okalno odsisavanje u

Industrijskoj ventilaciji (1)

Danilo Bajéeti¢ *

Mnogi tehnolo3ki procesi doprinose
zagadenosti radne sredine, koja Stetno
utice na zdravlje radnika, a cesto
nepovoljno deluje i na tehnoloSki
proces. U zagadenoj sredini vazduh
sadrzi materije kao Sto su gas, para,
dim, praSina i dr., koje Stete zdravlju
kada koncentracija pre-de maksimalno
dozvoljenu (MDK) — prema JUS
Z.B0O.001/64. Uklanjanje Skodljivih
materija sa radnog mesta postize se
ugradivanjem odgovarajucih
instalacija za odsisavanje, koje
predstavljaju  »industrijsko lokalno
odsisavanje«. Povecanjem
produktivnosti pojedinih proizvodnih
maSina i usavrSavanjem tehnoloskog
procesa, potreba za takvom vrstom
instalacije postaje sve veca.

Instalacija za industrijsko lokalno
odsisavanje najceSc¢e se sastoji od
elemenata i uredaja predstavljenih na
sl. 1,i to:

1) element za odsisavanje,
postavljen na mestu izvora
necistoce

2) odsisni kanal

3) ventilator

4) potisni  kanal sa zaStithom
kapom

5) odvaja¢ delica materije po
potrebi.

POLOZAJ ODSISNIH
ELEMENATA

Odsisni elementi su po svojoj
konstrukciji vrlo razli¢iti i moraju se
uskladiti sa proizvodnim maSinama i
na¢inom  njihovog  posluZivanja.
Najpovoljniji nacin odsisavanja je kad
se izvor necistoce potpuno kaptira.
Medutim, u vecini slucajeva to nije
moguce, poSto se na taj nagin ometa
ili sasvim sprecava proizvodnja.
Stoga se odsisni element

Danilo Bajceti¢, dipl. ing., Projektni
biro preduzeéa »Janko Lisjak,
Beograd; stan: Zrmanjska 18,
Beograd.

postavlja Sto je moguce blize mestu
izvora zagadivanja, s tim da
koncentracija Stetnih materija ne prede
dozvoljeni stepen zagadenosti radne
sredine i da se ne omete tehnoloski
proces.

Pri konstrukciji odsisnog uredaja,
mora se voditi racuna da je potrebno
dobiti Sto manju od-sisnu koliginu
vazduha a da se ipak postigne Zeljeni
efekat. Za pravilno funkcionisanje
odsisnog sistema vazno je pravilno
oda-brati mesto postavljanja elementa
za odsisavanje. NaveS¢emo ne-koliko
primera (ne)ispravnog postavljanja
odsisnog plasta (tabela 1).

ODSISNI OTVORI

Slobodni odsisni otvor. Jednostavni
oblik slobodnog odsisnog otvora
predstavljen je na sl. 5. Sastoji se od
slobodne cevi, po-stavljene na mestu
izvora necistoe. U odsisni otvor
vazduh
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ulazi sa svih strana. Sa odstojanjem
usisnog otvora od izvora, odsisna
brzina vazduha naglo opada i
odsisavanje nije efikasno.

Slobodni odsisni otvor sa
prirubnicom. Na sl. 7. prikazan
je



Tabela 1.

Namena Ispravno Neispravno
Postavijanje odsmnog plastasa . Sl 2 Sl. 3
oklopom za transportnu traku pri
transportu rastresitog materijala
Odsisavanje kod kade sa kiselinama Sl 4 SIL5
Odsisavanje Kada se radi Sa neotrovnim SI.5 —

materijama u kadi, na radnom stolu ili

sliéno

odsisni otvor sa prirubnicom, kod
koga je manja koli¢ina odsisnog
vazduha pri istom efektu odsisavanja.
Vazduh ve¢im delom dolazi sa jedne
strane u otvor. Ukoliko je moguce,
odsisni otvor predvideti sa
prirubnicom.

Polje odsisnih brzina kod odsisnih
otvora. Kod odredivanja potrebne
odsisne koli¢ine vazduha, posmatramo
slobodan otvor, na rastojanju x od
izvora necistoce (sl. 8), gde je d
precnik odsisnog otvora a w, brzina
¢vrstih Cestica, gasa ili praSine.

