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SypkÈ materi·ly mohou b˝t d·v-
kov·ny na principu mÏ¯enÈho
objemu nebo mÏ¯enÈ hmotnosti. P¯i
objemovÈm d·vkov·nÌ je cÌlem
dosaûenÌ rovnomÏrnÈho toku mate-
ri·lu, jehoû velikost je zad·v·na a
sledov·na v†m3/h nebo ËastÏji v†l/h.

Za¯ÌzenÌ pro objemov· d·vkov·nÌ
fungujÌ vÏtöinou bez zpÏtnÈ vazby,
protoûe n·slednÈ mÏ¯enÌ objemu
v˝stupnÌho materi·lu je prakticky
nemoûnÈ. Pouze u materi·l˘ s†kon-
stantnÌ sypnou hmotnostÌ lze provÈst
kontrolu v·ûenÌm a p¯epoËtem na
objem.

Typick˝mi objemov˝mi d·vkovaËi
jsou önek a turniket. U obou za¯ÌzenÌ
je dlouhodob· i kr·tkodob· stabilita
d·vkov·nÌ z·visl· na zachov·nÌ
konstantnÌho a pokud moûno vyso-
kÈho stupnÏ plnÏnÌ podavaËe. Hod-
noty plnÏnÌ u önekov˝ch a turnike-
tov˝ch podavaË˘ se pohybujÌ
v†rozmezÌ 60 ñ 90 % teoretickÈho
objemu a jsou velmi z·vislÈ na vlast-
nostech materi·lu a tvaru v˝stupnÌ
Ë·sti z·sobnÌku.

Pro zlepöenÌ p¯Ìsunu materi·lu do
podavaËe jsou Ëasto do spodnÌ Ë·sti
z·sobnÌk˘ a sil montov·ny tzv. ak-
tiv·tory, kterÈ odstraÚujÌ klenby a
vzduchovÈ bubliny v†blÌzkosti vstupu
do podavaËe a zajiöùujÌ homogennÌ
p¯Ìsun materi·lu. Jedn· se o r˘zn·
rotujÌcÌ tÏlesa vhodn˝ch tvar˘, kter·

promÌch·vajÌ nebo seökrabujÌ mate-
ri·l ulpÌvajÌcÌ na stÏn·ch z·sobnÌku.

DalöÌ zp˘sob zlepöujÌcÌ plnÏnÌ
zejmÈna önekov˝ch podavaË˘ je zn·-
zornÏn na obr. 69. Je naz˝v·n FlexWall
(pruûn· stÏna) a sest·v· ze dvou hlav-
nÌch element˘ ñ n·sypky vyrobenÈ
z†pruûnÈho a velmi odolnÈho materi-
·lu a ze systÈmu Ñp·delì s†pat¯iËn˝m
pohonem. P·dla umÌstÏn· ve vhodnÈ
vzd·lenosti od n·sypky se pohybujÌ
zp˘sobem naznaËen˝m na obr·zku a
vtlaËujÌ st¯ÌdavÏ hornÌ a dolnÌ Ë·sti
stÏny dovnit .̄ TÌm je materi·l v†n·sypce
st·le udrûov·n v†pohybu, coû zajiöùuje
jeho rovnomÏrnÈ zatÈk·nÌ do z·vit˘
vyn·öecÌho öneku.

Kontinu·lnÌ d·vkov·nÌ

Obr. 69 Princip pruûnÈ stÏny u objemov˝ch d·v-
kovaË˘ uv·dÏnÈ do kmitavÈho pohybu Ñp·dlyì
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SystÈmy pro kontinu·lnÌ d·vkov·-
nÌ sypk˝ch hmot lze obecnÏ charak-
terizovat blokov˝m schÈmatem na
obr. 70. Je z¯ejmÈ, ûe se jedn· o kla-
sick˝ regulaËnÌ obvod. ProtÈkajÌcÌ
mnoûstvÌ materi·lu vyn·öenÈ pod·-
vacÌm za¯ÌzenÌm ze z·sobnÌku je
mÏ¯eno a hodnota okamûitÈho
dopravovanÈho mnoûstvÌ (t/h) je
porovn·v·na s†hodnotou û·danou.
Podle rozdÌlu tÏchto dvou hodnot je
regulov·n v˝kon ob-
jemovÈho pod·vacÌ-
ho za¯ÌzenÌ.

Z·sobnÌky d·vko-
vanÈho materi·lu
mohou b˝t realizo-
v·ny r˘zn˝m zp˘so-
bem. Jedn· se vÏtöi-
nou o kontejnery,
z·sobnÌky, sila a
skl·dky rozmanit˝ch
forem, jejichû objem
musÌ b˝t v†relaci
s†typem a v˝konem
d·vkovacÌho za¯ÌzenÌ

a moûnostmi perio-
dickÈho doplÚov·nÌ.
Tvar z·sobnÌku, zej-
mÈna jeho spodnÌ
Ë·sti, vych·zÌ z†vlast-
nostÌ d·vkovanÈho
materi·lu. Pro opti-
m·lnÌ objemovÈ
nebo hmotnostnÌ
d·vkov·nÌ je nutn˝
plynul˝ p¯Ìsun mate-
ri·lu do prostoru
jeho vyn·öenÌ. Nej-
vÏtöÌm problÈmem
je vyn·öenÌ lepiv˝ch
a klenbujÌcÌch mate-
ri·l˘ mal˝mi otvory.

Pro vyn·öenÌ ma-
teri·l˘ ze z·sobnÌk˘

existuje cel· ¯ada vhodn˝ch za¯Ìze-
nÌ. Jsou to p¯edevöÌm önekovÈ a spi-
r·lovÈ podavaËe, turnikety, pneu-
matickÈ v·lce, p·sovÈ podavaËe,
Ël·nkovÈ p·sovÈ podavaËe, redlery,
vibraËnÌ ûlaby a nejr˘znÏjöÌ vyhra-
bovacÌ p·sy a roöty. Jejich v˝bÏr
z·leûÌ na poûadovanÈm v˝konu
a†vlastnostech pouûitÈho materi·lu.
Na obr. 71 je nÏkolik p¯Ìklad˘ vy-
n·öecÌch önek˘ a spir·l pouûÌvan˝ch

Obr. 70 Princip·lnÌ schÈma kontinu·lnÌho d·vkovacÌho systÈmu

Z·sobnÌk
materi·lu

Pod·vacÌ za¯ÌzenÌ MÏ¯ÌcÌ za¯ÌzenÌ

D·vkovan˝ materi·l V˝stup

VyhodnocovacÌ
a regulaËnÌ jednotka

SkuteËn· hodnota

é·dan· hodnota

Obr. 71 Vyn·öecÌ öneky a spir·ly diferenci·lnÌch d·vkovacÌch vah

Jednoduch· spir·la Jednoduch˝ önek

Dvojit· spir·la Dvojit˝ önek
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v†diferenci·lnÌch
d·vkovacÌch vah·ch
a na obr. 72 pod·-
vacÌ vibraËnÌ ûlab
pro p¯Ìm˝ odtah ze
sila. Pro hrubou ori-
entaci o pouûitel-
nosti jednotliv˝ch
podavaË˘ mohou
poslouûit ̇ daje uve-
denÈ v†tab. 5. Jedn·
se pouze o hrubÈ
˙daje, kterÈ musÌ b˝t
d·le konzultov·ny
s†p¯Ìpadn˝m doda-
vatelem systÈmu.

