Kontinualni davkovani

Sypké materialy mohou byt dav-
kovdny na principu méreného
objemu nebo méfené hmotnosti. PFi
objemovém déavkovanf je cilem
dosazeni rovnomérného toku mate-
ridlu, jehoz velikost je zaddvana a
sledovana v m*h nebo castéji v I/h.

Zaftizeni pro objemova davkovani
funguji vétsinou bez zpétné vazby,
protoze nasledné méreni objemu
vystupniho materidlu je prakticky
nemozné. Pouze u material s kon-
stantni sypnou hmotnosti Ize provést
kontrolu vazenim a pfepoctem na
objem.

Typickymi objemovymi davkovaci
jsou 3nek a turniket. U obou zafizeni
je dlouhodobd i kratkodoba stabilita
davkovani zavisla na zachovanf
konstantniho a pokud mozno vyso-
kého stupné plnéni podavace. Hod-
noty plnéni u $nekovych a turnike-
tovych podavact se pohybujf
v rozmezi 60 — 90 % teoretického
objemu a jsou velmi zavislé na vlast-
nostech materidlu a tvaru vystupnf
Casti zasobniku.

Pro zlepsenf pfisunu materidlu do
podavace jsou Casto do spodnf Casti
z4sobnikl a sil montovany tzv. ak-
tivatory, které odstrariuji klenby a
vzduchové bubliny v blizkosti vstupu
do podavace a zajistuji homogenni
pfisun materialu. Jedna se o rizna
rotujici télesa vhodnych tvart, kterd

promichdvaji nebo seskrabuji mate-
ridl ulpivajici na sténach zasobniku.
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Obr. 69 Princip pruzné stény u objemovych dav-
kovact uvadéné do kmitavého pohybu ,pddly”

Dalsi zptisob zlepsujici plnéni
zejména $nekovych podavact je zna-
zornén na obr. 69. Je nazyvan FlexWall
(pruzna sténa) a sestava ze dvou hlav-
nich elementl — nasypky vyrobené
z pruzného a velmi odolného materi-
alu a ze systému ,padel” s patficnym
pohonem. Pddla umisténd ve vhodné
vzdalenosti od nadsypky se pohybuji
zptisobem naznacenym na obrazku a
vtla¢uji stfidavé horni a dolni ¢4sti
stény dovnitt. Tim je materidl v nasypce
stile udrzovan v pohybu, coz zajistuje
jeho rovnomérné zatékani do zavitd
vynaseciho $neku.
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Zasobnik
materidlu

y materidl

a moznostmi perio-
dického doplriovani.
Tvar zasobniku, zej-
ména jeho spodni
Casti, vychazi z vlast-
nosti davkovaného
materidlu. Pro opti-
malni  objemové
Vystup nebo hmotnostni

-

Skutend hodnota

a regulaéni jednotka

i =
Zadana hodnota .

davkovéni je nutny
plynuly pfisun mate-
ridlu do prostoru
jeho vyndseni. Nej-
vétsim problémem
je vyndseni lepivych
a klenbujicich mate-
riald malymi otvory.

Obr. 70 Principdlni schéma kontinudlniho davkovaciho systému

Pro vynaseni ma-

Systémy pro kontinudlni davkova-
ni sypkych hmot Ize obecné charak-
terizovat blokovym schématem na
obr. 70. Je ziejmé, Ze se jedna o kla-
sicky regula¢ni obvod. Protékajici
mnozstvi materidlu vyndsené poda-
vacim zafizenim ze zdsobniku je
méfeno a hodnota okamzitého
dopravovaného mnozstvi (t/h) je
porovnavdna s hodnotou zadanou.
Podle rozdilu téchto dvou hodnot je

teridlt ze zdsobnikd
existuje celd fada vhodnych zafize-
ni. Jsou to predevsim $nekové a spi-
rdlové podavace, turnikety, pneu-
matické vilce, pasové podavace,
¢lankové pdsové podavace, redlery,
vibra¢ni zlaby a nejrtiznéjsi vyhra-
bovaci pdsy a rosty. Jejich vybér
zalezi na pozadovaném vykonu
a vlastnostech pouzitého materidlu.
Na obr. 71 je nékolik p¥ikladt vy-
ndsecich $nekd a spirdl pouzivanych

regulovan vykon ob-
jemového podavaci-
ho zafizeni.
Zasobniky davko-
vaného materidlu
mohou byt realizo-
vany rliznym zpUso-
bem. Jednd se vétsi-

Jednoducha spirdla

Obr. 71 Vynaseci $neky a spirdly diferencidlnich ddvkovacich vah

Jednoduchy $nek

nou o kontejnery,
zasobniky, sila a
skladky rozmanitych
forem, jejichz objem
musi byt v relaci
s typem a vykonem
davkovactiho zafizeni

Dvojita spirdla

Dvojity Snek




v diferencidlnich
davkovacich vahach
a na obr. 72 poda-
vaci vibra¢ni zlab
pro pfimy odtah ze
sila. Pro hrubou ori-
entaci o pouzitel-
nosti jednotlivych
podavac¢ mohou
poslouzit idaje uve-
dené v tab. 5. Jednd
se pouze o hrubé
ddaje, které musi byt
déle konzultovany
s pfipadnym doda-
vatelem systému.

