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Pomiar sil skrawania wegla
z wykorzystaniem przyrzadu POU-BW/01-
-WAP

Measurement of cutting force of coal by use
of the POU-BW/OI-WAP device

Dr hctb. inz. Witold Biaty, prof. Pol. SI. %)

Tred¢: Przedstawiono budowe oraz zasade dziatania unikalnego na skale $wiatowa przyrzadu umozliwiajgcego pomiar wartosci sit
biorgcych udziat w procesie skrawania (urabiania wegla) nazwanego przez autora POU-BW/OI-WAP. Jestjedynym na $wiecie
przyrzadem, za pomoca ktérego istnieje mozliwos¢ bezposredniego wyznaczenia wartosci dwu sktadowych sitbiorgcych udziat
w procesie skrawania. Wyznaczenie wartosci tych sit jest mozliwe za pomoca dwu niezaleznych blokéw pomiarowych, ktére
stanowig tensometryczne czujniki sity: skrawaniaFsi docisku noza Fdoraz czujnik cisnienia medium zasilajgcego przyrzad. Do
rejestracji tych sit, zastosowany zostat n6z stosowany w $cianowych kombajnach bebnowych - styczno-obrotowy. Urzadzenia
ukfadu pomiarowego przyrzadu POU-BW/01-WAP, to zestaw elementéw do Pomiaru Sity Skrawania Wegla (PSSW). Integralng
czescig przyrzadujest rowniez specjahiy program komputerowy (Coal Test), dzieki ktoremu mozna wyznaczy¢ sity oraz momenty
sil dziatajacych na glowice urabiajagcg kombajnu, a tym samym prognozowa¢ moc gtowicy urabiajgcej $cianowego kombajnu
bebnowego. Przyrzad posiada certyfikat ATEX I M2 Ex ib | Mb, umozliwiajacy prace w warunkach rzeczywistych, jako
urzadzenia przeznaczonego do uzytku w przestrzeniach zagrozonych wybuchem - zgodnie z dyrektywa 94/9/EC.

Abstract: This paper presents the construction and principle of operation of the global scale unique device which allows to measure
the values of cutting force called POU-BW/OI-WAP. It is the only device around the world winch enables direct indication
of values of two components of cutting forces. Indication of the value of the cutting forces is possible thanks to the two
independent measuring units winch are the tensometric sensors of cutting force (Fs), knife downforce (Fd) and the sensor
of the device feeding pressure. Those forces were registered by the use of the tangential-rotational tool, commonly applied
in longwall drum cutter-loaders. The measurement system instruments ofthe POU-BW/OI-WAP device are set of elements
for the Measurement of Cutting Forces of Coal. A complex computer program (Coal Test) which is an integral part of the
device, allows to indicate the forces and moments of forces acting on the loader’s cutting head, thus to determine the power
ofthe cutting head ofthe longwall drum cutter-loader. The device is approved by the ATEX | M2 Ex ib | Mb certificate which
gives the right to work in real conditions and it is intended for the use in explosive atmosphere - according to the 94/9/EC
directive.
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1. Wprowadzenie Aby sprosta¢ tym wymogom oraz warunkom ekonomicz-

nym, nalezy dazy¢ do podwyzszenia efektywnosci wyko-

W polskim goérnictwie weglowym eksploatacja zt6zwegla  rzystania maszyn i urzadzenh stuzacych do mechanicznego
odbywa sie gtéwnie systemami $cianowymi z urabianiem  urabiania poktadéw wegla, ktére mozna osiggnaé przez:

mechanicznym za pomocg $cianowych kombajnéw bebno- - obnizenie energochtonnosci urabiania,

wych. Rozw6j mechanizacji urabiania wegla dyktowany jest - zwiekszenie trwatosci i niezawodnoéci narzedzi oraz
gtéwnie przez: organow urabiajgcych,

- duza koncentracje wydobycia. - doskonalenie transmisji energii od silnika do organu ura-
- ograniczenie stanowisk pracy, biajacego,

- podniesienie efektywnosci ekonomicznej produkcji. - zautomatyzowanie procesu urabiania,

