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Jiří J a n d e k, VÔSU *'

Porovnání vulkanizaČních lisů používaných nadálkové pásová deravé

í* SäséMéijä^^
V současné době se v M používají pro údržbu a obnovu spoju za 

tepla tři druhy vulkanizačních zařízení: Vývojový závod mechanizace a 
automatizace Mast, Transporte Chrudim a HILOS - HSR, Zařízení VZM pro 
5, 1600 a 2000 mm je v provozu na dole Merkúr, Ha dole faim Gorkij 
jsou v provozu zařízení W1WS - 1 souprava pro š, 1600 mm a 2 soupravy 
pro š, 2000 mm, Obě tato zařízení, tj, VZM a HILOS, splňují nároky m 
použití pB běžných opravách v provoze, například pří PPO, jelikož pro 
montáž zařízení není zapotřebí dalších mechanizačních prostředků, Na­
proti tomu je zařízení TM Ohradím pro svou velkou váhu a náročnost na 
pomoc mechanizačních prostředků při montáži, zařízením vhodným pro spo­
jování pásů u dálkové pásové dopravy (DPD) při její výstavbě, Zařízení 
TM nelze používat pro spojování pásů na velkostrojích s ohledem na 
váhu, mnlpulaci a prostor, Rovněž v lomových provozech DPD není vhod* 
ným zařízením k prováděli provozních spojů z hlediska času potřebného 
k provedení spoje, neboí přípravné práce a nároky na pomocná zdvihato 
jsou značná.

Porovnání vhodnosti jednotlivých druhů vulkanizačních zařízení mož­
no provést napře porovn&iim životnosti ^>ojů, při čemž se vychází ze* 
„Měna t- počtu Sřklfi, které spoje za dobu své životnosti na dopravníku 
Vykonaly* Za jeden cyklus se považuje přechod spoje přes jeden buben* 
[I většiny sledovaných dopravníků se jedná o dvothubnové poháněči sta­
nice s obváděcím bubnem a jednobubnovou vratnou stanici. To znamená, 
že při přechodu přes celý dopravník vykoná každá spoj Čtyři cykly. Po­
čet cyklů je závislý na délce pásového dopravníku, provozních hodinách 
a rychlosti pásu. Pro ilustrácii za ideální stav lze považovat Bvot- 
nost spoje 6 až 7 let, což je doba přepokládané životnosti pásu při 
délce dopravníku asi 1000 nu Spoj by potom za dobu 7 let naběhala asi 
l.QílO6 cyklů.

V současné době lze považovat za relativně dobrý výsledek, při*
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dIÍží-H se počet cyklů číslu 0,5x10^ při délce dopravníku 1000 m.

Podle zkušenostní z provozů i z výroby pryžových pásů jsou hlavní­
mi faktory, které mohou ovlivnit kvalitu teplé spoje, zejména i 
* vulkanizační tlak, jeho výše a rovnoměrnost působení v celé ploše 

spoje
* druh spojovacího materiálu a jeho kvalita
* vulkanizační teplota, její časový průběh i její výše 
- vlhkost textilních vložek při spojování.

Kromě uvedených hlavních faktorů ovlivňuje kvalitu spoje dodržení 
technologického postupu při přípravě konců pásu pro spojení tak, jak 
předepisuje výrobce, jakož i kvalita pásu.

2. laboratorní zkoužky a teplými spoji
S ohledem na ověření vlivu uvedených faktorů byla provedena řada 

zkušebních spojů, u nichž se prováděla kontrola soudržnosti mezi vlož* 
kemi a zkouška dynamického namáhání. Při hodnocení výsledků se považu­
je za vyhovující, když na zkušební spoji bylo docíleno při kontrole 
dynamického namáhání 3x10 cyklů nebo více a při kontrole soudržnosti 
wzi vložkami podle normy ČSN * 35,3 N/cm (3,6 kp/cm) a více pro PA700; 
u pásů PAK 300 - 47,1 N/cm (4,8 kp/cm) a více* Zkoušky byly převáděny 
s vulkanizačními zařízeními přenosnými ML0S z NSR a TRA Chrudim a pro 
porovnání stabilními ligy Krušnohorské strojírny, ^etenice a Gumárne 
1» mája, Puchov. Při zkouškách byly použity různé vulkanizační tlaky 
0,49 • 1,57 MRa (5*16 kp/cm ), několik druhů spojovacích materiálů a 
bylo prováděno předsoušení konců pásů.

