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Ke kontinu·lnÌmu mÏ¯enÌ hmot-
nosti transportovan˝ch sypk˝ch
materi·l˘ a plnÏnÌ dalöÌch funkcÌ
spojen˝ch s†¯ÌzenÌm tohoto toku
jsou urËeny kontinu·lnÌ v·hy. TÏmi-
to v·hami lze realizovat i ̄ adu ̇ loh,
jejichû ¯eöenÌ
bylo jiû pops·no
v†Ë·sti vÏnovanÈ
diskontinu·lnÌ-
mu v·ûenÌ. P¯Ì-
kladem m˘ûe
b˝t nap¯Ìklad na-
vaûov·nÌ sypkÈ-
ho materi·lu do
silniËnÌho vozi-
dla. Hmotnost je
moûno zjiöùovat
kontinu·lnÏ v·-
hou umÌstÏnou
v†p·sovÈm do-
pravnÌku, kter˝m
je vozidlo plnÏ-
no, nebo diskontinu·lnÏ v·ûenÌm na
silniËnÌ v·ze. Tento p¯Ìklad vöak
nereprezentuje typickÈ pouûitÌ konti-
nu·lnÌ v·ûicÌ techniky, neboù cÌlem
v˝öe popsanÈho procesu v·ûenÌ je
v†obou p¯Ìpadech urËenÌ celkovÈ
hmotnosti vozidla nebo nav·ûenÌ p¯e-
dem zvolenÈho mnoûstvÌ materi·lu.

TÏûiötÏ kontinu·lnÌ v·ûicÌ techni-
ky spoËÌv· zejmÈna v mÏ¯enÌ oka-
mûitÈ hodnoty p¯epravovanÈho
mnoûstvÌ materi·lu ud·vanÈ obvykle
v†t/h Ëi kg/h, p¯ÌpadnÏ jeho objemu
v†dm3/h. Informaci o celkovÈm p¯e-
pravenÈm mnoûstvÌ zÌsk·me pak

integracÌ okamûitÈ hodnoty p¯epra-
vovanÈho mnoûstvÌ podle Ëasu.
Chyby v·ûenÌ, kterÈ kontinu·lnÌ
v·hy vykazujÌ, jsou zpravidla ud·v·-
ny ve vztahu k†okamûitÈ hodnotÏ
p¯epravovanÈho mnoûstvÌ a b˝vajÌ aû

¯·dovÏ vyööÌ neû
u vah diskontinu-
·lnÌch.

Ve vÏtöinÏ
aplikacÌ z†tÈto
oblasti je funkce
kontinu·lnÌho
v·ûenÌ doplnÏna
o†regulaci na
p¯edem zvole-
nou hodnotu.

ModernÌ konti-
nu·lnÌ v·ûicÌ a
d·vkovacÌ sys-
tÈmy, kterÈ se
st·le ËastÏji obje-
vujÌ v†r˘zn˝ch

oblastech pr˘myslu, transportujÌ a
v·ûÌ r˘znÈ substr·ty s†rozdÌln˝mi
zrnitostmi, sypnou hmotnostÌ, lepi-
vostÌ a dalöÌmi vlastnostmi, jak je
dokumentov·no na p¯Ìkladech na
obr. 49 aû 52. Na obr. 49 je vzorek
popÌlku pouûÌvan˝ Ëasto jako p¯Ì-
sada p¯i v˝robÏ cementu. ÿada
z·kladnÌch surovin p¯i v˝robÏ plas-
tick˝ch hmot je dod·v·na ve formÏ
granul·tu (obr. 50) s†r˘znou zrnitostÌ.
Na obr. 51 je vidÏt strukturu vzorku
upravenÈ ûeleznÈ rudy a na obr. 52
nÏkterÈ komponenty pouûÌvanÈ
v†potravin·¯skÈm pr˘myslu.