Obr. 72 Vibra¢nfi zlab pro pfimy odtah materidlu ze sila

Podle ddajd v ta-
bulce Ize navrhnout vhodné podava-
ci zaftizeni, které bude respektovat
vlastnosti ddvkovaného materidlu.
Dalsim neopomenutelnym kriteriem
pro jeho volbu je potiebny vykon
podavace s ohledem na pozadovany

regula¢ni rozsah ddvkovaciho systé-
mu. Spodni a horni hranice poddva-
citho vykonu vétsiny zafizeni je urce-
na konstrukénimi moznostmi respek-
tujicimi fyzikdlni zakony. Nelze
napiiklad libovolné zmensovat vykon

Tab. 5 Vybér podavace podle typu materidlu

Typ materidlu Zrnitost

Poddvaci zafFizeni

vlocky, tiisky 0,5 mm -7 mm

Granulat,
pelety

Hlavni podil
0,5 mm -5 mm

Hruby material
stfedni zrnitosti

Hlavni podil
5 mm - 50 mm

Hruby material
velké zrnitosti

Hlavni podil
5 mm - 150 mm

Neprovzduinény Hlavni podil < 0,1 mm,

prach max. 0,5 mm

Provzdugnény Hlavni podil < 0,1 mm,

prach max. 0,5 mm

Krupice Hlavni podil > 0,1 mm,
max. 0,5 mm

Vldkna, Hlavni podil

Snek, dvojity $nek, spirdla, turniket,
pdsovy podavac

Turniket, pneumaticky valec, pdsovy
podavac s uklidiovaci drdhou

a turniketem nebo valcem

Vibra¢ni Zlab, $nek, spirdla, pdsovy
podavac, turniket

Snek, pasovy podavac
Vibra¢ni zlab, spirdla, pasovy
podavac, turniket

Pésovy podavac, ¢lankovy pasovy
podavac¢

Pésovy podavac, ¢lankovy pasovy
podavac¢

kontinudlni ddavkov
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Typ materidlu

Zrnitost

Mé¥ici zafizeni

Prach bez
provzdugnéni

Prach
s provzdu$nénim

Krupice

Vldkna,
vlocky, tiisky

Granulat,
pelety
Hruby materidl

stfedni zrnitosti

Hruby materidl
velké zrnitosti

Hlavni podil < 0,1 mm,
max. 0,5 mm

Hlavni podil < 0,1 mm,
max. 0,5 mm

Hlavni podil > 0,1 mm,
max. 0,5 mm

Hlavni podil
0,5 mm -7 mm
Hlavni podil
0,5 mm -5 mm
Hlavni podil
5 mm - 50 mm

Hlavni podil
5 mm — 150 mm

Multicor, pratokoméry se skluzovou
nebo odraznou deskou, pasové vihy,
diferencidlni vahy

Multicor, pratokoméry se skluzovou
nebo odraznou deskou, pdsové viahy
s uklidiovaci drahou

Multicor, pritokoméry se skluzovou
nebo odraznou deskou, pdsové vdhy,
diferencidlni vahy

Pasové véhy, diferencidlni vahy
Multicor, pritokoméry se skluzovou
nebo odraznou deskou, pdsové vdhy,

diferencidlni vahy

Pasové vihy

Pasové vihy

Tab. 6 Vybér méficiho zafizeni podle typu materidlu

turniketu zmensovanim jeho rozmér(,
nebot malym vstupnim otvorem mate-
ridl neprotéka viibec. Snizovani poctu
otacek rotoru vétsiho turniketu vede
naopak ke znacnym nepravidelnostem
v podavani materidlu zavinénym
skokovym vyprazdnovanim komor.

PFi vypoctech otacek je tieba
vychézet z predpokladaného dosazi-
telného objemového toku a z rozptylu
sypké hmotnosti, ktery se u béznych
materiald pohybuje v rozmezi +20 %.
Rada v technické praxi bézné pou-
zivanych materialt vykazuje silné
abrazivnf Gc¢inky pfi styku se sténami
dopravnich cest a vynasecich prvka,
COZ vyrazné snizuje zivotnost zafi-
zeni. Poddvaci zafizeni pouzitelnd
pro tyto materidly musi byt chranéna
pouzitim specialnich materiald
nebo povrchovych dprav.

Navrh optimalniho podavace re-
spektujici vlastnosti materidlu,
umoznujici podavani o zadaném
vykonu a regula¢nim rozsahu nenf
jednoduchou zalezitosti a vyzaduje
mnohaleté zkuSenosti a fadu pokust
v materidlovych laboratofich. Reno-
movani svétovi vyrobci zabyvajici
se dopravou a davkovanim sypkych
materidlt disponuji databazemi vét-
$iny materidl( pouzivanych v hlav-
nich pramyslovych odvétvich. Tyto
drfive ziskané pozitivni i negativni
poznatky jsou pfi navrhu novych
systémd hojné vyuzivany, cozZ je pro
zakaznika zarukou spolehlivého a
bezproblémového Feseni.

Mé¥ici zafizeni pro zjistovani oka-
mzité hodnoty pfepravovaného
mnozstvi byla jiz popsana v kapitole
vénované kontinudlnimu vazeni.



