
Technologia poligrafii
Technologię poligrafii można określić jako naukę o sposobie
wytwarzania produktów poligraficznych. Zapewne niewiele osób
zetknęło się do tej pory z takim określeniem, więc należałoby
najpierw wyjaśnić czym jest technologia i poligrafia.

Pod  pojęciem  technologii  rozumiemy  sposób  wykonania  danego
przedmiotu. Jest to dziedzina nauki wchodząca w zakres nauk
technicznych. Idąc dalej, można ją określić ją jako naukę o
sposobie  wytwarzania  danych  przedmiotów  w  danej  dziedzinie
techniki.

Produktami poligrafii są takie wyroby jak: książki, broszury,
gazety, czasopisma, zaproszenia, ulotki reklamowe, wizytówki
itp.  Wspólną  ich  cechą  jest  to,  iż  są  one  zadrukowane
odpowiednim tekstem i ilustracjami. Inaczej można je nazwać
„drukami”. Druki uzyskuje się w procesie drukowania.

Dawniej zamiast słowa „poligrafia” używano słowa „drukarstwo”.
Poligrafia jest stwierdzeniem bardziej ogólnym, gdyż obejmuje
oprócz  samego  drukowania,  wszystko  co  trzeba  zrobić  po
drukowaniu, aby uzyskać gotowy produkt poligraficzny.

Technologię poligraficzną dzielimy na oddzielne procesy zwane
„operacjami technologicznymi”. Wykonując operację po operacji,
od pierwszej do ostatniej, otrzymujemy z surowców (głównie

papier i farby) produkty poligraficzne.[24]

Technologia  poligrafii  to  zbiór  procesów  i  technik
wykorzystywanych do produkcji materiałów drukowanych, takich
jak książki, czasopisma, plakaty, ulotki, etykiety, opakowania
i inne materiały. Poligrafia obejmuje różnorodne metody druku,
technologie oraz urządzenia, które umożliwiają przekazywanie
informacji w formie wizualnej. W dzisiejszych czasach rozwój
technologii  poligraficznych  ma  duży  wpływ  na  jakość,
efektywność  oraz  innowacyjność  produktów  drukowanych.
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Druk offsetowy jest jednym z najpopularniejszych i najczęściej
stosowanych procesów w poligrafii. Polega on na przenoszeniu
obrazu z matrycy na papier za pomocą cylindrów i tłoczenia
farby.  Jest  to  proces  nazywany  drukiem  płaskim,  który
charakteryzuje się wysoką jakością wydruku, dużą prędkością
produkcji i niski koszt przy dużych nakładach. Druk offsetowy
jest  powszechnie  wykorzystywany  do  produkcji  książek,
czasopism,  broszur,  gazet  i  innych  materiałów  o  wysokim
nakładzie.

Druk  cyfrowy  to  inna  nowoczesna  technologia  poligraficzna,
która  w  ostatnich  latach  zyskała  na  popularności.  W
przeciwieństwie do druku offsetowego, druk cyfrowy nie wymaga
przygotowania  matryc.  Obraz  jest  tworzony  bezpośrednio  na
urządzeniu drukującym, co pozwala na szybkie i ekonomiczne
wytwarzanie materiałów w małych nakładach. Druk cyfrowy jest
wykorzystywany  do  produkcji  materiałów  personalizowanych,
takich jak zaproszenia, ulotki czy etykiety.

Druk fleksograficzny jest natomiast technologią wykorzystywaną
głównie  do  druku  na  materiałach  elastycznych,  takich  jak
folie,  tektura,  karton,  a  także  w  produkcji  opakowań.  W
procesie tym używa się elastycznych matryc drukowych, które
umożliwiają uzyskanie wysokiej jakości druku na materiałach o
różnych powierzchniach i strukturach.

Druk  sitowy  to  jedna  z  najstarszych  technologii
poligraficznych,  polegająca  na  przepuszczaniu  farby  przez
siatkę  (sitko)  na  powierzchnię  materiału.  Jest  szeroko
stosowany w produkcji odzieży, plakatów, etykiet oraz innych
artykułów reklamowych. Choć jest to proces wolniejszy niż inne
technologie, pozwala na drukowanie na szeroką gamę materiałów,
w tym tkaninach, szkłach, tworzywach sztucznych i metalu.

Druk rotacyjny jest formą druku, w której proces odbywa się na
cylindrach, a papier przesuwany jest w sposób ciągły. Jest
stosowany  głównie  w  produkcji  gazet,  czasopism  i  innych
materiałów  o  dużych  nakładach.  Dzięki  rotacyjnym  maszynom



drukarskim możliwa jest bardzo szybka produkcja, co czyni ten
proces efektywnym w przypadku dużych zamówień.

Technologia  poligrafii  obejmuje  także  procesy  obróbki
postdrukowej,  takie  jak  cięcie,  sklejanie,  falcowanie,
lakierowanie, tłoczenie i spajanie. Dodatkowo, druk 3D jest
nowoczesnym  procesem,  który  otwiera  nowe  możliwości  w
produkcji materiałów poligraficznych. Umożliwia on tworzenie
trójwymiarowych  obiektów,  które  mogą  być  używane  w
różnorodnych  branżach,  takich  jak  reklama,  prototypowanie,
sztuka czy medycyna.

Współczesne  technologie  poligraficzne  są  coraz  bardziej
zautomatyzowane,  co  umożliwia  obniżenie  kosztów  produkcji,
skrócenie czasów realizacji zamówień oraz zwiększenie jakości
wydruków. Wprowadzenie ekologicznych rozwiązań w poligrafii,
takich jak farby wodne czy recykling materiałów, stało się
kluczowe w kontekście ochrony środowiska.

Kolejnym  istotnym  elementem  technologii  poligraficznej  jest
etap przygotowania do druku, nazywany prepress. Obejmuje on
wszystkie  czynności  związane  z  opracowaniem  materiału
graficznego przed jego właściwym wydrukowaniem. W tym etapie
dokonuje się składu tekstu, przygotowania ilustracji, korekty
oraz  dopasowania  kolorystyki.  Bardzo  ważne  jest  również
przygotowanie  plików  w  odpowiednich  formatach  oraz
przestrzeniach barwnych, takich jak CMYK, które są dostosowane
do  wymagań  maszyn  drukarskich.  Współczesne  oprogramowanie
graficzne  znacząco  ułatwia  ten  proces,  pozwalając  na
precyzyjne  odwzorowanie  projektu  końcowego  jeszcze  przed
rozpoczęciem produkcji.

Nieodłącznym  aspektem  poligrafii  jest  zarządzanie  kolorem.
Proces  ten  polega  na  zapewnieniu  spójności  kolorystycznej
pomiędzy projektem a gotowym wydrukiem. W praktyce oznacza to
stosowanie  odpowiednich  profili  kolorystycznych,  kalibrację
urządzeń oraz kontrolę jakości na każdym etapie produkcji.
Dzięki temu możliwe jest uzyskanie powtarzalnych efektów, co



ma szczególne znaczenie w przypadku materiałów reklamowych i
identyfikacji wizualnej firm.

Ważną rolę odgrywają także materiały wykorzystywane w procesie
drukowania. Papier występuje w wielu odmianach, różniących się
gramaturą,  fakturą,  kolorem  oraz  przeznaczeniem.  Dobór
odpowiedniego podłoża ma bezpośredni wpływ na jakość końcowego
produktu. Oprócz papieru stosuje się również inne materiały,
takie jak karton, folie, tworzywa sztuczne czy tkaniny, co
rozszerza możliwości zastosowania technologii poligraficznych.

Farby drukarskie stanowią kolejny kluczowy element procesu.
Ich  skład  chemiczny  oraz  właściwości  fizyczne  muszą  być
dostosowane do konkretnej techniki druku i rodzaju podłoża. W
zależności od zastosowania wykorzystuje się farby offsetowe,
fleksograficzne,  sitodrukowe  czy  cyfrowe.  Coraz  większą
popularność  zyskują  farby  ekologiczne,  które  są  mniej
szkodliwe  dla  środowiska  i  zdrowia  człowieka.

Procesy postdrukowe, określane jako finishing, mają ogromne
znaczenie dla ostatecznego wyglądu i funkcjonalności produktu.
Obejmują  one  takie  czynności  jak  laminowanie,  lakierowanie
wybiórcze, tłoczenie, złocenie czy perforowanie. Dzięki nim
możliwe  jest  nadanie  produktom  dodatkowych  walorów
estetycznych  oraz  zwiększenie  ich  trwałości.  Na  przykład
laminowanie chroni powierzchnię przed wilgocią i uszkodzeniami
mechanicznymi,  natomiast  tłoczenie  pozwala  uzyskać  efekt
wypukłości, który podnosi atrakcyjność wizualną.

Współczesna poligrafia coraz częściej korzysta z automatyzacji
i  cyfryzacji  procesów  produkcyjnych.  Nowoczesne  maszyny
drukarskie są wyposażone w zaawansowane systemy sterowania,
które umożliwiają precyzyjne ustawienie parametrów pracy oraz
monitorowanie  jakości  w  czasie  rzeczywistym.  Automatyzacja
przyczynia  się  do  zmniejszenia  liczby  błędów,  zwiększenia
wydajności oraz obniżenia kosztów produkcji.

Istotnym kierunkiem rozwoju technologii poligraficznych jest



personalizacja produktów. Dzięki technologiom cyfrowym możliwe
jest  tworzenie  unikalnych  wydruków  dostosowanych  do
indywidualnych  potrzeb  odbiorcy.  Personalizowane  materiały
znajdują  zastosowanie  w  marketingu,  gdzie  zwiększają
skuteczność  przekazu  reklamowego  poprzez  lepsze  dopasowanie
treści do konkretnego klienta.

Nie można również pominąć znaczenia ekologii w poligrafii.
Współczesne  przedsiębiorstwa  coraz  częściej  wdrażają
rozwiązania mające na celu ograniczenie negatywnego wpływu na
środowisko. Należą do nich między innymi stosowanie papieru z
recyklingu, ograniczenie zużycia energii, wykorzystanie farb
na bazie wody oraz optymalizacja procesów produkcyjnych w celu
redukcji  odpadów.  Certyfikaty  ekologiczne  stają  się  ważnym
elementem  budowania  wizerunku  firm  działających  w  branży
poligraficznej.

Rozwój technologii cyfrowych i internetowych wpłynął również
na sposób dystrybucji materiałów drukowanych. Coraz częściej
tradycyjne  formy  druku  uzupełniane  są  o  rozwiązania
multimedialne,  takie  jak  kody  QR  czy  rozszerzona
rzeczywistość, które łączą świat druku z przestrzenią cyfrową.
Dzięki  temu  produkty  poligraficzne  zyskują  nowe  funkcje  i
stają się bardziej interaktywne.

