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tadowarka z wymiennym osprzetem
do frezowania skat spagowych

W artykule przedstawiono prototypowe rozwiqgzanie tadowarki z wymiennym osprze-
tem do frezowania skat spggowych, skonstruowanej na bazie tadowarki £BT 700-
EH. Przedmiotowy osprzet, wraz z modernizacjq tadowarki bocznie sypigcej, opra-
cowano W Katedrze Maszyn Gorniczych, Przerobczych i Transportowych AGH Kra-
kow, we wspélpracy z firmg VACAT Sp. z 0.0. w Rybniku.

1. WPROWADZENIE

W wielu kopalniach wegla kamiennego juz po kil-
ku tygodniach od wykonania korytarzowych wyro-
bisk udostepniajacych i przygotowawczych, na sku-
tek duzego cisnienia gorotworu i niekorzystnych
warunkow gorniczo-geologicznych, zaczynaja wy-
stepowac problemy zwigzane z pgcznieniem i wypig-
trzaniem spagu, co w konsekwencji powoduje ogra-
niczenie gabarytow i przekroju poprzecznego wyro-
biska. Wystepujg wtedy trudno$ci zwigzane z prawi-
dltowa eksploatacjg S$rodkow odstawy, transportu
materialdow oraz ograniczeniem wolnego przekroju
wyrobiska dla przeptywu powietrza do przodkow.
Dla zapewnienia prawidlowego funkcjonowania
takiego wyrobiska niezbednym jest wykonanie po-
bierki spagu, czyli urobienie i usunigcie skat spago-
wych, wypietrzonych i wttoczonych w obreb wyrobi-
ska korytarzowego. W przypadku spagéow migkkich
stosowane sg niejednokrotnie specjalne waskoprzod-
kowe tadowarki do pobierki spagu, ktorych czerpaki
wyposazone sg czesto w dodatkowe mtotki udarowe,
ulatwiajgce 1 przyspieszajace prace zwigzane z uro-
bieniem wypigtrzonych skat spagowych. Jednak przy
skatach bardziej zwigzlych, o wytrzymato$ciach
przekraczajacych 100 MPa, jedynym efektywnym do
tej pory sposobem jest wczesniejsze wiercenie
W spagu otwOrdw strzatlowych i strzelanie materiatem
wybuchowym, majace na celu rozluzowanie warstw
skat spagowych. Wymaga to koniecznosci wykony-
wania dodatkowych operacji, zastosowania dodatko-

wych maszyn lub urzadzen (wiertarki, wozy wiertni-
Cze) oraz przerywania prac na czas strzelania i prze-
wietrzania, jak tez stwarza dodatkowe zagrozenie dla
obstugi oraz §rodowiska naturalnego przez genero-
wanie fali sejsmicznej po wybuchu oraz gazéw po-
strzalowych. Przy takim sposobie urabiania, poza
powyzej przedstawionymi wadami, moze dochodzi¢
rowniez do powaznych uszkodzen tras przenosnikow
taS§mowych przez duze bryly nierozkruszonych skat.
Dlatego w Katedrze Maszyn Goérniczych, Przerob-
czych i Transportowych, we wspolpracy firma VA-
CAT Sp. z 0.0. w Rybniku, zaproponowano opraco-
wanie rozwigzania maszyny pozwalajacej na mecha-
niczne urabianie i fadowanie skal spggowych
0 zwigkszonej wytrzymatosci, czyli takich, ktore nie
mogg by¢ urabiane tadowarkami do przybierki spagu.
Ponizej przedstawiono przebieg prac nad powstaniem
tej maszyny.

