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Propozycja algorytmizacji projektowania gorniczych

Streszczenie

W artykule przedstawiono algorytm projektowania
gorniczych maszyn przodkowych, ktérego zasadni-
czym zalozeniem metodyki jest traktowanie maszyn
jako elementu zlozonego przodkowego systemu
mechanizacyjnego. Tym samym kryteria oceny jako-
Sci maszyny jako wyrobu, takie jak jej wydajnosc,
niezawodnosc, trwatos¢ itp., nalezy rozszerzy¢ o kry-
teria ekonomiczne. Pozwalajg one na weryfikacje
przydatnosci rozwigzania dla uzytkownika w okreslo-
nych warunkach eksploatacji i z punktu widzenia rea-
lizowanego przez niego celu ekonomicznego. W pro-
cesie projektowania istotne jest uwzglednienie relacji
jakie zachodzg pomiedzy projektowang maszyng,
a innymi elementami przodkowego systemu mecha-
nizacyjnego. Wysokie wymagania uzytkownikow i sto-
pieri zaawansowania rozwigzan technicznych i zwig-
zane z tym koszty sprawiajg, ze uwzglednienie tych
czynnikéw jako wytgcznie zatozen projektowych dla
projektowanej maszyny nie jest wystarczajgce. Nie-
zbedna jest peilna integracja procesu projektowania
maszyny i systemu mechanizacyjnego.

maszyn przodkowych

Summary

The algorithm for designing the mining face ma-
chines, which main methodical assumption is treating
the machine as if it was a part of a complex face
mechanization system were presented. Criteria for
evaluation of the quality of machine, such as its effi-
ciency, reliability, durability, etc., should be extended
by economical criteria. They enable to verify the
solution usefulness for the user in specified opera-
tional conditions, from the realized economical target
point of view. In a design process it is important to
take into account the relations between designed
machine and other parts of the face mechanization
system. Strict requirements of the users and degree
of development of technical solutions as well as the
costs cause that it is not enough to treat them as if
they were only the visibility studies for the machine
which is designed. Complete integration of a design
process of the machine and machinery system is
indispensable.

1. Wstep

Projektowanie maszyn dla gornictwa stawia przed
projektantami specyficzne wymagania wynikajace ze
szczegOlnych warunkéw pracy takich maszyn i zwigza-
nych z nimi oczekiwan uzytkownikéw. Wymagania te
odznaczajg sie przede wszystkim duzg rdéznorodno-
$cia, co wynika z réznic wystepujacych w warunkach
goérniczo-geologicznych poszczegélnych kopaln, a w ob-
rebie tych kopaln poszczegdllnych pdél eksploatacyj-
nych. Kazda z podstawowych maszyn stanowigcych
wyposazenie przodka powinna by¢ projektowana nie
tylko dla potrzeb okreslonego uzytkownika, ale takze
miejsca pracy o0 najczesciej niepowtarzalnych warun-
kach. Warunki te okresla sie jako warunki goérniczo-
geologiczne i techniczno-organizacyjne.

Projekt maszyny stanowigcej wyposazenie systemu
mechanizacyjnego musi uwzglednia¢ te uwarunkowa-
nia, jak tez relacje wystepujace pomiedzy elementami
systemu, tj. poszczegd6lnymi maszynami i urzadzeniami
oraz obstugujacymi ludzmi, ktére wynikajg z funkcji
spetnianych przez te elementy, oraz zich cech tech-
nicznych. Te ostatnie same sg jednoczesnie w trakcie
procesu projektowania modyfikowane, gdyz stanowig
przedmiot projektu. Modyfikowane sg tez same uwa-
runkowania, gdyz niektdre z nich sg zalezne od rodzaju

i parametrow wyposazenia przodka. Nalezy takze
uwzgledni¢ wplyw parametréw eksploatacji na uwarun-
kowania geotechniczne. To wszystko czyni proces pro-
jektowania procesem dynamicznym, niestabilnym,
w ktdrym powtarzajg sie kolejne czynnosci analizy,
syntezy, oraz oceny iwyboru, przy czym dazy sie do
tego, aby ten wybor spetniat okreslone ograniczenia
i byt optymalny ze wzgledu na przyjete kryterium.

Jesli uwzglednic, ze:

- ze wzgledu na r6znorodnos¢ wymagan skala pro-
dukcji ma charakter jednostkowy, a kazdy wyréb
musi by¢ zaprojektowany przy uwzglednieniu bar-
dzo wielu czynnikéw wptywu,

— z reguly decyzje projektowe podejmowane sg
w warunkach braku petnej informaciji,

— koszt wytworzenia jest wysoki, co przy jednostko-
wym charakterze produkcji i jednostkowej sprzeda-
zy nie daje mozliwosci weryfikacji konstrukcji na
drodze badan prototypu; pojecie prototypu traci
racje bytu, a pierwsza wyprodukowana maszyna
ma by¢ z zalozenia przekazana do eksploatacii,

— konkurencja na rynku wymusza podejmowanie
szybkich decyzji, ajednoczesnie koszty btednej
decyzji sg bardzo wysokie i niosg za sobg dtugo-
falowe konsekwencje,
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staje sie oczywiste, ze sprawno$¢ procesu projekto-
wania na wszystkich jego etapach ma podstawowe
znaczenie tak dla producenta jak i uzytkownika.

Istotny jest tez fakt, ze w procesie projektowania
biorg udziat rézne podmioty, a wiec zadania projektowe
muszg by¢ z koniecznosci rozdzielane. Jest to poten-
cjalne zrédio zaktocen i wydtuzenia cyklu projektowa-
nia. Dlatego tez obserwuje sie tendencje do oferowania
przez producentdw maszyn gérniczych nie pojedyn-
czych maszyn, lecz catych kompleks6w mechanizacyj-
nych. Przyjmuje to rézne formy organizacyjne, od préb
rozszerzenia asortymentu produkcji, co najczesciej
szybko natrafia na bariery ekonomiczne do taczenia sie
firm specjalizujgcych sie w produkcji r6znych elemen-
tobw wyposazenia w konsorcja o mniej lub bardziej
Scistych zwigzkach kooperacyjnych i organizacyjno-
prawnych. Spotyka sie to na ogét z przychylnym
odbiorem uzytkownikéw, gdyz utatwia racjonalng kom-
pletacje przodkowego systemu mechanizacyjnego dla
okreslonych uwarunkowan. Uzytkownik moze w takim
przypadku liczy¢ na nastepne korzysci w postaci
zmniejszenia kosztow zakupu, instalacji i uzytkowania
systemu.

Integracja procesu projektowego w zakresie przed-
miotowym daje takze szanse producentowi na
obnizenie kosztéw projektowania i wytwarzania dzieki
modutowosci konstrukcji oraz mozliwie jak najszerszej
unifikacji i typizacji podzespotéw i elementéw. Wyko-
rzystanie tej szansy wymaga jednak dostosowania
metod i narzedzi projektowania do nowych warunkow.
Konieczna jest dalej idaca integracja procesu projekto-
wania i jego algorytmizacja utatwiajgca wykorzystanie
nowoczesnych narzedzi komputerowego wspomagania
projektowania, jak tez opracowanie specjalistycznego
oprogramowania wspomagajacego projektowanie na
wszystkich jego etapach.

2. Charakterystyczne cechy procesu pro-
jektowania wynikaj gce z wymaga h sta-
wianych maszynom gorniczym przodko-
wego systemu mechanizacyjnego

Sformutowane we wstepie uwagi, oraz przeprowa-
dzona analiza proces6w projektowania dla réznych
przypadkéw pozwalajg na sformutowanie nastepuja-
cych wymagan:

- Ze wzgledu na szczegélne warunki, w jakich
pracuja maszyny goérnicze, nalezy traktowac je na
etapie projektowania i przygotowania produkcji
jako maszyny specjalne, z ktérych kazda przezna-
czona jest do realizacji konkretnego zadania
w przodku eksploatacyjnym, chodnikowym, lub
dragzonym metodg goérniczg tunelu o okreslonych
i w zasadzie niepowtarzalnych uwarunkowaniach.

- Uwzglednienie wszystkich czynnikow zwigzanych
z warunkami pracy i wymagan inwestora narzuca
potrzebe projektowania kompleksowego, w ktérym
maszyna jest element ztozonego systemu maszy-
nowego.

— Ze wzgledu na S$rodowisko pracy tych maszyn
zmienno$¢ stawianych im wymagan sprawia, iz dla
kazdego przypadku realizacji rob6t nalezy zapro-
jektowa¢ proces technologiczny i odpowiedni sy-
stem mechanizacyjny dla realizacji tego procesu,
oraz uwzgledni¢ relacje wigzace poszczegolne ele-
menty systemu i procesu, tak jak to pokazano na
schemacie (rys. 1). Jak wynika z przedstawionego
schematu nalezy uwzgledniac:

- uwarunkowania geologiczne, ktére z natury majq
charakter obiektywny,

- uwarunkowania gornicze wynikajace z para-
metréw systemu i procesu eksploataciji,

- ZzZlozonos¢ i hierarchicznosé struktury systemu
technologicznego, ktérego element bedzie ona
stanowi¢, oraz relacje wystepujace pomiedzy
elementami tego systemu,

— uwarunkowania techniczno-organizacyjne u uzyt-
kownika,

- uwarunkowania zewnetrzne — rynkowe, ktore
takze moga wplywa¢ na zmiane oczekiwan
i wymagan uzytkownika w trakcie trwania
procesu projektowania,

Niezbedne jest uwzglednienie nie tylko samych wy-
zej wymienionych czynnikow, lecz takze relacji wza-
jemnego wplywu jakie pomiedzy nimi zachodzg, oraz
wplywu jaki bedzie miat na nie system mechanizacyjny
i projektowana maszyna stanowigca jego element. Na-
lezy przy tym uwzglednia¢ fakt, iz kompletna i petna
identyfikacja wszelkich wyzej wymienionych czynnikow
z reguly nie jest mozliwa i projektant jest zmuszony do
poczynienia pewnych zatozen. Podejmowanie wielu
decyzji jest zwigzane z podejmowaniem ryzyka, ktore-
go skale trudno jest obiektywnie ocenic.

Logicznym nastepstwem wyzej sformutowanych
uwag jest przyjecie zalozenia, iz algorytm procesu
projektowania powinien uwzglednia¢ fakt, ze decyzje
projektowe podejmowane sg w warunkach niepeinej
informacji, co powinno znalez¢ odzwierciedlenie w sfor-
mutowaniu kryteribw wyboru obejmujgcych ocene stop-
nia ryzyka.

— Z uwagi na niedoskonatos¢ modeli matematycz-
nych opisujgcych ilosciowo relacje pomiedzy ele-
mentami procesu i systemu nalezy przewidywaé
mozliwos¢ prowadzenia obliczen wielowarianto-
wych, co ufatwia projektantom okreslanie grani-
cznych wartosci obcigzeh zewnetrznych wynikajg-
cych z warunkéw uzytkowania.
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Rys.1. Schemat relacji pomiedzy uwarunkowaniami, a elementami sktadowymi procesu i systemu drazenia tuneli i chodnikéw metodg gérnicza: | — proces drazenia, Il — system
mechanizacyjny do drazenia




- Ze wzgledéw ekonomicznych dostosowanie ma-
szyny do specyficznych warunkéw pracy powinno
sie odbywa¢ na drodze modutowej budowy i wy-
miennosci podzespotéw i elementow.

— Nalezy opracowac, a nastepnie permanentnie roz-
budowywac¢ bazy danych zawierajgce informacje i
parametry okreslajgce warunki pracy projekto-
wanej maszyny, ograniczenia przyjete przy jej
projektowaniu, oraz wartosci zmiennych decyzyj-
nych charakteryzujacych rozne warianty rozwig-
zan, co umozliwia wykorzystywanie doswiadczen
z wczesniejszych realizacji, oraz wynikow badan
przemystowych.

— Celem umozliwienia dokonania oceny i wyboru wa-
riantbw nalezy jasno sformutowaé ograniczenia
i kryteria wyboru, oraz opracowaé¢ procedury obli-
czania wartosci kryteribw oceny, a wiec wartosci
funkcji ograniczen i kryteriow optymalizacji lub
polioptymalizacji, czyli optymalizacji wielokryterial-
nej (funkcji celu). Ztozony charakter procesu pro-
jektowania i koniecznos¢ prowadzenia badan sy-
mulacyjnych w oparciu o wielowariantowe oblicze-
nia sktania do podjecia préby jego algorytmizacji, w
catosci lub we fragmentach, celem wykorzystania
techniki komputerowej jako narzedzia wspomaga-
jacego prace projektanta, na wszystkich etapach
cyklu procesu projektowania, tj. analizy, syntezy,
oraz wyboru najkorzystniejszego, w okreslonych
warunkach, rozwigzania.

W oparciu o wyzej sformutowane przestanki zapro-
ponowano algorytm projektowania gérniczych maszyn
przodkowych.

3. Struktura algorytmu projektowania gor-
niczych maszyn przodkowych

Schemat blokowy algorytmu projektowania maszyn
przodkowych przedstawiono na rysunku 2.

Jak wida¢ obejmuje on trzy fazy syntezy, inaczej
trzy rézne zadania projektowe, ktére sie wzajemnie
uzupetniajg, a ich nastepstwo jest logicznie i ekono-
micznie uzasadnione:

* Faza pierwsza to kompletacja systemu mechani-
zacyjnego - projekt kompleksu - polegajgca na do-
borze maszyn i urzadzen o okreslonych parame-
trach z istniejgcej bazy. Jesli zadne z otrzymanych
rozwigzan nie jest dla okreslonych warunkéw zado-
walajace, nalezy rozbudowac¢ baze maszyn i urza-
dzen o nowe rozwigzania. Oznacza to przejscie do
Il fazy - realizacji zbioru zadan Il rodzaju.

e Faza druga to kompletacja poszczeg6lnych ma-
szyn i urzadzen polegajagca na doborze ich pod-
zespotow (elementdéw sktadowych) z istniejacej
bazy podzespotéw i elementéw. Pozwala to na
projektowanie nowych rozwigzan maszyn na bazie
zunifikowanych, typowych elementéw i podzespo-
tow, lub modyfikacji w mniejszym lub wiekszym

zakresie istniejgcych rozwigzan. Uzyskane w ten
spos6b rozwigzania wykorzystywane sg w bazie
maszyn i urzadzen przy projektowaniu kompleksu
(faza l). Jesli zadne z uzyskanych na tej drodze
rozwigzah maszyn i urzgdzen nie jest dla okreslo-
nych warunkéw zadowalajace to nalezy sformu-
towa¢ zadanie projektowe dla fazy trzeciej, czyli
zaprojektowania nowego rozwigzania podzespotu,
lub elementu majgcego decydujacy wptyw na walo-
ry maszyny lub urzadzenia ze wzgledu na okre-
$lone warunki pracy. Dotyczy to szczegdlnie pod-
zespotow wykonawczych jak np. organéw urabiaja-
cych. Oznacza to koniecznos¢ przejscia do Il fazy
— realizacji zadania Ill rodzaju.

« Faza trzecia to projektowanie specjalnych elemen-
téw i podzespotéw dla wyposazenia maszyn i urza-
dzen przodkowych, ich unifikacja i opracowywanie
typoszeregu rozwigzan wchodzacych nastepnie do
bazy zespotéw maszyn i urzadzen.

Z poszczegélnymi rodzajami zadan zwigzane sag
takze r6zne funkcje ograniczen i celu, stanowigce od-
powiednio kryteria filtrowania z bazy rozwigzan dopu-
szczalnych i optymalizacji, przy czym sg one czesto
rozbiezne lub sprzeczne, jak réwniez inny powinien by¢
dobdr metod optymalizacii.

Na rysunku 3 przedstawiono schemat algorytmu
rozwigzywania zadania projektowego | rodzaju. Dla
pierwszego zadania mozna przyja¢ dwie funkcje celu,
a mianowicie jednostkowy koszt eksploataciji, alternaty-
wnie zaktualizowang nadwyzke netto NPV, lub wydaj-
nos¢ eksploatacji z przodka. W pierwszym przypadku
zadanie optymalizacji polega na znalezieniu minimal-
nej, a w drugim maksymalnej wartosci funkcji celu.

Powyzsze dwa parametry decydujg o globalnej war-
tosci zysku kopalni, a o tym, ktéry z nich zostanie wy-
brany jako kryterium optymalizacji decydujg czynniki
zewnetrzne zalezne od megauktadu, czyli kopalni, jak i
inne, np. sytuacja na rynku surowcowym. Zadanie
optymalizacyjne mozna sformutowa¢ jako zadanie
optymalizacji z ograniczeniami, z ktérych jedno stanowi
jedna z funkcji - wydajno$¢ lub dopuszczalny jednost-
kowy koszt eksploatacji, natomiast druga z tych dwadch
funkcji stanowi kryterium optymalizacji. Innym sposo-
bem postawienia zadania jest jego sformutowanie jako
polioptymalizacji dwuwymiarowej ze wzgledu na dwa
wyzej wymienione kryteria. Otrzymuje sie wolwczas
zbioér rozwigzan polioptymalnych, a wyboru rozwigzania
dokonuje sie w oparciu o inne kryteria dodatkowe, jak
na przyktad wplywu na komfort pracy, mozliwosci mo-
dyfikacji we wtasnym zakresie i wykorzystania w wa-
runkach innego wyrobiska, lub na drodze tzw. pseudo-
polioptymalizacji, polegajacej na utworzeniu jednego
kryterium, nazywanego czasem zagregowang funkcjg
celu okreslong na obydwu kryteriach i sprowadzeniu
tym sposobem problemu do zagadnienia optymalizaciji.
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W przypadku drugiego zadania (rys. 4) sytuacja jest
bardziej ztozona, gdyz dobor kryteriow i sformutowanie
zadania optymalizacyjnego muszg by¢ dostosowane
do konkretnego rodzaju maszyny. Mozna jednak
w oparciu 0 wspolne cechy sformutowaé¢ zadanie w
postaci ogodlnej, a tym samym przedstawi¢ ogolny
algorytm stanowigcy baze dla przedstawienia szcze-
gotowych algorytméw i programéw w postaci jednolitej
i spojnej. W tym przypadku mozna wyrézni¢ kilka
rodzajow wielkosci, ktére mozna przedstawi¢ jako
funkcje celu tj. kryterium optymalizacji, lub w postaci
funkcji ograniczajacej obszar mozliwych rozwigzan.
W zaleznosci od tego mozna sprowadzi¢ zadanie do
zadania polioptymalizacji — okreslanej tez mianem
optymalizacji wielokryterialnej - z ograniczeniami, lub
optymalizacji z ograniczeniami, w przypadku przyjecia
jednego kryterium.

Wielkoscig, ktéra moze by¢ przyjeta jako jedno
kryterium (kryterium zagregowane) jest wartos¢ ocze-
kiwana zysku ze sprzedazy wyrobu, gdyz z jednej stro-
ny uwzglednia ona koszt jego realizacji, z drugiej zas
cechy techniczne wplywajace na jakosc¢, a wiec decy-
dujace w okreslonej sytuacji rynkowej o cenie tego wy-
robu, jaka moze by¢ zaakceptowana przez potencja-
Inego uzytkownika.

Jednakze to kryterium jest w praktyce mato przy-
datne, bowiem o ile mozna stosunkowo tatwo sformuto-
wac zaleznos¢ funkcyjng pozwalajacg na obliczenie
wartosci kosztu realizacji wyrobu, to kompletne i Sciste
wyrazenie jego jakosci w postaci jednej funkcji jest
nierealne. Dlatego tez przyjmuje sie szereg innych
wielkosci. W sformutowaniu ogélnym mozna méwié o
trzech kryteriach, a mianowicie:

- kryteria o charakterze informacyjnym, bedace
funkcjg parametrow geometrycznych i kinematy-
cznych maszyny (np. wydajnos¢, doktadnosc¢ od-
wzorowania ksztattu przekroju przodka istotna w
wielu przypadkach ze wzgledu na obudowe itp.),

- kryteria o charakterze energetycznym, bedace
funkcjg parametréw kinematycznych, zasilania i
obcigzen zewnetrzych maszyny (np. pobdr mocy,
energia jednostkowa urabiania lub tadowania itp.)

—  kryterium stabilnosci dziatania, bedace funkcjg
parametréw geometrycznych, materiatowych i ob-
cigzen zewnetrznych (stateczno$¢ zewnetrzna
maszyny), lub wewnetrznych (statecznos¢ we-
wnetrzna okreslana przez kryteria wytrzymato-
$ciowe potgczen modutow).

