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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest metoda i urzadzenie do pomiaru sit oddziatywania naczynia wycia-
gowego na zbrojenie szybowe w czasie ruchu naczynia w szybie gérniczym.

Przepisy prowadzenia ruchu podziemnych zaktadéw goérniczych zawarte w rozporzgdzeniu Mini-
stra Energii stawiajg wymagania wykonywania okresowych kontrolnych pomiaréw i badan rzeczywi-
stych sit oddziatywania goérniczych naczyh wyciggowych na zbrojenie szybowe.

Znana jest miedzy innymi z opublikowanego referatu na Polskim Kongresie Gorniczym — Krakéw
2007 autorstwa Mariusza Szota, Adama Szade i Wojciecha Bochenka pt.: ,Nowatorski uktad diagnozo-
wania parametrow geometrycznych szybéw goérniczych z wykorzystaniem pionownikéw laserowych”,
str. 199 najbardziej rozpowszechniona metoda dynamiczna realizowana poprzez kontrole poprzecznych
drgan naczynia wyciggowego z wykorzystaniem czujnika przyspieszen i odwzorowaniu toru jazdy na-
czynia w szybie czujnikiem obecno$ci dzwigara. Kontrola wystepowania nieréwnosci toru prowadzenia
naczyn tg metodg opiera sie na zatozeniu, ze tam gdzie wystepuje duze przyspieszenie, wystepujg duze
nieréwnosci. Poglad ten spotyka sie z czestg krytykg. Podczas przejazdu prowadnicami tocznymi przez
nieréwnos$ci, powstajg drgania poprzeczne naczynia i przesuniecie czasowe rejestracji sygnatu, co
utrudnia skuteczne okreslanie nieréwnosci. Ponadto istota problemu tkwi w interpretacji wynikéw po-
miaréw przyspieszen, ktérg rutynowo wykonuje sie przy niesprawdzajgcych sie w praktyce zatozeniu,
ze przy wspétpracy z prowadnikami, naczynie wyciggowe zachowuje sie jak bryta sztywna. Ponadto
okres$lanie rzeczywistych sit prowadzenia tg metodg interpretacji poziomych przyspieszen naczyn jest
obarczone duzym btedem, ktérego poziom moze osiggac¢ nawet 300% (Ptachno, M., Archives of Mining
Sciences 2005, Vol. 50, no 1 str. 101-130).

Znany jest tez z opublikowanego referatu na Polskim Kongresie Gorniczym — Krakéw 2007, str.
200 uktad pomiarowy sktadajacy sie z czterech identycznych zestawéw pomiarowych. W sktad kazdego
zestawu pomiarowego wchodzi bezstykowy czujnik odlegtos$ci oraz czujnik poprzecznych przyspieszen
naczynia. Poszczegdélne zestawy zabudowane sg przy odpowiednich krgzkach prowadnic wspodtpracu-
jacych z ciggami prowadnikéw. W trakcie jazdy pomiarowej realizowany jest pomiar przyspieszen po-
przecznych i czotowych oraz pomiar odlegto$ci naczynia od prowadnikéw.

Znany jest z opisu zgtoszenia wynalazku PL300944 A1 sposdb wyznaczania ruchowych obcigzen
prowadnic naczyh wyciggowych wykorzystujgcy pomiar przyspieszen drgan poprzecznych naczynia
wyciggowego polega na tym, ze z wynikdw pomiaru przyspieszen drgan poprzecznych naczynia wycig-
gowego wyznacza sie za pomocg procedur matematycznych warto$ci oraz pasma czestotliwosci drgan
wiasnych naczynia wyciggowego. Nastepnie w wyznaczonych pasmach czestotliwosci drgan wiasnych
przeprowadza sie filtrowanie wynikédw pomiaru przyspieszen, mnozenie wynikéw filtrowania przez
wspétczynnik sztywnosSci prowadnicy podzielony przez kwadrat czestotliwo$ci drgan wtasnych oraz su-
mowanie wynikdw mnozenia uzyskanych oddzielnie dla kazdego z wyznaczonych pasm czestotliwosci
drgan wtasnych naczynia. W metodzie tej obarczone najwiekszg niepewnoscia, jest okreslenie oddzia-
tywujgcej czeSci masy naczynia wyciggowego na zbrojenie szybu za pomoca funkcji matematycznych,
zawierajgcych teoretyczne zatozenia oraz wspdétczynniki, ktére w dalszej kolejnoéci przeliczane sg na
teoretyczne sity oddziatywania naczynia wyciggowego na zbrojenie szybowe.

