Lokalno odsisavanje u
industrijskoj ventilaciji (1)

Danlio Bajdetié*

Mnogi tehnoloSki procesi do-
prinose zagadenosti radne sredi-
ne, koja Stetno utife na zdravije
radnika, a ¢esto nepovoljno delu-
je 1 na tehnoloski proces. U za-
gadenoj sredini vazduh sadrzi
materije kao S§tc su gas, para,
dim, prasina i dr., koje Stete
zdravlju kada koncentracija pre-
de maksimalno dozvoljenu (MDK)
— prema JUS Z.BO.001/64. Ukla-
njanje $kodljivih materija sa rad-
nog mesta postiZe se ugradiva-
njem odgovarajucih instalacija za
odsisavanje, koje predstavijaju
»industrijsko lokalno odsisava-
nje«. Povecanjem produktivnosti
pojedinih proizvodnih masina 1
usavriavanjem tehnolofkog pro-
cesa, potreba za takvom vrstom
instalacije postaje sve veda.

Instalacija za industrijsko lo-
kalno odsisavanje najéedce se sa-
stoji od eclemenata 1 uredaja
predstavljenih na si. 1, 1 to:

1) element za odsisavanje, po-
stavljen na mestu izveora ne-
¢istode

2) odsisni kanal

3) ventilator

4y potisni kanal sa zadtitnom
kapom

5) odvaja¢ delida materije po
potrebi.

POLOZAJ ODSISNIH
ELEMENATA

Odsisni elementi su po svojoj
konstrukeiji vrlo razli¢iti 1 mo-
raju se uskladiti sa proizvodnim
malinama i na¢inom njihovog po-
sluZivanja. Najpovoljniji nadin
odsisavanja je kad se izvor ne-
Cistode potpuno kaptira. Medu-
tim, u vedini sludajeva to nije
mogude, podto se na taj nalin
ometa ili sasvim sprefava pro-
izvodnja. Stoga se odsisni ele-
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ment postavlja Sto je mogudce
bliZe mestu izvora zagadivanja,
s tim da koncentracija S$tetnih
materija ne prede dozvoljeni ste-
pen zagadenostl radne sredine i
da se ne omete tehnoloski pro-
ces.

Pri konstrukciji odsisnog ure-
daja, mora se voditi raduna da
je potrebno dobiti $to manju od-
sisnu koli¢inu vazduha a da se
ipak postigne Zeljeni efekat. Za
pravilno funkcionisanje odsisnog
sistema vaino je pravilno oda
brati mesto postavljanja elemen-
ta za odsisavanje. Nave§cemo ne-
koliko primera (nejispravnog po-
stavljanja odsisnog plasta (tabe-
ia 1).

ODSISNI OTVORI

Slobodni odsisni otvor. Jedno-
stavni oblik slobodnog odsisnog
otvora predstavlijen je na sl 5.
Sastoji se od slobodne cevi, po-
stavljene na mestu izvora nedi-
stode. U odsisni otvor vazduh u-
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lazi sa svih strana. Sa odstoja-
njem usisnog otvora od izvora,
odsisna brzina vazduha naglo o-
pada i odsisavanje nije efikasno.

Slobodni odsisni otvor sa pri-
rubnicom. Na sl. 7. prikazan je
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Tabela 1.

Namena Ispravno Neispravno
Postavljanje odsisnog plasta saoklo-
pom za transportnu traku pri trans- Sl 2 SL 3
portu rastresitog materijala
Odsisavanje kod kade sa kiselinama Sl 4 Sl 5
Odsisavanje kada se radi sa neotro-
vrim materijama u kadi, na rad- S 3 e

nom stolu ili sli¢no

odsisni  otvor sa prirubnicom,
kod koga je manja koli¢ina od-
sisnog vazduha pri istom efektu
odsisavanja. Vazduh vedim de-
lom dolazi sa jedne strane u ot-
vor. Ukoliko je mogude, odsisni
otvor predvideti sa prirubnicom.

Polje odsisnih brzina kod od-
sisnih otvora. Kod odredivanja
potrebne odsisne koli¢ine vazdu-
fra, posmatramo slobodan otvor,
na rastojanju x od izvora nedi-
stode (sl. 8}, gde je d prelnik od-
sisnog otvora a w. brzina Cvrstih
Cestica, gasa ili praSine.