V tab. 6 je uveden orienta¢ni pre-
hled vhodnych méficich zafizenf
pro rdzné typy materiald.

Pfi kontinualnim davkovani sypkych
hmot vznikaji rizné druhy systematic-
kych nebo ndhodnych chyb. Jako chy-
bu davkovani oznacujeme absolutnf
hodnotu okamzité hodnoty rozdilu
mezi pozadovanym davkovacim vy-
konem a vykonem skute¢nym. Tato
chyba se v pr&ibéhu procesu neustale
méni a pro uzivatele je smérodatna jeji
mez. Jeji minimalni hodnota zavisi na
vlastnostech materialu, kvalité poda-
vace, chybé méficiho ¢lenu a zesilenf
v regulacni smyc¢ce. U béznych dav-
kovacich systém se tato chyba pohy-
buje obvykle v rozmezi 0,25 — 2 %.
ProtoZe se nejednd o mé¥ici zafizeni,
ale o rozsahly regulacni systém, jehoz
nékteré prvky jsou na strané zakaz-

Davkovaci pdsové vahy

Princip nejznaméjsiho a nejpou-
zivangjsiho davkovaciho systému je
patrny z principidlniho schématu na
obr. 73. Regulator porovnavd okamzi-
té prepravované mnozstvi s mnoz-
stvim pozadovanym a vzniklou regu-

nika, lze chyby davkovani urcit
zodpovédné teprve po hlubsi ana-
lyze a pouze pro dany pfipad.

Pro posouzeni kvality davkovani
se v mnoha pfipadech udava také
kratkodoba dédvkovaci konstanta,
jejiz odchylky mohou v nékterych
technologickych procesech pfivodit
zdsadni problémy. Odchylky kratko-
dobé davkovaci konstanty jsou chy-
bou principidlni, vyplyvajici z pod-
staty regula¢niho procesu. Vznika
pomalymi nebo nedostate¢nymi ode-
zvami regula¢niho obvodu, ktery ne-
dokaZze dostate¢né rychle reagovat na
regula¢ni odchylky. Jeji velikost lze
definovat vice zplsoby, ale témé&f
vzdy se jednd o odchylky skute¢né-
ho prepravniho vykonu opakované
méfené (10x — 20x) v kratkych caso-
vych intervalech po sobé (napt. 10 s).

zovanym pfevodovym Ustrojim.
Rozpojime-li zpétnovazebni smycku,
vyfadime porovnavani a regulaci
podle okamzité hodnoty zatizenf
pasu v misté vazici stolice a ziska-
me tak objemovy davkovac.

la¢ni odchylkou je
regulovana rych-

Obr. 73 Principalni schéma davkovaci pasové vihy

lost vynaseciho

pdasu a tim i prisun |
materialu tak, aby @ pohon
tato odchylka byla
minimalni. Pohyb
dopravniho pasu,
ktery u pdasové
vahy slouzi zaro-
ven jako pas vy-
naseci, je zajis-
tovdn stiidavym

ﬂ
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Pro méfeni okamzitého prepravo-
vaného mnozstvi pasovym doprav-
nikem jsou pouzity principy shodné
s klasickou pasovou vahou. Davko-
vaci pasové vahy jsou bézné kon-
struovany v délkach 1,5 -8 m (vzda-
lenost hnaciho a vratného bubnu).
Vzhledem k témto minimalnim dél-
kdm neni mozné pouzivat klasické
valeckové stolice ve tvaru ,U” nebo
,V*. Dopravnik je vybaven rovnymi
vdletky a pfimy béh pdsu je zajis-
tovan specidlnimi mechanickymi a
elektronickymi prvky. Konstantni
napéti pdsu, které je podminkou
spravného méfeni hmotnosti, je
vytvdfeno napinacimi prvky zaloze-
nymi na gravita¢nim principu.

Znecistovani dopravniho pdsu a
ndsledné i hnaciho a vratného bub-
nu mbze vést k jeho vybocovanf,
které jiz neni mozno vodicimi ele-
menty korigovat. Zména priiméru a
odchylky od kruhovitosti hnaciho
bubnu jsou dale pfi¢inou nepravi-
delného béhu a vibraci. Ddvkovaci
pasové vahy urcené pro davkovani
lepivych materialG byvaji obvykle
vybaveny vhodnymi stérkami pro

odstraiiovdni ndlepl z obou stran
dopravniho pdsu. Tim je napoma-
hédno jeho preciznimu chodu a za-
roven jsou minimalizovdany zmény
jeho tary.

Hlavnim dkolem davkovacich pa-
sovych vah je vytvdfeni konstantni-
ho, gravimetricky kontrolovaného
toku materidlu podle predem nasta-
vené hodnoty. Vahu lze samoziejmé
pouzit i pro vytvofeni ur¢ité davky
(8arze). Je-li material davkovdn
v ur¢itém casovém intervalu, ziskdame
jeho pozadované celkové mnoZstvi.
Toto pouziti |ze vak povazovat pou-
ze za okrajové, nebot klasickymi
metodami statického navazovdnf
[ze dosdhnout vys$sich presnosti a
rychlostf.

