jace przy C5(10)70 >70 kPa
odksztatceniu
wzglednym




Stabilnos¢

wymiarowa

w statych

normalnych

warunkach
laboratoryjnych

DS(N)2 +- 0,2%

Stabilnos¢
wymiarowa
w okreslonych
warunkach
temperatury
i wilgotnosci

DS(70,-)2 <2%

Deklarowany
wspotczynnik
przewodzenia ciepta
Ao

— 0,040 [W/ (m*K) ]

Wytrzymatos¢ na
rozcigganie
prostopadle do TR100 >100kPa
powierzchni
czotowych

Rys.3 Ptxyty styropianowe EPS 70-040 zapakowane w folie.

Ptyty styropianowe EPS 70-040 FASADA mogg by¢ stosowane
w aplikacjach wymagajgcych przenoszenia matych obcigzen
mechanicznych. W szczegdélnos$ci do izolacji cieplnej miejsc:
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= $ciany wykonywane metodg , lekkg mokrg” (BSO) lub ,lekka

= powierzchnie Scian szkieletowych;
»szczeliny zamknietych 1lub

sucha”;

tréjwarstwowych;
-wience, os$cieza, nadproza i inne miejsca narazone
na powstanie mostkdéw cieplnych;

loggie
§ciany
ciggte
wience
stropy
stropy

balkonowe;
warstwowe;

wentylowanych Scian

warstwy zewnetrzne Scian szkieletowych;
w metodzie szalunku traconego pod tynk;
od spodu przy ,metodzie lekkiej mokrej”;

zelbetowe;

= dachy strome pod i pomiedzy krokwiami.

Parametry techniczne:

A~ W N R

Tabela 4. PARAMETRY TECHNICZNE EPS 100-038

mm.

. Wymiary ptyt: 1000 x 500 mm.

. Grubos¢ ptyt: od 10 do 300 mm.
. Krawedzie proste lub ,na zaktadke”.

. Na indywidualne zamdwienie wymiary do: 4000x1200x1000

Cecha Klasa/Poziom Tolerancja/Wymaganie
Grubosc¢ T1 + 2 mm
Dtugos¢ L1 min(+ 0,6%; +* 3 mm)

Szerokos¢ Wl min(x 0,6%; +* 3 mm)
Prostokatnosd S1 + 5 mm/1000 mm
Ptaskos¢ P3 + 10 mm
Wnyat rzzgyimna:noisleé BS150 >=150 kPa




Naprezenie
sciskajace przy 10%
odksztatceniu
wzglednym

CS(10)100

>=100 kPa

Stabilnos¢

wymiarowa

w statych

normalnych

warunkach
laboratoryjnych

DS(N)5

1+
o
(0]
o

Stabilnosc¢
wymiarowa
w okreslonych
warunkach
temperatury
i wilgotnosci

DS(70,-)2

Deklarowany
wspotczynnik
przewodzenia ciepta
Ao

0,038 [W/(m*K)]

Odksztatcenie w
okreslonych
warunkach
obcigzenia
$§ciskajgcego i
temperatury

DLT(1)5

Rys.4 Ptyty styropianowe EPS 100-038 zapakowane w folie.




Ptyty styropianowe EPS 100-038 DACH/PODLOGA mogg byl stosowane
w aplikacjach wymagajgcych przenoszenia Srednich obcigzen
mechanicznych. W szczegdlnosci do izolacji cieplnej miejsc:

» podtogi, poddasza i strychy uzytkowe oraz nieuzytkowe,
w budownictwie mieszkaniowym i uzytecznosci publicznej;

= podtogi na gruncie przy matych obcigzeniach;

» podtogi na wszelkiego rodzaju stropach o sztywnej
konstrukcji;

» stropy wewnetrzne miedzy pomieszczeniami ogrzewanymi

1 nie ogrzewanymi;

stropy nad przejazdami;

- stropy wewnetrzne z oktadzing mocowang do izolacji

cieplnej;

stropodachy wentylowane dwudzielne;

stropodachy petne i wentylowane;

= tarasy 1 balkony;

 dachy strome miedzy i pod krokwiami.

Parametry techniczne:

. Wymiary ptyt: 1000 x 500 mm.

. Grubos¢ ptyt: od 10 do 300 mm.

. Krawedzie proste lub ,na zaktadke”.

. Na indywidualne zaméwienie wymiary do: 4000x1200x1000
mm.

A~ W NN R
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Tabela 5. PARAMETRY TECHNICZNE EPS 200-037

Cecha Klasa/Poziom Tolerancja/Wymaganie

Grubos¢ T1 + 2 mm

Dtugos¢ L1 min(+ 0,6%; * 3 mm)

Szerokos¢ Wl min(x 0,6%:; * 3 mm)

Prostokatnosd S1 + 5 mm/1000 mm

Ptaskos¢ P3 + 10 mm

Wytrzymatosc

, . BS250 >=250 kPa
na zginanie

Naprezenie
sciskajgce przy 10%
odksztatceniu
wzglednym

CS(10)200 >=200 kPa

Stabilnos¢

wymiarowa

w statych

normalnych

warunkach
laboratoryjnych

DS(N)5

I+
(o]
(0]
o®°

Stabilnos¢
wymiarowa
w okreslonych
warunkach
temperatury
i wilgotnosci

DS(70,-)2 <=2%

Deklarowany
wspotczynnik
przewodzenia ciepta
Ao

— 0,036 [W/(m*K) ]




Odksztatcenie w
okreslonych
warunkach
obcigzenia
$dciskajgcego i
temperatury

DLT(1)5 <5%

Rys.5 Ptyty styropianowe EPS 200-037 zapakowane w folie.

Ptyty styropianowe EPS 200-037 DACH/PODLOGA moga by¢ stosowane
w aplikacjach wymagajgcych przenoszenia $rednich obcigzen
mechanicznych. W szczegdlnosci do izolacji cieplnej miejsc:

= podtogi, poddasza 1 strychy uzytkowe oraz nieuzytkowe,
w budownictwie mieszkaniowym i uzytecznosSci publicznej
oraz podtogi na gruncie w budownictwie mieszkaniowym,
uzytecznosci publicznej i przemystowym, przy matych i
Srednich obcigzeniach;

= podtogi w systemie ogrzewania podtogowego;

» podtogi na wszelkiego rodzaju stropach o sztywnej
konstrukcji;

= stropy wewnetrzne miedzy pomieszczeniami ogrzewanymi
1 nie ogrzewanymi;

- stropy wewnetrzne z oktadzing mocowang do izolacji
cieplnej;

» stropodachy o wiotkiej konstrukcji (blacha trapezowa);

= stropodachy wentylowane dwudzielne;
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= stropodachy petne i wentylowane;
= tarasy 1 balkony;

= dachy strome miedzy, nad i pod krokwiami;

» stropy nad przejazdami;

= cokoty przy ,metodzie lekkiej mokrej”.

Parametry techniczne:

. Wymiary ptyt: 1000 x 500 mm.
. Grubos¢ ptyt: od 10 do 300 mm.

A~ W NN R

mm.

. Krawedzie proste lub ,na zaktadke”.
. Na indywidualne zaméwienie wymiary do: 4000x1200x1000

Tabela 6. PARAMETRY TECHNICZNE HYDROPIANU (EPS P)

Cecha

Tolerancja/Wymaganie

Naprezenie $ciskajgce przy 10%
odksztatceniu wzglednym

>250kPa

Wspbtczynnik przewodzenia ciepta w 100 C:
— w warunkach suchych,
Ao

0,033 [W/(m*K)]

— w warunkach dtugotrwatej nasigkliwosci
wodg

0,039 [W/(m*K)]

Chtonnos¢ wody po 24h [%] (V/V) <0,2%
Nasigkliwos¢ wodg przy dtugotrwatym
zanurzeniu po 28 dniach:
— przy czeéciowym zanurzeniu [kg/m’] <0,02 kg/m?
— przy catkowitym zanurzeniu [%] (V/V) <0,4%
Odpornos¢ na zamrazanie-odmrazanie po 300
cyklach:
— na sucho <5%
— na mokro <10%
Wyt Yoid : : ¥
y rzymaroosstc0 naadjcrozdcolagoawnle sita >270kPa
P padtq €o pow. >350kPa

Wytrzymatos¢ na zginanie




Rys.6 Ptyty styropianowe HYDROPIAN (EPS P) zapakowane w folie.

