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Uklad elektryczny wyboru rodzaju pracy
i sterowania urzadzenia wyciggowego

Przedmiotem wynalazku jest uktad elektryczny wyboru rodzaju pracy i rodzaju sterowania
maszyny wyciggowej, bedacy czg$cia urzadzenia sterowniczo-sygnalowego uktadu napgdowego
urzadzenia wyciagowego w kopalni.

Dotychczas znane rozwiazania urzadzen wyciagowych wyposazane byty w uktad sygnalizacji
szybowej wykonany zgodnie z ,,Albumem Ujednoliconych Uktadéw Sygnalizacji Szybowe;j“ dopu-
szczonym do stosowania przez MGIE. Przetaczenie rodzaju pracy urzadzenia wyciggowego zgod-
nie z opisem zamieszczonym w w/w Albumie karta Nr 3-A-1 odbywato si¢ nast¢pujaco: Na uktad
sygnalizacji jazdy ludzi sktadaja si¢ tacznik zapowiadajacy jazd¢ ludzi LZJL na nadszybiu oraz
tacznik potwierdzajacy jazd¢ ludzi EPt w maszynowni a takze zestaw lampek sygnalizujacych
zataczenie odpowiedniej sygnalizacji.

W maszynowni jest dzwonek jazdy ludzi DJL. Dla jazdy osobistej zastosowane sg taczniki
L.BJO oraz przekazniki PkJO, PkCzJo. Wigczenie sygnalizacji jazdy ludzi odbywa si¢ lacznikiem
EZJL na stanowisku nadszybia przez przestawienie go z pozycji wydobycia na jedna zpozycji jazdy
ludzi tj. 2, 3 lub 4 w zaleznos$ci od tego jaka jazda ludzi ma si¢ odby¢. Przestawienie £LZJL
spowoduje dzwonienie dzwonka DJL w maszynowni, sygnalizujac zapowiedZ zmiany pracy.
Maszynista musi potwierdzi¢ przyjgcie tego sygnatu przez przestawienie tacznika £ Ptco spowoduje
zaprzestanie dzwonienia DJL a jednoczeénie zas§wiecenie si¢ lampek na stanowiskach pozioméw
oraz w maszynowni. ‘

Potwierdzenie jazdy ludzi £ Pt spowoduje takze wiaczenie obwodu ograniczenia szybkosci
maszyny wyciggowej. Powrotne przetaczenie LZJL spowoduje zaswiecenie si¢ lampek LW oraz
zadzialanie DJL. Skasowanie sygnatu akustycznego DJL nast¢puje przez potwierdzenie przyjgcia
sygnalizowanej zmiany przez maszynist¢ przestawieniem LP1.

Wiynika stad, ze w dotychczasowych uktadach napgdowych maszyn wyciagowych wspétpra-
cujacych z sygnalizacja szybowa stosowane sg dwa oddzielne uktady wyboru rodzaju pracy —
jeden dla maszyny wyciaggowej, a drugi dla sygnalizacji szybowej — co stwarza niebezpieczenistwo
zalagczenia rOwnocze$nie dwu wykluczajacych si¢ rodzajéw pracy maszyny. Wada tego rozwigzania
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jest tez mozliwoé¢ zalaczenia dowolnego rodzaju pracy maszyny w kazdej chwili i w kazdym stanic
pracy maszyny.

W celu wyeliminowania wad dotychczas stosowanych uktadéw, skonstruowano uktad wedtug
wynalazku. Zadaniem tego uktadu jest jednoznaczne wyznaczanie rodzaju pracy maszyny (wydo-
bycie, rewizje itp.) oraz wyznaczanie przyporzadkowanemu rodzajowi pracy, rodzaj sterowania
maszyny (automatyczne lub r¢czne).

Uktad elektryczny wyboru rodzaju pracy urzadzenia wyciggowego wedtug wynalazku ma
przekazniki: wydobycia automatycznego sterowania maszyny, wydobycia rgcznego sterowania,
jazd newydobywczych r¢cznego sterowania, rewizji szybu oraz pomocniczej rewizji szybu, rewizji
lin i rewizji naczyn.