Pod uticajem sopstvene brzine w. i
brzine w na odsisnom otvoru ¢estica
formira putanju. MozZe se desiti
SI.5

Ka e

L

da cestica prode pored odsisnog
otvora i da ne bude odsisana. Zbog
toga je neophodno odsisni otvor
dimenzioni-sati tako da zahvalna
brzina w, savlada brzinu cestica na
odstojanju x. Zahvatna brzina w, je
najvaznija velicina kod odredivanja
odsisne instalacije i merodavna je za
odredivanje koli¢ine odsisnog
vazduha.

Za odredivanje zahvatne brzine
mora se poznavati polje brzine ispred
odsisnog elementa.

Raspored odsisnih  brzina kod
slobodnog odsisnog otvora. Na sl. 9 (a
i b) prikazane su krive jednakih
brzina, izrazene u pro-centima.
Jednacina za strujanje ispred slobodno
obeSenog usisnog otvora glasi:

w A
We  I0x¥ 4 A
gde je:

W, — zahvalna brzina u nekoj
tacki ispred odsisnog otvora

(m/sec)

x  —aksijalno odstojanje cestice
od odsisnog otvora(m)

w —brzina vazduha na
odsisnom otvoru (m/sec)

A —povrSina odsisnog otvora

(m?) Na ovoj slici je lako
uociti promenu brzine sa
povecanjem odstojanja.
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Za odstojanje x ve¢e od 1 — 1/2 d,
brzina se naglo smanjuje ispod
vrednosti koje daje jednacina. Na
odstojanju neSto manjem od d, odsisna
brzina iz-nosi svega 7,5% od vrednosti
brzine na odsisnom otvoru. Kod
slobodnog otvora sa prirubnicom (sl. 9,
b), raspored brzina je povoljniji.
Navedena jednacina vaZi za strujanje
pod uslovom da je otvor slobodno
obeSen.

Na sl. 10. prikazani su najceS¢i
oblici elemenata za odsisavanje sa
iskustvenim formulama.
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Sl. 9

za noSenje ¢vrstih cesticau
struji vazduha) (5). Sa sledec¢ih

f
|

—

FRECHI IZRATEN PROCENTIMA

PRECNY (FRAJEN PEICENIM

nekoliko primera iz prakse dac¢emo
osnovne  podatke  neophodne za
projektovanje odsisnih mesta kod radnih
mesta gde se kao posledica tehnoloSkog
postupka javljaju metalni  opiljci,
metalna praSina i isparenja.

PRSKANJE METALOM

Na slici 12. prikazano je radno mesto
za prskanje metalom, izvedeno na dva
razlicita nacina. Primer a prikazuje
kudicu za metaliziranje, kod koje, ako
postoje neotrovne materije, odsisna
koligina vazduha treba da iznosi oko 300
m*h po jednom kvadratnom metru
¢eone povrSine. Ako postoje otrovne
materije, ova koli¢ina vazduha treba
da je oko 800 m¥h. Takode treba
napomenuti da u ovom slu¢aju radnik na
ovom radnom mestu treba obavezno da

Na slici 11. er<azan je raspored

sledecih brzina kod plasta
postavljenog sa strane:

— zahvatna brzina — brzina
vazduha (m/sec) u nekoj
tacki ispred plasta, potrebna da
savlada suprotne  vazduSne

struje i zahvati zagadeni vazduh
u odsisni plast(l);

¢eona brzina — brzina vazduha
u otvoru plasta, potrebna da
zadrZi zagadeni vazduh u plastu
()

brzina vazduha kroz procep;
procepi se primenjuju pre svega
da bi pravilno raspodelili brzine
kroz ceoni presek plasta (3);
prostorna  brzina brzina
vazduha u plaStu; za dobru
raspodelu vazduha kod plasta sa
procepima, maksimal-na brzina
u plastu treba da iznosi polovinu
brzine kroz procep ili manje (4);
brzina kroz kanal — brzina
vazduha kroz poprecni presek

koristi zaStitnu masku. Brzina vazduha u

kanala; ako se u vazdu$noj struji kanalu je oko 15 m/s, pa se prema toj
nalaze cvrste materije, brzina kroz brzini proracunavaju gubici u kanalu i
kanal mora biti jednaka najmanje procepima. (Brzina u

transportnoj brzini (najmanja brzina

vazduha potrebna

Tabela 2 — Vrednosti zahvatnih brzina

Stanje koncentracije 1
zagadenosti

Primer Zahvatna
brzina

Slobodno (1sparavanje)
oslobadanje, prakticno
bez brzina, prema mirnom
vazduhu

(I%%a)ravanje iZ rezervoara 0 25—05 m/sec
itd.