Warto również zwrócić uwagę na znaczenie jakości w procesie
produkcji poligraficznej. Kontrola jakości obejmuje wszystkie
etapy – od przygotowania projektu, przez druk, aż po obróbkę
końcową. Stosuje się różnorodne metody pomiaru i oceny, które
pozwalają  wykrywać  ewentualne  błędy  i  zapewniać  zgodność
produktu  z  założeniami  projektowymi.  Wysoka  jakość  jest
szczególnie istotna w przypadku materiałów reprezentacyjnych,
takich jak katalogi czy publikacje artystyczne.

Technologia  poligrafii  jest  rozbudowaną  dziedziną  łączącą
wiedzę z zakresu techniki, chemii, informatyki oraz sztuki.
Obejmuje  ona  szereg  procesów,  które  wspólnie  prowadzą  do
powstania  gotowego  produktu  drukowanego.  Dynamiczny  rozwój



technologii  sprawia,  że  poligrafia  stale  się  zmienia,
dostosowując do nowych potrzeb rynku i oczekiwań odbiorców.
Dzięki  temu  pozostaje  ona  ważnym  elementem  współczesnej
komunikacji wizualnej.

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

Jeśli  szukają  Państwo  pomocy  w  napisaniu  własnej  pracy  -
potrzebują Państwo fachowych konsultacji to polecamy stronę
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Piły do cięcia betonu i stali
o napędzie hydraulicznym
Wśród narzędzi ratowniczych napędzanych hydraulicznie wymienić
należy przecinarki marki PARTNER K 2500, K 3500 i K 3600. Są
to narzędzia służące do cięcia wszelkich materiałów używanych
w budownictwie – cegły betonu, żelbetonu i wreszcie elementów
stalowych.  Napęd  hydrauliczny  powoduje,  że  jest  to  sprzęt
nadający się do pracy  wewnątrz pomieszczeń. W zależności od
posiadanej marki możemy przecinać elementy o grubości od 145
do 260 mm.

https://pisanie.edu.pl/
https://pracemagisterskie.edu.pl/pily-do-ciecia-betonu-i-stali-o-napedzie-hydraulicznym/
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Rys. 35    Przecinarka hydrauliczna marki PARTNER 3500

Diamentowy pierścień tnący o średnicy 350 mm1.
Prowadnica umieszczona wewnątrz pierścienia tnącego2.
Silnik hydrauliczny3.
Dostęp do zespołu napędu pierścienia4.
Prowadnica i rolki prowadzące5.
Osłona pierścienia6.
Uchwyt z przyciskiem sterującym7.
Szybkozłącza8.
Zawór doprowadzający wodę9.
Tylna część uchwytu zapewniająca elastyczność węży10.
Osłona gumowa11.

Zasilanie  tych  urządzeń  odbywa  się  za  pomocą  agregatów
hydraulicznych o zmiennych zakresach przepływu oleju 20, 30
lub 40 l/min i ciśnieniu 140 bar. Czynnik roboczy czyli olej
hydrauliczny przesyłany jest do urządzenia tnącego przewodami
hydraulicznymi  połączonymi  z  pompą  i  narzędziem  za  pomocą
szybkozłączek. W przecinarce zastosowano pompę zębatą, która w
zależności od rodzaju narzędzia napędza bezpośrednio pierścień
tnący K 3500 i K 3600 lub za pomocą zębatego  paska klinowego
napędza tarczę tnącą (K 2500).

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


Rys. 36    Silnik hydrauliczny.

Specjalne  uchwyty  i  odpowiednia  odległość  między  nimi
sprawiają, że urządzenie te są dobrze wyważone i wygodne w
użyciu. Zapewnia to wygodną pracę podczas cięcia w poziomie i
pionie.

W zależności od potrzeb jaki materiał będziemy cięli zakładamy
tarcze ścierne do betonu lub stali. Tarcze diamentowe lub
tarcze ratownicze z ostrzami z węglików spiekanych. Tarcze
diamentowe przeznaczone są do cięcia kamienia, betonu, cegły,
asfaltu i innych materiałów budowlanych – również zbrojonych.

W  dodatkowym  wyposażeniu  znajduje  się  zawór  hydrauliczny
umożliwiający  podłączenie  narzędzi  o  różnych  parametrach
zasilania  do  różnych  instalacji  hydraulicznych  maszyn  np.
ciągników. Zawór ten zmniejsza ciśnienie i przepływ oleju do
wartości odpowiedniej dla używanych narzędzi hydraulicznych.

Metodyka postępowania

W  przypadku  cięcia  stali  lub  innych  metali  należy  zawsze
silnie dociskać tarczą do skrawanego materiału i utrzymywać
wysoką  prędkość  obrotową  tarczy.  Należy  starać  się,  aby
długość jednorazowo skrawanego rzazu była najmniejsza, można
to osiągnąć przesuwając tarczę w czasie na zmianę do przodu i
do tyłu. W trakcie cięcia należy zawsze przyciskać dźwignię
sterowniczą  do  oporu  (uzyskując  maksymalny  przepływ  oleju
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hydraulicznego), a prędkość obrotową tarczy regulować przez
zmniejszenie  lub  zwiększenie  dociski  tarczy  do  ciętego
materiału.

W  trakcie  cięcia  kamienia,  betonu  lub  innych  podobnych
materiałów należy poruszać tarczą w czasie na zmianę do przodu
i do tyłu w celu uzyskania lepszego odprowadzania ciepła z
tarczy  i  zmniejszenia  temperatury  w  miejscu  skrawania.  W
trakcie cięcia tego rodzaju materiałów należy polewać miejsce
skrawania wodą aby zmniejszyć zapylenie i zużycie tarczy.

Zachowanie bezpiecznych warunków podczas pracy.

 Podczas pracy ze sprzętem hydraulicznym należy przestrzegać
zasad zachowania bezpieczeństwa operatora.

Obsługiwać sprzęt mogą tylko osoby przeszkolone1.
Osoby  postronne  powinny  znajdować  się  w  bezpiecznej2.
odległości od operatora sprzętu.
Nie  rozpoczynać  cięcia  dopóki  nie  zapewni  się3.
bezpieczeństwa w miejscu pracy, w szczególności pewnego
oparcia dla nóg.
Obracającą się tarczę trzymać z dala od ciała.4.
W  trakcie  cięcia  nie  wolno  zginać,  klinować  lub5.
zakleszczać tarczy w rzazie.

Parametry K 2500 K 3500

Przepływ oleju
hydraulicznego

Ciśnienie robocze
Średnica tarczy
pierścienia

Maksymalna głębokość
cięcia

Ciężar bez tarczy

35-42 dm3/min
13-15 Mpa
400 mm
145 mm
8,3 kg

35-42 dm3/min
13-15 Mpa
350 mm
260 mm
10,4 kg

Źródło: opracowanie własne

Jeśli  szukają  Państwo  pomocy  w  napisaniu  własnej  pracy  -



potrzebują Państwo fachowych konsultacji to polecamy stronę
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Produkty firmy Arbet

podrozdział pracy inżynierskiej
Firma ARBET wytwarza następujące produkty:

płyty styropianowe (różnej grubości [od 10 – 300 mm],
prostokątne [1000 x 500 mm] – produkt podstawowy;
płyty  styropianowe  o  specjalnych  własnościach
(Hydropian, Tonopian, Ryflopian);
bloki styropianowe o kształtach i wymiarach wg wymagań
klienta – na zamówienie;
kształtki (na zamówienie).

Produkty wytwarzane są zgodnie z wprowadzoną 28 stycznia 2004
r. nową normą PN:EN 13163:2004 „Wyroby do izolacji cieplnej w
budownictwie  –  Wyroby  ze  styropianu  (EPS)  produkowane
fabrycznie  –  Specyfikacja”,  będąca  polską  wersją  normy
europejskiej,  zharmonizowanej  z  dyrektywą  Unii  Europejskiej
89/106/EWG „Wyroby budowlane”[1].

W  dalszej  części  pracy  podano  rysunki  i  charakterystyki
poszczególnych  wytworów  ze  styropianu  będących  w  ofercie
produkcyjnej  firmy  ARBET.  Każda  z  charakterystyk  operuje
symbolami, których określenie podano w poniższej legendzie.

Legenda dotyczy tabel 2÷ 8 przedstawiających charakterystyki
produktów ze styropianu.

Tabela  1.  Legenda  do  symboli  w  charakterystyce  rodzajów

https://pisanie.edu.pl/
https://pracemagisterskie.edu.pl/produkty-firmy-arbet/


styropianu

SYMBOL OPIS

EPS

styropian, Thermal insulation products
for buildings – Faktory made products of

expanded polystyrene (EPS) –
specifikation.

T
symbol deklarowanej klasy tolerancji

grubości,

L
symbol deklarowanej klasy tolerancji

długości

W
symbol deklarowanej klasy tolerancji

szerokości

S
symbol deklarowanej klasy tolerancji

prostokątności

P
symbol deklarowanej klasy tolerancji

płaskości

BS
symbol deklarowanego poziomu
wytrzymałości na zginanie

CS
symbol deklarowanego poziomu naprężenia
ściskającego przy 10% odkształceniu

względnym

DS(N)
symbol deklarowanej klasy stabilności

wymiarowej w stałych normalnych warunkach
laboratoryjnych

DS(TH)
symbol deklarowanego poziomu stabilności

wymiarowej w określonych warunkach
temperatury i wilgotności

λD
deklarowany współczynnik przewodzenia

ciepła [1W/(m*K)][2]

DLT
symbol deklarowanego poziomu stabilności

wymiarowej w określonych warunkach
obciążenia ściskającego i temperatury



WL(T)
symbol deklarowanego poziomu

nasiąkliwości wodą przy długotrwałym
całkowitym zanurzeniu

WD(V)
symbol deklarowanego poziomu absorpcji

wody przez dyfuzję

TR
poziom wytrzymałości na rozciąganie
prostopadłe do powierzchni czołowych,

Źródło: http://www.e-izolacje.pl/244_2543.htm

 Tabela 2.  PARAMETRY TECHNICZNE EPS 50 – 042.

Cecha Klasa/Poziom Tolerancja/Wymaganie

Grubość T1 ± 2 mm

Długość L1 min(± 0,6%; ± 3 mm)

Szerokość W1 min(± 0,6%; ± 3 mm)

Prostokątność S1 ± 5 mm/1000 mm

Płaskość P2 ± 15 mm

Wytrzymałość
na zginanie

BS75 >=75 kPa

Naprężenie
ściskające przy 10%

odkształceniu
względnym

 

CS(10)50 >=50 kPa

Stabilność
wymiarowa
w stałych
normalnych
warunkach

laboratoryjnych

DS(N)5 ± 0,5%



Stabilność
wymiarowa

w określonych
warunkach
temperatury
i wilgotności

DS(70,-)3 <=3%

Deklarowany
współczynnik

przewodzenia ciepła
λD

– 0,042 [W/(m *K)]

Klasa reakcji
na ogień

E –

Rys. 2 Płyty styropianowe EPS 50-042 zapakowane w folię.