Jedno wprowadzenie przekaZnika pomocniczego rewizji polaczone jest bezposrednio z uje-
mnym biegunem pradu stalego, a jedno wyprowadzenie przekaznika rewizji szybu polaczone jest z
ujemnym biegunem poprzez styk przekaznika pomocniczego rewizji szybu, zas$ jedno wyprowadze-
nie przekaZnika jazd niewydobywczych potaczone jest z jednej strony z biegunem ujemnym
poprzez styk przekaznika rewizji szybu z jednym wyprowadzeniem przekaZnika rewizji szybu, a z
drugiej strony poprzez wlasny styk z jednym wyprowadzeniem przekaZnika wydobycia rgcznego
sterowania, ktdry tym samym wyprowadzeniem polaczony jest poprzez swodj styk z jednym
wyprowadzeniem przekaZznika wydobycia automatycznego sterowania, natomiast drugie wypro-
wadzenia tych przekaznikéw dzielg si¢ na dwie gal¢zie roOwnolegle: gataZ zalaczenia i galgz
podtrzymania. W gal¢zi zalaczenia przekaznika pomocniczego rewizji potaczone sa w szereg styk
facznika wyboru rodzaju pracy i styk przekaZnika rewizji szybu, ktéry drugim wyprowadzeniem
aczy si¢ z para rownolegle potaczonych stykéw przekaznik6éw: blokady zbiorczej i rewizji szybu
potaczonych w szereg ze stykiem facznika wyboru rodzaju pracy i z drugim wyprowadzeniem
przekaznika rewizji szybu.

Drugie wyprowadzenie styku przekaznika rewizji szybu poprzez styki przekaznika jazd niewy-
dobywczych rgcznego sterowania taczy si¢ rOwnolegle poprzez styk tacznika wyboru rodzaju pracy
z drugim wyprowadzeniem przekaznika jazd niewydobywczych, oraz ze stykiem przekaZnika
ukonczenia wydobycia potaczonym w szereg ze stykiem przekaZznika wydobycia rgcznego sterowa-
nia, ktory laczy si¢ rownolegle poprzez styk tacznika wyboru rodzaju pracy zdrugim wyprowadze-
niem przekaZznika wydobycia r¢cznego sterowania i ze stykiem przekaznika wydobycia
automatycznego sterowania, ktoéry drugim wyprowadzeniem lgczy si¢ z dwoma réwnolegtymi
galeziami.

Jedna galaZ stanowia réwnolegle potaczone styki przekaZznik6w: ustawienia skipu do za lub
wyladowania i wydobycia — automatycznego sterowania oraz w szereg z nimi wlgczony styk
facznika wyboru rodzaju pracy i drugie wyprowadzenie przekaznika wydobycia — automaty-
cznego sterowania.

Druga galaz stanowi szereg stykOw przekaZznikéw: wykonania zatadowania, polozenia
dzwigni w pozycji zahamowania maszyny i zahamowania maszyny potagczony drugim wyprowa-
dzeniem z dodatnim biegunem napigcia pradu stalego.

Roéwnoczesnie galezie podtrzymania tacza przekazniki: wydobycia automatycznego i rgcznego
sterowania, jazd niewydobywczych, rewizji szybu i pomocniczy rewizji zbiegunem dodatnim pradu
poprzez ich styki i r6wnolegle potaczone styki przekaZnikéw: zahamowania maszyny, polozenia
dzwigni hamulca w pozycji zahamowania, wykonania zatadowania, rewizji lin i rewizji naczyn.

Przekaznik rewizji naczyn jednym wyprowadzeniem laczy si¢ z ujemnym biegunem pradu a
drugim wyprowadzeniem z dodatnim biegunem poprzez szereg stykdw: tacznika dyspozycyjnego,
przekaz’nika obecnodci skipu na zrgbie, z rdwnolegle wltaczonymi stykami tacznika wyboru stano-
wiska rewizyjnego i przekaZnika rewizji naczyn, styki przekaimka rewizji lin oraz przekaZnika
pomocniczego rewizji.

Przekaznik rewizji lin taczy si¢ z biegunem ujemnym pradu poprzez styk przekaznika rewizji
naczyn a z biegunem dodatnim poprzez styk tacznika dyspozycyjnego i przylaczong do niego parg
réwnolegle potaczonych stykéw lacznika wyboru stanowisk do rewizji i przekaZnika rewizji lin a
para ta drugim wyprowadzeniem laczy si¢ ze stykiem przekaZnika rewizji lin przytlaczonym do
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galezi przekaznika rewizji naczyn, oraz ze stykiem przekaznika pomocniczego rewizji potaczonym
z biegunem dodatnim pradu.