Bézné davkovaci pdsové vihy
jsou vyrabény pro pfepravovand
mnozstvi od 50 kg/h az do 2 000 t/h,
v Sitkdch pdasa 400 az 2 000 mm.
Pro optimdlni zastavbu lze podle
mistnich podminek volit nékterou
z bézné vyrdbénych délek. Typicka
hodnota maximdlni dosahované
chyby davkovénf se podle typu vihy
a dopravovaného materidlu méni
v rozmezi 0,5 az

Obr. 74 Dévkovaci pdsovd vdha typu MULTIDOS

1 % z predvolené

hodnoty v mezich
regula¢niho rozsa-
hu 1 :20.
Dévkovaci paso-
va vdha Schenck
typu MULTIDOS
ur¢end pro malé a
sttedni odtahové
momenty je na
obr. 74. Viha je
vyrdbéna se sitka-
mi past od 650 do
1400 mm a v dél-
kach 1,5 -8 m.




Spravna funkce regula¢niho obvo-
du dévkovaci pasové vahy je podmi-
néna konstantnim pfisunem mate-
rialu. Ten je zase podminén jeho
homogenitou, vhodnym uzpdsobe-
nim dopravni cesty a optimalnim
typem podavaciho zafizeni. Pro
davkované materidly s normalni
tekutosti postaci klasickd ndsypka
podle obr. 75 spojend pfirubou
s hlavnim bunkrem. Dobfe tekoucf
materidl je pasem pffimo odtahovén
ze sila. Vertikdlnim hraditkem
v prednf ¢asti nasypky, jehoz tvar by
mél respektovat sypny dhel davko-
vaného materidlu, lze nastavit vys-
ku jeho vrstvy a tim i zatizenf pasu.
Pro padorysny tvar nasypky a jeji
rozméry existuje fada kriterii. Pro
materidly s nizkou vlhkosti, které
nelepi a neklenbuji Ize pouzit mensi
nasypky se ¢tvercovym pldorysem.
Pro vlhké a lepivé materidly, které
malym otvorem ze sila vytékaji jen
obtizné nebo vibec, jsou naopak
konstruovany nasypky obdélnikové-
ho tvaru s vétsi odtahovou plochou.

Pro nasypky s vétsimi plidorysnymi
rozméry, které umoznuji davkovanf
lepivych a klenbujicich materiald,
jsou pouzivany nezvykle Siroké pasy
s extrémné pomalym chodem
(1-5 mm/s). P¥i navrhu specidlnich
nasypek s velkou odtahovou plo-
chou je tfeba postupovat velmi obe-
zFetné, nebot odtahovd sila roste se
¢tvercem odtahové plochy. Jiz pfi
odtahovych plochach kolem 2 m?
se dostdvame na hranici odtahové-
ho momentu béznych davkovacich
pasovych vah a pevnosti gumové-
ho paésu.

PFi extrémnich odtahovych plo-
chach a problematickych materia-
lech lze pouzit davkovaci ¢lankovy

@ ®

Obr. 75 Jednoduchd nédsypka

® ®

Obr. 76 Nasypka s vibratorem

podava¢ podle obr. 79, kde je gu-
movy pas nahrazen pasem sloze-
nym z ocelovych ¢lankd.

Vnitini plochy nasypky, které pfi-
chézeji do styku s abrazivnim ma-
teridlem, podléhaji rychle opotrebeni
a proto byvaji vylozeny specidlnimi
materialy (hardox).

Nasypky pro materialy s vétsim
zrnem, ale i s vyznamnym podilem
prachu s tendencemi k nalepovanf
(uhli, koks) jsou doplnény pfilozny-
mi vibrdtory (motory s nevyvazky)
a pruznym Iimcem branicim pfeno-
su vibraci do hlavniho sila (obr. 76).
PFisun nékterych velmi roztékavych
materiall (provzdusnénych) do vahy
je tieba regulovat turniketem poha-
nénym elektromotorem.

Turniket, jehoz otacky jsou Fizeny
v souladu s rychlosti vynaseciho
pasu, plni tzv. uklidnovacf trasu,
kterd zajistuje homogenni vrstvu bez
relativnich pohybt ve vézici ¢asti.
Pfiklad tohoto usporadanf je na
obr. 77. Na obr. 78 je poddvaci za-
fizeni s vialcovym hraditkem. Jeho
funkce je shodna s funkci turniketu,

N~
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Obr. 77 Podavac s turniketem

&

Obr. 78 Viha s uklidiovaci trasou

ale umoznuje dosazeni vétsich po-
davacich vykond. Regula¢ni odchyl-
ka pro optimdlni nastaveni hraditka
nebo otacek turniketu se odvozuje
pfimo ze snimace zatizeni pdsu.
Rikdme, Ze se jednd o tzv. blokovou
regulaci s vyuzitim dvou vzdjemné
propojenych reguldtort. U vstupu
do nasypky je navic umisténo pneu-
maticky ovladané