Płyty styropianowe EPS 50 – 042 ŚCIANA mogą być stosowane
w aplikacjach wymagających przenoszenia niewielkich obciążeń
mechanicznych, w szczególności do izolacji cieplnej miejsc:

ściany wykonywane metodą „lekką mokrą” (BSO) lub „lekką
suchą”;
powierzchnie ścian szkieletowych;
szczeliny  zamkniętych  lub  wentylowanych  ścian
trójwarstwowych;
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wieńce,  ościeża,  nadproża  i  inne  miejsca  narażone
na powstanie mostków cieplnych
loggie balkonowe;
ściany warstwowe;
ciągłe warstwy zewnętrzne ścian szkieletowych;
wieńce w metodzie szalunku traconego pod tynk;
stropy od spodu przy „metodzie lekkiej mokrej”;
stropy żelbetowe;
dachy strome pod i pomiędzy krokwiami.

Parametry techniczne:

Wymiary płyt: 1000×500 mm.1.
Grubość płyt: od 10 do 300 mm.2.
Krawędzie proste lub „na zakładkę”.3.
Na  indywidualne  zamówienie  wymiary  do:  4000x1200x10004.
mm.

Tabela 3.  PARAMETRY TECHNICZNE EPS 70 – 040

Cecha Klasa/Poziom Tolerancja/Wymaganie

Grubość T2 +- 1 mm

Długość L2 +- 2 mm

Szerokość W2 +- 2 mm

Prostokątność S1 +- 5 mm/1000mm

Płaskość P3 +- 10 mm

Wytrzymałość
na zginanie

BS115 >115 kPa

Naprężenie
ściskające przy 10%

odkształceniu
względnym

CS(10)70 >70 kPa



Stabilność
wymiarowa
w stałych
normalnych
warunkach

laboratoryjnych

DS(N)2 +- 0,2%

Stabilność
wymiarowa

w określonych
warunkach
temperatury
i wilgotności

DS(70,-)2 <2%

Deklarowany
współczynnik

przewodzenia ciepła
λD

– 0,040[W/(m*K)]

Wytrzymałość na
rozciąganie

prostopadle do
powierzchni
czołowych

TR100 >100kPa

Rys.3 Płyty styropianowe EPS 70-040 zapakowane w folię.

Płyty  styropianowe  EPS  70-040  FASADA  mogą  być  stosowane
w  aplikacjach  wymagających  przenoszenia  małych  obciążeń
mechanicznych. W szczególności do izolacji cieplnej miejsc:
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ściany wykonywane metodą „lekką mokrą” (BSO) lub „lekką
suchą”;
powierzchnie ścian szkieletowych;
szczeliny  zamkniętych  lub  wentylowanych  ścian
trójwarstwowych;
wieńce,  ościeża,  nadproża  i  inne  miejsca  narażone
na powstanie mostków cieplnych;
loggie balkonowe;
ściany warstwowe;
ciągłe warstwy zewnętrzne ścian szkieletowych;
wieńce w metodzie szalunku traconego pod tynk;
stropy od spodu przy „metodzie lekkiej mokrej”;
stropy żelbetowe;
dachy strome pod i pomiędzy krokwiami.

Parametry techniczne:

Wymiary płyt: 1000 x 500 mm.1.
Grubość płyt: od 10 do 300 mm.2.
Krawędzie proste lub „na zakładkę”.3.
Na  indywidualne  zamówienie  wymiary  do:  4000x1200x10004.
mm.

Tabela 4. PARAMETRY TECHNICZNE EPS 100-038

Cecha Klasa/Poziom Tolerancja/Wymaganie

Grubość T1 ± 2 mm

Długość L1 min(± 0,6%; ± 3 mm)

Szerokość W1 min(± 0,6%; ± 3 mm)

Prostokątność S1 ± 5 mm/1000 mm

Płaskość P3 ± 10 mm

Wytrzymałość
na zginanie

BS150 >=150 kPa



Naprężenie
ściskające przy 10%

odkształceniu
względnym

CS(10)100 >=100 kPa

Stabilność
wymiarowa
w stałych
normalnych
warunkach

laboratoryjnych

DS(N)5 ± 0,5%

Stabilność
wymiarowa

w określonych
warunkach
temperatury
i wilgotności

DS(70,-)2 <=2%

Deklarowany
współczynnik

przewodzenia ciepła
λD

– 0,038 [W/(m*K)]

Odkształcenie w
określonych
warunkach
obciążenia

ściskającego i
temperatury

DLT(1)5 <5%

 Rys.4  Płyty styropianowe EPS 100-038 zapakowane w folię.



Płyty styropianowe EPS 100-038 DACH/PODŁOGA mogą być stosowane
w  aplikacjach  wymagających  przenoszenia  średnich  obciążeń
mechanicznych. W szczególności do izolacji cieplnej miejsc:

podłogi, poddasza i strychy użytkowe oraz nieużytkowe,
w budownictwie mieszkaniowym i użyteczności publicznej;
podłogi na gruncie przy małych obciążeniach;
podłogi  na  wszelkiego  rodzaju  stropach  o  sztywnej
konstrukcji;
stropy  wewnętrzne  między  pomieszczeniami  ogrzewanymi
i nie ogrzewanymi;
stropy nad przejazdami;
stropy  wewnętrzne  z  okładziną  mocowaną  do  izolacji
cieplnej;
stropodachy wentylowane dwudzielne;
stropodachy pełne i wentylowane;
tarasy i balkony;
dachy strome między i pod krokwiami.

Parametry techniczne:

Wymiary płyt: 1000 x 500 mm.1.
Grubość płyt: od 10 do 300 mm.2.
Krawędzie proste lub „na zakładkę”.3.
Na  indywidualne  zamówienie  wymiary  do:  4000x1200x10004.
mm.
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Tabela 5. PARAMETRY TECHNICZNE EPS 200-037

Cecha Klasa/Poziom Tolerancja/Wymaganie

Grubość T1 ± 2 mm

Długość L1 min(± 0,6%; ± 3 mm)

Szerokość W1 min(± 0,6%; ± 3 mm)

Prostokątność S1 ± 5 mm/1000 mm

Płaskość P3 ± 10 mm

Wytrzymałość
na zginanie

BS250 >=250 kPa

Naprężenie
ściskające przy 10%

odkształceniu
względnym

CS(10)200 >=200 kPa

Stabilność
wymiarowa
w stałych
normalnych
warunkach

laboratoryjnych

DS(N)5 ± 0,5%

Stabilność
wymiarowa

w określonych
warunkach
temperatury
i wilgotności

DS(70,-)2 <=2%

Deklarowany
współczynnik

przewodzenia ciepła
λD

– 0,036 [W/(m*K)]



Odkształcenie w
określonych
warunkach
obciążenia

ściskającego i
temperatury

DLT(1)5 <5%

Rys.5 Płyty styropianowe EPS 200-037 zapakowane w folię.

Płyty styropianowe EPS 200-037 DACH/PODŁOGA mogą być stosowane
w  aplikacjach  wymagających  przenoszenia  średnich  obciążeń
mechanicznych. W szczególności do izolacji cieplnej miejsc:

podłogi, poddasza i strychy użytkowe oraz nieużytkowe,
w budownictwie mieszkaniowym i użyteczności publicznej
oraz podłogi na gruncie w budownictwie mieszkaniowym,
użyteczności publicznej i przemysłowym, przy małych i
średnich obciążeniach;
podłogi w systemie ogrzewania podłogowego;
podłogi  na  wszelkiego  rodzaju  stropach  o  sztywnej
konstrukcji;
stropy  wewnętrzne  między  pomieszczeniami  ogrzewanymi
i nie ogrzewanymi;
stropy  wewnętrzne  z  okładziną  mocowaną  do  izolacji
cieplnej;
stropodachy o wiotkiej konstrukcji (blacha trapezowa);
stropodachy wentylowane dwudzielne;
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stropodachy pełne i wentylowane;
tarasy i balkony;
dachy strome między,  nad i  pod krokwiami;
stropy nad przejazdami;
cokoły przy „metodzie lekkiej mokrej”.

Parametry techniczne:

Wymiary płyt: 1000 x 500 mm.1.
Grubość płyt: od 10 do 300 mm.2.
Krawędzie proste lub „na zakładkę”.3.
Na  indywidualne  zamówienie  wymiary  do:  4000x1200x10004.
mm.

Tabela 6. PARAMETRY TECHNICZNE HYDROPIANU (EPS P)

Cecha  Tolerancja/Wymaganie

Naprężenie ściskające przy 10%
odkształceniu względnym

 >250kPa

Współczynnik przewodzenia ciepła w 10
0
 C:

– w warunkach suchych,
λD                                                                          

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

– w warunkach długotrwałej nasiąkliwości
wodą

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

Chłonność wody po 24h [%] (V/V)  <0,2%

Nasiąkliwość wodą przy długotrwałym
zanurzeniu po 28 dniach:

  

– przy częściowym zanurzeniu [kg/m2]  <0,02 kg/m²

– przy całkowitym zanurzeniu [%] (V/V)  <0,4%

Odporność na zamrażanie-odmrażanie po 300
cyklach:

  

– na sucho  <5%

– na mokro  <10%

Wytrzymałość na rozciąganie siłą
prostopadłą do pow.

Wytrzymałość na zginanie
 

>270kPa
>350kPa



Rys.6 Płyty styropianowe HYDROPIAN (EPS P) zapakowane w folię.

Płyty  styropianowe  Hydropian  EPS  P  mogą  być  stosowane  w
aplikacjach  szczególnie  narażonych  na  silne,  długotrwałe
zawilgocenie  i  poddanych  wysokim  naprężeniom  mechanicznym,
jak:

ściany piwnic, podmurówek i fundamentów;
posadzki,  podłogi  na  gruncie  i  tarasy,  szczególnie
pracujące pod obciążeniem;
„zielone tarasy” i „wiszące ogrody”;
dachy płaskie i o odwróconym układzie warstw tzw. „dachy
odwrócone”;
parkingi dachowe, garaże;
w  budownictwie  drogowym  i  mostowym  jako  wypełnienie
nasypów,
w konstrukcjach inżynierskich.