2. OKRESLENIE MOZLIWOSCI MECHANICZ-
NEGO URABIANIA SKAL SPAGOWYCH
W WARUNKACH POLSKICH KOPALN
WEGLA KAMIENNEGO

W pierwszym etapie prac koniecznym byto okre-
Slenie mozliwosci mechanicznego urabiania skat
spagowych w warunkach polskich kopaln wegla
kamiennego. W tym celu wymagane bylo wyznacze-
nie warto$ci wskaznika skrawalnosci tych skat A oraz
warto$ci kata bocznego rozkruszania v, w celu okre-
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$lenia struktury tej skaly (zwiezta/krucha). Dotych-
czas stosowany w Katedrze Maszyn Gorniczych,
Przerdbezych i1 Transportowych sposob polegajacy na
pomiarze tych parametrow bezposrednio w miejscu
urabiania byt jednak dla pomiaru w plaszczyznie skat
spagowych mato przydatny. Dlatego zaproponowano
pomiar na stanowisku zlokalizowanym w Katedrze.
Stanowisko to, wykonane w oparciu o strugarke po-
przeczng, przedstawiono na rysunku 1. Umozliwia
ono bezposredni pomiar wartosci sit sktadowych
dziatajacych na no6z skrawajacy — sily skrawania
(stycznej) Ps, docisku Py i bocznej Py,. Warto$ei tych
sil sg mierzone 1 rejestrowane za pomocg przenosne-
go komputera pomiarowego Toshiba typ Laptop
Highscreen 386-DX33 z oprogramowaniem ESAM
3000.

Rys. 1. Widok specjalnego laboratoryjnego
stanowiska do badania oporéw skrawania

Do przeprowadzenia pomiaréw niezbedne byto
przygotowanie odpowiednich probek skalnych
w ksztalcie prostopadtoscianu, celem zamocowania
ich na stanowisku. Ze wzglgdu na trudnosci z uzy-
skaniem takich probek bezposrednio w wybranych
wyrobiskach korytarzowych, zaproponowano inny
sposob ich przygotowania. Mozliwie jak najwigkszy
(minimum 20 cm dtugosci, 10 cm szerokosci i 6 cm
wysokos$ci) odtam skaty pobrany ze spagu, po wcze-
$niejszym zidentyfikowaniu rodzaju skat spagowych
zostal zabetonowany w prostopadiosciennej formie
tak, aby ponad jej powierzchnie wystawat o co naj-
mniej 2 cm. Po uzyskaniu przez beton gwarantowa-
nej wytrzymatosci, prébka byla zamocowana na
stole stanowiska badawczego i poddana probom
skrawania.

Pomiar warto$ci wskaznika skrawalnosci A i kata
bocznego rozkruszania | przeprowadzono dla pro-
bek pobranych ze spagu, z wybranych wyrobisk ko-
rytarzowych, z wytypowanych kopaln wegla ka-

miennego. Do pobrania probek wybrano nastepujace
kopalnie, w ktorych wystepuja problemy z wypig-
trzaniem spagu: KWK Wieczorek, KWK Bogdanka,
KWK Marcel, ZG Sobieski-Jaworzno 1l1I, KWK
Slqsk, KWK Murcki, KWK Wesota, KWK Zofiow-
ka, ZG Piekary, ZG Janina. Pobrano ogoétem 48 pro-
bek skalnych. Po wyréwnaniu powierzchni, ustawia-
no zalozong gleboko$¢ skrawania (~5 mm) i wyko-
nano pomiary. Widok jednej z probek podczas wy-
konywania skrawu przedstawiono na rysunku 2. Po-
miary wykonywano w miar¢ mozliwosci, w €O naj-
mniej 5 reprezentatywnych miejscach wykonanego
skrawu. Nastepne skrawy wykonywano w odlegto$ci
€0 najmniej 25-30 mm od wczes$niej wykonanego.
Jezeli pozwalata na to powierzchnia probki, wyko-
nywano co najmniej 3 skrawy.