Ptyty styropianowe Hydropian EPS P moga by¢ stosowane w
aplikacjach szczegdélnie narazonych na silne, dtugotrwate
zawilgocenie 1 poddanych wysokim naprezeniom mechanicznym,
jak:

= Sciany piwnic, podmuréwek i fundamentéw;

= posadzki, podtogi na gruncie i tarasy, szczegdlnie
pracujgce pod obcigzeniem;

= ,zielone tarasy” i ,wiszgce ogrody”;

= dachy ptaskie i o odwréconym uktadzie warstw tzw. ,dachy
odwrécone”;

» parkingi dachowe, garaze;

»w budownictwie drogowym i mostowym jako wypeinienie
nasypow,

»w konstrukcjach inzynierskich.

Parametry techniczne:

. materiat samogasnacy;
. wymiary ptyt: 1000 x 500 mm;
. grubos¢ ptyt: od 20 do 200 mm;

. gesto$¢ pozorna: od 30 kg/m’;
. mozliwo$¢ profilowania krawedzi ptyt ,na zaktadke”
(ptyty frezowane).

1O I wWw N =
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Tabela 7. PARAMETRY TECHNICZNE TONOPIANU (EPS T)

Cecha Tolerancja/Wymaganie
Wskaznik . : :
skazni ?mnlejsz?n%a ?021omu Do 32 dB
uderzeniowego dzwiekow AL
Obcigzenie uzytkowe <5kPa

Wspdétczynnik przewodzenia ciepta w 10°C,
0,048[W/ (m*K) ]

Ao
Wytrzymatos¢ na zginanie >50kPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie >100kPa

Rys.7 Ptyty styropianowe TONOPIAN (EPS T) zapakowane w folie.

Ptyty styropianowe Tonopian EPS P mogg by¢ stosowane w
aplikacjach istotnych dla izolacji akustycznych, jak:

= stropy miedzykondygnacyjne w kazdym budynku mieszkalnym
i uzytecznos$ci publicznej

Parametry techniczne:

. materiat samogasnagcy;

. ttumienie dZwiekdéw uderzeniowych na poziomie 32dB;

. wymiary ptyt 1000 x 500 mm;

. grubos$¢ ptyt (d,/dg) 22/20, 33/30, 38/35, 43/40 mm (bez
obcigzenia/ pod obcigzeniem);

5. na indywidualne zaméwienie wymiary do 3000 x 1000 x

S~ W NN =
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1000;
6. gesto$¢ pozorna od 8 do 12 kg/m’.

Tabela 8. PARAMETRY TECHNICZNE RYFLOPIANU (EPS R)

Tolerancja/Wymagani
e

Cecha Klasa/Poziom

Grubos¢ T2 + 1 mm

Dtugos¢ L2 + 2 mm

Szerokos¢ W2 + 2 mm

I+
ol

Prostokgtnos¢ S1 mm/1000 mm

PXaskos¢ P3 + 10 mm

Wytrzymatos¢

: , BS115 >= 115 kPa
na zginanie

Naprezenie
Sciskajgce przy 10%
odksztatceniu
wzglednym

CS(10)706 >=70 kPa

Stabilnosc wymiarowa
w statych normalnych
warunkach
laboratoryjnych

DS(N)2

I+
(o]
N
o°

Stabilnos$¢ wymiarowa
w okreslonych

warunkach DS(70,-)2 <= 2%

temperatury

i wilgotnosci

Wytrzymatos¢

na rozcigganie
prostopadle TR100 >= 100 kPa

do powierzchni
czotowych




Deklarowany
wspotczynnik
przewodzenia

ciepta A,

- 0,040 [W/(m*K) ]

Klasa reakcji
na ogien
Rys.8 Ptxyty styropianowe RYFLOPIAN (EPS R) zapakowane w folie.

E —

Ptyty styropianowe Ryflopian EPS R mogg by¢ stosowane w
aplikacjach istotnych dla izolacji cieplnej Scian w
konstrukcjach, jak:

» szkieletowe domy drewniane;
= krokwie dachu skosnego

Parametry techniczne:

. materiat samogasngcy;
. wymiary ptyt: 1000 x 500 mm;
. grubos$¢ ptyt: od 50 do 200 mm;

A~ W N B

. gesto$¢é pozorna: od 15 kg/m’

W swojej ofercie produkcyjnej ARBET posiada réwniez bloki
styropianowe. Ksztatty i rozmiary mogg by¢ indywidualnie
dostosowywane do wymagan odbiorcow. Bloki moga miel nawet
szes¢ metréw wysokoSci.

Technologia wytwarzania blokéw polega ma umieszczeniu wstepnie
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spienionych granulek w metalowej formie. Poniewaz produkcja
styropianu jest praktycznie bezodpadowa do formy trafiaja
rowniez skrawki styropianu powstajgce jako odpad przy cieciu
blokéw. Pod wptywem podcis$nienia a nastepnie goracej pary,
podawanej do formy, nastepuje najpierw wypieranie powietrza
a nastepnie dalsze spienianie sie granulatu. Po krétkim czasie
trwajgcym do kilkunastu sekund nastepuje catkowite sklejenie
sie granulek, ktdore tworza uksztattowany blok. Kolejna faza
zwigzana jest z ocht*adzaniem w bardzo kontrolowany sposodb
wczesniej uformowanego bloku i po kilku minutach gotowy
styropian opuszcza forme.

Sezonowanie Swiezo uformowanych blokéw nie poddaje sie jeszcze
dalszej obrébce mechanicznej. Zostajg one umieszczone
w magazynie (rys. 9) 1 przetrzymywane w celu ustabilizowania
materiatu oraz uwolnienia resztek pentanu zawartego
w styropianie. Po minimum 14 dniach blok jest gotowy
do dalszej obrébki.

Rys. 9 Bloki styropianowe w magazynie wyrobdéw gotowych.

%

Zrédto: arbet.com.pl/index.php?p=664

Firma ARBET na zaméwienie moze wyprodukowac¢ wszelkiego rodzaju
ksztattki styropianowe (rys.10) o wymiarach maksymalnych 3000
X 1200 x 1000 mm.
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Ksztattki mogg znalez¢ zastosowanie jako:

 profile elewacyjne — do wykanczania i zdobienia elewacji
zewnetrznych;

»rdzen w ptytach warstwowych — ptyty o specjalnym
ksztatcie dostosowanym np. do potgczenia z blachg
falistg;

» elementy dekoracyjne — np. do scenografii teatralnej,
liternictwo

Rys.10 Ksztattki styropianowe réznego rodzaju.

Zrédto: arbet.com.pl/index.php?p=663

[2] Podstawowg jednostka miary przewodnosci cieplnej wtasciwej
w uktadzie SI jest wat na metr i kelwin.

[1 W/ (m e K) =1 m e kg * s-3 « K-1].

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.
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Sprzet hydrauliczny. Metodyka
postepowania z nozycaml

praca dyplomowa z pozarnictwa

Uruchomienie narzedzia odbywa sie po otwarciu zaworu w
uchwycie sterujgcym i przytrzymywaniu go w tym potozeniu, w
zaleznos$ci od kierunku obrotu noze beda sie otwieraty lub
zamykaty. Po zwolnieniu i samoczynnym powrocie ragczki
sterujgcej do pozycji neutralnej noze zatrzymujg sie
zapewniajgc catkowicie funkcje podtrzymania obcigzenia.