Uklad ponadto ma przekazniki: impulsowy $wiatta migania i pomocniczy Swiatta migania
potaczone jednym wyprowadzeniem z ujemnym biegunem napigcia pradu statego, a drugie wypro-
wadzenia tych przekaznik6w potgczone sg ze sobg i przytagczone do dodatniego bieguna napigcia
pradu stalego poprzez dwie rownolegte galgzie, z ktdrych jedna stanowi szereg stykow przekazni-
kéw: rewizji naczyn, rewizji lin i pomocniczego rewizji, a druga galaz stanowi styk przekaznika
uprawnienia punktu zatadowczego i w szereg z nim potaczone dwa réwnolegte styki przekaznikow:
wydobycia — automatycznego sterowania i wydobycia — rgcznego sterowania.

Uktad ma takze sygnalizatory optyczne (lampki): wydobycia — automatycznego sterowania,
wydobycia — rgcznego sterowania, rewizji lin, rewizji naczyn, rewizji szybu i jazd niewydoby-
wczych — rgcznego sterowania, ktére jednym wyprowadzeniem potaczone sa zujemnym biegunem
napigcia pradu stalego, a drugie wyprowadzenie sygnalizatora rewizji naczyn pofaczone jest z
biegunem dodatnim pradu poprzez styk tacznika wyboru stanowiska do rewizji, ktory dalej
rozdziela si¢ na dwie galezie.

Jedna galaz stanowi styk tacznika wyboru stanowiska rewizyjnego potaczonego z drugim
wyprowadzeniem sygnalizatora uprawnienia stanowiska do rewizji lin, a drugg gataz stanowi styk
przekaznika pomocniczego rewizji, ktorego obwdd rozdziela si¢ na trzy gal¢zie: galaz pierwsza
stanowi styk przekaZznika wydobycia — rgcznego sterowania potaczony zdrugim wyprowadzeniem
sygnalizatora optycznego wydobycia r¢cznego sterowania, gataZ druga stanowi styk przekaznika
wydobycia — automatycznego sterowania potaczony z drugim wyprowadzeniem sygnalizatora
optycznego wydobycia automatycznego sterowania, a galaz trzeciag tworza dwa rownolegle pota-
czone styki przekaznikow impulsowego $wiatta migania i pomocniczego Swiatla migania, ktore
drugim wyprowadzeniem {acza si¢ z dodatnim biegunem napigcia pradu statego.

Drugie wyprowadzenie sygnalilatora optycznego rewizji szybu taczy si¢ zdodatnim biegunem
pradu poprzez styk przekaZznika rewizji szybu, a drugie wyprowadzenie sygnalizatora optycznego.
jazd niewydobywczych taczy si¢ z biegunem dodatnim poprzez styk przekaznika jazd niewydoby-
wczych — r¢cznego sterowania.

Podstawowa zaleta uktadu jest potaczenie funkcji sterowania maszyny wyciagowej z funkcja
pracy tej maszyny za pomocg jednego tacznika wyboru rodzaju pracy uruchamianego r¢cznie.
Ponadto odpowiednie kombmaqe stykoéw przekaznikéw rodzajéw pracy, przekaznika zahamowa-
nia maszyny oraz wysterowania maszyny zgrupowanych w obwodach zalaczama i podtrzymania
przekaznikéw rodzaju pracy zapewniaja:

— mozliwo$¢ zalaczenia lub wylaczenia dowolnego przekaznika rodzaju pracy tylko w przypadku
niewysterowania i zahamowania maszyny,

— mozliwo$¢ zalaczenia jednoc¢zeénie tylko jednego przekaznika rodzaju pracy,

— zmiane rodzaju pracy z jazd rewizyjnych na inne rodzaje pracy tylko w przypadku zgody
stanowiska uprawnionego do przeprowadzenia kontroli.

Przyk}adowe rozwigzanie uktadu wyboru rodzaju pracy przedstawiono schematycznie na
rysunkach fig. 1 i fig. 2. Uktad tworza trzy potaczone réwnolegle zespoty: wyboru rodzaju pracy,
uprawnienia stanowisk do rewizji i zespdt sygnalizacyjny.

Zesp6t wyboru rodzaju pracy, tworzg dwa obwody: zalgczenia i podtrzymania przekaznikow
rodzaju pracy P1, P2, P3, P4 i PS5, a zesp6t uprawnienia stanowisk do rewizji — przekazniki P61 P7
— fig. 1. Zesp6t sygnalizacyjny tworza przekaZniki P8 i P9 oraz lampki sygnalizacyjne L1.....L6 —
fig. 2.