Kontinu·lnÌ v·hy

P¯Ìklady rozdÌlnÈ struktury d·vkovan˝ch materi·l˘

Obr. 49 Obr. 50

Obr. 51 Obr. 52



47

k
o

n
ti

n
u

·
ln

Ì 
v

·
h

y

Typick˝m transportnÌm prost¯ed-
kem sypk˝ch hmot je p·sov˝ v·leË-
kov˝ dopravnÌk. Jestliûe oddÏlÌme
jednu, dvÏ Ëi vÌce v·leËkov˝ch sto-
lic od z·kladnÌho r·mu dopravnÌku
a podloûÌme je snÌmaËi zatÌûenÌ,
m˘ûeme snÌmat ver-
tik·lnÌ sÌly vyvozova-
nÈ dopravnÌkov˝m
p·sem a ̇ mÏrnÈ jeho
zatÌûenÌ. V·ûicÌ za¯Ì-
zenÌ konstruovan· na
tomto principu jsou
naz˝v·na p·sov˝mi
v·hami. Na principi·l-
nÌm schÈmatu podle
obr. 53 je zn·zornÏno
uspo¯·d·nÌ p·sovÈ
v·hy vybavenÈ navÌc
snÌmaËem rychlosti
p·su (tachogener·to-
rem). OznaËÌme-li zatÌûenÌ p·su q
na urËitÈ Ë·sti dopravnÌku o dÈlce l
pohybujÌcÌho se rychlostÌ v, je oka-
mûitÈ p¯epravovanÈ mnoûstvÌ P
d·no vztahem:

CelkovÈ p¯epravenÈ mnoûstvÌ M
za Ëas t zÌsk·me integracÌ:

BÏûnÈ p·sovÈ v·hy jsou konstru-
ov·ny pro p·sy o†öÌ¯k·ch od 400 do
2†000†mm a pro p¯epravnÌ v˝kon,
jak b˝v· p¯epravovanÈ mnoûstvÌ
Ëasto naz˝v·no, od 100†kg/h aû do
20†000†t/h.

ZaruËovanÈ maxim·lnÌ chyby jed-
notliv˝ch typ˘ vah jsou z·vislÈ na
¯adÏ souvisejÌcÌch faktor˘. Statick·
chyba v·hy vztaûen· ke skuteËnÈ
hodnotÏ zatÌûenÌ se bez dynamic-
k˝ch vliv˘ p·su pohybuje kolem

0,1 % . TypickÈ provoznÌ hodnoty
chyb se pohybujÌ od 0,25 % do 2 %
v†z·vislosti na typu v·hy, p¯epravova-
nÈm materi·lu a dalöÌch okolnostech.

Pro ˙spÏönou z·stavbu p·sovÈ
v·hy existuje nÏkolik limitujÌcÌch
p¯edpoklad˘.

DopravnÌk s materi·lem pohybu-
jÌcÌ se ve v·ûicÌ Ë·sti musÌ b˝t uklid-
nÏn a stabilizov·n. Proto je t¯eba
mechaniku v·hy umÌstit do dosta-
teËnÈ vzd·lenosti (2 aû 5 m) od p¯e-
syp˘, zaË·tku nebo konce p·su a
v˘bec mÌst, kde se mÏnÌ jeho profil.

P¯i velkÈm sklonu p·su doch·zÌ
k†tzv. virtu·lnÌmu pohybu sypkÈho
materi·lu p¯es v·hu prov·zenÈmu
jeho vÌcen·sobn˝m v·ûenÌm, kterÈ
je zdrojem chyb. Tento pohyb je
obtÌûnÏ definovateln˝ a nelze jej
kalibracÌ v·hy vylouËit. Maxim·lnÌ

P·sovÈ v·hy

Obr. 53 Princip·nÌ schÈma p·sovÈ v·hy

SZ

snÌmaË rychlosti

snÌmaË zatÌûenÌ

DISOCONT
nebo

INTECONTÆ PLUS

n
f

P [kg/s] =           =           =          .
q . v       q . l        q

 l           l . t         t

M [kg] =    P dt.∫∫∫∫∫
0

t
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sklon se podle sypkosti materi·lu
pohybuje v†rozmezÌ 15 aû 20∞.
P·sovou v·hu lze vestavÏt i do p·su
s†promÏnn˝m sklonem (dopravnÌky
d˘lnÌch velkostroj˘). Sklon p·su je
pak snÌm·n a zav·dÏn jako korekËnÌ
Ëinitel do vyhodnocovacÌ jednotky.