Podczas ciecia noze musza byc¢ ustawione prostopadle wzgledem
obiektu cietego. Aby poprawié¢ parametry ciecia, nalezy punkt
ciecia nozyc utrzymywa¢ mozliwie najblizej zaokragglonej
krawedzi tnagcej.

ostrze prostopadle
}1&2i q‘K\ .
ostrze

Rys. 24 Schemat cied

Prawy rysunek przedstawia sytuacje gdy narzedzie nie jest
prawidtowo trzymane. Ciety materiat wygina sie miedzy ostrzami
i wcina miedzy ostrza, powodujgc uszkodzenie lub zniszczenie
ostrzy.

Na ramiona nozy nie moze by¢ wywierana sita boczna powstajaca
na wskutek blednego osadzenia narzedzia. Podczas ciecia
ramiona nozy nie mogg odchodzi¢ od siebie na ostrzach niz 3
mm. Gdyby wartos¢ ta zostata przekroczona to czynnos¢ ciecia
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musi by¢ natychmiast przerwana, a urzadzenie nalezy na nowo
osadzi¢. W razie potrzeby centralny sworzen musi zostad
dociggniety.

Po zakonczonej pracy ramiona nozyc nalezy zamkng¢ do pozycji
rozstepu rownego kilku milimetrow. Taki stan uwalnia narzedzie
od sit hydraulicznych i mechanicznych.

Sprzet hydrauliczny wykorzystywany przez straz pozarng to
niezbedne narzedzie w akcjach ratunkowych, szczegdélnie przy
wypadkach drogowych, gdzie konieczne jest szybkie uwolnienie
0s6b z pojazddéw lub innych trudnych sytuacji. Do podstawowego
wyposazenia strazy pozarnej nalezg nozyce hydrauliczne, ktoére
pozwalajg na ciecie i rozdzielanie metalowych elementéw,
takich jak karoserie samochodowe, aby uwolnié¢ poszkodowanych.
Ponizej przedstawiono metodyke postepowania z nozycami
hydraulicznymi w trakcie akcji ratunkowych.

Pierwszym krokiem jest ocena sytuacji 1 bezpieczenstwa na
miejscu zdarzenia. Strazacy muszag upewnié¢ sie, ze nie ma
zagrozen zwigzanych z pozarem, wyciekiem paliwa czy obecnoscig
innych niebezpiecznych substancji. Bezpieczne podejs$cie do
pojazdu, w ktérym znajduja sie poszkodowani, jest kluczowe,
aby nie narazi¢ ich ani ratownikéw na dodatkowe ryzyko.

Kolejnym etapem jest przygotowanie sprzetu. Strazacy
sprawdzajg stan techniczny nozyc hydraulicznych, upewniajac
sie, ze sg w peini sprawne i gotowe do uzycia. Wazne jest, aby
sprzet byt odpowiednio utrzymany 1 regularnie serwisowany, aby
dziatat bezawaryjnie w krytycznych momentach.

Podejscie do pojazdu wymaga ostrozno$ci. Strazacy muszg zadbad
o to, aby odpowiednio unieruchomié¢ pojazd, np. poprzez blokade
két, aby zminimalizowa¢ ryzyko jego przesuniecia podczas
uzywania sprzetu. W zaleznosci od sytuacji, pierwszym krokiem
moze by¢ usuniecie szyb, aby umozliwi¢ dostep do osoby
poszkodowanej lub do innych elementdéw, ktdére wymagajag uzycia
nozyc.



Nozyce hydrauliczne sg nastepnie uzywane do ciecia i
rozdzielania czesci pojazdu. Strazacy zaczynajg od elementéw,
ktére umozliwiajg najszybszy dostep do osoby poszkodowanej,
jak np. drzwi, dach czy stupki karoserii. Proces ten musi by¢
szybki i precyzyjny, aby minimalizowac¢ czas, w jakim
poszkodowana osoba znajduje sie w zamknietej przestrzeni.
Wazne jest, aby przy cieciu zachowac¢ ostroznos¢ i unikad
uszkodzenia elementdéw, ktore moga byl krytyczne dla
stabilnosci pojazdu.

Po wykonaniu odpowiednich cieé, strazacy mogg wydobyc¢ osobe
poszkodowang z pojazdu. Zwykle uzywa sie do tego specjalnych
urzgdzen, takich jak deski ortopedyczne, oraz technik
zabezpieczajgcych, ktore pomagajg unikaé¢ pogorszenia stanu
zdrowia poszkodowanego.

Na zakonczenie, sprzet musi by¢ odpowiednio oczyszczony i
zabezpieczony przed kolejnym uzyciem. Po kazdej akcji
ratunkowej nozyce hydrauliczne sg poddawane doktadnemu
sprawdzeniu, czy nie ulegty uszkodzeniu, i jesli to konieczne,
wysytane do serwisowania.

Metodyka postepowania z nozycami hydraulicznymi jest kluczowa
dla skutecznosci akcji ratunkowej. Wymaga precyzyjnego
dziatania, szybkiego podejmowania decyzji oraz $cistej
wspdéitpracy w zespole, aby zapewnié¢ bezpieczenstwo
poszkodowanym i ratownikom.

Jesli szukajg Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujag Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.
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Sprzet hydrauliczny. Metodyka
postepowanlia z rozpleraczamil

praca dyplomowa z pozarnictwa

Urzadzenia te wykonywane sg przy wykorzystaniu najnowszej
techniki oraz z wuznanymi powszechnie zasadami techniki
bezpieczenstwa pracy. Mimo to w czasie uzywania mogg wystgpic
zagrozenia wuszkodzenia ciat*a oraz zagrozenie 1zycia
uzytkownika. Dlatego tez uzywal je nalezy wytgcznie do celéw
przedstawionych w instrukcji obstugi.

Przed rozpoczeciem prac ratunkowych potozenie przedmiotu
wypadku musi zostac¢ ustabilizowane. W czasie wykonywania pracy
wskutek dziatania duzych sit wytwarzanych przez urzadzania
ratownicze mogg zostad wyrwane czesci pojazdu. Z tego powodu
osoby nie uczestniczgce w akcji ratowniczej muszg zachowad
bezpieczng odlegtos¢ (wygrodzi¢ teren akcji).

Przy zaktadaniu rozpieraczy nalezy koniecznie zapewnic, aby
wszystkie szpony (ostrza) zardéwno od strony cylindra jak tez
od strony ttoka doktadnie przylegaty. W ten sposéb zapobiega
sie jednostronnemu przeniesieniu sity (obcigzenia do
cylindra). Podniesione przedmioty muszg zostal zabezpieczone
przez mocne podpory, wzglednie odpowiednig podbudowe.

W czasie pracy nalezy uwaznie obserwowa¢ rozpieracz jak i
przedtuzacz, catos¢ musi pracowa¢ w jednej osi.
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Rys. 22 Rozpieranie elementdéw pojazdu.

Sprzet hydrauliczny w kontek$cie stuzb ratowniczych, takich
jak straz pozarna, odgrywa kluczowg role w przeprowadzaniu
skutecznych akcji ratunkowych, szczegélnie w przypadkach
wypadkéw drogowych, katastrof budowlanych czy innych sytuacji,
w ktérych konieczne jest uwolnienie ludzi z zakleszczonych
pojazddw lub przestrzeni. Jednym z podstawowych urzadzen w
tego typu akcjach sg rozpieracze hydrauliczne, ktdére sa
uzywane do wykonywania rozbicia 1 rozszerzania elementdw
konstrukcyjnych w celu uwolnienia o0so6b z zamknietych
przestrzeni.