Nejlepší výsledky prokázaly zkušební vzor^r ^ spojů provedených 
na stabilním lise Ksl a přenosném lise NILOS, a to při vulkaniza&iích 
tlM-ídi 0,78 a 0,49 ®a (8 a 5 kp/cB ")• Ze spojovacích materiálů nej­
lépe vyhověly materiály VÚGPT PK (přírodní kaučuk) a materiály NILOS* 
Přitom se projevily dobré účinky předsousení konců pásu 3*4 hodiny 
při teplotě 110 °C.

3. BÄS^Í Kto9Š^L®>o.ia c«raaei$řeh zazeními WH.(^t 1
Pro názornost se uvádí výsledky provozu spo jů podle počtu cytol na

jednotlivých pásových dopravnících dolů Lferkur a ítaim Gorkíj* Hodno*
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cení cyklů je provedeno ke květnu 1974,
Důl Merkur

. dole Ibrkur 1, a 2, řez byly všechny teplé spoje provedeny vul- 
mnlzaěními zařízeními » š, 1600 mm a MILOŠ 1600 mm, Od 2, května 
1974 jsou na 2, řezu Merkur též v provozu teplé spoje provedené zaří­
zením TR& na nových dopravnících ě. 1800 mm, 
le skrývkový řez# ■

. Na 1. řezu bylo při revizi v květnu 1973 provedeno na PD 111 cel- 
kam sedmnáct teplých spojů vulkanlzéry dílen se zařízením TO. K prv­
nímu květnu 1974 tylo vyřazeno nebo obnoveno z titulu porušení spoje 
třináct spojů, Většina spojů, a to devět, byla vyřazena nebo obnovován 
na při revizi v lednu 1974, Zbývající čtyři spoje nacyklovaly k první­
mu květnu 1974 - 173 500 cyklů. Pří revizi v lednu 1974 provedli vul- 
kanizéři dílen Merkur se zařízením VZMá dalších sedm spojů. Z těchto 
spojů k prvnímu květnu 1974 dožily dva spoje a zbývajících pět spojů 
zůstalo v provozu nadále k 1, květnu 1974 - 61 000 cyklů, 
2. skrývkový řez#

Ha 2, řezu byly vyhodnoceny teplé spoje na PD 101, 102 a 103 pro­
vedené zařízením VZMA a MILOŠ, Ba PD 101 tyly spoje provedeny v březnu 
1973# a to vulkanízéry KSČ, ' m zařízením MILOŠ, Bylo zhotoveno devět 
spojů a k 1, květnu 1974 byly damid v provozu, ^cyklovaly ca 300 000 
cyklů. Ha PD 1<^ tylo v březnu 1972 zhotoveno vultoanizéiy Ksfi se zaří­
zením VZSŠ1 celkem dvanáct teplých spojů. K 1, květnu 1974 jích bylo 
v provozu osm a nácyUcva3y 490 000 cyklů. Čtyři spoje, které byly ^» 
řazeny i^>o opraveny nacyklovaly v průměru přes 200 000 cyklů, ®a. PD 
103 bylo v říjnu 1973 VGŮkanizéiy dílen Iferkur se zařízením VZM pro- 
vw o e t teplých spojů, K 1, květnu 1974 byly dosud v provozu a ze— 
tím nacyklovaly 81 500 cyklů.

Jíž pouhým porovnánim ěimel jsou vidět nesporně lepší výsledky v 
životnosti teplých spojů na 2, řezu 'Merkur. Jednou z hlavních příčin 
> to, že na PD 111 na 1, řezu tyly spojovány nové i starší t^lky pMu 
PA 700 * PŠH 25 a průzěrná délka pásu na jeden spoj > 65 m (pro in- 
farmaci průměr na celý 1, řez Ifertor ■* 66 m), Maproti tomu na PD 101# 
102, 103 a» je&á o čajování nových pásů konstrukce Pi 700/150 a prů­
měrná délka pásu na >dan spoj u těchto dopravníků je 115 m,
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yelkolom Maria Gorkij
Ha 1, technologickém celku dolu Itale Gorkij byly v provozu teplé 

spoje provedeny zařízeními NILOS 1600 i 2000 mm, TM Chrudim 2000 mm a 
VZM 1600 mm*

Na PD 1600 mm bylo celkem osa spojů provedených zařízením NILOS, 
dva spoje VZM a 37 spojů TM® Z tohoto počtu se v roce 1973 znovu pro­
váděly tři spoje TM, dva NILOS a jeden VZM® Všechny spoje se však 
prováděly z důvodů prodlužování PD, zkracování PD nebo rozříznutí pásu, 
nikoliv z důvodu poruchy spoje® Nejvíce cyklů dosáhla spoj NILOS, a to 
186 000 cyklů* Většina ostatních spojů nacyklovala v průměru okolo 
100 000 cyklů* ■ ■