Parametry techniczne:

materiał samogasnący;1.
wymiary płyt: 1000 x 500 mm;2.
grubość płyt: od 20 do 200 mm;3.

gęstość pozorna: od 30 kg/m3;4.
możliwość  profilowania  krawędzi  płyt  „na  zakładkę”5.
(płyty frezowane).
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Tabela 7. PARAMETRY TECHNICZNE TONOPIANU (EPS T)

Cecha  Tolerancja/Wymaganie

Wskaźnik zmniejszenia poziomu
uderzeniowego dźwięków ΔL

 Do 32 dB

Obciążenie użytkowe  <5kPa

Współczynnik przewodzenia ciepła w 10ºC,
λD

 0,048[W/(m*K)]

Wytrzymałość na zginanie  >50kPa

Wytrzymałość na rozciąganie  >100kPa

Rys.7 Płyty styropianowe TONOPIAN (EPS T) zapakowane w folię.

Płyty  styropianowe  Tonopian  EPS  P  mogą  być  stosowane  w
aplikacjach istotnych dla izolacji akustycznych, jak:

stropy międzykondygnacyjne w każdym budynku mieszkalnym
i użyteczności publicznej

Parametry techniczne:

materiał samogasnący;1.
tłumienie dźwięków uderzeniowych na poziomie 32dB;2.
wymiary płyt 1000 x 500 mm;3.
grubość płyt (dL/dB) 22/20, 33/30, 38/35, 43/40 mm (bez4.
obciążenia/ pod obciążeniem);
na indywidualne zamówienie wymiary do 3000 x 1000 x5.
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1000;

gęstość pozorna od 8 do 12 kg/m3.6.

Tabela 8. PARAMETRY TECHNICZNE RYFLOPIANU (EPS R)

Cecha Klasa/Poziom
Tolerancja/Wymagani

e

Grubość T2 ± 1 mm

Długość L2 ± 2 mm

Szerokość W2 ± 2 mm

Prostokątność S1 ± 5 mm/1000 mm

Płaskość P3 ± 10 mm

Wytrzymałość
na zginanie

BS115 >= 115 kPa

Naprężenie
ściskające przy 10%

odkształceniu
względnym

CS(10)70 >=70 kPa

Stabilnośc wymiarowa
w stałych normalnych

warunkach
laboratoryjnych

DS(N)2 ± 0,2%

Stabilność wymiarowa
w określonych
warunkach
temperatury
i wilgotności

DS(70,-)2 <= 2%

Wytrzymałość
na rozciąganie
prostopadle

do powierzchni
czołowych

TR100 >= 100 kPa



Deklarowany
współczynnik
przewodzenia
ciepła λD

– 0,040 [W/(m*K)]

Klasa reakcji
na ogień

E –

Rys.8 Płyty styropianowe RYFLOPIAN (EPS R) zapakowane w folię.

Płyty  styropianowe  Ryflopian  EPS  R  mogą  być  stosowane  w
aplikacjach  istotnych  dla  izolacji  cieplnej  ścian  w
konstrukcjach,  jak:

szkieletowe domy drewniane;
krokwie dachu skośnego

Parametry techniczne:

materiał samogasnący;1.
wymiary płyt: 1000 x 500 mm;2.
grubość płyt: od 50 do 200 mm;3.

gęstość pozorna: od 15 kg/m34.

W  swojej  ofercie  produkcyjnej  ARBET  posiada  również  bloki
styropianowe.  Kształty  i  rozmiary  mogą  być  indywidualnie
dostosowywane  do  wymagań  odbiorców.  Bloki  mogą  mieć  nawet
sześć metrów wysokości.

Technologia wytwarzania bloków polega ma umieszczeniu wstępnie
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spienionych granulek w metalowej formie. Ponieważ produkcja
styropianu  jest  praktycznie  bezodpadowa  do  formy  trafiają
również skrawki styropianu powstające jako odpad przy cięciu
bloków. Pod wpływem podciśnienia a następnie gorącej pary,
podawanej do formy, następuje najpierw wypieranie powietrza
a następnie dalsze spienianie się granulatu. Po krótkim czasie
trwającym do kilkunastu sekund następuje całkowite sklejenie
się granulek, które tworzą ukształtowany blok. Kolejna faza
związana  jest  z  ochładzaniem  w  bardzo  kontrolowany  sposób
wcześniej  uformowanego  bloku  i  po  kilku  minutach  gotowy
styropian opuszcza formę.

Sezonowanie świeżo uformowanych bloków nie poddaje się jeszcze
dalszej  obróbce  mechanicznej.  Zostają  one  umieszczone
w magazynie (rys. 9) i przetrzymywane w celu ustabilizowania
materiału  oraz  uwolnienia  resztek  pentanu  zawartego
w  styropianie.  Po  minimum  14  dniach  blok  jest  gotowy
do  dalszej  obróbki.

Rys. 9 Bloki styropianowe w magazynie wyrobów gotowych.

Źródło: arbet.com.pl/index.php?p=664

Firma ARBET na zamówienie może wyprodukować wszelkiego rodzaju
kształtki styropianowe  (rys.10) o wymiarach maksymalnych 3000
x 1200 x 1000 mm.
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Kształtki mogą znaleźć zastosowanie jako:

profile elewacyjne – do wykańczania i zdobienia elewacji
zewnętrznych;
rdzeń  w  płytach  warstwowych  –  płyty  o  specjalnym
kształcie  dostosowanym  np.  do  połączenia  z  blachą
falistą;
elementy dekoracyjne – np. do scenografii teatralnej,
liternictwo

Rys.10 Kształtki styropianowe różnego rodzaju.

Źródło: arbet.com.pl/index.php?p=663

[2] Podstawową jednostką miary przewodności cieplnej właściwej
w układzie SI jest wat na metr i kelwin.

[1 W/(m • K) =1 m • kg • s-3 • K-1].

Jeśli  szukają  Państwo  pomocy  w  napisaniu  własnej  pracy  -
potrzebują Państwo fachowych konsultacji to polecamy stronę
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.
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Sprzęt hydrauliczny. Metodyka
postępowania z nożycami

praca dyplomowa z pożarnictwa
Uruchomienie  narzędzia  odbywa  się  po  otwarciu  zaworu  w
uchwycie sterującym i przytrzymywaniu go w tym położeniu, w
zależności od kierunku obrotu noże będą się otwierały lub
zamykały.  Po  zwolnieniu  i  samoczynnym  powrocie  rączki
sterującej  do  pozycji  neutralnej  noże  zatrzymują  się
zapewniając  całkowicie  funkcję  podtrzymania  obciążenia.

Podczas cięcia noże muszą być ustawione prostopadle względem
obiektu ciętego. Aby poprawić parametry cięcia, należy punkt
cięcia  nożyc  utrzymywać  możliwie  najbliżej  zaokrąglonej
krawędzi tnącej.

Rys. 24  Schemat cięć

Prawy  rysunek  przedstawia  sytuację  gdy  narzędzie  nie  jest
prawidłowo trzymane. Cięty materiał wygina się między ostrzami
i wcina między ostrza, powodując uszkodzenie lub zniszczenie
ostrzy.

Na ramiona noży nie może być wywierana siła boczna powstająca
na  wskutek  błędnego  osadzenia  narzędzia.  Podczas  cięcia
ramiona noży nie mogą odchodzić od siebie na ostrzach niż 3
mm. Gdyby wartość ta została przekroczona to czynność cięcia

https://pracemagisterskie.edu.pl/sprzet-hydrauliczny-metodyka-postepowania-z-nozycami/
https://pracemagisterskie.edu.pl/sprzet-hydrauliczny-metodyka-postepowania-z-nozycami/
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musi być natychmiast przerwana, a urządzenie należy na nowo
osadzić.  W  razie  potrzeby  centralny  sworzeń  musi  zostać
dociągnięty.

Po zakończonej pracy ramiona nożyc należy zamknąć do pozycji
rozstępu równego kilku milimetrów. Taki stan uwalnia narzędzie
od sił hydraulicznych i mechanicznych.

Sprzęt  hydrauliczny  wykorzystywany  przez  straż  pożarną  to
niezbędne narzędzie w akcjach ratunkowych, szczególnie przy
wypadkach drogowych, gdzie konieczne jest szybkie uwolnienie
osób z pojazdów lub innych trudnych sytuacji. Do podstawowego
wyposażenia straży pożarnej należą nożyce hydrauliczne, które
pozwalają  na  cięcie  i  rozdzielanie  metalowych  elementów,
takich jak karoserie samochodowe, aby uwolnić poszkodowanych.
Poniżej  przedstawiono  metodykę  postępowania  z  nożycami
hydraulicznymi w trakcie akcji ratunkowych.

Pierwszym  krokiem  jest  ocena  sytuacji  i  bezpieczeństwa  na
miejscu  zdarzenia.  Strażacy  muszą  upewnić  się,  że  nie  ma
zagrożeń związanych z pożarem, wyciekiem paliwa czy obecnością
innych  niebezpiecznych  substancji.  Bezpieczne  podejście  do
pojazdu, w którym znajdują się poszkodowani, jest kluczowe,
aby nie narazić ich ani ratowników na dodatkowe ryzyko.

Kolejnym  etapem  jest  przygotowanie  sprzętu.  Strażacy
sprawdzają  stan  techniczny  nożyc  hydraulicznych,  upewniając
się, że są w pełni sprawne i gotowe do użycia. Ważne jest, aby
sprzęt był odpowiednio utrzymany i regularnie serwisowany, aby
działał bezawaryjnie w krytycznych momentach.

Podejście do pojazdu wymaga ostrożności. Strażacy muszą zadbać
o to, aby odpowiednio unieruchomić pojazd, np. poprzez blokadę
kół,  aby  zminimalizować  ryzyko  jego  przesunięcia  podczas
używania sprzętu. W zależności od sytuacji, pierwszym krokiem
może  być  usunięcie  szyb,  aby  umożliwić  dostęp  do  osoby
poszkodowanej lub do innych elementów, które wymagają użycia
nożyc.



Nożyce  hydrauliczne  są  następnie  używane  do  cięcia  i
rozdzielania części pojazdu. Strażacy zaczynają od elementów,
które umożliwiają najszybszy dostęp do osoby poszkodowanej,
jak np. drzwi, dach czy słupki karoserii. Proces ten musi być
szybki  i  precyzyjny,  aby  minimalizować  czas,  w  jakim
poszkodowana  osoba  znajduje  się  w  zamkniętej  przestrzeni.
Ważne  jest,  aby  przy  cięciu  zachować  ostrożność  i  unikać
uszkodzenia  elementów,  które  mogą  być  krytyczne  dla
stabilności  pojazdu.

Po wykonaniu odpowiednich cięć, strażacy mogą wydobyć osobę
poszkodowaną z pojazdu. Zwykle używa się do tego specjalnych
urządzeń,  takich  jak  deski  ortopedyczne,  oraz  technik
zabezpieczających,  które  pomagają  unikać  pogorszenia  stanu
zdrowia poszkodowanego.