Rys. 2. Widok probki skalnej podczas wykonywania
skrawu pomiarowego

Procedure takg wykonywano dla wszystkich po-
branych i zabetonowanych probek. Po przeprowa-
dzonych pomiarach dla kazdej z probek i dla kazdego
ze skrawdw opracowywano i analizowano zareje-
strowane wyniki. W oparciu o nie wykonywano obli-
czenia i wyznaczano wartosci wskaznika skrawalno-
$ci A oraz kata bocznego rozkruszania w1,

Analizujac otrzymane wyniki mozna zauwazy¢, ze
zanotowano najwigcej badanych probek skalnych
0 wskazniku zwieztoéci z przedziatu od 1 do 20
kN/em. Tylko dla okoto 15% probek warto$é tego
wskaznika mie$ci si¢ w przedziale 20-40 kN/cm
i wiecej. Uzyskane wyniki pozwalaja na konkluzje,
ze jest mozliwe mechaniczne urabianie skat zalegaja-
cych w spagach wytypowanych polskich kopaln we-
gla kamiennego. Przy projektowaniu rozwigzania
organu urabiajacego do frezowania spagéw nalezy,
dla okreslenia wymaganej mocy silnika napgdowego,
zaktada¢ warto$¢ wskaznika skrawalnosci A na po-
ziomie co najmniej 20 kN/cm.
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3. OKRESLENIE ZALOZEN KONSTRUKCYJ-
NYCH DLA ZESPOLU URABIAJACEGO
| LADUJACEGO ORAZ UKLADU ZASILA-
NIA HYDRAULICZNEGO

Realizacja postawionego zadania polegac¢ begdzie na
opracowaniu i wykonaniu zespolu urabiajacego i fadu-
jacego, umozliwiajacego mechaniczne urabianie spg-
gow o wytrzymatosci na jednoosiowe $ciskanie do 120
MPa za pomoca frezowania z wykorzystaniem nozy
stycznych obrotowych, mocowanych na bgbnowym
organie urabiajacym, a nastgpnie ich tadowanie na
srodek odstawy. Zespot tadujacy powinien by¢é mon-
towany jako dodatkowy osprzet na istniejacych wasko
przodkowych tadowarkach gasienicowych, co wydat-
nie obnizy naktady konieczne na wykonanie calego
urzadzenia, pozwalajacego na mechaniczne urabianie,
fadowanie i odstawe urabianych skatl.

Wedlug wstepnych koncepcji, opracowanych na
podstawie uzyskanych wynikoéw badan, zastosowany
zespoOt urabiajacy, mocowany z przodu maszyny,
bedzie skrawac spag warstwami na gltebokos¢ do 25
cm 1 szeroko$¢ nawet do 120 cm. Ze wzgledu na
konieczno$¢ wykonywania przybierki spagu, np. pod
przeno$nikiem taSmowym przyjeto, ze Srednica ze-
wnetrzna organu mierzona po wierzchotkach narzg-
dzi skrawajacych nie powinna przekracza¢ Ds = 700
mm, natomiast $rednica bebna organu D = 500 mm.
Szeroko$¢ organu ograniczana jest nie tylko przez
miejsce jego pracy, ale roéwniez przez mozliwosé
jego napedu (moc i moment silnika napgdowego
1 jego wymiary zewnetrzne umozliwiajace jego za-
mocowanie wewnatrz organu). Wicksza szerokosc¢
organu to wigcej narzedzi w kontakcie z calizng
1 wigksze opory urabiania, a w konsekwencji ko-
nieczno$¢ zastosowania wigkszej jednostki napgdo-
wej (we wstepnych rozwazaniach przyjeto, ze wyma-
gana moc nie bedzie wicksza niz 40 kW). Dlatego
wstepnie przyjeto szerokosé organu B = 500 mm. Ze
wzgledu na prostsze wykonanie organ mozna wyko-
na¢ jak cylindryczny, lub alternatywnie jako stozko-
wy. Wersje takich organdéw, wraz z podstawowymi
wymiarami, przedstawiono na rysunku 3.