Metodyka postepowania z rozpieraczami opiera sie na kilku
zasadniczych zasadach, ktére zapewniaja bezpieczenstwo zaréwno
ratownikéw, jak i poszkodowanych. Ponizej przedstawiam ogdlne
wytyczne dotyczgce uzytkowania tego sprzetu:

Pierwszym krokiem przed rozpoczeciem uzywania rozpieraczy jest
ocena sytuacji. Nalezy doktadnie oceni¢ warunki, w jakich
znajduje sie poszkodowany, oraz wybrac¢ odpowiednie miejsce do
przeprowadzenia akcji ratunkowej. W przypadku wypadku
drogowego kluczowe jest okreslenie, w ktorym miejscu pojazdu
lub innej struktury rozpieracz moze by¢ uzyty bez ryzyka
uszkodzenia dalszych elementdéw, Kktdre moga stanowid
zagrozenie.

Kolejnym krokiem jest dobdér odpowiedniego sprzetu. Rozpieracze


https://pracemagisterskie.edu.pl/wp-content/uploads/2021/12/r22.jpg

hydrauliczne wystepujg w réznych wersjach, w zalezno$ci od
sity rozprezania, d*ugo$ci ramion i rodzaju konhAcdwek
roboczych. Wazne jest, aby dobra¢ odpowiedni rozpieracz do
rodzaju materiatu, ktéry ma zostaC rozciety lub rozdzielony. W
przypadku wypadku drogowego, rozpieracze o duzej mocy sa
niezbedne, aby poradzié¢ sobie z elementami metalowymi, takimi
jak karoseria pojazdu.

Podczas uzywania rozpieraczy istotne jest utrzymanie statej
kontroli nad urzadzeniem. Rozpieracze hydrauliczne generuja
ogromng site, dlatego niezbedna jest petna koncentracja na
precyzyjnym operowaniu narzedziem. Operator musi unika¢
niekontrolowanego rozprezania, ktore mogtoby prowadzic¢ do
uszkodzenia innych elementéw konstrukcyjnych lub zranié¢ osoby
znajdujgce sie w poblizu.

Kiedy rozpieracz jest prawidtowo ustawiony, nalezy zastosowac
odpowiednia site. W zaleznosSci od sytuacji, moze by¢ konieczne
stopniowe zwiekszanie nacisku, aby nie uszkodzié¢ struktury,
ktéorg staramy sie rozdzielié¢. Zbyt szybkie lub zbyt intensywne
dziatanie moze prowadzi¢ do niekontrolowanego uszkodzenia
pojazdu lub innych materiatdéw, co moze pogorszy¢ sytuacje.

W trakcie pracy z rozpieraczem, niezbedne jest réwniez
wspétdziatanie w zespole ratowniczym. Zwykle dziatania z
wykorzystaniem sprzetu hydraulicznego odbywajg sie w $cistej
wspbétpracy z innymi ratownikami, ktérzy monitorujg sytuacje,
pomagajg w zabezpieczaniu miejsca akcji i udzielajg pomocy
poszkodowanym. Kazdy cztonek zespotu powinien by¢ dobrze
przygotowany do swojego =zadania 1 znac¢ procedury
bezpieczenstwa.

Na koniec, po zakonczeniu akcji, sprzet powinien zosta¢
doktadnie sprawdzony i oczyszczony. Rozpieracze hydrauliczne
S urzadzeniami, ktore wymagaja regularnej konserwacji, aby
mogty by¢ uzywane bezpiecznie i skutecznie. Po kazdej akcji
ratunkowej nalezy przeprowadzi¢ przeglad sprzetu, sprawdzid
jego stan techniczny i przechowa¢ w odpowiednich warunkach.



Metodyka postepowania z rozpieraczami hydraulicznych w
dziataniach ratunkowych wymaga odpowiedniego przeszkolenia,
ostroznosci oraz wspétpracy z zespotem. Dzieki odpowiedniemu
uzyciu sprzetu, mozliwe jest skuteczne 1 bezpieczne
przeprowadzenie akcji ratunkowej, ktdéra moze uratowad zycie
poszkodowanym.

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Sprzet hydrauliczny. Weze 1
bebny

praca dyplomowa z pozarnictwa

Kazde przytaczane narzedzie do pompy omawiane ponizej (weze,
narzedzia robocze) posiadajg na state w swym uktadzie czynnik
roboczy, czyli olej hydrauliczny utrzymywany szczelnie dzieki
zaworom w szybkoztgczkach. Dzieki temu wymagana praca
narzedzia odbywa sie prawie natychmiast po otwarciu zaworu
pompy kierujgcego olej do narzedzi.

Pomimo bardzo duzych cisnien wytwarzanych przez pompy
hydrauliczne ich wydajnosci sg niewielkie, a wiec i zagrozenie
dla uzytkownika z powodu nieszczelnosci uktadu bardzo mate.

Wysokocisnieniowe weze hydrauliczne sg elementem uktadu
hydraulicznego. Gumowe lub termoplastyczne zbrojone drutem
stalowym, zakonczone szybkoztaczkami, =zaleznie od
przeznaczenia (cisnieniowy czy powrotny) meska lub zenska.
Uzywane sg do podtgczania z pompg narzedzi ratowniczych. Olej
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hydrauliczny pod <cis$nieniem jako <czynnik roboczy
transportowany jest z pompy wezami (wezem) do narzedzia.

Rys. 12 Schemat szybkoztgczki wezy cis$nieniowych marki
Holmatro.

Wszystkie narzedzia wyposazone s w szybkoztgczki. Zasada
potgczen w kazdej firmie produkujgcej sprzet hydrauliczny jest
taka sama. Szybkozt*aczki roznig sie jedynie technicznymi
szczegbtami, w tym sposobem zabezpieczania przed nieumyS$lnym
roztgczeniem. Firma Holmatro stosuje system dwdch pierscieni.
Jeden z nich po odciggnieciu do tytu umozliwia potagczenie
koncébwek. Drugi natomiast po dokreceniu do piers$cienia
pierwszego zabezpiecza przed przypadkowym rozitaczeniem.

Producent marki Lukas stosuje funkcje, w ktdérej po potaczeniu
koncowek przesuwa sie tuleje w kierunku ztgczki i przekreca o
kilka stopni zabezpieczajac w ten spos6b przed roztaczeniem.

W trakcie uzywania wezy nalezy zwraca¢ szczegdlna uwage na
prawidtowe podtgczenie by nie dopuszczaé¢ do zatamania. W tym
celu miejsca szczegb6lnie narazone na uszkodzenia czesto
zabezpieczane S3g poprzez stosowanie sprezyn
przeciwzatamaniowych. Sprezyny te chronig krytyczny punkt
sztywnego potgczenia z elastycznym wezem tzn. ograniczaja
promien zgiecia weza. Jesli sprezyna jest na miejscu, wgz jest
w stanie wytrzyma¢ zaginanie podczas normalnej pracy i podczas
przewidywanego niewtasciwego uzycia w terenie.
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Oznaczenie symboli

1. nie uzywa¢ wezy bez odpowiednich sprezyn, chronigcych
przed zatamaniem weza, zamocowanych przy ztaczu.

2. nie dopuszczaj do zatamywania sie wezy 1 nigdy nie
zaginaj weza ponizej minimalnego promienia zgiecia.

3. nie ciagnij narzedzi i pomp za weze.

4. unikaj skrecania wezy.

5. nie chwytaj za weze w celu podtrzymania narzedzia,
zwtaszcza gdy sa pod cisSnieniem.

Szczegdlng uwage nalezy zwréci¢ podczas pracy na prawidtowe
uktadanie sie wezy dlatego, ze zatamaniu na S$rodku weza nie
mozna zapobiec.

Zatamania na wezach powstajg poczatkowo jako petle 1lub
zwiniecia przy niewtasciwym lub zbyt szybkim ich odwijaniu lub
wtedy, gdy uzytkownik nie pozwoli sie wezowi odwing¢ kiedy
trzeba.