Uklad dziala nast¢pujaco: zalaczenie kazdego z pigciu przekaznikéw (P1.....P5) moze nastg pié
gdy styki przekaznikéw P10, P11 i P12 w obwodzie zalgczania sa zamknigte.

W zaleznosci od potozenia tacznika L1 zostanie zamknigty obwdd przekaznikéw PI1-P5
poniewaz wszystkie normalnie zamknigte styki tworzace rownolegta gataz przekaznikow P1-P5sa
zamknigte.

Zadziatanie jednego z przekaznikéw P1-PS uniemozliwia zamknigcie obwodu dla pozosta-
tych, poniewaz jeden ze styk6w normalnie zamknigtych tego przekaZnika odcina biegun ujemny
zasilania przekaZnik6w o liczbie porzadkowej mniejszej od przekaznika a drugi styk normalnie
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zamknigty odcina biegun dodatni zasilania przekaznikéw o liczbie porzadkowej wigkszej od
danego przekaznika.

Wylyczenie zataczonego przekaznika nastapi po przerwaniu obwodu lacznikiem L1, pod
warunkiem, Ze przerwany jest obwdd podtrzymania, to znaczy dziataja przekazniki P10 i P4 oraz
nie dzialaja przekazniki P6, P7 i P12.

Zadziatanie przekaznikéw P6, P7 jest mozliwe przy zadzialaniu przekaznika P5S. Wyboru
zalagczenia przekaznika dokonuje si¢ facznikiem L2 oraz tacznikami £3 i £.4. Wylaczenie przeka-
Znika P6 lub P7 mozliwe jest tylko tgcznikiem £3 lub L4.

Stan zadziatania przekaznikéw P1, P2, P6, P7 sygnalizowany jest odpowiednio lampkami L1,
L2, L3, L4. Lampki te migaja od chwili zatagczenia danego rodzaju pracy z pulpitu sterowniczego do
chwili potwierdzenia przyjgcia tego stanu na stanowisku obstugi i dalej Swieca §wiattem ciaggtym.

Stan zadziatania przekaznikéw P3, P4 sygnalizowany jest odpowiednio lampkami L6, LS —
$wiatlem ciggltym. '