Wyzej opisane znane sposoby oraz urzgdzenia pomiarowe umozliwiajg posredni pomiar sit od-
dziatywania naczyn wyciggowych na zbrojenie szybu gérniczego, ktéry jest obarczony znacznym bte-
dem.

Znany jest tez z opisu zgtoszenia wynalazku PL300944 A1 sposéb i urzadzenie do pomiaru sit
oddziatywania naczynia wyciggowego na zbrojenie szybu. Sposdb pomiaru charakteryzuje sie tym, ze
co najmniej jedng prowadnice toczng i/lub co najmniej jedng prowadnice $lizgowg zastepuje sie odpo-
wiednio co najmniej jedng pomiarowg prowadnicg toczng i/lub co najmniej jedng prowadnicg $lizgowg
pomiarowg o takich samych parametrach geometrycznych wzgledem prowadnika szybu jak wcze$niej-
sza prowadnica lecz posiadajgcg wbudowane czujniki sity z wyprowadzeniami do urzadzenia rejestru-
jacego pomiar. Urzadzenie do realizacji sposobu wedtug wynalazku majgce jedng swg czesé zwigzang
z prowadnicg toczng naczynia wyciggowego, a drugg swg czes$é zwigzang z prowadnicg $lizgowg na-
czynia wyciggowego, charakteryzuje sie tym, ze w czesSci zwigzanej z prowadnicg toczng stanowi je
wydrgzona dwudzielna 0§ z zamontowanym w $rodku czujnikiem pomiarowym sity i z boku przy puszce
zamontowanym drugim czujnikiem pomiarowym sity. Zas w czesci zwigzanej z prowadnicg $lizgowg
stanowig je sztywno zwigzany z naczyniem wspornik, czujniki sity fgczgce go z prowadnicg Slizgowa,
a takze czujniki sity osadzone pod tg prowadnica $lizgowg. Wyzej wymieniony sposéb i urzadzenie do
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pomiaru sit dynamicznego oddziatywania naczyn wyciggowych na zbrojenie szybu zawiera takze zespot
mikroprocesora z rejestratorem potgczony z czujnikami sity wbudowanymi w pomiarowej prowadnicy
oraz z czujnikiem obecno$ci dzwigara. Przy czym stosowane do pomiaru sity czujniki tensometryczne
sg praktycznie nieprzydatne z powodu trudnoéci z ich wyskalowaniem i zabudowa tych czujnikéw w kon-
strukcji dwudzielnej osi prowadnic tocznych pomiarowych i prowadnicy $lizgowej naczynia wyciggo-
wego oraz trudnosci z odczytem i rejestracjg sit dynamicznych szybkozmiennych.

Celem wynalazku jest opracowanie nowego urzgdzenia i metody bezposredniego pomiaru sity
oddziatywania naczynia wyciggowego na zbrojenie szybu.

