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Ing. Véclayv K o n § a 1, VUHU

Nové poznatky z oblasti udrzby technologickych zatizen{

Uvod

Soutasné a budouci té&Zebni ukoly, které je tfeba zaji%-
tovat, jsou podminény intenzivnim vyuZzivdnim technologickych
celkt (ddle jen TC). Vedle fizeni a obsluhy té&chto TC je dal-
S1 neméné& duilezitd €innost, a to kompletni zajisfovani jejich
provozuschopnosti. Jde o cely fet&z Cinnosti,za&inajici Géel-
nou projekci a konstrukci, pfes raciondlni ddrzbu, moderniza-
ci, rekonstrukci, aZz ke vtasné likvidaci a pofizeni nového
zdkladniho prosttfedku, resp. TC.

Jednou z cest k dosaZeni optimdlniho stavu je uskute&né-
ni pfechodu na systém Gdrzby strojd a zatfizeni, zaloZeny na
podrobné znalosti technického stavu strojd a zatizeni pomoci
technické diagnostiky.

Technickd diagnostika je druh technické &inrosti, zaby-
vajici se metodami a prostiedky zjistovani stavu objektd, ne-
vyZzadujicimi a neplisobicimi na zménu jejich vlastnosti a ce-
listvosti. Obecnym cilem technické diagnostiky je zjistit,

v jakém konkrétnim stavu je objekt mezi provozné Zadoucim

a provozné nezddoucim stavem. Technickou diagnostiku lze tedy
definovat jako obor, ktery se zabyvd metodami pro zji&fovani
stavu strojd a zatizeni (bezporuchovy anebo poruchovy) a uréo-
vdnim mist vyskytu poruch a jejich pfiéin.

Z analyzy poruchovosti TC s ddlkovou pédsovou dopravou
vyplynula nejvy%5{ poruchovost zejména téchto uzla:
- dopravni pdsy cca 300 h/rok/TC
- pohony ' cca 60 h/rok/TC



Na zdkladé této skute¢nosti bylo fesen{ problematiky do-
pravnich pést a pohont zatfazeno do dkolu RVT K 51 003 009
"Vyzkum racionalizace pomocnych praci a ddrzby dalniho zatffze-
ni v povrchovych dolech v obdobi 7. PLP".

Pfi zavédén{ technické diagnostiky (zejména bezdemontss-

ni) v SHR se postupuje podle programu, ktery byl odsouhlasen

GR koncernu SHD Most. V ramci tohoto programu

- byia ustanovena fidici skupina technické diagnostiky v SHR

pod vedenim povéfeného pracovnika OPZF GR SHD,

- byl zpracovdn ndvrh smérnice pro systematické zavadéni
diagnostickych sluZeb v SHR v&etn& davodové ibrévy, obsa-
hujici i:finanéni rozpoéet na potiebné ptistroje, které
tvor{ nezbytnou technickou zédkladnu,

- Je rozpracovédn projekt zavddéni bezdemontdZn{ diagnostiky

v SHR.

Navrh uplatnéni technické diagnostiky u TC:

Rypadlo

koleso

pfevodovky

dopravni cesty
na stroji

loZziska - drovef vibraci, akusticky projev,
htidel - drover vibraci, prahyb,

loZziska - Urovef vibraci, akusticky projev,
ozubend kola - droveil vibraci, frekvenéni

analyza, ferrografie,
mazédni - stav olej. ndplné, mazaci film,

dopr. pads - opotfeben{, celistvost, stav
spoju,

bubny - vibrace, celistvost, loZiska,
vdleCky - otepleni, vibrace, loZiska,



podvozek

ocel. lana

DPD

dopr. pés

bubny

pfevodovky

vidlecky

Zakladad

dopravni cesty

na stroji

pfevodovky

podvozek
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hydraulika - teplota, tlak, pratoky,

nosnd - defektoskopie,
pracovni - defektoskopie.

PA - opotfebeni, celistvost, stav spoju,
OLDP - opottfebeni, celistvost, stav spoju,

plast - celistvost,
loziska - tdrovefi vibraci,
hifidele - celistvost,

loZziska - droved vibraci,
ozubend kola - droveil vibraci, ferrografie,
mazdni - stav olej. ndplné, olej. film,

loZziska - otepleni, vibrace.

vdletky - otepleni,

dopr. pé4s - opotfebeni, stav spojua, -
bubny - vibrace, celistvost, loZiska,
loZziska - drovefi vibraci,

ozubend kola - opotfebeni, ferrografie,

mazédni - tlou3fka maz. filmu,
- stav olej. nédplni,

hydraulika - teplota, tlak, pruatok.