- zwiekszenie bezpieczenstwa i warunkéw pracy obstugu-

jacych urzadzenia.
Politechnika $laska, Wydziat Organizacji i Zarzadzania, Instytut Zachodzi w zwigzku z tym potrzeba ustawicznego do-
Inzynierii Produkcji skonalenia metod i $rodkéw badawczych, zmierzajgcych do
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okreslenia sumy oporéw stawianych przez urabiany materiat
(wegiel) przy oddzielaniujego czesci, awiec okreslenia mocy
kombajnu potrzebnej do urabiania w konkretnych warunkach
geologiczno-gorniczych przy zadanej predkosci posuwu.

Na warunki urabiania sktadaja sie:

- warunki geologiczno-gérnicze zalegania ztoza.

- urabialno$¢,

- potozenie oraz rozmieszczenie narzedzi skrawajacych,
- ksztat narzedzia, ich wspétdziatanie,

- trwato$¢ i niezawodno$¢ maszyn,

- zuzycie energii w procesie urabiania.

Wiasciwosci te okreslajg technike i technologie procesu
eksploatacji. Majg one zasadniczy wpltyw na efektywnos$¢
urabiania - decyduja o wydajnosci maszyn urabiajacych.

To tylko niektore z czynnikéw (ale jakze istotne), ktore
warunkujg efektywno$¢ mechanicznego procesu urabiania.
Wynika stad, ze poprawe mozna osiggna¢ poprzez wielokie-
runkowe dziatania, wsrod ktérych istotne jest doskonalenie
metod dobom $cianowych kombajnéw bebnowych do istnie-
jacych warunkdw geologiczno-gérniczych. Dziatania takie
zawierajg sie nie tylko w sferze konstrukcji, ale réwniez w
badaniach podstawowych nad mechanizmami towarzyszacy-
mi procesom urabiania wegla [3],

1. Przyrzad POU-BW/OI-WAP

Przyrzad odwzorowujacy charakter pracy $cianowego
kombajnu bebnowego POU-BW/OI-WAP zmontowany
i gotowy do pracy zostat przedstawiony na rys. 1 [2, 4],

Rys. 1. Przyrzad zmontowany i gotowy do pracy
Fig. 1. Assembled and operational device

Przyrzad POU-BW/OI-WAP umozliwia wykonanie
skrawdw w ptaszczyznie pionowej (prostopadtej do stropu
i spagu), o dwu zwrotach urabiania. W trakcie pracy od-
wzorowywany jest rzeczywisty charakter pracy $cianowych
kombajnéw bebnowych, gdyz skraw pomiarowy ma zmienny
kierunek skrawaniaw przyblizeniu poczynajac od poziomego

poprzez pionowy do poziomego, ale o przeciwnym na koricu
zwrocie.

Poniewaz przyrzad jest wyposazony w tensometryczne
czujniki sity oraz w czujnik ci$nienia, to mnozliwia wyzna-
czenie sil skrawania z dwu niezaleznych Zrédet pomiarowych,
a tym samym istnieje mozliwo$¢ weryfikacji uzyskanych
wynikOéw pomiaréw - sity skrawania F oraz sity docisku
noza Fd. Po wykonaniu pomiaréw, wyniki zarejestrowane
przez rejestratory podlegajg dalszej obrébce, za pomoca
specjalnego programu komputerowego, ktéry jest integralng
czescig przyrzadu.

2. Pomiar sit na nozu skrawajgcym przyrzadu POU-
BW/OI-WAP

Przyrzad POU-BW/OI-WAP zapewnia mozliwo$¢ doko-
nania pomiaru wartosci sil skrawania, oddziatywujacych na
noze w trakcie procesu urabiania calizny weglowej. Metodg
ktéra zapewnia dokonanie takiego pomiaru z odpowiednig
doktadnoscigjest metoda tensometrii oporowej, gdyz mnozli-
wia doktadny pomiar odksztatcen. W praktyce sprowadza sie
do mierzenia wydtuzen na powierzchni ciata pod wpltywem
oddziatywania znanych sil zewnetrznych.