Istota metody pomiaru sit oddziatywania naczynia wyciggowego na zbrojenie szybowe charakte-
ryzuje sie tym, ze pomiaru dokonuje sie co najmniej po jednej stronie gtowicy naczynia wyciggowego,
gdzie odsuwa sie roboczg prowadnice toczng czotowg od pozycji roboczej o odcinek odpowiadajgcy
odlegtosci ptaszczyzny czotowej $lizgu staliwnego od ptaszczyzny czotowej prowadnika szybowego
i mocuje sie do konstrukcji naczynia wyciggowego uchwyt imakowy z dynamometrem szybowym. Po
czym w przestrzeni podttokowej pomiarowego sitownika hydraulicznego ustala sie wstepne ci$nienie
robocze, nastepnie po przejezdzie kontrolnym obcigza sie naczynie wyciggowe obcigzeniem uzytecz-
nym i realizowany jest przejazd pomiarowy w szybie, w trakcie ktérego mierzy sie bezposredni pomiar
sity oddziatywania naczynia wyciggowego na ptaszczyzne czotowg prowadnika szybowego, ktéry reje-
struje sie w zespole mikroprocesora z rejestratorem, w funkcji gtebokosci szybu. Nastepnie znanymi
metodami oblicza sie dopuszczalne sity wytrzymato$ci zbrojenia szybowego i poréwnuje sie z wynikami
pomiaréw, a po zakonczeniu pomiaréw przesuwa sie roboczg prowadnice toczng czotowg do potozenia
roboczego sprzed rozpoczecia pomiarédw. Pomiar przeprowadza sie poprzez bezposrednie przejecie
w osi sit oddziatywania przez pomiarowg prowadnice toczng czotowg pochodzgcych z uderzen o pro-
wadnik szybowy podczas przejazdu pomiarowego naczynia wyciggowego w szybie z dopuszczalng
predkoscig koncesyjng. Z kolei chwilowe sity uderzenia przejete przez pomiarowg prowadnice toczng
czotowg przenoszone sg na ttoczysko pomiarowego sitownika hydraulicznego powodujgc zmiany ci-
Snienia hydraulicznego w jego spodniku, ktére przetwarzane sg przez przetwornik ci$nienia na sygnat
elektryczny, ktéry jest rejestrowany w zespole mikroprocesora z rejestratorem.

Urzadzenie, wedtug wynalazku sktada sie z dynamometru szybowego wyposazonego w pomia-
rowg prowadnice toczng czotowg osadzong obrotowo w widetkowym uchwycie oraz suwliwie w, $cian-
kach bocznych przytwierdzonych do ramy. Z kolei ttoczysko pomiarowego sitownika hydraulicznego
przytwierdzone jest do widetkowego uchwytu, a jego spodnik zablokowany jest w ceownikach mocujg-
cych ramy. Z kolei kréciec komory podtiokowej pomiarowego sitownika hydraulicznego potgczony jest
z przetwornikiem cisnienia i/lub poprzez trojnik hydrauliczny i zaw6r odcinajgcy z zaworem zwrotnym
z pompg hydrauliczng. Przy czym rama dynamometru szybowego pofgczona jest roztgcznie z uchwy-
tem imakowym. Natomiast 0§ pomiarowa prowadnicy tocznej czotowej na swych korcach widetkowego
uchwytu osadzona jest suwliwie swymi fozyskami w rowkach podtuznych otworéw Scianek bocznych.
Z kolei Scianki boczne ramy potgczone sg ptaskownikiem poprzecznym z wewnetrznym otworem mon-
tazowym, do zewnetrznych ptaszczyzn $cianek bocznych przytwierdzone sg ceowniki mocujgce z otwo-
rami oporowymi oraz poziomo usytuowanymi wzdtuznymi szczelinami, a ich korice potgczone sg po-
przecznym ceownikiem stezajgcym. W otworze montazowym ptaskownika poprzecznego usytuowany
jest przelotowo pomiarowy sitownik hydrauliczny, z kolei w otworach oporowych umieszczony jest swo-
rzen oporowy, na ktérym osadzone jest obrotowo ucho pomiarowego sitownika hydraulicznego. Uchwyt
imakowy skfada sie z dwdch réwnolegle usytuowanych $cianek bocznych w ksztatcie litery ,L” potgczo-
nych ze sobg poprzeczkg tylng oraz szczekg gorng i szczekg dolng, miedzy ktérymi znajduje sie szcze-
lina mocujgca. Z kolei do dolnej szczeki przytwierdzone sg cztery nagwintowane tuleje z Srubami doci-
skowymi. Przy czym boczne $cianki w swym dolnym fragmencie majg przytwierdzone podstawy z otwo-
rami.