uvedeno dfive, v pfipadé pouziti
oddéleného podavace spolupracuji
dva regulac¢ni systémy. Prvni okruh
obsahujici externi podavaci zafize-
ni reguluje na konstantni vysku vrst-
vy na pdse. Tato vyska mze byt sni-
mana bud standardni vaZici stolici
umisténou v pfedni ¢&sti vihy a
pouZzivanou i pro druhy regula¢ni
obvod nebo pfidavnou vazicr stolici
situovanou ihned za mistem dopadu
materidlu na pds. Pouziti pfidavné
vazici stolice je nutné pfi delsim pasu
a jeho nizké rychlosti k eliminaci do-
pravniho zpozdéni'v regula¢ni smyc-
ce. Druhd regula¢ni smycka, kterd je
fizena soucCinem zatizeni pdasu
v misté hlavni mé¥ici stolice a jeho
rychlosti, fidi hlavni pohon dévko-
vaci pasové vahy a tim i celkovy
vykon. Pro rychlou a plynulou regu-
laci je nutné, aby oba regula¢ni ob-
vody byly propojeny do tzv. bloku.
P¥i ndvrhu podédvaciho zafizeni
nelze opomenout pozadovany
regula¢ni rozsah celého ddvkovaciho
systému, ktery se obvykle pohybuje
vrozmezi 1 :10az 1 :30. Zahrne-
me-li do propoctu i mozné kolisani

uzaviraci hradit-

Obr. 79 Davkovaci ¢ldnkovy podavac

ko, které zastavi
tok materidlu pfi
odstaveni vdahy
nebo vypadku sité.

V aplikacich
podle obr. 77 a 78
nenf vrstva mate-
ridlu na pdse vy-
tvafena odtahem
z nésypky pres hra-
ditko v jeji prednf
Casti, ale dalsim
podavacim zafi-
zenim. Jak jiz bylo




na nizké zatizeni pdasu

a tim i malé vyuzitf

DISOCONT® jmenovitého rozsahu

pouzitych snimacud za-
tizeni ve vazicf stolici.
To méa znacny vliv na
snizovani presnosti
davkovani a zvysovani
rusivych vliva pésu.

V technologickych

procesech, u nichz je
treba dosdhnout vyssi a
spolehlivé garantované
presnosti davkovani, je

| | | |
r @ pohon vykonovy stupeii ZK =
|
I \
|
|
|
|
|
|
|
lp=—- o
I 1 @ snimat zatizeni
nf snimat rychlosti

mozno davkovaci pa-

sovou vahu doplnit
o specialni kalibra¢ni

Obr. 80 Davkovaci pdsova viha s kalibra¢nim zafizenim

zafizeni. Celd mechani-

sypné hmotnosti davkovaného
materidlu, zjistime, ze zamyslené
podavaci zafizeni nenf schopno ply-
nulého podavani v celém rozsahu.
Klasickym pfikladem nevhodného
fesenf je pouziti turniketu, u kterého
jsou pro dosazeni minimalniho po-
davaciho vykonu znac¢né redukova-
ny otacky rotoru. Pfi jeho otacenf
pak dochazi k narazovému vyprazd-
novani jednotlivych komor, coz lze
oznacit spiSe jako porcovani nez
kontinualni davkovani.
Pozadujeme-li maly regula¢nf
rozsah (1:5), lze regula¢ni obvod
pro pohon vahy vyloucit, nastavit
konstantni rychlost pasu a vykon
regulovat pouze poddvacim zafize-
nim. Tim vytvofime zafizeni, které
Ize pojmenovat vazici pés s poda-
vac¢em. Regulace vykonu podavace
se pii konstantni rychlosti pasu odrazi
ve zméné vysky vrstvy davkované-
ho materialu. Odtud také pramenf
omezeni regulac¢niho rozsahu,
nebot nizkd vrstva materidlu zname-

ka vahy vcetné nasypky
a pohonného agregatu je umisténa
na ramu opatfeném snimaci zatize-
ni podle obr. 80, jejichz vystupni
signdl je imérny hmotnosti celé sou-
stavy a jeho zmény pak zméndm
hmotnosti ndsypky.

P¥i normdlnim provozu je do
nasypky privadén konstantni tok
materidlu. Na zac¢dtku kalibra¢niho
cyklu je nasypka doplnéna na ma-
ximdIni hmotnost a pfisun materidlu
je zastaven. Davkovani probihd nyni
pouze z obsahu ndsypky. Jakmile
dosdhne hmotnost ndsypky minima,
je udaj o proslém materidlu vypoc-
teny z rozdilu hmotnosti soustavy
urenych statickou vdhou porovnan
s pozadovanym ddajem o naddvko-
vaném mnozstvi. P¥i zjisténi rozdilu
jsou opraveny korekénf faktory pa-
sové vihy a reguldtoru a davkovani
probihd déle v normdalnim rezimu.
Tento cyklus Ize automaticky pro-
vadét bez preruseni pFisunu materi-
dlu do nasledného technologického
procesu.
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Diferencialni davkovaci vahy

V odstavci vénovaném popisu
kalibra¢niho zafizeni pro davkova-
ci pasovou vahu byl naznacen prin-
cip, ktery umoznuje zjistit celkovou
davku méfenim dbytku v zasobniku
pfimérené velikosti.