Pod uticajem sopstvene brzine
w. 1 brzine w na odsisnom otvo-
ru Cestica formira putanju. Mo-

S1. 5

Z¢ se desiti da cestica prode po-
red odsisnog otvora i da ne bu-
de odsisana. Zbog toga je neop-
hodno odsisni otvor dimenzioni-
sati tako da zahvatna brzina w.
savlada brzinu dfestica na odsto-
janju x. Zahvatna brzina w. je
najvainija veli¢ina kod odrediva-
nja odsisne instalacije i merodav-
na je za odredivanje koli¢ine od-
sisnog 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, izraiene u pro-
centima. Jednadina za strujanje
ispred slobodno obegenog usis-
nog otvora glasi:

v A

gde je:

W. — zahvatna brzina u nekoj
tacki ispred odsisnog ot-
vora {m/sec)

x — aksijalno odstojanje ces-
tice od odsisnog otvora
(m)

w — brzina vazduha na od-
sisnom otvoru {m/sec)

A  — povrdina odsisnog otvo-
ra {m?

Na ovoj slici je lako uoditi pro-

menu brzine sa povedanjem od-
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stojanja. Za odstojanje x vede od
1—1/2 d, brzina se naglo sma-
njuje ispod vrednosti koje daje
jednaéina. Na odstojanju neSto
manjem od d, odsisna brzina iz-
nosi svega 7,5% od vrednosti br-
zine na odsisnom otvoru. Kod
slobodnog otvora sa prirubnicom
(sl. 9, b), raspored brzina je po-
voljniji. Navedena jednadina vaii
za strujanje pod uslovom da je
otvor slobodno cbeden.

Na sl. 10. prikazani su najces$-
¢i oblici elemenata za odsisava-
nje sa iskustvenim formulama.

Sl 6

SL 7
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Na slici il. prikazan je raspo-
red slededih brzina kod pladta
postavljenog sa strane:

- zahvatna brzina -— brzina
vazduha {(m/sec) u nekoj
taCki ispred plasta, potreb-
na da savlada suprotne vaz-
dusne struje i zahvati zaga-
deni vazduh u odsisni plast
(1

— Ceona brzina — brzina vaz-
duha u otvoru pladta, po-
trebna da zadrzi zagadeni
vazduh u plastu (2);

— brzina vazduha kroz procep;
procepi se primenjuju pre
svega da bi pravilno raspo-
delili brzine kroz Ceoni pre-
sek plasta (3);

— prostorna brzina — brzina
vazduha u plastu; za dobru
raspodelu vazduha kod pla-
ita sa procepima, maksimal-
na brzina u pladtu treba da
iznosi polovinu brzine kroz
procep ili manje (4);

- brzina kroz kanal — brzina
vazduha kroz popreéni pre

sek kanala: ako se u vazdus-
noj struji nalaze Cvrste ma-
terije, brzina kroz kanal mo-
ra Dbiti jednaka najmanje
transportnoj brzini (najma-
nja brzina vazduha potrebna
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za nodenje Cvrstih estica u
struji vazduha) (5).

Sa slede¢ih nekoliko primera
1z prakse dacemo osnovie podat-
ke neophodne za projektovanie
odsisnih mesta kod radnilh mesta
gde se kao posledica tehnolodkog
postupka javijaju metalni opilj-
ci, metalna prasina 1 isparenja.

PRSKARNIE METALOM

Na slici 12. prikazano je radno
mesto za prskanje metalom, izve-
deno na dva razlidita nadina. Pri-
mer a prikazuje kudicu za meta-
liziranje, kod koje, ako postoje
neotrovne materije, odsisna koli-
Cina vazduha treba da iznosi oko
2300 m*/h po jednom kvadrat
nom metru eone povriine. Ako
postoje otrovne materije, ova ko-
li¢ina vazduha treba da je oko
3800 mi/h. Takode treba napo-
menuti da u ovom sludaju radnik
na ovom radnom mestu treba o-
bavezno da koristi zastitnu mas-
ku. Brzina vazduha u kanalu je
oko 13 m/s, pa se prema toj br-
zini proraCunavaju gubici u ka-
nalu i procepima. {Brzina u pro-

Tabela 2 — Vrednosti zahvatnih brzina

Stanje koncentracije
1 zagadenosti

Zahvatnsa
brzina

Primer

Slobodno (isparavanje) os-
lobadanje, prakti¢no bez
brzina, prema mirnom vaz-
duhu

(itd.)