Metoda i urzadzenie wedtug wynalazku umozliwia bezpos$redni pomiar sit oddziatywania naczynia
wyciggowego na zbrojenie szybowe w czasie ruchu naczynia w szybie gorniczym poprzez przejecie sity
uderzenia pomiarowej prowadnicy tocznej czotowej w prowadnik stanowigcy element zbrojenia szybo-
wego oraz pomiarowy sitownik hydrauliczny i przetworzenie tego parametru mechanicznego na sygnat
elektryczny przez przetwornik hydrauliczny, co pozwala uzyskaé¢ doktadny odczyt i rejestracje szybko-
zmiennych sit dynamicznych.

Wynalazek jest przedstawiony w przyktadowym wykonaniu na rysunku, na ktérym Fig. 1 — przed-
stawia pogladowy rysunek przedstawiajgcy fragment naczynia wyciggowego z zabudowanym w jego
gtowicy urzadzeniem do pomiaru sity oddziatywania naczynia wyciggowego na prowadnik szybowy
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w widoku przestrzennym, Fig. 2 — przedstawia poglgdowy rysunek przedstawiajgcy fragment naczynia
wyciggowego z zabudowanym w jego gtowicy dynamometrem szybowym do pomiaru sity oddziatywania
naczynia wyciggowego na prowadnik zbrojenia szybu w rzucie bocznym, Fig. 3 — przedstawia konstruk-
cje dynamometru szybowego wraz uchwytem imakowym w widoku przestrzennym z dotu, Fig. 4 — przed-
stawia konstrukcje uchwytu imakowego dynamometru szybowego w widoku przestrzennym z przodu.
Metoda pomiaru wediug wynalazku polega na bezposrednim pomiarze sity oddziatywania naczy-
nia wyciggowego A na ptaszczyzne czotowg prowadnika szybowego B1. Po ustawieniu naczynia wy-
ciggowego A gtowicg A1 do poziomu zrebu szybu B2 odsuwamy roboczg prowadnice toczng czotowg
A3 od pozycji roboczej o odcinek a odpowiadajacy odlegtosci ptaszczyzny czotowej $lizgu staliwnego
A4 od ptaszczyzny czotowej prowadnika szybowego B1. Zréwnanie potozenia ptaszczyzny roboczej
prowadnicy tocznej czotowej A3 z ptaszczyzng czotowg $lizgu staliwnego A4 stanowi asekuracje dla
pomiarowe]j prowadnicy tocznej czotowej 3 w przypadku wystgpienia ewentualnego przecigzenia me-
chanicznego dynamometru szybowego 1 w trakcie wykonywanie pomiaru. Zmiana potozenia roboczej
prowadnicy tocznej czotowej A3 ma na celu umozliwienie przejecie catej czotowej sity oddziatywania
naczynia wyciggowego A na prowadnik szybowy B1 przez pomiarowg prowadnice toczng czotowg 3.
Nastepnie naczynie wyciggowe A przemieszczane jest swym goérnym pietrem A2 do poziomu zrebu B2
szybu, po czym po tej samej stronie mocowany jest do konstrukcji naczynia wyciggowego A pod gtowicg
A1 uchwyt imakowy 19 z dynamometrem szybowym 1, a czujnik obecnos$ci dzwigara 33, przetwornik
ci$nienia 31 oraz zesp6t mikroprocesora z rejestratorem 32 mocowane sg do podestu pietra A2 naczy-
nia wyciggowego A, tak by ich obudowy w sposéb pewny byty zabezpieczone przed przemieszczeniem.
Uchwyt imakowy 19 moze by¢ modernizowany w zaleznos$ci od konstrukcji gtowicy naczynia wyciggo-
wego A1. W dalszej kolejnoSci ustala sie wstepne ci$nienie robocze przestrzeni podttokowej pomiaro-
wego sitownika hydraulicznego 10 o wartosci od 0,5 do 1,0 MPa. Wstepne ciSnienie robocze zadaje sie
przy pomocy pompy 30 poprzez koncowke tréjnika hydraulicznego 28 wyposazong w zawor odcinajacy
z zaworem zwrotnym 29. Czynno$¢ ta skutkuje zlikwidowaniem luzéw i dosunieciem pomiarowej pro-
wadnicy tocznej czotowej 3 do jej skrajnego zewnetrznego potozenia w prowadnicy 7 dynamometru
szybowego 1. Pozwala to na uzyskanie poprawnosci i powtarzalno$ci pomiaru zmian ci$nienia w prze-
strzeni podttokowej pomiarowego sitownika hydraulicznego 10, zaleznego od wielkoéci sity oddziatywa-
nia naczynia wyciggowego A na prowadnik szybowy B1. Kolejno sprawdza sie sprawnos$¢ dziatania
dynamometru szybowego 1 oraz wszystkich podzespotéw urzgdzenia, a nastepnie realizowany jest