K minimalizaci vliv˘ p·su na v·-
ûicÌ stolice je t¯eba zajistit jeho kon-
stantnÌ napÌn·nÌ. Pro tyto ˙Ëely je
mnohem v˝hodnÏjöÌ napÌn·nÌ gra-
vitaËnÌ (z·vaûÌm p¯es kladku) neû
nap .̄ napÌn·nÌ pruûinami, öroubem
a pod., kterÈ je nestabilnÌ.

vhodn˝ je tvar podle obr. 55, kter˝
je p¯ÌËinou vzniku nedefinovatelnÈ
vertik·lnÌ ruöivÈ sÌly vlivem p¯etv·-
¯enÌ profilu pohybujÌcÌho se p·su.

Rychlost pohybu p·su, kter· je
urËujÌcÌm faktorem pro v˝poËet p¯e-
pravnÌho v˝konu, m˘ûe b˝t zad·na
jako konstanta nebo snÌm·na tacho-
gener·torem. Zad·me-li rychlost
p·su jako konstantu, musÌme poËÌ-
tat s tÌm, ûe vlivem jejÌho kolÌs·nÌ,
zp˘sobenÈho nap .̄ promÏnn˝m za-
tÌûenÌm p·su nebo odchylkami frek-
vence sÌtÏ, zav·dÌme do vyhodno-
covacÌ jednotky systematickou chybu.

Na obr. 56 je v˝kres mechaniky
jednov·leËkovÈ p·sovÈ v·hy
Schenck typu BEP a na obr. 57 je
jejÌ skuteËnÈ provedenÌ. Minim·lnÌ
provoznÌ chyba se obvykle pohybu-
je v†rozmezÌ 0,5 aû 1 % a umoûÚuje

Optim·lnÌ p¯ÌËn˝ profil dopravnÌ-
ku podle obr. 54 je ve tvaru roze-
v¯enÈho pÌsmene ÑUì. Naprosto ne-

Obr. 56 Mechanika jednov·leËkovÈ p·sovÈ v·hy typu BEP

NedoporuËuje se,
chyba m˘ûe b˝t vÏtöÌ neû ±1 %

Obr. 55 Nevhodn˝ tvar v·leËkovÈ stolice

Obr. 54 Vhodn˝ tvar v·leËkovÈ stolice

0∞ aû 20∞ dobr˝

do 30∞ uspokojiv˝

do 45∞ se nedoporuËuje,
chyba m˘ûe b˝t vÏtöÌ neû  ±1 %
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v·ûenÌ v†dopravnÌcÌch s†v˝konem aû
6†000†t/h. Obr. 58 ukazuje modul·r-
nÌ jednov·leËkovou p·sovou v·hu
BEM v†provedenÌ se dvÏma oddÏle-
n˝mi opÏrami a se dvÏma snÌmaËi
zatÌûenÌ propojen˝mi v·leËkovou
stolicÌ. Tato v·ha je velmi jednodu-
ch· a vyznaËuje se nÌzkou hmotnos-
tÌ a rychlou mont·ûÌ. PouûÌv· se
Ëasto bez snÌmaËe rychlosti p·su a
minim·lnÌ dosahovan· provoznÌ
chyba se obvykle pohybuje
v†rozmezÌ 1 aû 2%.

n·nÌ s†v·hou jednov·leËkovou, coû
vytv·¯Ì p¯edpoklady pro dosaûenÌ
vyööÌ p¯esnosti a reprodukovatelnos-
ti. Dosahovan· minim·lnÌ chyba
b˝v· niûöÌ neû 0,5% a maxim·lnÌ
p¯epravnÌ v˝kon p·su je aû 15†000†t/h.