U v8ech zatizeni je zapotfebi provddét diagnosticke
kontroly elektrovyzbroje, napf.:

VN kabelu,
NN kabelu,

transformdtord,

elmotora,

rozvoden apod.
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Ovéifeni metod bezdemontsgzn{ diagnostiky loZisek v SHR dostupnou
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Poskozeni loZisek patfi k nejcasté&jsim prigindm vypadku
strojd, ndslednych skod a provoznich poruch. Z tohoto davodu
byl problém valivych lo¥isek a jejich diagnostika stanoveny
jako prioritni.

Ovéfovdny byly nasledujic{ pfistroje pro bezdemont4Zni
diagnostiku loZisek:

Diagnost 015 FEL  (vyrobce EVUT Praha - FEL),
Diagnost 020 FEL  (vyrobce CVUT Praha - FEL),
K - meter (dodavatel UNI-Export Praha, dovoz Anglie),
SPM - 43 A (dodavatel KOVO odbor 652, dovoz Rakousko).

Hodnoceni uvedenych pfistrojd z nékolika z4kladnich hle-
disek:

l. Pouzitelnost v provoznich podminkdch SHR

Lze pouzit vsechny typy pfistrojd a ziskat ddaje pouzitel-
né pro rozhodovdni a dals{ exploataci, ptipadné nutnosti
vymény loZisek.

Pro navzdjem srovnatelnd a vérohodnd méfeni je pro vsechny
uvddéné pristroje nutno méfici mista upravovat a vybavit je
vlnovody r&znych provedeni dle pokynd vyrobce.

3. Obsluha pfistroje

Nejjednodus${i manipulace, jak technick& tak ve vztahu
k hmotnosti pfistroje, je s pfistroji Diagnost 020 FEL
a SPM 43 A. '

Slozitéjsi je manipulace s pfistrojem typu K - meter.
NejsloZzit&j8{ manipulace je s pfistrojem typu Diagnost 015
FEL s nutnost{i pouZit{ zapisovade.

Pofadi slozitosti:
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K - meter - okamzit4 interpretace,
SPM - 43 A - prakticky okamzitg interpretace,
Diagnost 020 FEL nutné srovndvadni s referendnim méfe-

nim, pfepodty apod.
Diagnost 015 FEL - dtto

b

Diagnost 015 FEL - tuzemski vyroba, -
Diagnost 020 FEL - tuzemsks vyroba,
K - meter - dovoz z KS,
SPM 43 A - dovoz z KS.

Pro pouziti téchto ptistrojd byly v r. 1985 zpracovény

ve VUHU metodicke pokyny. Prosp&3nost bezdemontazni diagnos-
tiky lze prokizat na ndsledujicich ptikladech:

A) V dubnu roku 1982 vznikl poZzadavek k.p. DVIL, zdvod VCSA,

zjistit méfenim, zda je &i neni poskozeno centrdlni loZis-
ko otote horni stavby zakladage ZP 6600/82. PFi otéceni
horni stavby se z centrdlni &4sti zakladade ozyvalo vrzani{
a silné praskdni. Osddky zakladade se obdvaly moZné haviérie
a pracovaly v psychickém nap&ti. Identifikace zavady béiny—
mi prostfedky - poslechem nebyla moZn4.

Mé&feni bylo provedeno zafizenim Diagnost 020 FEL. Kontaktni
sondou bylo zjist&no, Ze centrdlni loZisko emituje ultra-
zvukovy signdl minimdlni drovnd a Ze je zfejmé v poiféadku.
Pouzitim bezkontaktni sondy s vysokym smérovym G&inkem by-
la nalezena pfi&ina zneklidfiujicich zvukd. Po velmi krédtkeé
dob& provozu - kdy nikdo neotekdval, Ze takovd zdvada mZe
vzniknout - do3lo v disledku rozvélcovani otodové drdhy k ta-
kovému poklesu vile, e horni a dolni driha v jednom misteé
seviely klec oto&ové drahy. Byla tedy nalezena pfigina ne-
ptijemnych zvukl, osddky stroje.byly o pfipadu informovény
a sjedndna néprava.‘Pfesnou identifikaci zdvady byla vylou-