Zastrzezenie patentowe

Uktad wyboru rodzaju pracy szybowego urzadzenia sterowniczo-sygnatowego majacy przeka-
Znik kontroli zahamowania maszyny przekaznik kontroli potozenia dZzwigni hamulca manewro-
wego, przekaznik wykonania zaladowania, przekaZznik kontroli ustawienia naczynia, przekaznik
kontroli ukonczenia wydobycia, przekaznik blokady zbiorczej, przekaznik kontroli obecnosci
naczynia na zrebie i przekaZnik uprawnienia punktu zatadowczego, znamienny tym, ze ma przeka-
Znik wydobycia r¢cznego sterowania (P2), przekaznik jazd niewydobywczych recznego sterowania
(P3), przekaznik rewizji szybu (P4) oraz przekaznik pomocniczy rewizji (PS), a ponadto przekaZnik
rewizji lin (P6) i przekaznik rewizji naczyn (P7), oraz przekaznik impulsowy §wiatta migania (P8) i
przekaznik pomocniczy $§wiatta migania (P9) oraz sygnalizatory optyczne — lampki, przy czym
przekaznik wydobycia automatycznego sterowania (P1) jednym wyprowadzeniem potaczony jest z
minusem zasilania poprzez styk przekaZznika rg¢cznego sterowania (P2), styk przekaZnika jazd
niewydobywczych rgcznego sterowania (P3), styk przekaZnika rewizji szybu (P4) i styk przekaznika
pomocniczego rewizji (PS), a drugim wyprowadzeniem potaczony jest z pulsem zasilania poprzez
styk przekaznika wydobycia automatycznego sterowania (P1) potaczony ze stykiem przekaznika
kontroli zahamowania maszyny (P10), ze stykiem przekaZnika kontroli potozenia dZwigni hamulca
manewrowego (P11), ze stykiem przekaZnika wykonania zatadowania (P12), ze stykiem przeka-
Znika rewizji lin (P6) i ze stykiem przekaZnika rewizji naczyn (P7) oraz poprzez styk {acznika
wyboru rodzaju pracy (L1) potaczony ze stykiem przekaZnika wydobycia automatycznego stero-
wania (P1) i stykiem przekaZnika kontroli ustawienia naczynia (P13), ktdre potaczone s3 z pulsem
zasilania poprzez styk przekaznika kontroli potozenia dZzwigni hamulca manewrowego (P11)istyk
przekaZnika kontroli zahamowania maszyny (P10), natomiast przekaznik wydobycia r¢cznego
sterowania (P2) jednym wyprowadzeniem potaczony jest ze stykiem przekaznika wydobycia
r¢cznego sterowania (P2) i stykiem przekaZznika jazd niewydobywczych r¢cznego sterowania (P3),
ktoéry poprzez styk przekaZnika rewizji szybu (P4) i styk przekaZnika pomocniczego rewizji (P5)
polaczony jest z minusem zasilania, a drugim wyprowadzeniem przekaZnik wydobycia r¢cznego
sterowania (P2) polaczony jest poprzez swoj styk (P2) ze stykiem przekaZznika kontroli zahamowa-
nia maszyny (P10), ze stykiem przekaZnika kontroli potozenia dZwigni hamulca manewrowego
(P11), ze stykiem przekaznika wykonania zatadowania (P12), ze stykiem przekaZnika rewizji lin
(P6) i ze stykiem przekaZnika rewizji naczyn (P7), kt6re sa potaczone z pulsem zasilania, oraz
poprzez styk tacznika wyboru rodzaju pracy (L1) ze stykiem przekazZnika wydobycia automaty-
cznego sterowania (P1) i stykiem przekaZnika wydobycia rgcznego sterowania (P2), przy czym styk
przekaznika wydobycia automatycznego sterowania (P1) potagczony jest ze swoim drugim stykiem
(P1), ze stykiem przekaznika kontroli ustawienia naczynia (P13) i ze stykiem przekaznika wykona-
nia zatadowania (P12), kt6éry poprzez styk przekaznika potozenia dZwigni hamulca manewrowego
(P11) i styk przekaZnika kontroli zahamowania maszyny (P10) potaczony jest z pulsem zasilania,
za$ przekaznik jazd niewydobywczych rgcznego sterowania (P3) jednym wyprowadzeniem pota-
czony jest ze swoim stykiem (P3) i ze stykiem przekaZnika rewizji szybu (P4), ktéry poprzez styk
przekaznika pomocniczego rewizji (P5) potaczony jest zminusem zasilania,a drugim wyprowadze-
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niem przekaznik jazd niewydobywczych recznego sterowania (P3) potaczony jest poprzez swdj styk
(P3) ze stykiem przekaznika kontroli zahamowania maszyny (P10), stykiem przekaznika kontroli
potozenia dzwigni hamulca manewrowego (P11), stykiem przekaznika wykonania zatadowania
(P12), stykiem przekaznika rewizji lin (P6) i stykiem przekaZnika rewizji naczyn (P7), ktére sa
potaczone z plusem zasilania oraz poprzez styk tacznika wyboru rodzaju pracy (L1) przekaznik