Slobodno pustanje : Prostor zarad sa Spricom, 05—1.0 m/sec
(isparavanje) sa manjom povremeno Pranje ' '
brzinom, umeren miran rezeryoara, transport sa
vazduh ma-njim brzinama kod

traka, zavarivanie,

galvaniziranje
AKTlvno stvaranje u zoni Farbanje Spricom u 1—2,5 m/sec
brzog kretanja vazduha kabinama
[sparavanje kod ViSIn_ po- Drobljenje  (mIevenje), 25—10 misec

getnih brzina u zoni vrlo
brzog kretanja vazduha

rasipanje, razbacivanje
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Si. 10 — Oblici elemenata za odsisivanje ) N

a)v{}rocep bez prirubnice; odnos strana: 0,2 ili man&el koli¢ina vazduha: Vy, = 3,7

LW, X; b) procep sa prirubnicom; odnos strana: 0,2 ili manje; koli¢ina vazduha:

Vi =,2,8 LW, X; c) otvor; odnos strana 0,2 ili manje; kolic¢ina vazduha: V, = W,

1rb_><'_+ A); d) otvor sa prirubnicom; odnos strana: 0,2 ili veéi i or«ugll;

olicina vazduha: V,=0,75 W, (10x*+ A);

e) kabina; odnos strana:_ plast; koli¢ina vazduha: V,=AW<=aHW,;
plast; odnos strana: plast; kolicina vazduha: V = 1,4 uy W,; u — obim

plasta; y = odstojanje

procepima je 5 m/s.) Koeficijent
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Stitovima na zadnjem delu i bo¢nim
stranama stola. Ukoliko je moguce,
postaviti i poklopac stola, ¢ime bi se
dobila kucica sli¢na onoj u primeru a,
na sl. 12. Ispod radne ploce postavljaju
se vrata za ciscéenje.

Minimalna odsisna koli¢ina vazduha
je od 2 750 do 4 550 m*n po m?
povrSine radnog stola. U odsisnom
kanalu mora biti najmanja odsisna
brzina 17,5 m/s, Ako se koristi sto u
obliku kucice, brzina na povrsini treba
da je 5 m/s. Ova brzina trebalo bi da
bude ravnomerna po citavoj povrSini
radnog stola, Sto obezbeduje pravilnu
raspodelu odsisnog vazduha.
Koeficijent mesnog otpora na ulazu
iznosi 0,25.

BRUSILICE
PovrSinska brusilica, koja se naceS¢e
koristit U manjim radionicama,

prikazana je na sl. 14. Odsisna koli¢ina
vazduha zavisi od Ereénika brusnog
kola i iznosi 375 m°/h za prec¢nik do
125 mm i 510 m*/h za pregnik brusnog
kola od 125 do 250 mm. Brzina u
kanalu bi trebalo da iznosi 17,5 m/s.

Za  brusilice veceg precnika
koristicemo disk brusilice (sl. 15),

SI.11

mesnog otpora na ulazu je 1,78 za
prorez i 0,25 za ulaz u kanal.

Primerom b na slici je prikazano
radno mesto za prskanje metalom, ali
samo onda kada ne postoje otrovne
radne materije, kada se primenjuje
prskanje u ku¢ici. U ovom slucaju
odsisna koli¢ina vazduha je 3 800 m°/h
a najmanja brzina u kanalu mora biti
17,5 m/s.

BRUSENJE NA RADNOM STOLU
SA PRENOSNOM RUCNOM
BRUSILICOM

Na slici 13. je prikazan sto
pripremljen za bruSene, sa ugradenim
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kod kojih odsisna koli¢ina vazduha
takode zavisi od pre¢nika radnog kola
(data u tabeli 3).

— Preénik kola do 300 mm;
odsisna koli¢ina vazduha 375 m%/h;

— Preénik kola 300 do 480 mm;
odsisna koli¢ina vazduha 665 m°/h

— Prec¢nik kola 480 do 460 mm;
odsisna koli¢ina vazduha 1 040 m%/h;

— Preénik kola 760 do 910 mm;
odsisna koli¢ina vazduha 1 500 m*/h.

Kada oklop brusilice ne zatvara
dobro radno kolo, treba povecati
odsisne koli¢ine vazduha (prema
tabeli 3). PovrSina otvora za prilaz
radnog komada treba da bude dva
puta veéa od povrSine odvodnog
ogranka.

Brzina u kanalu ogranka je 22 m/s,
dok se brzina u glavnom kanalu
smanjuje na 17,5 m/s. Koeficijent
mesnog otpora za prav odvod je 0,65,
a za koni¢an od-vod 0,4.