Znajac stalg sprezystosci badanego materiatu oraz wynik
pomiaru wydtuzenia wtasciwego mozna, korzystajac z prawa
Hookea, obliczy¢ wartosci wystepujacych w materiale napre-
zen, a poprzez to inne wielko$ci mechaniczne, takie jak: sile,
moment gnacy, cisnienie itp.

Gdy badania majg by¢ prowadzone w warunkach nor-
malnej eksploatacji, najlepiej zastosowa¢ metode tensometrii
oporowej, ktéra wykorzystuje tensometry zaliczane do grupy
tensometréw elektrycznych. Metoda ta zapewnia mozliwos¢
wykonywania wielopunktowych pomiaréw przy zdalnej reje-
stracji wynikéw, lub z bezposrednim ich przekazywaniem do
urzadzenia rejestrujgcego (komputera). Taki uktad pomiarowy
ma bardzo matg bezwtadnos$é, co daje mozliwos¢ pomiaréw
wielkosci szybkozmiennych.

Ze wzgledu na to, ze we wspo6iczesnych Scianowych
kombajnach bebnowych najpowszechniej stosowane sg noze
styczno-obrotowe, najpowazniejszym problemem byto skon-
struowanie elementu pomiarowego przyrzadu w taki sposob,
by pomiar byl w ogdle mozliwy. Noze styczno-obrotowe
majg bowiem mozliwo$¢ obracania sie w uchwytach, co
uniemozliwia naklejenie tensometrow bezposrednio na nich
w taki sposéb, by odbiera¢ sygnat. Zaproponowano rozwig-
zanie, ktére mnozliwia dokonanie w prosty spos6b pomiaru
sil, a nastepnie, dzigki znanym parametrom geometrycznym
urzadzenia, umozliwia za pomocg elementarnych wzoréw
obliczenie parametréw obcigzenia, np. w postaci sil. Nie bez
znaczeniajest rowniez mozliwos$¢ obroébki statystycznej rezul-
tatdw dowolnej liczby pomiardw, z ktérychkazdy jest zapisem
przebiegu obcigzenia danego noza w czasie rzeczywistym.

Poniewaz przyrzad jest wyposazony w czujniki sity oraz
czujnik cisnienia, stad mnozliwia wyznaczenie sil skrawania
z dwu niezaleznych Zr6det pomiarowych, a tym samym ist-
nieje mozliwo$¢ weryfikacji uzyskanych wynikéw pomiaréw
- sity skrawania F oraz sity docisku noza Fd

2. Urzadzenie do pomiaru sit skrawania wegla (PSSW)

Spos6b rozmieszczenia elementéw sktadowych urzadze-
nia do pomiaru sil skrawania wegla przedstawiono na rys.
2, natomiast struktura uktadu PSSW zostata przedstawiona
na rysunku 3 [1, 5], Urzadzenie PSSW (rys. 2), skiada sie
z nastepujacych urzadzen elektrycznych:
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Rys. 2. Przyrzad POU-BW/OI-WAP
Fig. 2. POU-BW/OI-WAP device
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Rys. 3. Struktura uktadu PSSW
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Pulpit Operatorski (1) - nadrzedny sterownik petnigcy
funkcje interfejsu operatora, umozliwiajac monitorowanie
wynikéw pomiaru na wyswietlaczu.

Konwerter Analogowo-Cyfrowy KAD/CAN (2) - prze-
twarza sygnat analogowy z dwu tensometrycznych czuj-
nikow mostkowych konwersji analogowo-cyfrowej oraz
przesyta dane pomiarowe do pulpitu operatorskiego za
posrednictwem magistrali szeregowej CAN,

Analogowy Przetwornik Ciénienia (3) - umozliwia po-
miar cisnienia medium w instalacji hydraulicznej uktadu
przeznaczonego do pomiaru sity skrawania wegla.
Zasilacz Iskrobezpieczny (4) - przeznaczony do zasilania
iskrobezpiecznym napieciem 12VVDC, urzadzen elektrycz-
nych zastosowanych w uktadzie do pomiaru sil skrawania
wegla.

