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Zpisob spojovani dopravaich pasl o
nestejnych tloustkach nebo s nerovnomérné
opotiebenymi krycimi vrstvami vulkaniza-—
ci za tepla, kdy se na misto spoje puso-
bi vulkanizadnim tlaken 0,5 aZ 1,5 MPa
a vyrobcem urdenou teplotou pro spojovaci
materidl.

K vyplnéni prohlubni povrchu spoje a
x rovnomdrnému rozloZeni tlaku se prilo-
71 na povrch spoje deska z plastu, ktera
je chransna na obou stykovjch plochéch
tepelné odolnou £6lii, aby se zabranilo
nalepeni plastu p¥l vyssi teploté na
povrch spoje a topnych desek. Na desku
7 plastu se pisobi vulkanizadnim tlakem
0,5 az 1,5 MPa a teplotou, ¢im% se des-
ka z plastu stava plastickou a dochézi
k vyplnéni prohlubni a vyrovnéni tlaku
po celé plosSe spoje. V zavislosti na
charakteru opotrebeni krycich vrstev
spojovanych dopravnich pasi se deska z
plastu priklada na jednu ze stran spoje
nebo na obé strany spoje.
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Vynalez se tyka spojovani dopravnich pasi o nestejnych tloustfe
kach nebo s nerovnomérné opotifebenymi krycimi vrstvami vulkanizaci
za teplae ‘

Spojovani dopravnich pasi se provadi vulkaniza¢nimi hydraulic=-
kymi soupravami, které sestavaji z topnych desek spodnich a hor-
nich, nosnikl, regulaéni skrindé a &erpaci jednotky. Vulkanizalni
soupravy jsou konstruovany tak, aby pii stavajici technologii zarue
¢ovaly kvalitni spojovani pasi o ste jné tlousice krycich vrstev
tim, Ze splﬁuji podminku rovnomérného rozloZieni tlaku a teploty po
celé plose provadéného spoje.‘Spodni'i horni topné desky v tomto
pripadé priléhaji na obé strany spoje celou svou plobhou,a tim jsou
vytvoieny zdkladni predpoklady pro optimalni pribéh vulkanizace,

Nevyhoda uvedeného zplisobu se projevuje pri spojovani pasu
s nerovnomérné opotiebenymi krycimi vrstvami, kdy rozdily v tlousi=
ce krycich vrstev spojovanych konci mohou &init aZ nékolik milimee
tri. Tento piipad nastava vidy pfi spojovédni stardich past, dvou
riznych starsich past nebo pri spojovani starsiho pasu s novym.
Pri poloZieni spoje opotrebeného pasu na spodni topné desky nebo
hornich desek vulkanizaéni soupravy na nerovny povrch spoje opotree
beného pasu nemtize dojit k prfilehnuti na celou plochu spoje, Po
natlakovani vulkanizadni soupravy vznikaji na plode spoje, kde opo=
tfebenim je sniZena tloudtka krycich vrstev, oblasti v nichZ tlak
a teplota nedosahuji hodnot predepsanych vyrobcem pro kvalitni
zvulkanizovani spoje., V mistech sniZeného tlaku neprmbéhne dokona~
le proces vulkanizace a wmiknou ve spoji dutiny. které jsou vyplnée
ny uvolnénymi Plyny z tékavych podili spojovaciho materidlu, takie
vzniké nedovulkanizovand porézni struktura. Dutiny a nedovulkanizoe~
vané oblasti ve spojich jsou v soucasné dobé jednou z hlavnich prie
&¢in provoznich havirii spoji dopravnich péasd.
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Je znamé zarizeni na spojovani dopravnich past vulkanizaci,
které vyuziva pro premos tlaku na spoj kapalinu. pisobici na pruie
nou membranue Zafizeni je pro provozni podminky povrchovych dold .
technologicky naroéné, Déle je znam zpisob vyrovnavani nerovnomére
ného opotrebeni krycich vrstev dopravnich pasd pfi spojovéni pomoe
ci silikonového kauduku, Tento zpisob je pracny a v provoznich pode=
minkach obtiZné realizovatelny, VyZaduje nejen ve spravném poméru
namichdni dvousloZzkového materidlu, jeho rovnomérné naneseni v tew=
kutém stavu na plochu spoje, ale i zvoleni vhodné &ekaci doby na
tasteéné zvulkanizovani silikonového kauduku pred poloZenim hornich
topnych desek vulkanizaéni soupravy, kterid se bude rdznit v zavise
losti na okolnich podminkdch, za kterych bude prace probihat a to
v provoznich podminkdch povrchovych dolt neni snadné,

