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Abstract

This report deals with basic application possibilities of the vibration transporters in the sphere
of machine for the thermic cutting of the material. During the thermic cutting process of the
material with the autogen burner, plasma and laser beam is generated large quantity of the
slag, which is puffed out the cutting seam. This quantity is direct proportional to the thickness
of the cutting material and the width of the cutting seam — depend on the use technology
(autogen, plasma, laser). By the automation of the machine for the thermic cutting is
initialized the needs of the automation export this cutting slag from the working area. But the
installation of these manipulation mechanisms is complicated due to the requirement of the
combination with the suction system for the cutting emission and often the high temperature
in the working area. The chain bulldozer and the belt transporters with the metal plate are
using for this application in this time. These mechanisms are often very noisy and unreliable.
Therefore vibration principles are interesting alternative of the solution. That is the reason
why we specify some possible construction types of vibration manipulators. Another friendly
factor of the vibration principle appears the use of the vibration for the forming melt to the
slag granulates. All applications of the vibration principle will be solved as the main theme of
the dissertation work.



1 Zakladni prehled termickych technologii v oblasti déleni materiali

Stroje pro termické d€leni materidli maji stdle vétSi vyznam a jejich rozvoj v oblastech
konstrukéni drovni, tj. poZadavkem na lehké a tuhé skofepinové konstrukce optimalizované
metodami MKP, k jejichZz stavbé je zapotiebi pfitezii (vypalkll) vétSinou z védlcovanych
tabulovych plechii. Vyznamného rozvoje se dosdhlo také v oblasti laserovych a plazmovych
technologii. Tyto laserové a plazmové systémy osazované na presnd a dynamickd polohovaci
zafizeni pak dosahuji pozadované piesnosti a jsou tak Casto uzivdna k déleni materidli bez
nutnosti ndsledného opracovani povrchu. Jednd se tedy o jeden z nejefektivnéjSich a
nejrychlejsich (tj. v dostate¢né presnosti) technologickych principl na ¢lenéni materidlii, asto
i s pfimou Upravou okrajovych ploch pro potieby svarovani.

Obr.: 1 Déleni materidlii za pomoci termickych technologii
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Obr.: 2 Termicky proces deleni & oblasti nasazeni



1.1 Termické déleni materidlu laserem

Vev s

Nejpouzivangj$i lasery v tomto oboru jsou kontinuédlni CO, lasery se sttednim vykonem do 15
kW, kterymi je mozné fezat konstruk¢ni oceli do tloustky az 20 mm, korozivzdorné oceli do
tloustky 12 mm a slitiny hliniku do tloustky 8 mm. Pro piesn&j$i fezy s mensi Sitkou fezné
spary se pouzivaji Nd:YAG lasery o vykonu 100 az 1000 W, kterymi lze fezat konstrukéni
oceli do tloustky 6 mm, korozivzdorné oceli do tloustky 3 mm a slitiny hliniku do tloustky 2
mm. Laserem lze fezat napf. titan, oceli s nizkym obsahem uhliku a korozivzdorné oceli.
Hlavnimi vyhodami fezani laserem jsou:
e termicky fezny proces s minimdlnim tepelné ovlivnénou oblasti zajist'ujici maximalni

piesnost fezu

Diky vysoce koncentrovanému laserovému svazku je dosazeno velmi malého fezu
(0,1 — 0,6 mm) a minimalni deformace

vysoka kvalita fezani riznych materili, mékké oceli az do tloustky 30 mm

fezani v ukosti materidll o tloust’ce do 15 mm

na rozdil kysliko-acetylenového fezani plamenem nejsou pfi fezani laserem potiebné
74dné z4avérecné operace

1.2 Termické deleni materidlu plazmou

V mnoha oblastech zpracovani kovil se jako redlnd alternativa pomérné drahého laserového
fezani stale vice rozviji velmi pfesné dé€leni plazmou. Pokud jde o kvalitu fezu a feznou
rychlost , dosahuje se pfitom vysledkl, které jsou ve vysoké miie srovnatelné s vysledky
laserového fezani. A to jednoznacné s niZ§imi investicnimi a provoznimi ndklady.

