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(64) Zpiisob opravy pryZovych dopravnich past s charakteristicky opotiebenou
kryci vrstvou a zafizeni k provadéni tohoto zpisobu

Vyndlez ¥es{ zplisob opravy pryZovych w
dopravnich pdsd, které maji{ nadmérné& opo-
t¥ebenou horni krycf vrstvu pouze upro- 5
st¥fed pdsu a navrhuje za¥izenf na provddé&- ~
n{ tohoto zplsobu opravy. Opravy se dosdh-
ne tak, Ze navrhovanym za¥izenim se nad-
mérné opotfebend misto ofrézuje po celé
délce pdsu do poZadovaného tvaru, potom se -
opat¥{ ndtérem spojovacfho roztoku a vypl-
nf se opravnou kaudukovou f4lif. Pak se
provede vulkanizace opravy ve vulkaniza&nim
zaf{zen{ za zvySené teploty a p¥i vulkani-
zadnim tlaku. Lisovdnim a ndslednou vulka-
nizaci se dosdhne v misté& opotfeben{ vypl-
n&n{ hornf kryc{ vrstvy na tlou¥fku, kte-
rou m& prevdind &dst vrchn{ kryci vrstvy «_|
pdsu. Vyndlez je moZno pouZfit zejména pro
opravy dopravnich pdsl s ocelovymi lany
a rovnd% p¥i opravdch pdsld s textilnf nos-
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Vyndlez se tykd zplsobu opravy pry¥ovych dopravnfch pdsi s charakteristicky opotfebenou
vrchnf krycf vrstvou a zaffzen{ k provdd¥ni tohoto zplsobu.

Jednfm z hlavnfch kritérif limitujfcfch celkovou %ivotnost pryZovych dopravnich pdsid
je kvalita krycifch vrstev. Tyto krycf vrstvy se za dfelem dosa¥eni maximdlnf ¥ivotnosti pdsu
p¥ipravuj{ ze stéle kvalitn&j&ich surovin.

Presto v8ak p¥i dopravd mimof&dn& abrasivnich materigld, nebo p¥i poufitf trat{ s vel-
kym stoupdnim, p¥fpadn& vlivem specifickych provoznich podmfnek, dochdz{ velmi &asto k nad-
m&rnému opot¥ebenf vrchnf kryci vrstvy pdsu.

Opottebenf{ je charakteristické tim, %e vrchnif krycf vrstva je osové a naprosto symetric-
ky opotfebovédna pouze uprostfed pdsu, obvykle v s{¥ce od 300 do 700 mm. §{¥e opotfebenf je
z4visld na celkové ¥{¥i pdsu a tedy i na S{¥i koryta dopravnikové stolice.

zbyvajfc{ &4st vrchnf kryci vrstvy nevykazuje tém&¥ %4dné opotfebenf. V praxi se tedy
jednd o takové situace, kdy vrchnf kryc{ vrstva pdsu je v koryt& dopravnfku opotfebovéna té-
m&¥ a¥ na nosnou kostru, zatfmco strany dopravnfho koryta jsou tém&f neopot¥ebeny.

Nadm&rné opotfeben{ ve stfedu pdsu pak pfedstavuje pouze tretinu a¥ p&tinu celkové S{¥-
ky a tedy i plochy vrchnf kryci vrstvy pésu. Dosdhne-1li toto nestejnomérné opot¥ebeni vrchni
kryci vrstvy takové miry, Ze hroz{ obnaZenf nosné kostry pdsu, je nezbytné ihned tento pds -
vyménit za novy a nebo pokud to jde, provést pfetodeni pdsu tak, aby pfeprava materidlu pro-
bfhala na stévajiéi spodni kryci'vrstvé pésu.

Prvn{ zpisob, tj. vyména pdsu za novy je z -ekonomického hlediska velmi ndkladny, zejmé-
na pokud uv4%fme, %e k vy%e popsanému opotfebent dochdz{ za pom&rn¥ velmi krdtkou dobu.
V praxi to byv4 nap¥fklad i né€kolik m&sfcl provozu.

Uréitym zlepfenim ekonomie p¥i vymé&n& pdsu za novy je mofnost renovace takto opotfebe-
ného pdsu, avdak i zde lze uvést nékteré nedostatky. Mezi hlavnf nedostatky pat¥f{ zna&nd
energetick4d ndrodnost, zejména pak p¥i vulkanizaci renovovanych pdsd, kdy se musf pds po vul-
kanizaci chladit v lise.

