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Definiowanie parametrow rozwoju pozaru
na podstawie badan eksperymentalnych
- rzeczywiste krzywe rozwoju pozaru.

Wstep

Catkowita moc pozaru (HRR) jest najczesciej wyznaczana poprzez Prawo T2,
co sprowadza sie do zdefiniowania catkowitej mocy projektowej pozaru oraz czasu
do jej osiggniecia. Metoda ta sprawdza sie w przypadku pozarow lokalnych, natomiast w
przypadku pozaréw o duzej powierzchni, moze prowadzi¢ do pewnych przektaman
rozktadu temperatury.

W najnowszym numerze newslettera zaprezentujemy inng, bardziej wiarygodng technike
definiowania mocy pozaru, ktora opiera sie na analizie wyposazenia obiektu w materiaty
palne oraz na krzywych rozwoju pozaru uzyskanych w oparciu o doswiadczalne proby
spalania.

1.Wtasciwosci powierzchni warstwowe;j

Przegroda warstwowa stuzy gtéwnie do definiowania witasciwosci cieplnych i sktadu
przegrod budowlanych. Inng jej wtasciwoscia jest mozliwosc okreslenia sposobu, w jaki
ciepto bedzie wydzielato sie z powierzchni danego materiatu.

Metoda alternatywna do prawa T2 polega na zdefiniowaniu krzywych rozwoju pozaru
uzyskanych na podstawie eksperymentalnych préb spalania przy uzyciu kalorymetru.
Krzywe rozwoju definiujemy dla kazdego istotnego i palnego elementu wyposazenia
pomieszczenia, takich jak: fotele, kanapy czy meble. Ponizej przedstawiono przyktadowe
krzywe rozwoju pozaru:
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2.Model

Prezentowany model przedstawia hale magazynowa sktadujaca butelki plastikowe
umieszczone na drewnianych paletach. Wyposazenie zostato opisane krzywymi rozwoju
pozaru zamieszczonymi w publikacji Lund University. Sweden Institute of Technology.
Zainicjowano pozar jednego ze stosow butelek.



Rys.1. Model hali sktadujacej butelki plastikowe.

Aby wprowadzi¢ moc pozaru okreslong za pomoca krzywych rozwoju, nalezy przede
wszystkim rozmiesci¢ materiaty palne (w naszym przypadku butelki plastikowe) oraz
zdefiniowac¢ powierzchnie warstwowa, do ktorej mozemy przypisa¢ sposéb rozwoju
pozaru.

W zaktadce reakcja nalezy oznaczyC opcje przez wprowadzong reakcje i wprowadzic
jednostkowe wydzielanie ciepta oraz niestandardowa funkcje wzrostu w czasie gdzie
definiujemy okres$long krzywa. Ponizej przyktadowa krzywa rozwoju pozaru dla palety
sktadujacej butelki plastikowe:
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Rys.2. Ustawienia reakcji dla ptaszczyzny warstwowe;.



Opcja zapton pozwala okresli¢ kiedy rozpocznie sie proces uwalniania ciepta z danej
powierzchni. Przy zaznaczeniu opcji ,spal natychmiastowo” dany materiat jest spalany
natychmiast po rozpoczeciu symulacji, jest wiec inicjatorem pozaru w obiekcie. Druga
opcja ,zapton przy...” okresla temperature przy ktérej dany element zaczyna sie palic¢
zgodnie z okresSlong krzywa. Ponizej zamieszczono przyktadowe temperatury przy
ktérych dochodzi do zaptonu réznych materiatéw:

TABLE 1.12 Effective Ignition Temperatures
for Selected Thermally Thick Materials Based
on Negligible Conduction Losses [30]

Effective ignition
temperature

Material [ &)
PMMA 278
Hardboard 298
Fiberboard. low density 330
Fiber insulation board 355
Douglas fir particleboard 382
Plywood, plain 390
Polyurethane foam. flexible 390
Polycarbonate (solid) 528

3.Wyniki symulacji

Rys.3. Screen przedstawiajacy poczatkowe minuty symulacji - palacy sie jeden stos.
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Rys.4. Sgsiedni stos zostaje odpalony od poprzedniego.

Rys.5. Rozgorzenie - pozostate stosy zaczynaja ptonac.



Wykres obrazujacy zmiany mocy pozaru w czasie generowany przez FDS:
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Zakonczenie

Metoda przedstawiona w artykule jest trzecim opisywanym (pozostate to prawo T? oraz
reakcja pirolizy) sposobem wprowadzania danych wejsciowych dotyczacych rozwoju
pozaru.

Jej niewatpliwg zaleta jest doktadniejsze odwzorowanie pozarow wystepujacych
na duzym obszarze - dotyczy to w szczegdlnosci hal sktadujgcych materiaty palne
roztozone na catej powierzchni.

Wada tej metody jest koniecznosc¢ dostepu do danych eksperymentalnych dotyczacych
spalania konkretnych materiatow, co nie zawsze jest mozliwe. W niektdrych
przypadkach warto jednak z niej skorzysta¢, zwtaszcza gdy zalezy nam na jak
najwierniejszym odtworzeniu pozarow powierzchniowych.

mgr inz. Wojciech Nocula

W  nastepnym numerze newslettera PyroSim omdwiony zostanie temat:
"Mozliwosci FDS pod katem odwzorowania pracy systemow mgty wodnej".

Jesli masz jakies watpliwosci - skontaktuj sie z nami! Z przyjemnoscia odpowiemy
na wszelkie pytania: tel.: +48 783 337 250, e-mail: w.nocula@stigo.com.pl