gena pracnd demontdZ centridlnihc loziska otoée.
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B) Obdobnd situace vznikla v kvé&tnu roku 1982 na Dole Kohi-
noor k.p. DVUZ. Podle subjektivnich ndzort obsluhy t&Zni-
ho stroje skipové jamy do3lo v uvedenou dobu ke zvyZen{
hlu&nosti pfevodové skiiné tézniho'stroje, VUHU byl pozé4-
dén, aby ur&il diagnozu pfevodovky. Méfen{i loZisek pFfi-
strojem Diagnost 020 FEL se uskute¢nilo dne 13. 5. 1982.
Ke spoluprédci byli pfizvani i pracovnici odboru ZPP, kte-
F{ pomoc{ pfistrojové techniky fy Bruel& Kjaer zjisfovali
a meéfili nejen hluénost, ale i droven chvéni v nékolika
mistech pfevodové skiiné. Vysledky méfeni jsou uloZeny
u referenta PZF Dolu Kohinoor. Dosp&lo se ke spole&nému
zdvéru, Ze pokud doSlok mirnému zvySeni hlugnosti, je ne-
pravdépodobné, Ze hrozi havarie tézZzniho stroje se vsemi
negativnimi dopady na té&Zbu i bezpe&nost préce, nebof mé-
fenim nebyly zjiStény podstatné anomdlie. Byla uSetfena
zbyte&nd demontdZ pfevodovky a jeji detailni vizudlni pro-
vérka, pripadné defektoskopické vySetfeni celistvosti da-
lezitych &4sti. Méfenim byly odstranény obavy z havérie
a jejich néasledktl, usetfen nepldnovany prostoj v délce
trvédni min. 48 hodin, ziskala se ekonomickd vyhoda, plynou-
ci z odstranéni nepldnovaného prostoje a vyuziti této doby
k tézbé& uhli.

V SHR je v soutasné dob& v provozu 307 km DPD v nésle-
dujficim rozdé&leni podle $ifek dopravnich pésua.

Si{tka (mm) Potet dopravnikl Celkovd délka (km)
1 200 160 130
1 600 56 38
1 800 137 100
2 000 26 18
2 200 18 21
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Rocné se provddi vice neZz 3 000 spoji pryZotextilnich do-
pravnich pdst vulkanizaci zatepla, pfidemZ vlastni spojovéni
pdst vyZaduje dobu 10 aZ 17 hodin na spoj. Doba zhotoveni spo-
je je zévisld na %ifce p4st a na priging spojovédni (prodluZo-
vani a zkracovadni pdsd, rozlepeni spoje, pfetrZeni pédsu atd.).
Casové rezervy popf. ztréty jsou z4vislé hlavnd na pfiprave-
nosti pracovis5té a na organizaci préce. V pfipadé& rozlepeni
spojt nebo pfetiZeni dopravniho pdsu se prostoje DPD zvy3uj{

o prdce nezbytn& nutné k odstranéni nédsledkti havérie.

Z vySe uvedenych Gdajl vyplyvd, Ze jedna z-moZnosti zvy-
Seni Casového vyuzit{ technologickych celkd s DPD spo&ivd ve

a) snizeni poruchovosti dopravnich pdst a jejich spojua,
b) sniZeni &asové ndro&nosti technologie spojovdni pryZotex-
tilnich dopravnich pésa.

- e v -l - ——— - B - - - - ——— prp—_—

Pt{&iny havarif spojd dopravnich pdasd lze zjistovat
pouze zpé€tné a v nékterych ptfipadech je velmi obtiZné urcit
jednoznaéné pfitinu havérie. Stejn& obtiZné je zjistovani nej-
didlezitéjsSich vlivi na Zivotnost spoji dopravnich pédst. Pro-
toze Zivotnost spojd ovliviiuje celd fada nezdvislych faktord,
je nutné pti studiu..této problematiky vychdzet z dlouhodobéhe
sledovdni a evidence spoji. Kvalitni evidence tvofi zdkladni
vstupni data pro analyzu pfi€in havédrii a pro jejich odstra-

flovani.