przejazd kontrolny naczynia wyciggowego A w obecno$ci rzeczoznawcy i rewidenta szybowego na catej
gtebokosci szybu B z predkoscig rewizyjng 1 m/s. W trakcie przejazdu kontrolnego sprawdza sie sku-
teczno$¢ zamocowania dynamometru szybowego 1 i pozostatych podzespotéw urzadzenia jak i po-
prawnos$¢ wskazan pomiaru sity i zliczania dzwigaréw w szybie B. Po dokonanym przejezdzie kontrol-
nym obcigza sie naczynie wyciggowe A obcigzeniem uzytecznym i rozpoczyna przejazd pomiarowy
przez szyb B z dopuszczalng predkoscig koncesyjng i rejestracjg pomiaru sity oddziatywania naczynia
wyciggowego A na cigg prowadnikéw szybowych B1 w zespole mikroprocesora z rejestratorem 33. Po
zakonczeniu pomiaréw dokonuje sie demontazu wszystkich podzespotéw urzadzenia i po przestawieniu
naczynia wyciggowego A poziomem jego gtowicy A1 do poziomu zrebu szybu B2 przesuwa sie roboczg
prowadnice toczng czotowg A3 do potozenia roboczego sprzed rozpoczecia pomiaréw. Po czym, wy-
konuje sie takim samym sposobem pomiar sity oddziatywania F naczynia wyciggowego A na cigg pro-
wadnikéw szybowych B1 zlokalizowanych po przeciwnej stronie gtowicy naczynia wyciggowego A1
(niewidocznej na zatgczonych rysunkach). Pomiar wedtug przedmiotowego wynalazku polega na bez-
posrednim pomiarze sity oddziatywania naczynia wyciggowego A na ptaszczyzne czotowg prowadnika
szybowego B i jej rejestracji zespotem mikroprocesora z rejestratorem 33 w funkcji gtebokoséci szybu B,
co pozwala precyzyjnie zlokalizowac rozkfad tych sit w poszczegblnych miejscach szybu B. Pomiar
realizowany jest poprzez bezposrednie przejecie w osi x - x’ sit oddziatywania przez pomiarowg pro-
wadnice toczng czotowg 3 pochodzacych z uderzen o prowadnik szybowy B1, podczas przejazdu po-
miarowego naczynia wyciggowego A w szybie B z dopuszczalng predkoscig koncesyjng 12 m/s. Prze-
jete chwilowe sity uderzenia przez pomiarowg prowadnice toczng czotowg 3 zostajg przeniesione na
tloczysko pomiarowego sitownika hydraulicznego 10 powodujgc zmiany ci$nienia hydraulicznego w jego
spodniku, ktére na biezgco przetwarzane sg przez przetwornik ci$nienia 31 na sygnat elektryczny, ktéry
jest rejestrowany w zespole mikroprocesora z rejestratorem 32 z czestotliwos$cig prébkowania aparatury
pomiarowej wynoszgcg 20 kHz i z maksymalnym czasem zwtoki pomiaru sity, okre$lonym podczas ba-
dan w ww. akredytowanym laboratorium, ktéry wynosi 2,5 ms. Zmiany ci$nienia rejestrowane sg w ze-
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spole mikroprocesora z rejestratorem 32 jako sity oddziatywania w funkcji gtebokos$ci w szybie B. Poto-
zenie naczynia wyciggowego w szybie B okreS$lane jest za pomocg optycznego czujnika obecnosci
dzwigara 33, ktory zabudowany jest do podestu pietra A2 naczynia wyciggowego A i zlicza mijane
w szybie B dzwigary zbrojenia szybowego B3, stanowigce odniesienie odlegtosci wzgledem poziomu
zrebu szybu B2. Czujnik obecnoéci dzwigara 33 inicjuje sygnaty pozycyjne dzwigaréw, ktére sg prze-
twarzane w zespole mikroprocesora z rejestratorem 32 lokalizujgc kazdy dzwigar zbrojenia szybowego
B3 wskazujac jego numer identyfikacyjny, ktory lokalizuje jego pozycje w okreslonym statym punkcie
gtebokosci szybu B. W dalszej kolejnosci, korzystajgc z operatu pomiarowego pomiaru grubosci $cianek
elementéw konstrukcji zbrojenia szybu, dokonuje sie znanymi metodami wyliczenia dopuszczalnych sit
wytrzymatos$ci zbrojenia szybowego jakie mogg by¢ bezpiecznie przejmowane przez kazdy z prowad-
nikéw szybowych B1 i dzwigaréw zbrojenia szybowego B3. Nastepnie uwzgledniajgc wymagane, prze-
pisami gorniczymi wspotczynniki bezpieczernstwa elementéw zbrojenia szybu, poréwnuje sie otrzymane
rzeczywiste wyniki pomiaréw sit oddziatywania z wyliczonymi wczes$niej dopuszczalnymi sitami wytrzy-
matosci zbrojenia szybowego.

