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do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb zakladania
zwlaszcza pierwszego, lin stalowych z zZawieszo-
nym mnaczyniem Iub bez, oraz wymiany Llin sta-
lowych moénych, prowadniczych, wyréwmnawczych,
okrgglych, plaskich i innych w jedno i wielolino-
wych wyciggach szybowych z kolami pednymi
zwlaszcza stosowanymi w goémictwie, oraz uklad
urzadzen do stosowania tego sposobu.

Znane i stosowane dotychczas sposoby zakdadania
i wymiany lin stalowych w jedno i wielolinowych
wyciggach szybowych z kolem pednym wymagaijg
stosowania specjalnych rozwigzan konstrukcyjnych
maszyn wyciggowych z poszerzonym kolem ped-
nym (magazynem), na ktérym mawija sie caly za-
kladamg lineg, lub stosowania dodatkowych kolo-
wrotow przewoznych jednobebmowych (dla maszym
jednolinowych) i dwubebnowych (dla maszyn
jedno i wielolinowych). W przypadku stosowania
kolowprotéw jednobebnowych calg line mawija sie
na bebnie kolowrotu, mastepnie prowadzi sie ja
przez kola Kkierujagce w glowicy szybu na wiezy,
oraz kolo pedne stacjonarnej maszyny wyciggowej
i mocuje do naczynia wyciggowego, a mastepnie za
pomocg kolowrotu opuszcza do podszyhbia.

W przypadku stosowamnia kolowrotéw dwubebmno-
wych cala lina mawinieta jest ma bebny magazy-
nowe ustawione ma stojakach przed kolowrobtem,
nastepnie koniec liny przecigga sie poprzez kolo-
wrét, opasujac jego dwa bebny. Lina ma bebnach
kolowrotu dociskana jest przez urzgdzenia cierne
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zapobiegajgce poslizgowi liny. Nastgpnie line pro-
wadzi si¢ amalogicznie jak w przypadku kolowro-
téw jednolinowych.

Wymienione sposoby zakladamia lin posiadajg
szereg wad, s3 bardzo pracochlonne zwlaszcza
W okresie przygotowawczym, poprzedzajacym za-
kladanie lin, co jest przyczyng zaré6wno wysokich
kosztéw ich stosowamia jak i madmiernie diugiego
cyklu zaangazowania brygady roboczej.

Do gléwnych wad stosowanych sposobé6w mnalezg:

— konieczno§é budowy zelbetowego fundamnentu
pod kolowrdt przewozny,

— konieczno$é zabudowy Kkola kierunkowego o
Srednicy od 1200 mm do 1600 mm w glowicy
szybu, ktérego konstrukcja wsporcza musi
przenies¢ calkowity sile wypadkowsa maciggu
liny rzedu 60 do 80 ton, pochodzgcy od cieza-
TUu naczynia szybowego i zwisajgcej w szybie
liny, :

— konieczno$é zakupu liny dluzszej, z ktémej tra-
ci si¢ dlugosé 50 m liny odcietej po zalozeniu,
a konieczmej ze wzgledu ma dotychczasowy
spos6b zakladania,

— konieczno$é klopatliwego transportu kolowrotu
przewozmego o duzym gabarycie, przekracza-
jacym czesto skrajnie drogows,

— miszazenie zakladanych lin w zwigzku z malg
Srednicg 'bebnéw stosowanych kolowrotéw
przewoznych w poréwnaniu ze $rednicami két
pednych, co powoduje przeginanie zakladanej
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diny, wskutek czego wystepuje otwieranie
splotéw lub drutéw profilowych lin prowad-
niczych i ich pekanie.
Efektem tego jest bardzo czesto zlomowanie
nowych zakladanych lin,

— w zasadzie niemozliwo$§é ze wzgledu na male

Srednice bebnéw kolowrotéw przewoznych,
zakladanie lin o $rednicach wickszych od
30 mm,

— konieczno$§é zakupu bardzo drogich kolowmo-
té6w przewoznych.

Celem wynalazku jest usuniecie powyzszych nie-
dogodno$ci a wiec zmniejszenie do minimum kosz-
téw urzadzen i pracochlomno$ci przy zakladaniu
lub wymianie lin nosnych w maszynach wyciggo-
wych. Zgodnie ze sposobem wedlug wynalazku cel
ten osiggnieto przez wprowadzenie zakladanej liny
z bebna magazynowego poprzez kolo odciskowe
(dla maszyn zabudowanych ma wiezy) dub kierun-
kowe (dla maszyn zabudowanych ma zrebie) na
kolo pedne stacjonarnej maszyny wyciggowej, opa-
sujagc ling dwukrotnie kolo pedne, przy czym
W pierwszym opasaniu kola pednego, line dociska
sie do wierica kola pednego za pomocg dolnego
rzedu rolek dwurzedowego laricucha molkowego, a
w drugim opasaniu kola pednego, line prowadzi
sie ma gérmym rzedzie molek tegoz lancucha, po
czym line opuszcza si¢ za pomocg stacjonarnej
maszyny wyciggowej do szybu.