Ze wzgledu na sposob urabiania warstwy spagowej
ustalono kierunek obrotow organu urabiajacego oraz
wielko$¢ jego zaglebienia. Najkorzystniejsze sg obro-
ty nadsigbierne. Natomiast maksymalne zaglebienie
organu w spag wyrobiska okreslono na G, < 100 mm
w przypadku organu cylindrycznego, a w przypadku
organu stozkowego na Gz < 100 mm po bokach or-
ganu oraz G, < 150 mm w jego czeSci srodkowe;.
Schematycznie sposob urabiania warstwy spagowej
dla organu cylindrycznego pokazano na rysunku 4.
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Rys. 3. Schemat proponowanych organow urabiajg-
cych wraz z podstawowym wymiarami:
a) organ cylindryczny, b) organ stozkowy

Wartos¢ tej glebokosci jest ograniczona przez liczbe
nozy pozostajacych rownocze$nie w kontakcie ze
skala, a tym samym oporami urabiania. Liczb¢ tych
nozy mozna oszacowac znajac liczbe nozy na organie
oraz warto$¢ kata styku organu z calizng p. Dla okre-
Slenia sumarycznej liczby nozy na organie niezbed-
nym bylo réwniez opracowanie, dla powyzej zatozo-
nych parametréw organu, uktadu nozowego.

D-< 700

Rys. 4. Schemat sposobu urabiania
warstwy spggowej dla organu cylindrycznego

W nastepnej kolejnosci okreslono przyblizone war-
to$ci parametrow kinematycznych pracy nowego
rozwigzania organu urabiajacego — liczbe obrotow
oraz predkos¢ posuwu (przemieszczania si¢) organu
w plaszczyznie pionowej i poziomej.

Dla uzbrojenia organu, jako najbardziej korzystne
wybrano noze styczno-obrotowe tzw. olowkowe serii
RL (Long Retainer) o $rednicy cze$ci skrawajacej
26,9 mm i $rednicy czgéci chwytowej 19,4 mm oraz
uchwyty do ich mocowania z serii C10 typ C10H
Block oferowane przez firme¢ Kennametal Inc. Mi-
ning and Construction Division.

Rownoczesne urabianie spagu i tadowanie urobku
jest operacja skomplikowana, dlatego w opracowy-
wanym rozwigzaniu maszyny zaproponowano zala-
dunek i odstawe urobku dopiero po urobieniu partii
skal spagowych. Zespot urabiajacy po operacji ura-
biania jest demontowany, a na jego miejsce mocowa-
ny jest zesp6t tadujacy — tyzka czerpaka, montowana
podobnie jak glowica przegubowo na konicu ramie-
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nia. Konstrukcja elementu tadujacego dla potrzeb
zastosowania w wyrobiskach korytarzowych, przy
pobierce spagu, powinna umozliwi¢ alternatywny
wytadunek do przodu lub na bok.

Nowe rozwigzanie organu urabiajacego do frezowa-
nia spagéw, wedhug zalozen projektowych, bedzie
zamocowane na ramieniu (wysiegniku), zabudowa-
nym na samojezdnym no$niku. Ze wzgledu na warun-
ki gorniczo-geologiczne, klimatyczne oraz spagowe
panujace w podziemnych kopalniach wegla kamien-
nego, gdzie bedzie wykorzystywana projektowana
maszyna, pod uwagg nalezy bra¢ wylgcznie nos$nik
gasienicowy o napedzie elektrohydraulicznym. Ze
wzgledu na charakter pracy organu wymagane jest
zagwarantowanie co najmniej trzech podstawowych
ruchéw ramienia — podnoszenie i opuszczanie, obrot
w lewo 1 prawo oraz wysuw do przodu. Ze wzgledu na
zaproponowane rozwiazanie uktadu do zatadunku
i odstawy urobku (wymienna z organem urabiajacym
lyzka czerpaka) korzystnym bedzie, aby tyzka czerpa-
ka, jak tez organ urabiajacy, mialy mozliwos¢ opusz-
czania i podnoszenia wzgledem wysuwanego do przo-
du konca ramienia. Mozliwosci ruchowe ramienia, na
ktorym bedzie mocowany organ urabiajacy lub tyzka
czerpaka, przedstawiono schematycznie na rysunku 5.