Z tych trzech grup kryteriéw dobiera sie dla okre-
slonego przypadku kryteria istotne, stanowigce funkcje
celu dla optymalizaciji, lub funkcje ograniczen.

Zadania trzeciego rodzaju sg bardziej r6znorodne, a
wiec sposob ich sformutowania musi uwzgledniaé funk-
cje modutu i cel projektu, wynikajacy z potrzeb okre-
Slonych na podstawie realizacji wczesniejszych faz pro-
jektowania, tj. realizacji zadan pierwszego i drugiego
rodzaju.

Najczesciej zadanie Il rodzaju dotyczy projektu no-
wego zespotu urabiajgcego, obudowy, lub urzadzenia
do jej zakladania, a wiec uktadéw najsilniej uzaleznio-
nych od uwarunkowan goérniczo-geologicznych i tech-
niczno-organizacyjnych  panujacych u uzytkownika.
W przypadku, gdy te uwarunkowania majg charakter
unikalny tej fazy projektowania nie da sie poming¢, a
poszukiwane rozwigzania muszg mie¢ czesto ceche
innowacyjnosci. Z oczywistych wzgledéw celem obni-
zenia stopnia ryzyka przedsiewziecia podejmuje sie na
poczatku proby modyfikacji rozwigzan istniejacych, a w
dalszej kolejnosci poszukuje sie rozwigzan catkowicie
oryginalnych.

Nalezy podkresli¢, ze faza ta ma bardzo czesto
znaczenie decydujace o powodzeniu przedsiewziecia
jest jednak kosztowna i silnie wplywa na wydtuzenie
cykl projektowego.

Dlatego bardzo istotna jest w tym przypadku inte-
gracja systemu projektowania z systemem eksploataciji
urzadzeh przez uzytkownika poprzez prowadzenie
badan ruchowych, obserwacji przebiegu eksploataciji
i rejestracji wynikdw badan awaryjnosci. Najwyzsza for-
mg integracji jest monitoring pracy maszyn i urzadzen.
Petne jego wykorzystanie wymaga opracowania algo-
rytmow i oprogramowania dla rejestracji, przechowywa-
nia danych w bazie. Dane te stanowig material do
weryfikacji modeli obliczeniowych stosowanych w pro-
cedurach obliczen projektowych przy sprawdzaniu ogra-
niczen i obliczaniu wartosci funkcji celu. Opracowanie
statystyczne tych danych daje tez zasadniczo jedyng
podstawe dla ustalenia kryteribw o charakterze proba-
bilistycznym pozwalajacych na oszacowanie stopnia
ryzyka przedsiewziecia.

Podstawowe znaczenie dla efektywnosci projekto-
wania ma wykorzystanie parametrycznych programow
CAD - tzw. modeleréw 3D i zintegrowanego z nimi
oprogramowania CAE i CAM, pozwalajgcego na skute-
czne zintegrowanie procesu projektowania z procesem
wytwarzania, a ponadto na obnizenie kosztéw badan
eksperymentalnych, jakie w sposéb nieunikniony muszg
by¢ prowadzone w ramach realizacji zadan Il rodzaju.

Nalezy takze podkresli¢, iz metodyka projektowania
oparta na weryfikacji wariantdw rozwigzan tworzonych
z pobieranych z bazy modutéw konstrukcyjnych jest
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szczegOlnie podatna na wykorzystanie systeméw kom-
puterowego wspomagania projektowania. Elementami
baz modutéw konstrukcyjnych moga by¢ bowiem nie
tylko elementy fizyczne, lecz réwniez modele (moduly
wirtualne) tworzone przy wykorzystaniu modeleréw 3D.

4. Podsumowanie

Zaproponowany algorytm projektowania maszyn
przodkowych wykorzystujacy wspomaganie kompute-
rowe dla weryfikacji rozwigzan tak maszyny jak i kom-
pleksu, ktérego element ma ona stanowi¢ pozwala na
przeprowadzenie bardzo szybkiej weryfikacji rozwigzan
opartych na bedacych do dyspozycji maszynach lub ich
podzespotach, jest tez pomocna przy projektowaniu
nowych rozwigzan dzieki mozliwosci symulacji réznych
warunkéw pracy i parametrow konstrukcyjnych ,wirtual-
nych” maszyn i podzespotow tworzonych réwniez przy
wykorzystaniu programéw komputerowego wspomaga-
nia konstruowania (Computer-Aided Design - CAD),
typu parametrycznych modeleréw 3D, oraz programéw
komputerowego wspomagania obliczeh inzynierskich
(Computer-Aided Engineering - CAE) i technologii wy-
twarzania (Computer-Assisted Manufacturing - CAM).

Metoda umozliwia kompleksowe uwzglednienie wy-
magan uzytkownika, warunkéw pracy maszyny, jak tez
ekonomicznego interesu jej producenta.

Szczegotowe aspekty poszczegolnych rodzajow za-
dan projektowych uwzgledniajace ich aplikacje w pro-
jektowaniu réznego rodzaju systemOw mechanizacyj-
nych beda przedmiotem kolejnych publikaciji.
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Sposob okre $lania upodatnienia sekcji zmechanizowanej obudowy

scianowej

— metod g analityczn g

Streszczenie

Opierajgc sie na odpowiednich przepisach i normach,
okreslajgcych zasadno$¢ upodatniania sekcji zmecha-
nizowanych obuddéw $cianowych przeznaczonych do
pracy w wyrobiskach poktadéw zagrozonych tgpa-
niami, przedstawiona zostata analityczna metoda okre-
Slajgca stopien i skuteczno$¢ upodatnienia elementéw
hydrauliki sitowej obudéw zmechanizowanych. Meto-
da wykorzystuje znajomosc¢ zjawisk dynamicznych
zachodzgcych w goérotworze odprezonym, a takze mo-
del matematyczny sekcji obudowy zmechanizowanej
dla wyznaczania mozliwosci i warunkéw skutecznego
przenoszenia przez nig obcigzen dynamicznych.

Summary

The analytical method for determination of degree
and efficiency of ability of hydraulic components of
powered roof supports to take over an increased dy-
namic load was presented on the basis of the regu-
lations and standards determining usefulness of po-
wered roof supports susceptibility for dynamic loads
which were designed for operation in seams exposed
to bumping hazard. The method uses the knowledge
of dynamic phenomena which occur in distressed
rock mass as well as mathematical model of powered
roof support for determination of possibilities and
conditions for effective transfer of dynamic loads.

1. Wprowadzenie

Zmechanizowane obudowy $cianowe przeznaczo-
ne do stosowania w pokladach zagrozonych wstrzasa-
mi gérotworu powinny by¢ przystosowane do przejmo-
wania dodatkowych obcigzen dynamicznych, stanowig-
cych pochodne tych wstrzaséw. Posiada to istotne zna-
czenie zaréwno ze wzgledéw bezpieczenstwa zatogi,
jak i zapewnienia ciggtosci wydobycia. Odpowiednio za-
projektowana sekcja zmechanizowanej obudowy $cia-
nowej powinna zatem charakteryzowa¢ sie odpowie-
dnig podpornoscig zaréwno w odniesieniu do obcigzen
statycznych, jak i dynamicznych.

Wymagania w zakresie obcigzen statycznych za-
warte zostaly w Dyrektywie Maszynowej (98/37/EC)
oraz w zharmonizowanych z nig normach serii PN-EN-
1804 [4] — ukierunkowane na producenta. Wymaog na-
tomiast zapewnienia odpowiednich charakterystyk dy-
namicznych, wynikajacy z zapisu 8§ 440 Projektu Roz-
porzadzenia Ministra Gospodarki [8] — w brzmieniu ...
obudowa zmechanizowana przeznaczona do pracy w $cia-
nach prowadzonych w rejonach wystepowania wstrza-
sow gorotworu, jest przystosowana poprzez upodatnie-
nie do przejmowania obcigzen dynamicznych” — skie-
rowany jest do uzytkownika. Pod pojeciem upodatnie-
nia zmechanizowanej obudowy $cianowej nalezy rozu-
mie¢ ,mozliwos¢ przejmowania dodatkowych, obcigzen
dynamicznych, bez przekroczenia wspoéiczynnikdéw
przecigzeniowych, wedtug ktérych przeprowadzono ba-
dania petne, w procesie certyfikacji”. Zmechanizowana
obudowa $cianowa dla warunkéw zagrozenia wstrzg-
sami gorotworu powinna wiec spetni¢ obydwa wymie-
nione wymagania. Spetnienie wymagan ,upodatnienia
obudowy” mozna aktualnie uzyska¢ w drodze opty-

malizacji konstrukcji sekcji lub ograniczenia zakresu jej
stosowania. Optymalizacja sekcji obudowy obejmuje
konstrukcje nosng, stojaki hydrauliczne (minimalizacja
ich sztywnosci) oraz odpowiedni dobér zaworéw hydrau-
licznych, ograniczajgcych cisnienie w przestrzeniach pod-
tlokowych stojakéw oraz nad i podttokowych obszarach
podpér stropnicy. Stwierdzenie, ze zmechanizowana
obudowa $cianowa jest ,upodatniona” powinno byc¢
wiec wynikiem wszechstronnej analizy zaréwno kon-
strukcji, zakresu stosowania, jak rowniez rodzaju za-
stosowanych zabezpieczen przecigzeniowych.

Wymagania dodatkowe dla zmechanizowanych obu-
déw scianowych zawarte beda w projekcie normy euro-
pejskiej pr EN-1804-5 [5], ktéra jest aktualnie w fazie
opracowania i w najblizszych kilku latach nie bedzie
ustanowiona. Zapisy stwierdzajgce o koniecznosci ,upo-
datnienia” obudowy przeznaczonej do pracy w warun-
kach zagrozenia wstrzgsami gérotworu zawiera takze
polska norma PN-G-50041:2000 [3] wycofana z prawo-
dawstwa polskiego od 01.05.2004 r., po przystapieniu
Polski do Unii Europejskiej, ale niekiedy przywotywana
jest dla obudéw wprowadzonych na rynek wedtug
dopuszczeh WUG.

Problematyka ,upodatnienia” nie jest w chwili obec-
nej jednoznacznie okreslona i niniejsza praca ma na
celu przedstawienie propozycji metody analitycznej,
pozwalajacej na dokonanie wyboru oraz oceny sku-
tecznosci upodatnienia sekcji zmechanizowanej obu-
dowy $cianowej przeznaczonej do zastosowania w
konkretnych warunkach geologiczno-goérniczych pola
eksploatacyjnego. Metoda ta moze réwniez stuzy¢ dla
projektowania nowych konstrukcji zmechanizowanych
obuddéw Scianowych, przeznaczonych dla wyrobisk za-
grozonych wstrzasami gérotworu.
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2. Podstawy obliczeniowe

Podstawy obliczeniowe dla okreslania dodatkowych
wartosci obcigzenia obudowy zmechanizowanej po-
wstalych w rezultacie wstrzasu goérotworu opierajg sie
na modelu goérotworu odprezonego, opracowanego
pod kierunkiem A.Bilinskiego [1, 2] oraz przedstawieniu
sekcji obudowy w postaci modelu matematycznego
0 jednym stopniu swobody i statych skupionych, jak:
masa, sztywnos¢ oraz ttumienie [9].

Wartos¢ obcigzenia dodatkowego, bedacego skut-
kiem gwattownego przemieszczania sie mas skalnych
w kierunku do wyrobiska, uzalezniona jest od wielkosci
prognozowanej energii wstrzasu, odlegtosci srodka
warstwy wstrzgsogennej od putapu wyrobiska oraz
szeregu czynnikdw charakteryzujacych goérotwér naru-
szony oraz technologie eksploatacji. Zaleznosci te na
drodze empirycznej pozwolity na wyznaczenie wspot-
czynnika docigzenia (ny), ktéry dla warunkow eks-
ploatacji z zawalem posiada postac [2]:

n, =1+ L &

tz H
0,04 EEEt] +0,04H, +05

t

gdzie:
n, — wspotczynnik charakteryzujacy strop bezposredni
wyrobiska,
H: — pionowa odlegto$¢ srodka warstwy wstrzgsogen-
nej od putapu wyrobiska,
E; — prognozowana energia wstrzgsow.
Graficznie model gorotworu odprezonego w polach

eksploatacyjnych zagrozonych wstrzgsami przedstawia
rysunek 1.
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Rys.1. Uproszczony schemat naruszonego gérotworu wokot
Sciany zagrozonej tgpaniami

Wspétczynnik docigzenia (n.,) okresla wiec rzeczy-
wistg warto$¢ obcigzenia gdrotworu w odniesieniu do
podpornosci roboczej sekcji obudowy. Zatem obcigze-
nie catkowite F. sekcji w chwili zatamania sie warstwy
tapigcej bedzie miato wartosc:

Fe=ng-F, N 2
gdzie:
n,, — wspoétczynnik docigzenia,
F, — podpornosc¢ robocza.

Catkowite obcigzenie sekcji (m.) powstanie wiec na
skutek przemieszczenia sie masy skat o wartosci:

m, == kg 3)
g

gdzie: g — przy$pieszenie ziemskie, m/s.

Wprowadzenie obcigzenia okreslonego na podsta-
wie zaleznosci (3) do modelu obliczeniowego sekcji
przy uwzglednieniu masy wstepnie obcigzajacej sek-
cje, umozliwia wyprowadzenie relacji matematycznej
wigzacej przebieg czasowy sity w stojaku w zaleznosci
od wspotczynnika n, oraz parametrow technicznych
sekcji i jej elementéw nosnych. Rozpatrywany model
obliczeniowy wraz z uwzglednieniem skat obcigzaja-
cych sekcje prezentuje rysunek 2, gdzie: F, — sita obciag-
zajaca sekcje, Fs — sita obcigzajaca stojak, ks — sztyw-
nos¢ sekcji, my — masa dodatkowo obcigzajaca sekcje
jako wynik wstrzasu goérotworu, m,, — masa wstepnie
obcigzajgca sekcje; 6 — thumienie przebiegdéw dynamicz-
nych w sekcji i gorotworze; hy — przemieszczenie mas
docigzajacych sekcje w wyniku wstrzasu gorotworu.

a)

mg

[ Rys.2. Rozpatrywany
'Y m, model obliczeniowy sek-
cji wraz z jego obcig-

kK zeniem masg skat a)
/6 model sekcji obcigzo-
nej masa; b) rozktad sit

LJ/ w sekcji; ¢) model
matematyczny wykorzy-
stywany w obliczeniach
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Przebieg sity w stojaku w zaleznosci od czasu, wy-
znaczony na podstawie modelu (wedtug schematu 2c)
przyjmuje wiec postac [9]:

R = {F, + Rt + kee® sinwt - Z}N - (@)
cos a
gdzie:
Fq = ny - (F, — F,) — sita dynamiczna docigzajaca stojak,
F, — podpornos¢ robocza stojaka, N
F — podpornos¢ wstepna, N
ky — wspotczynnik obliczeniowy,
t —czas, s
a —kat pochylenia stojaka w sekcji, rad.

0 — catkowite tlumienie przebiegu dynamicznego w
sekcji, s

¢ — kat przesuniecia przebiegu sity w odniesieniu do
wymuszenia, rad

w — predkosé katowa, s™.

Przebieg sity w stojaku ma charakter sinusoidy
tlumionej, a dla przypadku bardzo duzego ttumienia
charakter aperiodyczny. Wplyw na wartos¢ i przebieg
sity w stojaku majg parametry techniczne sekcji, jej
elementdéw oraz charakterystyka gérotworu, stanowiac
podstawe dla obliczenia wspotczynnikow relacji (4).

Maksymalna wartos¢ sity w stojaku F.,, oObliczona
wedtug relacji (4) stanowi zatem podstawe dla oceny
stopnia upodatnienia, przy czym powinien by¢ spel-
niony warunek:

Fmax < kp "Fn (5)
gdzie:
Frnax — maksymalna warto$¢ sity w stojaku wedtug re-
lacji (4), N
Fn  —nominalna podpornos¢ stojaka, N
ke — wspoiczynnik przecigzeniowy stojaka zastoso-

wany w procesie certyfikaciji.

Przedstawiony zasob postepowania realizuje spe-
cjalnie opracowany program komputerowy, ktorym
optymalizowa¢ mozna konkretne przypadki wystepu-
jace w praktyce goérniczej, zwigzane z wiasciwym
doborem obudowy. Réwniez przydatny byé moze na
etapie projektowania, a w szczegélnosci dotyczy to
wyboru konstrukcji sekcji, stojakéw oraz odpowiednich
zaworéw hydraulicznych.

3. Procedura post epowania

Przyjmuje sie, ze zmechanizowana obudowa $cia-
nowa zostata prawidtowo dobrana do warunkoéw gor-
niczo-geologicznych pod wzgledem podpornosci, wy-
produkowana zgodnie z normami oraz bedzie prawi-
diowo eksploatowana.

Na podstawie danych w odniesieniu do warunkéw
gorniczo-geologicznych pola $cianowego oblicza sie

Wspotczynnik dociazenia n,” dla kazdej z warstw
wstrzgsogennych przyjmujac do dalszych obliczen jego
wartos¢ najwieksza. Okreslong maksymalng wartosé
.docigzenia n,", parametry konstrukcyjne, techniczne i
eksploatacyjne sekcji oraz jej elementéow, wprowadza
sie do specjalistycznego programu komputerowego i
oblicza sie przebiegi sity obcigzajagcej stojak hydrau-
liczny w funkcji czasu, dla catego zakresu wysokosci
geometrycznej sekcji wedtug relacji (4).

W przypadku stosowania zaworéw hydraulicznych
ograniczajgcych cisnienie w przestrzeni roboczej sto-
jaka jego dziatanie uwzglednia sie wprowadzajac do
programu wspotczynnik ttumienia &, ktérego wartosé
oblicza sie z zaleznosci:

5 =kR. 2 g (6)

gdzie:

k, — wspofczynnik obliczeniowy (0,1+0,15 zalezny od
budowy zaworu i jego sposobu podigczenia do
zabezpieczanej przestrzeni),

R. — liczba Reynolds’a,

Q. — ciezarowa wydajnos¢ zaworu dla cisnienia robo-
czego zaworu, Ns™

F, — podpornosc¢ robocza stojaka, N.

Znajac przebiegi czasowe silty obcigzajgcej stojak,
dla réznych wysokosci roboczej sekcji obudowy moze-
my utworzy¢ charakterystyki wartosci obliczeniowych
wspotczynnika przeciazeniowego stojaka uzaleznione
od wysokosci rozparcia sekcji ks = f(hs). Natomiast
wspotczynnik przeciazenia obliczamy z relaciji:

F
k — _max 7
*7F, ()

gdzie:
Fmax — maksymalna obliczeniowa wartos¢ sity, N
Fn - nominalna podpornosc stojaka, N
Zakres bezpiecznej pracy sekcji nalezy przyja¢ w
zakresie, w ktérym jest zachowana zaleznos¢:
ks < kp (8)

czyli w przypadku, gdy wartos¢ obliczeniowego wspot-
czynnika przecigzenia stojaka bedzie mniejsza od
wspotczynnika przecigzenia stojaka k,, zastosowanego
w procesie certyfikacji.

Dodatkowo nalezy zwrécié uwage na konieczno$c
zachowania minimalnego stupa cieczy pod tlokiem w
calym zakresie wysokosci roboczej sekgciji.

Proponuje sie wiec zachowac jego wysokos¢ (In min)
wedtug relacji:

Ih min = 0115 Ihc (9)

nie mniej jednak jak 0,2 m;
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gdzie:

In. — calkowity skok stojaka (hydrauliczny i mecha-
niczny), m.

W przypadku niespetnienia warunku (8) nalezy do-
kona¢ powtérnej analizy, zmieniajac np. typ stojaka,
stosujac zawér o odpowiednio wiekszej wydajnosci czy
tez zmieniajgc parametry pracy sekcji (o ile jest to
mozliwe). Nalezy takze zabezpieczy¢ podpore strop-
nicy zaworem hydraulicznym o odpowiednio dobranej
wydajnosci. Wydajnos¢ zaworu (Q,s) najkorzystniej
mozna obliczy¢ z relacji:
| min™ (10)

np?