'Odmiane sposobu stanowi prowadzenie liny z be-
bna magazynowego mna kolo pedne stacjonarnej
maszyny wyciggowej, gdzie dociska sie line do
wierica kola pednego za pomocg dolnych krawedzi
rolek jednorzedowego lanoucha mrolkowego, mastep-
nie line prowadzi sie¢ ma kolo kierunkowe, po opa-
saniu ktérego line wprowadza sie ma géme kra-
wedzie rolek tegoz laricucha, po czym line opuszcza
sie za pomoca stacjonarnej maszyny wyciggowej do
szybu.

Uklad urzagdzen do stosowania sposobu wedlug

wynalazku sklada si¢ ze zmanych elementéw wy-

ciggu szybowego jak maszyny wyciggowej z kolem
pednym, kiemunkowych lub odciskowych ko6t lino-
wych, naczynia szybowego, bebna z mawiniety ling,
ustawionego na kozlach lozyskowych z hamulcem
ciezarowym, wciggarki z-ling pomocniczg oraz z be-
dacego réwniez przedmiotern wynalazku jednorze-
dowego Ilub dwurzedowego lancucha nolkowego
w jaki zaopatrzona jest maszyma wyciggowa. Lan-
cuch rolkowy jednym koncem zamocowany jest
przegubowo do fundamentu maszyny wyciggowej,
a drugim mnapinany jest za pomoca maprezacza
dZzwigniowo-ciezarowego, Kktérego zadamiem jest
dociskanie molki lahcucha do liny wulozonej na
wienicu kola pednego, celem zabezpieczenia jej
przed poslizgiem.

Jednorzedowy lancuch rolkowy sklada sie z sze-
regu ogniw lgczonych plytkami lgcznikowymi i po-
siada w kazdym ogniwie po trzy molki toczme, osa-
czone wobrotowo w profilowanych plytkach bocz-
nych, z ktérych dwie rolki skrajne, osadzone nizej,
nalezg do dolnego rzedu rolek dociskajacych line
W pierwszym opasaniu kola pednego, a rolka $rod-
kowa, wosadzona wyzej, malezy do goérnego rzedu
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rolek prowadzacych line* W drugim opasarite,
Jednorzedowy laricuch sklada si¢ z relek . tocznych
osadzonych obrotowo w plytkach bocznych, przy
czym dolne krawedzie rolek dociskajgline w pierw-
sZym opasaniu kola pednego, a géme krawedzie
rolek prowadzg linge w drugim opasaniu, przy czym
drugie opasanie ling tak lancucha jeﬁhorigdowego
jak i dwurzedowego zwieksza docisk liny do wien-
ca kola pednego, poprzez lancuch solkowy, propor-
cjonalnie do obciazenia liny, zabezpieczajac line
przed poslizgiem. .

Rozwigzanie wedlug wymalazku -eliminuje ko-
nieczno$é stosowania dodatkowych kolowrotéw
przewoznych, zmmiejsza do minimum koszty murza-
dzenn pomocniczych i pracochlonno$é przy zakla-
daniu lin, zapewniajac jednoczednie mozliwoéé za-
kladania lin o S$rednicach wickszych od 30 mm

" nie powodujace ich m'szczenia. Przedmiot wynalazku

jest uwidoczniony w przykladach wykonania na
rysunkach, ma ktérych fig. 1 przedstawia wuklad
urzgdzenia do zakladania lin stalowych dla maszyn
wyciggowych zabudowanych ma wiezy z zastoso-
waniem dwurzedowego lancucha rolkowego, fig.2 —
ten sam wmklad z zastosowaniem jednorzedowego
lanicucha molkowego, fig. 3 przedstawia uklad urzg-
dzenia do zakladania lin stalowych dla maszyn
wyciggowych zabudowanych mna poziomie zrebu
szybu z zastosowaniem dwurzedowego lancucha
rolkowego, fig. 4 ten sam uklad z zastosowaniem
jednorzedowego lancucha molkowego, fig. 5 przed-
stawia kolo pedne z maprezomym larcuchem wnolko-
wym w widoku z boku, fig. 6 przedstawia ogniwo
dwurzedowego lancucha rolkowego w widoku
z boku, fig. 7 — to samo ogniwo w widoku z géry,
fig. 8 przedstawia ogniwa jednorzedowego lancucha
rolkowego w widoku z boku, fig. 9 — e same
ogniwa w widoku z géry.