Na sl. 16. prikazano je tocilo za
bruSenje sa oklopom. Odsisne
koligine vazduha, zavisne od pre¢nika
tocila, date su u tabeli 3.

Tabela 3 — Odsisne koli¢ine vazduha

Sl. 12 — Prskanje metalom

P
+ RERETHATIA GORWAA

FOVRSING 24 RGN SO

SAVITLIY Ka-
AL ZA
T WAZDUH

Precnik Sirina Brzina brusenja ispod 33 Brzina brusenja preko 33
kola kola m/s (obimna brzina) m/s (obimna brzina)
Dobro Sllabo Specijalni Dobro
zaptivanje*  zaplivanje oklop**  zaptivanje

mm - melh R o

do 125 25 375 375 375 510
od 125—230 40 375 510 660 1040
od 230—350 50 510 850 850 1260
od 350—410 50 660 1040 1040 1500
410 do 510 75 850 1260 1260 1760
510 do 610 100 1040 1500 1500 2 000
610 do 760 125 1500 2040 2040 2700
760 do 910 150 2040 2700 2700 3400

*Kao Sto je prikazano na slici 16 ali ne
vise od 25% otvorenog kola.

**Specijalni oklop i postolje  alatke (na sl.
16. prikazano isprekidanom " linijom).

Minimalne brzine u kanalu is-te su

kao i

kod tocila sa sl.
brusilica (sl. 17) postavlja

15. Viseca

se u kucicu koja sa jedne strane ima
otvor za prilaz tocilu. Sirina ovog
otvora treba da bude Sto manja, ali da
se ne dovede u pitanje kvalitet obrade.
Kod otvora od 1 200 do 1 800 mm,
brzina kroz ¢eonu povrsinu bi trebalo
da iznosi od 0,5 do 0,75 m/s, a za
manji otvor, od 600 do 800 mm, ¢eona
brzina bi trebalo da je 1 m/s. Ukoliko
se iza brusnog kola postavi mali plast
za odsisavanje, postize se bolji efekat
odsisavanja mlaza varnica, ali ne daje
dobre rezultate kod odsisavanja
praSine koja lebdi u vazduhu.

Ako se postavlja vise visecih
brusilica u nizu, svaka mora imati
svoju  kué¢icu  povezanu  preko
ogranaka sa glavnim kanalom.



Sl. 13 — Sto za prenosnu ruénu

Minimalna brzina vazduha u kanalu

treba da iznosi 15 m/s. Kod
prenosnog stola za struganje i
bruSenje (sl. 18), odsisna koligina
vazduha trebalo bi da iznosi oko 2
750 m*h po m? po-vrsine plasta sa
brzinom u kanalu od 17,5 m/s.
Odsisni vazduh se odvodi u kanal
preko dva otvora. Otvor A na sl. 18.
treba dimenzionisati na 3/4 ukupne
odsisane koli¢ine vazduha sa brzi-
nom od 5 m/s, a otvor B na 1/4
ukupne koli¢ine vazduha pri brzi-ni
od 1 m/s. U odsisnom kanalu, prema
otvoru A postavlja se skrc-tni lim, na
rastojanju  koje iznosi 2/3 Sirine
kanala. Slican lim postavlja se
nasuprot otvoru B. Na dnu konusa
prema otvoru B

SI. 14 — Povrsinska brusilica

postavlja se otvor sa Siberom, radi
ciséenja.

MASINE ZA POLIRANJE

Na slici 19. prikazana je masina za
poliranje sa mekanim to¢kom, koja se
vrlo éesto srece. Kao i kod brusnog tocila
tako i ovde, koli¢ina odsisnog vazduha
zavisi od precnika i Sirine tocka

Sl. 15 — Disk brusilica

BROJ 2/1973.

za poliranje. U tabeli 4. date su te
vrednosti. Za kola Sira od navedenih u
tabeli, povecati odsisnu koli¢inu
vazduha srazmerno Sirini tocka za
poliranje. Brzina u kanalu nezavisno
od njegovog polozaja treba da bude
oko 23 m/s. Koeficijent mesnog otpora
na ulazu je 0,4.

Ukoliko je maSina za poliranje
izvedena prema slici 20, odsisne
kolic¢ine vazduha se mogu naci u tabeli
5.

Kada Sirina kola ne odgovara tabeli,
odsisna koli¢ina vazduha se menja
srazmerno Sirini. Najmanja brzina u
kanalu je 17,5 m/s u glavnom kanalu i
22,5 m/s u ogranku. Razmak izmedu
to¢-ka za poliranje i oklopa mora
iznositi 35 mm za tvrdi toc¢ak i 75 mm
za mekani tocak za poliranje.