Statistické vyhodnoceni vlivu sledovanych parametrd na vy-

Na z4kladé sledovdni spojd dopravnich pdst I. a II. TC 2
k.p. DJF Bflina na po&ita&i Cellatron a z evidence vulkanizér-
skych praci byl vytvofen statisticky soubor dat, ktery zahrnuje
udaje z let 1975 azZ 1981. V dalsich letech do3lo k rozsdhlym
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rekonstrukcim DPD a nasazeni OLDP, avSak ziskany soubor vy-
sledkd je dostate&né& reprezentativni.

Z celkového po&tu 1800 evidovanych spojd ptipadd 700
(40%) na spoje zhotovené na novych dopravnich pésech pfi je-
Jich vyméndch, zbytek pfipadd na spoje vytvofené z nejraznéj-
§ich pficin béhem provozu dopravniho pdsu. Nejast&ji tyto
spoje vznikaji pfi preventivnich vymé&ndch a havériich spoja,
pfi zkracovani, prodluZovédni a ptestavbach dopravnikt, pfti
roziiznuti a prdrazech dopravnich pdst atd.

Bylo zjisténo celkem 233 ptipadd (13%), kdy vzhledem ke
kvalité spo]jd nebylo dosaZeno Zivotnosti pdst a do3lo k ha-
varii nebo preventivni vyméné poSkozeného spoje. Tento soubor
spojl lze jiZz povaZovat za dostatecné reprezenfétivni pro vy-
hodnoceni vlivl, pdscobicich negativné na Zivotnost spojd do-
pravnich pdsd. Pfi vyhodnoceni dat byla sledovédna poruchovost
spojt hlavné z téchto hledisek: ‘
Vliv kvality spojovacich materidll;

Vliiv klimatickych a vné&jdich vliv(;

Vyskyt havdrii v rdznych &asovych obdobich;

Vliv opottebeni dopravniho pdsu na kvalitu spoje;
Specifické provozni vlivy na jednotlivych sekcich;
Vliv technologie spojovéni.

Vyrobci dopravnich pdst pfedepisuji pfi jejich spojovéni
rovnomérné rozloZeni pozadovaného tlaku a teploty. Dosud po-
uzivand technologie spojovéni vulkanizaci za tepla splfiovala
tento pozadavek pouze pii spojovédni novych pésd. Opotfebeni
dopravnich pésd neprobihd rovnomérné a pfi spojovédni nerovno-
mé&rné opotfebenych dopravnich pédst nelze zaru€it rovnomérné
rozloZeni tlaku a teploty. Tato skuteénost m4 za ndsledek ne-
dokonaly pribéh vulkanizace-Q mistech s niZz8im vulkaniza&nim
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tlakem a teplotou. Navic se v tomto pfipadé& negativnd projevu-
Je pusobeni vodnich par, par rozpousté&del a jinych plynt, kte-
ré vznikaji pfi vulkanizaci a 31{f{i se do mist s niz&%im tlakem,
kde svym plisobenim zhor3uji kvalitu spoje.

Experimentdlng bylo nékolikrat prokdzéno, Ze v misté& vét-
$iho opotfebeni dopravniho pdsu nedojde k dokonalé vulkaniza-
ci, spojovaci folie ma pak charakteristicky porézni vzhled ne-
bo vznika primo dutina ve spoji. Popsané prévodni znaky nedo-
konalé vulkanizace jsou charakteristické pro havéarie, které
vznikaji na starych nerovnomérné opotfebenych pésech a pro je-
jJich spoje s novymi pdsy. V obou pfipadech nezaruéuje klasickéd
technologie spojovdni dosazeni poZadovaného vulkanizaéniho
tlaku a teploty. V1iv opotfebeni dopravniho pdsu na Zivotnost
spojd jednoznacné vyplyvéd ze zdvislosti Zivotnosti spoje na

stupni opotfebeni dopravniho pésu.

Z vyhodnoceni v8ech preventivnich vymén a havarii vyply-
vd, Ze u spojt provedenych na starych nerovnomé&rné& opotfebenych
pasech a u jejich spojd s pdsy novymi je mnohem vy33i pravdépo-
dobnost havédrie a preventivni vymény neZ u spojd provedenych
na novych pdsech. Soufasné lze pozorovat vyrazné sniZeni. Zivot-
nosti téchto spoju.