W celu sprawnego postugiwania sie narzedziami oraz
zmniejszenia ryzyka zatamania lub skrecenia wezy, stosowane sg
zwijadta do wezy. W zalezno$ci od zapotrzebowania zwijadta
mogg by¢ mocowane na state do stelaza pompy, lub uzywane
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oddzielnie jako przedtuzacze nie zwigzane z jedna pompa.

Zwijadta takie mogg by¢ wyposazone w uktad hamulcowy
zabezpieczajacy wgz przed niepozadanym rozwinieciem, natomiast
na ptycie bocznej zamontowany jest uchwyt stuzgcy do zwijania
wezy.
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Rys. 13 Schemat przedstawiajgcy budowe zwijadet do wezy marki
Holmatro.

Oznaczenie symboli

. Rama

. Beben

. Hamulec transportowy
. Waz

. Szybkoztgcza
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6. Weze podtgczeniowe
7. Raczka do obracania bebna
8. Rdzen

1. Identyfikator narzedzia: model, nr seryjny, rok
produkcji, itd.

2. Uwaga: Ciezar przekracza 25 kg

3. Instrukcja obstugi hamulca transportowego

Dtugosci wezy na zwijadtach ksztattujg sie w granicach od 15
do 25 mb.

Zasada dziatania zwijadet* zamontowanych na state do pomp
polega na tym, ze olej z pompy hydraulicznej podawany jest do
rdzenia poprzez weze przytaczeniowe. Beben do ktdrego
przytagczone sa weze obraca sie wokdét tego rdzenia. Olej
przeptywa z rdzenia przez beben do wezy, a nastepnie do
narzedzi ratowniczych.

Przygotowanie do uzycia polega na:

» sprawdzeniu wezy czy nie wykazujag wyraznych uszkodzen i
zataman

= sprawdzeniu czy nie wystepuje wyciek oleju.

kontroli dziat*ania hamulca, jezeli takie jest
zamontowane.

Przed uzyciem jezeli zwijadto wystepuje jako indywidualne
narzedzie, nalezy ustawia¢ je w odlegtosci ok.1lm. od strony
pompy z przytaczami. Unieruchomi¢ zwijadto hamulcem. Podtgczy¢
weze przytaczeniowe do pompy 1 weze z bebna do narzedzia
ratowniczego.

Nalezy pamietad¢ aby nie podtgczac¢ wezy w trakcie pracy pompy,
chyba ze zawdr nadmiarowy pompy jest ustawiony w pozycji
neutralnej.

Odtaczanie i nawijanie weza nastepuje w odwrotnej kolejnosSci.
Szczegbdlng



uwage zwracamy na z*acza, ich czystos¢ i zabezpieczanie
kapturkami przed zabrudzeniem.

W zadnym przypadku nie nalezy uzywal wezy do pociggania pompy
oraz unikac przenoszenia wezy pod cisnieniem.

Po kazdorazowym uzyciu nalezy sprawdzi¢ czy weze nie noszg
znakéw nacie¢ i zataman. Jezeli widoczny jest stalowy oplot
lub zatamanie — wymieniamy wagz.

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

O0gélny podziat elementow 1
zespotow hydraulicznych na

dziaty 1 grupy

1. Elementy przetwarzajgce rézne postacie energii na
energie cieczy roboczej w uktadach hydraulicznych.
1. pompy hydrauliczne
2. akumulatory hydrauliczne
3. przetworniki hydrauliczne
2. Hydrauliczne elementy sterujgce (zawory hydrauliczne
wystepujgce w uktadach hydraulicznych)
1. zawory hydrauliczne sterujgce kierunkiem przeptywu
2. zawory hydrauliczne sterujgce cis$nieniem
3. zawory hydrauliczne sterujace natezeniem przeptywu
3. Elementy przetwarzajgce energie cieczy roboczej na
energie mechaniczng w ukt*adach hydraulicznych.
1. silniki hydrauliczne o ruchu obrotowym


https://pisanie.edu.pl/
https://pracemagisterskie.edu.pl/ogolny-podzial-elementow-i-zespolow-hydraulicznych-na-dzialy-i-grupy/
https://pracemagisterskie.edu.pl/ogolny-podzial-elementow-i-zespolow-hydraulicznych-na-dzialy-i-grupy/
https://pracemagisterskie.edu.pl/ogolny-podzial-elementow-i-zespolow-hydraulicznych-na-dzialy-i-grupy/

2. silniki hydrauliczne o ruchu wahadtowym
3. cylindry hydrauliczne
4, Elementy utrzymujgce wtasciwo$ci cieczy roboczej w
uktadach hydraulicznych.
1. filtry hydrauliczne
2. wymienniki hydrauliczne ciepta
5. Elementy przewodzgce i gromadzgce ciecz roboczj.
1. przewody hydrauliczne
2. *aczniki hydrauliczne
3. zbiorniki hydrauliczne
6. Elementy i zespoty uktadéw hydraulicznych pozostate.
1. przektadnie hydrauliczne
2. stacje zasilania
3. wzmacniacze
4., zespoty zasilania

0gdlny podziat elementdéw i zespotow hydraulicznych przedstawia
strukture funkcjonalng catego uktadu, w ktérym kazdy komponent
petni okreslong role w przetwarzaniu, przekazywaniu oraz
kontrolowaniu energii. W praktyce inzynierskiej taki podzia%
ma istotne znaczenie, poniewaz pozwala na lepsze zrozumienie
zasad dziatania uktaddéw hydraulicznych, ich projektowanie oraz
diagnostyke. Kazda z wyrdznionych grup odpowiada za inny etap
pracy systemu, poczawszy od generowania energii, poprzez jej
sterowanie, az po wykonanie pracy mechanicznej.

Elementy przetwarzajgce rézne postacie energii na energie
cieczy roboczej stanowig podstawe dziatania kazdego uk*adu
hydraulicznego. Pompy hydrauliczne odpowiadajg za zamiane
energii mechanicznej, najczesSciej pochodzacej z silnika
elektrycznego lub spalinowego, na energie hydrauliczng w
postaci przeptywu cieczy pod odpowiednim cisSnieniem.
Akumulatory hydrauliczne petnig funkcje magazynowania energii,
co pozwala na wyrdéwnywanie wahan cis$nienia oraz zapewnienie
rezerwy energii w momentach zwiekszonego zapotrzebowania.
Przetworniki hydrauliczne natomiast wumozliwiajg zmiane
parametrow energii cieczy, dostosowujac jg do wymagan



konkretnego uktadu.

Hydrauliczne elementy sterujgce, czyli rdéznego rodzaju zawory,
odpowiadajg za kontrole przepiywu cieczy roboczej oraz
parametrow jej pracy. Zawory sterujgce kierunkiem przeptywu
decydujg o tym, w ktérg strone ciecz bedzie sie przemieszczad,
co bezposrednio wpitywa na kierunek ruchu elementéw
wykonawczych. Zawory sterujgce cisnieniem zabezpieczajg uktad
przed przecigzeniem oraz umozliwiajg utrzymanie odpowiednich
warunkdw pracy poprzez regulacje wartosci cis$nienia. Z kolei
zawory sterujgce natezeniem przeptywu pozwalajg na kontrole
predkosci dziatania sitownikéw i silnikéw hydraulicznych, co
ma kluczowe znaczenie dla precyzji pracy catego systemu.

Kolejng 1istotng grupg sg elementy przetwarzajgce energie
cieczy roboczej na energie mechaniczng. Silniki hydrauliczne o
ruchu obrotowym wykorzystywane sg wszedzie tam, gdzie
potrzebny jest ruch rotacyjny, na przyktad w napedach maszyn
przemystowych. Silniki o ruchu wahadtowym znajduja
zastosowanie w uktadach wymagajgcych ruchu oscylacyjnego.
Cylindry hydrauliczne natomiast przeksztatcajg energie cieczy
w ruch liniowy, co jest szczegdélnie przydatne w maszynach
budowlanych, prasach czy urzadzeniach podnoszgcych. To wtasnie
te elementy wykonawcze realizujg bezposrednio prace uzytkowa
uktadu.