jazd niewydobywczych (P3) potaczony jest ze swoim stykiem (P3) i stykiem przekaZznika kontroli
ukonczenia wydobycia (P14), ktéry potaczony jest poprze styk przekaznika wydobycia r¢cznego
sterowania (P2) i styk przekaznika wydobycia automatycznego sterowania (P1) ze stykiem przeka-
Znika wydobycia automatycznego sterowania (P1), stykiem przekaznika kontroli ustawienia
naczyni (P13) i stykiem przekaznika wykonania zatadowania (P12), ktéry poprzez styk przeka-
znika potozenia dzwigni hamulaca manewrowego (P11) i styk przekaznika kontroli zahamowania
maszyny (P10) potaczony jest z plusem zasilania, natomiast przekaZnik rewizji szybu (P4) jednym
wyprowadzeniem potaczony jest ze swoim stykiem (P4) i ze stykiem przekaznika pomocniczego
rewizji (P5), ktory potaczony jest z minusem zasilania, a drugim wyprowadzeniem przekaznik
rewizji szybu (P4) potaczony jest poprzez swéj styk (P4) ze stykiem przekaZnika kontroli zachamo-
wania maszyny (P10), stykiem przekaZnika kontroli potozenia dZwigni hamulca manewrowego
(P11), stykiem przekaZnika wykonania zatadowania (P10), stykiem przekaZnika rewizji lin (P6) i
stykiem przekaznika rewizji naczyn (P7), ktdre sa potaczone z plusem zasilania, poza tym przeka-
Znik rewizji szybu (P4) drugim wyprowadzeniem potaczony jest poprzez styk lacznika wyboru
rodzaju pracy (L1) ze stykiem przekaZnika blokady zbiorczej (P15) i stykiem przekaZnika kontroli
wydobycia (P14), ktére polaczone sa ze stykiem przekaZnika rewizji szybu (P4) i stykiem przeka-
Znika jazd niewydobywczych recznego sterowania (P3), ktéry poprzez styk przekaznika kontroli
wydobycia (P14), styk przekaZnika wydobycia rgcznego sterowania (P2) i styk przekaznika wydo-
bycia automatycznego sterowania (P1) potaczony jest ze stykiem przekaZznika wydobycia automa-
tycznego sterowania (P1), stykiem przekaznika kontroli ustawienia naczynia (P13) i stykiem
przekaznika wykonania zatadowania (P12), ktéry poprzez styk przekaznika kontroli potozenia
dzwigni hamulca manewrowego (P11) i styk przekaZnika kontroli zahamowania maszyny (P10)
potaczony jest z pulsem zasilania, za$ przekaznik pomocniczy rewizji szybu (P5) jednym wyprowa-
dzeniem potaczony jest ze swoim stykiem (P5) i z minusem zasilania a drugim wyprowadzeniem
potaczony jest poprzez swoj styk (P5) ze stykiem przekaznika kontroli zahamowania maszyny
(P10), stykiem przekaZnika potozenia dZwigni hamulca manewrowego (P11), stykiem przekaznika
wykonania zaladowania (P12), stykiem przekaZnika rewizji lin (P6) i styiem przekaZnika rewizji
naczyn (P7), ktére potaczone s3 z plusem zasilania, ponadto drugim wprowadzeniem przekaznik
pomocniczy rewizji szybu (P5) potaczony jest poprzez styk tacznika wyboru rodzaju pracy (E1) i
styk przekaZnika rewizji szybu (P4) z drugim stykiem przekaznika rewizji szybu (P4) ze stykiem
przekaznika blokady zbiorczej (P15) i ze stykiem przekaZnika jazd niewydobywczych r¢cznego
sterowania (P3), ktéry jest potaczony ze stykiem tacznika wyboru rodzaju prycy (£1) i stykiem
przekaZnika kontroli ukonczenia wydobycia (P14), ktéry poprzez styk przekaznika wydobycia
rgcznego sterowania (P2) polaczony jest ze stykiem przekaznika wydobycia automatycznego
sterowania (P1), ktéry potaczony jest z drugim stykiem przekaznika wydobycia automatycznego
sterowania (P1), ze stykiem przekaZnika kontroli ustawienia naczynia (P13) i stykiem przekaznika
wykonania zaladowania (P12), ktéry poprzez styk przekaZnika potozenia dzwigni hamulca
manewrowego (P11) i styk przekaZnika wykonania zatadowania (P10) potaczony jest z plusem
zasilania, a przekaZnik uprawnienia stanowiska do rewizji lin (P6) jednym wyprowadzeniem
potaczony jest poprzez styk przekaznika uprawnienia stanowiska do rewizji naczyn (P7) z minusem
zasilania, a drugim wyprowadzeniem poprzez styk tgcznika dyspozycyjnego stanowiska rewizji lin
(L3) z stykiem tacznika wyboru stanowiska rewizyjnego (£2) i zswoim stykiem (P6), ktdre poprzez
styk przekaZnika pomocniczego rewizji (PS) potaczone s z pulsem zasilania, natomiast przekaznik
usprawnienia stanowiska do rewizji naczyn (P7) jednym wyprowadzeniem potaczony jest z swoim