Isparavanje iz

rezervoara
0,25—0,5 m/sec

Slobodno pustanje (ispara-
vanje) sa manjom brzi-
nom, umeren miran vazduh

Prostor za rad sa $pricom,
povremeno pranje rezer-
voara, transport sa ma-
njim brzinama kod traka,
zavarivanje, galvaniziranje

0,510 m/sec

Aktivno stvaranje u zoni
brzog kretanja vazduha

Farbanje Spricom u kabi-
nama

1—2.5 m/sec

Isparavanje kod visih po-
cetnih brzina u zoni vrlo
brzog kretanja vazduha

Drobljenje (mlevenje), ra-
sipanje, razbacivanje

2,510 m/sec
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SL 10 — Cblici eleimenata za odsisivanje

a) procep bez vrirubnice; odnos strana: §,2 ili manje, koli¢ina vazduha:
Ve 37 LW.X; b) procep sa prirubnicom; odnos strana: 0,2 ili manje;
koli¢ina vazduha: V, = 28 LWX; ¢} otvor; odnos strana 0,2 ili manije;
koli¢ina vazduha: V, = W, (I0x* + A); d) otvor sa prirubnicom; odnos
strana: 0,2 ili vedél i okrugli; koli¢ina vazduba: V, =075 W. (10X + A);
e) kabina; odneos strana: plast; kolidina vazduba: V, = AW, = aHW,;
f) plast; odnos strana: plast; kolidina vazduha: V= 14 uy W,; u — obim

cepima je 5 m/s.) Koeficijent me-
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nim $titovima na zadnjem delu i
boénim stranama stola. Ukoliko
je mogude, postaviti | poklopac
stola, ¢ime bi se dobila kudica
sli¢na onoj u primeru a4, na sl. 12,
Ispod radne plode postavljaju se
vrata za ¢&isdenje.

Minimalna odsisna koli¢ina vaz-
duba je od 2750 do 45530 m/h
po m’ povrsine radnog stola. U
odsisnom kanalu mora biti naj-
manja odsisna brzina 17,5 m/s.
Ako se koristi stc u obliku ku-
dice, brzina na povrsini treba da
je 5 m/s. Ova brzina trebalo bi
da bude ravnomerna po d{itavo]
povrdini radnog stola, 5to obez-
beduje pravilnu raspodelu odsis-
nog vazduha. Koeficijent mesnog
otpora na ulazu iznosi 0,25.

BRUSILICE

PovrSinska brusilica, koja se
najéedée koristi u manjim radio-
nicama, prikazana je na sl 14,
Odsisna koli¢ina vazduha zavisi
od precnika brusnog kola i izno-
si 375 m?/h za pre¢nik do 125 mm
i 510 m?/h za preénik brusnog ko-
la od 125 do 250 mm. Brzina u
kanalu bi trebalo da iznosi 17,5
m/s.

Za brusilice veceg precnika ko-
risticemo disk brusilice (sl. 15),

SL U

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

Primerom & na slici je prika
zano radno mesto za prskanje
metalom, ali samo onda kada ne
postoje otrovne radne materije,
kada se primenjuje prskanje u
kudici. U ovom sludaju odsisna
koli¢ina vazduha je 3800 m’/h
a najmanja brzina u kanalu mora
biti 17,5 m/s. '

BRUSENJE NA RADNOM
STOLU SA PRENOSNOM
BUCNOM BRUSILICOM

Na slici 13, je prikazan sto pri-
premljen za brudenje, sa ugrade-
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kod kojih odsisna kolidina vaz-
duha takode zavisi od preénika
radnog kola (data u tabeli 3).

— Preénik kola do 300 mm; od-
sisna koli¢ina vazduha 375 m*/h;

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

— Preénik kola 480 do 460 mm;
odsisna  koli¢ina vazduha 104C
m?/h;

— Preénik kola 760 do 910 mm;
odsisna koli¢ina vazduha 1500
m*/h.

Kada oklop brusilice ne zatva-
ra debro radno kolo, treba pove-
¢ati odsisne koli¢ine vazduha
(prema tabeli 3). Povriina otvora
za prilaz radnog komada treba
da bude dva puta veda od povr-
sine odvodnog ogranka.