Elementy utrzymujgce wtasciwosci cieczy roboczej majg kluczowe
znaczenie dla trwatosci i niezawodnosSci catego systemu. Filtry
hydrauliczne usuwajg zanieczyszczenia, ktore mogtyby prowadzid
do uszkodzenh elementdédw uktadu lub pogorszenia jego parametrow
pracy. Wymienniki <ciep*a odpowiadajg za utrzymanie
odpowiedniej temperatury cieczy roboczej, co zapobiega jej
przegrzewaniu sie oraz utracie wtasciwo$ci smarnych.
Stabilno$¢ parametréw cieczy ma bezposredni wptyw na
efektywnos¢ i zywotnos¢ wszystkich komponentéw hydraulicznych.

Elementy przewodzgce i gromadzgce ciecz roboczg petnig funkcje
transportowg oraz magazynujacg. Przewody hydrauliczne



umozliwiajg przeptyw cieczy pomiedzy poszczegdlnymi elementami
uktadu, muszac przy tym wytrzymywal wysokie cisSnienia i
zmienne warunki pracy. taczniki hydrauliczne zapewniaja
szczelne 1 bezpieczne potagczenia miedzy komponentami, co jest
kluczowe dla unikniecia wyciekdéw i strat energii. Zbiorniki
hydrauliczne stuzg do przechowywania cieczy roboczej,
umozliwiajg jej chtodzenie, odpowietrzanie oraz oddzielanie
zanieczyszczen.

Ostatnig grupe stanowig pozostate elementy i zespoty uktadow
hydraulicznych, ktére peitnig funkcje uzupetniajgce i
wspomagajgce. Przektadnie hydrauliczne umozliwiajg
przenoszenie energii z jednego elementu na drugi z mozliwo$cig
zmiany parametréow ruchu. Stacje zasilania stanowig kompleksowe
zespoty zawierajgce pompe, zbiornik oraz elementy sterujace,
dostarczajgce energie do catego uktadu. Wzmacniacze
hydrauliczne pozwalajg na zwiekszenie sity lub cisnienia w
wybranych czesSciach systemu, natomiast zespoty zasilania
integruja rézne komponenty w jedng funkcjonalng catos¢.

Podziat ten nie tylko porzadkuje wiedze na temat hydrauliki,
ale rowniez utatwia analize dziatania uktadéw oraz ich
projektowanie. Dzieki wyrazZznemu rozréznieniu funkcji
poszczegdlnych elementédw mozliwe jest szybkie identyfikowanie
probleméw oraz optymalizacja pracy systemu. W praktyce
wszystkie te grupy wspdipracuja ze sobg w sposdéb ciggty,
tworzac ztozony, ale spojny mechanizm umozliwiajacy efektywne
wykorzystanie energii «cieczy roboczej w réznorodnych
zastosowaniach przemystowych i technicznych.

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.
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Podziat kottdéw fluidalnych

Na Swiecie istnieje znaczna ilo$¢ réznych rozwigzan tego typu
urzadzen. Wiekszo$¢ z nich nie zostata jednak jeszcze
doktadnie przetestowana, by méwi¢ o handlowym charakterze
kotta. W kazdym przypadku tworzenia nowego rodzaju urzadzenia
wytwarzajgcego energie cieplna, konstruktorzy muszg $cisle
wspotpracowac¢ tak z ekologami jak i ekonomistami, by nie
stworzy¢ czego$, co nie przyniesie zgdanych efektow w
odniesieniu do poniesionych kosztéw. Wiele pomystéw juz
zrealizowanych okazato sie zupeinie nieoptacalnych we
wdrozeniu. Istniejgce typy kottow fluidalnych posiadajg wiele
indywidualnych a zarazem niepodwazalnych zalet
proekologicznych i ekonomicznych. Mozna je podzielil gtéwnie
ze wzgledu na cisnienie panujgce w komorze spalania.

W zaleznosci od cisnienia panujacego w komorze spalania
rozréznia sie nastepujace typy kottdéw fluidalnych:

 kotty atmosferyczne (AFBC),
» kotty cisnieniowe (PFBC),
» hybrydowe kotty cis$nieniowe.

Zaréwno kotty atmosferyczne, jak i cisnieniowe mozna podzieli¢
na kotty:

 kotty z pecherzykowg warstwg fluidalng (BFBC),

 kotty z cyrkulacyjnag warstwg fluidalng (CFBC),

= kotty z binarng warstwg fluidalng (MSFB),

= kotty CIRCOFLUID,

- kotty z wewnetrzng cyrkulacyjng warstwg fluidalng
(ICFB).

Kottty z pecherzykowa warstwa fluidalnag
(BFBC) .

Kotty z pecherzykowg warstwg fluidalng znane rdéwniez jako
kotty ze stacjonarnym ztozem fluidalnym byty bardzo popularne
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w poczgtkowym okresie rozwoju technologii fluidalnego
spalania. Wraz ze wzrostem predkosci przeptywu powietrza
powyzej wartosci krytycznej charakterystycznej dla okreslonego
materiatu ziarnistego warstwa zaczyna fluidyzowal. Pojawiaja
sie pecherze gazowe, ale ziarna pozostajg w stosunkowo bliskim
kontakcie miedzy sobg.

Gérna granica warstwy jest z grubsza okreslona. Ponad nig
znajduje sie przestrzen separacji, do ktérej przeptywaja
najdrobniejsze frakcje.

Na rysunku 2 przedstawiono schemat ideowy kotta BFBC.

Rys.2. Schemat ideowy kotta fluidalnego z atmosferycznym
ztozem stacjonarnym BFBC
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Wysokos¢ komory paleniskowej dobiera sie tak, aby czas pobytu
gazu byt ok. 6[s]. W kottach atmosferycznych wysoko$¢ warstwy
ograniczona jest spadkiem cisnienia wzd*uz warstwy,
decydujgcym o mocy wentylatora. Predkos¢ powietrza wynosi
okoto 1,3 [m/s], a temperatura utrzymywana jest na poziomie
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850°C. 0 sprawnos$ci spalania i odsiarczania decyduje czas
kontaktu ziaren z gazem w przestrzeni warstwy fluidalnej,
ktéry wynosi okoto 0,5 sekundy

W duzych kottach BFBC warstwa podzielona jest na szereg
mniejszych modutdéw, w ktorych zanurzone sa powierzchnie
grzewcze. Moduty wytgcza sie w zaleznosci od zapotrzebowania
na pare. Wada duzych jednostek jest skomplikowany system
zasilania kotta paliwem i sorbentem, ktéry sktada sie z wielu
kotpakdéw paliwowych rozlokowanych na dystrybutorze powietrza.

Kottty ze stacjonarnym ztozem fluidalnym nadal znajdujg
zastosowanie w przemysle. Mogg by¢ stosowane w matych oraz
Sredniej wielkosci elektrocieptowniach. [5].

Kottty z cyrkulacyjnag warstwa fluidalna
(CFBC)

Kottty z cyrkulacyjnym ztozem fluidalnym sg alternatywnym
rozwigzaniem dla obiektdw wyposazonych w klasyczne kotty z
paleniskiem pytowym, ktdére ze wzgledu na coraz ostrzejsze
wymagania dotyczgce ochrony Srodowiska naturalnego muszg by¢
wyposazone w paleniska generujagce niskie emisje NO, i w
zewnetrzne instalacje odsiarczania spalin.

