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Sposób ręcznego i automatycznego sterowania i regulacji
prędkości posuwu i skrawania górniczej maszyny urabiającej

oraz układ do stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposób ręcznego
i automatycznego sterowania i regulacji prędkości
posuwu i skrawania górniczej maszyny urabiają¬
cej oraz układ do stosowania tego sposobu, znaj¬
dujący zastosowanie zwłaszcza do górniczych ma¬
szyn urabiających.

Dotychczas większość górniczych maszyn
urabiających, takich jak wrębiarki, kombajny lub
koparki, pracuje bez ciągłej regulacji prędkości.
Przykładowo we wrębiarkach i kombajnach sto¬
suje się skokową kilkupołożeniową zmianę pręd¬
kości przy nastawieniu ręcznym, rzadziej za po¬
mocą przekaźnika prądowego, załączonego w ob¬
wód stojana silnika.

Rozruch silnika, odbywający się często kilkaset
razy na godzinę powoduje każdorazowo znaczne
spadki napięć na sieci kopalnianej. Znane sposoby
regulacji prędkości polegają na stosowaniu silni¬
ków napędowych prądu stałego, zasilanych z prze¬
twornicy Leonarda. Stosowanie tego rodzaju sil¬
ników w warunkach kopalnianych powoduje
konieczność przebudowy silnika napędowego.

Zastosowanie silnika z komutatorem jest niedo¬
godne ze względu na zmniejszenie pewności ruchu,
a ponadto nastręcza trudności wykonania prze¬
ciwwybuchowego. Znany jest również sposób
automatycznego sterowania i regulacji prędkości
obrotowej silników asynchronicznych, który po¬
lega na równoczesnej zmianie częstotliwości i na¬
pięcia na zaciskach stojana asynchronicznego sil¬

nika klatkowego, przy ograniczonym prądzie
i strumieniu stojana.

Sposób ten zapewnia regulację stałowartościową,
a więc nadającą się jedynie do ręcznej regulacji

5 prędkości posuwu i skrawania górniczej maszy¬
ny urabiającej. Nie nadaje się natomiast do auto¬
matycznej regulacji prędkości dla przebiegów
stochastycznych, charakterystycznych dla górniczej
maszyny urabiającej.

io Wady te eliminuje sposób ręcznego i automa¬
tycznego sterowania i regulacji prędkości posuwu
i skrawania górniczej maszyny urabiającej, we¬
dług wynalazku, polegający na tym, że za pomocą
sygnału błędu prądu, będącego różnicą sygnału

15 prądu zadanego i sygnału prądu rzeczywistego
silnika, oddziaływuje się na wielkość prędkości
silnika w zamkniętym układzie regulacji, przez
równoczesną regulację częstotliwości i napięcia
zasilającego silnik.

20 Do stosowania tego sposobu wykorzystuje się
zamknięty układ automatycznego sterowania i re¬
gulacji, w którym następuje porównanie sygnału
prądu zadanego z sygnałem prądu rzeczywistego
oraz pośrednio z sygnałem rzeczywistej prędkości

25 silnika.
Układ ręcznego i automatycznego sterowania i re¬

gulacji prędkości posuwu i skrawania górniczej ma¬
szyny urabiającej według wynalazku, jest przed¬
stawiony w przykładowym rozwiązaniu na rysunku,

30 który przedstawia jego schemat strukturalny.
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Sposób według wynalazku polega na tym, że
zadany prąd wybiera się zadajnikiem 1, z którego
sygnał jest formowany integratorem 2 i podawany
do węzła sumacyjnego B. W węźle sumacyj-
nym B, otrzymany sygnał zadanego prądu I*,
zostaje porównany z sygnałem rzeczywistego
prądu I, uzyskanego z przekładnika prądowego,
wchodzącego w skład zespołu 5. Zespół 5 zawiera
przekładnik prądowy, połączony z przekaźnikiem
prądowym, który steruje elementem sterowni¬
czym przekształtnika, pracującego jako prostownik,
a ponadto zawiera konwertor „napięcie/częstotli¬
wość", który jest połączony z elementem sterow¬
niczym przekształtnika, pracującego jako falownik
do zasilania silnika wyposażonego w prądnicę
tachometryczną.