Przeno$ny Modut Pamieci (5), ktéry ma za zadanie gro-
madzenie danych pomiarowych. Zarejestrowane dane za-
pisane w postaci plikéw stuzg do analizy oraz wizualizacji
w fonnie tabel i wykresdw - przenoszone sg do komputera
PC znajdujacego sie na powierzchni.

Parametry techniczne uktadu PSSW:
zakres pomiarowy dla sity skrawania, F 0,007-75kN.
zakres pomiarowy dla sity docisku, Frf  0,002-25kN.

jednostki wyswietlane kN oraz MPa,
rozdzielczos¢ przetwornika A/C 10000 dziatek,
maksymalny bigd pomiaru <0,03% + btad
czujnika,

temperaturowy btgd pomiaru <0,07%/10K +

btad czujnika.

Pulpit Operatorski  Pop-1

£

Pop-ZASILACZ

Ptzenoiny Mc*XiParnio

MP-1 Pop-KAD/CAN

Kl

analogowo-cyfrowy
KAD/CAN

zpop

Fig. 3. Structure of the Measurement of Cutting Forces of Coal system
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- czas pojedynczego pomiaru 1,5s.
- czas probkowania 20ms.
- liczba pamigetanych pomiarow 10,0

- rozpoczecie rejestracji pomiarow
przekroczeniu progu,

- pojemno$¢ modutu pamieci

- sygnalizacja awarii i przekroczen
styczna,

- 0znaczenie poziomu bezpieczenstwa IM2 Exib |

Urzadzenia uktadu pomiarowego PSSW porozumiewajg
sie ze sobg za posrednictwem magistrali komunikacyjnej
CAN. Uktad zasilany jest z iskrobezpiecznego zasilacza
napieciem 12VDC. Jednostka nadrzedng ukfadu jest Pulpit
Operatorski POp-1. W gtowicy urzadzenia zamontowane
sg dwa tensometryczne czujniki mostkowe, ktérych pomiar
odksztatcen sprezystych umozliwia posredni pomiar wielko-
$ci pochodnych, takich jak sita. Zmiany sil dziatajgcych na
gtowice pomiarowg powodujg zmiany rezystancji w most-
kach tensometrycznych czujnikéw, co skutkuje wyjéciem
mostkow ze stanu réwnowagi i pojawieniem si¢ napiecia na
wyjsciach mostkéw. Sygnat (napiecie) z kazdego czujnika
sity przekazywany jest do konwertera analogowo-cyfrowego
KAD/CAN, gdzie jest wzmacniany i po konwersji w postaci
cyfrowej wysytany magistralg komunikacyjng CAN do pulpitu
operatorskiego i dalej przetwarzany.

Pomiary wykonywane sgw krotkich seriach pomiarowycli
kt6érych wyniki sg zapamietywane na podtgczonym do pulpitu
iskrobezpiecznym module pamieci PIMP-1 Poziom ci$nienia
w instalacji hydraulicznej uktadu kontroluje czujnik PAC-1.
ktory na biezaco informuje jednostke centralng o aktualnej
wartosci cisnienia medium.

Pulpit Operatorski POp-1 w uktadzie PSSW petni funkcje
interfejsu operatora i jednostki centralnej mogacej praco-
waé¢ w podziemnych wyrobiskach zaktadéw gdérniczych
w polach niemetalowych i metanowych. Jest urzadzeniem
uniwersalnym, ktérego obwody wejscia/wyjscia moga by¢
konfigurowane w zalezno$ci od wymagar uzytkownika. Dane
przekazywane do pulpitu sg przesytane do modutu pamieci
PIMP-1, w ktérym sg przechowywane.