Ddle je to zbyteéné odstrafiovdn{ znadného mno¥stvi neopotfebené kryc{ vrstvy a v nepos-
ledn{ *ad® velkd spotfeba kaudukovych sm¥si a roztokd, nutnych pro konfekci renovovaného
pédsu.

U druhého zpdsobu, tj. obrdcenf krycich vrstev pdsu se ji¥ nedosdhne plvodni Zivotnosti
jako u vrchnf krycf vrstvy, nebo¥ spodni kryc{ vrstva md men3{ tlous¥ku ne vrstva vrchni,
z4sadn{ nevyhodou tohoto zplsobu je tém&¢ jisté vylouleni moZnosti renovace, nebo¥ p¥i obou-
stranném opotf¥ebeni nenfi moZno zajistit rovnom&rné ofrézovdni po celé ¥f¥ce nosné kostry pé-

Su.

Uvedené nedostatky se odstrani p¥i pouZitf zplsobu opravy a za¥fzeni podle vyndlezu,
jeho? podstatou je, %e se na frézovacim za¥fzen{ ofrézuje vrchni kryc{ vrstva pdsu v misté&
nadm&rného opot¥ebenf v $i¥ce od 300 do 700 mm tak, ¥e nad nosnou kostrou pdsu zlstane
vrstvitka pry¥e o tloustce 0,5 aZ 1 mm a okraje vyfrézované drd¥ky jsou zkoseny pod dhlem
30° a# 45°,

Potom se odstranf pry¥ovy prach a provedou se dva nétéry kaudukovym spojovacim roztokem
v&etnd plochy dkosd, N4térem spojovacfho roztoku se rovnd% opat¥f{ kaudukovd opravnd fSlie,
kterd md o 0,5 a 1 mm vét¥{ tlousfku, ne% je hloubka vyfrézované drdzky ve vrchni kryci
vrstvé.

Po zaschnut{ kaudukovych n&tdrd se postupné p¥iloZi kaudukovd opravnd fdlie na opravo-
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vané misto stranou opatfenou kaudukovym roztokem, celd konfekce se zavdletkuje a nakonec
se provede vulkanizace v lise p¥i teplotd& 140 © asy 160 % a pfi tlaku 1 MPa aZ 3 MPa

na kazdy cm2 plochy opravovaného mista.

P¥i vulkanizaci této opravy je nap¥fklad vyhodné temperovat hornif topnou desku lisu
na vulkanizadni teplotu a spodni topnou desku temperovat a nebo vytdpé&t pouze na 60 © az
100 °c. V¥hodné je rovnd% pouZitf vulkanizadni desky, jejf% ¥f{¥ka je o cca 200 mm v&ét3{,
ne¥ je ${¥ka opravovaného mista, p¥idem¥ vulkaniza®ni deska pfesahuje oba okraje opravované-
ho mfsta o 100 mm.

K dalsfmu objasnéni podstaty vyndlezu slou%f n&sledujfcf popis opravy a p¥iloZené vykre=-
sy, kde na obr. 1 je zndzorn¥n vyfrézovany Zlab 3 v horni kryc{ vrstv& 3a dopravnfho pdsu 1 -

s ocelovymi lany 2, které tvo¥{ nosnou kostru pdsu.

) Konfekce opravy, kterd je zndzorn&na na obrd&zku 2, je tvofena opravnou kauukovou £81it
" 4 a kaudukovym spojovacim roztokem, ktery nen{ na obrdzku zndzorn&n, a ktery se nachdzi
v mfst& mezi opravnou £J1if a povrchem vyfrézované drdfky ve vrchni kryc{ vrstvé pésu.

Kaudukovy spojovac{ roztok se rozumi roztok kaudukové spojovac{ sm&si v organickém roz=-
poustddle nebo smési organickych rozpouftédel. Obsah su¥iny se u kaulukového spojovacfiho
roztoku pohybuje kolem 15 %. Na obrdzku 3 je pak zndzornéna vulkanizace opravy mezi tbpnimi-.
deskami 5a, 5b vulkanizadnfho hydraulického lisu.

Konkrétni provedenf zpdsobu opravy ilustruje nédsledujicf p¥fklad.

Dopravni pds typu ST 2500 s opot¥ebenou vrchnf kryci vrstvou uprostfed pdsu v ¥i¥ce
cca 300 mm se omyje, osu¥f a navine na civku s bo¥nfmi &ely. Cfvka s pdsem se pfesune k fré-
zovacimu stroji, na kterém se vyfrézuje drdfka v mfst& opotfebenf krycf vrstvy, jejiZ Sifka
gin{ 350 mm a okraje drd%¥ky jsou zkoseny pod dhlem 30°.