Na  zakończenie,  sprzęt  musi  być  odpowiednio  oczyszczony  i
zabezpieczony  przed  kolejnym  użyciem.  Po  każdej  akcji
ratunkowej  nożyce  hydrauliczne  są  poddawane  dokładnemu
sprawdzeniu, czy nie uległy uszkodzeniu, i jeśli to konieczne,
wysyłane do serwisowania.

Metodyka postępowania z nożycami hydraulicznymi jest kluczowa
dla  skuteczności  akcji  ratunkowej.  Wymaga  precyzyjnego
działania,  szybkiego  podejmowania  decyzji  oraz  ścisłej
współpracy  w  zespole,  aby  zapewnić  bezpieczeństwo
poszkodowanym  i  ratownikom.

Jeśli  szukają  Państwo  pomocy  w  napisaniu  własnej  pracy  -
potrzebują Państwo fachowych konsultacji to polecamy stronę
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

https://pisanie.edu.pl/


Sprzęt hydrauliczny. Metodyka
postępowania z rozpieraczami

praca dyplomowa z pożarnictwa
Urządzenia  te  wykonywane  są  przy  wykorzystaniu  najnowszej
techniki  oraz  z  uznanymi  powszechnie  zasadami  techniki
bezpieczeństwa pracy. Mimo to w czasie używania mogą wystąpić
zagrożenia  uszkodzenia  ciała  oraz  zagrożenie  życia
użytkownika. Dlatego też używać je należy wyłącznie do celów
przedstawionych w instrukcji obsługi.

Przed  rozpoczęciem  prac  ratunkowych  położenie  przedmiotu
wypadku musi zostać ustabilizowane. W czasie wykonywania pracy
wskutek  działania  dużych  sił  wytwarzanych  przez  urządzania
ratownicze mogą zostać wyrwane części pojazdu. Z tego powodu
osoby nie uczestniczące w akcji ratowniczej muszą zachować
bezpieczną odległość (wygrodzić teren akcji).

Przy zakładaniu rozpieraczy należy koniecznie zapewnić, aby
wszystkie szpony (ostrza) zarówno od strony cylindra  jak też
od strony tłoka dokładnie przylegały. W ten sposób zapobiega
się  jednostronnemu  przeniesieniu  siły  (obciążenia  do
cylindra). Podniesione przedmioty muszą zostać zabezpieczone
przez mocne podpory, względnie odpowiednią podbudowę.

W czasie pracy należy uważnie obserwować rozpieracz jak i
przedłużacz, całość musi pracować w jednej osi.

https://pracemagisterskie.edu.pl/sprzet-hydrauliczny-metodyka-postepowania/
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Rys. 22   Rozpieranie elementów pojazdu.

Sprzęt hydrauliczny w kontekście służb ratowniczych, takich
jak straż pożarna, odgrywa kluczową rolę w przeprowadzaniu
skutecznych  akcji  ratunkowych,  szczególnie  w  przypadkach
wypadków drogowych, katastrof budowlanych czy innych sytuacji,
w których konieczne jest uwolnienie ludzi z zakleszczonych
pojazdów lub przestrzeni. Jednym z podstawowych urządzeń w
tego  typu  akcjach  są  rozpieracze  hydrauliczne,  które  są
używane  do  wykonywania  rozbicia  i  rozszerzania  elementów
konstrukcyjnych  w  celu  uwolnienia  osób  z  zamkniętych
przestrzeni.

Metodyka  postępowania  z  rozpieraczami  opiera  się  na  kilku
zasadniczych zasadach, które zapewniają bezpieczeństwo zarówno
ratowników, jak i poszkodowanych. Poniżej przedstawiam ogólne
wytyczne dotyczące użytkowania tego sprzętu:

Pierwszym krokiem przed rozpoczęciem używania rozpieraczy jest
ocena  sytuacji.  Należy  dokładnie  ocenić  warunki,  w  jakich
znajduje się poszkodowany, oraz wybrać odpowiednie miejsce do
przeprowadzenia  akcji  ratunkowej.  W  przypadku  wypadku
drogowego kluczowe jest określenie, w którym miejscu pojazdu
lub  innej  struktury  rozpieracz  może  być  użyty  bez  ryzyka
uszkodzenia  dalszych  elementów,  które  mogą  stanowić
zagrożenie.

Kolejnym krokiem jest dobór odpowiedniego sprzętu. Rozpieracze

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


hydrauliczne występują w różnych wersjach, w zależności od
siły  rozprężania,  długości  ramion  i  rodzaju  końcówek
roboczych. Ważne jest, aby dobrać odpowiedni rozpieracz do
rodzaju materiału, który ma zostać rozcięty lub rozdzielony. W
przypadku  wypadku  drogowego,  rozpieracze  o  dużej  mocy  są
niezbędne, aby poradzić sobie z elementami metalowymi, takimi
jak karoseria pojazdu.

Podczas używania rozpieraczy istotne jest utrzymanie stałej
kontroli  nad  urządzeniem.  Rozpieracze  hydrauliczne  generują
ogromną siłę, dlatego niezbędna jest pełna koncentracja na
precyzyjnym  operowaniu  narzędziem.  Operator  musi  unikać
niekontrolowanego  rozprężania,  które  mogłoby  prowadzić  do
uszkodzenia innych elementów konstrukcyjnych lub zranić osoby
znajdujące się w pobliżu.

Kiedy rozpieracz jest prawidłowo ustawiony, należy zastosować
odpowiednią siłę. W zależności od sytuacji, może być konieczne
stopniowe zwiększanie nacisku, aby nie uszkodzić struktury,
którą staramy się rozdzielić. Zbyt szybkie lub zbyt intensywne
działanie  może  prowadzić  do  niekontrolowanego  uszkodzenia
pojazdu lub innych materiałów, co może pogorszyć sytuację.

W  trakcie  pracy  z  rozpieraczem,  niezbędne  jest  również
współdziałanie  w  zespole  ratowniczym.  Zwykle  działania  z
wykorzystaniem sprzętu hydraulicznego odbywają się w ścisłej
współpracy z innymi ratownikami, którzy monitorują sytuację,
pomagają w zabezpieczaniu miejsca akcji i udzielają pomocy
poszkodowanym.  Każdy  członek  zespołu  powinien  być  dobrze
przygotowany  do  swojego  zadania  i  znać  procedury
bezpieczeństwa.

Na  koniec,  po  zakończeniu  akcji,  sprzęt  powinien  zostać
dokładnie sprawdzony i oczyszczony. Rozpieracze hydrauliczne
są urządzeniami, które wymagają regularnej konserwacji, aby
mogły być używane bezpiecznie i skutecznie. Po każdej akcji
ratunkowej  należy  przeprowadzić  przegląd  sprzętu,  sprawdzić
jego stan techniczny i przechować w odpowiednich warunkach.



Metodyka  postępowania  z  rozpieraczami  hydraulicznych  w
działaniach  ratunkowych  wymaga  odpowiedniego  przeszkolenia,
ostrożności oraz współpracy z zespołem. Dzięki odpowiedniemu
użyciu  sprzętu,  możliwe  jest  skuteczne  i  bezpieczne
przeprowadzenie akcji ratunkowej, która może uratować życie
poszkodowanym.

Jeśli  szukają  Państwo  pomocy  w  napisaniu  własnej  pracy  -
potrzebują Państwo fachowych konsultacji to polecamy stronę
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Sprzęt  hydrauliczny.  Węże  i
bębny

praca dyplomowa z pożarnictwa
Każde przyłączane narzędzie do pompy omawiane poniżej (węże,
narzędzia robocze) posiadają na stałe w swym układzie czynnik
roboczy, czyli olej hydrauliczny utrzymywany szczelnie dzięki
zaworom  w  szybkozłączkach.  Dzięki  temu  wymagana  praca
narzędzia odbywa się prawie natychmiast po otwarciu zaworu
pompy kierującego olej do narzędzi.

Pomimo  bardzo  dużych  ciśnień  wytwarzanych  przez  pompy
hydrauliczne ich wydajności są niewielkie, a więc i zagrożenie
dla użytkownika z powodu nieszczelności układu bardzo małe.

Wysokociśnieniowe  węże  hydrauliczne  są  elementem  układu
hydraulicznego.  Gumowe  lub  termoplastyczne  zbrojone  drutem
stalowym,  zakończone  szybkozłączkami,  zależnie  od
przeznaczenia  (ciśnieniowy  czy  powrotny)  męską  lub  żeńską.
Używane są do podłączania z pompą narzędzi ratowniczych. Olej
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hydrauliczny  pod  ciśnieniem  jako  czynnik  roboczy
transportowany jest z pompy wężami (wężem) do narzędzia.

Rys.  12    Schemat  szybkozłączki  węży  ciśnieniowych  marki
Holmatro.

Wszystkie  narzędzia  wyposażone  są  w  szybkozłączki.  Zasada
połączeń w każdej firmie produkującej sprzęt hydrauliczny jest
taka  sama.  Szybkozłączki  różnią  się  jedynie  technicznymi
szczegółami, w tym sposobem zabezpieczania przed nieumyślnym
rozłączeniem. Firma Holmatro stosuje system dwóch pierścieni.
Jeden z nich po odciągnięciu do tyłu umożliwia połączenie
końcówek.  Drugi  natomiast  po  dokręceniu  do  pierścienia
pierwszego zabezpiecza przed przypadkowym rozłączeniem.

Producent marki Lukas stosuje funkcję, w której po połączeniu
końcówek przesuwa się tuleję w kierunku złączki i przekręca o
kilka stopni zabezpieczając w ten sposób przed rozłączeniem.

W trakcie używania węży należy zwracać szczególną uwagę na
prawidłowe podłączenie by nie dopuszczać do załamania. W tym
celu  miejsca  szczególnie  narażone  na  uszkodzenia  często
zabezpieczane  są  poprzez  stosowanie  sprężyn
przeciwzałamaniowych.  Sprężyny  te  chronią  krytyczny  punkt
sztywnego  połączenia  z  elastycznym  wężem  tzn.  ograniczają
promień zgięcia węża. Jeśli sprężyna jest na miejscu, wąż jest
w stanie wytrzymać zaginanie podczas normalnej pracy i podczas
przewidywanego niewłaściwego użycia w terenie.

https://pracemagisterskie.edu.pl/?attachment_id=1518#main


Oznaczenie symboli

nie używać węży bez odpowiednich sprężyn, chroniących1.
przed załamaniem węża, zamocowanych przy złączu.
nie  dopuszczaj  do  załamywania  się  węży  i  nigdy  nie2.
zaginaj węża poniżej minimalnego promienia zgięcia.
nie ciągnij narzędzi i pomp za węże.3.
unikaj skręcania węży.4.
nie  chwytaj  za  węże  w  celu  podtrzymania  narzędzia,5.
zwłaszcza gdy są pod ciśnieniem.

Szczególną uwagę należy zwrócić podczas pracy na prawidłowe
układanie się węży dlatego, że załamaniu na środku węża nie
można zapobiec.