I
Q, =6M10°2s
Ihs
gdzie:
Iy, — skok hydrauliczny podpory stropnicy, m
lns — skok hydrauliczny stojaka, m

S,p — powierzchnia odpowiednio: nad lub podttokowa,
2
m*.

4. Przykiad obliczeniowy

Przyktad obliczeniowy przedstawiono dla przypad-
ku zastosowania zmechanizowanej obudowy $ciano-
wej w warunkach pola $cianowego zagrozonego
wstrzasami gérotworu.

Zmechanizowana obudowa podporowo-ostonowa
dwustojakowa, wielko$¢ 10/25, zostala zastosowana
w eksploatacyjnym kompleksie scianowym na gteboko-
sci 1000 m z zawatowym kierowaniem stropu, przy
migzszosci poktadu 1,8 m. Dla parametrow eksploata-
cyjnych stojaka przyjetych jako: P, = 0,865 MN (25
MPa) P, = 1,176 MN (34 MPa) obliczony wskaznik no$-
nosci stropu ,g” wyniost > 0,8 i swiadczyt o prawidto-
wym doborze obudowy do warunkéw gorniczo-eksplo-
atacyjnych pola scianowego [6]. Profil geologiczny re-
prezentatywny dla pola eksploatacyjnego wedtug doku-
mentéw kopalnianych, przedstawiono na rysunku 3.

Do dalszych obliczeh przyjeto maksymalng wartosé
wspoiczynnika docigzenia ny, = 1,22.

Podstawowe parametry techniczne sekcji niezbed-
ne do przeprowadzenia toku obliczen uzyskane z DTR
Producenta obejmuja;

—  typ obudowy — podporowo-ostonowa, dwustojakowa,

— charakterystyka kinematyczna sekcji (wysokosé
rozparcia i odpowiadajgce jej: diugos¢ stojaka i
jego nachylenie w catym zakresie wysokosci geo-
metrycznej),

— charakterystyka techniczna sekgcji,

— dane techniczne stojaka (wysokos¢, skok hydrau-
liczny, skok mechaniczny, $rednica cylindra, nomi-
nalna podpornosc i cisnienie),

— dane techniczne podpory stropnicy (wysokosc,
skok hydrauliczny, Srednica cylindra i tloczyska,
podpornos¢ robocza i cisnienie robocze),

- przewidywane stosowanie zaworu upustowego,

- normy, wedlug ktérych zostata wyprodukowana
obudowa.

|l-ga warstwa
tapigca S0m

. En=2*10%
ntz=1,22

91m

Fwsza warstwa
tapiaca 25m
En= 110"

ntz =1,16

12m

Rys.3. Budowa litologiczna stropu poktadu
oraz obliczone wartosci prognozowanej ener-
gii wstrzgs6w oraz wspotczynnika (ng) dla
kazdej z warstwy tgpigcej E: max — Najwieksza
warto$¢ dla charakterystycznych odcinkéw
wybiegu $ciany
Obliczenia przebiegdéw przewidywanych obcigzen
stojaka fy(t) dla poszczeg6lnych wysokosci roboczych
sekcji w funkcji czasu dokonano z wykorzystaniem
specjalistycznego programu komputerowego, przed-
stawiajgc na rysunku 4 przyktadowo taki przebieg.

a)

Przebieg F(t) [MN]

F(t) [MN]
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b)

Przebieg F(t) [MN]

Rys.4. Przykladowy przebieg prognozowanego obciazenia

stojaka sekcji w funkcji czasu dla analizowanego

(Pw/Pr=25/34 MPa; Hop = 1,4 m; n, = 1,22); a — bez zaworu

upustowego, b — z zaworem upustowym o wydajnosci
Q=400 | min*

Wartosci maksymalne obcigzen stojaka obliczone
dla poszczegodlnych wysokosci geometrycznych, odnie-
sione do podpornosci nominalnej, umozliwity wyzna-
czenie charakterystyki prognozowanego przecigzenia
stojaka w zaleznosci od wysokosci roboczej sekcji.
Charakterystyke takg dla opisywanego przyktadu pre-
zentuje rysunek 5.

k=Fma/ Fn

wysokos¢ obudowy, m

Rys.5. Przecigzenie stojaka w funkcji wysokosci sekcji

(Fn/FFw = 1,31/1,18/0,865 MN, stojak jednoteleskopowy

® 0,21 m z przedtuzeniem mechanicznym, n, = 1,22, zawor
upustowy firmy DAGOS 400 | min'™)

Wynika z powyzszego, ze minimalna wysokosé
robocza obudowy w warunkach analizowanej Sciany
nie moze by¢ mniejsza od 1,4 m (wediug DTR 1,3 m),
a minimalny stup cieczy pod ttokiem 0,2 m. W ocenie
minimalnej wysokosci roboczej obudowy wykorzystane
zostaly wspotczynniki przecigzenia zastosowane w
procesie badania typu obudowy wedtug normy polskiej
PN-G-50041:2003 [3]. Korzystne wnioski wyciagnieto z
uwagi na niepetne wykorzystanie podpornosci obudo-
wy, na poziomie 86% jej podpornosci nominalnej.
W przypadku zastosowania zaworu upustowego uzys-
kano bardzo korzystne charakterystyki przecigzeniowe,
ktére nie mogq zosta¢ w petni wykorzystane z uwagi
na konstrukcje stojaka oraz koniecznos$¢ utrzymania
minimalnej wysokosci stupa cieczy pod ttokiem. Wyniki

obliczen potwierdzone zostaty badaniami stanowisko-
wymi stojaka, obcigzonego dynamicznie udarem masy
[7]. W badaniach potwierdzony zostat korzystny wptyw
zastosowanego zaworu upustowego — ha ograniczenie
wartosci przecigzenia stojaka.

5. Podsumowanie

Przedstawiona, analityczna metoda okreslania ,sto-
pnia upodatnienia” sekcji zmechanizowanej obudowy
dla scian zagrozonych wstrzgsami gorotworu stoso-
wana jest z powodzeniem od ponad 5 lat. W wymie-
nionym okresie nie zanotowano, dla analizowanych
ponad 60 przypadkow, istotnych uszkodzen obudowy
powstatych w wyniku wstrzgséw gérotworu, pomimo ze
przedmiotem analizy byty zwykle przypadki, w ktérych
takie zagrozenie byto najwieksze.

Dla stwierdzenia czy obudowa jest ,upodatniona”
przeprowadza sie petng analize wspotpracy obudowy
z gorotworem z uwzglednieniem specyfiki jej konstruk-
cji, hydrauliki sitowej i sterujacej oraz parametréw no-
minalnych i roboczych sekcji. Odniesieniem sg para-
metry techniczne podane przez Producenta oraz za-
stosowane normy, (obowigzujace do 01.05.2004 r.
normy polskie).

Wprowadzenie do prawodawstwa polskiego norm
europejskich bedzie mialo istotny wptyw na okreslenie
stopnia ,upodatnienia” gtdwnie wskutek zmniejszenia
wymaganych wspoétczynnikéw przeciazeniowych dla
obudéw wprowadzonych na rynek po 01.05.2004 r.
W eksploatacji znajdg sie zatem obudowy, ktére zo-
staly wyprodukowane wedtug obowigzujacych do tego
czasu, norm polskich.

Dokonywane podczas diugoletniej ich eksploatacji
modernizacje czy zmiany w wyposazeniu sekcji spo-
wodowaly, ze w okresie najblizszych 10 lat bedzie
bardzo trudno wprowadzi¢ standaryzacje typow wy-
posazenia — powstanie zatem koniecznos¢ oceny kaz-
dego przypadku zwigzanego ze stosowaniem obudowy
indywidualnie. Wplyw na zakres i sposéb postepo-
wania dla oceny ,upodatnienia” bedg miaty odpowied-
nie przepisy w zakresie BHP ujete w Rozporzgdzeniu
Ministra Gospodarki i ich interpretacje. Powstaje zatem
do jednoznacznego uregulowania strona formalna i
techniczna problematyki ,upodatnienia” sekcji zmecha-
nizowanej obudowy $cianowej dla warunkéw pracy w
poktadach zagrozonych wstrzgsami gérotworu.

Warto réwniez zwrdci¢ uwage, na fakt ze w chwili
obecnej nie nastgpity istotne zmiany w sposobie oceny
oddziatywania gérotworu na obudowe, zmieniono nato-
miast zgodnie z normami europejskimi, wymagane
wspotczynniki  przecigzeniowe dla sekcji obudowy
zmechanizowanej oraz jej wyposazenia technicznego.
W konsekwencji dla warunkéw pracy przy zagrozeniu
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wstrzasami goérotworu konieczne bedzie stosowanie
dodatkowych zabezpieczen, a w wielu przypadkach
zmiany konstrukcji sekcji, hydrauliki sitowej i sterujace;.

Problematyka zwigzana z ,upodatnieniem” powinna
by¢ wiec podejmowana przez uzytkownika na etapie
doboru obudowy do konkretnych warunkéw goérniczo-
geologicznych i eksploatacyjnych.

Ocena zas stopnia ,upodatnienia” po wprowadze-
niu obudowy do sciany czy juz po dokonaniu zakupu
prowadzi czesto do znacznych komplikacji technicz-
nych i formalnych, powiekszajacych koszty inwestyciji.
Moze réwniez w krancowych przypadkach uniemozli-
wi¢ podijecie eksploataciji.
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Gloéwny Instytut Gornictwa

Gornicze kotwie strunowe o wysokiej odporno

Streszczenie

W artykule przedstawiono gornicze kotwie strunowe o
wysokiej odpornosci dynamicznej. Szczegdlng uwage
zwrdcono na nowo powstatg konstrukcje kotwi struno-
wej typu IR-4W. Kotew ta jest przeznaczona do zasto-
sowan w strefach wzmozonych cisniei gérotworu
oraz do warunkOéw wstrzgsow i tgpan. Zespét elemen-
téw kotwi strunowej typu IR-4W jest dopuszczony
przez Wyzszy Urzgd Goérniczy w Katowicach do sto-
sowania w podziemnych wyrobiskach kopaln wegla i
rud metali.

$ci dynamicznej

Summary

Mine string bolts of a high dynamic resistance were
presented in the paper. Special attention was paid to
a new string bolt structure of the IR-4W type. This bolt
is designed to be used in the areas of increased rock
mass pressure and in the conditions of rock bursts
and bumps. Set of the components of the IR-4W
string bolt was approved to be used in the under-
ground workings of mines by the State Mining Autho-
rity in Katowice.

1. Wprowadzenie

Poszukiwania nowych rozwigzan kotwi gérniczych
0 wysokiej no$nosci doprowadzity do powstania kon-
strukcji kotwi strunowej typu IR-4W. Kotew tej kon-
strukcji przeznaczona jest, ze wzgledu na swoje wy-
sokie walory wytrzymatosSciowe (nosnosc¢ statyczna
wynosi powyzej 400 kN), do zastosowan w strefach
wzmozonych cisnien goérotworu oraz do warunkow
wstrzaséw i tapan.

W sktad zespotu elementéw kotwi strunowej typu
IR-4W, przedstawionej na rysunku 1, wchodza:
— zerdz wykonana w postaci wigzki nieskreconych 7

pretéw o $rednicy 8 mm, zakonczona nagwintowa-
na tulejg zaciskowa stanowigcy zacisk strunowy,

— podkiadka ksztattowa,

- nakretka,

- przewdd odpowietrzajacy, stosowany alternatyw-
nie w przypadku uzycia klejéw z zywic syntetycz-
nych lub mieszanin cementowych.

Zespot elementdéw kotwi strunowej typu IR-4W jest
dopuszczony przez Wyzszy Urzad Goérniczy w Kato-
wicach do stosowania w podziemnych wyrobiskach
kopaln wegla kamiennego i rud metali. Pozytywne wy-
niki badan statycznych i dynamicznych pozwolity za-
kwalifikowa¢ elementy kotwi IR-4W jako wstrzaso-
odporne.

W artykule przedstawiono wyniki badan przedmio-
towych kotwi przy obcigzeniach dynamicznych prze-
prowadzonych wg metodyki zawartej w projekcie
normy Pr PN-G-15593:2004 [1]. W artykule okre$lono
charakterystyki pracy kotwi wklejonych w walce ba-
dawcze za pomoca tadunkéw klejowych Lokset i ce-
mentu KL oraz wyznaczono ich parametry nos-
nosciowe.

grot mieszajacy
h. fadunki klejowe

koncowka S
o
prowadzaca é
(=)
o
o~
o
i
S
zerdz %
strunowa S T
" g
NS

oplot

L+10

{
podktadka {
ksztaltowa ]

nakretka

zacisk

strunowy i

koncowka do kotwiarki
sze$ciokat 19 lub 22)
cecha WUG

Rys.1. Kotew strunowa typu IR-4W
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2. Badania dynamicznej odporno $ci kotwi
strunowych

Badania dynamiczne kotwi w skali naturalnej prze-
prowadza sie w stanowisku Laboratorium Badan Urza-
dzen Mechanicznych GIG zlokalizowanym w taziskach
Gornych. Widok ogoélny tego stanowiska przedsta-
wiono na rysunku 2.

Badanie dynamicznej odpornosci kotwi strunowych
IR-4W wykonano w dwdch etapach. W | etapie badano
odporno$¢ dynamiczng samej zerdzi i podkiadki obcia-
zajac je wstepnie trawersg o masie m,, a nastepnie
opuszczajagc mase udarowg m; na trawerse z wy-
sokosci h.

Aby mozna byto przeprowadzi¢ te badania zerdzie
kotwi zakonczone byly z obu stron zaciskami w postaci
nagwintowanej tulei z nakretka. Kazdg badang zerdz z
nakretkami i podktadkg obcigzano jednokrotnie, a wy-
nik préby uznawano za pozytywny, jezeli zerdz z pod-
kladkg przeniosty bez zniszczenia (przerwania ciag-
tosci materiatu zerdzi i podkfadki) obcigzenie dyna-
miczne udarem masy o zadanej energii.

W Il etapie badano odpornosé dynamiczng kom-
pletnej kotwi (zerdz kotwiowa wraz z nakretkg i pod-
ktadkg) zamocowanej w walcu badawczym, a przykta-
dowy jej widok przedstawiono na rysunku 3.

W badaniach mierzono site oporu dynamicznego
Fq4, sumaryczng wartos¢ Al wydtuzenia ztozong z wy-
diuzenia zerdzi kotwi Al;, sptaszczenia podkfadki i ab-
sorbera energii Al,, wysuniecia zerdzi z otworu Als,
oraz czas t trwania zjawiska. Catkowitg warto$¢ energii
E. przy ktérej kotew nie ulegta zniszczeniu, a jej suma-
ryczne wydtuzenie, deformacja jej elementéw oraz wy-
suniecie z otworu nie bylo wieksze niz 0,5 m, okre-
$lano z zaleznosci:

E.=Ecx+E,J Q)
gdzie:
E, — energia kinetyczna udaru (dostarczana do ukta-

du), przy zatozeniu plastycznego zderzenia mas
m; i my,, obliczana ze wzoru:

2

m
E, = 1 (h, J 2
k iml+mzig ()

E, — energia potencjalna uktadu obliczana ze wzoru:

E, =(my +my,)lgl(a) +41, +41,), 3 ©)
gdzie:
Al; — wydtuzenie zerdzi kotwi, m,

Al, — sumaryczne splaszczenie podkiadki i absorbera
energii, m,

Al; — wysuniecie zerdzi z otworu, m.

Ostatecznie po zsumowaniu energii obliczanych ze
wzoréw (2) i (3) otrzymujemy wzdér na energie
catkowitg uktadu:

2
- M
e = ) O (urme )y @

gdzie:
Al — sumaryczne przemieszczenie kotwi:

Al= (Al +Aly +Aly), m (5)
g — przyspieszenie ziemskie réwne 9,81 ms™.

Aby mogto nastgpi¢ catkowite wyhamowanie poru-
szajacych sie mas m; i m, przez badany ukfad (czyli
kotew wklejong w walec badawczy statycznie obcia-
z0Nng masg my) musi nastgpi¢ dyssypacja catkowitej
energii E. w nim zgromadzonej. Bardzo wazng role w
procesie dyssypacji energii odgrywa nosnos¢ dyna-
miczna kotwi Ny, rozumiana jako $redni opér kotwi na
sumarycznej drodze ,hamowania” (w postaci wydtuze-
nia zerdzi, sptaszczenia podkiadki iabsorbera oraz
wysuniecia z otworu), ktérg obliczamy z zaleznosci:

E
N, 7—50 N (6)

W praktyce, warto$¢ tej nosnosci powinna by¢ mo-
zliwie jak najwieksza, a droga hamowania jak najkrot-
sza, aby nie nastgpito nadmierne rozwarstwienie skat
gorotworu spajanego przez kotwie. Wazna role odgry-
wa réwniez maksymalna, chwilowa wartosci oporu dy-
namicznego kotwi Fyma, ktéra decyduje o jej wytrzy-
matosci na obcigzenia udarowe. Obcigzenia te, jak
wiadomo moga wywolywac¢ stany ekstremalne kon-
strukcji, decydujace o jej bezpieczenstwie. Stany eks-
tremalne moga by¢ lokalne lub dotyczy¢ catej kon-
strukcji, a wywotujgce je obcigzenia udarowe, nawet
0 stosunkowo matych wartosciach, moga powodowac
powstanie znacznie wigkszych sit wewnetrznych i prze-
mieszczen niz pod dziataniem wiekszych obciazen sta-
tycznych.

Zasadniczym elementem uktadu pomiarowego, sto-
sowanym w tych badaniach, byt wzmacniacz pomia-
rowy typu DMCplus (klasy 0,02) firmy HBM, wyposa-
zony w przetworniki analogowo-cyfrowe, do ktérego
podtaczony byt tensometryczny czujnik sity typu C6
firmy HBM oraz oporowy czujnik przemieszczenia firmy
CELESCO. Niepewnosé pomiarowa sity i przemiesz-
czenia nie przekraczata 1%. Wartosci sity i przemiesz-
czenia rejestrowane byly w funkcji czasu t z czesto-
tliwosciag probkowania f, = 9600 Hz. Do obstugi wzmac-
niacza pomiarowego uzyto programu komputerowego
CATMAN, ktorego uzyto rowniez do analizy sygnatow
pomiarowych. Do wizualizacji przebiegbw pomiaro-
wych uzyto programu MS EXCEL.
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Rys.2. Stanowisko do badania kotwi w skali naturalnej, za pomoca udaru masy

1 - masa udarowa, 2 — trawersa statycznie obcigZajgca badang kotew, 3 - rama stanowiska
z badang kotwig oraz oczujnikowaniem

Rys.3. Przyktadowy widok kotwi zamocowanej w walcu badawczym i obcigzonej
trawersg w stanowisku badawczym
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Zgodnie z przyjetqa metodyka w | etapie przepro-
wadzono badania 5 kompletéw zerdzi o dtugosci catko-
witej 1,8 m, z nakretkami i podktadkami. Wszystkie
elementy kotwi IR-4W przeniosty bez zniszczenia ob-
cigzenie dynamiczne o energii catkowitej E. wiekszej
od 25 kJ. Przyktadowy wykres przedstawiajacy zalez-
nos¢ sity oporu dynamicznego Fyq w funkcji czasu t
przedstawiono na rysunku 4. Catkowite wydtuzenie
kotwi wyniosto w powyzszej probie okoto 60 mm i byto
spowodowane przemieszczeniem sie tulei zaciskowe;j.

W Il etapie przeprowadzono badania kotwi o diugo-
$ci catkowitej 1,8 m wklejonych za pomoca dwoch
30 cm, dwusktadnikowych tadunkéw klejowych Lokset
(na bazie zywic poliestrowych) lub jednosktadnikowego
kleju cementowego KL do specjalnych walcow badaw-
czych. Walce badawcze wykonane byly w postaci
stalowej rury o diugosci 600 mm, srednicy wewnetrznej
82 mm i grubosci scianki 13 mm. Walce wypetnione
byly betonem klasy B25, w ktérym na catej diugosci
rury wykonano otwor o $rednicy 32 mm. Tak przygoto-

450 ‘
400 |
350
300

200
150

125 ] M

18 1,85 1.9 1,95 2 2,05 21 215 22
t,s

Fd kN

Rys.4. Przykladowy wykres sity oporu dynamicznego Fq4
w funkcji czasu t kotwi IR-4W

wane kotwie wklejone w walce badawcze, po uptywie 7
dni poddane zostaty badaniom odpornosci dynamicznej.