W ztozu fluidalnym, dzieki bardzo dobremu wymieszaniu
poszczeg6lnych sktadnikéw materiatu inertnego (wegiel,
sorbent, popio6t, piasek) i niskiej temperaturze spalania,
istniejg szczegdlnie korzystne warunki do spalania
niskojakos$ciowych paliw statych, przy jednoczesnym znacznym
ograniczeniu emisji tlenkdéw azotu i tlenkéw siarki juz w samym
procesie spalania.

Na polskim rynku energetycznym obserwuje sie stosunkowo duze
zainteresowanie technologig spalania w ztozu fluidalnym
zwtaszcza dlatego, ze pozwala ona wykorzystaé¢ do produkcji
ciepta i energii elektrycznej paliwa niskojakosciowe i
ucigzliwe do spalania w paleniskach pytowych [6].



Charakterystyczne cechy konstrukcyjne kottdéw z cyrkulacyjnag
warstwg fluidalng przedstawiono na rysunkach 3a i 3b. Gtownymi
elementami sktadowymi typowego kotta z cyrkulacyjna warstwa
fluidalng sg: komora paleniskowa 1, cyklon 2, uktad nawrotu z
zamknieciem syfonowym 3 lub zaworem typu L. Niektdre
rozwigzania kottdéw (rys. 3) wyposazone sg w tzw. zewnetrzny
wymiennik ciepta 4. Komora paleniskowa wyposazona jest w
szczelne, membranowe powierzchnie wymiany ciepta, natomiast
dolna cze$é¢ komory paleniskowej wytozona jest masaq
ogniotrwata. W tej czesci komory znajduja sie takze otwory dla
wprowadzania paliwa, sorbentu, wtdornego powietrza, popiotu
zawracanego spod cyklonu, palnikéw rozpatkowych oraz
odprowadzania popiotu. Spalanie paliwa zachodzi na o0gét w
dolnej czesSci komory paleniskowej, podczas gdy przekazywanie
ciepta do sScian odbywa sie w gornej czesci komory, gtdwnie
drogg promieniowania i konwekcji ziaren materiatu sypkiego.

Rys.3 Schematy kott*déw z cyrkulacyjng warstwg fluidalng[2]:
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a) kociot typu Ahlstrom, b) kociot typu Lurgi.

1 — komora paleniskowa, 2 — cyklon, 3 — uktad nawrotu z
zamknieciem syfonowym, 4 — wymiennik ciep*a, 5 — ruszt, 6 —
walczak.

Cyklon, ktéry na ogdét wytozony masa ogniotrwatg przewidziany
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jest dla oddzielenia ziaren materiatu sypkiego unoszonych z
gorgcymi spalinami i zawrdcenia ich z powrotem na dno komory
paleniskowej, poprzez rure opadowg i syfon. Syfon przewidziany
jest dla zabezpieczenia przed wstecznym przepitywem spalin z
komory paleniskowej do cyklonu [2].

Predkos¢ gazu z jaka przeptywa on przez komore paleniskowa
zwykle miesci sie w przedziale 4,5 do 6 [m/s]. Powietrze
wprowadzane do kotta jest sumg powietrza pierwotnego,
wtédrnego, powietrza transportujgcego paliwo i sorbent,
powietrza zamykajgcego w syfonie, powietrza fluidyzujacego w
zewnetrznym wymienniku oraz klasyfikatorze ©popiotu.
Klasyfikator popiotu odprowadzanego z dolnej czesSci komory
paleniskowej jest przewidziany dla wydzielenia 2z masy
materiatu sypkiego wypetniajacego komore paleniskowa grubych
ziaren popiotu w celu wyprowadzenia ich na zewnatrz kotta [2].
Temperatura w komorze paleniskowej utrzymywana jest na
poziomie 850-900°C. Ten zakres temperatury wybrany zostat dla
zapewnienia optymalnych warunkdéw wigzania siarki.

Rys. 4. Schemat kotta fluidalnego konstrukcji Lurgi.
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sorbentu zwykle miesci sie w granicach 0-6 [mm] (Srednia
Srednica ziaren 1-3 [mm]). Spotyka sie kotty wymagajace
rozdrobnienia wegla do rozmiardow 0-1 [mm] (Srednia Srednica
0,1-0,3 [mm]) oraz kotty nie wymagajgce rozdrabniania paliwa.

Podstawowe konstrukcje gtéwnych zagranicznych producentoéw
kottdéw: Lurgi (rys. 4), Ahlstrom Pyropower (rys. 5) i Foster
Wheeler sg podobne jesli chodzi o rozmieszczenie powierzchni
ogrzewalnych, rozmiary, konstrukcje cyklondéw, uktaddéw nawrotu
oraz drugiego ciggu. Zasadnicze réznice tych konstrukcji to
przede wszystkim obecno$¢ zewnetrznego wymiennika ciepta oraz
rozwigzania rusztu rozdzielajgcego gaz 1 uktadu odprowadzania
popiotu. Konstrukcje Foster Wheeler’'a zawierajg dodatkowy
wewnetrzny wymiennik ciepta typu INTREX (nowe konstrukcje) Llub
tzw. rury podwéjne omega, czy tez Sciany ,skrzydiowe”
(konstrukcje starsze) [2]. Kottty konstrukcji Lurgii zwykle
wyposazone sg w zewnetrzny wymiennik ciepta, w ktérym
zanurzone sg powierzchnie parownika lub przegrzewacza. Ziarna
nawracane sg do komory paleniskowej przez ten wymiennik,
dzieki czemu mozna dokonywa¢ wielu zmian obcigzenia kotta przy
statej temperaturze w komorze spalania.

Rys.5. Schemat instalacji paleniskowej cyrkulacyjnego kotta
fluidalnego konstrukcji Ahlstrom Pyropower [2].
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ztozem fluidalnym zajmuje sie firma RAFAKO SA przy
wykorzystaniu inzynieringu niemieckiej firmy EVT (obecnie ABB
Alstom Power). W roku 1997 zostat wuruchomiony w
Elektrocieptowni II Bielsko-Biata kociot 0OFz-230 (rys. 6)
produkcji RAFAKO SA.

Rys. 6. Kociot OFz-230 ECII Bielsko Bia*a konstrukcji RAFAKO
SA.
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Urzadzenie posiada konstrukcje dwuciggowg. W ciggu gidwnym
umieszczono komore paleniskowg, w ktdérej zabudowano réwniez
§ciane dziatowg z rur parownika oraz przegrzewacz grodziowy
stanowigcy przedostatni stopieA przegrzewu. 0$ komory
paleniskowej ustawiona jest pod katem prostym do osi drugiego
ciggu. W gbérnej czesci komory paleniskowej usytuowano
odprowadzenia spalin do dwdch cyklondw separacyjnych popiotu
(materiatu inertnego) znajdujgcych sie odpowiednio po lewej 1
prawej stronie komory paleniskowej [6].

Spaliny z cyklonéw kierowane sg kanatami tgczgcymi do drugiego
ciggu. W drugim ciggu zabudowane sg kolejno peczki konwekcyjne
trzeciego 1 pierwszego stopnia przegrzewacza pary, a nastepnie
peczki podgrzewacza wody. W dolnej czesSci drugiego ciaqu,
zabudowany jest rurowy podgrzewacz powietrza. Z rurowego
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podgrzewacza powietrza spaliny kierowane sg do odpylacza
spalin. Popidét oddzielony w cyklonach opada rura zsypowa do
syfondw popiotowych, po przejsciu ktérych kierowany jest do
dolnej czesSci komory paleniskowej.

Powietrze do kotta podawane jednym wentylatorem powietrza
Swiezego poprzez rurowy podgrzewacz powietrza jest rozdzielane
na powietrze wtérne i pierwotne. Powietrze wtdrne stopniowane
pod wzgledem iloSci podawane jest bezposSrednio do kotta na
trzech réznych poziomach, a powietrze pierwotne przettaczane
jest przez szeregowo zabudowany wentylator do skrzyni
powietrza zabudowanej pod lejem komory paleniskowej. Powietrze
pierwotne stuzy do fluidyzacji materiatu inertnego z%*oza
wypetniajgcego komore paleniskowq.