Brzina u kanalu ogranka je 22
m/s, dok se brzina u glavhom
kanalu smanjuje na 17,5 m/s. Ko-
eficijent mesnog otpora za prav
odvod je 0,65, a za konican od-
vod 0,4,

Na sl 16, prikazano je tocilo
za brulenje sa oklopom. Odsisne
koli¢ine vazduha, zavisne od preé-
nika tocila, date su u tabeli 3.

Tabela 3 — Odsisne koli¢ine vazduha

$l. 12 — Prskanje metalom
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COINA FOYRSIA

SAVITLIY KA-
NAL ZA
S, VAZDUH

Brzina brusenja ispod

Brzina brusenja preko

Preénik Sirina 33 m/s (obimna brzina) 33 m/s (obimna brzina)
kola kola T
Dobro ) Slz}bo ) SPE?J%}PI thbgo_
zaptivanje”™ zaptivanje okiop™® zaptivanje
mm mm P /hJ P /hJ m? /ph pmﬁ/hJ
do 125 25 375 375 375 310
od 125230 40 375 310 660 1040
od 230350 50 510 850 850 1260
od 350--410 50 660 1040 1040 1300
410 do 310 75 850 1260 1260 1760
510 do 610 100 1040 1500 1300 2 000
610 do 760 125 1300 2040 2040 2700
760 do 910 150 2040 2700 2700 3400

* Kao $to je prikazano na slici 16, ali ne
vife od 25% otvorenog kola,

** Specijalni oklop i postolje alatke (na sl.
16, prikazano isprekidanom linijomn).

Minimalne brzine u kanalu is-
te su kao 1 kod tocila sa sl 15
Viseda brusilica (sl. 17) postav-

lja se u kudicu koja sa jedne
strane ima otvor za prilaz tocilu,
8irina ovog otvora treba da bu
de 3to manja, ali da se ne dove-
de u pitanje kvalitet obrade. Kod
otvora od 1200 do 1800 mm, br-
zina kroz ¢eonu povriinu bl tre-
balo 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 odsi-
savanje, postize se bolji efekat
odsisavanja mlaza varnica, ali ne
daje dobre rezultate kod odsisa-
vanja prasine koja lebdi u vaz
duhu.

Ako se postavlija vide visecih
brusilica u nizu, svaka mora i
mati svoju kudicu povezanu pre-
ko ogranaka sa glavnim kana-
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. 13 — Sto za prenosnu ruénu brusilicu

lom. Minimalna brzina vazduha
u kanalu treba da iznosi 15 m/s.

Kod prenosnog stola za stru-
ganje 1 brulenje {(sl. 18), odsisna
kolic¢ina vazduha trebalo bi da
iznosi oko 2750 m*/h pc m? po-
vréine plasta sa brzinom u kanalu
od 17,5 m/s. Odsisni vazduh se
odvodi u kanal preko dva otvo-
ra. Otvor A na sl 18, treba di-
menzionisati na 3/4 ukupne od-
sisane 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 kanaluy,
prema otvoru A postavlja se skre-
tni lim, na rastojanju koje izno
si 2/3 &irine kanala. Slican lim
postavlja se pasuprot otvoru B.
Na dpu konusa prema otvoru B

Sl 14 — Povrsinska brusilica

NAGE & S’__,\

postavlja se otvor sa Siberom, ra-
di Ciséenja.

MASINE ZA POLIRANJE

Na slici 19. prikazana je masi-
na za poliranje sa mekanim toc-
kom, koja se vrio desto srede.
Kao i kod brusnog tocila tako i
ovde, kolicina odsisnog vazduha
zavisi od preénika i Sirine tocCka

$1. 153 — Disk brusilica

BROJ 21978,

za poliranje. U tabeli 4. date su
te vrednosti. Za kola $ira od na-

vedenih u tabeli, povecati odsis-
nu koli¢inu vazduha srazmerno

§irini tofka 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
koli¢ine vazduha se mogu nadi u
tabeli 5.

Kada $irina kola ne odgovara
tabeli, odsisna koli¢ina vazduha
se menja srazmerno Sirini. Naj-
manja brzina u kanalu je 17,5
m/s u glavnom kanalu 1 22,5 m/s
u ogranku. Razmalk izmedu tod-
ka za poliranje 1 oklopa mora
iznositi 35 mm za tvrdi toak i
75 mm za mekani tocak za poli-
ranje.