U pásové dopravy š* 2000 mm bylo k 31* prosinci 1973 celkem 141 
teplých spojů, z toho 138 TM a tři spoje NIWS* Během roku 1973 bylo 
na těchto spojích provedeno 31 zásahů, z toho deset z důvodů dožití 
spoje* Ostatní opět z jiných důvodů (prodlužování, zkracování, rozříz­
nutí aj*)* U deseti spojů, které dožily bylo dosaženo průměrně 171 000 
cyklů, nejníže 50 000 cyklů, nejvýše 370 000 cyklů. Vesměs se jednalo 
o spoje TM* K 1* květnu 1974 bylo v provozu na dole M® Gorkij ještě 
celkem 156 teplých spojů provedených zařízením TM* Přestože u většiny 
těchto spojů bylo nutno provést opravy, nacyklovaly již přes 500 000 
cyklů, což je v porovnání s ostatními zvláště studenými spoji celkem 
uspokojivý výsledek®

Negativně ovlivňuje životnost spojů i úroveň údržby pásových do­
pravníků* Jedná se ze aéna o závaly na vratných stanicích, spadlé kusy 
M spodní větev, nevyhovující nebo nefungující r^iilační stolice a 
s tím související časté vybočení pryžového pásu z osy a jeho tření o 
konstrukci dopravníku, nedostatečná údržba stěračů aj*

4. Přehled Běř®ii na vulkralzačnÍ6h.jlej5á^h.MiPS a VS&
JíMbaou z důležitých podndnek správné funkce vulkaniza&xích lisů je 

rovnomíhsné rozložení teplot po celé ploše vylkanizacních desek* Za á» 
čelem ověření povrchových teplot bylo provedeno v posledních dvou le­
tech nScolik měření, a tot
(měření proved^ia v roce 1974 - u VZM š* 1600 mm v roce 1973) 
a) měření teplot a jejich rozložení na deskách HHí)S š* 2000 mm
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(provedli ^scmi&l 8m Praha)
>) mSření teplat a aparatury NIWS S. 1600 i 2000 m 

(provedli technici W Bílina)
a) měření rozložení teplot a desek mi š* 1600 m 

(provedlo VZJSL) -
d) měření rozležaní teplot a desek Vm §. 2000 mm 

(provedlo VZ1&).

Z jednotlivých zpráv vyplýváš
ad a) Měření na deskách mos pracovníky ČVUT Praha 1

Bylo měřeno uspořádání, kdy X celé soupravy byla použita pouze 
jedna deska položená na pás* Teplota byla snímána termožlánky Cu 
* konstant, Osm termočlánků bylo rovnoměrně rozloženo po poloví- 
až desky (podélně)* Doba náběhu na teplotu 150 °C byla 40 m4nntT 
íhximální teploto! diference nastala během ohřevu asi po 25 m-u 
nutM a činila 35 °C* V okamžiku vypnutí ohřevu (po 40 min,), 
kdy bylo dosaženo teploty 150 °C, byl maximální rozdíl teplot 
20 °C. Odchylky x jo&otli^eh bodech dinily *3 °<3 a *17 °c» Ten* 

to rozdíl se v 50. mMte (10 ladnut po vypnuti) snížil na 10 °č.
ad b) ^ření na deskách XX^ techaiky 7JO

Siření bylo provedeno na váech deskM HHOs, . které byly na W 
do sáří 1974» to sneisená de^y to tří soi^rav vnlknni Radních li* 
sd raos. Při pron^řoyání a kontrole vtateMzaSních desek se vy­
cházelo a tSchte lOadisto
• přeloudění sllwM obvuM desek (elektro)
* kontrola automatiky .
* ověření správnosti údajů eldEtrÍcký?h teplcmM s přísluáenství 
* kontrola rozložení teploty po celé ploSe desky.
Kontrola reslotení teploty nmobM být provedena, MHeoi nebyly 

dispozici vhodné pří stroje* Při kontrole automatiky a teplot- 
rů se použilo stávajících zařízlí náležejících ke každé eot^ra* 
v5 NIWS. Vpluty desek l^yly měřeny Jednak rtuícrvými sásteěke^ý* 
mi teple® k dť byly c^áítáoy hodnoty dálkového tepl<toápu, 
který ukazuje teploty na okraji <tesNy a uprostřed, U vSech desek 
jsou v prSmSra rwaíly 2 °C - 8 ®C me®! ekmjea e, střede. 6ae-
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ky, pouze u čtyř desek z roku 1973 činí rozdíl až 20 °C. U prv­
ních dvou souprav, a to z roků 1971 a 1973, Je Již většinou auto­
matika porouchána nebo neplní svoji funkci, to znamená, že neza- 
píná ihned po připojení desky nebo nevypíná po dosažení přede­
psané teploty a opět nezapíná po poklesu* Pouze u soupravy z ro* 
ku 1974 Je dobrá funkce termostatů. Až na malé výjimky vypínají 
a zapínají v rozmezí 6 °C * 12 °C.