Sita dynamiczna dziatajaca na podkladke badanej
kotwi wywolywana byta za pomoca swobodnie spada-
jacej z wysokosci h masy udarowej m; = 4070 kg na
trawerse 0 masie m, = 2220 kg statycznie obcigzajacej
badang kotew poprzez jej podkiadke. Energia kinety-
czna udaru zalezna byta od wysokosci h, z jakiej masa
udarowa opuszczana byla na trawerse. Poczatkowa
wartos¢ energii kinetycznej udaru wynosita okoto 25 kJ
(co odpowiadato wysokosci spadku h = 0,97 m), a na-
stepnie, w przypadku zniszczenia lub wysuniecia sie
kotwi z otworu w walcu badawczym, energie zmniej-
szano do takiej wartosci, przy ktérej uzyskano pozy-
tywny wynik badania.

W przypadku uzyskania pozytywnego wyniku ba-
dania (kotew nie ulegta zniszczeniu podczas préby), na
badanej kotwi wykonywano dalsze badania (juz poza
metodyka badawcza, ktora przewiduje jednokrotng
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Rys.5. Wykres sity oporu dynamicznego F4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.6. Wykres sity oporu dynamicznego F4 oraz sumarycz-

nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.7. Wykres sity oporu dynamicznego F4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.8. Wykres sity oporu dynamicznego F4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
— prébanr 4

Rys.9. Wykres sity oporu dynamicznego F4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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prébe udaru masa) w celu okreslenia charakterystyki
jej pracy w warunkach, gdy potaczenie klejowe zostato

Na rysunkach 5 do 9 przedstawiono przebieg sity
oporu dynamicznego Fy4 oraz sumaryczne przemiesz-
czenie Al kotwi w funkcji czasu t, zarejestrowane pod-
czas badania kotwi typu IR-4W wklejonych za pomocg
tadunkdw klejowych Lokset. Na rysunkach 10 i 11 po-

Wyniki bada i kotwi typu IR -4W (wklejonych do walcéw badawczych za pomoc

twi w trakcie badania. W tabeli 1 zestawiono wyniki
badan kotwi typu IR-4W wklejonych za pomoca kleju
Lokset.

Na rysunkach 12 do 24 przedstawiono przebiegi
sity oporu dynamicznego Fy4 oraz sumarycznego prze-
mieszczenia Al kotwi w funkcji czasu t, zarejestrowane
podczas badan odpornosci udarowej kotwi typu IR-4W
wklejonych za pomoca kleju KL, a w tabeli 2 przed-

g dwoch 30 cm tadunkéw Lo kset po

7 dniach)
Tabela 1
k'Egggi?a Maksymalna
| Z e .
Numer udaru wartos$é sity Famax . . .
; oporu Ogledziny kotwi po badaniu
proby Ex dynamicznego
kJ kN
1 251 921 Catkowite wysuniecie sie kotwi z otworu w walcu badawczym bez jej uszko-
’ ’ dzenia. Sciecie polgczenia miedzy zerdzig a klejem Lokset (rys.10)
2 12,9 94,3 Catkowite wysuniecie sie kotwi z otworu w walcu badawczym bez jej uszko-
3 10,3 223.4 dzenia. Sciecie potgczenia miedzy betonem a klejem Lokset (rys. 11)
Catkowite wysunigcie si¢ kotwi z otworu w walcu badawczym bez jej uszko-
4 7.8 49,8 dzenia. Sciecie potaczenia miedzy betonem a klejem Lokset. Na powierzchni
pretéw zerdzi stwierdzono $lady plastycznego spoiwa
Catkowite wysunigcie si¢ kotwi z otworu w walcu badawczym bez jej uszko-
5 5.2 106,5 dzenia. Sciecie potaczenia miedzy betonem a klejem Lokset (rys. 11)

Rys.11. Sciecie potaczenia miedzy betonem a klejem Lokset podczas badania kotwi typu IR-4W

kazano charakterystyczne sposoby zachowania sie ko-

stawiono zestawienie wynikéw badan.
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Rys.12. Wykres sity oporu dynamicznego Fq oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.14. Wykres sity oporu dynamicznego F4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.16. Wykres sity oporu dynamicznego F4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.18. Wykres sity oporu dynamicznego Fq oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.13. Wykres sity oporu dynamicznego Fq oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.15. Wykres sity oporu dynamicznego Fq4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.17. Wykres sity oporu dynamicznego Fq4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t

—prébanr 11
1807 —-.\ T0
160 + 250
140 \\, 1 -100
120 +-150 E
100
= +200 5
T g0 - =
60 | -250
40 T -300
20 ‘ -350
0 i M _400
2,35 2.4 2,45 2,5 2,55 26 2,65
t,s

Rys.19. Wykres sity oporu dynamicznego Fq oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
— préba nr 13
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Rys.20. Wykres sity oporu dyhamicznego Fq oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.22. Wykres sity oporu dynamicznego F4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.21. Wykres sity oporu dynamicznego F4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
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Rys.23. Wykres sity oporu dynamicznego F4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
— préba nr 17

Rys.24. Wykres sity oporu dynamicznego Fq4 oraz sumarycz-
nego przemieszczenia Al kotwi IR-4W w funkcji czasu t
— préba nr 18

a pomoc g cementu KL)

Tabela 2
Energia Maksymalna
Energia | kinetyczna | Energia | Nosnos¢ a Maksymalna
; wartosé sity i
NI catkowita udaru poten- dyna- F.  oporu wartos¢
. udaru | (dostarczona| cjalna | miczna dmex OP przemiesz- Ogledziny kotwi po badaniu
proby dynamicz- )
Ec do uktadu) Ep N czenia Al
E, nego
kJ kJ kJ kN kN mm
6 - 25,1 - - 219,4 - Catkowite wysuniecie sie kotwi z
otworu w walcu badawczym bez jej
7 - 20,7 - - 133,2 - uszkodzenia. Sciecie potaczenia
miedzy zerdzig a cementem KL
8 20,08 10,33 9,75 127,1 203,6 158 Préba pozytywna
9 7,14 5,17 197 | 2232 230,1 32 Kotew po probie nr 8 - proba
pozytywna
10 | 1275 7,75 5,0 157,4 2142 81 Kotew po prébie nr 9 - préba
pozytywna
11 29,6 15,5 14,1 1294 219,3 229 Préba pozytywna
12 18,48 10,33 8,15 140,0 232,8 132 Kotew po prébie nr - préba pozytywna
13 - 15,5 - - 157,7 - Calkowite wysuniecie sie kotwi z
otworu w walcu badawczym bez jej
14 - 15,5 - - 201,4 - uszkodzenia. Scigcie potaczenia
miedzy zerdzig a cementem KL
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15 23,41 12,92 10,49 | 1377 195,5 170 Préba pozytywna
Kotew po prébie nr 15 - catkowite
wysuniecie sie kotwi z otworu w
16 - 12,92 - 2927 - walcu badawczym bez jej uszko-
dzenia. Sciecie potaczenia miedzy
zerdzig a cementem KL
17 21,68 14,21 7,47 180,1 256,0 121 Préba pozytywna
Kotew po prébie nr 17 - catkowite
wysuniecie sie kotwi z otworu w
18 - 14,21 - 2251 - walcu badawczym bez jej uszko-
dzenia. Sciecie potaczenia miedzy
zerdzig a cementem KL
»— »0znacza brak mozliwosci obliczenia danego parametru ze wzgledu na zniszczenie potgczenia klejowego kotwi
podczas préby

4. Podsumowanie

W zadnej z préb badawczych kotwi IR-4W wklejo-
nej w walce badawcze za pomoca tadunkéw klejowych
Lokset nie udalo sie doprowadzi¢ do wyhamowania
mas biorgcych udziat w prébie udarowej. Maksymalne
wartosci sity Fgmax Oporu dynamicznego miescity sie
w granicach od 50 do 223 kN.

Jak wykazujg doswiadczenia badawcze prowa-
dzone przez dr.inz. Zbigniewa Raka [2], te same ko-
twie wklejane na tadunkach Lokset osiggajg w bada-
niach statycznych nosnosci ponad 400 kN. Przyczyn
takiej rozbieznosci pomiedzy wynikami badan dyna-
micznych a statycznych nalezy upatrywa¢ w malej po-
datnosci potgczenia klejowego ztadunkami Lokset.
Nalezy jednak kontynuowaé¢ badania kotwi wklejanych
z tadunkami klejowymi dla dogtebnego poznania zja-
wisk, jakie powstajg w potaczeniach podczas obcigzen
udarowych oraz poszukiwania metod jego upodat-
nienia. tadunki klejowe typu Lokset ze wzgledu na
prostote i wygode ich montazu oraz wysokie parametry
mechaniczne sg szeroko stosowane w gornictwie i
stanowig wazny element obudowy kotwiowej.

Podczas badawczych préb kotwi IR-4W wklejanych
w walce badawcze za pomoca cementu KL, dwie ko-
twie osiggnety odpornosci udarowe zblizone do 25 kJ
(wartos¢ kryterialna dla kotwi wstrzgsoodpornej) - 23,4
i 21,7 kJ (proby nr 15 i 17), a jedna jg przekroczyta -
29,6 kJ (préba nr 11), co wskazuje na ich wysokg
odpornos$¢ dynamiczng, bliskg wymaganej. Nie uzys-
kano jednak powtarzalnych wynikow badan przy po-
réwnywalnych energiach udaru. Jedng z przyczyn tego
stanu rzeczy nalezy upatrywa¢ w tym, ze kotwie

badane byly po 7 dniach od wklejenia, co niewatpliwie
wplywato na mniejsza wytrzymatosé potgczenia klejo-
wego. Wedlug danych producenta, potgczenie klejowe
z cementem KL po okoto 7 dniach powinno uzyskac
wartos¢ ok. 80% jego wytrzymatosci na sciskanie po
28 dniach.

Waznym spostrzezeniem podczas kilkakrotnych
badan tej samej kotwi jest fakt, ze pomimo $ciecia
w pierwszej prébie polaczenia zerdz-cement KL,
kotwie w dalszym ciggu posiadajg stosunkowo wysokg
odpornos¢ dynamiczng - nawet do okoto 18 kJ (préba
nr 12). Takie zachowanie sie kotwi IR-4W wklejonych
cementem KL moze wplywa¢ na polepszenie
bezpieczenstwa pracy w wyrobiskach gorniczych
zagrozonych wstrzasami gérotworu.

Z uwagi na fakt, ze tak jak w przypadku tadunkéw
Lokset, cement KL powoduje powstanie sztywnego
potaczenia ze skatami goérotworu, nalezy poszukiwaé
mozliwosci jego upodatnienia, co pozwolifoby na
lepsze wykorzystanie wysokiej wytrzymatos¢é samej
zerdzi kotwi IR-4W i jej pozostatych elementow.
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Nowe wkiadki do pomiaru sity w linach gorniczych wy

Streszczenie

W artykule przedstawiono wyniki badarn i oceny wkta-
dek typu WPS-Ec przeprowadzonych w Zakfadzie
Badan Atestacyjnych Centrum Mechanizacji Gornic-
twa KOMAG. Wktadki te stosowane sq do pomiaru sit
w linach gérniczych wyciggéw szybowych i w tym celu
zabudowywane sg w zawieszeniach naczyn wyciggo-
wych oraz lin wyciggéw szybowych. Stosowanie tych
wkladek pomiarowych oznacza uzycie dodatkowego
Srodka bezpieczernstwa podczas eksploatacji lin wy-
ciggbw szybowych o szerokich mozliwosciach do wy-
korzystania. Srodek ten stanowi praktyczne, dotych-
czas powszechnie nie stosowane narzedzie, do wyko-
rzystania przez szybowe stuzby utrzymania ruchu
odpowiedzialne za bezpieczernstwo ruchu goérniczych
wyciggow szybowych.

ciggoéw szybowych

Summary

The paper presents results of tests and assessment
of the WPS-Ec inserts, which were carried out in a
Division of Statutory Tests in the KOMAG Mining
Mechanization Centre. The inserts are used for force
measurements in ropes in the mining shaft hoists and
due to this they are installed in the suspensions of
conveyances and shaft hoist ropes. The use of these
inserts means the use of additional safety measure
during the ropes’ operation in the shaft hoists, which
will have wide range of possibilities to be used. This
measure is a practical tool, not commonly used so far,
which can be used by the personnel responsible for
the safety of mining shaft hoists’ operations.

Centrum Mechanizacji Gérnictwa KOMAG jest Jed-
nostka Badawczo-Rozwojowa notyfikowang przez Ko-
misje Europejskg w zakresie:

- dyrektywy 98/37/WE dotyczacej maszyn,

- dyrektywy 73/23/WE dotyczacej sprzetu elektrycz-
nego,

— dyrektywy 94/9/WE dotyczacej urzadzen i syste-
méw ochronnych przeznaczonych do uzytku w
przestrzeniach zagrozonych wybuchem.

Zaktad Badan Atestacyjnych dziatajagcy w ramach
centrum KOMAG jest jedng z jednostek upowaznio-
nych do przeprowadzania badan i oceny wyrob6éw pod-
legajacych dopuszczeniu do stosowania w zakladach
gorniczych w drodze decyzji wydanej przez Prezesa
Wyzszego Urzedu Gérniczego. Od ponad 30 lat doko-
nujemy oceny maszyn wyciggowych gorniczych wycia-
gow szybowych. Podstawowym celem dziatalnosci za-
kladu jest ocena wyrobow ze wzgledu na potrzebe
zapewnienia bezpieczenstwa w warunkach ruchu
zakladu gdrniczego.

W ostatnim czasie w naszym zakladzie przeprowa-
dzone zostaly badania i ocena wktadek do pomiaru sity
w linach wyciggéw szybowych typu WPS-Ec, ktorych
producentem jest Jednostka Innowacyjno-Wdrozenio-
wa TEMIX Sp. z 0.0. w Zarkach.

Znajomos¢ wartosci rzeczywistych sit w linach jest
istotna dla prowadzenia bezpiecznej eksploatacji wy-

ciggéw szybowych, zwtaszcza tych, w ktorych stoso-
wane sg wielolinowe zawieszenia naczyn wyciggowych
i pomostéw wiszacych. Umozliwia to podjecie dziatan
powodujacych wyréwnania obcigzen lin. Zalety wynika-
jace ze stosowania wkladek sg bezsprzeczne. Przepro-
wadzone badania wykazaly, ze stosowanie ich w miej-
sce wkladek dystansowych tgcznikéw zawieszen nie
wplywa na prace zawieszenia. Wobec powyzszego, ma-
jac na uwadze nadrzedny cel, jakim jest bezpieczen-
stwo, uzasadnionym jest rozpowszechnienie stosowa-
nia wkladek pomiarowych w wyciggach szybowych.

Symbol wkiadki pomiarowej WPS-Ec oznacza —
Wktadka Pomiarowa Sity z uktadem Elektroniki i cyfro-
wa transmisjg. Wkiadki te przewidziane sg do stosowa-
nia w zawieszeniach gorniczych wyciggéw szybowych.

Wkiadki typu WPS-Ec stosowane sg do pomiaru sit
w linach:

— nosnych, prowadniczych i odbojowych wyciggéw
szybowych,

— nosnych i prowadniczo-nosnych urzadzenh techno-
logicznych kubtowych wyciagéw szybowych w
szybach gtebionych,

— nosnych urzadzen pomocniczych kubtowych wy-
ciagéw szybowych w szybach gtebionych.

Wkiadki typu WPS-Ec przeznaczone sg zar6wno
do okresowych pomiaréw wartosci sit, jak i do ciagglego mo-
nitoringu wartosci sity w linach wyciagéw szybowych.
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Wykonywanie okresowych pomiaréw wartosci sit w
linach realizowane jest z wykorzystaniem przedmioto-
wych wkiadek pomiarowych oraz dodatkowego wypo-
sazenia pomiarowego wraz z aparaturg rejestrujacg na
warunkach prowadzenia badan i pomiaréw wielkosci
elektrycznych i nieelektrycznych.

Natomiast wykonywanie ciagtego monitoringu war-
tosci sity w linach przewidziane jest do realizowania z
wykorzystaniem przedmiotowych wkladek pomiaro-
wych oraz dodatkowego wyposazenia pomiarowego i
sprzetu komputerowego.

Wktadki pomiarowe typu WPS-Ec sg nowym roz-
wigzaniem technicznym, ktérych istota nie ulegta zmia-
nie w stosunku do dotychczas stosowanych wkfadek
pomiarowych typu WPS. Poprzednia wersja wktadek
pomiarowych, wktadki typu WPS, stosowana jest do
pomiaru sit w linach nosnych wyciggdéw szybowych
szybu R 1l i szybu R | Zaktadu Goérniczego ,Rudna’
KGHM Polska Miedz S. A., do ciggtego monitoringu sit
w linach prowadniczo-nosnych i nosnych pomostu
wiszacego w wyciagu szybowym szybu R XI Zaktadu
Gorniczego ,Rudna” KGHM Polska Miedz S. A. i do
pomiaru sit w linach nosnych wyciagéw szybowych
szybu ,Lechia” KWK ,Wujek”.

Wktadki WPS-Ec zapewniajg zdecydowanie do-

ktadniejszy pomiar wartosci sity niz wktadki pomiarowe
typu WPS.

Lina
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Rys.1. Wktadki WPS-Ec zabudowane w tgczniku do zmiany
dtugosci lin produkcji RYFAMA

Rys.2. Wkiadki WPS-Ec zabudowane w taczniku do zmiany
ditugosci lin produkcji RYFAMA

Podczas oceny wktadki pomiarowe m.in. poddano
probom Sciskania, ktére zostaly przeprowadzone w
Laboratorium Budownictwa Politechniki Slaskiej. Proby
te polegaly na sciskaniu elementu pomiarowego sity
znajdujacego sie pomiedzy podktadkami (z gory i z do-
tu). Uzyte podczas badan podkiadki byty oryginalnymi
wktadkami dystansowymi o grubosci 30 mm do zawie-
szen naczyn wyciggowych, ktére stosowane sg w tacz-
nikach do zmiany dlugosci lin zawieszen nosnych na-
czyn wyciggowych.

W wyniku przeprowadzenia préby $ciskania ele-
mentu pomiarowego jego nominalng sitg, ti. 150 kN
stwierdzono, ze nie ulegt on trwatemu odksztatceniu
(rys. 3 element z lewej strony), a na podktadkach, gor-
nej i dolnej, nie wystapily zauwazalne $lady wspotpra-
cy. Préba sciskania elementu pomiarowego sitg 1500
kN wykazala, ze czujnik ulegt trwalemu odksztatceniu
w zakresie wysokosci i zmniejszenia szczelin.

Rys.4. Badane czujniki sity

Zdeformowany sitg 1500 kN czujnik zostat dodat-
kowo $cisniety sitg 2250 kN i ulegt dalszemu odksztat-
ceniu (rys. 4 element z prawej strony i rys. 5)
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Przeprowadzone badania potwierdzity, ze elementy
pomiarowe stosowane we wkiadkach pomiarowych sity
typu WPS-Ec charakteryzujg sie duzg odpornoscig na
przecigzenia sitami $ciskajacymi. Zaréwno sita $ciska-
jaca 1500 kN odpowiadajaca 10-krothemu przeciazeniu
nominalnemu czujnika, jak i sita $ciskajaca 2250 kN
odpowiadajgca 10-krotnemu ruchowemu naprezeniu
statycznemu spowodowaly trwate odksztatcenia czujni-
ka. Odksztalcenia spowodowane przecigzeniem pod-
czas badan sprowadzajg sie do zacisniecia szczelin i
zmniejszenia jego wysokosci 0 4 mm. Odksztatcenia te
nie powodujg zniszczenia czujnika w zakresie jego
funkcji jako wktadki dystansowe;.

l

Rys.5. Czujnik sity i wktadki dystansowe po badaniach

Uzyskane wyniki badania dowodzg m.in., ze zasto-
sowanie tych wkladek pomiarowych nie pogarsza wias-
nosci wytrzymatosciowych zawieszen gérniczych wy-
ciagbw szybowych i nie obniza poziomu bezpie-
czenstwa eksploatowanych elementéw gorniczego wy-
ciggu szybowego.

Wktadki pomiarowe sity typu WPS-Ec sg dopusz-
czone, do stosowania w podziemnych zaktadach gor-
niczych decyzjg Prezesa Wyzszego Urzedu Goérnicze-
go z dnia 7 marca 2005 r. L.dz. GEM/4707/0002/
/05/03112/AZ, do zawieszen lin wyciggowych prowad-
niczych i odbojowych oraz do zawieszen nosnych na-

czyn wyciggowych.