Załamania  na  wężach  powstają  początkowo  jako  pętle  lub
zwinięcia przy niewłaściwym lub zbyt szybkim ich odwijaniu lub
wtedy, gdy użytkownik nie pozwoli się wężowi odwinąć kiedy
trzeba.

W  celu   sprawnego  posługiwania  się  narzędziami  oraz
zmniejszenia ryzyka załamania lub skręcenia węży, stosowane są
zwijadła do węży. W zależności od zapotrzebowania zwijadła
mogą  być  mocowane  na  stałe  do  stelaża  pompy,  lub  używane
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oddzielnie jako przedłużacze nie związane  z jedną pompą.

Zwijadła  takie  mogą  być  wyposażone  w  układ  hamulcowy
zabezpieczający wąż przed niepożądanym rozwinięciem, natomiast
na płycie bocznej zamontowany jest uchwyt służący do zwijania
węży.

Rys. 13  Schemat przedstawiający budowę zwijadeł do węży marki
Holmatro.

Oznaczenie symboli

Rama1.
Bęben2.
Hamulec transportowy3.
Wąż4.
Szybkozłącza5.
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Węże podłączeniowe6.
Rączka do obracania bębna7.
Rdzeń8.

Identyfikator  narzędzia:  model,  nr  seryjny,  rok1.
produkcji, itd.
Uwaga: Ciężar przekracza 25 kg2.
Instrukcja obsługi hamulca transportowego3.

Długości węży na zwijadłach kształtują się w granicach od 15
do 25 mb.

Zasada  działania  zwijadeł  zamontowanych  na  stałe  do  pomp
polega na tym, że olej z pompy hydraulicznej podawany jest do
rdzenia  poprzez  węże  przyłączeniowe.  Bęben  do  którego
przyłączone  są  węże  obraca  się  wokół  tego  rdzenia.  Olej
przepływa  z  rdzenia  przez  bęben  do  węży,  a  następnie  do
narzędzi ratowniczych.

Przygotowanie do użycia polega na:

sprawdzeniu węży czy nie wykazują wyraźnych uszkodzeń i
załamań
sprawdzeniu czy nie występuje wyciek oleju.
kontroli  działania  hamulca,  jeżeli  takie  jest
zamontowane.

Przed  użyciem  jeżeli  zwijadło  występuje  jako  indywidualne
narzędzie, należy ustawiać je w odległości ok.1m. od strony
pompy z przyłączami. Unieruchomić zwijadło hamulcem. Podłączyć
węże  przyłączeniowe  do  pompy  i  węże  z  bębna  do  narzędzia
ratowniczego.

Należy pamiętać aby nie podłączać węży w trakcie pracy pompy,
chyba  że  zawór  nadmiarowy  pompy  jest  ustawiony  w  pozycji
neutralnej.

Odłączanie i nawijanie węża następuje w odwrotnej kolejności.
Szczególną



uwagę  zwracamy  na  złącza,  ich  czystość  i  zabezpieczanie
kapturkami przed zabrudzeniem.

W żadnym przypadku nie należy używać węży do pociągania pompy
oraz unikać przenoszenia węży pod ciśnieniem.

Po każdorazowym użyciu należy sprawdzić czy węże nie noszą
znaków nacięć i załamań. Jeżeli widoczny jest stalowy oplot
lub załamanie – wymieniamy wąż.

Jeśli  szukają  Państwo  pomocy  w  napisaniu  własnej  pracy  -
potrzebują Państwo fachowych konsultacji to polecamy stronę
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Ogólny  podział  elementów  i
zespołów  hydraulicznych  na
działy i grupy

Elementy  przetwarzające  różne  postacie  energii  na1.
energię cieczy roboczej w układach hydraulicznych.

pompy hydrauliczne1.
akumulatory hydrauliczne2.
przetworniki hydrauliczne3.

Hydrauliczne  elementy  sterujące  (zawory  hydrauliczne2.
występujące w układach hydraulicznych)

zawory hydrauliczne sterujące kierunkiem przepływu1.
zawory hydrauliczne sterujące ciśnieniem2.
zawory hydrauliczne sterujące natężeniem przepływu3.

Elementy  przetwarzające  energię  cieczy  roboczej  na3.
energię mechaniczną w układach hydraulicznych.

silniki hydrauliczne o ruchu obrotowym1.
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silniki hydrauliczne o ruchu wahadłowym2.
cylindry hydrauliczne3.

Elementy  utrzymujące  właściwości  cieczy  roboczej  w4.
układach hydraulicznych.

filtry hydrauliczne1.
wymienniki hydrauliczne ciepła2.

Elementy przewodzące i gromadzące ciecz roboczą.5.
przewody hydrauliczne1.
łączniki hydrauliczne2.
zbiorniki hydrauliczne3.

Elementy i zespoły układów hydraulicznych pozostałe.6.
przekładnie hydrauliczne1.
stacje zasilania2.
wzmacniacze3.
zespoły zasilania4.

Ogólny podział elementów i zespołów hydraulicznych przedstawia
strukturę funkcjonalną całego układu, w którym każdy komponent
pełni  określoną  rolę  w  przetwarzaniu,  przekazywaniu  oraz
kontrolowaniu energii. W praktyce inżynierskiej taki podział
ma istotne znaczenie, ponieważ pozwala na lepsze zrozumienie
zasad działania układów hydraulicznych, ich projektowanie oraz
diagnostykę. Każda z wyróżnionych grup odpowiada za inny etap
pracy systemu, począwszy od generowania energii, poprzez jej
sterowanie, aż po wykonanie pracy mechanicznej.

Elementy  przetwarzające  różne  postacie  energii  na  energię
cieczy  roboczej  stanowią  podstawę  działania  każdego  układu
hydraulicznego.  Pompy  hydrauliczne  odpowiadają  za  zamianę
energii  mechanicznej,  najczęściej  pochodzącej  z  silnika
elektrycznego  lub  spalinowego,  na  energię  hydrauliczną  w
postaci  przepływu  cieczy  pod  odpowiednim  ciśnieniem.
Akumulatory hydrauliczne pełnią funkcję magazynowania energii,
co pozwala na wyrównywanie wahań ciśnienia oraz zapewnienie
rezerwy  energii  w  momentach  zwiększonego  zapotrzebowania.
Przetworniki  hydrauliczne  natomiast  umożliwiają  zmianę
parametrów  energii  cieczy,  dostosowując  ją  do  wymagań



konkretnego  układu.

Hydrauliczne elementy sterujące, czyli różnego rodzaju zawory,
odpowiadają  za  kontrolę  przepływu  cieczy  roboczej  oraz
parametrów jej pracy. Zawory sterujące kierunkiem przepływu
decydują o tym, w którą stronę ciecz będzie się przemieszczać,
co  bezpośrednio  wpływa  na  kierunek  ruchu  elementów
wykonawczych. Zawory sterujące ciśnieniem zabezpieczają układ
przed przeciążeniem oraz umożliwiają utrzymanie odpowiednich
warunków pracy poprzez regulację wartości ciśnienia. Z kolei
zawory sterujące natężeniem przepływu pozwalają na kontrolę
prędkości działania siłowników i silników hydraulicznych, co
ma kluczowe znaczenie dla precyzji pracy całego systemu.

Kolejną  istotną  grupą  są  elementy  przetwarzające  energię
cieczy roboczej na energię mechaniczną. Silniki hydrauliczne o
ruchu  obrotowym  wykorzystywane  są  wszędzie  tam,  gdzie
potrzebny jest ruch rotacyjny, na przykład w napędach maszyn
przemysłowych.  Silniki  o  ruchu  wahadłowym  znajdują
zastosowanie  w  układach  wymagających  ruchu  oscylacyjnego.
Cylindry hydrauliczne natomiast przekształcają energię cieczy
w ruch liniowy, co jest szczególnie przydatne w maszynach
budowlanych, prasach czy urządzeniach podnoszących. To właśnie
te elementy wykonawcze realizują bezpośrednio pracę użytkową
układu.

Elementy utrzymujące właściwości cieczy roboczej mają kluczowe
znaczenie dla trwałości i niezawodności całego systemu. Filtry
hydrauliczne usuwają zanieczyszczenia, które mogłyby prowadzić
do uszkodzeń elementów układu lub pogorszenia jego parametrów
pracy.  Wymienniki  ciepła  odpowiadają  za  utrzymanie
odpowiedniej  temperatury  cieczy  roboczej,  co  zapobiega  jej
przegrzewaniu  się  oraz  utracie  właściwości  smarnych.
Stabilność  parametrów  cieczy  ma  bezpośredni  wpływ  na
efektywność i żywotność wszystkich komponentów hydraulicznych.

Elementy przewodzące i gromadzące ciecz roboczą pełnią funkcję
transportową  oraz  magazynującą.  Przewody  hydrauliczne



umożliwiają przepływ cieczy pomiędzy poszczególnymi elementami
układu,  musząc  przy  tym  wytrzymywać  wysokie  ciśnienia  i
zmienne  warunki  pracy.  Łączniki  hydrauliczne  zapewniają
szczelne i bezpieczne połączenia między komponentami, co jest
kluczowe dla uniknięcia wycieków i strat energii. Zbiorniki
hydrauliczne  służą  do  przechowywania  cieczy  roboczej,
umożliwiają  jej  chłodzenie,  odpowietrzanie  oraz  oddzielanie
zanieczyszczeń.

Ostatnią grupę stanowią pozostałe elementy i zespoły układów
hydraulicznych,  które  pełnią  funkcje  uzupełniające  i
wspomagające.  Przekładnie  hydrauliczne  umożliwiają
przenoszenie energii z jednego elementu na drugi z możliwością
zmiany parametrów ruchu. Stacje zasilania stanowią kompleksowe
zespoły zawierające pompę, zbiornik oraz elementy sterujące,
dostarczające  energię  do  całego  układu.  Wzmacniacze
hydrauliczne pozwalają na zwiększenie siły lub ciśnienia w
wybranych  częściach  systemu,  natomiast  zespoły  zasilania
integrują różne komponenty w jedną funkcjonalną całość.

Podział ten nie tylko porządkuje wiedzę na temat hydrauliki,
ale  również  ułatwia  analizę  działania  układów  oraz  ich
projektowanie.  Dzięki  wyraźnemu  rozróżnieniu  funkcji
poszczególnych elementów możliwe jest szybkie identyfikowanie
problemów  oraz  optymalizacja  pracy  systemu.  W  praktyce
wszystkie  te  grupy  współpracują  ze  sobą  w  sposób  ciągły,
tworząc złożony, ale spójny mechanizm umożliwiający efektywne
wykorzystanie  energii  cieczy  roboczej  w  różnorodnych
zastosowaniach  przemysłowych  i  technicznych.