Plazmova technologie pouZzivd koncentrovany oblouk, ktery tavi materidl pomoci
vysokoteplotniho plazmového svazku. Rezat 1ze viechny vodivé materidly. Standardni fezaci
systémy Casto pouZzivaji fezaci jednotky, které jsou schopny fezat proudem od 20 — 1000 A,
plechy o tloustce od 5 — 160 mm. Plazmovy plyn je stlaceny vzduch, dusik, kyslik nebo
argon/vodik, pouzivajici se k fezani nizkolegovanych a vysokolegovanych oceli.



2 Problematika struskového hospoda¥rstvi — mozné vyuziti principi vibra¢ni dopravy

Pfi termickém fezném procesu déleni materidli pomoci kysliko-acetylenovych hotdk,
plazmovych a laserovych paprskii vznikd velké mnozstvi fezné taveniny (strusky), kterd je
vyfukovédna z fezné spary. MnoZstvi je piimo umérné tloust’ce déleného materidlu a Sifce
fezné spary - ta zdvisi na pouZité technologii (autogen, plazma, laser). S postupnym
automatizovanim strojii pro termické déleni materidlli vznikd také potieba automatického
vyvaZzeni této fezné taveniny (strusky) z pracovniho prostoru stroje. Zakomponovani
vyvazecich mechanismi je komplikovdno nutnosti kombinace s odsdvacim systémem
emisnich zplodin fezného procesu a €asto vysokou teplotni zatéZi celého prostoru. V soucasné
dobé¢ se k tomuto tcelu vyuzivd jednoduchého systému zachytnych kontejnerti, kontejnert
s pojezdem, fetézovych shrnovacl a pasovych dopravnikil s kovovymi lamelami. Systém
zachytnych kontejnert je velice jednoduchy a tim i spolehlivy, ale jeho velkou nevyhodou je
nutnost dlouhé odstdvky stroje pii potieb€é vyprdzdnéni téchto kontejnert. Kontejner
spojezdem je jakymsi prvnim stupném automatizace, el jeho nevyhoda spocivd v
relativné malé zachytné kapacité. Mechanismy fetézovych shrnovaci a pasovych dopravnikl
jsou Casto velmi hlu¢né a diky své ¢lenité konstrukci dosti nespolehlivé.

T

Obr.: 3 Sbérné sekcni kontejnery Obr.: 4 Pojezdny sberny kontejner
s integrovanym odsdvdnim

Obr.: 5 Retézovy shrnovac Obr.: 6 Pdsovy dopravnik s kovovymi

lamelami

Velice zajimavou alternativou se tedy jevi aplikace vibracnich principi dopravy. Déle tedy
uvadime nékolik moZnych typil stavby vibracnich manipuldtorti. Dal§im pfiznivym faktorem
u vibra¢nich principti se jevi vyuziti vibraci pro formovani chladnouci taveniny do
struskového granuldtu ¢i moZnost automatického separovani malych vypalkt od strusky.



3 Zakladni rozdéleni vibra¢nich dopravniku

Vibracni dopravniky jsou mechanické dopravniky vyuZivajici k pfemistovani materidlu
setrvacnych sil ptisobicich na ¢astice dopravovaného materidlu.
Vibra¢ni dopravnik tvoii Zlab obvykle tvaru Sirokého pismene U, nebo kruhového, ktery je
pruzné uloZen na zdkladu. Pohon dopravniku davéd Zlabu kmitavy pohyb. Podle zpisobu a
vlastnosti pohonu Zlabu a jeho uloZeni miiZe kmitavy pohyb Zlabu a zejména pohyb castic
dopravovaného materidlu byt zna¢né slozity. Zasadné mohou nastat dva ptipady.
V' prvnim piipad¢ jsou Castice dopravovaného materidlu ve styku se Zlabem a pohybuji se
vlivem rozdilu silovych impulst, které jim jsou ud€leny Zlabem pfi jeho pohybu ve sméru
dopravy a zpét.
V druhém piipadé dochdzi v urcité fazi pohybu Zlabu k oddéleni ¢astic materidlu od Zlabu.
Cistice jsou vrZeny Zlabem do prostoru, pohybuiji se po vrhovych parabolach a dopadaji zpét
na zlab. Cely proces se neustdle opakuje, pfiCemz se Castice materidlu pohybuji ve sméru
dopravy. Protoze vzdalenosti, na néz jsou Castice vrhany, jsou velmi malé, hovoiime o
mikrovrhu. Z uvedeného hlediska lze rozd¢€lit vibra¢ni dopravniky na:
e Dopravniky impulsni, mezi néz patii
o pohyblivé dopravni Zlaby,
o tfasadla.
e Dopravniky s mikrovrhem, které mohou byt pohdnény

o systémem s tuhou vazbou mezi pohonem a Zlabem,

o systémem s pruZnou vazbou mezi pohonem a Zlabem..
Zékladni parametry jednotlivych typt jsou pfehledn¢ uvedeny v Tab. 1.:

Tab.: 1

Dopravnik Vibraéni s mikrovrhem

Pohyb/livvé Ttasadla pohon pohon budidem
Parametr dopravni Zlaby Klikovym provoz pod provoz v
mechanismem rezonanci rezonanci

Dopravni N az 1000V az1000D
vykonnost (m® h™") 200 200 502200 az 1502 az 1502

i L ai 200
Dopravaf délka a2 200 (sekee 3 a7 6 2 a7 50 20 a 60 20 a% 60
(m) (sekce az 3 m) )
Sklon —25° a7 +25° | —15°az +15° +5° az +10° +10° az +20° +10° az +20°
Frekvence (Hz) 3az6 6az7 5az25 10 az 100 10 az 100
Amplituda (mm) 120 az 300 30 az 40 3az15 0,05az5 0,05az5
Soucinitel
celkového odporu 15 1,35
Poznamka: 1) V provedeni Zlabovém. 2) V provedeni trubkovém.
3.1 Zdkladni veliciny vibracnich dopravniku s mikrovrhem
V nésledujici tabulce Tab.: 2 je uveden struény popis zdkladnich veliCin vibracnich

dopravnikli s mikrovrhem:



Tab.: 2

By + 7y =5y

.n..,E_s__ <
U= X

AABISNOS
orleyuy epnarpdunry

Swr+ “w = Sw

Swi+ “w = Sw

w="w

i A ARISNOS
oileyuy wowy

0="4=20 3+ () +
+(EA=A) (P ) -2 f Fw

= U__+_HNxﬁlmb._HNv.mHH_+ml..mE__

= AN+ A+ £ (B +Fw)

=AW+ A+ AW

A0TAOT BAOQA[O]

w.ﬂ. . 4
Yy ~ ,
¢
Ml Euz ' ¥ X< ¥ fapou
_, __ o T Tt AorueuAp mperyey
Fa
W3 1 £ L
P
.4
mf Zw nyruaeidop ewagog

.\“ i

-

fty
1y W F\.‘.

wa21png WAYINAUSeWoNnyaa
Auzueyod wzeiqip

wia21png
wpomeyoaw Auzupyod ueiqi

wauoyod
W AYDIUR YW § TUIRIQTA

BUIA A

ruaesdog]




Tab.: 2

winaden ‘L1814 noysda

nyzesfaau yojod nougz
TUIEIEI0 ‘AAISIA NOYSAA

nopnyipdure ‘mueyeio ‘Aasia noysia

NUoYAA
oymaeidop aoensay

92 0F 22 C°0 0g ¢ [w] nqeyz eyad
5T o5 =5 ajop Uopys
=51 =01 01 MINYZA | IU[RITYR]A]

78 T <) 78 oy . . [, sww] jso[yoAr
£0Ze 1070 S0 28 £0°0 80T 1 aridop wpang

9210 0f 22 0¢ g [wiu | epmdury

001 28 6T 08 22 (] crme [ZH] =2ouaayal]
S tw N\{J__,_ 22 _sys wtwh rg 535 “u __Jr e _ s Kaeisnos pileyuny
qw+fw T - S Nird! - J0UIAYATJ TUISL] A




4 Zavér

Principu vibrac¢ni dopravy se nejéastéji vyuziva pro piepravu sypkych materidlll. Jeho vyuZiti
v oblasti strojii pro termické déleni materidli se vSak jevi jako velice zajimava alternativni
aplikace. Vedle velké spolehlivosti a dostatecného piepravniho vykonu, mohou byt dalSimi
nespornymi aplika¢nimi vyhodami napf.: vyuziti vibra¢niho principu pro formovani fezné
taveniny do podoby ,,struskového* granuldtu, separace malych vypalkl od strusky ¢i tiidéni
malych vypalki dle jejich velikosti. Dal§i rozvoj a ovétfeni jednotlivych piinost této
alternativni aplikace vibracnich principti dopravy bude naddle predmétem fesené disertacni
prace.
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