Dotychczasowe zastosowanie wkladek pomiaro-
wych sity typu WPS umozliwia pozyskanie informacji o
rzeczywistych wartosciach sit w linach:

— nosnych naczyh wyciggowych, co umozliwi pod-
jecie dziatan w celu wyréwnania wartosci sit w po-
szczegOlnych linach, efektem czego jest np. wy-
krycie réznic w sztywnosci lin, $rednic przewijania
lin nosnych na bebnie pednym maszyny wycia-
gowej oraz wydatna pomoc w ocenie stanu tech-
nicznego elementéw zawieszenia z dzwigniami
wyréwnawczymi,

— nosnych i prowadniczo-nosnych urzadzenh techno-
logicznych kubtowych wyciagéw szybowych w
szybach gltebionych, co umozliwi wyréwnanie
wartosci sit w poszczegoélnych linach, efektem cze-
go jest znaczne usprawnienie operacji przemiesz-
czania w szybie pomostu do wykonywania robot
oraz mozliwosé obnizenia wspoiczynnika bezpie-
czenstwa dla lin prowadniczo-nosnych z wartosci
7 do 5.

Wyroéwnywanie sit w linach prowadzi, przede
wszystkim, do podniesienia poziomu bezpieczenstwa
ich eksploatacji i réwnoczesnie do:

- réwnomiernego zuzycia eksploatowanego kom-
pletu lin wyciagu, a wiec i przedtuzenia okresu
stosowania lin,

— poprawy jakosci prowadzenia naczyn wydo-
bywczych, co bezposrednio przektada sie na
zmniejszenie zuzycia elementéw prowadnic tocz-
nych naczynia, a w dtuzszym czasie réwniez
prowadnikéw szybowych i przedtuzenie okresu ich
eksploataciji.

Stosowanie wkladek pomiarowych sity typu WPS-
Ec oznacza uzycie dodatkowego srodka bezpieczenh-
stwa podczas eksploatacji lin wyciggéw szybowych o
szerokich mozliwosciach do wykorzystania. Srodek ten
stanowi praktyczne, dotychczas powszechnie nie sto-
sowane, narzedzie. Wtasciwe wykorzystanie tego na-
rzedzia przez szybowe stuzby utrzymania ruchu, odpo-
wiedzialne za bezpieczenstwo ruchu gorniczych wycia-
géw szybowych, umozliwia zmniejszanie ryzyka i elimi-
nacje zagrozen, ktére majg swoje zrédto w zréznico-
waniu wartosci sit w linach wyciggéw szybowych, a
takze znacznie wydtuza czas eksploataciji lin.

Przyktady zastosowania wkiadek do pomiaru sit w
linach goérniczych wyci agéw szybowych:

1. Monitoring obcigzen lin prowadniczo-nosnych i lin
nosnych pomostu wiszacego w szybie gtebionym
przez PeBeKa S.A. Lubin dla KGHM S.A. ZG
+Rudna”.

i

Rys.6. Wktadki WPS w zawieszeniu pomostu wiszacego
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Rys.11. Widok zestawu WPS (a), po zabudowaniu w za-

wieszeniu linowym naczynia (b). Wykresy sit w linach (c)

przed i (d) po wykonaniu dziatan korygujacych (zmiana

dtugosci lin oraz $rednic przewijania lin na bebnie pednym
maszyny)
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Przyrz gd do usuwania nadmiaru smaru z lin no

$nych i wyréwnawczych

gorniczych urz gdzen wyci ggowych

Streszczenie

W artykule zaprezentowano urzgdzenie do usuwania
nadmiaru smaru z lin gérniczych urzgdzen wyciggo-
wych. W skiad tego typu urzgdzenia wchodzi gtowica,
podstawa ktéra umozliwia umocowanie glowicy w
czasie operacji usuwania nadmiaru smaru z lin nos-
nych oraz zespot rolek kierujgcych, ktéry zabezpiecza
— na calej dtugosci liny — jednakowe warunki procesu.

Summary

Device for removal of excessive lubricant from the
ropes of mine hoisting machines is presented in the
paper. Such a device consisting of a head and of a
base enables an installation of a head during opera-
tion of removal the excessive lubricant from hoisting
ropes, as well as of a set of guide rolls, which ensures
the same process conditions along the whole rope
length.

1. Wprowadzenie

Bezpieczenstwo urzadzen transportu liniowego jest
nierozerwalnie zwigzane ze stanem eksploatowanych
lin. Liny te w czasie pracy ulegajg zuzyciu zmeczenio-
wemu, $ciernemu, korozji oraz rozlicznym uszkodze-
niom mechanicznym. Zuzycia te majg charakter kumu-
lacyjny i w okreslonych warunkach eksploatacyjnych
uzytkownik nie ma wplywu na tempo ich zmian. Przez
smarowanie mozna mie¢ jednak wptyw na tempo zu-
zycia korozyjnego i w ograniczonym zakresie na zuzy-
cie cierne i zmeczeniowe.

W przypadku zuzycia sciernego poprawne smaro-
wanie ma wptyw na przemieszczanie sie drutow i splo-
tek — poprzez zmniejszenie sit tarcia wewnetrznego.
Warstwa smaru zabezpiecza przed wnikaniem do wne-
trza liny twardych wtracen nieorganicznych, ktére pra-
Ccuja jako Scierniwo. Zmniejszenie wspotczynnika tarcia
wplywa takze na lepsze roztozenie naprezen, w czasie
pracy liny, na poszczegoélne druty — co podwyzsza
trwato$¢ zmeczeniowa.

Podstawowa rola smaru sprowadza sie do ostony
antykorozyjnej. Producenci lin zadanie to wykonajg
przez zewnetrzne smarowanie liny oraz przez nasyce-
nie smarem rdzenia wtdknistego. Podczas pracy smar
wyciskany jest z rdzenia i od srodka smaruje ling. Po
pewnym czasie rdzen staje sie suchy, a jego wlasciwo-
8ci higroskopijne powoduja, ze wchiania on wode,
czesto z rozpuszczonymi solami, stajac sie ogniskiem
groznej, niewidocznej korozji. Smar uzywany na ze-
wnatrz, po odparowaniu lotnych substancji, twardnieje,
wykrusza sie, a niekiedy wyptukiwany jest wodg [1, 2, 4].

Z powyzszedo opisu wynika jak waznym zagadnie-
niem jest smarowanie lin nosnych urzgdzen wyciggo-
wych.

Bezpieczenstwo obiektow technicznych dla ochrony
przed korozjg lin stalowych jest realizowane poprzez
smarowanie lin podczas produkcji oraz ich eksploa-
tacji. Istotnym czynnikiem majacym wptyw na ochrone
przed korozjg lin stalowych ma smar stosowany pod-
czas ich produkcji, jego jakosc¢ i ilos¢, czyli grubosc
warstwy smaru.

Smary dla lin stalowych majg do spetnienia szereg
zadan, a w szczeg6lnosci :
—  przedtuzenie zywotnosci lin,
—  zabezpieczenie drutéw lin przed korozja,
— zmniejszenie tarcia i korozji ciernej miedzy dru-
tami,
—  zapobieganie gromadzenia wilgoci,
- zmniejszenie tarcia miedzy wiéknami rdzenia [3].

Bardzo waznym zagadnieniem jest okreslenie do-
puszczalnej ilosci smaru na powierzchni lin nosnych,
opracowanie sposobdéw kontroli w tym zakresie oraz
metod oczyszczania powierzchni lin nosnych z nad-
miaru smaru [5, 6, 7]. Zwiekszone wydzielanie smaru z
lin nosnych wystepuje przewaznie w dwdch przypad-
kach:

a) w poczatkowym okresie eksploatacji lin nosnych
— w pierwszym roku po zatozeniu nowych lin,

b) w poOzniejszych okresach eksploatacyjnych, gdy
wystapig wysokie temperatury otoczenia powyzej
25°C.
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Podczas eksploatacji lin nosnych w kopalniach
wegla kamiennego zaobserwowano nadmierne wy-
dzielanie smaru z lin nosnych takze w przypadku na-
glych spadkoéw temperatury. Mowi sie tutaj o tzw.
zjawisku ,przemarzania lin”. Nadmierna ilos¢ wydziela-
jacego sie smaru, moze powodowac¢ odchodzenie
wyktadziny od kota pednego, co wywotuje duze efekty
akustyczne.

Przy linach, na ktérych gromadzi sie smar konser-
wujgcy pochodzacy z rdzenia liny powoduje pogrubie-
nie liny, co moze by¢ powodem powstawania naprezen
na $ciankach zewnetrznych klocka wyktadzinowego po
jego obu stronach. Naprezenia te mogg doprowadzic¢
do wyrwania matych czesci brzegéw wyktadziny.

Podsumowujac mozna stwierdzi¢, ze usuwanie
nadmiaru smaru jest problemem pierwszorzednym dla
uzytkownikéw lin nosnych.

2. Wydzielanie si @ nadmiaru ilo $ci smaru
na powierzchni lin no $nych

Zwiekszone wydzielanie smaru z lin na caftej ich
dhugosci — jak juz wspomniano — wystepuje zwykle w
pierwszym okresie eksploatacji lin, nie przekraczaja-
cym 12 miesiecy od przeprowadzenia montazu liny,
oraz réwniez w poézniejszym okresie eksploatacji
w przypadku wystapienia podwyzszonych temperatur
otoczenia przekraczajacym 25°C.

Za dopuszczalng ilos¢ smaru wydzielonego na linie
nosnej gorniczego wyciggu szybowego uznaje sie
stan, gdy:

- smar znajduje sie
splotkami,

tylko w rowkach miedzy

— powierzchnie zewnetrzne drutdw splotek sg wi-
doczne,

— druty splotek wykazujg $lady lepkosci, jednak
przetarcie ich czysciwem powoduje uwidocznie-
nie powtoki cynkowej drutow.

Za nadmierng niedopuszczalng ilos¢ smaru wydzie-
lonego na linie nosnej uznaje sie stan, gdy:

— smar pokrywa catg powierzchnie zewnetrzng liny,
zalegajgc jednoczesnie w rowkach miedzy
splotkami oraz rowkach wyktadziny kota pednego,

— smar pokrywa catg powierzchnie zewnetrzng liny
wraz z rowkami miedzy splotkami, nie mieszczac
sie w rowkach wykfadziny kota pednego, czego
efektem jest tworzenie sie na linie naciekéw i
.warkoczy”,

— wydzielaniu sie nadmiernej ilosci smaru towarzy-
szg zwykle istotne efekty dzwiekowe.

W przypadku, gdy smar nie miesci sie w rowkach
wyktadziny kota pednego oraz na linie tworzg sie na-
cieki i ,warkocze” zaleca sie, aby smar usuwaé w
spos6b mechaniczny z liny i wyktadzin.

W instrukcjach dotyczacych usuwania i zbierania
nadmiaru smaru z lin, zalecane jest stosowanie poje-
dynczych strugébw wykonanych z pfaskownika stalo-
wego o grubosci 5 mm zeszlifowanego na klin o takiej
geometrii, aby nie uszkodzi¢ liny. Wykorzystanie ta-
kiego prostego narzedzia szczegolnie w przypadku
szybéw o wiekszych gtebokosciach, nie rozwigzuje
problemu usuwania nadmiaru smaru z lin, gtéwnie ze
wzgledu na matg efektywnos¢ oraz brak kontroli
grubosci ,skrawanej” warstewki smaru.

W Swietle powyzszego, pojawita sie potrzeba
zaprojektowania urzadzenia, ktére umozliwi zbieranie
nadmiaru smaru, jednoczesnie ze wszystkich rowkow
liny, podczas przemieszczania sie liny wzdiuz szybu,
zapewniajac kontrole grubosci pozostatej warstewki
smaru.

3. Zalozenia projektowe i konstrukcja urz  a-
dzenia do usuwania nadmiaru smaru
zlin
Generalnym zatozeniem, jakim kierowali sie autorzy

realizowanego projektu [8] byto opracowanie konstru-

kcji uniwersalnej, umozliwiajgcej usuwanie nadmiaru
smaru z lin o r6znej konstrukcji, tak nosnych, jak i wy-
réwnawczych. Zaproponowano zatem urzadzenie skta-
dajgce sie z obrotowej gtowicy, wyposazonej w szes¢
centralnie usytuowanych nozy skrawajacych (rys. 1).

Czesci robocze tych nozy w chwili usuwania nad-
miaru smaru, tworzg figure identyczng z przekrojem
poprzecznym czyszczonych lin, a ponadto sg wy-
mienne. Podczas usuwania nadmiaru smaru, lina prze-
mieszcza sie pionowo, a gtowica razem z nozami
wykonuje ruch obrotowy zalezny od kata pochylenia
splotek i predkosci liny.

Aby glowica mogta by¢ natozona na line zostata
wykonana jako element dzielony, posadowiony na
dzielonym tozysku kulkowym, mocowanym do pod-
stawy (rys. 2), ktéra ustawiana jest na nadszybiu. Pod-
czas usuwania nadmiaru smaru, na czyszczong line
zainstalowany jest zesp6t rolek kierujacych (rys. 3),
ktory zabezpiecza — na calej diugosci liny — jednakowe
warunki procesu.

32

MASZYNY GORNICZE 3/2005



21
20

’ zespdt toczny.
_ |~ lozyska 3/3/6
;= -2 iy

b e y e

Rys.1. Gtowica urzadzenia do usuwania hadmiaru smaru z lin

1 - korpus, gora L, P; 2 - korpus, dot L, P; 3 - uchwyt kpl., 4 - tuleja ¢40, 5 - $ruba dociskowa M27x2, 6 - pierscien ¢25; 7 -
pierscien oporowy ¢25x20,5x2, 8 - tuleja ¢ 10, 9 - kotek walcowy 6n 6x25, 10 — n6z, 11- oprawa, 12 - tuleja dystansowa D,
13 - $ruba z them z gniazdem M 8x2.5-8.8 Fe/Zn 5, 14 - podkitadka 8.4/Zn 5, 15 - sprezyna zaworowa wewnetrzna Fiat
126P, 16 - sruba z tbem z gniazdem M 6-8.8 Fe/Zn 5, 17 - $ruba z tbem z gniazdem M 6x2.5-8.8 Fe/Zn 5, 18 - pierscien
uszczelniajgcy 19.2x3, 19 - zesp6t tarczy tozyska 51 316, 20 - Sruba z them z gniazdem M 12x65 Fe/Zn 5, 21 - podktadka 13

130501

Wi

- Powierzchnie
. zewnetrzne malowaé
"~ 3 emaligw kolorze zltym
- Ostre krawedzie stepi¢

Rys.2. Podstawa urzadzenia do usuwania nadmiaru smaru z lin

MASZYNY GORNICZE 3/2005

33



| Mi

i

Rys.3. Rolka kierujaca urzadzenia do usuwania nadmiaru smaru z lin

1- blacha 180x100x5, 2 - blacha 125x155x10, 3 - blacha 60x225x8, 4 - podktadka 21 Fe/Zn 5, 5 - Sruba
— M20x170-8.8 z them z gniazdem Fe/Zn 5, 6 - koto DVR 200 50/20; 7 - nakretka M 20

4. Zalecenia i wymagania eksploatacyjne

Montaz urzadzenia przeprowadzi¢ nalezy przy wy-
taczonym z ruchu urzadzeniu wyciggowym, na supor-
cie umiejscowionym pomiedzy kotem pednym a kolem
odchylajgcym zgodnie z nastepujacym algorytmem.

1.

Ustawi¢ podstawe urzgdzenia (przy ewentualnym
wykorzystaniu podkiadek w obszarze wystepowa-
nia $rub regulacyjnych, w postaci ptaskownikéw,
ceownikdéw lub innych dostepnych elementéw),
zapewniajac réwnolegtos¢ osi glowicy w stosunku
do osi liny.
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10.

11.

Przeprowadzi¢ regulacje rolek podstawy, w celu
uzyskania luzu pomiedzy ling i rolkami, o wartosci
nie mniejszej niz 2 mm.

Zainstalowaé zestaw szesciu nozy w zespole do-
ciskowym (zastosowa¢ komplet nozy adekwatny
do odpowiedniego typu liny), wybierajac otwér w
nozu odpowiedni do $rednicy czyszczonej liny.

Zainstalowa¢ tuleje dystansowg odpowiednig do
Srednicy czyszczonej liny.

Zestawi¢ obie potéwki gtowicy czyszczacej na
gornej ptycie podstawy, a nastepnie skreci¢ je
Srubami imbusowymi.

Przykreci¢ glowice do podstawy.

Przeprowadzi¢ regulacje odstepu nozy od liny za
pomocg srub dociskowych, w celu uzyskania luzu
o wartosci okoto 1 mm, pomiedzy ling i nozami.

Wykona¢ jazde maszyna wyciggowa z predkoscig
nie wieksza niz 0,2 m/s przy przemieszczaniu sie
czyszczonego odcinka liny w dot, podczas ktorej
dwdch pracownikéw prowadzi¢ musi rewizje liny
na calym jej obwodzie, w miejscu przed wprowa-
dzeniem liny do glowicy czyszczacej (kazdy z
pracownikéw wykonywaé powinien ogledziny %
obwodu liny przy oswietleniu Swiattem biatlym o
natezeniu ponad 500Lx).

Nadmiar smaru uzyskany w wyniku czyszczenia
liny tadowa¢ nalezy recznie do przygotowanych
uprzednio pojemnikéw, przy czym w przypadku
kiedy smar wykazuje malg lepkosé, w celu uta-
twienia zatadunku posypywa¢ go mozna pylem
kamiennym, cementem lub floridealem.

W przypadku stwierdzenia wystepowania peknie¢
drutéw, jazde nalezy natychmiast przerwac, przed
wprowadzeniem uszkodzonego obszaru liny do
glowicy urzadzenia.

Po wykonaniu procesu czyszczenia, urzadzenie
nalezy zdemontowac, wykonujac kontrole stopnia
zuzycia nozy czyszczacych, ktére w przypadku
stepienia nalezy naostrzy¢ lub wymieni¢ na nowe.
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Aspekty prawne stosowania maszyn i urz

Streszczenie

Przedstawiono aspekty prawne stosowania maszyn i
urzgdzen w zakladach gorniczych na stan prawny 17
maja 2005 r., ktéry pozostat niezmieniony w chwili
oddawania artykutu do druku.

gdzen w zaktadach gorniczych

Summary

Legal aspects of use of the machines and devices in
the mining plants from the 17" of May 2005, which
were not changed at the moment of preparation of the
paper, were presented.

1. Wstep

Integracja Polski z krajami Unii Europejskiej dopro-
wadzita do harmonizacji prawa w wielu dziedzinach
zycia gospodarczego, a gtéwnie w swobodnym prze-
ptywie towardw i ustug. Stosowanie maszyn i urzadzen
w zakladach gérniczych, jako zwigzane z przeptywem
towaréw, z wprowadzeniem wyrobu do obrotu, z oceng,
zgodnosci, z dopuszczaniem przez Prezesa Wyzszego
Urzedu Gorniczego, zostato takze objete nowymi ure-
gulowaniami prawnymi, ktére wiazg sie z bezpieczen-
stwem. Uregulowania prawne dotyczace maszyn i
urzadzen zastosowanych juz w zaktadach goérniczych
lub wprowadzonych do obrotu po raz pierwszy przed
integracjg Polski z Unig Europejska, zalezg od:

— roku, w ktérym dokonywano oceny zgodnosci w
celu uzyskania dopuszczenia Prezesa Wyzszego
Urzedu Gorniczego do stosowania w zakladzie
gorniczym,

natomiast uregulowania prawne dotyczace maszyn i

urzadzen przewidzianych do stosowania zalezg od:

— rodzaju, grupy maszyny, urzadzenia.

2. Maszyny i urz adzenia przewidziane do
stosowania w zaktadach gérniczych

Ustawa z dnia 20 kwietnia 2004 r. o zmianie i uchy-
leniu niektérych ustaw w zwigzku z uzyskaniem przez
Rzeczpospolita Polska cztonkostwa w Unii Europej-
skiej (Dz.U. Nr 96, poz. 959) dokonata zmiany w usta-
wie z dnia 4 lutego 1994 r. - Prawo geologiczne i gérni-
cze (Dz.U. Nr 27, poz. 96, z p6zniejszymi zmianami)
dotyczacej artykutu 111.