Urzadzenie do pomiaru sit oddziatywania naczynia wyciggowego na zbrojenie szybowe sktada
sie z dynamometru szybowego 1, ktéry zawiera rame 2, w $rodku ktérej umieszczona jest pomiarowa
prowadnica toczna czotowa 3 z 0sig 4 osadzong suwliwie swymi tozyskami & w: rowkach 6 podtuznych
otwordéw 7 Scianek bocznych 8.

Z kolei we wnetrzu $cianek bocznych 8 umieszczony jest obrotowo na osi 4 pomiarowej prowad-
nicy tocznej czotowej 3 widetkowy uchwyt 9, do ktérego przytwierdzone jest ttoczysko pomiarowe sitow-
nika hydraulicznego 10. Korpus cylindra pomiarowego sitownika hydraulicznego 10 na swym koncu ma
ucho 11. Scianki boczne 8 ramy 2 potaczone sg ptaskownikiem poprzecznym 12 z wewnetrznym otwo-
rem montazowym 13. Do zewnetrznych ptaszczyzn $cianek bocznych 8 przytwierdzone sg ceowniki
mocujgce 14 z otworami oporowymi 15 oraz poziomo usytuowanymi wzdtuznymi szczelinami 16, a ich
konce potgczone sg poprzecznym ceownikiem stezajgcym 17. W otworze montazowym 13 ptaskownika
poprzecznego 12 umieszczony jest przelotowo pomiarowy sitownik hydrauliczny 10. Z kolei w usytuow-
anych naprzeciw siebie otworach oporowych 16 umieszczony jest sworzen oporowy 18, na ktérym osa-
dzone jest obrotowo ucho 11 pomiarowego sitownika hydraulicznego 10. Dynamometr szybowy 1 wy-
posazony jest w uchwyt imakowy 19 przeznaczony do jego roztgcznego mocowania do konstrukcji na-
czynia wyciggowego A. Uchwyt imakowy 19 zbudowany jest z dwéch réwnolegle usytuowanych $cianek
bocznych 20 w ksztatcie litery ,L” potgczonych sg ze sobg poprzeczkg tylng 21 oraz szczekg gérng 22
i szczekg dolng 23, miedzy ktérymi znajduje sie szczelina mocujgca 24. Do dolnej szczeki 23 przytwier-
dzone sg cztery nagwintowane tuleje 25 ze Srubami dociskowymi 26. Boczne $cianki 20 w swym dolnym
fragmencie majg przytwierdzone podstawy 27 z otworami. Dynamometr szybowy 1 potgczony jest roz-
facznie z uchwytem imakowym 19 Srubami umieszczonymi w otworach podstaw 27 oraz w wzdtuznych
szczelinach 16 ceownikéw mocujgcych 14. Uchwyt imakowy 19 moze by¢ wykonany w réznych odmia-
nach dostosowujgcych jego elementy konstrukcyjne do typu i konstrukcji naczynia wyciggowego A. Po-
przez usytuowanie sworznia oporowego 18 odpowiednio w otworach oporowych 15 oraz dzieki regulacji
zamocowania uchwytu imakowego 19 w poziomo usytuowanych wzdtuznych szczelinach 16 ramy 2
dynamometru szybowego 1 reguluje sie pozycje pomiarowej prowadnicy tocznej czotowej 3 dynamo-
metru szybowego 1 wzgledem prowadnika B1 zbrojenia szybowego. Pomiarowa prowadnica toczna
czotowa 3 wraz z utozyskowaniem ma mozliwo$é przemieszczania sie wzdtuz osi sit czotowych x - x’
oddziatywania naczynia wyciggowego A na prowadnik B1 w podtuznych otworach 7 przenoszac te sity
czotowe na ttok pomiarowego sitownika hydraulicznego 10. Do kr6éca komory podtiokowej pomiaro-
wego sitownika hydraulicznego 10 podtgczony jest trojnik hydrauliczny 28. Jedna koncdéwka tréjnika
hydraulicznego 28 potgczona jest poprzez zawér odcinajgcy z zaworem zwrotnym 29 z pompg hydrau-
liczng 30 nadajgcg wstepne cisnienie robocze w przestrzeni podttokowej pomiarowego sitownika hy-
draulicznego 10. Druga koncoéwka tréjnika hydraulicznego 28 potaczona jest z przetwornikiem cisnienia
31 na sygnat elektryczny pradowy lub napieciowy. Z kolei wyj$cie z przetwornika ci$nienia 31 potgczone
jest z zespotem mikroprocesora z rejestratorem 32 oraz z czujnikiem obecnosci dzwigara 33. Dynamo-
metr szybowy 1 jest zamocowany roztgcznie Srubami dociskowymi 26 w szczelinie mocujgcej 24 chwytu
imakowego 19 do konstrukcji gtowicy A1, a z kolei czujnik obecnoéci dzwigara 33 zabudowany jest na
podescie pietra A2 naczynia wyciggowego A.
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Zastrzezenia patentowe