Kod kruznog automatskog po-
liranja (sl. 21), odsisna koli¢ina
vazduha bi trebalo da bude oko
850 m*/s po tocilu, ali ne manje
od 4600 m*/h po m? ukupne ot
vorene povrSine. Najmanja brzi-
na vazduha u kanalu je 23 m/s.

OTVOR ZA PRILAZ
RADNOG PREDMETA
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Automatsko poliranje u pravoj
liniji, prikazano na sl. 22, zahte-
va takode odsisavanje iznad sva-
kog tolka za poliranje, u kolidi-
nama odsisnog vazduha, kao u
sludaju kruZnog automatskog po-
liranja. Brzina vazduha u kanalu
je 23 m/s.

TRAKASTA TESTERA
ZA SECENJE METALA

Na slici 23, prikazana je tra-
kasta testera sa dva odsisna ot-
vora. Otvor A dimenzionisan je
za koli¢inu vazduha od 4 100 m3/h
a olvor B prema 600 m*/h. Brzi-
na vazduha u kanalu treba da
bude 20 m/s. Koeficijent mesnog
otpora je 1,75.

LEMLIENJE 1 ELEKTRO-
-LUCNO ZAVARIVANIE

Na slici 24, prikazana su dva
nacina zastite radnog mesta. Pre-
porucuje se da radni sto bude
sa pregradama, narodito kod lem-
ljenja (primer A na sl 24). Za-

S1. 16 — Oklop tocila za brusenje

Tabela 4.

37

Pretnik kola Sirina kola Odsisna kolidina vazduha
mm mm m3/h
do 230 50 680
preko 230 do 410 75 1140
, 410 do 480 110 1360
., 480 do 610 125 1870
610 do 760 150 2 380
, 160 do 910 150 3100

Tabela 5.

Precénik kola

Sirina kola

Gdsisna koli¢ina vazduha (m?/h)

mim mm Dobar oklop Leos oklop

do 230 50 510 680
230—410 75 850 1140
410480 100 1040 1360
480—610 124 1260 1870
610—760 150 177 2380
760—810 160 1 980 3100

§tita ovog radnog mesta se izvo-
di prema primeru B na sl 24.
Procepi za odsisavanje u sludaju
A treba da odgovaraju brzini od 5
m/s, dok je brzina u kanalu od

~PODESLIIVI BRANIK N4
| VISIN 6mm OD ToCILA

~ZAZOR 25,

& B
RV T
- ; A
1y ¥
1%

5 do 15 m/s. Odsisna kolidina
vazduha je 2000 ra*/h po jednom
duznom metru boénog plasta ko-
ji se bira prema dimenziji rad-
nog predmeta, dok najveda Sirina
stola iznosi 600 mm. Koeficijent
mesnaog otpora je 1,78 u procepu
10,25 u kanalu.

U slucaju odsisavanja sa pre-
nosnim plastom (primer B na
sl. 24), brzina u frontalnom pre-
seku treba da bude 7.5 m/s, a u
kanalu 15 m/s. Koeficijent mes-
nog otpora na ulazu je 0,25, Za-
visno od rastojanja x od elektro-
de, odsisne koli¢ine vazduha su
navedene u tabeli 6.

81. 17 — Viseca brusilica

]
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t+ SI. 18 — Prenosni sto za struganje i brusenje

BROJ 2/1973.

SI. 19 — Polir masina sa mekim
tocilom

5 &L
\

Tabela 6.
Odstojanje Odsisna
elektrode koli¢ina
od plasta »x« vazduha
mm m3/h
150 430
230 680
300 1700

Kada se lokalno odsisavanje ne
moze koristiti, usvaja se opSta
ventilacija sa koli¢inama odsisa-
nog vazduha prema variocu, da-
tim u tabeli 7.

SI. 21 — Kruzno automatsko
poliranje

« Sl 20 — Poliranje
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S1. 22 — Automatsko poliranie u pravoj liniji
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Sl 24 — Lemljenje 1 elektrolulno zavarivanje

PRIRUBNICA
SIRINE 75mm

ELASTICN]

RADNI STO

Tabcla 7.
Preénik Odsisna koli¢ina
elektrode vazduha
mm m?/ po variocu
4 1700
5 2550
6 6 000
10 7 700
Koli¢inu odsisanog vazduha

treba povedati, kada se uodi pri-
sustvo otrovnih materija,
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Sl 23 — Trakasta testera za sefenje

metala
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