Z mocy tego artykutu, w zakladach gorniczych
stosuje sie wyroby:
— spelniajgce wymagania dotyczace oceny zgod-
nosci, okreslone w odrebnych przepisach,
- dopuszczone do stosowania w zakladach gorni-

czych, w drodze decyzji, przez Prezesa Wyzszego
Urzedu Goérniczego.

W zwigzku z powyzszymi zapisami, kierownik ru-
chu zaktadu gorniczego, zamierzajacy zakupic¢ i zasto-
sowa¢ nowe urzadzenie, powinien dokona¢ analizy
przepisébw prawnych zwigzanych z artykutem 111 Pra-
wa geologicznego i gorniczego.

Zapis o koniecznosci spetnienia przez wyréb wy-
magan dotyczacych oceny zgodnosci, okreslonych
w odrebnych przepisach oznacza, ze musi on spetnic¢
wymagania Ustawy o systemie oceny zgodnosci, ktorej
tekst jednolity ukazat sie w Dz.U. Nr 204, poz. 2087,
z 2004 roku.

Ustawa o systemie oceny zgodnosci z dnia 30
sierpnia 2002 r. stanowi w Art. 6, aby wprowadzane do
obrotu wyroby podlegaty ocenie zgodnosci z:

- zasadniczymi wymaganiami okreslonymi w rozpo-
rzadzeniach,

- szczeg6towymi wymaganiami okreslonymi w roz-
porzadzeniach,

— zasadniczymi i szczegOtowymi wymaganiami okre-
slonymi w odrebnych ustawach.

Dokonanie oceny zgodnosci jest obowigzkowe
przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu i powinno by¢
przeprowadzone przez producenta lub jego upowaz-
nionego przedstawiciela, ktéry uwzglednia wszystkie
zasadnicze wymagania, ktére majg zastosowanie dla
danego wyrobu. Termin zasadnicze wymagania ozna-
cza Dyrektywy europejskie, ktére zostaty wdrozone w
Polsce przez przepisy rozporzgdzen odpowiednich
Ministerstw w zaleznosci od zakresu ich dziatania.

Powyzsze stwierdzenie powoduje, ze kierownik ru-
chu zakfadu gorniczego zamierzajacy zakupi¢ i zasto-
sowa¢ nowg maszyne, urzgdzenie, powinien dokonaé
analizy zasadniczych wymagan/dyrektyw, ktére majg
zastosowanie do danej maszyny w celu sprawdzenia,
czy producent tej maszyny potwierdza zgodnosé wy-
stawiajgc deklaracje zgodnosci. Liczba i rodzaj dyrek-
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tyw, wymagania ktére musi spetni¢ maszyna lub urza-
dzenie, zalezg od rodzaju maszyny, jej wyposazenia,
przewidywanego zastosowania, i dlatego nie moze by¢
mowy o dzialaniu schematycznym kierownika ruchu
zaktadu gorniczego. Znak oznaczenia CE na wyrobie
musi oznacza¢ zgodnos$¢ wyrobu z dyrektywami, ktére
majg zastosowanie.

Analiza dyrektyw moze by¢ przeprowadzona we-
dtug nastepujacej procedury:

— zakupowi i zastosowaniu podlega maszyna w
zwigzku z powyzszym producent powinien dekla-
rowa¢ zgodnos¢ z Dyrektywg Maszynowg Nr
98/37/WE wdrozong Rozporzadzeniem Ministra
Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 10
kwietnia 2003 r. w sprawie zasadniczych wymagan
dla maszyn i elementéw bezpieczenstwa (Dz.U. Nr
91, poz. 858),

— maszyna bedzie zastosowana w przestrzeniach
zagrozonych wybuchem, dlatego musi spetniac
wymagania Dyrektywy Nr 94/9/WE-ATEX wdrozo-
nej Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki, Pracy i
Polityki Spotecznej, w sprawie zasadniczych wy-
magan dla urzadzen i systeméw ochronnych prze-
znaczonych do uzytku w przestrzeniach zagrozo-
nych wybuchem (Dz.U. Nr 143, poz. 1393),

— maszyna wyposazona w aparature emitujgca fale
elektromagnetyczne musi spetnia¢ wymagania Dy-
rektywy Nr 89/336/EEC wdrozonej Rozporzadze-
niem Ministra Infrastruktury, w sprawie dokonywa-
nia oceny zgodnosci aparatury z zasadniczymi wy-
maganiami dotyczacymi kompatybilnosci elektro-
magnetycznej oraz sposobu jej oznakowania
(Dz.U. Nr 90, poz. 848),

— maszyna wyposazona w zbiorniki ci$nieniowe musi
spetnia¢ wymagania Dyrektywy Nr 87/404/EWG
wdrozonej Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki,
Pracy i Polityki Spotecznej, w sprawie zasadni-
czych wymagan dla prostych zbiornikdw cisnienio-
wych (Dz.U. Nr 98, poz. 898),

— wyposazenie maszyny w urzgadzenia cisnieniowe
wymaga od producenta deklarowania zgodnosci z
Dyrektywag Nr 97/23/EWG wdrozong Rozporzadze-
niem Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecz-
nej, w sprawie zasadniczych wymagan dla urza-
dzen cisnieniowych i zespotéw urzadzen cisnienio-
wych (Dz.U. Nr 99, poz. 912),

— maszyny, ktére nie bedg pracowaé¢ w przestrze-
niach zagrozonych wybuchem np. maszyny zakta-
doéw przerébczych, powinny spetniaé wymagania
Dyrektywy Nr 73/23/[EWG wdrozonej Rozporza-
dzeniem Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki
Spotecznej, w sprawie zasadniczych wymagan dla
sprzetu elektrycznego (Dz.U. Nr 49, poz. 414).

Kierownik ruchu zaktadu, po dokonaniu analizy Dy-
rektyw, ktére maja zastosowanie, powinien dokonac
analizy zapis6w i wymagan tych Dyrektyw ze wzgledu

na poznanie procedur oceny wyrobu, ze wzgledu na
udzial w procesie oceny jednostek notyfikowanych,
czyli jednostek certyfikujgcych, ktore zostaly uznane
przez Komisje Europejska i panstwa cztonkowskie Unii
Europejskiej jako wiasciwe do wykonywania czynnosci
okreslonych w procedurach oceny zgodnosci.

Analiza zapiséw dotyczacych udziatu jednostek no-
tyfikowanych jest istotnym etapem zwigzanym z zaku-
pem oraz poézniejszym zastosowaniem maszyny ze
wzgledu na sprawdzenie producenta, czy ma prawo
wystawi¢ deklaracje zgodnosci bez potwierdzenia pro-
cesu oceny zgodnosci wlasciwym dokumentem jedno-
stki certyfikujacej.

Dyrektywa Maszynowa Nr 98/37/WE zawiera za-
tacznik z wykazem maszyn i elementdéw bezpieczen-
stwa, dla ktérych jest wymagany udziat jednostki noty-
fikowanej w trakcie przeprowadzania procedury oceny
zgodnosci. Wykaz ten zawiera takze nastepujace ma-
szyny do rob6t podziemnych:

maszyny szynowe: lokomotywy i wézki hamulcowe,

hydrauliczne obudowy zmechanizowane,

- silniki spalinowe przeznaczone do instalowania w
maszynach do rob6t podziemnych.

Omawiana Dyrektywa Maszynowa przewiduje na-
stepujacy udziat jednostki notyfikowanej w procesie
oceny zgodnosci:

- badanie typu WE, jezeli producent nie deklaruje
zgodnosci z normami zharmonizowanymi lub de-
klaruje czesciowg zgodnos¢ z tymi normami, albo
normy takie nie istnieja; proces taki konczy sie
wydaniem certyfikatu badania typu WE,

— kontrola dokumentacji identyfikujacej maszyne ze
wzgledu na wiasciwe zastosowanie norm zharmo-
nizowanych; proces ten konczy sie wydaniem
certyfikatu odpowiedniosci dla tej dokumentaciji,

— przekazanie dokumentacji identyfikujgcej maszyne
do przechowania, gdy producent deklaruje petng
zgodnos¢ z normami zharmonizowanymi; jedno-
stka notyfikowana potwierdza otrzymanie doku-
mentaciji.

Przedstawione procedury oceny zgodnosci z udzia-
tem jednostki notyfikowanej pozwalajg stwierdzi¢, ze
proces oceny zgodnosci zalezy od producenta, od po-
czucia odpowiedzialnosci za maszyne, ale kierownik
ruchu zaktadu gorniczego, jako kupujacy, ma prawo
wymagac takiego procesu oceny zgodnosci, ktory
przekona go catkowicie, ze maszyna jest bezpieczna.

Podobne zapisy posiadajg pozostale Dyrektywy,
ktére majgq zastosowanie dla maszyn i urzadzen prze-
widzianych do stosowania w zaktadach goérniczych,
a takze urzadzenia elektryczne. Nie zapominajac, ze
ustawa 0 systemie oceny zgodnosci naktada na pro-
ducenta obowigzek dobrej znajomosci swojego wyro-
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bu, analizy zasadniczych wymagan/dyrektyw, postepo-
wania zgodnie z procedurami przedstawionymi w tych
Dyrektywach, kierownik ruchu zakladu powinien jednak
mie¢ pewnos¢, ze producent wywigzat sie wkasciwie z
ustawowego obowigzku.

Ustawa o systemie oceny zgodnosci przewiduje
odpowiedzialnos¢ karna;

— Kto wprowadza do obrotu wyroby niezgodne z za-
sadniczymi wymaganiami, podlega grzywnie do
100000 zi.

— Kto umieszcza oznakowanie CE na wyrobie, ktory
nie spetnia zasadniczych wymagan albo dla kt6-
rego producent lub jego upowazniony przedsta-
wiciel nie wystawit deklaracji zgodnosci, podlega
grzywnie do 100000 zt.

— Kto umieszcza na wyrobie znak podobny do ozna-
kowania CE, mogacy wprowadzi¢ w btgd nabywce
i uzytkownika tego wyrobu, podlega grzywnie do
100000 zi.

- Kto wprowadza do obrotu wyréb podlegajacy
oznakowaniu CE, a nie oznakowany takim
oznakowaniem, podlega grzywnie do 100000 zt.

Przewidywana odpowiedzialnos¢ karna dyscypli-
nuje w pewnym sensie producenta i moze uspokoi¢
nabywce maszyny i urzadzenia gorniczego, jednak ko-
nieczne jest poszukiwanie metod postepowania, ktore
pozwola na stosowanie wyrobu bez obaw ze wzgledu
na bezpieczenstwo.

Ustawa o ocenie zgodnos$ci daje takie mozliwosci
postepowania. Artykut 6 pkt 3 stanowi, ze niezaleznie
od oceny zgodnosci obowigzkowej z udzialem jedno-
stki notyfikowanej, dozwolone jest dokonywanie dobro-
wolnej oceny zgodnosci na warunkach uzgodnionych
W umowie zawartej przez zainteresowane strony. Pro-
ducent maszyny lub urzadzenia przewidzianego do
stosowania w zakladzie gérniczym moze zleci¢ proces
oceny zgodnosci z wymaganiami zasadniczymi /dyrek-
tywami jednostce certyfikujgcej wyroby, a uzyskujac
certyfikat wpisa¢ go do przedstawionej kupujacemu de-
klaracji zgodnosci. W ten sposo6b kierownik ruchu za-
kladu uzyskuje dodatkowe zapewnienie, ze proces
oceny zgodnosci zostat dokonany przez niezalezng od
producenta, uzytkownika strone trzecia.

Ustawa o systemie oceny zgodnosci zlikwidowata
obowigzek certyfikacji na znak bezpieczenstwa ,B”.

Znak bezpieczenstwa ,B” jest jedynie znakiem to-
warowym, marketingowym, ktéry nie ma umocowania
prawnego. Jednostki certyfikujgce wyroby moga prze-
prowadzi¢ procesy certyfikacji na znak ,B” na pod-
stawie wlasnych rejestracji tego znaku w Urzedzie Pa-
tentowym.

Maszyny i urzadzenia stosowane w zaktadzie prze-
rébczym zaktadu gorniczego powinny takze by¢ ozna-

czone znakiem CE, co jest pewng nowoscig dla kie-
rownika zakladu gorniczego, gdyz wszystkie dotych-
czasowe przepisy prawne dotyczace stosowania nie
obejmowaly tej grupy maszyn i urzadzen.

Druga grupg maszyn, ktére zgodnie z Artykutem
111 Prawa geologicznego i goérniczego moga by¢
stosowane w zakfadzie gorniczym, sa urzadzenia do-
puszczone do stosowania w zakladach gorniczych
w drodze decyzji Prezesa Wyzszego Urzedu Gornicze-
go. Na podstawie tego samego artykutu wydano Roz-
porzadzenie Rady Ministrow z dnia 30 kwietnia 2004 r.
w sprawie dopuszczania wyrobéw do stosowania w za-
kltadach goérniczych (Dz.U. Nr 99, poz. 1003). Zatacznik
Nr 1 do tego rozporzadzenia zawiera wykaz wyrobow
podlegajacych tej procedurze. Nalezg do nich miedzy
innymi:

- elementy wyciggbéw szybowych,
— urzadzenia transportu linowego, kolejki podwie-
szone, kolejki spagowe oraz ich podzespoty,

- wozy do przewozu o0séb i wozy specjalne oraz
pojazdy z napedem spalinowym do przewozu
0sob,

— maszyny i urzadzenia elektryczne oraz aparatura
taczeniowa na napiecie powyzej 1 kV pradu prze-
miennego lub powyzej 1,5 kV pradu statego,

- systemy lgcznosci, bezpieczenstwa i alarmowania

oraz zintegrowane systemy sterowania komplek-
sow wydobywczych i przodkowych,

- tasmy przenosnikowe,
— sprzet strzatowy.

Dla powyzszej grupy maszyn zostat zachowany
system, ktéry jest dobrze znany w zaktadach gorni-
czych, a ktéry przechodzit kolejne modyfikacje w ostat-
nich dziesiecioleciach.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze system ten dotyczy wy-
robow, ktérych stosowanie w zaktadach gorniczych
wymaga, ze wzgledu na potrzebe zapewnienia bezpie-
czenstwa ich uzytkowania w warunkach zagrozen wy-
stepujacych w ruchu zaktadu gérniczego, wydania de-
cyzji o dopuszczeniu. Zasady wprowadzania wyrobu do
obrotu powinny by¢ takie jak oméwiono w punkcie 1.

Maszyny i urzadzenia podlegajace procedurze do-
puszczen moga by¢ stosowane na podstawie decyzji o
dopuszczeniu, wydanej na okres nie dtuzszy niz 5 lat.

3. Maszyny i urz gdzenia zastosowane ju z w
zaktadach gérniczych lub wprowadzone
do obrotu po raz pierwszy przed inte-
gracj q Polski z Uni g Europejsk a

Powyzsza grupa maszyn posiada uregulowania
prawne dotyczace ich stosowania w zakladzie gorni-
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czym w zaleznosci od roku, w ktorym dokonano oceny
zgodnosci w celu uzyskania dopuszczenia Prezesa
Wyzszego Urzedu Gorniczego.

Rozporzadzenie Rady Ministrow z dnia 2 lipca 2002 .
w sprawie dopuszczania do stosowania w zakladach
gorniczych maszyn, urzadzen, materiatdw oraz srodkow
strzatlowych i sprzetu strzalowego (Dz.U. Nr 125, poz.
1064), ktére weszto w zycie 6 sierpnia 2002 r., zawierato
zapis § 19.1 stanowiacy, Zze decyzje o dopuszczeniu
wyrobu do stosowania w zaktadach goérniczych, wydane
na podstawie wczesniejszych przepiséw zachowujg moc
przez okres 3 lat od dnia wejscia w zycie rozporzadze-
nia. Chodzi tutaj o decyzje, ktére zostaly wydane na
podstawie oceny zgodnosci dokonanej w orzeczeniach
atestacyjnych, w opiniach atestacyjnych. Wszystkie te
decyzje tracg swojg moc 6 sierpnia 2005 r., w zwigzku z
czym kierownik ruchu zaktadu nie moze zastosowac¢ ma-
szyny posiadajgcej dopuszczenie z omawianego okresu.
Nalezy zauwazy¢, ze dopuszczenia takie posiada bardzo
liczna grupa maszyn i urzadzen.

Ustawa z dnia 20 kwietnia 2004 r. o zmianie i uchy-
leniu niektérych ustaw w zwigzku z uzyskaniem przez
Rzeczypospolita Polskg cztonkostwa w Unii Europej-
skiej (Dz.U. Nr 96, poz. 959) zawiera zapis Art. 108, ze
wyroby podlegajace do dnia 30 kwietnia 2004 r. obo-
wigzkowi dopuszczenia do stosowania w zaktadach
gorniczych i dopuszczone przed dniem wejscia w zycie
niniejszej ustawy oraz posiadajgce znak dopuszczenia
wydany na podstawie dotychczasowych przepiséw
prawa geologicznego i gérniczego, moga by¢ stoso-
wane w zaktadach gorniczych do dnia uplywu waz-
nosci decyzji dopuszczeniowych. Chodzi tutaj o wyro-
by, ktére zostaly dopuszczone na podstawie przepro-
wadzonych proceséw certyfikacji na znak ,B” lub certy-
fikacji zgodnosci. Zapis Art. 108 niniejszej ustawy
budzi wiele kontrowersji dotyczacych mozliwosci stoso-
wania. Kancelarie prawne przedstawiajg jednoznaczne
opinie, ze wyroby zastosowane na podstawie decyzji
dopuszczeniowych wydanych w tym okresie nie bedg
mogly by¢ stosowane po uplywie tej decyzji. Decyzje
byly wydawane na okres 3 lub 5 lat, w zaleznosci od
dat waznosci certyfikatow.

4. Urzadzenia nie podlegaj ace ocenie zgod-
nosci z wymaganiami zasadniczymi

W zakfadach gérniczych sg stosowane urzadzenia,
podzespoty, elementy, ktére nie podlegaja ocenie
zgodnosci z wymaganiami zasadniczymi/dyrektywami
ze wzgledu na zapisy poszczegoélnych Dyrektyw, ktore
nie pozwalajg na zastosowanie ich przepiséw.

Kazda Dyrektywa posiada definicje wyrobéw, dla
ktérych ma ona zastosowanie oraz wylaczenia wyro-
boéw, dla ktérych nie moze by¢ zastosowana.

Omowiona wczesniej odpowiedzialno$¢ karna produ-
centa nie zezwala na naduzywanie oznakowania CE.

Doswiadczenia wlasne Centrum Mechanizacji Gor-
nictwa KOMAG wykazujg, ze kierownicy zaktaddéw gor-
niczych wymagajg od producentéw zespotow, podze-
spotéw, oznakowania wyrobu znakiem CE i wystawie-
nia deklaracji zgodnosci z dyrektywami, a gtownie
z Dyrektywg Maszynowg Nr 98/37/WE. Kupujacy np.:
przewody hydrauliczne, sitowniki, krgzniki, bebny, fan-
cuchy, zgrzebta itp., domagajagc sie oznakowania zna-
kiem CE w materiatach przetargowych wykazuje, ze
nie zna systemu oceny zgodnosci obowigzujacego w
Polsce po 1 maja 2004 r.

Powyzsze stwierdzenia nie oznaczaja, ze produ-
cent wprowadzajacy taki wyr6b do obrotu i zastoso-
wania w zakladzie gérniczym, jest zwolniony od obo-
wigzku oceny zgodnosci. Producent powinien dokonaé
oceny zgodnosci i wystawi¢ deklaracje na zgodnosé
np. z: normami, specyfikacjami technicznymi, wlasng
dokumentacjg, warunkami technicznymi itp.

Kierownik ruchu zaktadu powinien podja¢ decyzje
uznajaca bezpieczenstwo wyrobu spetiajacego dekla-
rowane wymagania.

W kazdym wypadku jest mozliwa certyfikacja do-
browolna, potwierdzajaca przez strone niezalezng, ze
wyréb spetnia deklarowane przez producenta wyma-
gania.

Dyrektywa Maszynowa Nr 98/37/WE daje mozli-
wos¢ producentowi podzespotu sporzadzenia dekla-
racji, w ktérej zadeklaruje, ze jest przeznaczony do
wbudowania w inne maszyny lub potgczenia z innymi
maszynami w celu utworzenia maszyn.