Jeśli  szukają  Państwo  pomocy  w  napisaniu  własnej  pracy  -
potrzebują Państwo fachowych konsultacji to polecamy stronę
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

https://pisanie.edu.pl/


Podział kotłów fluidalnych
Na świecie istnieje znaczna ilość różnych rozwiązań tego typu
urządzeń.  Większość  z  nich  nie  została  jednak  jeszcze
dokładnie  przetestowana,  by  mówić  o  handlowym  charakterze
kotła. W każdym przypadku tworzenia nowego rodzaju urządzenia
wytwarzającego  energię  cieplną,  konstruktorzy  muszą  ściśle
współpracować  tak  z  ekologami  jak  i  ekonomistami,  by  nie
stworzyć  czegoś,  co  nie  przyniesie  żądanych  efektów  w
odniesieniu  do  poniesionych  kosztów.  Wiele  pomysłów  już
zrealizowanych  okazało  się  zupełnie  nieopłacalnych  we
wdrożeniu. Istniejące typy kotłów fluidalnych posiadają wiele
indywidualnych  a  zarazem  niepodważalnych  zalet
proekologicznych i ekonomicznych. Można je podzielić głównie
ze względu na ciśnienie panujące w komorze spalania.
W  zależności  od  ciśnienia  panującego  w  komorze  spalania
rozróżnia się następujące typy kotłów fluidalnych:

kotły atmosferyczne (AFBC),
kotły ciśnieniowe (PFBC),
hybrydowe kotły ciśnieniowe.

Zarówno kotły atmosferyczne, jak i ciśnieniowe można podzielić
na kotły:

kotły z pęcherzykową warstwą fluidalną (BFBC),
kotły z cyrkulacyjną warstwą fluidalną (CFBC),
kotły z binarną warstwą fluidalną (MSFB),
kotły CIRCOFLUID,
kotły  z  wewnętrzną  cyrkulacyjną  warstwą  fluidalną
(ICFB).

Kotły  z  pęcherzykową  warstwą  fluidalną
(BFBC).
Kotły  z  pęcherzykową  warstwą  fluidalną  znane  również  jako
kotły ze stacjonarnym złożem fluidalnym były bardzo popularne

https://pracemagisterskie.edu.pl/podzial-kotlow-fluidalnych/


w  początkowym  okresie  rozwoju  technologii  fluidalnego
spalania.  Wraz  ze  wzrostem  prędkości  przepływu  powietrza
powyżej wartości krytycznej charakterystycznej dla określonego
materiału ziarnistego warstwa zaczyna fluidyzować. Pojawiają
się pęcherze gazowe, ale ziarna pozostają w stosunkowo bliskim
kontakcie między sobą.

Górna granica warstwy jest z grubsza określona. Ponad nią
znajduje  się  przestrzeń  separacji,  do  której  przepływają
najdrobniejsze frakcje.

Na rysunku 2 przedstawiono schemat ideowy kotła BFBC.

Rys.2.  Schemat  ideowy  kotła  fluidalnego  z  atmosferycznym
złożem stacjonarnym BFBC

Wysokość komory paleniskowej dobiera się tak, aby czas pobytu
gazu był ok. 6[s]. W kotłach atmosferycznych wysokość warstwy
ograniczona  jest  spadkiem  ciśnienia  wzdłuż  warstwy,
decydującym  o  mocy  wentylatora.  Prędkość  powietrza  wynosi
około 1¸3 [m/s], a temperatura utrzymywana jest na poziomie

https://pracemagisterskie.edu.pl/?attachment_id=1395#main


850°C.  O  sprawności  spalania  i  odsiarczania  decyduje  czas
kontaktu  ziaren  z  gazem  w  przestrzeni  warstwy  fluidalnej,
który wynosi około 0,5 sekundy .

W  dużych  kotłach  BFBC  warstwa  podzielona  jest  na  szereg
mniejszych  modułów,  w  których  zanurzone  są  powierzchnie
grzewcze. Moduły wyłącza się w zależności od zapotrzebowania
na  parę.  Wadą  dużych  jednostek  jest  skomplikowany  system
zasilania kotła paliwem i sorbentem, który składa się z wielu
kołpaków paliwowych rozlokowanych na dystrybutorze powietrza.

Kotły  ze  stacjonarnym  złożem  fluidalnym  nadal  znajdują
zastosowanie w przemyśle. Mogą być stosowane w małych oraz
średniej wielkości elektrociepłowniach. [5].

Kotły  z  cyrkulacyjną  warstwą  fluidalną
(CFBC)
Kotły  z  cyrkulacyjnym  złożem  fluidalnym  są  alternatywnym
rozwiązaniem dla obiektów wyposażonych w klasyczne kotły z
paleniskiem  pyłowym,  które  ze  względu  na  coraz  ostrzejsze
wymagania dotyczące ochrony środowiska naturalnego muszą być
wyposażone  w  paleniska  generujące  niskie  emisje  NOx  i  w
zewnętrzne instalacje odsiarczania spalin.

W  złożu  fluidalnym,  dzięki  bardzo  dobremu  wymieszaniu
poszczególnych  składników  materiału  inertnego  (węgiel,
sorbent,  popiół,  piasek)  i  niskiej  temperaturze  spalania,
istnieją  szczególnie  korzystne  warunki  do  spalania
niskojakościowych  paliw  stałych,  przy  jednoczesnym  znacznym
ograniczeniu emisji tlenków azotu i tlenków siarki już w samym
procesie spalania.

Na polskim rynku energetycznym obserwuje się stosunkowo duże
zainteresowanie  technologią  spalania  w  złożu  fluidalnym
zwłaszcza dlatego, że pozwala ona wykorzystać do produkcji
ciepła  i  energii  elektrycznej  paliwa  niskojakościowe  i
uciążliwe do spalania w paleniskach pyłowych [6].



Charakterystyczne  cechy  konstrukcyjne  kotłów  z  cyrkulacyjną
warstwą fluidalną przedstawiono na rysunkach 3a i 3b. Głównymi
elementami składowymi typowego kotła z cyrkulacyjna warstwą
fluidalną są: komora paleniskowa 1, cyklon 2, układ nawrotu z
zamknięciem  syfonowym  3  lub  zaworem  typu  L.  Niektóre
rozwiązania kotłów (rys. 3) wyposażone są w tzw. zewnętrzny
wymiennik  ciepła  4.  Komora  paleniskowa  wyposażona  jest  w
szczelne,  membranowe  powierzchnie  wymiany  ciepła,  natomiast
dolna  część  komory  paleniskowej  wyłożona  jest  masą
ogniotrwałą. W tej części komory znajdują się także otwory dla
wprowadzania  paliwa,  sorbentu,  wtórnego  powietrza,  popiołu
zawracanego  spod  cyklonu,  palników  rozpałkowych  oraz
odprowadzania  popiołu.  Spalanie  paliwa  zachodzi  na  ogół  w
dolnej części komory paleniskowej, podczas gdy przekazywanie
ciepła do ścian odbywa się w górnej części komory, głównie
drogą promieniowania i konwekcji ziaren materiału sypkiego.

Rys.3 Schematy kotłów z cyrkulacyjną warstwą fluidalną[2]:

a) kocioł typu Ahlstrom, b) kocioł typu Lurgi.

1 – komora paleniskowa, 2 – cyklon, 3 – układ nawrotu z
zamknięciem syfonowym, 4 – wymiennik ciepła, 5 – ruszt, 6 –
walczak.

Cyklon, który na ogół wyłożony masą ogniotrwałą przewidziany

https://pracemagisterskie.edu.pl/?attachment_id=1396#main


jest dla oddzielenia ziaren materiału sypkiego unoszonych z
gorącymi spalinami i zawrócenia ich z powrotem na dno komory
paleniskowej, poprzez rurę opadową i syfon. Syfon przewidziany
jest dla zabezpieczenia przed wstecznym przepływem spalin z
komory paleniskowej do cyklonu [2].

Prędkość gazu z jaką przepływa on przez komorę paleniskową
zwykle  mieści  się  w  przedziale  4,5  do  6  [m/s].  Powietrze
wprowadzane  do  kotła  jest  sumą  powietrza  pierwotnego,
wtórnego,  powietrza  transportującego  paliwo  i  sorbent,
powietrza zamykającego w syfonie, powietrza fluidyzującego w
zewnętrznym  wymienniku  oraz  klasyfikatorze  popiołu.
Klasyfikator  popiołu  odprowadzanego  z  dolnej  części  komory
paleniskowej  jest  przewidziany  dla  wydzielenia  z  masy
materiału sypkiego wypełniającego komorę paleniskową grubych
ziaren popiołu w celu wyprowadzenia ich na zewnątrz kotła [2].
Temperatura  w  komorze  paleniskowej  utrzymywana  jest  na
poziomie 850-900°C. Ten zakres temperatury wybrany został dla
zapewnienia optymalnych warunków wiązania siarki.

Rys. 4. Schemat kotła fluidalnego konstrukcji Lurgi.

Rozmiar ziaren węgla i
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sorbentu  zwykle  mieści  się  w  granicach  0-6  [mm]  (średnia
średnica  ziaren  1-3  [mm]).  Spotyka  się  kotły  wymagające
rozdrobnienia węgla do rozmiarów 0-1 [mm] (średnia średnica
0,1-0,3 [mm]) oraz kotły nie wymagające rozdrabniania paliwa.

Podstawowe  konstrukcje  głównych  zagranicznych  producentów
kotłów: Lurgi (rys. 4), Ahlstrom Pyropower (rys. 5) i Foster
Wheeler są podobne jeśli chodzi o rozmieszczenie powierzchni
ogrzewalnych, rozmiary, konstrukcję cyklonów, układów nawrotu
oraz drugiego ciągu. Zasadnicze różnice tych konstrukcji to
przede wszystkim obecność zewnętrznego wymiennika ciepła oraz
rozwiązania rusztu rozdzielającego gaz i układu odprowadzania
popiołu.  Konstrukcje  Foster  Wheeler’a  zawierają  dodatkowy
wewnętrzny wymiennik ciepła typu INTREX (nowe konstrukcje) lub
tzw.  rury  podwójne  omega,  czy  też  ściany  „skrzydłowe”
(konstrukcje  starsze)  [2].  Kotły  konstrukcji  Lurgii  zwykle
wyposażone  są  w  zewnętrzny  wymiennik  ciepła,  w  którym
zanurzone są powierzchnie parownika lub przegrzewacza. Ziarna
nawracane  są  do  komory  paleniskowej  przez  ten  wymiennik,
dzięki czemu można dokonywać wielu zmian obciążenia kotła przy
stałej temperaturze w komorze spalania.

Rys.5.  Schemat  instalacji  paleniskowej  cyrkulacyjnego  kotła
fluidalnego konstrukcji Ahlstrom Pyropower [2].