P¯i extrÈmnÌch poûadavcÌch na
maxim·lnÌ p¯epravovanÈ mnoûstvÌ
vyûadujÌcÌ velkÈ zatÌûenÌ a velkou

P¯i vyööÌch n·rocÌch na p¯esnost
a p¯i vyööÌch p¯epravnÌch v˝konech
lze p¯ejÌt na dvou- nebo vÌcev·leË-
kovÈ provedenÌ. P¯Ìkladem dvouv·-
leËkovÈho provedenÌ je v·ha
Schenck typu BMP podle obr. 59.
V·ûnÌ most tÈto v·hy podpÌr· dvÏ
v·leËkovÈ stolice a celkov· v·ûen·
Ë·st p·su je dvojn·sobn· ve srov-

rychlost p·su je t¯eba pouûÌt speci·l-
nÌ konstrukci s†dlouh˝m v·ûnÌm mos-
tem, podpÌrajÌcÌm vÏtöÌ poËet v·leË-
kov˝ch stolic. Na obr. 60 je p¯Ìklad
takovÈ konstrukce u†v·hy Schenck
typu BMC. Minim·lnÌ dosaûiteln·
chyba je v†rozmezÌ 0,25 aû 0,5% a
p¯epravnÌ v˝kon aû 20†000†t/h.

P·sovÈ v·hy lze kalibrovat nÏko-
lika zp˘soby. NejjednoduööÌ, avöak
nep¯Ìliö spolehliv·, je kalibrace sta-

Obr. 57 SkuteËnÈ provedenÌ v·hy BEP

Obr. 58 Modul·rnÌ p·sov· v·ha BEM

Obr. 59 Dvouv·leËkov· p·sov· v·ha BMP

Obr. 60 VÌcev·leËkov· p·sov· v·ha BMC
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tick˝m z·vaûÌm zavÏöen˝m na v·ûnÌ
most. TÌm lze sice relativnÏ p¯esnÏ
nastavit statick˝ p¯evodnÌ koeficient,
nikoliv vöak parametry zohledÚujÌcÌ
dynamickÈ chov·nÌ p·su. PonÏkud
p¯esnÏjöÌch v˝sledk˘ lze docÌlit tzv.
kalibraËnÌm ̄ etÏzem, kladen˝m p¯Ì-
mo na p·s. ModernÌ vyhodnocovacÌ
jednotky Schenck jsou vybaveny
speci·lnÌm programov˝m vybave-
nÌm, kterÈ umoûnÌ provÈst teoretic-
kou kalibraci s†vyuûitÌm empiric-
k˝ch vztah˘ vych·zejÌcÌch z†v˝poËt˘
a z†mnohalet˝ch praktick˝ch zkuöe-
nostÌ. Takto lze u†bÏûn˝ch vah a
standardnÌch materi·l˘ dos·hnout
uspokojiv˝ch v˝sledk˘.

Nejp¯esnÏjöÌch v˝sledk˘, i kdyû
nez¯Ìdka komplikovanÏ, lze p¯i nasta-

vov·nÌ a ovÏ¯ov·nÌ kalibraËnÌch para-
metr˘ dos·hnout tzv. materi·lovou
zkouökou. Zn·mÈ mnoûstvÌ materi·lu
(v·ûenÈ staticky) je p¯ev·ûeno se¯izo-
vanou p·sovou v·hou (doba v·ûenÌ
minim·lnÏ 10 aû 20 minut) a†na z·-
kladÏ v˝sledku jsou jejÌ kalibraËnÌ
parametry korigov·ny. Tento postup lze
opakovat aû k†dosaûenÌ uspokojivÈ
shody s†hodnotou zjiötÏnou staticky.
Tuto metodu nelze bohuûel aplikovat
u†vah urËen˝ch pro vysokÈ p¯epravnÌ
v˝kony, neboù statickÈ p¯ev·ûenÌ nÏ-
kolika tisÌc tun materi·lu je obtÌûnÈ
nebo p¯Ìmo vylouËenÈ. S†materi·lovou
zkouökou b˝vajÌ problÈmy i u†extrÈm-
nÏ dlouh˝ch p·s˘, u†nichû je nutno po-
ËÌtat s†dlouhou dobou pot¯ebnou pro
jejich ˙plnÈ vypr·zdnÏnÌ.