W zespole 5 zamiast dwóch przekształtników,
a to przekształtnika, pracującego jako prostownik
i przekształtnika, pracującego jako falownik, moż¬
na zastosować jeden przekształtnik typu cyklo-
konwertor bez jawnego obwodu prądu stałego,
z którym jest połączony jeden element sterow¬
niczy.

Zespół 5 może być dodatkowo wyposażony w ste¬
rowany zadajnikiem strumienia, zamknięty układ,
regulujący przekształtnikiem napięcia, pracującym
jako prostownik.

W wyniku porównania sygnału zadanego prądu
I* z sygnałem rzeczywistego prądu I, uzyskuje
się sygnał błędu Al. Sygnał błędu Al zostaje
przekształcony regulatorem prądu 3 w sygnał za¬
danej wartości prędkości co* silnika M i za po¬
średnictwem przełącznika P podany do węzła su¬
macyjnego A. W węźle sumacyjnym A zadana
prędkość co* zostaje porównana z rzeczywistą
prędkością co silnika M, uzyskaną z prądnicy ta¬
chometrycznej T, wchodzącej w skład zespołu 5,
dając sygnał błędu Aco, który jest przekształcony
następnie regulatorem prędkości 4. Celem regu¬
lacji prędkości, uzyskany sygnał z regulatora 4
zostaje przesłany do zespołu 5.

Dzięki zastosowaniu przełącznika P, jest możli¬
we przejście układu na sterowanie ręczne. Prze¬
łącznik P w pozycji I odpowiada pracy układu
przy sterowaniu ręcznym. Wówczas układ auto¬
matycznej regulacji prędkości obciążeniami skra¬
wania jest wyłączony i prędkość silnika M jest
regulowana ręcznie zadajnikiem 1 poprzez prze¬
kształtnik 2.

Sposób ręcznego i automatycznego sterowania
i regulacji prędkości według wynalazku zapewnia,
przez płynną regulację prędkości posuwu i skra¬
wania w zależności od zmian obciążeń oporami

5 skrawania, optymalne wykorzystanie górniczych
maszyn urabiających i mocy silnika napędu, przy
uzyskaniu optymalnej granulacji urobku węglo¬
wego. Wszystkie elementy układu według wyna¬
lazku są łatwe w wykonaniu jako ognioszczelne,
dzięki zastosowaniu aparatury o obwodach iskro-
bezpiecznych oraz asynchronicznych silników
klatkowych. Ponadto zastosowanie silników
asynchronicznych jednoklatkowych o korzystnych
własnościach napędowych i uproszczonych ukła¬
dach regulacji, pozwala dzięki ich sztywnym cha¬
rakterystykom mechanicznym, unikać w większości
przypadków niepożądanego ujemnego prędkościo-
wego sprzężenia zwrotnego.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób ręcznego i automatycznego sterowania
i regulacji prędkości posuwu i skrawania gór¬
niczej maszyny urabiającej, znamienny tym, że
za pomocą sygnału błędu prądu, będącego róż¬
nicą sygnału prądu zadanego i sygnału prądu
rzeczywistego silnika (M) oddziaływuje się na
wielkość prędkości silnika (M) w zamkniętym
układzie regulacji, poprzez równoczesną regu¬
lację częstotliwości i napięcia zasilającego
silnik (M).

2. Układ do stosowania sposobu według zastrz. 1
znamienny tym, że węzeł sumacyjny (B) jest
połączony z przekaźnikiem prądowym zespołu
(5) i poprzez integrator (2) z zadajnikiem (1),
a uchyb prądowy jest podawany z węzła (B)
połączonego przez regulator (3) prądu silnika
(M) i przełącznik (P) dó węzła (A), który jest
połączony dodatkowo z prądnicą tachometrycz¬
ną (T) zespołu (5), zaś przełącznik (P) w po¬
zycji (I) służy do rozłączenia regulatora (3)
prądu silnika (M) od węzła sumacyjnego (A)
i dołączenia do niego integratora (2) celem
ręcznego sterowania prędkością, przy czym
uchyb prędkości jest kierowany z węzła (A)
połączeniem przez regulator prędkości (4) do
konwertora „napięcie/częstotliwość" zespołu (5).
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