ad c) Měření na deskách WM §• 1600 ä, volně položených
K měření bylo použito platinových měřících odporů Ptk (tepleme* 
rů), regulační skříně a dřou registračních skříní (součást kom­
pletního Usu). Bylyměřeny dvě desky označené jako 1 a 3.
Ha celou plochu každé desky bylo rovnoměrně rozloženo celkem 12 
teploměrů. Z měření vyplynulo, M rozdíl teplot u de^y č. 1 či* 
nil 23 °C (teplota nastavena na 150 °C) a odchylky činily +16 °c 
a -7 °C» 0 desky č. 3 činil rozdíl 25 °C (teplota nastavena na 
155 °C) a odchylky činily +13 °C a *12 °C. Naměřené hodnoty jsou 

částečně zkresleny prostředím a technikou měření.
ad d) Měření na deskách VZM Š# 2000 mm

Měřaoí se opět provádělo na dvou vulkanizaSríích deskách označe­
ných č* 1 a 3# K měření bylo použito pouze dtotykěvélK> tepla^m 
PV 390 o rozsahu teplot *2í) °C až +180 ^C s přesností Jedno 

procenta. Na deskách bylo vygm&uo itwnměraě 9 bodů měření. V 
obou desek byla teplota nastavena tä 147 °C.
U desky č. 1 činil rozdíl 43 °C odchylky *22 °C a +21 °C. # é»» 
ky č. 3 byl rozdíl 22 °C, odchylky -5 eC ^-27 °C. U této d»W 
nebylo dosaženo nastavené teploty 147 °C» Hodnoty tekto sískené 
jsou zkresleny ^-uh^a použitého teploměru a způsobem měření.

Věechna výše uvedená maření byla prováděna různými přístroji za 
nestejných podmínek. Výsledky z těchto měření nejsou srovnatelné. S o* 
hledán na to se dqjoručuje provést měření na deskách NILOS i VZMi za 
přlblihiě stejných podnínek.

Při hmotném měření Je třeba dbát na rozložení měřících míst po 
celé ploše de^cy (minimálně 9 bodů). Podm^iky, ve kterých se bi* mě* 
řit, by se co nejvíce měly přiblížit podmíz^ám. Jaké Jsou na pá^rv^a
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dopravníku při provádění spoje*

5, Závěr
Celkově možno hodnotit vulkanizační za? ízení NILOS i V2M& použi - 

vená v SHR jako zatím vyhovující, Velkou pozornost bude nutno věnovat 
organizaci práce a přípravě pracoviště pro spojování pásu teplou vul* 
kanizací při PPO a zejména dbát na správnou funkci zařízení, Před zapo­
četím vulkanizace je nutno provádět pravidelně kontroly správné funkce 
celého vulkanizačního zařízení, hlavně z hlediska dodržení správného 
tlaku a nastavené teploty* Při dobré organizaci lze zařízeními NILOS i 
VZM š* 1600 mm provést spoj v průměru ä deset hodin bez přípravných 
prací*

Při samotném vulkanizovaní spoje Je třeba věnovat mimořádnou po­
zornost dodržení předepsané teploty V celé ploše topných desek* Proto 
bude třeba provést nové měření rozptylu povrchových teplot na topných 
deskách NILOS a VZMt aby se zabránilo případným pozdějším závadám 
v kvalitě spoje,

. Shrnutí

Pprow^í yulk^iz používaných na: M< nM^J^PX-ave.^®
V článku je popsáno poronání vulkanizačních zařízení používaných 

v SHR pro spojování pásu HPD teplou vulkanizací. Porovnání jednotli­
vých druhů používaných vulkanizačních za ízení je jarovedeno z hlediska 
životnosti spoju zhotovených jednotlivými vulkánizačními lisy, V z^ě* 
ru článku je uveden přehled měření rozložení teplot na topných deskách 
používaných lisů HIWS a VZM, které prováděli pracovníci ČVUT Praha, 

Vm Bílina a VZi^ ^ost.
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