Rys. 5. Schemat mozliwosci ruchowych ramienia
(wysiegnika) organu urabiajgcego i byzki czerpaka

Ruch A to opuszczanie i podnoszenie ramienia.
Zakres ruchu ramienia w plaszczyznie pionowej po-
winien pozwoli¢ na zawrebienie organu w spag do
glebokosci 150 mm i podnoszenie tyzki czerpaka na
wysokos$¢ zwigzang z wyladunkiem urobku (wyso-
ko$¢ $rodka odstawy — woz kopalniany, przeno$nik
zgrzeblowy lub tasmowy). Przyjmujac najwigksza
warto$¢ wysokosci srodka odstawy — wozu kopalnia-
nego, mozna zalozy¢, ze krawedz tyzki czerpaka na
czas wyladunku powinna by¢ podniesiona na wyso-
kos$¢ co najmniej 1500 mm. Ruch B to obrét ramienia
na boki, pozwalajacy na urobienie z jednego usta-

wienia nosnika gasienicowego szerokosci wyrobiska
wykonywanego w obudowie co najmniej LP8 do
minimum 4 m szerokosci. Ruch C to opuszczanie
i podnoszenie organu, a gléwnie opuszczanie i pod-
noszenie tyzki czerpaka w czasie zatadunku i wyla-
dunku urobku. Jest to dodatkowy ruch pomocniczy
do ruchu opuszczania i podnoszenia ramienia, po-
zwalajacy na lepszy zatadunek i wytadunek urobku.
Ruch ten jest wymagany przy wymiennym monto-
waniu na ramieniu organu urabiajgcego i tyzki czer-
paka. Ostatni ruch D to wysuw ramienia do przodu.
W tym celu wymagana jest teleskopowa konstrukcja
wysiggnika. Warto§¢ wysuwu minimum to 0,35 m
1 jest ona zwigzana ze $rednicg organu urabiajacego.
Wszystkie ruchy ramienia beda wykonywane szere-
gowo, to znaczy ze nie mozna rownoczesnie np. pod-
nosi¢ i obraca¢ ramienia. Wymaga tego kinematyka
pracy organu urabiajacego oraz mozliwosci jedno-
czesnego zasilania z agregatu hydraulicznego co
najwyzej dwoch odbiornikow (np. silnika organu
1 jednego z zespotu sitownika/sitownikow).

W zalozeniach przedstawionych na poczatku okre-
$lono, ze pod uwage brany jest wylacznie nos$nik ga-
sienicowy o napedzie elektrohydraulicznym. Mozna
opracowa¢ rozwigzanie takiego nosnika, jednak dla
badan bardziej ekonomiczna jest modernizacja jednej
z juz istniejacych wersji fadowarek chodnikowych. Jej
uktad hydrauliczny musi by¢ zatem przewidziany do
zasilania silnikow hydraulicznych podwozia gasieni-
cowego, silnika napgdowego organu urabiajacego oraz
sitownikéw hydraulicznych do przemieszczania ra-
mienia z organem. Na podstawie parametrow znanych
maszyn gorniczych, pracujgcych w gornictwie pod-
ziemnym, przyjeto warto$¢ cisnienia zasilania agregatu
hydraulicznego p, = 16 MPa. Jest to warto$¢ zapew-
niajaca pozadane i zalozone parametry pracy organu —
glownie moment obrotowy oraz sile¢ posuwu organu
podczas urabiania. Natomiast w nawigzaniu do zato-
zen dla konstrukcji ramienia organu urabiajgcego
i mozliwo$ci wykonywania tylko szeregowo jednego
Wybranego ruchu ramienia mozna stwierdzi¢, ze dla
wybranego typu silnika napgdowego organu wymaga-
ny bedzie wydatek agregatu hydraulicznego na pozio-
mie 145 dm®/min.