Paliwo 1 sorbent podawane sg do strumienia gorgcego popiotu
recyrkulujgcego z cyklondéw poprzez syfony z powrotem do komory
paleniskowej. Miejsce wprowadzenia tych sktadnikéw ztoza
znajduje sie na odcinku skosnym pomiedzy syfonami, a lejem
komory paleniskowej. Dla unikniecia probleméw eksploatacyjnych
celowym bytoby spalanie w cyrkulacyjnym ztozu fluidalnym
wegla, ktéry nie zawiera skaty ptonnej (kamienia) jako
gtéwnego sktadnika popiotu, lub zawiera popiét rozdrabniajgcy
sie w procesie spalania. Mozna przystosowal palenisko z
cyrkulacyjnym ztozem fluidalnym do nietypowych paliw, jednak
wyniki badan reprezentatywnych prébek paliwa, w tym réwniez
fizyczne i chemiczne wtasnosci popiotu powinny stanowié punkt
wyjsciowy dla projektu kotta i jego urzadzen pomocniczych.

Paleniska fluidalne wykazujg duzg zdolnos¢ przystosowania do
spalania réznych paliw, a przynajmniej w pewnych granicach
umozliwiajg rowniez spalanie specjalnych paliw. W praktyce
znane jest wiele przypadkéw uzycia tych paliw w palenisku
fluidalnym. Dlatego tez przewidziano do spalania w kotle
OFz-230 jako paliwo pomocnicze mut weglowy [7]. W tabeli 2
pokazano podstawowe dane techniczne kottdéw OFz-450 oraz
OFz-230 produkcji RAFAKO SA.



Tabela 2. Dane techniczne kott*éw fluidalnych ze z*ozem
cyrkulacyjnym OFz-450 i OFz-230 produkcji RAFAKO SA [6].
OFz-450A | OFz-230
Parametr Jednostka Zeran Bielsko
Znamionowa moc cieplna
kotta
WydajnoiiW:i:Symalna MW 315 177/165
Temperatura pary Swiezej t/h 450 239
Cisnienie pary Swiezej N >10 240
L 2 MPa 10 13,8
Ilos¢ pary
: : : t/h — —
miedzystopniowe]
Temperatura pary oC B B
miedzystopniowej MPa B B
Cid$nienie par
miedzystopn?owij ¢ 205 1587205
% 92,2 91
Temperatura wody
zasilajagcej
Sprawnos¢ kotta
. mg/m’,
Emisja w SO, 200 300
spalinach NO, mg/m’, 200 250
suchych przy Cco mg/m’, 250 250
0,=6% popidt ; 50 50
mg/m°,
::Z;Jtcz;; MJ/kg 22:28 | 16+18,8
wilgotnoé % 8+15 10+15
Wegiel bopi6t % 7+18 31,5+36
czeéci % 0,6+0,8 1,7
% 34,4 -30
lotne
Liczba cyklonow szt. 2 2
Temperatura ztoza °C 850 849




_ gtebokos¢ mm 6915 5115
Wymiary komory , .
aleniskowes szerokosc mm 13245 9955
P b1 wysokoéc mm 42000 34000
Liczba wlotéw paliwa szt. 4 4
Usuwanie popiotu ze zkoza - centralne| boczne

Jesli szukaja Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebujg Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Interakcja MS 2z innymi
elementami sieci V20IP

Ponizszy rozdziat* zawiera kompleksowe oméwienie interakcji
serwera medidow z innymi elementami sieci telekomunikacyjnej
typu VOIP, co stanowi mechanizm realizacji wustug
multimedialnych. Na potrzeby rozwazan zdefiniowano
architekture odniesienia (stanowi jg MS wraz z wyrdznionymi
elementami sieci, ktdérych wspétpraca z MS jest przedmiotem
ponizszych rozwazan). Zdefiniowano role serwera aplikacji w
kontek$Scie sterowania modutem MS celem Swiadczenia ustug.
Przedstawiono szczeg6towo modele wspétpracy AS i MS. Opisano
rowniez kilka przyktaddéw tej wspdipracy w odniesieniu do
konkretnych zastosowan ustugowych.

Przyjete zatozenia

W celu przeprowadzania zawartych w niniejszym rozdziale
rozwazan, przyjeto nastepujace zatozenia:

= Rozwazania odnoszg sie zaréwno do sieci IMS jak i do
innych sieci V OIP opartych na protokole SIP.
 Rozpatrywany jest MS typu II, ktéry stanowi jednolity
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blok funkcjonalny zawierajgacy MRFP i MRFC.
»Styk Mp (H.248) pomiedzy MRFC i MRFP nie jest

rozpatrywany™
» Adres SIP modutu MS/MRF jest niewidoczny dla terminali
SIP UE. Nie ma zatem komunikacji SIP pomiedzy MS a

terminalami, jest ona niedozwolona.” W ramach realizacji
ustug wiadomosci SIP od terminali kierowane sg do AS.
Przyczyny takiego rozwigzania sg nastepujace:

— wzgledy bezpieczenstwa (np. zapobieganie atakom typu denial
of service na serwer medidw!

— opisany w rozdziale 3 model sterowania ustugami w sieciach V
0IP (w tym IMS)

— specyficzne mechanizmy zwigzane z wymiang sygnalizacji SIP z
serwerem mediéw nie sg implementowane dla terminali SIP

- Korzystajgc z funkcjonalno$ci B2BUA, AS zestawia sesje
pomiedzy terminalami i MS, wiadomosci w ramach tych
sesji przechodzg przez AS i moga by¢ przez niego

modyfikowane. P!

»Mozliwe sg trzy scenariusze obstugi przez SIP Proxy
sesji SIP pomiedzy terminalami a AS:

— Analiza wiadomosci od terminala abonenta (SIP UE) pod katem
spetniania kryteridéw Initial Filter Criteria dla tego
abonenta. Proces ten jest przeprowadzany w S-CSCF. W przypadku
aktywacji triggera, S-CSCF kieruje (routuje) wywotanie do

odpowiedniej ustugi w ramach AS!.

— SIP Proxy (S-CSCF) kieruje do AS wszystkie wywolania
pochodzgce od SIP UE. Wybdr odpowiedniej ustugi odbywa sie juz
w ramach AS™!,

— Ustugi posiadajgce adres dostepowy SIP (np. ustuga
konferencji pod numerem dostepnym dla uzytkownikow) sg



rejestrowane przez AS do SIP proxy i ,widziane w sieci” w
postaci SIP UE o danym adresie. SIP Proxy kieruje wywotania od
terminali uzytkownikéw na adresy ustug tak jak do innych SIP
UE w przypadku zwyktego potgczenia. Mechanizmy interakcji
serwera medidow z elementami sieci nie zalezg od zadnego z
powyzszych scenariuszy.

M Zatozeniem niniejszej pracy jest opisanie sterowania Media

Serverem z wykorzystaniem protokotu SIP. Analiza wykorzystanie
H.248 lezy zatem poza zakresem pracy.

= Mozna oczywiscie rozpatrze¢ sieé¢, w ktdérej terminale
komunikujg sie bezpoSrednio z MS. Jednak zazwyczaj w
rzeczywistych sieciach operatorskich izoluje sie MS od wymiany
sygnalizacji SIP z abonentami. Jest to takze element
mechanizmu realizacji ustug w sieci IMS

Bl Mechanizm ten zostanie oméwiony szerzej w dalszej czes$ci
tego rozdziatu.

[4]

Patrz rozdziat 3 niniejszej pracy.

[5]

W tym wypadku AS kontroluje caty przebieg sesji SIP.

Jesli szukajg Panstwo pomocy w napisaniu wtasnej pracy -
potrzebuja Panstwo fachowych konsultacji to polecamy strone
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.
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