P·sovÈ v·hy pro obchodnÌ ˙Ëely
Aû do n·stupu pr˘tokomÏr˘ sypk˝ch

hmot na CoriolisovÏ principu byly
p·sovÈ v·hy jedin˝mi kontinu·lnÌmi
v·hami schopn˝mi ovÏ¯enÌ a†tÌm
pouûiteln˝mi v†obchodnÌm styku. Jako
mechaniku tÏchto vah lze pouûÌt vÏt-
öinu d¯Ìve popsan˝ch typ˘, nejËastÏji
vöak dvou nebo vÌcev·leËkov˝ch. Tyto
v·hy musÌ b˝t vûdy vybaveny zdvoje-
n˝m snÌm·nÌm rychlosti a†snÌmaËi
zatÌûenÌ schopn˝mi ovÏ¯enÌ.

PodmÌnky pro konstrukci, z·stav-
bu a provozov·nÌ tÏchto vah, jsou
ve vÏtöinÏ evropsk˝ch zemÌ defino-
v·ny n·rodnÌmi p¯edpisy, kterÈ
obdobnÏ jako v†oblasti diskontinu·l-
nÌch vah, vych·zejÌ z†mezin·rodnÌho
doporuËenÌ OIML (OIML RI 50). Pod-
le tohoto doporuËenÌ jsou p·sovÈ
v·hy rozdÏleny do t¯Ì t¯Ìd p¯esnosti.
Maxim·lnÌ provoznÌ chyby vztaûenÈ
k okamûitÈ hodnotÏ p¯epravovanÈho
mnoûstvÌ (v p·smu 20 % aû 100 %

v·ûicÌho rozsahu) jsou pro jednotli-
vÈ t¯Ìdy stanoveny na 0,5 %, 1 % a
2 %. Maxim·lnÌ povolenÈ chyby p¯i
ovÏ¯ov·nÌ jsou pak poloviËnÌ (0,25 %,
0,5 % a 1 %). T̄ Ìda p¯esnosti I s†pro-
voznÌ chybou 0,5 % je v†praxi obtÌû-
nÏ dosaûiteln·. Toto doporuËenÌ
ohraniËuje i maxim·lnÌ sklon p·so-
vÈho dopravnÌku na 0∞ pro I. t¯Ìdu,
6∞ pro II. t¯Ìdu a 12∞ pro III. t¯Ìdu.
Jsou-li u dopravnÌku pouûity t¯Ìv·leË-
kovÈ stolice, smÌ b˝t maxim·lnÌ ̇ hel
boËnÌch v·leËk˘ 20∞ pro II. t¯Ìdu a
30∞ pro III. t¯Ìdu. DoporuËen· dÈlka
p·su pro vöechny t¯Ìdy by se mÏla
pohybovat v rozmezÌ 10 aû 100 m.

VyhodnocovacÌ jednotky musÌ pak
umoûnit, mimo jinÈ speci·lnÌ funkce,
i mechanickÈ zablokov·nÌ moûnosti
zmÏny kalibraËnÌch parametr˘. Pro
ovÏ¯ov·nÌ, jehoû perioda je stano-
vena na dva roky, je p¯edeps·na v˝-
hradnÏ materi·lov· zkouöka.



51

k
o

n
ti

n
u

·
ln

Ì 
v

·
h

y

Pr˘tok sypk˝ch hmot, kterÈ nejsou
dopravov·ny p·sov˝m dopravnÌ-
kem, lze mÏ¯it za¯ÌzenÌmi se öikmou
skluzovou nebo odraznou plochou
schematicky zn·zornÏnou na obr. 61
a 62. SÌla, kterou p˘sobÌ protÈkajÌcÌ

materi·l˘, zejmÈna na jejich zmÏ-
n·ch. Odrazn· i skluzov· deska
mÏ¯Ì p¯i pohybu materi·lu jeho ki-
netickou energii, kter· se na mÏ¯icÌ
desce p¯emÏÚuje na tlakovou sÌlu
(odrazn· deska) nebo moment (sklu-

Pr˘tokomÏry sypk˝ch hmot se skluzovou
nebo odraznou deskou

materi·l na öikmou plochu, ˙mÏrn·
okamûitÈ hodnotÏ pr˘toku materi·lu
[kg/h], je snÌm·na obvykl˝m snÌma-
Ëem zatÌûenÌ. CelkovÈ proteËenÈ
mnoûstvÌ je pak rovno integr·lu oka-
mûitÈ hodnoty pr˘toku za stanoven˝
Ëas. Obvykle dosahovan· provoznÌ
chyba se pohybuje v†rozsahu 2 aû
5 %.