4. OPRACOWANIE PROJEKTU | WYKONA-
NIE ZESPOLU URABIAJACEGO | LADU-
JACEGO ORAZ MODERNIZACJI NOSNIKA
GASIENICOWEGO

Na podstawie analizy dostgpnych rozwigzan gorni-
czych tadowarek chodnikowych dostgpnych na rynku
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Rys. 6. Widok tadowarki dotowej bocznie sypigcej typ £BT 700-EH,
produkowanej przez Hute Bumar £abedy w Gliwicach

polskim wybrano jako najbardziej odpowiednie do
adaptacji i modernizacji jako no$nik ggsienicowy,
rozwigzanie tadowarki typ LBT 700-EH produkowa-
nej przez Hute Bumar Labedy w Gliwicach Jest ona
tadowarka z napedem agregatu o mocy 37 kW i tyzka
czerpaka o pojemnosci 700 dm®. Rozwiazanie kon-
strukcyjne ramienia, na ktérym mocowana jest tyzka
czerpaka ma mozliwo$¢ jej podnoszenia na wysoko$é
1750 mm, opuszczania do poziomu spagu oraz obra-
cania na boki o kat 20°. Dodatkowo posiada ona
przegubowe mocowanie tyzki, pozwalajace na jej
podnoszenie (tzw. zamykanie czerpaka) i opuszcza-
nie za pomocg sitownika hydraulicznego tyzki poni-
zej poziomu spagu na gltebokos¢ 260 mm. Telesko-
powa konstrukcja ramienia pozwala ponadto na wy-
suw tyzki czerpaka na odlegtos¢ do 900 mm. Pred-
kos$¢ jazdy takiej fadowarki to 0,7 m/s, a masa catko-
wita to 11000 kg. Widok takiej tadowarki przedsta-
wiono na rysunku 6.

Po przeprowadzeniu ogledzin pozyskanego egzem-
plarza tadowarki okazato si¢, ze konieczne jest opra-
cowanie projektu modernizacji i wykonanie nowego
agregatu hydraulicznego, dostosowanego do opisa-
nych powyzej parametrOw pracy, wymiana nie-
sprawnych lub uszkodzonych elementow konstruk-
cyjnych i hydraulicznych, wykonanie kompleksowe-
go przegladu i konserwacji oraz wykonanie przero-
bek konca ramienia pod katem dostosowania do
szybkiej wymiany organu urabiajacego na tyzke
czerpaka i odwrotnie.

Na podstawie opracowanych parametrow nowego
rozwigzania organu urabiajacego, zaproponowanych
typéw narzedzi skrawajacych i ich uchwytéw oraz
silnika hydraulicznego i1 przedstawionych zalozen
i wytycznych dotyczacych ramienia organu urabiaja-
cego, opracowano projekty organu urabiajacego
i zespotu tadujacego dla prototypowego zespotu do

frezowania spagow. Zdecydowano si¢ wykorzystaé
ten sam uktad do mocowania elementu tadujacego na
ramieniu no$nika, jak dla organu urabiajacego. Po-
zwoli to na prostg i szybka wymiang, w zaleznosci od
potrzeb, jednego z zespoldow na drugi (organu urabia-
jacego na tyzke czerpaka). Rownocze$nie w przed-
stawionym projekcie zatozono zastosowanie rozwia-
zania tyzki czerpaka z wysypem urobku za pomocg
wysuwnej tylnej $cianki lub z mozliwoscia wysypu
alternatywnie na lewy lub prawy ocios.

Przeprowadzono roéwniez dla opracowanych pro-
jektéw organu urabiajacego i zespotu tadujacego oraz
zmodernizowanego no$nika gasienicowego symula-
cje ich mozliwo$ci kinematycznych oraz stateczno-
$ci. Wyniki tych symulacji byty pozytywne, w zapla-
nowanym zakresie pracy maszyny.

Na podstawie opracowanych projektow, w firmie
VACAT Sp. z 0.0. w Rybniku wykonano moderniza-
cje tadowarki LBH 700-EH jako no$nika gasienico-
wego oraz wykonano nowe rozwigzania organu ura-
biajacego i zespotu tadujacego. Widok wykonanej
prototypowej tadowarki z zamontowanym organem
urabiajacym przedstawiono na rysunku 7, natomiast
widok maszyny z zespolem tadujacym wykonanym
jako czerpak z wysuwng tylng $cianka, pokazano na
rysunku 8.