Kod kruznog automatskog poliranja
(sl. 21), odsisna koli¢ina vazduha bi
trebalo da bude oko 850 m%s po
tocilu, ali ne manje od 4 600 m%h po
m? ukupne otvorene  povrsine.
Najmanja brzina vazduha u kanalu je
23 mis.

e e
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Automatsko poliranje u pravoj liniji,  Tabela 4.
prikazano na sl. 22, zahteva takode

odsisavanje iznad svakog totka za Precnik kola Sirina kola Odsisna kolicina vazduha
poliranje, u kolicinama odsisnog mm mm méh
vazduha, kao u slucaju kruznog
automatskog poliranja. Brzina do 230 50 680
vazduha u kanalu je 23 m/s. preko 230 do 410 75 1140
. 410do 480 110 1 3fi0
TRAKASTA TESTERA ZA - g?g gg %8 %gg 21 38g8
SECENJE METALA » 160do 910 150 3100
Na slici 23, prikazana je trakasta
testera sa dva odsisna otvora. Otvor A Tabela5.
dimenzionisan je za koli¢inu vazduha i}
od 4 100 m3h a otvor B prema 600 Pre¢nik kola Sirina kola Odsisna koli¢ina vazduha (m°/h)
m*/h. Brzina vazduha u kanalu treba _
da bude 20 m/s. Koeficijent mesnog mm mm Dobar oklop LoS oklop
otpora je 1,75. do 230 50 510 680
7AN
LEMLIENGE | ELEKTRO- 200, 3 1580 o
LUCNO ZAVARIVANJE 480—610 124 1260 1870
. . . 610—760 150 1770 2 380
Na slici 24. prikazana su dva nac¢ina  760—910 160 1980 3100

zaStite radnog mesta. Pre-porucuje se
da radni sto bude sa pregradama, Stita ovog radnog mesta se izvodi premas go 15 m/s. Odsisna koligina vazduha je
narocito kod lem-ljenja  (primer A primeru B na sl. 24. Procepi za2 000 m¥h po jednom duznom metru

na sl. 24). Za- odsisavanje u slucaju A treba dapognog plasta koji se bira prema
. - odgovaraju brzini od 5 m/s, dok jedimenziji radnog predmeta, dok najveca
Sl. 16 — Oklop tocila za brusenje brzina u kanalu od Sirina stola iznosi 600 mm. Koeficijent
mesnog otpora je 1,78 u procepu i 0,25 u

kanalu.

U slucaju odsisavanja sa prenosnim
plastom (primer B na sl. 24), brzina u
Frontalnom pre-seku treba da bude 7,5
ﬁﬁéﬂlﬁ%’m‘.{"f m/s, a u kanalu 15 mf/s. Koeficijent

; mesnog otpora na ulazu je 0,25. Zavisno

ESYE - _ od rastojanja x od elektrode, odsisne
~ | 4 ZAZ0H 25mm
|:.__°|. = [f N
: B o i
f="

koli¢ine vazduha su navedene u labeli 6.
mm
g Al 2 )
| o [=-5do® Fh & b

| — i e 3 SI. 17 - Vise¢a brusilica
\ 1 SPECALNG FOSTOLJE — I
| ALATKE

n"_’a';r_"‘w f’/ . - \
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1 SILL19—Polir masina sa mekim
tocilom
T | |
: i
|r I-; —
1
i LT
- i - E
i : tabela 6.
i Odstojanje Odsisna
. 21 i elektrode koligina
- & od plasta »x« vazduha
3
I a— o ——— mm m'/h
{ e ]! ] |/ 150 230
, £ 230 680
] 7 300 1700
3 I
L e ¥ 5
. Ry e —_ Kada se lokalno odsisavanje ne moze
koristiti, usvaja se opSta ventilacija sa
= kolicinama odsisanog vazduha prema

t SI. 18 — Prenosni sto za struganje i bruSenje variocu, datim u tabeli 7.

Sl. 21 — KruZno automatsko
mm 0250 poliranje

«— Sl. 20 — Poliranje
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Sl. 22 — Automatsko poliranje u pravoj liniji Sl. 23 — Trakasta testera za seéenje

metala

AL

I ‘LH‘—J T 1

PRIRUBNICA ELASTICN)

Tabela 7.
Precnik Odsisna koli¢ina
elektrode vazduha m*/ po
mm variocu
4 | 700
5 2 550
6 6 000
10 7 700

Koli¢inu odsisanog vazduha treba
povecati, kada se uogi prisustvo otrovnih

materija.