Maxim·lnÌ protÈkanÈ mnoûstvÌ
dosahuje aû 1†000†m3/h. SkuteËnÈ
provedenÌ pr˘tokomÏru Schenck
typu MULTISTREAM†G se skluzem
je na obr.†63. Na obr. 64 je za¯ÌzenÌ
typu MULTISTREAM†B vyuûÌvajÌcÌ
principu odraznÈ desky.

HlavnÌm problÈmem u†tÏchto
typ˘ pr˘tokomÏr˘ je jejich kalibrace,
kterou lze provÈst pouze zkusmo
materi·lovou zkouökou. Dosahovan·
p¯esnost mÏ¯enÌ je velmi z·visl· na
vlastnostech transportovan˝ch

zov· deska). Tyto ˙Ëinky vöak z·vi-
sÌ nejen na protÈkajÌcÌm mnoûstvÌ,
ale do znaËnÈ mÌry i na zrnitosti a
sypnÈ hmotnosti materi·lu. Je proto

Obr. 61 Princip skluzovÈ desky Obr. 62 Princip odraznÈ desky

Obr. 63
Pr˘tokomÏr sypk˝ch hmot MULTISTREAM G

SZsnÌmaË zatÌûenÌ

DISOCONTÆ

nebo
INTECONTÆ PLUS

DISOCONTÆ

nebo
INTECONTÆ PLUS

SZ

snÌmaË zatÌûenÌ
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znaËn˝ rozdÌl v†p¯esnosti tÏchto
za¯ÌzenÌ dosahovanÈ v†provoznÌch
podmÌnk·ch a†p¯esnosti mÏ¯enÈ
v laboratornÌm prost¯edÌ, kter· je
nÏkter˝mi v˝robci mylnÏ ud·v·na.

Pr˘tokomÏry se öikm˝m skluzem
b˝vajÌ nÏkdy vybavov·ny automatic-
k˝m kontrolnÌm a kalibraËnÌm za¯Ìze-
nÌm, kterÈ sest·v· z†v·ûenÈho z·sob-
nÌku umÌstÏnÈho v†dopravnÌ cestÏ p¯ed
nebo za mÏ¯idlem. P¯i kalibraËnÌm
cyklu probÌhajÌcÌm bez p¯eruöenÌ toku
materi·lu je porovn·v·n rozdÌl
hmotnostÌ obsahu z·sobnÌku urËen˝
statick˝m v·ûenÌm v†urËitÈm ËasovÈm
intervalu s†integr·lem pr˘toku snÌma-
n˝m pr˘tokomÏrem za tento Ëasov˝
˙sek. Na z·kladÏ zjiötÏnÈho rozdÌlu je
automaticky provedena korekce
v†nastavenÌ pr˘tokomÏru. Cel˝ proces
je ̄ Ìzen pouze vyhodnocovacÌm elek-
tronick˝m systÈmem v·hy.

Obr. 64
Pr˘tokomÏr sypk˝ch hmot MULTISTREAM B

Pro granul·ty a jemnÈ homogennÌ
materi·ly (prach, mouka) lze pouûÌt
pr˘tokomÏry zaloûenÈ na vyuûitÌ
Coriolisova principu, dosahujÌcÌ
mnohem vyööÌch p¯esnostÌ neû d¯Ìve
popsanÈ pr˘tokomÏry se öikm˝mi
skluzy. Schematicky je tento prin-
cip zn·zornÏn na obr. 65.