Modut pamieci PIMP-1 przeznaczony jest do groma-
dzenia danych z uktadu pomiarowego sity skrawania wegla
i przenoszenia ich do innego urzgdzenia powierzchniowego
wyposazonego w port USB. Dane zorganizowane sg w po-
staci plikow w drzewie katalogéw pogrupowanych wedtug
lat i miesiecy. Kazdy plik ma indywidualng, niepowtarzalng
nazwe, ktéra pomaga w identyfikacji czasu w jakim pomiar
zostat zarejestrowany. Informacje zgromadzone w plikach
mogg postuzy¢ do analizy i wizualizacji w formie tabel,
wykresow itp.

Do tego celu zostat opracowany program AW-PSSW -
Analiza Wynikéw Pomiaru Sity Skrawania Wegla.

Podstawowa plansza prezentowana na wys$wietlaczu za-
wiera informujgce o wartosciach najwazniejszych wielkosci
okreslajacych stan nadzorowanego procesu, czyli przeliczone
warto$ci sil mierzonych przez czujniki tensometryczne oraz
wartos$¢ cisnienia wskazywana przez czujnik PAC-1.

Na wyswietlaczu graficznym POp-1 (o rozdzielczosci
128x64 punkty - rys. 4), przedstawiane sg wyniki pomiaru
sity skrawania, sity docisku oraz cisnienia medium w instalacji
hydraulicznej.

W pamieci wewnetrznej urzadzenia zapisane sg wyniki
z dziesieciu ostatnich pomiardw tych wielkosci. W przypadku
wystgpienia standw awaryjnych uzytkownik infonnowany jest o
zaistniatym fakcie odpowiednim komunikatem. Urzgdzenie po-
siada najwyzszy priorytetw hierarchii urzadzen przytgczonych
do magistrali wymiany danych CAN. Dodatkowym atutem
urzadzeniajest szybkos¢ dziatania i prosty w obstudze interfejs.

natychmiast po

1GB,
Swietlna i aku-

Rys. 4. Ekran powitalny POp-1
Fig. 4. Startup screen of the POp-1

3. Wykonywanie pomiarow

Uktad PSSW bedac w stanie oczekiwania gotowy jest do
wykonania pomiaru. Aby uruchomié funkcje ,,pomiar” nalezy:
- uruchomié¢ przycisk OK na panelu operatorskim POp-1.

co spowoduje uruchomienie funkcji oczekiwania na prze-

kroczenie progu rejestracji,

- dzwignia zaworu w ukfadzie hydraulicznym uruchomi¢
ruch ramienia przyrzadu, na ktérym umieszczony jest n6z
pomiarowy.

Po zidentyfikowaniu przekroczenia progu rejestracji,
uruchomiony zostaje czas trwania rejestracji, co zostaje po-
twierdzone zaswieceniem sie wskaznika STAN na zielono.
Czas trwania jednego pomiaru wynosi 1,5 s - w tym czasie
zapisywanych jest 75 probek pomiaru.

Po uptywie tego czasu gasnie wskaznik STAN, a na ekranie
wyswietlone zostajg Srednie wartosci z zarejestrowanych sil
skrawania oraz docisku (rys. 5).

Rys. 5. Wyswietlacz POp-1 z wartosciami sit oraz cisnienia
Fig. 5. Display of the Pop-1 with force and pressure values

Prezentowana na ekranie warto$¢ ci$nieniajest wartoscig
pochodzacy z odczytéw on-line (rys. 5). W kolejnym kroku,
uktad przechodzi w stan 60-sekundowej blokady, co zostaje
zasygnalizowane z6ttym kolorem wskaznika STAN. Nastepny
pomiarjest mozliwy do wykonania po zdjeciublokady iwpro-
wadzeniu uktadu pomiarowego w stan oczekiwania.

W przypadku przekroczenia zakresu pomiarowego
w trakcie wykonywania pomiaru (co najmniej przez jeden
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z czujnikéw), nastepuje natychmiastowe przerwanie rejestracji
wynikéw pomiaru, co jest potwierdzone zaswieceniem sie
wskaznika STAN na czerwono. Ponadto na ekranie pojawia si¢
komunikat ,,PRZEKROCZONYZAKRES POMIAROWY”.
Po zaistnieniu takiego przypadku, uktad przed nastepnym
pomiarem nalezy ,,zresetowacé” poprzez wytgczenie napiecia
zasilania i po chwili ponowne zatgczenie. Uktad pomiarowy
przechodzi w stan oczekiwania i jest gotowy do ponownej
rejestracji sil skrawania oraz docisku.