Podle ˙daj˘ v†ta-
bulce lze navrhnout vhodnÈ pod·va-
cÌ za¯ÌzenÌ, kterÈ bude respektovat
vlastnosti d·vkovanÈho materi·lu.
DalöÌm neopomenuteln˝m kriteriem
pro jeho volbu je pot¯ebn˝ v˝kon
podavaËe s†ohledem na poûadovan˝

regulaËnÌ rozsah d·vkovacÌho systÈ-
mu. SpodnÌ a hornÌ hranice pod·va-
cÌho v˝konu vÏtöiny za¯ÌzenÌ je urËe-
na konstrukËnÌmi moûnostmi respek-
tujÌcÌmi fyzik·lnÌ z·kony. Nelze
nap¯Ìklad libovolnÏ zmenöovat v˝kon

Obr. 72 VibraËnÌ ûlab pro p¯Ìm˝ odtah materi·lu ze sila

Typ materi·lu

NeprovzduönÏn˝
prach

ProvzduönÏn˝
prach

Krupice

Vl·kna,
vloËky, t¯Ìsky

Granul·t,
pelety

Hrub˝ materi·l
st¯ednÌ zrnitosti

Hrub˝ materi·l
velkÈ zrnitosti

Zrnitost

HlavnÌ podÌl < 0,1 mm,
max. 0,5 mm

HlavnÌ podÌl < 0,1 mm,
max. 0,5 mm

HlavnÌ podÌl > 0,1 mm,
max. 0,5 mm

HlavnÌ podÌl
0,5 mm ñ 7 mm

HlavnÌ podÌl
0,5 mm ñ 5 mm

HlavnÌ podÌl
5 mm ñ 50 mm

HlavnÌ podÌl
5 mm ñ 150 mm

Pod·vacÌ za¯ÌzenÌ

änek, dvojit˝ önek, spir·la, turniket,
p·sov˝ podavaË

Turniket, pneumatick˝ v·lec, p·sov˝
podavaË s†uklidÚovacÌ dr·hou
a turniketem nebo v·lcem

VibraËnÌ ûlab, önek, spir·la, p·sov˝
podavaË, turniket

änek, p·sov˝ podavaË

VibraËnÌ ûlab, spir·la, p·sov˝
podavaË, turniket

P·sov˝ podavaË, Ël·nkov˝ p·sov˝
podavaË

P·sov˝ podavaË, Ël·nkov˝ p·sov˝
podavaË

Tab. 5 V˝bÏr podavaËe podle typu materi·lu
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turniketu zmenöov·nÌm jeho rozmÏr˘,
neboù mal˝m vstupnÌm otvorem mate-
ri·l neprotÈk· v˘bec. Sniûov·nÌ poËtu
ot·Ëek rotoru vÏtöÌho turniketu vede
naopak ke†znaËn˝m nepravidelnostem
v†pod·v·nÌ materi·lu zavinÏn˝m
skokov˝m vyprazdÚov·nÌm komor.

P¯i v˝poËtech ot·Ëek je t¯eba
vych·zet z†p¯edpokl·danÈho dosaûi-
telnÈho objemovÈho toku a z†rozptylu
sypkÈ hmotnosti, kter˝ se u bÏûn˝ch
materi·l˘ pohybuje v†rozmezÌ ±20 %.
ÿada v†technickÈ praxi bÏûnÏ pou-
ûÌvan˝ch materi·l˘ vykazuje silnÈ
abrazivnÌ ˙Ëinky p¯i styku se stÏnami
dopravnÌch cest a vyn·öecÌch prvk˘,
coû v˝raznÏ sniûuje ûivotnost za¯Ì-
zenÌ. Pod·vacÌ za¯ÌzenÌ pouûiteln·
pro tyto materi·ly musÌ b˝t chr·nÏna
pouûitÌm speci·lnÌch materi·l˘
nebo povrchov˝ch ˙prav.

N·vrh optim·lnÌho podavaËe re-
spektujÌcÌ vlastnosti materi·lu,
umoûÚujÌcÌ pod·v·nÌ o û·danÈm
v˝konu a regulaËnÌm rozsahu nenÌ
jednoduchou z·leûitostÌ a vyûaduje
mnohaletÈ zkuöenosti a ¯adu pokus˘
v†materi·lov˝ch laborato¯Ìch. Reno-
movanÌ svÏtovÌ v˝robci zab˝vajÌcÌ
se dopravou a d·vkov·nÌm sypk˝ch
materi·l˘ disponujÌ datab·zemi vÏt-
öiny materi·l˘ pouûÌvan˝ch v†hlav-
nÌch pr˘myslov˝ch odvÏtvÌch. Tyto
d¯Ìve zÌskanÈ pozitivnÌ i negativnÌ
poznatky jsou p¯i n·vrhu nov˝ch
systÈm˘ hojnÏ vyuûÌv·ny, coû je pro
z·kaznÌka z·rukou spolehlivÈho a
bezproblÈmovÈho ¯eöenÌ.

MÏ¯icÌ za¯ÌzenÌ pro zjiöùov·nÌ oka-
mûitÈ hodnoty p¯epravovanÈho
mnoûstvÌ byla jiû pops·na v†kapitole
vÏnovanÈ kontinu·lnÌmu v·ûenÌ.

Typ materi·lu

Prach bez
provzduönÏnÌ

Prach
s provzduönÏnÌm

Krupice

Vl·kna,
vloËky, t¯Ìsky

Granul·t,
pelety

Hrub˝ materi·l
st¯ednÌ zrnitosti

Hrub˝ materi·l
velkÈ zrnitosti

Zrnitost

HlavnÌ podÌl < 0,1 mm,
max. 0,5 mm

HlavnÌ podÌl < 0,1 mm,
max. 0,5 mm

HlavnÌ podÌl > 0,1 mm,
max. 0,5 mm

HlavnÌ podÌl
0,5 mm ñ 7 mm

HlavnÌ podÌl
0,5 mm ñ 5 mm

HlavnÌ podÌl
5 mm ñ 50 mm

HlavnÌ podÌl
5 mm ñ 150 mm

MÏ¯icÌ za¯ÌzenÌ

Multicor, pr˘tokomÏry se skluzovou
nebo odraznou deskou, p·sovÈ v·hy,
diferenci·lnÌ v·hy

Multicor, pr˘tokomÏry se skluzovou
nebo odraznou deskou, p·sovÈ v·hy
s†uklidÚovacÌ dr·hou

Multicor, pr˘tokomÏry se skluzovou
nebo odraznou deskou, p·sovÈ v·hy,
diferenci·lnÌ v·hy

P·sovÈ v·hy, diferenci·lnÌ v·hy

Multicor, pr˘tokomÏry se skluzovou
nebo odraznou deskou, p·sovÈ v·hy,
diferenci·lnÌ v·hy

P·sovÈ v·hy

P·sovÈ v·hy

Tab. 6 V˝bÏr mÏ¯icÌho za¯ÌzenÌ podle typu materi·lu
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V†tab. 6 je uveden orientaËnÌ p¯e-
hled vhodn˝ch mÏ¯icÌch za¯ÌzenÌ
pro r˘znÈ typy materi·l˘.