Zarazenim vhod-

(gravimetricky) s regulaci na kon-
stantni Gibytek a objemovy (volume-
tricky) se zachovanim konstantniho
objemu vynaseného materidlu, jak
vyplyva z grafického zndzornéni na
obr. 81.

ného regulatoru,

ktery zajisti, aby
i Ubytek byl v ¢ase

konstantni a rovnal
se zadané hodnoté,

vykonovy
stupen

vytvofime davko-

vaci zafizeni nazy-
vané diferencidlni

e Y| DISOCONT®
—L = P (dopravované
dt mnozstvi)

davkovaci véha, je-

jiz principialnf sché-
ma je na obr. 81.

snimaé
rychlosti

Davkovaci zafi-

£
|
pohon @
|
|

| gravimetricky |
volumetricky

snimag
@ zatizeni

zeni a zasobnik se

zasobou davkova-
ného materidlu jsou

Obr. 81 Principalni schéma diferencidlni davkovaci vahy

vazeny s vyuzitim vhodného snimace
zatizeni. Ubytek hmotnosti v ¢ase
(-dG/dt) odpovida skute¢nému ode-
biranému mnozstvi. Vykon vynaseci-
ho zafizeni vahy je regulovan tak, aby
zména hmotnosti byla konstantni.

Po urcité dobé je tireba zasobnik
doplnit dal$im materialem. Je zfejmé,
ze pti doplnovani materialu do
vazeného zdsobniku nelze regulovat
vystupni vykon obvyklym zpuso-
bem a regulator je pfepnut do rezi-
mu, ve kterém zachovava poslednf
hodnotu vykonu vynasecitho mecha-
nizmu pred pfepnutim.

Po doplnéni obsahu je opét pre-
pnut do zdkladntho rezimu s regu-
laci podle dbytku. U diferencialni
davkovaci vahy rozezndvame vzdy
dva rezimy regulace — hmotnostni

Problematickym mistem diferen-
cialni vdhy je kromé& vynaseciho
zafizenf i plnici orgén. Je to prvek,
ktery musi umoznit v relativné
kratké dobé naplnéni zna¢ného
mnozstvi materidlu a nasledné musi
dopravni cestu okamzité a spoleh-
livé uzavrit. Jakékoliv odpaddvani
nebo propousténi materidlu v dobé
gravimetrického rezimu ptsobi ru-
Sivé na ddvkovani. Nejbéznéjsim do-
plfiovacim orgdnem jsou klapky
s pneumatickym ovladdnim motylko-
vého typu. Méné casto jsou pouzi-
vdny $neky nebo turnikety, jejichz
vykon musi byt navrzen v souladu
s planovanym intervalem pro doplrio-
vani. Tento faktor byvd Casto limitujici.

Pro dosazeni pozadované tzv.
kratkodobé davkovaci konstanty je



do znac¢né miry urcuji-
ci pomér gravimetric-
kého a volumetrického
intervalu. U béznych
diferencialnich vah
sttedniho vykonu se
pouziva 20 — 40 dopl-
néni za hodinu v trvani
pfiblizné 7 s. Rychlé
dopliovani materialu
do zdsobniku diferenci-
alni vahy vede k tla-
kovému razu. Pretlak
v zdsobniku je obvykle
spojen se znacnym
prasenim, které je v mo-
dernich provozech ne-
pfipustné. Vétsina za-
sobnikd diferencidl-
nich vah urc¢enych pro
materidly, pfi jejichz
doplnovani dochdazi

Obr. 82 Diferencialni ddvkovaci vdha typu MECHATRON®

k praseni, musi byt vy-
bavena odpovidajicimi filtry.

Diferencialnimi vdhami lze dav-
kovat i materialy, jejichz transport
a ddvkovani jsou vdhami s pdsovymi
dopravniky vylouceny. P¥isun ma-
teridlu do vdzeného zdsobniku a
jeho odvod do dalsi ¢asti trasy lze
zajistit flexibilnimi, hermetickymi
spojovacimi prvky. Tim je zaru¢eno
dokonalé uzavieni celého toku
materidlu a vdhu lze pouzit i pro
ddvkovani toxickych a tékavych
materidl, nebo materialG precho-
vavatelnych v ochranné atmosfére.

V hermeticky uzavienych pfivod-
nich a odvodnich potrubich muze
vzniknout pretlak nebo podtlak, coz
se projevuje jako rudiva sila p¥i mé-
feni hmotnosti zasobniku. Ptsobe-
ni této rusivé, vétsinou i proménné
sily lze vhodnym zptisobem elimi-
novat.

Diferencialni davkovaci vahy lze
pouzit pro rozsah davkovanych
mnozstvi od 0,05 kg/h az do 90 t/h,
pFicemz maximdlni chyba davkova-
ni se pohybuje v rozmezi 0,25 az
0,5 % (vztazeno k pozadované hod-
noté) pii regulac¢nim rozsahu az 1 : 80.

Na obr. 82 je predstavitel nové
typové fady diferencidlnich dav-
kovacich vah Schenck oznaceny
MECHATRONS®, ktery se vyznacuje
moduldrni konstrukci a snadnou de-
montdzi pti vyméné jednotlivych
prvkd nebo c&isténi pfi pfechodu na
jiny materidl. Zdkladem vsech typd
je kvalitni objemovy davkovac rtiz-
ného provedeni pfizptsobeny dav-
kovanému materidlu. Ndsypky jsou
vyrobeny bud z nerezového plechu
nebo pruzného odolného plastu a
doplnény systémem pddel jiz d¥ive
popsanym. Optimdlni vynaseni
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Obr. 83 Detailni pohled na nasypku s vertikalnim
aktivatorem

materidlu z ndsypek mize byt dle
potfeby podporovano aktivatory
s horizontalni nebo vertikalni osou
otaceni. Na obr. 83 je v detailnim
pohledu ndsypka davkovaci vdhy
MECHATRONE® s vertikalnim aktiva-
torem.