Nad nosnou kostrou pdsu p¥itom zlstane vrstvi&ka pryZe o tlousfce kolem 1 mm. Po odstra-
néni pry¥ového prachu se plocha drd¥ky vdetn& dkosd a jedna strana opravné félie opat¥{ ni-
t&rem kau&ukového spojovacfho roztoku, p¥ipravenym na bdzi p¥frodniho kauduku.

Po zaschnut{ nitdru se opravnd kaudukovd fSlie Sf¥ky 350 mm pEiloZf na.vyfrézovanou
drd%ku, pfi¥em# tlouk¥ka opravné f£Slie je o 1 mm v&t3{ ne¥ je vyska vyfrézované driiky

na vrchnf{ kryci vrstvé pdsu.

Opravnd fdlie je ptipravena z kau&ukové smdsi na bdzi p¥{rodnfho kauduku nebo kombinace
pfirodnfho kau¥uku s butadienovym, butandienstyrenovym nebo izoprénovym. Potom se oprava
zavéledkuije, propfchajf se p¥fpadné vzduchové bubliny a provede se wilkanizace v lise pri
teploté 150 °C, lisovacim tlaku 2,5 MPa a vulkanizadni dob& 30 minut. '

Po ukonéeni vulkanizace se opfavné misto zkontroluje a zabrous{ se pf{padné nedolisky.
pP¥fkladnd proveden{ za¥fzeni pro frézovdn{ pdsu v m{st& nadmé&rného opotfeben{ vrchni kryct

vrstvy jsou zn&zornény na pfipojenych vykresech.

Na obr. 4 je zndzornéno p¥fkladné provedeni{ zafizenf, které vyuZivd k p¥ipravé poZado-
vaného tvaru na vrchnf kryc{ vrstvd tvarového stolu 7 a frézovaciho vdlce s pohonem 10.

ez A-A obr. 5 konkretizuje p¥edstavu o provedeni tvarového stolu.
za¥{zeni ddle sestdvd z odvi{jeciho stojanu s brzdou 6, p¥{tla¥nych vdlcl 8 a navijectho
stojanu s pohonem 11. Vlastni frézovdnl poZadovaného tvaru je pak ndsledujici. Z odvijeciho

stojanu 6 se odv{j{ pds orientovany vrchn{ kryci vrstvou nahoru.

Tvarovy stil 7 a piftla¥né vélce 8 vytvaruj{ pds se sklonem boénich &4st{ pdsu pod dhlem
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30° az 45°, &fm¥ je umo¥n&no, %e frézovaci vdlec s pohonem 10 odebere frézované hrany 2
do roviny, kterd je rovnob&%nd s rovinou nosné kostry pdsu. Frézovdnf se provddfl po udsecich,
jejich¥ délka je limitovdna délkou tvarového stolu.

Po ukon¥eni frézovdn{i se frézovaci vdlec nadzvedne a vridt{ se do zdkladni polohy.
Za timto G&elem je frézovac{ vdlec upevnén v pojfzdném za¥fzen{ umofniujfc{ pojezd v obou smé-
rech. Po opuitén{ tvarového stolu se pds narovnid do vodorovné polohy} &imZ vznikne po ofré-
zov4dnf po¥adovany tvar i s dkosy. P4s se potom navijf{ do navijecfho stojanu s pohénem 1l.

Dal3f p¥fkladné proveden{ za¥fzenf je zndzornéno na obr. 6, 7, 8. Toto za¥{zenf vyuZivd
pro p¥fpravu pofadovaného tvaru na vrchnf kryc{ vrstvé pésu”pracovnf vdlec 13, frézovact

vdlec s pohonem 10 a dva 3ikmé frézovaci vélce 14 s pohony 15.

Frézovdnf{ hornf krycf vrstvy je ndsledujfcf. % odvijecfho stojanu & se kontinueln& odvi-

j{ p4s na pracovni vdlec 13, kde obepnutfm pdsu kolem vélce se dosdhne pfedpétf u horni pry-

fové kryci vrstvy pdsu.

‘Tato okolnost pak usnadfuje frézovédni pry¥e. Frézovacim vdlcem 10 se odfrézuje nadmérnd
opot¥ebené misto do roviny s nosnou kostrou p4su tak, ¥e nad nosnou kostrou zistane vrstvid-
ka pry%e o tlou¥¥ce od 0,5 do 1 mm.