P¯i kontinu·lnÌm d·vkov·nÌ sypk˝ch
hmot vznikajÌ r˘znÈ druhy systematic-
k˝ch nebo n·hodn˝ch chyb. Jako chy-
bu d·vkov·nÌ oznaËujeme absolutnÌ
hodnotu okamûitÈ hodnoty rozdÌlu
mezi poûadovan˝m d·vkovacÌm v˝-
konem a v˝konem skuteËn˝m. Tato
chyba se v†pr˘bÏhu procesu neust·le
mÏnÌ a pro uûivatele je smÏrodatn· jejÌ
mez. JejÌ minim·lnÌ hodnota z·visÌ na
vlastnostech materi·lu, kvalitÏ poda-
vaËe, chybÏ mÏ¯icÌho Ëlenu a zesÌlenÌ
v†regulaËnÌ smyËce. U bÏûn˝ch d·v-
kovacÌch systÈm˘ se tato chyba pohy-
buje obvykle v†rozmezÌ 0,25 ñ 2 %.
Protoûe se nejedn· o mÏ¯icÌ za¯ÌzenÌ,
ale o rozs·hl˝ regulaËnÌ systÈm, jehoû
nÏkterÈ prvky jsou na stranÏ z·kaz-

nÌka, lze chyby d·vkov·nÌ urËit
zodpovÏdnÏ teprve po hluböÌ ana-
l˝ze a pouze pro dan˝ p¯Ìpad.

Pro posouzenÌ kvality d·vkov·nÌ
se v†mnoha p¯Ìpadech ud·v· takÈ
kr·tkodob· d·vkovacÌ konstanta,
jejÌû odchylky mohou v†nÏkter˝ch
technologick˝ch procesech p¯ivodit
z·sadnÌ problÈmy. Odchylky kr·tko-
dobÈ d·vkovacÌ konstanty jsou chy-
bou principi·lnÌ, vypl˝vajÌcÌ z†pod-
staty regulaËnÌho procesu. Vznik·
pomal˝mi nebo nedostateËn˝mi ode-
zvami regulaËnÌho obvodu, kter˝ ne-
dok·ûe dostateËnÏ rychle reagovat na
regulaËnÌ odchylky. JejÌ velikost lze
definovat vÌce zp˘soby, ale tÈmÏ¯
vûdy se jedn· o odchylky skuteËnÈ-
ho p¯epravnÌho v˝konu opakovanÏ
mÏ¯enÈ (10◊ ñ 20◊) v†kr·tk˝ch Ëaso-
v˝ch intervalech po sobÏ (nap .̄ 10 s).

D·vkovacÌ p·sovÈ v·hy
Princip nejzn·mÏjöÌho a nejpou-

ûÌvanÏjöÌho d·vkovacÌho systÈmu je
patrn˝ z†principi·lnÌho schÈmatu na
obr. 73. Regul·tor porovn·v· okamûi-
tÈ p¯epravovanÈ mnoûstvÌ s†mnoû-
stvÌm poûadovan˝m a vzniklou regu-
laËnÌ odchylkou je
regulov·na rych-
lost vyn·öecÌho
p·su a tÌm i p¯Ìsun
materi·lu tak, aby
tato odchylka byla
minim·lnÌ. Pohyb
dopravnÌho p·su,
kter˝ u†p·sovÈ
v·hy slouûÌ z·ro-
veÚ jako p·s vy-
n·öecÌ, je zajiö-
ùov·n st¯Ìdav˝m
elektromotorem
s†vhodnÏ dimen-

zovan˝m p¯evodov˝m ˙strojÌm.
RozpojÌme-li zpÏtnovazebnÌ smyËku,
vy¯adÌme porovn·v·nÌ a regulaci
podle okamûitÈ hodnoty zatÌûenÌ
p·su v†mÌstÏ v·ûicÌ stolice a zÌsk·-
me tak objemov˝ d·vkovaË.

Obr. 73 Princip·lnÌ schÈma d·vkovacÌ p·sovÈ v·hy
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Pro mÏ¯enÌ okamûitÈho p¯epravo-
vanÈho mnoûstvÌ p·sov˝m doprav-
nÌkem jsou pouûity principy shodnÈ
s†klasickou p·sovou v·hou. D·vko-
vacÌ p·sovÈ v·hy jsou bÏûnÏ kon-
struov·ny v†dÈlk·ch 1,5 ñ 8 m (vzd·-
lenost hnacÌho a vratnÈho bubnu).
Vzhledem k†tÏmto minim·lnÌm dÈl-
k·m nenÌ moûnÈ pouûÌvat klasickÈ
v·leËkovÈ stolice ve tvaru ÑUì nebo
ÑVì. DopravnÌk je vybaven†rovn˝mi
v·leËky a p¯Ìm˝ bÏh p·su je zajiö-
ùov·n speci·lnÌmi mechanick˝mi a
elektronick˝mi prvky. KonstantnÌ
napÏtÌ p·su, kterÈ je podmÌnkou
spr·vnÈho mÏ¯enÌ hmotnosti, je
vytv·¯eno napÌnacÌmi prvky zaloûe-
n˝mi na gravitaËnÌm principu.

ZneËiöùov·nÌ dopravnÌho p·su a
n·slednÏ i hnacÌho a vratnÈho bub-
nu m˘ûe vÈst k†jeho vyboËov·nÌ,
kterÈ jiû nenÌ moûno vodicÌmi ele-
menty korigovat. ZmÏna pr˘mÏru a
odchylky od kruhovitosti hnacÌho
bubnu jsou d·le p¯ÌËinou nepravi-
delnÈho bÏhu a vibracÌ. D·vkovacÌ
p·sovÈ v·hy urËenÈ pro d·vkov·nÌ
lepiv˝ch materi·l˘ b˝vajÌ obvykle
vybaveny vhodn˝mi stÏrkami pro

odstraÚov·nÌ n·lep˘ z†obou stran
dopravnÌho p·su. TÌm je napom·-
h·no jeho preciznÌmu chodu a†z·-
roveÚ jsou minimalizov·ny zmÏny
jeho t·ry.

HlavnÌm ̇ kolem d·vkovacÌch p·-
sov˝ch vah je vytv·¯enÌ konstantnÌ-
ho, gravimetricky kontrolovanÈho
toku materi·lu podle p¯edem nasta-
venÈ hodnoty. V·hu lze samoz¯ejmÏ
pouûÌt i pro vytvo¯enÌ urËitÈ d·vky
(öarûe). Je-li materi·l d·vkov·n
v†urËitÈm ËasovÈm intervalu, zÌsk·me
jeho poûadovanÈ celkovÈ mnoûstvÌ.
Toto pouûitÌ lze vöak povaûovat pou-
ze za okrajovÈ, neboù klasick˝mi
metodami statickÈho navaûov·nÌ
lze dos·hnout vyööÌch p¯esnostÌ a
rychlostÌ.