Pro kazdy typ materidlu je tfeba
vybrat optimalni vynaseci zafizenf
dostatec¢né odolné vici nalepovani,
abrazi a pod. Na obr. 71 bylo uve-
deno nékolik pfikladi obvyklych

davkovacich $nekd a spirdl. Pro ma-
teridly typa ,krupice” nebo ,granu-
[4t” je idedlnim podavacem vibrac¢-
ni Zlab. Na obr. 84 je specidlni
diferencidlni vdaha typu MULTIGRAF
ur¢end pro davkovani granuldtu
s vynasecim zafizenim ve tvaru
vibra¢niho zlabu.

Obr. 84 Diferencidlni ddavkovaci vdha typu
MULTIGRAF

Vyhodnocovaci a fidici systémy pro davkovaci vahy

Elektronické vyhodnocovacf jed-
notky pro ddvkovaci vahy sdruzuji
dvé zakladni funkce — kontinudlni
vazeni a regulaci. Moderni jednotky
jsou fizeny vyhradné mikroproce-
sory a poskytuji v procesech snimani
a regulace, ale i pfi komunikaci
s uzivatelem nebo nadfizenym sys-
témem, zna¢ny komfort.

Ve vazici ¢asti je vyhodnocovan
signdl z klasickych snimacu zatize-
ni a snimacl rychlosti a vypocita-
vdna skute¢nd hodnota davkované-

ho mnozstvi. Tato hodnota je porov-
ndvdna s uZivatelem nebo nadfize-
nym systémem pfednastavenou
pozadovanou hodnotou. Rozdilovy
signdl je ddle vyhodnocovan v re-
gulatoru, ktery pres silovou c¢ast
napdji pohon vyndseciho zafizeni
(pas, $nek). V systémech s blokovou
regulaci jsou zac¢lenény dalsi méfici
vstupy a regulatory.

DaleZitou soucasti Fidici ¢asti jsou
systémy pro modelovani a eliminaci
nejraznégjsich rusivych vliva. U raz-



nych typd vah jsou zdroje rusivych
vlivl rizné a i metody jejich elimi-
nace odlisné. Rusivé vlivy pdsu jsou
u davkovacich pdsovych vah rovnéz
kompenzovany jiz dfive zminénou
metodou BIC. U davkovacich vah
je tato kompenzace jest¢ mnohem
nizkych rychlostech pdsu je pro
dosazeni uspokojivé kratkodobé
davkovaci konstanty nezbytnd kom-
penzace v kazdém misté pdsu.

Obdobny systém pro eliminaci
rusivych sil u diferencidlnich ddvko-
vacich vah (zejména vibraci, skoko-
vych zmén hmotnosti) je ozna¢ovén
DAE (Disturbance-Auto-Elimination).

Vétsina modernich jednotek byva
vybavena i obvody pro vyhodnoco-
vani idaji hmotnosti z dal$ich kon-
trolnich a kalibra¢nich zafizeni ve
formé statickych zdsobnikovych
nebo plosinovych vah. Princip vSech
téchto systém(, z nichz nékteré jiz
byly popsdny, spocivd v porovnani
méfeného nebo davkovaného mnoz-
stvi ur¢eného kontinudlni vazici
nebo davkovaci vdhou s mnoZzstvim
ur¢enym jako rozdil dvou hladin
v kontrolnim zdsobniku zjisténym
presné&jsim statickym vazenim.

Na obr. 67 byl jiz uveden priklad
vyhodnocovaci jednotky INTECONT
PLUS typ FIP 401. V provedeni FIP
403 je jednotka rozsifena o dalsi
prvky pro pouziti s ddvkovacimi sys-
témy.

S mohutnym rozvojem systémi
pro procesni automatizaci, do kte-
rych jsou ve vétsiné aplikaci konti-
nudlni vahy integrovdny, dochdzi
i k rozvoji inteligentnich sbérnic
k jednotnému pfipojeni viech prvkd
automatiza¢niho systému. V souvis-
losti s tim dochazi k integraci elek-