Jak uwidoczniono ma rysunkach wuklad urzgdzeh
do stosowania sposobu wedlug wynalazku sklada
sie¢ z nastepujacych elementéw: stacjonarnej ma-
szyny wyciaggowej z kolem pednym 1, kiermunko-
wych lub odciskowych ko6t linowych 3, maczynia
szybowego 4, kozléw lozyskowych 5, bebnow 6
z nawinietg ling 15, wciggarki pomooniczej 7, lin
pomocniczych 8, drobnych wunzgdzeri pomocniczych
jak mrolek kiermujgcych 9 i 22, zaciskéw linowych
10, uchwytéw linowych 21, oraz dwurzedowego
lanncucha molkowego 11 lub jedmorzedowego lancu-
cha rolkowego 18, napinanego naprezaczem dzwig-
niowo-ciezarowym 14,

Lancuch dwurzedowy 11 sklada sie z szeregu
ogniw Ilgczemych plytkami lgcznikowymi 17 i po-
siada w kazdym ogniwie po trzy molki toczne osa-
dzone obrotowo w profilowanych plytkach bocz-
nych 16, przy czym dwie mrolki skrajne 12 sg osa-
dzone nizej, a rolka Srodkowa 13 jest osadzona wy-
zej, tworzgc gérny i dolny rzad rolek lancucha.
Lancuch jednorzedowy 18 sklada sie z rolek tocz-
nych 19 lgczonych plytkami bocznymi 20. Napre-
zacz dzwigniowo-ciezarowy 14 dzialajgcy na zasa-
dzie dziwigni dwuramiennej obcigzonej ciezarem,
polaczony jest z jednym kohcem lancucha rolko-
wego, ulozonego ma wiencu kola pednego 2, drugi
koniec lancucha mocowany jest przegubowo w fun-
damencie maszyny wyciggowej. Sila z jaka dziala
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napreiacz diwiznidwo-ciezarowy 14 powoduje do-
cisk rolek lancucha do wierica kola pednego 2.

Przvkladowy sposéb zakladamia liny w ukladzie
z maszyng wyciggowg zabudowang mna poziomie
arebu szybu, przy zasbosowaniu laficucha rolkowe-
go dwurzedowego jest mastepujacy. Line 15 z be-
bna magazynowego 6 ustawionego ma kozlach lo-
zyskowych z hamulcem ciezarowym 5 prowadzi
sie poprzez kolo kierunkowe 3 na kolo pedne ma-
szyny wyciaggowej 1, opasujgc je jeden maz. Na-
stepnie line 15 dociska sie lancuchem nolkowym
dwurzedowym 11 do wiennca kola pednego 2, po
czym opasuje sie ling 15 kolo pedne wraz z lan-
cuchem 11, ukladajac line 15 ma gémym rzedzie
ralek 13 lancucha 11. Obracajac kolem pednym
maszyny wyc1aglow§§.1 ling 1§ wpm‘owadza sie ma
drugie kolo kierunkowe 3,%Do oZym lqtzy sie za
poms3cg zacnskow Lmowych 10 do naczyma szybo-
wego 4. :

Docisk lancucha rolk;owego il do liny 15 ulo-
zomej ma wiefou kola pednego 2 zabenﬁecza line
15 przed poslirgiem. Dwmsame ligy 15 kola
p2dnego maszyny wyciggowej 1 wraz 7 taficuchem
rolkswym 11 powoduje samOczyTtme zwiekszenie
docisku tym wicksze im wiekgzy jest ciezar zawie-
sTonegy mnaczynia szybowego 4, lJub &muww]
liny 15. Po opuszczeniu za pomocg s&cjomamej
maszyny wyciggowej 1 naczynia sszoWEgo 4 do
podszybia, mozna prlzystaplc do Wprmpdzema i
maocowania dmugmgo naczynia szybowego do dru-
giego konca zakladanej liny 15. r '_:

Odmiana sposohl, przy zastowoWam'ﬁ\ lancucha
rolkowego Jednorzed»OWego jest mtepuuaoa Line
15 z bebna magazynowego 6 ustawionego na ko-
zlach lozyskowych z hamulcem ciezarowym 5 pro-
wadzi sie poprzez rolki kierunkowe 22 mna kolo
pedne maszyny wyciggowej 1 opasujgc je jeden
raz. Nastepnie line 15 dociska sie lancuchem rolko-
wym jednorzedowym 18 do wierica kola pednego
2, po czym obracajac kolem ’pedm?m maszyny wy-
ciggowej 1 wprowadza sie ma kolo kierunkowe 3,
po opasaniu ktérego, line 15 prowadz sie z po-
wrotem na kolo pedne maszyny wyciggowej 1 ukla-
dajac na gémmych krawedziach rolek 19 laricucha
jednorzedowego 18. Po opasaniu kola pednego wraz
z lancuchem 18 line 15 prowadzi sie poprzez dru-
gie kolo kierunkowe 3 i lgczy za pomocy zaciskow
10 z naczyniem szybowym 4.