BÏûnÈ d·vkovacÌ p·sovÈ v·hy
jsou vyr·bÏny pro p¯epravovan·
mnoûstvÌ od 50†kg/h aû do 2†000†t/h,
v öÌ¯k·ch p·s˘ 400 aû 2†000†mm.
Pro optim·lnÌ z·stavbu lze podle
mÌstnÌch podmÌnek volit nÏkterou
z bÏûnÏ vyr·bÏn˝ch dÈlek. Typick·
hodnota maxim·lnÌ dosahovanÈ
chyby d·vkov·nÌ se podle typu v·hy
a dopravovanÈho materi·lu mÏnÌ

v†rozmezÌ 0,5 aû
1 % z†p¯edvolenÈ
hodnoty v†mezÌch
regulaËnÌho rozsa-
hu 1 : 20.

D·vkovacÌ p·so-
v· v·ha Schenck
typu MULTIDOS
urËen· pro malÈ a
st¯ednÌ odtahovÈ
momenty je na
obr. 74. V·ha je
vyr·bÏna se†öÌ¯ka-
mi p·s˘ od 650†do
1†400†mm a v dÈl-
k·ch 1,5 ñ 8 m.

Obr. 74 D·vkovacÌ p·sov· v·ha typu MULTIDOS
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Spr·vn· funkce regulaËnÌho obvo-
du d·vkovacÌ p·sovÈ v·hy je podmÌ-
nÏna konstantnÌm p¯Ìsunem mate-
ri·lu. Ten je zase podmÌnÏn jeho
homogenitou, vhodn˝m uzp˘sobe-
nÌm dopravnÌ cesty a optim·lnÌm
typem pod·vacÌho za¯ÌzenÌ. Pro
d·vkovanÈ materi·ly s†norm·lnÌ
tekutostÌ postaËÌ klasick· n·sypka
podle obr.†75 spojen· p¯Ìrubou
s†hlavnÌm bunkrem. Dob¯e tekoucÌ
materi·l je p·sem p¯Ìmo odtahov·n
ze sila. Vertik·lnÌm hradÌtkem
v†p¯ednÌ Ë·sti n·sypky, jehoû tvar by
mÏl respektovat sypn˝ ˙hel d·vko-
vanÈho materi·lu, lze nastavit v˝ö-
ku jeho vrstvy a tÌm i zatÌûenÌ p·su.
Pro p˘dorysn˝ tvar n·sypky a jejÌ
rozmÏry existuje ¯ada kriteriÌ. Pro
materi·ly s†nÌzkou vlhkostÌ, kterÈ
nelepÌ a neklenbujÌ lze pouûÌt menöÌ
n·sypky se†Ëtvercov˝m p˘dorysem.
Pro vlhkÈ a lepivÈ materi·ly, kterÈ
mal˝m otvorem ze sila vytÈkajÌ jen
obtÌûnÏ nebo v˘bec, jsou naopak
konstruov·ny n·sypky obdÈlnÌkovÈ-
ho tvaru s†vÏtöÌ odtahovou plochou.

Pro n·sypky s†vÏtöÌmi p˘dorysn˝mi
rozmÏry, kterÈ umoûÚujÌ d·vkov·nÌ
lepiv˝ch a klenbujÌcÌch materi·l˘,
jsou pouûÌv·ny nezvykle öirokÈ p·sy
s†extrÈmnÏ pomal˝m chodem
(1-5 mm/s). P¯i n·vrhu speci·lnÌch
n·sypek s†velkou odtahovou plo-
chou je t¯eba postupovat velmi obe-
z¯etnÏ, neboù odtahov· sÌla roste se
Ëtvercem odtahovÈ plochy. Jiû p¯i
odtahov˝ch ploch·ch kolem 2 m2

se dost·v·me na hranici odtahovÈ-
ho momentu bÏûn˝ch d·vkovacÌch
p·sov˝ch vah a pevnosti gumovÈ-
ho p·su.

P¯i extrÈmnÌch odtahov˝ch plo-
ch·ch a problematick˝ch materi·-
lech lze pouûÌt d·vkovacÌ Ël·nkov˝

podavaË podle obr. 79, kde je gu-
mov˝ p·s nahrazen p·sem sloûe-
n˝m z†ocelov˝ch Ël·nk˘.

Vnit¯nÌ plochy n·sypky, kterÈ p¯i-
ch·zejÌ do styku s†abrazivnÌm ma-
teri·lem, podlÈhajÌ rychle opot¯ebenÌ
a proto b˝vajÌ vyloûeny speci·lnÌmi
materi·ly (hardox).

N·sypky pro materi·ly s†vÏtöÌm
zrnem, ale i s v˝znamn˝m podÌlem
prachu s†tendencemi k†nalepov·nÌ
(uhlÌ, koks) jsou doplnÏny p¯Ìloûn˝-
mi vibr·tory (motory s†nev˝vaûky)
a pruûn˝m lÌmcem br·nÌcÌm p¯eno-
su vibracÌ do hlavnÌho sila (obr.†76).
P¯Ìsun nÏkter˝ch velmi roztÈkav˝ch
materi·l˘ (provzduönÏn˝ch) do v·hy
je t¯eba regulovat turniketem poh·-
nÏn˝m elektromotorem.

Turniket, jehoû ot·Ëky jsou ¯Ìzeny
v†souladu s†rychlostÌ vyn·öecÌho
p·su, plnÌ tzv. uklidÚovacÌ trasu,
kter· zajiöùuje homogennÌ vrstvu bez
relativnÌch pohyb˘ ve v·ûicÌ Ë·sti.
P¯Ìklad tohoto uspo¯·d·nÌ je na
obr. 77. Na obr. 78 je pod·vacÌ za-
¯ÌzenÌ s†v·lcov˝m hradÌtkem. Jeho
funkce je shodn· s†funkcÌ turniketu,

Obr. 76 N·sypka s vibr·torem

Obr. 75 Jednoduch· n·sypka
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ale umoûÚuje dosaûenÌ vÏtöÌch po-
d·vacÌch v˝kon˘. RegulaËnÌ odchyl-
ka pro optim·lnÌ nastavenÌ hradÌtka
nebo ot·Ëek turniketu se odvozuje
p¯Ìmo ze snÌmaËe zatÌûenÌ p·su.
ÿÌk·me, ûe se jedn· o†tzv. blokovou
regulaci s†vyuûitÌm dvou vz·jemnÏ
propojen˝ch regul·tor˘. U†vstupu
do n·sypky je navÌc umÌstÏno pneu-
maticky ovl·danÈ
uzavÌracÌ hradÌt-
ko, kterÈ zastavÌ
tok materi·lu p¯i
odstavenÌ v·hy
nebo v˝padku sÌtÏ.