MÏ¯icÌ kolo s†pohonn˝m st¯Ìda-
v˝m motorem a p¯evodovkou je
volnÏ uloûeno ve sk¯Ìni p¯Ìstroje a
v pevnÈ poloze je fixov·no snÌma-
Ëem sÌly. Materi·l vstupujÌcÌ do
pr˘tokomÏru dopad· do st¯edu
mÏ¯icÌho kola, ze kterÈho je vodÌcÌmi
lopatkami smÏrov·n k okraj˘m a
tam opouötÌ celou centr·lnÌ Ë·st.
ZrychlenÌ sypkÈho materi·lu mÏ¯i-
cÌm kolem vytv·¯Ì vznikem Corioli-
sovy sÌly reakËnÌ moment, kter˝ je

Pr˘tokomÏry sypk˝ch hmot na CoriolisovÏ principu

Obr. 65 Princip pr˘tokomÏru sypk˝ch hmot
MULTICOR

St¯Ìdav˝ pohon

SnÌmaË
sÌly

Vstup

V˝pad

MÏ¯icÌ
kolo
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mÏ¯en snÌmaËem sÌly. Velikost toho-
to momentu je pak ˙mÏrn· protÈ-
kajÌcÌmu mnoûstvÌ. PoËet ot·Ëek je
kontrolov·n digit·lnÌm snÌmaËem.
Pr˘tokomÏr  typu MULTICOR S 40
pro dopravnÌ v˝kon 20 t (40m3/h) je
na obr. 66.

Pr˘tokomÏry zaloûenÈ na tomto
principu umoûÚujÌ mÏ¯it pr˘toky
v†rozsahu 0,5 aû 200†t/h (300m3/h).
Teoretickou just·ûÌ lze obvykle do-
s·hnout maxim·lnÌ chyby do 2 %
z†okamûitÈ hodnoty v˝konu, kterou
je moûno kalibracÌ s†materi·lovou
zkouökou d·le snÌûit na 0,5%.

V†porovn·nÌ s†vyhodnocovacÌmi
jednotkami diskontinu·lnÌch vah,
kterÈ ud·vajÌ pouze statickou hmot-
nost v·ûenÈho p¯edmÏtu, musÌ jed-
notky u†kontinu·lnÌch vah vyhodno-
tit nejen sign·ly ze snÌmaËe zatÌûenÌ,
ale i souËin okamûitÈ hodnoty zatÌ-
ûenÌ a†rychlosti p·su, vËetnÏ v˝poËtu
integr·lu tohoto souËinu. U†mo-
dernÌch vyhodnocovacÌch jednotek
je souËin sign·lu ̇ mÏrnÈho okamûitÈ

VyhodnocovacÌ jednotky pro kontinu·lnÌ v·hy

Obr. 66
Pr˘tokomÏr sypk˝ch hmot MULTICOR S 40

hodnotÏ p¯epravovanÈho nebo
protÈkajÌcÌho mnoûstvÌ a rychlosti
materi·lu a stejnÏ tak integr·l uve-
denÈho souËinu prov·dÏn v˝hrad-
nÏ v†digit·lnÌ formÏ. Na†obr.†67 je
univerz·lnÌ vyhodnocovacÌ jednot-
ka Schenck typu INTECONTÆ PLUS
pro pouûitÌ v†mÏ¯icÌch i d·vkova-
cÌch systÈmech. Maxsim·lnÌ chyba
mÏ¯enÌ vlastnÌho p¯Ìstroje (posuzo-
v·no podle DIN 43782) ËinÌ 0,05%
a umoûÚuje snÌm·nÌ rychlosti p·su
jiû od 0,014 m/s.

JednÌm z†nejd˘leûitÏjöÌch faktor˘,
kterÈ p¯ÌznivÏ ovlivÚujÌ chybu v·-
ûenÌ, vyhodnocenÌ a dlouhodobou
stabilitu p·sov˝ch a d·vkovacÌch
p·sov˝ch vah, je eliminace dyna-
mick˝ch vliv˘ p·su a to zejmÈna p¯i
bÏhu napr·zdno (zatÌûenÌ p·su se
blÌûÌ nule) nebo s†minim·lnÌm zatÌ-
ûenÌm. ModernÌ jednotky mohou
zaznamenat chov·nÌ samotnÈho