DISOCONT®

tronickych vyhodnocovacich, fidi-
cich a komunika¢nich systémi
pfimo do mechanické ¢ésti kon-
strukce. Vé&tSina svétovych vyrobct
pohont nabizi motory s integro-
vanymi frekven¢nimi ménici. Spo-
jenim strojni a elektronické casti
vznikaji tzv. mechatronickd zatize-
ni, kterd pfinaseji mnoho vyhod diky
standardizaci pfipojeni, prehled-
nosti systému a dsporné kabeldzi.
Nejmodernéjsi vyhodnocovaci a
fidici systém pro kontinudIni vahy
s oznac¢enim DISOCONT® podle
obr. 85 je ur¢en pfimo pro integraci
do mechanickych ¢asti ddvkovacich
systémU. Pro nastaveni parametr(
vdhy a regula¢nich obvodt, usnad-
nénf servisnich praci a vyhledavani
poruch je ur¢en modul se zobrazo-
vaci jednotkou a klavesnici. Mno-
hem komfortnégji Ize tyto Cinnosti
provadét s vyuzitim specidlniho pro-
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Obr. 86 Centralni jednotka DISOCONT® MASTER

gramového vybaveni pro osobni po-
¢itace s oznacenim EasyServ. Osob-
ni pocita¢ — nejcastéji notebook, je
k jednotce DISOCONT® p¥ipojen
pres standardni sériové rozhrani.
EasyServ je program pro prostfedi
MS WINDOWS,

Jednotlivé kontinudlni davkovacf
vahy byvaji ¢asto sdruzovany do
komplexnich systém, které tvoff
celé navazovaci linky pro pfipravu
smési, davkovani do mlynd, drti¢a,
peci, vytlacnych lis¢ nebo rizna
technologicka seskupeni. Vétsina
takovych dloh je v soucasné dobé
jiz realizovdna nadfizenymi systémy
pro fizeni technologickych procest.
K realizaci dil¢ich dloh lze vyuzit
maly nadfizeny systém pro skupino-
vé fizeni vah s obchodnim oznace-
nim DISOCONT® MASTER (obr. 86),
ktery umoznuje centrdlnf fizenf,
zaddvani receptur a pomérové dav-
kovani. Zptsob zaclenéni vah se
skupinovym fizenim je na obr. 87.

ktery umoznuje

Obr. 87 Procesni Fizeni se systtmem DISOCONT® MASTER

prehledné a po-
hodIné sledovat

provozni stavy
vahy, chybova

Centralni fidici systém

—t) e

hlaseni a zadavat
nebo upravovat
jeji parametry.
Vsechny para-
metry vdhy mo-
hou byt pres
EasyServ zaloho-
vany nadisku PC.

Pro zac¢lenénf
vihy do kom-
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Sériové Centralni obsluha
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Reseni podle pouZité technologie

dicitho systému,
pro ktery je
DISOCONT®

zejména urcen,
lze vyuzit vét-

|
-

#HL #5E

-~

S A

$inu béznych
rozhrani (MOD-
BUS, 3964, PRO-
FIBUS).

Zavazeni mlynice

Zavézeni

Zavézeni aglomerati
vytlaénych list




Davkovani uhelného prachu

Jednou z nejkomplikovanéjsich
dloh kontinualniho davkovanf je
davkovani uhelného prachu do pecf
a kotld. Jemné mlety uhelny prach
je ve smési se vzduchem vybusny,
pfi skladovanfi v silech maze dojit
k jeho zahofeni a navic je silné abra-
zivni. V dopravnich cestach dochazi
k jeho nalepovani a v zdsobnicich
ke klenbovani. Vsechna zafizeni pro
jeho dopravu, davkovani a sklado-
vani musi byt konstruovana s odol-
nosti proti tlakovym rdaztm 10 bar(.

Davkovani uhelného prachu rea-
lizovalo dspésné dosud pouze né-
kolik malo svétovych vyrobcl. Na
obr. 88 je osvédceny ddavkovacf sys-
tém firmy Schenck typu MULTICOR/
MULTICELL umoznujici davkovani
uhelného prachu pfimo do potrubf
pneumatické dopravy. Pro uzivate-
le obdobnych systém nejsou dle-
7ité pouze vlastnosti a parametry
samotného ddvkovaciho systému,
ale celého komplexu zahrnujiciho
vynaseni ze zdasobniku uhli az
k hofdku v peci nebo kotli. Sebe-
lepsi podavacf zafizeni neni schop-
no rovhomérné odebirat uhli ze
zasobniku s jddrovym tokem se
sklony ke klenbovani a zadny regu-
l[ator nenf pfi takovych skokovych
odchylkdch schopen regulace. Na
druhé strané sebelepsi davkovacf
proces na vstupu do pneumatické
dopravni trasy mtze byt nevhodnym
tvarem, délkou a vzduchovymi po-
meéry totdlné degradovan.

Davkovaci systém podle obr. 88
sestava ze specidlniho horizontal-
niho podavaciho turniketu typu

MULTICELL, ktery je pfes valcovou
Cast pFipojen k uhelnému zdsobniku.
Homogenita materialu pfi vstupu do

Obr. 88 Zafizeni pro davkovéni uhelného prachu

turniketu je zajisténa centralnim ak-
tivatorem s vertikdlni osou umisté-
nym ve valcové casti. Jako méfici
prvek je pouzit pratokomér sypkych
hmot na jiz dfive popsaném Corioli-
sové principu typu MULTICOR K,
ktery je umistén mezi vystup z poda-
vaciho turniketu a vstup do pneuma-
tického dopravniho potrubi.

Popsany systém prokazal jiz v fa-
dé pripadd svoji spolehlivost a odol-
nost a s ohledem na dosahované
hodnoty kratkodobé ddvkovaci kon-
stanty, kterd je pro provoz peci a
kotlG hlavnim faktorem, i svoji jedi-
necnost.
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