V † ap l i kac Ì ch
podle obr. 77 a 78
nenÌ vrstva mate-
ri·lu na p·se vy-
tv·¯ena odtahem
z†n·sypky p¯es hra-
dÌtko v†jejÌ p¯ednÌ
Ë·sti, ale dalöÌm
pod·vacÌm za¯Ì-
zenÌm. Jak jiû bylo

uvedeno d¯Ìve, v†p¯ÌpadÏ pouûitÌ
oddÏlenÈho podavaËe spolupracujÌ
dva regulaËnÌ systÈmy. PrvnÌ okruh
obsahujÌcÌ externÌ pod·vacÌ za¯Ìze-
nÌ reguluje na konstantnÌ v˝öku vrst-
vy na p·se. Tato v˝öka m˘ûe b˝t snÌ-
m·na buÔ standardnÌ v·ûicÌ stolicÌ
umÌstÏnou v†p¯ednÌ Ë·sti v·hy a
pouûÌvanou i pro druh˝ regulaËnÌ
obvod nebo p¯Ìdavnou v·ûicÌ stolicÌ
situovanou ihned za mÌstem dopadu
materi·lu na p·s. PouûitÌ p¯ÌdavnÈ
v·ûicÌ stolice je nutnÈ p¯i delöÌm p·su
a jeho nÌzkÈ rychlosti k†eliminaci do-
pravnÌho zpoûdÏnÌ v†regulaËnÌ smyË-
ce. Druh· regulaËnÌ smyËka, kter· je
¯Ìzena souËinem zatÌûenÌ p·su
v†mÌstÏ hlavnÌ mÏ¯icÌ stolice a jeho
rychlosti, ¯ÌdÌ hlavnÌ pohon d·vko-
vacÌ p·sovÈ v·hy a tÌm i celkov˝
v˝kon. Pro rychlou a plynulou regu-
laci je nutnÈ, aby oba regulaËnÌ ob-
vody byly propojeny do tzv. bloku.

P¯i n·vrhu pod·vacÌho za¯ÌzenÌ
nelze opomenout poûadovan˝
regulaËnÌ rozsah celÈho d·vkovacÌho
systÈmu, kter˝ se obvykle pohybuje
v†rozmezÌ 1 : 10 aû 1 : 30. Zahrne-
me-li do propoËtu i moûnÈ kolÌs·nÌ

Obr. 77 PodavaË s turniketem

Obr. 78 V·ha s uklidÚovacÌ trasou

Obr. 79 D·vkovacÌ Ël·nkov˝ podavaË
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sypnÈ hmotnosti d·vkovanÈho
materi·lu, zjistÌme, ûe zam˝ölenÈ
pod·vacÌ za¯ÌzenÌ nenÌ schopno ply-
nulÈho pod·v·nÌ v†celÈm rozsahu.
Klasick˝m p¯Ìkladem nevhodnÈho
¯eöenÌ je pouûitÌ turniketu, u kterÈho
jsou pro dosaûenÌ minim·lnÌho po-
d·vacÌho v˝konu znaËnÏ redukov·-
ny ot·Ëky rotoru. P¯i jeho ot·ËenÌ
pak doch·zÌ k†n·razovÈmu vyprazd-
Úov·nÌ jednotliv˝ch komor, coû lze
oznaËit spÌöe jako porcov·nÌ neû
kontinu·lnÌ d·vkov·nÌ.

Poûadujeme-li mal˝ regulaËnÌ
rozsah (1:5), lze regulaËnÌ obvod
pro pohon v·hy vylouËit, nastavit
konstantnÌ rychlost p·su a v˝kon
regulovat pouze pod·vacÌm za¯Ìze-
nÌm. TÌm vytvo¯Ìme za¯ÌzenÌ, kterÈ
lze pojmenovat v·ûicÌ p·s s†poda-
vaËem. Regulace v˝konu podavaËe
se p¯i konstantnÌ rychlosti p·su odr·ûÌ
ve zmÏnÏ v˝öky vrstvy d·vkovanÈ-
ho materi·lu. Odtud takÈ pramenÌ
omezenÌ regulaËnÌho rozsahu,
neboù nÌzk· vrstva materi·lu zname-

n· nÌzkÈ zatÌûenÌ p·su
a tÌm i malÈ vyuûitÌ
jmenovitÈho rozsahu
pouûit˝ch snÌmaË˘ za-
tÌûenÌ ve v·ûicÌ stolici.
To m· znaËn˝ vliv na
sniûov·nÌ p¯esnosti
d·vkov·nÌ a zvyöov·nÌ
ruöiv˝ch vliv˘ p·su.

V†technologick˝ch
procesech, u nichû je
t¯eba dos·hnout vyööÌ a
spolehlivÏ garantovanÈ
p¯esnosti d·vkov·nÌ, je
moûno d·vkovacÌ p·-
sovou v·hu doplnit
o†speci·lnÌ kalibraËnÌ
za¯ÌzenÌ. Cel· mechani-
ka v·hy vËetnÏ n·sypky

a pohonnÈho agreg·tu je umÌstÏna
na r·mu opat¯enÈm snÌmaËi zatÌûe-
nÌ podle obr. 80, jejichû v˝stupnÌ
sign·l je ̇ mÏrn˝ hmotnosti celÈ sou-
stavy a†jeho zmÏny pak zmÏn·m
hmotnosti n·sypky.

P¯i norm·lnÌm provozu je do
n·sypky p¯iv·dÏn konstantnÌ tok
materi·lu. Na zaË·tku kalibraËnÌho
cyklu je n·sypka doplnÏna na ma-
xim·lnÌ hmotnost a p¯Ìsun materi·lu
je zastaven. D·vkov·nÌ probÌh· nynÌ
pouze z†obsahu n·sypky. Jakmile
dos·hne hmotnost n·sypky minima,
je ˙daj o†proölÈm materi·lu vypoË-
ten˝ z rozdÌlu hmotnostÌ soustavy
urËen˝ch statickou v·hou porovn·n
s†poûadovan˝m ̇ dajem o†nad·vko-
vanÈm mnoûstvÌ. P¯i zjiötÏnÌ rozdÌlu
jsou opraveny korekËnÌ faktory p·-
sovÈ v·hy a†regul·toru a d·vkov·nÌ
probÌh· d·le v†norm·lnÌm reûimu.
Tento cyklus lze automaticky pro-
v·dÏt bez p¯eruöenÌ p¯Ìsunu materi-
·lu do n·slednÈho technologickÈho
procesu.

Obr. 80 D·vkovacÌ p·sov· v·ha s kalibraËnÌm za¯ÌzenÌm
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V†odstavci vÏnovanÈm popisu
kalibraËnÌho za¯ÌzenÌ pro d·vkova-
cÌ p·sovou v·hu byl naznaËen prin-
cip, kter˝ umoûÚuje zjistit celkovou
d·vku mÏ¯enÌm ̇ bytku v†z·sobnÌku
p¯imÏ¯enÈ velikosti.

Za¯azenÌm vhod-
nÈho regul·toru,
kter˝ zajistÌ, aby
i ˙bytek byl v†Ëase
konstantnÌ a rovnal
se û·danÈ hodnotÏ,
vytvo¯Ìme d·vko-
vacÌ za¯ÌzenÌ naz˝-
vanÈ diferenci·lnÌ
d·vkovacÌ v·ha, je-
jÌû principi·lnÌ schÈ-
ma je na obr. 81.