Dvojice Zikmych frézovacich vdlcd 15 provede odfrézovén{ utkosld pod ithlem 30° az 45°.
Frézovdni se provdd{ priib&¥n¥ p¥i pom&rné pomalém posuvu pdsu. Ofrézovany pds je prib&iné&
navijen pfes podp&rny vdlekovy dopravnfk 16 do navi{jecfho stojanu s pohonem 11. Frézovacyl
vdlce 19 & 14 jsou uchyceny pevné s mo¥nosti jejich oddédlen{ z polohy od pracovniho vdlce.

Jednotlivé vykresy zndzorfujf ndsledujic{ technologické operace a konstrukdéni ¥efenft

za¥{zen{:
Obr. 1 - Dopravn{ pds s vyfrézovanym #labem v hornf kryci vrstvé
obr. 2 - Konfekce opravy hornf krycf{ vrstvy pdsu
obr. 3 - Vulkanizace opravy v hydraulickém lisu
obr. 4 - Zatfzenf k provdddn{ opravy s tvarovym stolem a frézovacim vdlcem
obr, 5 - Provedeni tvarového stolu u zaffzenf podle obr. 4
obr. 6 - zZa¥fzenf k provdd&n{ opravy s pracovanim vé&lcem, frézovacim vdlcem a dvojici
3ikmych frézovacich vdlct
obf. 7 - Provedeni pracovnfho vélce a frézovacfho vdlce u zafizenf podle obr. 6

obr. 8 - Proveden{ pracovnfho vdlce a dvojice ¥ikmych frézovacich vilcd u zafizeni
podle obr. 6

P¥i pouZit{ zpisobu opravy a zatfzenf podle vynilezu se dosdhne ngsledujfcich vyghod
oproti stdvajfcim postupdm. Zajist{ se podstatn& vy38i Zivotnost pdsu, neZ pfi jeho vyméné
za novy a nebo p¥i oto¥enf spodnf krycf vrstvy do pfepravni polohy.

Oproti renovacim lze navrhovanou opravu provddét vicekrdt za podstatné ni%¥§{ch ekonomic-
kych ndkladd a p¥i vét¥ich energetickych dspordch. Vyndlez je moZno pouZit zejména k opravidm
dopravnfch pést s ocelovymi lany a rovn&%f také p¥i opravdch pdsd s textilni nosnou kostrou.

v
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PREDMET VYNKLEZU

1. Zptsob opravy pry¥ovych dopravnich pdsd s charakteristicky opotiebenou kryci vrstvou,
vyznaleny tim, e se nejprve v mIst® nadmérného opotfebeni vyfrézuje v kryc{ vrstvé drdZka
po¥adovaného tvaru, jejf¥ ¥f¥ka &inf{ s vyhodou 300 a¥ 700 mm a okraje jsou zkoseny pod dhlem
30° a¥ 45° vzhledem k rovin& nosné kostry pdsu, pfidem¥ nad nosnou kostrou zdstane vrstvid-
ka pryZe v tloudtce od 0,5 do 1 mm, potom se plocha drdZky, dkosl a opravné kaudukové fdlie
opat¥f n4térem kauv&ukového spojovacfho roztoku, provede se pfiloZenf opravné kaudukové £8lie
stranou opat¥enou spojovacim roztokem na opravované misto a potom se oprava vulkanizuje v lisu
p¥i teplotd 140 © a% 160 °C a lisovacfm tlaku 1 a% 3 MPa.

2. zaffzenf pro opravu pry¥ovych dopravnich pdst podle bodu 1, vyzna&ené tim, Ze sestd-
v4 z odvijecfho stojanu s brzdou /6/, tvarového stolu /7/, ktery je opatfen p¥ftladnymi v&l-
ci /8/ a pojfzdnym frézovacim vdlcem s pohonem /10/ a z navijecfho stojanu s pohonem /11/.

3. zaffzenf pro opravu pryZovych dopravnich pdsd podle bodu 1, vyznaSené tim, Ze sestd-
véd z odvijeciho stojanu s brzdou /6/, pracovntho vilce /13/, ktery je opatfen frézovacim
védlcem s pohonem /10/ a dvojicf ¥ikmo ulo¥enych frézovacich vdlcl /14/ opatienych pohony /15/
a ddle se skl4d4 z podp&rného v4leskového dopravniku /16/ a navijecfho stojanu s pohonem /11/.

3 vykresy
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