Metoda pomiaru sit oddziatywania naczynia wyciggowego na zbrojenie szybowe, w ktérym
roboczg prowadnice toczng czotowg zastepuje sie pomiarowg prowadnicg wyposazong
w czujnik sity, ktérych sygnaty rejestrowane sg w funkcji gtebokosci szybu goérniczego, za po-
mocg czujnika obecnos$ci dzwigaréw, znamienna tym, ze pomiaru dokonuje sie co najmniej
po jednej stronie gtowicy naczynia wyciggowego (A1), gdzie odsuwa sie roboczg prowadnice
toczng czotowg (A3) od pozycji roboczej o odcinek (@) i mocuje sie, do konstrukcji naczynia
wyciggowego uchwyt imakowy (19) z dynamometrem szybowym (1), po czym w przestrzeni
podttokowej pomiarowego sitownika hydraulicznego (10) ustala sie wstepne ciSnienie robo-
cze, nastepnie po przejezdzie kontrolnym obcigza sie naczynie wyciggowe (A) obcigzeniem
uzytecznym i realizowany jest przejazd pomiarowy w szybie (B), w trakcie ktérego mierzy sie
bezposredni pomiar sity oddziatywania naczynia wyciggowego (A) na ptaszczyzne czotowg
prowadnika szybowego (B1), ktéry rejestruje sie w zespole mikroprocesora z rejestratorem
(33) w funkciji gtebokosci szybu (B), po czym znanymi metodami oblicza sie dopuszczalne sity
wytrzymatosci zbrojenia szybowego (B3) i poréwnuje sie z wynikami pomiaréw, a po zakon-
czeniu pomiaréw przesuwa sie roboczg prowadnice toczng czotowg (A3) do potozenia robo-
czego sprzed rozpoczecia pomiaréw.