Napfiklad u spojd, provedenych na novych pdsech, vznikaji
prvni havdrie a preventivni vymény nejdfive po uplynuti doby,
kterd pfedstavuje asi dvé tfetiny Zivotnosti dopravniho pésu.
V praxi toto obdobi pfedstavuje podle délky dopravniku jeden
az tfi roky provozu, kdy vznik havarie téchtp spojd je zcela
vyjimeény. Pri spojovédni starych dopravnich pdst a pfi jejich
spojovdni s pdsy novymi nedosahuje Zivotnost spojd Casto ani
jedné tietiny Zivotnosti dopravnich pdst a nejsou vyjimecné
pifipady, kdy havérie vznikd jiZ po nékolika tydnech provozu
dopravniho pdsu. Obecné& lze konstatovat, Ze s opotfebenim do-
pravnich pé4sl roste pravdépodobnos% havdrie spoji, které na
tomto pdse zhotovujeme, a vyrazné klesd jejich Zivotnost. Do-
sud pouZivand technologie spojovédni nezarudovala kvalitni pro-
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veden{ spoje na starych nerovnomérng opotfebenych pédsech a je-
Jich spojovéni s pésy novymi.

- o v -2 e - - -l - - —— - —— - ——— e = - - e - -l = -

pdsd

Zjisténé poznatky byly nékolikréat experimentdlné ovéfovéa-
ny. ZkuSebni spoje byly providdény na opotfebenych dopravnich
pasech, rozdily v opotfebent krycich vrstev &inily v nékterych

ptipadech aZz 8 mm.

ZkuSebni spoje byly po zhotovent rozfezdny na zku3ebni
vzorky Sife 50 mm a byla zjistovédna pevnost spoje v zivislosti
na opotfebeni dopravniho p&su. Z vysledkd experimentd je ztej-
mé, Ze pevnost spoje je z4visld na opotfebent pdsu v jednotli-
vych mistech, tj. v méné opotfebenych mistech dopravniho pésu
dochdz{ k dokonalému ptenosu tlaku a teploty a spoj vykazuje
nejvyss{ pevnost. V mistech zna&né opotfebenych nelze dos&hnout
pozadovaného vulkanizagniho tlaku a pevnost spoje je zde nejmen-
1. Spojovaci folie vykazuje v téchto mistech charakteristické
poruSeni struktury, md velmi porézni vzhled a v nékterych pii-
padech byla potrhand a zcela znehodnocen4.

Na zdkladé& téchto poznatkl byla ve VUHU Most navriena
'technologie spojoVéni nerovnomérné opotiebenych depravnich p4-
s, kterd odstrafuje uvedené nedostatky. Principem feZeni je
pouziti rychle sifujicich polymernich materidld jako prostred-
ku k vyrovndni nerovnosti na povrchu spoje. Polymerni materidl
tdstetn& zesituje a bshem vulkanizace pfechazi z tekuteho do
elastického stavu, pricemz zmé&na jeho fyzik&dln& mechanickych
vlastnosti umoZfiuje vyfovnéni rozdild v tlousfkdch spojovanych
pdst a dosaZeni rovnom&rného rozloZeni tlaku a teploty na v3ech

mistech spoje dopravniho pésu.-

Jako vhodny polymerni materidl byly navrZeny silikonové
kauCukové pasty typu Lukopren N 1522 a N 1725, vyrobce Synthe-
sia, n.p., z4vod Kolin, v soulasné dob& lze pouZit k vyrovnini
povrchovych nerovnosti také houZevnaty polystyren nebo PVC pasty,
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které maji obdobné G&inky na zvySeni kvality spoje nerovnomé&r-
né opotifebenych dopravnich pésa.

Velmi dobré G&inky vyrovndvacich materidld na kvalitu
a Zivotnost spoje dopravnich pdst byly ovéfeny experimentédl-
n& i prakticky. Zkousky ultrazvukovym pfistrojem pro zjisto-
vdni kvality spoju byly provedeny v k.p. PKAZ Chabafovice
a jednozna&n& prokézaly vy3sf kvalitu spoje pfi pouzitf sili-
konovych kau&ukl. V soutasné dobé& je tato technologie spojo-
vdni vyuzivédna ve v3ech k.p. severofeského hn&douhelného re-
viru a jejf realizace podstatn& pfisp&la ke sniZeni porucho-
vosti spoju pryZotextilnich dopravnich pésa.