stykiem (P7) i z minusem zasilania, a drugim wyprowadzeniem poprzez styk tacznika dyspozycyj-
nego stanowiska rewizji naczyn (L4) i styk przekaznika kontroli obecnosci naczynia na zrgbie szybu
(P16) ze stykiem tacznika wyboru stanowiska rewizyjnego (L2) i stykiem przekaZnika uprawnienia
stnowiska do rewizji naczyn (P7), ktére poprzez styk przekaZznika uprawnienia stanowiska do
rewizji lin (P6) potaczone sa z drugim stykiem tego przekaznika (P6), ze stykiem tacznika wyboru
stanowiska rewizyjnego (£2) i stykiem przekaznika pomocniczego rewizji (PS), ktéry potaczony
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jest z plusem zasilania, a przekaznik impulsowy $wiatla migania (P8) jednym wyprowadzeniem
polaczony jest z minusem zasilania a drugim wyprowadzeniem z przekaZnikiem pomocniczym
$wiatta migania (P9) i ze stykiem przekazZnika uprawnienia stanowiska do rewizji naczyn (P7),
ktéry poprzez styk przekaznika uprawnienia stanowiska do rewizji lin (P6) i styk przekaznika
pomocniczego rewizji (P5) potaczony jest z plusem zasilania, natomiast przekaznik pomocniczy
$wiatla migania (P9) jednym wyprowadzeniem potaczony jest z minusem zasilania, a drugim
wyprowadzeniem potaczony jest z przekaznikiem impulsowym $wiatta migania (P8) i ze stykiem
przekaZnika uprawnienia punktu zatadowczego (P17), ktory potaczony jest ze stykiem przekaznika
wydobycia automatycznego (P1) i stykiem przekaznika wydobycia r¢cznego sterowania maszyny
(P2), kt6re potaczone sa z plusem zasilania, a ponadto uktad ma sygnalizator optyczny — lampkg
wydobycia (L1) potaczona jednym wyprowadzeniem z minusem zasilania, a drugim wyprowadze-
niem poprzez styk przekaznika wydobycia automatycznego sterowania (PI) ze stykiem przeka-
#nika wydobycia rgcznego sterowania (P2), ze stykiem przekaznika pomocniczego rewizji (P§) oraz
ze stykiem przekaznika impulsowego Swiatta migania (P8) i ze stykiem przekaznika pomocniczego
$wiatta migania (P9), ktére potaczone sa z pulsem zasilania, a lampka wydobycia (L2) potaczona
jest jednym wyprowadzeniem z minusem zasilania, a drugim wyprowadzeniem poprzez styk
przekaznika wydobycia r¢cznego sterowania (P2) ze stykiem przekaznika wydobycia automaty-
cznego sterowania (P1), ze stykiem przekaZnika pomocniczego rewizji (PS) oraz ze stykiem
przekaznika impulsowego §wiatla migania (P8) i stykiem przekaznika pomocniczego §wiatla
migania (P9), ktére potaczone sa zpulsem zasilania, za$§ lampka uprawnienia stanowiska do rewizji
lin (L3) potaczona jest jednym wyprowadzeniem z minusem zasilania, a drugim wyprowadzeniem
poprzez styk tacznika wyboru stanowiska rewizyjnego (£2) zdrugim stykiem tego tacznika (£.2)i ze
stykiem przekaZnika pomocniczego rewizji (PS), ktoéry potaczony jest ze stykiem przekaZnika
wydobycia automatycznego sterowania (P1), ze stykiem przekaZnika wydobycia rgcznego sterowa-
nia (P2) oraz ze stykiem przekaznika impulsowego §wiatta migania (P8) i stykiem przekaznika
pomocniczego $wiatlta migania (P9), ktore potaczone s3 z plusem zasilania, za$ lampka uprawnie-
nia stanowiska do rewizji naczyn (L4) potaczona jest jednym wyprowadzeniem z minusem zasila-
nia, a drugim wyprowadzeniem poprzez styk facznika wyboru stanowiska rewizyjnego (L2) z
drugim jego stykiem (L2) i ze stykiem przekaZnika pomocniczego rewizji (PS), ktdry potaczony jest
ze stykiem przekaZnika wydobycia automatycznego sterowania (P1) i ze stykiem przekaZnika
wydobycia rgcznego sterowania (P2) oraz ze stykiem przekaZznika impulsowego §wiatta migania
(P8) i stykiem przekaZnika pomocniczego §wiatta migania (P9), ktére potaczone sa z plusem
zasilania, natomiast lampka rewizji szybu (LS) potaczona jest jednym wyprowadzeniem z minusem
zasilania, a drugim wyprowadzeniem poprzez styk przekaZnika rewizji szybu (P4) z plusem
zasilania, a lampka jazd niewydobywczych (L6) jednym wyprowadzeniem potaczona jest z minu-
sem zasilania, a drugim wyprowadzeniem ze stykiem przekaZnika jazd niewydobywczych (P3)
polaczonym z plusem zasilania. '
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