D·vkovacÌ za¯Ì-
zenÌ a z·sobnÌk se
z·sobou d·vkova-
nÈho materi·lu jsou
v·ûeny s†vyuûitÌm vhodnÈho snÌmaËe
zatÌûenÌ. ⁄bytek hmotnosti v†Ëase
(ñdG/dt) odpovÌd· skuteËnÈmu ode-
bÌranÈmu mnoûstvÌ. V˝kon vyn·öecÌ-
ho za¯ÌzenÌ v·hy je regulov·n tak, aby
zmÏna hmotnosti byla konstantnÌ.

Po urËitÈ dobÏ je t¯eba z·sobnÌk
doplnit dalöÌm materi·lem. Je z¯ejmÈ,
ûe p¯i doplÚov·nÌ materi·lu do
v·ûenÈho z·sobnÌku nelze regulovat
v˝stupnÌ v˝kon obvykl˝m zp˘so-
bem a regul·tor je p¯epnut do reûi-
mu, ve kterÈm zachov·v· poslednÌ
hodnotu v˝konu vyn·öecÌho mecha-
nizmu p¯ed p¯epnutÌm.

Po doplnÏnÌ obsahu je opÏt p¯e-
pnut do z·kladnÌho reûimu s†regu-
lacÌ podle ˙bytku. U†diferenci·lnÌ
d·vkovacÌ v·hy rozezn·v·me vûdy
dva reûimy regulace ñ hmotnostnÌ

(gravimetrick˝) s†regulacÌ na kon-
stantnÌ ̇ bytek a objemov˝ (volume-
trick˝) se zachov·nÌm konstantnÌho
objemu vyn·öenÈho materi·lu, jak
vypl˝v· z†grafickÈho zn·zornÏnÌ na
obr. 81.

Problematick˝m mÌstem diferen-
ci·lnÌ v·hy je kromÏ vyn·öecÌho
za¯ÌzenÌ i plnicÌ org·n. Je to prvek,
kter˝ musÌ umoûnit v†relativnÏ
kr·tkÈ dobÏ naplnÏnÌ znaËnÈho
mnoûstvÌ materi·lu a n·slednÏ musÌ
dopravnÌ cestu okamûitÏ a spoleh-
livÏ uzav¯Ìt. JakÈkoliv odpad·v·nÌ
nebo propouötÏnÌ materi·lu v†dobÏ
gravimetrickÈho reûimu p˘sobÌ ru-
öivÏ na d·vkov·nÌ. NejbÏûnÏjöÌm do-
plÚovacÌm org·nem jsou klapky
s†pneumatick˝m ovl·d·nÌm mot˝lko-
vÈho typu. MÈnÏ Ëasto jsou pouûÌ-
v·ny öneky nebo turnikety, jejichû
v˝kon musÌ b˝t navrûen v†souladu
s†pl·novan˝m intervalem pro doplÚo-
v·nÌ. Tento faktor b˝v· Ëasto limitujÌcÌ.

Pro dosaûenÌ poûadovanÈ tzv.
kr·tkodobÈ d·vkovacÌ konstanty je

Diferenci·lnÌ d·vkovacÌ v·hy

Obr. 81 Princip·lnÌ schÈma diferenci·lnÌ d·vkovacÌ v·hy
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do znaËnÈ mÌry urËujÌ-
cÌ pomÏr gravimetric-
kÈho a volumetrickÈho
intervalu. U bÏûn˝ch
diferenci·lnÌch vah
st¯ednÌho v˝konu se
pouûÌv· 20 ñ 40 dopl-
nÏnÌ za hodinu v†trv·nÌ
p¯ibliûnÏ 7 s. RychlÈ
doplÚov·nÌ materi·lu
do z·sobnÌku diferenci-
·lnÌ v·hy vede k†tla-
kovÈmu r·zu. P¯etlak
v†z·sobnÌku je obvykle
spojen se znaËn˝m
pr·öenÌm, kterÈ je v†mo-
dernÌch provozech ne-
p¯ÌpustnÈ. VÏtöina z·-
sobnÌk˘ diferenci·l-
nÌch vah urËen˝ch pro
materi·ly, p¯i jejichû
doplÚov·nÌ doch·zÌ
k†pr·öenÌ, musÌ b˝t vy-
bavena odpovÌdajÌcÌmi filtry.

Diferenci·lnÌmi v·hami lze d·v-
kovat i materi·ly, jejichû transport
a d·vkov·nÌ jsou v·hami s†p·sov˝mi
dopravnÌky vylouËeny. P¯Ìsun ma-
teri·lu do v·ûenÈho z·sobnÌku a
jeho odvod do dalöÌ Ë·sti trasy lze
zajistit flexibilnÌmi, hermetick˝mi
spojovacÌmi prvky. TÌm je zaruËeno
dokonalÈ uzav¯enÌ celÈho toku
materi·lu a v·hu lze pouûÌt i pro
d·vkov·nÌ toxick˝ch a tÏkav˝ch
materi·l˘, nebo materi·l˘ p¯echo-
v·vateln˝ch v ochrannÈ atmosfÈ¯e.

V†hermeticky uzav¯en˝ch p¯Ìvod-
nÌch a odvodnÌch potrubÌch m˘ûe
vzniknout p¯etlak nebo podtlak, coû
se projevuje jako ruöiv· sÌla p¯i mÏ-
¯enÌ hmotnosti z·sobnÌku. P˘sobe-
nÌ tÈto ruöivÈ, vÏtöinou i promÏnnÈ
sÌly lze vhodn˝m zp˘sobem elimi-
novat.

Diferenci·lnÌ d·vkovacÌ v·hy lze
pouûÌt pro rozsah d·vkovan˝ch
mnoûstvÌ od 0,05†kg/h aû do 90 t/h,
p¯iËemû maxim·lnÌ chyba d·vkov·-
nÌ se pohybuje v†rozmezÌ 0,25 aû
0,5 % (vztaûeno k†poûadovanÈ hod-
notÏ) p¯i regulaËnÌm rozsahu aû 1 : 80.

Na obr. 82 je p¯edstavitel novÈ
typovÈ ¯ady diferenci·lnÌch d·v-
kovacÌch vah Schenck oznaËen˝
MECHATRONÆ, kter˝ se vyznaËuje
modul·rnÌ konstrukcÌ a†snadnou de-
mont·ûÌ p¯i v˝mÏnÏ jednotliv˝ch
prvk˘ nebo ËiötÏnÌ p¯i p¯echodu na
jin˝ materi·l. Z·kladem vöech typ˘
je kvalitnÌ objemov˝ d·vkovaË r˘z-
nÈho provedenÌ p¯izp˘soben˝ d·v-
kovanÈmu materi·lu. N·sypky jsou
vyrobeny buÔ z†nerezovÈho plechu
nebo pruûnÈho odolnÈho plastu a
doplnÏny systÈmem p·del jiû d¯Ìve
popsan˝m. Optim·lnÌ vyn·öenÌ

Obr. 82 Diferenci·lnÌ d·vkovacÌ v·ha typu MECHATRONÆ
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materi·lu z†n·sypek m˘ûe b˝t dle
pot¯eby podporov·no aktiv·tory
s†horizont·lnÌ nebo vertik·lnÌ osou
ot·ËenÌ. Na obr. 83 je v†detailnÌm
pohledu n·sypka d·vkovacÌ v·hy
MECHATRONÆ s†vertik·lnÌm aktiv·-
torem.