Na panelu operatorskim POp-1 mozemy dokonaé prze-
gladu wynikéw pomiaru z ostatnich dziesieciu pomiardw,
ktére znajdujg sie w menu historii. Natomiast wszystkie
zarejestrowane wyniki pomiaréw w trakcie wykonywania
préb, mozna odczyta¢ na stanowisku powierzchniowym,
z wykorzystaniem komputera PC.

4. Analiza wynikéw pomiaru sit skrawania wegla (AW-
PSSW)

Program AW-PSSW umozliwia wizualizacje i przepro-
wadzenie analizy zebranych informacji z uktadu Pomiaru Sit
Skrawania Wegla (rys. 6).

Do gtdwnych mozliwosci programu naleza;

- przeglad zebranych plikdw w postaci uporzagdkowanych
tabelarycznie wpisow,

- konwersja plikéw DAT do arkusza kalkulacyjnego,

- wizualizacja danych w formie wykresow,

- analiza danych przy pomocy histogramu i statystyki wy-
nikow,

- wydruk pomiaréw,

- eksport pomiaréw do pliku tekstowego.

Do poprawnej pracy programu niezbedny jest komputer
typu PC z zainstalowanym systemem Windows XP oraz $ro-
dowiskiem Micrsotf. NET Framework 3.5.

AM -

2

I»N

I»»

Rys. 6. Plansza graficzna programu AW-PSSW
Fig. 6. Graphic screen of the AW-PSSW program

2014

5. Program Coal Test

Po wykonaniu pomiaréw, wyniki zarejestrowane przez
rejestratory i zapisane w module pamieci PIMP-1 podlegaja
dalszej obrébce, za pomocg specjalnego programu kompute-
rowego (Coal Test), ktéry jest integralng czescig przyrzadu.

Uruchamiajac program Coal Test, na ekranie monitora po-
kaze sie okno powitalne, a nastepnie gtéwne okno programu.

W pierwszej kolejnosci wprowadzamy parametry geome-
tryczne nozy zainstalowanych na organie urabiajgcym (rys.
7). Przy opisie geometrii rozmieszczenia nozy na organie
urabiajgcym bierze sie pod uwage zespol: n6z - uchwyt noza.

Geometria organu urabiajgcego $cianowego kombajnu
bebnowego opisana zostata nastepujacymi parametrami:

- liczba nozy na organie urabiajgcym (numer noza) - A' szt.

- odlegtos¢ wierzchotka ostrza noza od osi obrotu organu
urabiajgcego-A, Imn,

- odlegtos¢ wierzchotka ostrza noza od ptaszczyzny yz -

X, mm,

- kat obwodowy potozenia noza- @ [],

- kat obrotu noza w stosunku do osi obrotu bebna (organu
urabiajgcego) - G [°],

- kat pochylenianoza- [,

- kat obrotu wierzchotka ostrza noza - vy, [],

W przypadku, gdy plik zostanie poprawnie wprowadzony
do aplikacji, na zaktadce zostang przedstawione parametry
nozy na organie urabiajacym, jak réwniez pokazane zostanie
rozmieszczenie nozy na gtowicy urabiajacej (rys. 8) oraz ko-
lejnos¢ wchodzenia nozy przyjednym petnym (360°) obrocie
organu urabiajgcego.

Whprowadzajac do programu wartosci sil (A, Fd) zmie-
rzone i zarejestrowane w trakcie wykonywania pomiaréw,
w tabeli wynikowej wyznaczone i zaprezentowane zostang
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t4H
ujat

M

. Uli

TMI

lljatrr*  atonii  J40mv



Nr 5 PRZEGLAD GORNICZY 69

Rys. 7. Okno programu - parametry geometryczne
Fig. 7. Application window - geometrie parameters
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Rys. 8. Rozmieszczenie nozy na organie urabiajagcym
Fig. 8. Arrangement of cutting tools on the cutting unit

zaréwno wartosci sil (rys. 9), jak i momentéw sil - nalezy
okresli¢ operacje, ktdrg chce sie wykona¢. Na opcji wyboru
wybieramy operacje sposrod:

- sifa,

- momenty sity.