W Polsce projektowaniem i konstrukcją kotłów z cyrkulacyjnym

https://pracemagisterskie.edu.pl/?attachment_id=1398#main


złożem  fluidalnym  zajmuje  się  firma  RAFAKO  SA  przy
wykorzystaniu inżynieringu niemieckiej firmy EVT (obecnie ABB
Alstom  Power).  W  roku  1997  został  uruchomiony  w
Elektrociepłowni  II  Bielsko-Biała  kocioł  OFz-230  (rys.  6)
produkcji RAFAKO SA.

Rys. 6. Kocioł OFz-230 ECII Bielsko Biała konstrukcji RAFAKO
SA.

Urządzenie  posiada  konstrukcję  dwuciągową.  W  ciągu  głównym
umieszczono komorę paleniskową, w której zabudowano również
ścianę działową z rur parownika oraz przegrzewacz grodziowy
stanowiący  przedostatni  stopień  przegrzewu.  Oś  komory
paleniskowej ustawiona jest pod kątem prostym do osi drugiego
ciągu.  W  górnej  części  komory  paleniskowej  usytuowano
odprowadzenia spalin do dwóch cyklonów separacyjnych popiołu
(materiału inertnego) znajdujących się odpowiednio po lewej i
prawej stronie komory paleniskowej [6].

Spaliny z cyklonów kierowane są kanałami łączącymi do drugiego
ciągu. W drugim ciągu zabudowane są kolejno pęczki konwekcyjne
trzeciego i pierwszego stopnia przegrzewacza pary, a następnie
pęczki  podgrzewacza  wody.  W  dolnej  części  drugiego  ciągu,
zabudowany  jest  rurowy  podgrzewacz  powietrza.  Z  rurowego
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podgrzewacza  powietrza  spaliny  kierowane  są  do  odpylacza
spalin. Popiół oddzielony w cyklonach opada rurą zsypową do
syfonów popiołowych, po przejściu których kierowany jest do
dolnej części komory paleniskowej.

Powietrze  do  kotła  podawane  jednym  wentylatorem  powietrza
świeżego poprzez rurowy podgrzewacz powietrza jest rozdzielane
na powietrze wtórne i pierwotne. Powietrze wtórne stopniowane
pod względem ilości podawane jest bezpośrednio do kotła na
trzech różnych poziomach, a powietrze pierwotne przetłaczane
jest  przez  szeregowo  zabudowany  wentylator  do  skrzyni
powietrza zabudowanej pod lejem komory paleniskowej. Powietrze
pierwotne  służy  do  fluidyzacji  materiału  inertnego  złoża
wypełniającego komorę paleniskową.

Paliwo i sorbent podawane są do strumienia gorącego popiołu
recyrkulującego z cyklonów poprzez syfony z powrotem do komory
paleniskowej.  Miejsce  wprowadzenia  tych  składników  złoża
znajduje się na odcinku skośnym pomiędzy syfonami, a lejem
komory paleniskowej. Dla uniknięcia problemów eksploatacyjnych
celowym  byłoby  spalanie  w  cyrkulacyjnym  złożu  fluidalnym
węgla,  który  nie  zawiera  skały  płonnej  (kamienia)  jako
głównego składnika popiołu, lub zawiera popiół rozdrabniający
się  w  procesie  spalania.  Można  przystosować  palenisko  z
cyrkulacyjnym złożem fluidalnym do nietypowych paliw, jednak
wyniki badań reprezentatywnych próbek paliwa, w tym również
fizyczne i chemiczne własności popiołu powinny stanowić punkt
wyjściowy dla projektu kotła i jego urządzeń pomocniczych.

Paleniska fluidalne wykazują dużą zdolność przystosowania do
spalania różnych paliw, a przynajmniej w pewnych granicach
umożliwiają  również  spalanie  specjalnych  paliw.  W  praktyce
znane jest wiele przypadków użycia tych paliw w palenisku
fluidalnym.  Dlatego  też  przewidziano  do  spalania  w  kotle
OFz-230 jako paliwo pomocnicze muł węglowy [7]. W tabeli 2
pokazano  podstawowe  dane  techniczne  kotłów  OFz-450  oraz
OFz-230 produkcji RAFAKO SA.



Tabela  2.  Dane  techniczne  kotłów  fluidalnych  ze  złożem
cyrkulacyjnym OFz-450 i OFz-230 produkcji RAFAKO SA [6].

Parametr Jednostka
OFz-450A
Żerań
 

OFz-230
Bielsko

 

Znamionowa moc cieplna
kotła

Wydajność maksymalna
trwała

Temperatura pary świeżej
Ciśnienie pary świeżej

Ilość pary
międzystopniowej
Temperatura pary
międzystopniowej
Ciśnienie pary
międzystopniowej
Temperatura wody

zasilającej
Sprawność kotła

MW
t/h
°C
MPa
t/h
 
°C
MPa
°C
%

315
450
510
10
–
 
–
–

205
92,2

177/165
230
540
13,8
–
 
–
–

158/205
91

Emisja w
spalinach

suchych przy
O2=6%

SOx

NOx

CO
popiół

mg/m3
n

mg/m3
n

mg/m3
n

mg/m3
n

200
200
250
50

300
250
250
50

Węgiel

wartość
opałowa

wilgotność
popiół
części
lotne

MJ/kg
%
%
%
%

22÷28
8÷15
7÷18

0,6÷0,8
34,4

16÷18,8
10÷15
31,5÷36
1,7
-30

Liczba cyklonów
Temperatura złoża

szt.
°C

2
850

2
849



Wymiary komory
paleniskowej

głębokość
szerokość
wysokość

mm
mm
mm

6915
13245
42000

5115
9955
34000

Liczba wlotów paliwa
Usuwanie popiołu ze złoża

szt.
–

4
centralne

4
boczne

Jeśli  szukają  Państwo  pomocy  w  napisaniu  własnej  pracy  -
potrzebują Państwo fachowych konsultacji to polecamy stronę
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

Interakcja  MS  z  innymi
elementami sieci V2OIP
Poniższy  rozdział  zawiera  kompleksowe  omówienie  interakcji
serwera mediów z innymi elementami sieci telekomunikacyjnej
typu  VOIP,  co  stanowi  mechanizm  realizacji  usług
multimedialnych.  Na  potrzeby  rozważań  zdefiniowano
architekturę odniesienia (stanowi ją MS wraz z wyróżnionymi
elementami sieci, których współpraca z MS jest przedmiotem
poniższych rozważań). Zdefiniowano rolę serwera aplikacji w
kontekście  sterowania  modułem  MS  celem  świadczenia  usług.
Przedstawiono szczegółowo modele współpracy AS i MS. Opisano
również  kilka  przykładów  tej  współpracy  w  odniesieniu  do
konkretnych zastosowań usługowych.

Przyjęte założenia
W  celu  przeprowadzania  zawartych  w  niniejszym  rozdziale
rozważań, przyjęto następujące założenia:

Rozważania odnoszą się zarówno do sieci IMS jak i do
innych sieci V OIP opartych na protokole SIP.
Rozpatrywany jest MS typu II, który stanowi jednolity

https://pisanie.edu.pl/
https://pracemagisterskie.edu.pl/interakcja-ms-z-innymi-elementami-sieci-v2oip/
https://pracemagisterskie.edu.pl/interakcja-ms-z-innymi-elementami-sieci-v2oip/


blok funkcjonalny zawierający MRFP i MRFC.
Styk  Mp  (H.248)  pomiędzy  MRFC  i  MRFP  nie  jest

rozpatrywany[1]

Adres SIP modułu MS/MRF jest niewidoczny dla terminali
SIP  UE.  Nie  ma  zatem  komunikacji  SIP  pomiędzy  MS  a

terminalami, jest ona niedozwolona.[2] W ramach realizacji
usług wiadomości SIP od terminali kierowane są do AS.
Przyczyny takiego rozwiązania są następujące:

– względy bezpieczeństwa (np. zapobieganie atakom typu denial
of service na serwer mediów!

– opisany w rozdziale 3 model sterowania usługami w sieciach V
OIP (w tym IMS)

– specyficzne mechanizmy związane z wymianą sygnalizacji SIP z
serwerem mediów nie są implementowane dla terminali SIP

Korzystając z funkcjonalności B2BUA, AS zestawia sesje
pomiędzy  terminalami  i  MS,  wiadomości  w  ramach  tych
sesji  przechodzą  przez  AS  i  mogą  być  przez  niego

modyfikowane.  [3]

Możliwe  są  trzy  scenariusze  obsługi  przez  SIP  Proxy
sesji SIP pomiędzy terminalami a AS:

– Analiza wiadomości od terminala abonenta (SIP UE) pod kątem
spełniania  kryteriów  Initial  Filter  Criteria  dla  tego
abonenta. Proces ten jest przeprowadzany w S-CSCF. W przypadku
aktywacji  triggera,  S-CSCF  kieruje  (routuje)  wywołanie  do

odpowiedniej usługi w ramach AS[4].

–  SIP  Proxy  (S-CSCF)  kieruje  do  AS  wszystkie  wywołania
pochodzące od SIP UE. Wybór odpowiedniej usługi odbywa się już

w ramach AS[5].

–  Usługi  posiadające  adres  dostępowy  SIP  (np.  usługa
konferencji  pod  numerem  dostępnym  dla  użytkowników)  są



rejestrowane przez AS do SIP proxy i „widziane w sieci” w
postaci SIP UE o danym adresie. SIP Proxy kieruje wywołania od
terminali użytkowników na adresy usług tak jak do innych SIP
UE  w  przypadku  zwykłego  połączenia.  Mechanizmy  interakcji
serwera mediów z elementami sieci nie zależą od żadnego z
powyższych scenariuszy.

[1]   Założeniem niniejszej pracy jest opisanie sterowania Media
Serverem z wykorzystaniem protokołu SIP. Analiza wykorzystanie
H.248 leży zatem poza zakresem pracy.

[2]    Można oczywiście rozpatrzeć sieć, w której terminale
komunikują  się  bezpośrednio  z  MS.  Jednak  zazwyczaj  w
rzeczywistych sieciach operatorskich izoluje się MS od wymiany
sygnalizacji  SIP  z  abonentami.  Jest  to  także  element
mechanizmu  realizacji  usług  w  sieci  IMS

[3]   Mechanizm ten zostanie omówiony szerzej w dalszej części
tego rozdziału.

[4]   Patrz rozdział 3 niniejszej pracy.

[5]   W tym wypadku AS kontroluje cały przebieg sesji SIP.

Jeśli  szukają  Państwo  pomocy  w  napisaniu  własnej  pracy  -
potrzebują Państwo fachowych konsultacji to polecamy stronę
pisanie prac - profesjonalna pomoc w pisaniu prac w granicach
prawa.

https://pisanie.edu.pl/