Jako urzadzenia pomocnicze do wprowadzenia
ciezkiej liny ma kola kierunkowe 3 i kolo pedne
maszyny wyciggowej 1 moga by¢ stosowame wcig-
garki pomocnicze 7 z linami pomocniczymi 8. Po
zalozeniu liny, zmniejsza sie jej macigg mna kole
pednym i demontuje laricuch rolkowy.

Zastrzezemnia patentowe

1. Sposéb zakladamia i wymiany lin stalowych

w wyciggach szybowych z kolem pednym, zabu-
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dowanym ma wiezy lub mna zrebie szybu, zmamien-
ny tym, ze zakladang line '(15) prowadzi sie z be-
bna (6) poprzez kolo odciskowe lub kierunkowe (3)
na kolo pedne stacjonarmnej maszyny wyciggowe]
(1), opasujagc dwukrotnie kolo pedne, przy czym
W pierwszym opasaniu kola pednego line (15) do-
ciska si¢ do wierica kola pednego (2) za pomocy
dolnego rzedu rolek @2) dwurzedowego laricucha
rolkowego (11), a w drugim opasaniu kola pedne-
go line (15) prowadzi si¢ na géomym rzedzie nolek
(13) dwurzedowego laricucha molkowego (11), zwie-
kszajac docisk liny ‘@5) do wierica kola pednego
), po czym lin¢ (15) opuszcza si¢ za pomocy
stacjonarnej maszyny wyciaggowej do szybu.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. Lﬂr‘m
tym, ze zakladang ling (15) prewedy si¢ z bebna
(6) ma kolo pedne stacjonarne] ' wyciggo-
wej (1), gdzie dociska sig .Inne ‘(15) 46| Wiefica m
pednego (2) za pomocy - krawedzi g nolek
(19) jednorzedowego, hﬁcuehn mlhgvbgo na-
stepnie prowadzi sie line (.f5) ng kol»g we
(3), po opasaniu ktérdgo limg 1(35) wpndwadza si¢
na géme krawedzie To®k 19) l:aﬁcuqba j
dowego (18), zwiekszajgc docisk: hny ﬁs) do-wien-
ca kola pednego (2), po czym lune ugs) opuszcza
si¢ za pomocg stacjonarmej mnszymy wyowownet]
do szybu. _‘ . 8

3. Uklad urzadzen do sbasowama spémbu'wedlug
zastrz. 1 1 2, lnsbawu Z maszyny WY
z kolem pednym,. kienunkowych- lub ‘odciskowych
kél linowych, ie@synia szybawego, hebhara nawi-
nieta lina, ustdwionego ma koztachiozyelowybh
z hamulcem c1eza.mrw}m i wciggarki z ling poxpoc-
nicza, znmamienny tym, e maszyna Wwycai a
z kolem pednym (1), jest zaopatrzona w dociska-
jacy line (15) do wienca kola pednego (2) dwurze-
dowy lancuch rolkowy (11) lub jednorzedowy lan-
cuch rolkowy (18), ktérego jeden koniec jest za-
mocowany przegubowo do fundamentu maszyny
wyciggowej, a drugi jest napinany za pomocg na-
prezacza diwigniowo-ciezarowego (14), przy czym
lancuch dwurzedowy (11) sklada sie z szeregu
ogniw lgczonych plytkami lacznikowymd (17) i po-
siada w kazdym ogniwie po trzy molki ‘toczme,
osadzone obrotowo w profilowanych plytkach bocz-
nych (16), z ktérych dwie rolki skrajne (12), osa-
dzone nizej, nmalezg do dolnego rzedu rolek dociska-
jacych line (15) w pierwszym opasaniu kola ped-
nego (1), a volka $rodkowa '(13) osadzona wyzej,
nalezy p #érnego rzedu molek prowadzacych line
(15)*W diugim opasaniu, natomiast laficuch jedno-
rzedowy sklada sie z rolek toczmych (19) osadzo-
nych obrotowo w ptytkach bocznych (20) przy czym
dolne krawedzie rolek dociskajg line (15) w pierw-
szym opasaniu kola pednego (1) a géme krawedzie
rolek prowadzg line (15) w drugim opasaniu.
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