- o e e D - - — - - G e e e e ke - -

Mezi nejdulezité&js{i parametry, které ovliviiuji kvalitu
spojovani pryZotextilnich dopravnich pdst vulkanizaci za tep-
la, patf{ obsah vody v textilnich vloZkdch. Negativni pusobe-
ni vody v procesu vulkanizace spoje se obzvl14st projevuje u ne-
tovnomérné opotfebenych pdslt, kdy hroz{ vznik dutin, které pat-
f{ k nejéasté&jsim pti&indm havarii spojt dopravnich pésd.

Nejvy33{ povolend hodnota vlhkosti pdsu je podle ddaja
vyrobce Gumdrny 1. mdje, Pichov, 1 %. Této hodnoté odpovida
obsah vody v textilnich vloZkéch asi 2 %, protoZe obsah vody
v pryZovych krycich vrstvdch je zanedbatelny.

V' severoteském hnédouhelném reviru ani jinde v CSSR ne-
byla dosud k dispozici 24dnd metoda stanoveni obsahu vody ve
vloZk4ch pryZotextilnich dopravnich p4st, pouZitelnd v pod-
minkidch povrchovych dold, a proto vyrobce pfedepisuje v tech-
nologickém postupu spojovéni vysouseni obou koncl pésu s od-
stupfiovanymi textilnimi vloZkami pomoci vulkaniza&ni soupra-
vy pFi teploté 110°C po dobu t¥{ hodin.

Vysu3ovéni pdsu pomoci vulkaniza&ni soupravy je Casové
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a energeticky velmi nédro&né, pfidem? pfi malém obsahu vody

v textilnich vloZkéch vznikaji zbyte&né &asové a energetic-
ké ztrdty a naopak pfi vysokém obsahu vody nenf{ zaru&eno do-
konalé vysuZen{ podle poZadavkd technologického postupu. M&-
fen{ obsahu vody ve sloZkidch pryZotextilnich dopravnich pést
umoZiiuje odstranéni tohoto problému a zarucéuje dodrZovani
technologického postupu podle poZadavk vyrobce dopravnich
pést. '

Vzhledem k vyse uvedenym davodam byl v letech 1981 - 83
na matematicko-fyzik&lni fakult& Univerzity Karlovy v Praze
vyvinut ve spoluprédci s VUHU Most, k.lG.0., zp8sob stanoveni
obsahu vody ve vloZkdch pryZotextilnich dopravnich pdsa a pii-
stroj na mé&feni této velid&iny. Pro potfeby SHR bylo zhotove-
no 10 pEistrojt v&etn& kompletni dokumentace.

Méfeni obsahu vody ve vloZkéch pryZotextilnich doprav-
nich pasd je zaloZeno na méfeni admitance (ptevrédcené hodno-
ty impedance) kondenzdtoru, jehoZ dielektrikum tvof{ upraveny
‘dopravn{i pds. Uprava pdsu je shodnd s odstupfiovénim jeho tex-
tilnich vloZek pfed spojovdnim, tj. provad{ se strienim'pryio—
vé kryci vrstvy a jednotlivych vloZek.

Pfi méfeni je dielektrikum kondenzdtoru tvofeno césti
upraveného pdsu se tfemi nebo dvéma vloZkami a jednou pryZo-
vou kryci vrstvou. Volnd napétovd elektroda s ochrannym prsten-
cem se pfiklddd na obnaZeny textil, druhou &€4st kondenzéatoru
ze strany vodivé pryZové kryci{ vrstvy tvofi uzemné&néd kovovd

deska.

Obsah vodyhlze obecné stanovit na zdkladé méfeni jak
redlné, tak i imagindrn{ slozky admitance. U daného typu pifi-
stroje v3ak k mé&feni vyuZivédme pouze redlné admitance, jeji
vodivostni &dst. Imagindrni &ést admitance (kapacitni sloZka)
je automaticky vyvaZovina- varikapy, zapojenymi v jedné vetvi
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mé&ficiho mistku. Népéti Gmérné redlné &4sti admitance je mé-
feno voltmetrem, umisténym na €eln{ strand pfistroje. Stupni-
ce ptistroje mus{ byt ocejchovédna pro tfi nebo dvé textiln{
vloZky. |

Technickd data

Napdjeci napé&tf: 220 V + 10 %, 50 Hz, pifikon 6 VA
( v bateriovém provedeni se pouzivd 10 mono-
€l4nkd U 10 V, proudovéd spotfeba 40 mA).