Obr. 67
VyhodnocovacÌ jednotka INTECONTÆ PLUS
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p·su po dobu jednÈ periody obÏhu
a vytvo¯it model jeho p˘sobenÌ
(oznaËov·no BIC). JednoduchÈ zp˘-
soby kompenzace p¯iËÌtajÌ konstantnÌ
sign·l vhodnÈ velikosti a polarity
tak, aby integr·l okamûitÈ hodnoty
v˝konu za dobu jednoho obÏhu
p·su byl nula. U modernÌch BIC
systÈm˘ je kolÌs·nÌ zatÏûovacÌ sÌly
v·ûicÌ stolice p˘sobenÈ r˘znou
tlouöùkou a hmotnostÌ p·su kompen-
zov·no po kr·tk˝ch ˙secÌch dÈlky,
obvykle jednÈ setiny celkovÈ dÈlky
p·su. VyuûitÌm takovÈho modelu lze
eliminovat i vlivy dynamiky p·su za
bÏhu napr·zdno a reûim s†Ëast˝m
st¯Ìd·nÌm plnÈho zatÌûenÌ a bÏhu na-
pr·zdno.

P¯i vyhodnocov·nÌ celkovÈho p¯e-
pravenÈho mnoûstvÌ je t¯eba mÌt na
pamÏti, ûe jde o†mÏ¯enÌ integraËnÌ
zatÌûenÈ p¯edevöÌm chybou driftu
nuly. KalibraËnÌ p¯ÌpadnÏ ovÏ¯ovacÌ
parametry u†vyhodnocovacÌch jedno-
tek pro p·sovÈ v·hy schopnÈ ovÏ¯enÌ
byly d¯Ìve uloûeny v†pamÏùov˝ch mo-
dulech z·lohovacÌch bateriÌ, nynÌ

v†pamÏtech typu
E ñ EPROM bez
z·lohovacÌch bateriÌ.

Okamûit˝ v˝kon
p·su je tradiËnÏ p¯e-
v·dÏn na impulsy
konstantnÌ dÈlky
s†frekvencÌ ˙mÏr-
nou tomuto v˝konu.
Takto vznikl˝ sign·l,
kter˝ je d·le internÏ
zpracov·v·n, b˝v·
u†vÏtöiny vyhodno-
covacÌch jednotek
kontinu·lnÌch vah
d·le externÏ vyve-
den jako tzv. impuls-
nÌ v˝kon. K†tomuto

v˝stupu lze p¯ipojit dalöÌ externÌ po-
Ëitadla, p¯ÌpadnÏ nad¯ÌzenÈ systÈmy.

Pro jednoduchÈ p·sovÈ v·hy a
pr˘tokomÏry sypk˝ch hmot bez po-
ûadavku na ˙lohy kontinu·lnÌho
d·vkov·nÌ je urËena vyhodnocovacÌ
jednotka ECOCONT podle obr. 68
vybaven· pouze analogov˝m a im-
pulsnÌm v˝stupem.

BÏûnÈ p·sovÈ v·hy lze pouûÌt
i pro nÏkterÈ funkce ¯ÌzenÌ. InternÌ
kompar·tor, sledujÌcÌ celkov˝ inte-
gr·l p¯epravenÈho mnoûstvÌ
s†p¯edvolenou prahovou ˙rovnÌ,
zastavÌ p·s nebo p¯Ìsun materi·lu p¯i
dosaûenÌ poûadovanÈho mnoûstvÌ.
Tento proces je ekvivalentem dis-
kontinu·lnÌho navaûov·nÌ öarûÌ
a†typick˝m p¯Ìkladem jeho pouûitÌ
je plnÏnÌ silniËnÌch nebo kolejov˝ch
vozidel sypk˝mi materi·ly na p¯e-
dem zvolenou hmotnost (uhlÌ, pÌsek,
ötÏrk). NasazenÌm p·sovÈ v·hy
schopnÈ ovÏ¯enÌ lze vytvo¯it v·ûnÌ
systÈm pro obchodnÌ v·ûenÌ vËetnÏ
tisku v·ûnÌch lÌstk˘ a evidence dal-
öÌch souvisejÌcÌch dat.

Obr. 68 VyhodnocovacÌ jednotka ECOCONT