W takim przypadku podzesp6t powinien podlegac
ocenie zgodnosci razem z maszyng, w ktérg zostat
wbudowany. Przypadek ten oznacza, ze proces oceny
zgodnosci spoczywa na osobie, ktéra dokonuje mon-
tazu maszyny lub jej czesci pochodzacych z réznych
zrédet, takze na wiasny uzytek.

5. Wprowadzanie zmian w maszynach i
urzadzeniach stosowanych w zaktadach
gorniczych

Producent, wprowadzajgc maszyne do obrotu po
dokonaniu oceny zgodnosci potwierdzonej wystawiong
deklaracjg zgodnosci oraz po oznakowaniu znakiem
CE, ponosi peing i jedyng odpowiedzialnos¢ za bez-
pieczne uzytkowanie. Biorgc powyzsze pod uwage,
kazda zmiana w maszynie lub urzadzeniu, wykonana
w zakfadzie gérniczym, nawet zastgpienie wadliwego
zespotu zespotem o lepszych parametrach technicz-
nych, zdejmuje z producenta odpowiedzialnos¢ cywilng
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za poniesione szkody. W przypadku dochodzenia
przez uzytkownika odszkodowan, producent maszyny
lub urzgdzenia zawsze udowodni, ze nie jest to jego
wyréb, na ktéry wystawit deklaracje zgodnosci i 0 czym
powiadomit uzytkownika odpowiednimi zapisami w
Instrukcji (Dokumentac;ji techniczno-ruchowej).

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 28
czerwca 2002 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny
pracy, prowadzenia ruchu oraz specjalistycznego za-
bezpieczenia przeciwpozarowego w podziemnych za-
ktadach gérniczych (Dz.U. Nr 139, poz. 1169), w § 428
zawiera zapisy stanowigce, ze maszyny, urzadzenia i
instalacje utrzymuje sie, konserwuje, naprawia i re-
montuje, w sposob ustalony w dokumentacji tech-
niczno-ruchowej producenta. Aspekt prawny tego roz-
porzadzenia wzmacnia dodatkowo waznos¢ uzytkowa-
nia maszyny i urzadzenia zgodnie z zaleceniami pro-
ducenta.

6. Podzlecanie napraw i remontéw maszyn
i urzadzen stosowanych w zaktadach
gorniczych

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 28
czerwca 2002 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny
pracy, prowadzenia ruchu oraz specjalistycznego za-
bezpieczenia przeciwpozarowego w podziemnych za-
ktadach gorniczych (Dz.U. Nr 139, poz. 1169), omé-
wione w poprzednim punkcie niniejszego opracowania,
podaje warunki, ktére musi spetni¢ uzytkownik doty-
czace napraw, konserwacji, remontéw maszyn i urza-
dzen zastosowanych w zaktadach gorniczych. Wielo-
letnia obserwacja tych proceséw, prowadzona przez
Centrum Mechanizacji Gornictwa KOMAG wykazuije,
ze o ile naprawy i konserwacje sg przeprowadzane
zgodnie z zapisami dokumentacji techniczno-rucho-
wych producentéw, w przypadku remontéw nie prze-
strzega sie tych zapiséw i podzleca sie ich wykony-
wanie nie biorgc pod uwage zalecen, wiedzy, doswiad-
czenia producentéw. Przy podzlecaniu remontéw wy-
maga sie posiadania tylko odpowiednich warunkow
techniczno-organizacyjnych i systemu kontroli jakosci
przez remontujacego, ktére sg potwierdzone ocenami
dokonanymi przez jednostki atestacyjne. Dokumenty
zawierajgce te oceny nie posiadajg zadnego umoco-
wania prawnego i dlatego ich przywolywanie w mate-
riatach przetargowych swiadczy o usilnym trwaniu w
starych systemach oceny zgodnosci oraz odpowie-
dzialnosci za wyréb, za jego stosowanie oraz za jego
remont. Dokumenty zawierajgce oceny nie byly nad-
zorowane i dlatego bardzo czesto producenci, ktorzy je
przedstawiajg jako dowody swoich kompetencji tech-
nicznych, dawno takich kompetencji nie posiadaja.

Powyzsze stwierdzenia nie oznaczaja, ze kierownik
ruchu zaktadu gérniczego nie moze podzleca¢ napraw,
remontow, modernizacji, innym, czesto tanszym produ-
centom. Niestety decyzja o podzleceniu tych prac in-
nym producentom i niezgodnie z zapisami dokumen-
tacji techniczno-ruchowych, wigze sie z poniesieniem
calkowitej odpowiedzialnosci za remontowany wyr6b
w przypadku szkdd i proceséw cywilnych.

Odpowiedzialnos¢ cywilng ponosi w takim przy-
padku stosujacy maszyne i urzadzenie lub wykonujacy
remont, modernizacje, w przypadku dobrze opraco-
wanych umow na wykonanie tych prac.

7. Whnioski

1. Zgodnie ze znowelizowanym Prawem geologicz-
nym i goérniczym, maszyny i urzadzenia przewi-
dziane do stosowania w zaktadach goérniczych,
powinny:

- spetlnia¢ wymagania dotyczace oceny zgod-
nosci,

- by¢ dopuszczone do stosowania na drodze
decyzji Prezesa Wyzszego Urzedu GOrni-
czego.

Kierownik ruchu zakltadu goérniczego przed zasto-
sowaniem: maszyny, urzadzenia, materiatu itp.,
powinien dokona¢ analizy przepiséw prawnych w
celu sprecyzowania wymagan dla producenta.

2. Zastosowanie maszyn i urzadzen, dla ktérych pro-
ducent dokonat oceny zgodnosci, wystawit dekla-
racje zgodnosci oraz oznaczyt wyréb znakiem CE,
wymaga dokonania przez kierownika ruchu zakia-
du gorniczego, analizy wykazujacej, czy:

- ocena zostata dokonana na zgodno$¢ z
wszystkimi wymaganiami zasadniczymi/dyrek-
tywami, ktére majg zastosowanie,

- udziat jednostki notyfikowanej byt wystarcza-

jacy,

konieczny jest dobrowolny certyfikat zgod-

nosci, dla potwierdzenia spetnienia wymagan.

3. Maszyny i urzgdzenia zastosowane juz w zakta-
dach gérniczych lub wprowadzone do obrotu po
raz pierwszy przed integracjg polski z Unig Euro-
pejska tracg swoje dopuszczenie. Konieczna jest
szczego6towa interpretacja prawnicza w celu wyjas-
nienia zapiséw w znowelizowanym Prawie Geolo-
gicznym i Gérniczym, dotyczacych stosowania
maszyn i urzadzen.

4. Urzadzenia nie podlegajace ocenie zgodnosci z
wymaganiami zasadniczymi/dyrektywami powinny
by¢ wprowadzane do obrotu takze po dokonaniu
oceny zgodnosci. Kierownik ruchu zaktadu decy-
duje o rodzaju wymagan, ktére powinny by¢ spet-
nione.
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Zmiany, remonty, modernizacja zastosowanych
maszyn i urzadzen, powinny by¢ przeprowadzone
zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z
dnia 28 czerwca 2002 r. w sprawie bezpieczen-
stwa i higieny pracy, prowadzenia ruchu oraz
specjalistycznego zabezpieczenia przeciwpozaro-
wego w podziemnych zaktadach gorniczych (Dz.U.
Nr 139, poz. 1169).

Zmiany, remonty, modernizacja zastosowanych
maszyn i urzadzen, wykonane zgodnie z innymi
procedurami, wigzg sie z poniesieniem catkowitej
odpowiedzialnosci za wyréb w przypadku szkod i
sadowych procesow cywilnych.
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Sekretarz Komitetu Technicznego

Polskiego Komitetu Normalizacyjnego nr 285

Dziatalno $¢é normalizacyjna w CMG KOMAG
na przestrzeni sze $édziesi eciu lat

Streszczenie

60-lecie dziatalnosci CMG KOMAG jest okazjg do
retrospektywnego spojrzenia na jedng z tych sfer
dziatalnosci jednostki, ktéra nie jest zwigzana bez-
posrednio z badaniami lub pracami projektowymi ale
dotyczy obszaru standaryzacji i kreowania jednolitych
wymagarn technicznych dla maszyn i urzgdzern gor-
niczych. Poniewaz w ubiegtym roku obchodzono 80-
lecie dziatalnosci Polskiego Komitetu Normalizacyj-
nego warto na tym tle przesledzi¢ jak realizowane
byly prace normalizacyjne przez CMG KOMAG.

Summary

60 years of the KOMAG Mining Mechanization Centre
activity is a good reason to take a retrospective look
at one of those fields of KOMAG activity which is not
indirectly connected with research or design work but
refers to the standardization and creation of the uni-
form technical requirements for the mining machines
and devices. Due to the fact that last year the 80-year
activity of the Polish Standardization Committee was
celebrated, it is worth to consider how the standardi-
zation work was carried out by the KOMAG Centre.

1. Wprowadzenie czyli krotki

ryczny

rys histo-

Historia polskiego prawa normalizacyjnego siega lat
trzydziestych, kiedy to éwczesna Rada Ministréow 2 lip-
ca 1923 roku powotata Komitet Techniczny ds. norma-
lizacji wyrobow przemystowych. Komitet ten od roku
1924 zwany Polskim Komitetem Normalizacyjnym
wprowadzit pojecie Polskiej Normy oznaczanej sym-
bolem P.N. Tu warto wspomnie¢, ze juz w 1929 roku w
strukturze organizacyjnej PKN-u dziatata Komisja Sor-
tymentow Wegla, Komisja Maszyn, a w plenum zasia-
dali przedstawiciele Centralnego Zwigzku Polskiego
Przemystu, Gérnictwa, Handlu i Finanséw.

Okres drugiej wojny swiatowej przerwat dziatalnos¢
Komitetu i dopiero uchwata z dnia 3 lipca 1947 i usta-
wa z 20 grudnia 1949 roku wprowadzity na nowo po-
jecie Polskiego Komitetu Normalizacyjnego oraz pol-
skich norm.

Wymienione wyzej uchwaly i ustawy stworzyly na
nowo struktury Komitetu i wprowadzity zasade, ze pro-
jekty norm zaréwno polskich, branzowych jak i zakta-
dowych opracowywane byly przez uspotecznione za-
klady pracy lub jednostki organizacyjne wyznaczone
przez wiasciwych ministrow. Wprowadzity takze po-
przez zapis: ,...zabrania sie produkowac wyroby objete
normami w sposéb niezgodny z wymaganiami w nich
zawartymi...”, pojecie normy obligatoryjnej.

Od tego momentu okreslenie normy obligatoryjnej
(obowigzkowej) na dtugie lata wpisato sie w sfere nor-
malizacyjng i w sposéb znaczacy wptyneto na caly
system normalizaciji.

Kolejne ustawy i dekrety (z 3 maja 1953 i z 27

listopada 1961 r.) zachowaly obligatoryjny status norm
oraz wprowadzity podziat norm na:

Polskie Normy (PN),
Normy branzowe (BN),
- Normy zaktadowe (ZN)

W marcu 1972 roku Sejm uchwalit kolejng ustawe
0 normalizacji, ktéra nie zmieniata w znaczacy sposéb
zatozenh systemu normalizacyjnego w Polsce, a jedynie
utworzyta Polski Komitet Normalizacji i Miar i regulo-
wata kwestie nadrzednosci wspomnianego Komitetu
nad terenowymi urzedami miar. Podobnie stato sie po
wprowadzeniu zmian do ustawy w roku 1979, gdy do
zakresu dziatalnosci Polskiego Komitetu Normalizacyj-
nego wigczono zagadnienia zwigzanie z jakoscia [1].

Uktad stowarzyszeniowy RP z UE podpisany
w 1991 roku wymusit na Polsce ustawowe zapewnie-
nie warunkéw swobodnego przeptywu towardéw i ustug.
Istniejgca wowczas ustawa o normalizacji i zwigzane z
nig rozporzadzenia lezaly w catkowitej sprzecznosci
z zasadami UE, dlatego nowa Ustawa o normalizacji
z 3 kwietnia 1993 roku miata za zadanie przeprowa-
dzenie znaczacych zmian w krajowym systemie nor-
malizacji, a co najwazniejsze przywrécenie w Polsce
systemu normalizacji dobrowolnej.

Z chwilg wejscia w zycie ustawy - z normalizacji
przez lata — ,zarzgdzanej i nakazywanej centralnie
przez panstwo” wkroczono w system analogiczny do
krajéw Unii Europejskiej, ktéry oparty byt na czterech
podstawowych filarach:

— dobrowolnosci stosowania normy,
— kolegialnosci tworzenia normy,
— konsensu przy uzgadnianiu jej tresci,

— mozliwosci uczestniczenia w ankiecie powszech-
nej wszystkich zainteresowanych stron.
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Powszechng stata sie zasada, ze uzytkownikami
norm sg nie tylko producenci i odbiorcy, ale réwniez
jednostki certyfikujgce, laboratoria badawcze oraz jed-
nostki stanowigce przepisy, w ktérych powolywane sg
Polskie Normy.

Na mocy nowej Ustawy powotany zostat organ ko-
legialny Polski Komitet Normalizacyjny, z ktérego wy-
taczono zar6éwno sfere jakosci, jak i urzedy miar, a
wszystkim zainteresowanym stworzono mozliwos¢ dzia-
talnosci normalizacyjnej poprzez czynne uczestnictwo
w pracach Normalizacyjnych Komisji Problemowych.

Warto w tym miejscu wspomnie¢, ze zatozeniem
ustawy bylo, by normy przestaty petni¢ role aktow praw-
nych, a staly sie jedynie dokumentami normalizacyj-
nymi oznaczanymi symbolem PN. Z tych tez powodéw
zniesiono normy branzowe zatwierdzane przez wtasci-
wych ministréw, ktérych rola miata stopniowo male¢.

2. Dobrowolno $¢ stosowania polskich norm

Podstawowg przyczyng zniesienia obligatoryjnosci
Polskich Norm byty zalecenia zawarte w Dyrektywie
Rady nr 83/199, ktore stwierdzaly, ze norma jest
specyfikacjg techniczng zatwierdzong przez organ nor-
malizacyjny do powtarzalnego lub ciagtego stosowa-
nia, ktérej spetnienie nie jest obowigzkowe. Te zapisy
wymusity ustawodawce do umieszczenia w ustawie o
normalizacji z 3 kwietnia 1993 roku stosownych zapi-
sOw o dobrowolnosci norm (art. 5 pkt 3).

Mimo tak jednoznacznej w ustawie deklaracji o do-
browolnosci stosowania norm, dopuszczono niestety
mozliwos¢ natozenia przez wlasciwego ministra obo-
wigzku stosowania norm w zakresie ochrony zycia,
bezpieczenstwa uzytkowania, co skrzetnie zostato wy-
korzystywane przez poszczeg6lnych ministréw i
w praktyce ugruntowato poprzedni system nakazowy.
Konsekwencjg takiego dziatania byto wydane przez
Ministra Pracy i Polityki Socjalnej Rozporzadzenie z 30
grudnia 1993 roku, ktére wprowadzito obowigzek
stosowania dla okoto 1200 norm Polskich i 700 norm
branzowych.

Warto w tym miejscu podkresli¢, ze w branzy gor-
niczej mozliwos¢ pozostawienia norm obligatoryjnych
spowodowata mimo niezwykle liberalnej ustawy wpro-
wadzenie obligatoryjnosci dla ponad 300 Polskich Norm
oraz 250 norm branzowych, w wielu przypadkach z
bardzo watpliwych przyczyn, niewatpliwie z checi rygo-
rystycznego egzekwowania przepisow bhp w prze-
mysle wydobywczym.

Na zaistniatg sytuacje miat wptyw nie tylko niefor-
tunny zapis w ustawie, ale takze powszechnie btedna
interpretacja pojecia ,0bowigzek stosowania normy”,
ktéra sugerowata tryb nakazowy tak bardzo znany
z minionych lat oraz che¢ proceduralnego wymuszania
wymagan.

Po wprowadzeniu ustawy w zycie wykazy norm po-
czatkowo rozszerzano o kolejne normy ,obligatoryjne”
osiggajac poziom tak wysoki, ze na skutek uwag ze
strony Komisji Europejskiej stopniowo zaczeto wykazy
ograniczac i tak ostatnie Rozporzadzenie Ministra Go-
spodarki z 30 stycznia 2002 roku publikowato spis
norm do obowigzkowego stosowania zawierajacy tacz-
nie 205 norm, z czego okoto 130 dotyczyto stricte
branzy gérnicze;.

Kolejna ustawa o normalizacji z dnia 12 wrzesnia
2002 roku jeszcze bardziej dostosowata swoje zapisy
do unijnych stwierdzajgc w art. 5 pkt 4, ze stosowanie
Polskich Norm jest dobrowolne. Réwniez ta sama
ustawa poprzez zaprzestanie nadzorowania norm
branzowych spowodowata catkowite ich stosowanie.

3. Dziatalno $¢ normalizacyjna CMG KOMAG
do 1993 roku

Na tle wymienionych wczesniej ustaw i rozporza-
dzen oraz zaprezentowanego krotkiego rysu historycz-
nego polskiej normalizacji ciekawie rysuje sie historia
normalizacji w CMG KOMAG.

Standaryzacja wymagan konstrukcyjnych dla ma-
szyn i urzadzen goérniczych w obszarze Polskich Norm
zaistniata dopiero w latach szescdziesiatych ale warto
podkresli¢, ze w naszej jednostce znacznie wczesniej
opracowywano normy zakladowe, ktére regulowaty
istotne wymagania w zakresie wymiaréw, materialdw
lub konstrukcji. Normy te wykorzystywane byly nie
tylko przez KOMAG, ale takze przez wiele instytucji
zwigzanych z gornictwem.

We weczesnych latach piecdziesigtych pojawily sie
przykiadowo takie normy, jak:

—  ZN-52/MG-13-E/G/0008 Wozy kopalniane osobo-
we. Badania techniczne

- ZN-57/MGIE-13/G/143 Wiertarki obrotowe gor-
nicze

natomiast w 1967 roku opracowano pierwszg norme
zaktadowg z zakresu obudéw:

- ZN-67/MGIE-13/706 Obudowa metalowa gorni-
cza. Podpornosci stojakéw ciernych. Okreslenia,
szereg wielkosci i badania.

Wedtug danych archiwalnych w CMG KOMAG
w ciggu 60 lat opracowano ponad 350 norm zakia-
dowych.

Jest warte podkreslenia, ze normy zaktadowe
w latach szesédziesiagtych i siedemdziesigtych byly nie-
zwykle popularne i stosowane przez zaklady calego
zaplecza gorniczego, az do momentu stopniowego
wypierania ich przez normy polskie lub branzowe, co
stalo sie we wczesnych latach osiemdziesiatych.
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W 1953 roku w KOMAG- u réwnolegle rozpoczeto
takze opracowywanie norm branzowych, ktére poczat-
kowo sygnowane byly znakiem literowym RN, a na-
stepnie symbolem BN.
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Na przetomie lat 60 i 70 w jednostce opracowano
pierwsze Polskie Normy, zawierajace podstawowe pa-
rametry pracy oraz wielkosci charakterystyczne dla
wybranych typéw maszyn. W tym czasie opracowano
m.in. norme PN-60/G-46039 Wozy kopalniane. Sprze-
gi, ktéra po trzech nowelizacjach funkcjonuje do dnia
dzisiejszego oraz inne, dotyczace takich urzadzen i
elementéw jak: wiertarki, miotki pneumatyczne, ruro-
ciggi lub fancuchy, rynny i bebny przenosnikéw.

Pierwsza polska norma z zakresu obudéw gor-
niczych pojawita sie w 1963 roku i dotyczyla kryteriow
podziatu obuddw i stosowanych nazw i okreslen.

Konsekwencjg uchwaly Rady Ministrow z 22 stycz-
nia 1971 roku byto utworzenie na mocy zarzadzenia
Ministra Gérnictwa - branzowych o $rodkéw norma-
lizacyjnych , ktére tworzyly i opiniowaty dokumenty
normalizacyjne. Osrodki te opracowywaly wszystkie
trzy typy norm z zastrzezeniem, ze normy polskie
ustanawiat PKN, normy branzowe wiasciwy minister,
anormy zakladowe dyrektor jednostki lub dyrektor
zjednoczenia, w ktérym jednostka dziatata.