Rozméry ptistrojé: ifka 200 mm,
vyska 140 mm,
délka 250 mm.

Hmotnost: 4,1 kg.

Méfici sonda: rozmery: vySka 120 mm,
primér 100 mm,
hmotnost: 8 kg,
provedeni: tffelektrodovy kondenzator s ochran-
nym prstencem.

2

Rozsah méfeni: 0 - 1500 g H20 v. 1 m” dopravniho pésu.

Z ovétovacich zkousek ve VUHU, k.d.o., Most a z provoz-
nich zku3enost{ je ztfejmé, Ze pfistrojem 1ze pomé&rné& pfesné
mé&fit za pfedpokladu, Ze ocejchujeme stupnice pro dané podmin-
ky m&teni, tj. pro dany typ pésu a teplotu m&fenf (hlavn& po-
kud je poZadovdno mé&feni{ b&hem vysouseni). Pro b&Zné pouZitf
v provozu je poZadovédno pouze stanovit, zda je obsah vody
v textilnich vloZkdch ni23%1i, neZ povoluje technologicky pfed-
pis. Pro tyto déely je pfesnost méfeni zcela dostalujici,pfi-
temZ poZadavky na obsluhu pfistroje jsou minimaln{. '

Nejvyss{ obsah vody v dopravnich pdsech PA 500 a PA 700,
povoleny technologickym pfedpisem, je 200 g vody v 1 m2.
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Dosavadni provozni zkuZenosti ukazuji, Ze pravidelnym po-
uZzivdnim pf{stroje na stanoveni obsahu vody v textilnich vlo2-
kach dopravnich p4st odpadnou energetické a tasové ztraty zby-
tednym susenim u zna&ného po&tu spoju, provédénych v podmin-
kdch SHR. Jde hlavn& o nové pasy, vhodn& skladované pdsy a o spo-
je pésa, provéadéné v pfiznivych klimatickych podminkdch.

Oproti dosud pouZfvanému technoiogickému postupu se ve
vySe uvedenych pfipadech zkracuje doba spojovdnf o 1 a% 3 ho-
diny.

0d roku 1984 je pristroj na m&feni obsahu vody v textil-
nich vloZkdch dopravnich pésu vyuzivédn ve vSech k.p. SHR, ve
VOHU, k.d.0., Most a u vyrobce Gumdrny 1, m&je, Pdchov.

Zplsob_sniZovdn{_obsahu_vody v textilnfch vlokach dopravnich

————————————————————————————————————————— - ow - - —— - - - -

pésu

Pronikdn{ vody do textilnich vloZek dopravnich pédst pro-
bihd velmi rychle. B&hem jedné minuty miZe vzrast obsah vody
na hodnotu 400 g vody na 1 m2, po dlouhodobém pisobeni vody
se zvy51 obsah vody aZ na hodnotu 1 000 gnal m2. V téchto
pfipadech se ukazuje, Ze b&Zné& pouZitelnymi metodami vysouse-
ni nelze zarué¢it poZadavek technologie spojovédn{ ani po mno-
hahodinovém vysousen{.

Je znédmo nékolik metod vysuSovdni textilnich vloZek do-
pravnich pésd, ve vSech pfipadech je na obou koncich spojova-
ného pdsu jiZz provedeno odstupfiovdni textilnich vloZek podle
poZadavkl technologického postupu.

Nejtasté&ji se vysu3uji dopravni pédsy zahfivédnim na top-
nych deskach vulkaniza&ni soupravy. Pfestup tepla je nedoko-
naly, pds se neprohfeje rovnom&rné, vzniki gradient teploty
zdvisly na okolnf teplot&. Nevyhodou tétc metody je vysoks &a-
sovd a energetick4 ndrofnost, nevyZaduje v3ak pouzitf specidl-
nich zaffzen{ a je nendro&néd na manipulaci s dopravnim pésem.



VysuSovédni dopravnich pdsa proudem horkého vzduchu je ne-
G€inné, pokud nelze zaruélt dokonalé prohtdt{ pdsu. Proto je
obvykle nutnd kombinace s predchozi metodou, &imZ se zvy3uje
energetickd ndro&nost, ale doba suZen{ se zkracuje. Vyhovuji-
ci zdroje horkého vzduchu v&ak nejsou bé&Zné dostupné. Vakuové
vysusovani je velmi dGd&inné teprve pti zaht4t{ pdsu na teploty
vy351 nez 100° C, jako zdroj tepla se obvykle pouZivaj{ infra-
zati¢e. PoZadavek na slo?ité a technicky ndroé&né zarfizeni nel-
ze v provoznich podminkdch SHR realizovat.