Uvedené nedostatky odstranuje zpiasob spojovéni dopravnich pa-
sd o nestejnych tloustkach nebo s ﬂ%bvnomérné opotiebenymi krycimi
vrstvami vulkanizaci za tepla, kdy se na misto spoje pisobi vulka~
nizaénim tlakem 0,5 aZz 1,5 MPa a vyrobcem urdéenou teplotou pro spo~-
Jjovaci material podle vyndlezu, jehoZ podstatou je, Ze 'k vyplnéni
prohlubni povrchu spoje a k rovnomérnému rozlozieni tlaku se prilozi
na povrch spoje deska z plastu chranéné na obou stykovych plochéch
tepelné odolnou folll, aby se zabranilo nalepeni plastu pfi vys$si
teploté na povrch spoje a topnych desek, Na desku z plastu se plso=
bi vulkanizalni teplotou a tlakem, &imZz se deska z plastu stava
plastlckou a dochazi k vyplnéni prohlubni a vyrovnani tlaku po celé
plose SpOJe. V zavislosti na charakteru opotrebovénl krycich vrstev
spojovanych dopravnich past se deska z plastu priklada na jednu ze
stran spoje nebo na jeho obé& strany,

Vyhodou pri pouZiti plasti je, Ze odpada slozita priprava vyw
plnového materisdlu v provoznich podminkdch, ktera spoéiva v pouhém
poloZeni desek z plastu na plochu spoje., PouzZiti pevného materialu
ve formé desek umoZnuje navic rtizné kombinace s ohledem na charak-
ter opotfebeni krycich vrstev spojovanych past, Pri opotrebeni horw
ni kryci vrstvy je materidl z plastd pokladan na vrchni stranu Spo=
je pod horni topné desky vulkanizaéni soupravy, PFi spojovani pési,
kdy vrchni strana spoje je z nového pdsu a spodni z nerovnomérnél
opotfebného, je moino materidl z plastu poloZit .na spodni topnou
desku, ti pod spodni opotiebenou stranu spoje., Pfi spojovani pasu
oboustranné silné nerovnomdrné opotrebeny&h je moino plastovy mate=
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riél.pbloiit na spodni a pod horni topné desky vulkanizalni soupra=
vy soutasnée. Pouzitim plastd lze zajistit dosaZeni dokonalého roz-
lozeni pfedepsahého tlaku a teploty ve spoji, coZ pfi soulasné po-
uzivaném zpGsobu spojovani dopravnich pdsd je nemoiné.

Zivotnost spojti je ve znaéné mife urdujicim faktorem pro Zi-
votnost dopravnich péasii. Pokud poruchovost spoji pfesahne urédité
meze, je nutno pfikrodit k prediasné vyméné celého dopravniho pasu
s ohledem na vysoké ekonomické ztraty, které poruchovosti vznikajie
Poruchy vznikaji hlavné u spoji zhotovenych b&hem provozu, tj. na
nerovnomérné opotfebenych pasech.a pri spojovani novych pasi se
starymi, pro které soufasné pouiivany zpisob jejich spojovani nevy=
hovuje, Zpisob spojovani dopravnich péastple vyndlezu tim, Ze od-
straﬁuje dutiny ve spojich a oblasti s niZsi pevnosti, umoiﬁuje do=
konale j&i vyuZiti dopravnich pésh v oddaleni jejich vymény. Naklady

a jejich vyménu tvori nejvyS8i poloZzku z ndkladi na provoz délkové
pasové dopravya .

Zpisob spojovani dopravnich pdsd o nestejnych tloustkach nebo
s nerovnomérné opotiebenymi kryeimi vrstvami vulkanizaci za tepla
vyuzivad vlastnosti plastd, které v okoli predepsané vulkanizaéni
teploty se stavaji plastickymi a za zvySeného tlaku jsou schopny
preskupeni do mist s niZ$im tlakem, tim vyplhovat i nejmen3i nerove
nosti na povrchu spoje, a tak zajistit rovnomérné rozloZeni teploty
a tlaku po celé ploSe spoje dopravniho pasu, K tomuto uéelu lze
pouzit naprf, organické sklo = Umaplex, mékéeny PVC « Novodur, poly=
ethylen, houZevnaty polystyren, terpolymer ABS, polyprophylen
a dalsi, :