W rezultacie w 1978 w 6éwczesnym Centralnym
Osrodku Projektowo-Konstrukcyjnym Maszyn Gorni-
czych KOMAG powstat Branzowy Osrodek o bardzo
szerokim zakresie prac normalizacyjnych poczawszy

od: podziemnych maszyn do urabiania i tadowania,
urzadzenh do transportu ciggtego i torowego, maszyny
wyciggowych, obuddéw i wiertarek kohczac na maszy-
nach przerébki mechanicznej. Osrodek ten dziatat bar-
dzo aktywnie nieprzerwanie do 1994 roku, czyli do mo-
mentu uchwalenia nowej Ustawy o normalizacji i sku-
piat w swoim sktadzie osoby niezwykle zaangazowane
w dzialalnos¢ normalizacyjna, co ciekawe przede
wszystkim z zaktadéw produkcyjnych, fabryk zaplecza
gorniczego oraz kopalh. Osrodek ten na przestrzeni
ponad 15 lat opracowat i znowelizowat:

- 65 norm polskich,

— 200 norm branzowych.

Warto wspomnie¢, ze w ramach wyzej wymie-
nionego osrodka z inicjatywy CMG KOMAG powstato
26 znanych i powszechnie stosowanych norm branzo-
wych, potocznie okreslanych serig 1705 precyzujacych
zaréwno ogolne wymagania konstrukcyjne, jak i szcze-
gotowe wymagania dla okreslonych maszyn i urzadzen
gorniczych.

Przez ponad 10 lat wszyscy konstruktorzy, pro-
ducenci i uzytkownicy korzystali z ogélnej normy BN-
82/1705-01 Wymagania og6lne do konstrukcji maszyn
i urzgdzen gérniczych lub w przypadku konkretnej
maszyny jakim jest przenosnik przyktadowo z BN-
82/1705-02 Maszyny i urzgdzenia gornicze. Przenos-
niki zgrzebtowe. Wymagania.
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W tym kontekscie nie mozna zapomnie¢ o tym, ze
kazda z tych norm wymagata specjalnych uzgodnien z
Wyzszym Urzedem Gérniczym, co znajdowalo swoje
odzwierciedlenie w Informacjach dodatkowych normy.

Trzeba réwniez podkreslié, ze wspomniane normy
branzowe stanowity po roku 1994 trzon wymagan
normalizacyjnych, na bazie ktdrego opracowano potem
grupe polskich norm serii G-50000 - dokumentéw
powszechnie stosowanych i funkcjonujgcych do dnia
dzisiejszego.

4. Dzialalno $¢ normalizacyjna CMG KOMAG
po 1993 roku

Ustawa o normalizacji z 3 kwietnia 1993 roku do-
konata znaczacych zmian w krajowym systemie nor-
malizacji, a zmiany te znalazly réwniez swoje odbicie
w dziatalnosci normalizacyjnej CMG KOMAG.

Polski Komitet Normalizacyjny powotal ponad 278
Normalizacyjnych Komisji Problemowych, stwarzajac
mozliwo$¢ czynnego uczestnictwa w pracach wszyst-
kim zainteresowanym.

Na mocy ustawy powolano 14 Komisji bezpo-
Srednio zwigzanych z problematyka gérnicza obejmu-
jacych swojg dziatalnoscig m.in. takie dziedziny, jak:
technologie wydobywania i wzbogacania wegla, rud i
innych materiatdw, budowe maszyn i urzadzeh gor-
niczych, bezpieczenstwo i ochrone srodowiska pracy
w gornictwie [2].

Sposrod wymienionych 14 Komisji trzy sekretariaty
umiejscowione zostaty w CMG KOMAG. Byly to:
— Normalizacyjna Komisja Problemowa nr 148 ds.

Gorniczych Maszyn i Urzadzen Chodnikowych
oraz Rob6t Pomocniczych,

- Normalizacyjna Komisja Problemowa nr 149 ds.
Gorniczych Maszyn i Urzadzen Scianowych,

— Normalizacyjna Komisja Problemowa nr 150 ds.
Maszyn i Urzadzeh do Przerdbki Mechanicznej
Wegla.

W skiad wspomnianych komisji weszli wybitni
specjalisci z zakresu projektowania, budowy maszyn
gorniczych oraz konsumenci czyli uzytkownicy, dele-
gowani przez instytuty i osrodki naukowe, producentéw
oraz kopalnie i urzedy nadzoru.

W ciggu pieciu lat komisje te opracowaty okoto 60
polskich norm z zakresu przerébki mechanicznej, ma-
szyn i urzadzenh stosowanych w podziemiach kopaln.

Po roku 2000 kiedy liczba opracowywanych norm
wlasnych zaczela sie gwalttownie zmniejszac, gdy pra-
wie calkowicie zaniechano finansowania opracowan
przez Polski Komitet Normalizacyjny, Komisje nr 148
149 polaczyly sie - tworzac funkcjonujacy do chwili
obecnej jeden Komitet Techniczny nr 285 ds. Gor-
niczych maszyn i urzadzen dotowych.

Nalezy ubolewag, ze liczba opracowywanych norm
wlasnych ciggle maleje; niewatpliwie wynika to
z dwoch podstawowych przyczyn:

- braku srodkéw na wspomniane opracowania,

— powszechnego przejmowania wymagan europej-
skich, ktére w sposob naturalny wypieraja normy
krajowe przy jednoczesnej biernosci rodzimych
producentéw i uzytkownikéw.
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Nadal w swiadomosci wielu zainteresowanych
przedsiebiorstw funkcjonuje przeswiadczenie, ze za
normalizacje zar6wno krajowa, jak i europejska odpo-
wiadajg organy rzadowe. Sytuacja ta jest o tyle nie-
korzystna, ze w chwili obecnej tworzenie nowych wy-
magan normalizacyjnych powinno wyptywacé z tych sro-
dowisk, gdzie gérnictwo weglowe lub surowcéw mine-
ralnych ma stosunkowo duze znaczenie, a wiec
z Europy Srodkowe;j.

Tymczasem wszystkie dotychczas opracowywane
normy europejskie, zharmonizowane z dyrektywa ma-
szynowg z zakresu gornictwa byly zaledwie opinio-
wane przez srodowiska polskie. Dodatkowymi czynni-
kami hamujacymi udziat polskich srodowisk w pracach
europejskich komisji sg: wysoki koszt udzialu w po-
siedzeniach europejskich grup roboczych, bariera jezy-
kowa oraz ciggnace sie wieloletnie prace nad robo-
czymi projektami norm.

5. Podsumowanie

Obecnie w zbiorze Polskich norm, liczagcym obecnie
okolo 31315 dokumentéw znajduje sie ponad 876
norm z zakresu gornictwa, w tym 533 tzw. norm
wiasnych, 82 normy PN-ISO i 15 norm europejskich
PN-EN. Na tym tle calkiem niezle prezentuje sie
szescioletnia dziatalno$¢ wspomnianych wczesnie ko-
misji i komitetéw, ktéra zaowocowata opracowaniem
tacznie 69 Polskich Norm.
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W Swietle zachodzacych zmian w Komitetach Tech-
nicznych PKN-u, gdzie na prace normalizacyjne coraz
mocniej wplywa czynnik ekonomiczny, nalezy sobie
zadac pytanie czy czeka nas schylek wiasnych opra-
cowan normalizacyjnych?

Wielu specjalistow uwaza, ze zachodzace zmiany
w normalizacji krajowej sg wynikiem zmian w podejsciu
do norm europejskich - obecnie zwraca sie baczniejszg
uwage na bezpieczenstwo, ergonomie i funkcjonalnosé
dlatego najlepszym rozwigzaniem byloby opracowy-
wanie norm na poziomie Europy — jednak nie zawsze
zaproponowane tematy znajdujg aprobate wsrod pozo-
statych cztonkdw CEN-u, a obserwacje dotychczas
opracowanych norm wskazuja, ze wnioskujgcy musi
uzbroi¢ sie w cierpliwo$s¢ gdyz czas opracowania
normy europejskiej wynosi niejednokrotnie 4 do 5 lat.

W tej sytuacji czesto pozostajg producentom i
uzytkownikom normy krajowe, ktdre réwniez moga by¢
podstawg oceny maszyny - pod warunkiem, ze istnieja,
sg przydatne i aktualne dlatego normalizacja wymagan
konstrukcyjnych dla okreslonych maszyn i urzadzen
gorniczych powinna przebiega¢ dwutorowo, réwniez na
ptaszczyznie krajowe;.

Przydatnos¢ i aktualnos¢ to kolejny problem krajo-
wej normalizacji. Cze$¢ dokumentdéw opracowano jesz-
cze we wczesnych latach szesc¢dziesigtych i siedem-
dziesigtych dlatego wymagajg analizy ich zasadnosci
stosowania.

W biezacym roku Polski Komitet Normalizacyjny
zainicjowat akcje stopniowego przegladu wszystkich
norm opracowanych przed 1985 rokiem, a szczeg6-
towe analizy zlecit Komitetom Technicznych, réwniez

KT nr 285. Przeglad norm ma za zadanie zakwali-
fikowa¢ normy jako aktualne, wymagajace nowelizacji
badz nieprzydatne i nadajgce sie do wycofania. Nie
ulega watpliwosci, ze szereg analizowanych norm jest
catkowicie zbednych ze wzgledu na postep w technice
lub nowe podejscie do zagadnienia — spora jednak
liczba norm zawiera istotne postanowienia i wymaga
jedynie nowelizaciji.

Na marginesie warto wspomnie¢, ze przydatnosc
norm oraz ich zastosowanie ankietowano zar6éwno
wsrod uzytkownikow, jak i producentow - niepokoi jed-
nak fakt, ze tylko znikoma ich czes¢ wykazata zaintere-
sowanie ankietg, a jeszcze mniejsza cze$¢ wspok-
finansowaniem nowelizacji norm mimo, ze dokumenty
te w wielu przypadkach zawierajg podstawowe wyma-
gania dla produkowanych maszyn lub elementow.

Nalezy mie¢ zatem nadzieje, ze stopniowo rosngca
Swiadomos¢ producentéw i uzytkownikoéw, zainicjuje
finansowe wsparcie procesu tworzenia zaréwno
Polskich Norm, jak i europejskich, gdyz jest to jedyna
szansa, ze normalizacja nadal bedzie rzecznikiem
uzytkownikéw i konsumentéw oraz pomocnym narze-
dziem dla producentéw, gwarantujagcym poprawnos$¢ i
jakos¢ kreowanych rozwigzan.
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Artykut wptyngt do redakcji w sierpniu 2005 r.
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Centrum Mechanizacji Gornictwa KOMAG

Targi gornictwa, energetyki i metalurgii — Katowice

Streszczenie

W artykule przedstawiono relacje z Targow Katowice
2005. Centrum Mechanizacji Gérnictwa KOMAG tak-
Zze mialo na Targach swoje stanowisko i przedstawito
oferte dotyczgcg m.in. systemdéw mechanizacyjnych
instalacji do przerdbki wegla kamiennego i innych
surowcOw mineralnych oraz konstrukcje maszyn i
urzgdzen gorniczych, badania maszyn i urzgdzen i
inne.

2005

Summary

The paper is a presentation of the Katowice 2005
Fair. The KOMAG Mining Mechanization Centre also
had its stand at the Fair and presented its offer
referring, among others, to mechanization systems,
systems for processing the coal and other raw
minerals as well as the offer referring to designs of
mining machines and equipment as well as other
designs.

Targi Gornictwa, Energetyki i Metalurgii KATO-
WICE 2005 odbywaly sie w czasie wcigz jeszcze
panujacej dobrej koniunktury Swiatowej w tych bran-
zach, co spowodowato wzrost zainteresowania ich
tegoroczng edycja.

Do Katowic przyjechato blisko 750 firm z 25 krajow.
Jest to jedna z najwiekszych imprez przemystu gorni-
czego na $wiecie. Jednak wyréznia sie ona sposrod
Swiatowej konkurencji dwoma oryginalnymi rozwigza-
niami. Maszyny gornicze pokazywane sa w ruchu, np.
kombajn, ktéry wazy 36 ton jest sprowadzany na Targi,
ustawiany i uruchamiany. Dla klientéw, ktérzy znaja
oferty z katalogow, wystawcy organizujg zjazdy w pod-
ziemia pracujgcych kopalni.

Na Targi zwiedzajacy przyjezdzajg po to, zeby
zobaczy¢ w jakim kierunku péjdzie rozwoj produkcji
maszyn gorniczych. Wszystkie kopalnie organizujg
przyjazdy dla pracownikéw dozoru technicznego —
inzynieréw, sztygardw — zeby zapozna¢ ich z tymi
technologiami.

Ubiegtoroczne, nienotowane od lat zyski, sprawiaja,
ze ozywienie objeto rowniez przemyst maszyn i urza-
dzen gorniczych. W ubieglym roku na kazdej tonie
wegla gornictwo zarobito ponad 30 zt. Dzieki szybko
rosngcym cenom goérnictwo wypracowato prawie
2 mld 707 min zysku. Najwiekszy udziat miata w nim
Jastrzebska Spotka Weglowa. Spoétki mogly wreszcie
rozpocza¢ od lat odkladane inwestycje. W ubiegtym
roku wydaly na nie 1,218 mid zt. Na sam tylko zakup
maszyn i urzadzen — 680 min zt.

Oferta Centrum KOMAG byta bardzo szeroka i
obejmowala:

- systemy mechanizacyjne (scianowe, chodnikowe,
transportu poziomego i pionowego),

— instalacje do przerobki wegla kamiennego i innych
surowcow mineralnych oraz konstrukcje maszyn i
urzadzen przerébczych,

- wirtualne modelowanie i prototypowanie maszyn
gorniczych, analizy ergonomiczne i antropotech-
niczne,

— identyfikacja zagrozen technicznych i zdrowotnych
oraz odtwarzanie okolicznosci wypadkow,

- systemy sterowania i monitoringu,
- prace w zakresie systeméw ekologicznych,

— badania maszyn i urzadzen.

Prezentujac nasza oferte, chcielismy zwrécic¢
szczegllng uwage zwiedzajgcych na skonstruowane
przez nas kombajny $cianowe nowej generacji oraz
urzadzenia i systemy zwalczania zapylenia w przod-
kach chodnikowych i scianowych.

Z uwagi na fakt, ze jednym z priorytetéw Centrum
KOMAG jest poprawa bezpieczenstwa pracy syste-
méw mechanicznych, chcieli$my zainteresowaé zwie-
dzajacych Targi metodami identyfikacji zagrozen tech-
nicznych oraz odtwarzaniem okolicznosci wypadkéw,
ktére moga réwniez stanowi¢ bardzo skuteczng pomoc
szkoleniowa.

Na szczeg6lng uwage zastuguje réwniez wspdina
ekspozycja CMG KOMAG i RYFAMY S.A. z Rybnika,
na ktérej pokazano zebata, spalinowg kolejke spagowa
SKZ-81, w ktérej unikatowa lokomotywa wykorzystuje
dwa rodzaje napedu. Napedza jg silnik dieslowski,
kolejka jezdzi po torach, tak jak na przyktad tramwaj.
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Gdy jednak korytarz kopalni zaczyna pig¢ sie w gore,
w normalnych kolejkach kota zaczynajg sie $lizgac.
Wtedy trzeba przetadowac caly transport na kolejke
zebatg. Kolejka SKZ-81 wykorzystuje tradycyjny na-
ped, tak jak w kazdej lokomotywie z predkosciag pieciu
metrow na sekunde i obcigzeniem do 35 ton. Gdy tor
wznosi sie, to nastepuje przetaczenie na naped zebaty.
Ukfad jest wyposazony w trzecia, zebatg szyne i wtedy
drugi naped wykorzystywany jest do transportu 35 ton
tadunku przy nachyleniach do 30 stopni. Dotychcza-
sowe kolejki mialy specjalny tor, natomiast w roz-
wigzaniu CMG KOMAG wykorzystano juz istniejgce
tory, tylko dokladajac szyne zebatg na wzniesieniach.
Kolejka SKZ-81 moze stuzyé do transportu sekcji
obudowy lub kombajnu az do samej $ciany.

Kolejka SKZ-81 nie byla jedyng maszyng prezen-
towang na Targach, wykonang na podstawie doku-
mentacji wykonanych przez specjalistow Centrum
KOMAG.

Na stoisku FMG PIOMA S.A. zostala zaprezento-
wana lokomotywa LDS-80, ktérej wozki napedowe z
przektadniami jazdy sg autorstwva CMG KOMAG.

Ekspozycja przygotowana przez Dabrowskg Fa-
bryke Maszyn Elektrycznych DAMEL S.A. zawierata
silnik budowy przeciwwybuchowej mocy 60 kW zinte-
growany z przemiennikiem czestotliwosci, opracowany
przez DAMEL przy wspétudziale KOMAG-u.

Jastrzebskie Zaktady Remontowe Sp. z o0.0.
prezentowaly s$cianowg obudowe zmechanizowang
JZR-12/35-POZ wyprodukowang zgodnie z dokumen-
tacjig KOMAG-u. Kombajn scianowy KSW-46-NE wy-
stawiony na Targach przez Zabrzanskie Zaktady Me-
chaniczne S.A. wyposazony jest w ramiona R200N i
przektadnie do ciagnikow autorstwa specjalistow CMG
KOMAG.

CMG KOMAG wspolnie z Instytutem Metali Nie-
zelaznych — Oddziat Metali Lekkich SKAWINA — przy-
gotowat ekspozycje, na ktérej przedstawiono elementy
lekkiej obudowy ratowniczej, stuzacej do szybkiego za-
bezpieczania $ciezki ewakuacyjnej podczas prowa-
dzonych akcji ratowniczych.

Zgodnie z przyjetg strategig dziatania Centrum
KOMAG aktywnie wspotpracuje z producentami wywo-

dzacymi sie z sektora malych i $rednich przedsie-
biorstw. W wyniku tej wspétpracy powstat m.in. elek-
tryczny wciggnik tancuchowy EWL-3/6A przeznaczony
do eksploatacji w podziemnych wyrobiskach gorni-
czych, zagrozonych wybuchem pytu i/lub metanu, pre-
zentowany przez jego producenta, tj. Fabryke Maszyn i
Urzadzen OMAG.

Zaktad Wyrobow Metalowych CARBONEX przed-
stawit wiertarki obrotowo-udarowe WOU-42CX i WOU-
61CX opracowane przez KOMAG. Na stanowisku
targowym Zaktadéw Produkcyjnych BD zostaly zapre-
zentowane elementy rurociggdéw wysokocisnieniowych,
wykonanych na podstawie dokumentacji udostepnionej
przez KOMAG.

Nalezy wspomnie¢, ze w tym roku po raz pierwszy
Centrum Mechanizacji Gornictwa KOMAG, Gltéwny
Instytut Gornictwa oraz Centrum Elektryfikacji i Auto-
matyzacji Gérnictwa EMAG zaprezentowaty wspoing
ekspozycje jako czionkowie Zintegrowanego Instytutu
Naukowo-Technologicznego ,PALIWA-BEZPIECZEN-
STWO-SRODOWISKO”.

Biorac pod uwage rodzaj gosci odwiedzajacych
stoisko Centrum KOMAG podczas tegorocznych Tar-
gow, nalezy stwierdzi¢, ze byto to bardzo liczne grono
0s6b reprezentujacych przede wszystkim kopalnie we-
gla kamiennego oraz przedstawicieli matych i srednich
przedsiebiorstw, dziatajacych na rzecz gornictwa.
Przedsiebiorstwa te sg bardzo zainteresowane wdra-
zaniem innowacyjnych rozwigzan, totez w KOMAG-u
widzg strategicznego partnera.

Szereg rozmoéw, przeprowadzonych podczas Tar-
gow okazato sie niezwykle owocnych i konkretnych.
Zwracata uwage znaczna liczba gosci zagranicznych,
w szczeg6lnosci z Rosji, gdzie sprawa bezpieczenstwa
pracy w kopalniach zaczyna by¢ traktowana jako
niezwykle wazna i istotna.

Analizujac udziat Centrum KOMAG w Targach
mozna z catg pewnoscia stwierdzi¢, ze byla to impreza
ze wszech miar udana, gdyz w ewidentny sposéb
przyczynita sie do promocji rozwigzan innowacyjnych
oferowanych przez specjalistéw z Centrum KOMAG.

Artykut wptynat do redakcji we wrzesniu 2005 r.
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