Na zédklad& vyzkumu kinetiky vysufovéni vody z textilnich
vloZek dopravnich pdsd byl vzhledem k sou&asnym provoznim mo%-
nostem navrZen zplisob vysuSovdn{ a vytéshovdni vody z téxtil-
nich vloZek, vyznaceny stifidavym plsobenim tlaku pfi sou&asném
pusobenf vySSich teplot. Plsobenim tlaku a teploty lze doséh-
nout rychlé a dokonalé prohfdtfi pryZotextilniho pdsu s mini-
malnimi ztrédtami energie. Po sniZenf tlaku doch&z{ k rychlému
odpafeni vody hlavn& z povrchu textilnich vloZek, vytvolf{ se
koncentratni gradient obdobn& jako u ostatnich metod vysuZovéa-
ni. Opakovanym stlagenim se vSak tento koncentra&ni gradient
méni a pisobenim tlaku je voda op&t vytésfiovdna k povrchu vlo-
Zek, odkud se v ndsledujicim cyklu snadno odpafi. Cely cyklus
probfhd v intervalu asi pé&ti minut, pfigemZ se mé&n{ tlak od
uplného odlehéeni do 1,5 MP. St#idavym plsobenim tlaku p¥i tep-
lotdch nad 100°C se vytvédfe)jl ptfiznivé podminky pro transport
vody k povrchu textilnich vloZek, kde probihd rychlé odpafovi-
ni. Oproti ostatnim metoddm vysuSovédni se podstatné snizuje &a=
sovd i energetickd ndroénost, zvy3uji se vSak ndroky na manipu-
laci s vulkanizaé&ni soupravou, kterd je pfi této metodé& vysu3o-

vani pouzivéna.

V soutasné dobé se tento zpisob vysuSovédni a2 vyt&sicvéani
vody vyuZzivd v k.p. DLM, vétdimu rcz8ifeni bréni{ zvySeni poZa-
davk® na manipulaci s vulkaniza&ni soupravou.
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Uplatnénim bezdemont4in{ diagnostiky v ddrib& technolo-
gickych celkl spolu s racionalizaénimi opatfenimi, uvedenymi
v €ldnku, dojde k vyraznému sniZeni &i odstran&ni rizika nena-
dalych poruch, pfipadn& havdrif stroju a zafizeni. Podstatng
Je ovliviiovdn charakter préce udrzbdfskych dtvard, produktivi-
ta jejich préce pti zvySeni bezpe&nosti préce obsluhy.

Ekonomicky piinos vyplyv4:
- z vyuzit{ vnitEnich rezerv, zkvalitn&ni pécée o stroje,

- ze sniZeni prostoju a vyrobnich ztrdt z titulu znalosti sku-
tecného stavu TC a tim moZného pfevedeni opravy zatizeni
z poruchového €asu do &asu plédnovanych oprav,

- z prodlouZeni Zivotnosti a pracovni schopnosti zaffzen{ zvy-
Senim Zivotnosti limitujicich strojnich &asti.

¢

VyuZivanim navrZenych racionalizaénich opatteni, zejména
technologie spojovédni dopravnich pdst s nerovnomé&rng opotifebo-
vanymi krycimi vrstvami, dochdz{ ke zvy3enf kvality provédé&nych
spoji, zvySeni jejich Zivotnosti a tim ke sniZeni prostojd TC
z titulu poruch a havédri{ dopravniho pésu.

Poznatky z realizace na jednotlivych k.p. jednoznaéné& uka-
zuji d€innost novych prvkd v ddrzbé stroju a zafizeni v SHR.
K zabezpe&eni pldnovaného cile, tj. uskute&néni ptechodu na no-
vy progresivni zpusob ﬁdriby strojd a zatfzenf, je v obdobi 8.
PLP orientovdno i feSeni dkolu RVT H 50 125 005 "Racionalizace
_ udrZbdtfskych procest a optimalizace vybavenosti TC dopliikovou
a pomocnou mechanizaci".