Pro kaûd˝ typ materi·lu je t¯eba
vybrat optim·lnÌ vyn·öecÌ za¯ÌzenÌ
dostateËnÏ odolnÈ v˘Ëi nalepov·nÌ,
abrazi a pod. Na obr. 71 bylo uve-
deno nÏkolik p¯Ìklad˘ obvykl˝ch

d·vkovacÌch önek˘ a†spir·l. Pro ma-
teri·ly typ˘ Ñkrupiceì nebo Ñgranu-
l·tì je ide·lnÌm podavaËem vibraË-
nÌ ûlab. Na obr. 84 je speci·lnÌ
diferenci·lnÌ v·ha typu MULTIGRAF
urËen· pro d·vkov·nÌ granul·tu
s†vyn·öecÌm za¯ÌzenÌm ve tvaru
vibraËnÌho ûlabu.

Obr. 84 Diferenci·lnÌ d·vkovacÌ v·ha typu
MULTIGRAF

ElektronickÈ vyhodnocovacÌ jed-
notky pro d·vkovacÌ v·hy sdruûujÌ
dvÏ z·kladnÌ funkce ñ kontinu·lnÌ
v·ûenÌ a regulaci. ModernÌ jednotky
jsou ¯Ìzeny v˝hradnÏ mikroproce-
sory a poskytujÌ v†procesech snÌm·nÌ
a regulace, ale i p¯i komunikaci
s†uûivatelem nebo nad¯Ìzen˝m sys-
tÈmem, znaËn˝ komfort.

Ve v·ûicÌ Ë·sti je vyhodnocov·n
sign·l z†klasick˝ch snÌmaË˘ zatÌûe-
nÌ a snÌmaË˘ rychlosti a vypoËÌt·-
v·na skuteËn· hodnota d·vkovanÈ-

ho mnoûstvÌ. Tato hodnota je porov-
n·v·na s†uûivatelem nebo nad¯Ìze-
n˝m systÈmem p¯ednastavenou
poûadovanou hodnotou. RozdÌlov˝
sign·l je d·le vyhodnocov·n v†re-
gul·toru, kter˝ p¯es silovou Ë·st
nap·jÌ pohon vyn·öecÌho za¯ÌzenÌ
(p·s, önek). V†systÈmech s†blokovou
regulacÌ jsou zaËlenÏny dalöÌ mÏ¯icÌ
vstupy a regul·tory.

D˘leûitou souË·stÌ ̄ ÌdicÌ Ë·sti jsou
systÈmy pro modelov·nÌ a†eliminaci
nejr˘znÏjöÌch ruöiv˝ch vliv˘. U†r˘z-

VyhodnocovacÌ a ¯ÌdicÌ systÈmy pro d·vkovacÌ v·hy

Obr. 83 DetailnÌ pohled na n·sypku s vertik·lnÌm
aktiv·torem
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n˝ch typ˘ vah jsou zdroje ruöiv˝ch
vliv˘ r˘znÈ a i metody jejich elimi-
nace odliönÈ. RuöivÈ vlivy p·su jsou
u d·vkovacÌch p·sov˝ch vah rovnÏû
kompenzov·ny jiû d¯Ìve zmÌnÏnou
metodou BIC. U d·vkovacÌch vah
je tato kompenzace jeötÏ mnohem
d˘leûitÏjöÌ neû u vah p·sov˝ch. P¯i
nÌzk˝ch rychlostech p·su je pro
dosaûenÌ uspokojivÈ kr·tkodobÈ
d·vkovacÌ konstanty nezbytn· kom-
penzace v†kaûdÈm mÌstÏ p·su.

Obdobn˝ systÈm pro eliminaci
ruöiv˝ch sil u†diferenci·lnÌch d·vko-
vacÌch vah (zejmÈna vibracÌ, skoko-
v˝ch zmÏn hmotnosti) je oznaËov·n
DAE (Disturbance-Auto-Elimination).

VÏtöina modernÌch jednotek b˝v·
vybavena i obvody pro vyhodnoco-
v·nÌ ̇ daj˘ hmotnosti z†dalöÌch kon-
trolnÌch a kalibraËnÌch za¯ÌzenÌ ve
formÏ statick˝ch z·sobnÌkov˝ch
nebo ploöinov˝ch vah. Princip vöech
tÏchto systÈm˘, z†nichû nÏkterÈ jiû
byly pops·ny, spoËÌv· v†porovn·nÌ
mÏ¯enÈho nebo d·vkovanÈho mnoû-
stvÌ urËenÈho kontinu·lnÌ v·ûicÌ
nebo d·vkovacÌ v·hou s†mnoûstvÌm
urËen˝m jako rozdÌl dvou hladin
v†kontrolnÌm z·sobnÌku zjiötÏn˝m
p¯esnÏjöÌm statick˝m v·ûenÌm.

Na obr. 67 byl jiû uveden p¯Ìklad
vyhodnocovacÌ jednotky INTECONT
PLUS typ FIP 401. V†provedenÌ FIP
403 je jednotka rozöÌ¯ena o dalöÌ
prvky pro pouûitÌ s†d·vkovacÌmi sys-
tÈmy.

S†mohutn˝m rozvojem systÈm˘
pro procesnÌ automatizaci, do kte-
r˝ch jsou ve vÏtöinÏ aplikacÌ konti-
nu·lnÌ v·hy integrov·ny, doch·zÌ
i k†rozvoji inteligentnÌch sbÏrnic
k†jednotnÈmu p¯ipojenÌ vöech prvk˘
automatizaËnÌho systÈmu. V†souvis-
losti s†tÌm doch·zÌ k†integraci elek-

tronick˝ch vyhodnocovacÌch, ¯Ìdi-
cÌch a komunikaËnÌch systÈm˘
p¯Ìmo do mechanickÈ Ë·sti kon-
strukce. VÏtöina svÏtov˝ch v˝robc˘
pohon˘ nabÌzÌ motory s†integro-
van˝mi frekvenËnÌmi mÏniËi. Spo-
jenÌm strojnÌ a elektronickÈ Ë·sti
vznikajÌ tzv. mechatronick· za¯Ìze-
nÌ, kter· p¯in·öejÌ mnoho v˝hod dÌky
standardizaci p¯ipojenÌ, p¯ehled-
nosti systÈmu a ˙spornÈ kabel·ûi.