Byl pfipraven spoj nerovnomérné opotrebeného pasu o Sirce

2000 mm s rozdilem tlouéfky krycich vrstev 6 mm, Na povrch priprae-
veného spoje byla poloZena tepelné odolnd silamidova folie, Na ni
byly opét po celé ploSe spoje poloZieny desky z houZievnatého polye-
styrenu o ‘sile 3 mm, V mistech néjvétéiho opotrebeni bylo provedeno
zesileni vrstvy houZevnatého polystyrenu pfidanim pruhu stejného
materidlu pribliZiné odpovidajici jeho Sirce, Desky z houZevnatého
polystyrenu byly opét prikryty po celé ploSe tepelné ododnou sila~
midovou falii, ktera zabraﬁuje jeho nalepeni za vysSsi teploty na
povrch spoje a topnych desek. Technologicky postup spojovani pred
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poloZenim arpo poloZeni desek z houZevnatého polystyrenu zistava
nezménén,

Po uzavieni vulkanizaéni soupravy bylo provedeno jeji postup=-
né natlakovdni se soulasnym vytdpénim na hodnoty: tlaku 0.8}MPa;
teplota 145 °C, které jsou predepsdny pro vulkanizaci spo je 25‘t9~
pla pro pouZiivany spojovaci materidl, Vloieny houZevnaty polysty=~
ren, ktery je v bezprostrednim styku s topnymi deskami, se po dosaw
Zeni teploty 145 °C stdva plastickym a pod tlakem se preskupuje do
mist s niZ$im tlakem a tak dochézi k vyplnovani prohlubni a k vy=-
rovnéni tlaku po celé plose Spojee K vyrovnani tlaku dojde ve fazi,
kdy vlasti spoj neni jesté zahrat; a tak nebyla d4na mozZnost vzniku
par, které by mohly pfedem vyplnit existujici dutiny ve spoji.
HouZevnaty polystyren po celou dobu topeni, tj. stoupani na teplo=
tu 145 °C, a vlastniho pribdhu vulkanizace po dobu 40 minut zdstal
v plastickém stavu a jeho prebytek byl v malém mnoistvi vytlaéen
po obvodu spoje. Svou plasticifou po celou dobu vulkanizace zarue
¢oval naprosto rovnomérné rozloZeni tlaku a teploty po celé plose
spojes Po skonéeni vulkanizace, kdy doch4zi k chladnuti vulkanizate
ni soupravy, a tim i spoje, prechézel houZevnaty polystyren ze sta=
vu plastického do tuhéhog, tje pivodniho. Po otevieni lisu byla z
povrchu spoje sejmuta monolitickd deska na strané od topnych desek
naprosto rovni a hladkd, na strané od spoje s obtiskem viech ne=~
rovnosti povrchue Desky z houZevnatého polystyrenu oboustranné
chrénéné silamidovou folif Jsou opakované pouZzitelné, Celkovi doba
procesu vulkanizace se pri pouziti houZevnatého polystyrenu o sile
3 milimetry prodlouZila o 5 minut,

Za stejnych podminek byl soufasné provadén spo j bez pouziti
houZzevnatého polystyrenu na vyrovnini opotfebenych krycich vrstev,
U obou spojd byla'provedena pevnostni zkouska viorkﬁ - 5 cm Siro=-
kych pruhd past z celé S$ife spoje. Ze ziskanych vysledkd vyplyvé,'
Ze u spoje provedeného bez pouziti houZevnatého polystyrenu jsou
vysledky pevnosti jednotlivych vzorkd nevyrovnané v primé zédvislow
sti na podminkdch, za jakych pravé v té&chto mistech probihala vule
kanizace, Vysledky vzorkil spoje, u néhoZ bylo pouZito houzZevnatého
polystyrenu na vyrovnani povrchovych nerovnosti, jsou po celé éifce

2000 mm Sirokého pasu naprosto vyrovnané bez ohledu na Jeho nero=
vhomérné opotifebeni,
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Zpusob spojovani dopravnich p4st o nestgnfch tlousikach ne-
bo s nerovnomérné opotiebovanymi krycimi vrstvami vulkanizaci za
tepla, kdy se na misto spoje pisobi vulkanizalnim tlakem 0,5 aZ
1,5 MPa a vyrobcem uréenou teplotou pro spojovaci material, vyzna-
éeny tim, Ze k vyplnéni'prohlubni‘povrchu spgje a k rovnomérnému
rozlozeni tlaku se na cely povfch spoje pripraveného k vulkaniza-
ci poloZi tepelnd odolni félie a na ni opét po celé ploSe spoje
se poloii desky s termoplastu, které se opét pokryji po celé plo-
Se tepelné odolnou folii, nadeZ se na desky z termoplastu pdsobi
vulkanizaéni teplotou a tlakem, ¢éimZ se desky z termoplastu sté-
vaji plastickymi, pfiéemz v z4vislosti na stupni opotfebeni kry-
.cich vrstev spojovanych dopravnich pasii se desky z termoplastu
prikladaji na horni nebo spodni stranu spoje nebo na obé jeho
Strany. ‘
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