Metoda wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze pomiar przeprowadza sie poprzez bezposrednie
przejecie w 0si (x — x’) sit oddziatywania przez pomiarowg prowadnice toczng czotowg (3)
pochodzacych z uderzen o prowadnik szybowy (B1) podczas przejazdu pomiarowego naczy-
nia wyciggowego (A) w szybie (B) z dopuszczalng predkoscig koncesyjng.

Metoda wedtug zastrz. 1 albo 2 znamienna tym, ze chwilowe sity uderzenia przejete przez
pomiarowg prowadnice toczng czotowg (3) przenoszone sg na tfoczysko pomiarowego sitow-
nika hydraulicznego (10) powodujgc zmiany ciSnienia hydraulicznego w jego spodniku, ktére
przetwarzane sg przez przetwornik cisnienia (31) na sygnat elektryczny, ktéry jest rejestro-
wany w zespole mikroprocesora z rejestratorem (32).

Metoda wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze do odcinek (a) odpowiada odlegtos$ci ptaszczy-
zny czotowe;j $lizgu staliwnego (A4) od ptaszczyzny czotowej prowadnika szybowego (B1).
Urzadzenie do pomiaru sit oddziatywania naczynia wyciggowego na zbrojenie szybowe za-
wierajgce zespét mikroprocesora z rejestratorem potgczony z czujnikami sity wbudowanymi
w pomiarowej prowadnicy oraz z czujnikiem obecnosci dzwigara znamienne tym, ze skfada
sie z dynamometru szybowego (1) wyposazonego w pomiarowg prowadnice toczng czotowa
(3) osadzong obrotowo w widetkowym uchwycie (9) oraz suwliwie w $ciankach bocznych (8)
przytwierdzonych do ramy (2), z kolei ttoczysko pomiarowego sitownika hydraulicznego (10)
przytwierdzone jest do widetkowego uchwytu (9), a jego spodnik zablokowany jest w ceowni-
kach mocujgcych (14) ramy (2), z kolei kréciec komory podttokowej pomiarowego sitownika
hydraulicznego potgczony jest z przetwornikiem ciSnienia (31) i/lub poprzez tréjnik hydrau-
liczny (28) i zawér odcinajgcy z zaworem zwrotnym (29) z pompg hydrauliczng (30), przy czym
rama (2) dynamometru szybowego (1) potgczona jest roztgcznie z uchwytem imakowym (19).
Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze o$ (4) pomiarowa prowadnicy tocznej czo-
towej (3) na swych koncach widetkowego uchwytu (9) osadzona jest suwliwie swymitozyskami
(5) w rowkach (6) podtuznych otworéw (7) $cianek bocznych (8), z kolei $cianki boczne (8)
ramy (2) potgczone sg ptaskownikiem poprzecznym (12) z wewnetrznym otworem montazo-
wym (13), do zewnetrznych ptaszczyzn $cianek bocznych (8) przytwierdzone sg ceowniki mo-
cujace (14) z otworami oporowymi (15) oraz poziomo usytuowanymi wzdtuznymi szczelinami
(16), a ich konce potgczone sg poprzecznym ceownikiem stezajgcym (17), natomiast w otwo-
rze montazowym (13) ptaskownika poprzecznego (12) usytuowany jest przelotowo pomiarowy
sitownik hydrauliczny (10), z kolei w otworach oporowych (15) umieszczony jest sworzen opo-
rowy (18), na ktérym osadzone jest obrotowo ucho (11) pomiarowego sitownika hydraulicz-
nego (10).

Urzadzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym, ze uchwyt imakowy (19) sktada sie z dwdch
réwnolegle usytuowanych Scianek bocznych (20) w ksztaicie litery ,L” potgczonych sg ze sobg
poprzeczkg tylng (21) oraz szczeka gérng (22) i szczekg dolng (23), miedzy ktérymi znajduje
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sie szczelina mocujgca (24), z kolei do dolnej szczeki (23) przytwierdzone sg cztery nagwin-
towane tuleje (25) z Srubami dociskowymi (26), przy czym boczne $cianki (20) w swym dolnym
fragmencie majg przytwierdzone podstawy (27) z otworami.
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