NejmodernÏjöÌ vyhodnocovacÌ a
¯ÌdicÌ systÈm pro kontinu·lnÌ v·hy
s†oznaËenÌm DISOCONTÆ podle
obr. 85 je urËen p¯Ìmo pro integraci
do mechanick˝ch Ë·stÌ d·vkovacÌch
systÈm˘. Pro nastavenÌ parametr˘
v·hy a regulaËnÌch obvod˘, usnad-
nÏnÌ servisnÌch pr·cÌ a vyhled·v·nÌ
poruch je urËen modul se zobrazo-
vacÌ jednotkou a kl·vesnicÌ. Mno-
hem komfortnÏji lze tyto Ëinnosti
prov·dÏt s†vyuûitÌm speci·lnÌho pro-

Obr. 85 VyhodnocovacÌ ¯ÌdicÌ jednotka
DISOCONTÆ
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gramovÈho vybavenÌ pro osobnÌ po-
ËÌtaËe s†oznaËenÌm EasyServ. Osob-
nÌ poËÌtaË ñ nejËastÏji notebook, je
k†jednotce DISOCONTÆ p¯ipojen
p¯es standardnÌ sÈriovÈ rozhranÌ.
EasyServ je program pro prost¯edÌ
MS WINDOWS,
kter˝ umoûÚuje
p¯ehlednÏ a po-
hodlnÏ sledovat
provoznÌ stavy
v·hy, chybov·
hl·öenÌ a zad·vat
nebo upravovat
jejÌ parametry.
Vöechny para-
metry v·hy mo-
hou b˝t p¯es
EasyServ z·loho-
v·ny na disku PC.

Pro zaËlenÏnÌ
v·hy do kom-
plexnÌho celo-
podnikovÈho ¯Ì-
dicÌho systÈmu,
pro kter˝ je
D I S O C O N T Æ

zejmÈna urËen,
lze vyuûÌt vÏt-
öinu bÏûn˝ch
rozhranÌ (MOD-
BUS, 3964, PRO-
FIBUS).

JednotlivÈ kontinu·lnÌ d·vkovacÌ
v·hy b˝vajÌ Ëasto sdruûov·ny do
komplexnÌch systÈm˘, kterÈ tvo¯Ì
celÈ navaûovacÌ linky pro p¯Ìpravu
smÏsÌ, d·vkov·nÌ do ml˝n˘, drtiË˘,
pecÌ, v˝tlaËn˝ch lis˘ nebo r˘zn·
technologick· seskupenÌ. VÏtöina
takov˝ch ˙loh je v†souËasnÈ dobÏ
jiû realizov·na nad¯Ìzen˝mi systÈmy
pro ̄ ÌzenÌ technologick˝ch proces˘.
K realizaci dÌlËÌch ˙loh lze vyuûÌt
mal˝ nad¯Ìzen˝ systÈm pro skupino-
vÈ ¯ÌzenÌ vah s†obchodnÌm oznaËe-
nÌm DISOCONTÆ MASTER (obr. 86),
kter˝ umoûÚuje centr·lnÌ ¯ÌzenÌ,
zad·v·nÌ receptur a pomÏrovÈ d·v-
kov·nÌ. Zp˘sob zaËlenÏnÌ vah se
skupinov˝m ¯ÌzenÌm je na obr. 87.

Obr. 86 Centr·lnÌ jednotka DISOCONTÆ MASTER

Obr. 87 ProcesnÌ ¯ÌzenÌ se systÈmem DISOCONTÆ MASTER

Centr·lnÌ ¯ÌdicÌ systÈm

SÈriovÈ
rozhranÌ

Centr·lnÌ obsluha

SubsystÈm 1

DISOCONTÆ

Master

V·ha 1 V·ha 2 V·ha 16

Ö

Ö

ÿeöenÌ podle pouûitÈ technologie

Zav·ûenÌ ml˝nice Zav·ûenÌ
v˝tlaËn˝ch lis˘

Zav·ûenÌ aglomer·t˘
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Jednou z†nejkomplikovanÏjöÌch
˙loh kontinu·lnÌho d·vkov·nÌ je
d·vkov·nÌ uhelnÈho prachu do pecÌ
a kotl˘. JemnÏ mlet˝ uheln˝ prach
je ve smÏsi se vzduchem v˝buön ,̋
p¯i skladov·nÌ v†silech m˘ûe dojÌt
k†jeho zaho¯enÌ a navÌc je silnÏ abra-
zivnÌ. V†dopravnÌch cest·ch doch·zÌ
k†jeho nalepov·nÌ a v†z·sobnÌcÌch
ke klenbov·nÌ. Vöechna za¯ÌzenÌ pro
jeho dopravu, d·vkov·nÌ a sklado-
v·nÌ musÌ b˝t konstruov·na s†odol-
nostÌ proti tlakov˝m r·z˘m 10 bar˘.

D·vkov·nÌ uhelnÈho prachu rea-
lizovalo ˙spÏönÏ dosud pouze nÏ-
kolik m·lo svÏtov˝ch v˝robc˘. Na
obr. 88 je osvÏdËen˝ d·vkovacÌ sys-
tÈm firmy Schenck typu MULTICOR/
MULTICELL umoûÚujÌcÌ d·vkov·nÌ
uhelnÈho prachu p¯Ìmo do potrubÌ
pneumatickÈ dopravy. Pro uûivate-
le obdobn˝ch systÈm˘ nejsou d˘le-
ûitÈ pouze vlastnosti a parametry
samotnÈho d·vkovacÌho systÈmu,
ale celÈho komplexu zahrnujÌcÌho
vyn·öenÌ ze z·sobnÌku uhlÌ aû
k†ho¯·ku v†peci nebo kotli. Sebe-
lepöÌ pod·vacÌ za¯ÌzenÌ nenÌ schop-
no rovnomÏrnÏ odebÌrat uhlÌ ze
z·sobnÌku s†j·drov˝m tokem se
sklony ke klenbov·nÌ a û·dn˝ regu-
l·tor nenÌ p¯i takov˝ch skokov˝ch
odchylk·ch schopen regulace. Na
druhÈ stranÏ sebelepöÌ d·vkovacÌ
proces na vstupu do pneumatickÈ
dopravnÌ trasy m˘ûe b˝t nevhodn˝m
tvarem, dÈlkou a vzduchov˝mi po-
mÏry tot·lnÏ degradov·n.

D·vkovacÌ systÈm podle obr. 88
sest·v· ze speci·lnÌho horizont·l-
nÌho pod·vacÌho turniketu typu

MULTICELL, kter˝ je p¯es v·lcovou
Ë·st p¯ipojen k†uhelnÈmu z·sobnÌku.
Homogenita materi·lu p¯i vstupu do

turniketu je zajiötÏna centr·lnÌm ak-
tiv·torem s†vertik·lnÌ osou umÌstÏ-
n˝m ve v·lcovÈ Ë·sti. Jako mÏ¯icÌ
prvek je pouûit pr˘tokomÏr sypk˝ch
hmot na jiû d¯Ìve popsanÈm Corioli-
sovÏ principu typu MULTICOR K,
kter˝ je umÌstÏn mezi v˝stup z†pod·-
vacÌho turniketu a vstup do pneuma-
tickÈho dopravnÌho potrubÌ.

Popsan˝ systÈm prok·zal jiû v†¯a-
dÏ p¯Ìpad˘ svoji spolehlivost a odol-
nost a s†ohledem na dosahovanÈ
hodnoty kr·tkodobÈ d·vkovacÌ kon-
stanty, kter· je pro provoz pecÌ a
kotl˘ hlavnÌm faktorem, i svoji jedi-
neËnost.

D·vkov·nÌ uhelnÈho prachu

Obr. 88 Za¯ÌzenÌ pro d·vkov·nÌ uhelnÈho prachu