5. BADANIA STANOWISKOWE PROTOTY-
POWEJ LADOWARKI Z WYMIENNYM
OSPRZETEM DO FREZOWANIA SKAL
SPAGOWYCH

Wykonany prototypowy egzemplarz tadowarki
z wymiennym osprzgtem do frezowania skat spago-
wych zostat poddany badaniom stanowiskowym na
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Rys. 8. Widok prototypowej tadowarki z zamontowanym zespolem tadujgcym wykonanym
jako czerpak z wysuwng tylng sciankg

terenie firmy VACAT Sp. z o0.0. Sprawdzono po-
prawnos¢ funkcjonowania poszczegdlnych podzespo-
6w oraz wykonano pomiary parametrow kinema-
tycznych maszyny. Wartosci podstawowych z nich
zamieszczono ponize;j.
1) Predkos¢ jazdy do przodu v,— 0,45 m/s,
do tytu vi— 0,50 m/s,
2) Kat podnoszenia/opuszczania (obrotu) organu
i czerpaka wzgledem ramienia y — 72°,
3) Kat podnoszenia/opuszczania ramienia 3 — 25,2°,
4) Kat obrotu w lewo/prawo ramienia o —38,4°,

5) Maksymalna wysoko$¢ podnoszenia nad spag
przedniej krawedzi czerpaka Heyn— 2390 mm,

6) Maksymalna wielko$¢ przybierki spagu przednia
krawedzig czerpaka Hcp— 340 mm,

7) Dhugo$¢ wysuwu ramienia W, — 90 cm,

8) Dlugos¢ wysuwu tylnej $cianki czerpaka Dyc— 45 cm.

Przeprowadzono réwniez pomiary wspoOtrzed-

nych $rodka cigzkoSci oraz wartosci pobieranej

przez agregat hydrauliczny mocy elektrycznej,

momentéw w silnikach hydraulicznych i sit dziata-

jacych w sitlownikach hydraulicznych podczas

wykonywania poszczegolnych operacji, takich jak
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Rys. 9. Widok tadowarki z organem firezujgcym podczas prob urabiania bloku betonowego

np.: jazda, skret lub podnoszenie ramienia, urabia-
nie organem na luzie i pod obcigzeniem. Proby
urabiania przeprowadzano na specjalnie wykona-
nym bloku betonowym. Widok maszyny podczas
jednej z prob urabiania bloku betonowego przed-
stawiono na rysunku 9.

Wyniki przeprowadzonych pomiaréw byly za-
dowalajace. Nie przekroczono zalecanych wartos$ci
obcigzenia agregatu i silnika hydraulicznego orga-
nu urabiajacego oraz sit w sitownikach. Uzyskano
pelna stabilno$¢ maszyny podczas pracy. Jedyna
uwaga wynikajaca z przeprowadzonych prob byto
ograniczenie glebokosci jednej warstwy skrawanej
organem do 5-7 cm.

Ostatnig przeprowadzong proba stanowiskowa
byta przektadka organu urabiajgcego na zespot
tadujacy oraz operacja odwrotna. Sprawdzano ta-
two$¢ oraz mierzono czas ich wykonania. Przy
zastosowaniu urzadzen pomocniczych, takich jak
np. suwnica, demontaz organu urabiajacego zajal
okoto 20 minut. Natomiast montaz zespotu taduja-
cego byt o kilka minut dtuzszy i wyniost 25 minut.
Zatem sumaryczny czas przektadki nie przekraczat
45 minut. Czas trwania operacji odwrotnej byt
poréwnywalny.

6. PODSUMOWANIE

Zaproponowane rozwigzanie tadowarki z wy-
miennym osprzetem do frezowania skat spagowych

zostato sprawdzone w warunkach stanowiskowych
i wykazato przydatnos¢ do zaplanowanych operacji
zwigzanych z mechanicznym urabianiem skat spa-
gowych i ich tadowaniem. Jednak petna odpowiedz
Mmozna bedzie uzyska¢ po przeprowadzeniu prob
w warunkach dotowych, w jednej z kopaln wegla
kamiennego. Proby te zostang przeprowadzone
w najblizszym czasie.
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