W celu wykonania algorytmu obliczen oprocz wypet-
nienia tabeli na zaktadce Tabela wejsciowa, trzeba okresli¢
dolny i gérny zakres obliczef, tzn. nalezy okresli¢ dolny i
gérny zakres numeru noza, ktéry ma zosta¢ uwzgledniony w
algorytmie obliczen (gérna wartos¢ nie moze by¢ wieksza od
liczby nozy w tabeli).

11

Po wykonaniu algorytmu, wyniki uzyskane dla kazdego
noza organu urabiajgcego zostajg zaprezentowane w tabeli
wynikowej (rys. 9), jak réwniez na wykresach (rys. 10).

Uzytkownik ma mozliwos$¢ obejrzenia wynikdw algoryt-
mu na nastepujacych wykresach:

- kolmnnowy,
- liniowy,
- punktowy.

Dodatkowo algorytm wylicza smny, jak i wartosci $red-
nie, zarowno dla sit, jak i momentow sit. Wartosci smn, jak
i wartosci $rednie zaprezentowane sa w polach edycyjnych.
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Rys. 9. Wartosci sit na organie urabiajgcym
Fig. 9. Values of forces on the cutting units
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Rys. 10. Wykresy wartosci sit (momentow sit)
Fig. 10. Diagrams of force values (moments of forces)

6. Podsumowanie

W specyficznych warunkach panujacych pod powierzch-
nig ziemi w rejonie urabiania, obok monitorowania stanu
technicznego $rodkow technicznych wazne jestjak najlepsze
rozpoznanie warunkdw eksploatacji ztoza, co przyczynia si¢
do optymalnego dobom maszyn uczestniczacych w procesie
wydobywczym. Odpowiedni dob6r maszyn i urzadzer powo-
duje wydtuzenie ich czasu bezawaryjnej pracy, zwiekszenie
dostepnosci, a co za tym idzie, wzrost efektywnosci procesu
wydobywczego wyrazonego poprzez koncentracje wydobycia.
Stad pomiar urabialnosci wegla moze by¢ jednym z istotnych
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czynnikdéw dla oceny mozliwosci efektywnej eksploatacji, kt6-
ry pozwoli na optymalny dobor parametrdéw eksploatacyjnych
maszyn urabiajacych.

Przyrzad okre$lajacy urabialno$¢ wegla lub skal otaczaja-
cychztoze weglowe POU-BW/01-WAP, umozliwiawykonanie
skraw6w w ptaszczyznie pionowej (prostopadtej do stropu
i spagu), o dwu zwrotach urabiania - odwzorowuje rzeczy-
wisty charakter pracy $cianowych kombajnéw bebnowych.
W przyrzadzie jako n6z pomiarowy zastosowano noz, ktory in-
stalowany jest w kombajnachbebnowych (styczny-obrotowy),
co powoduje, ze przy opracowaniu wynikéw badan nie trzeba
uwzglednia¢ wptywu geometrii noza na wyniki pomiardw.
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Spos6b pomiaru i rejestracji sil wystepujacych w procesie
skrawania, ktory zostat zastosowany i wykorzystany w przy-
rzagdzie POU-BW/OI-WAP, charakteryzuje sie prostota oraz
doktadnosciag pomiaru. Poniewaz przyrzad zostat wyposazony
w dwa niezalezne uktady rejestrujace, w zwigzku z tym istnieje
mozliwo$¢ weryfikacji uzyskanychwynikéw pomiaréw - sity
skrawania /*’ oraz sity docisku noza Fd

Wykorzystujac wyniki pomiarow, mozna okresli¢ klase
wegla (sklasyfikowaé wg trudnosci urabiania), a tym samym
wyznaczy¢ przewidywang moc $cianowego kombajnu beb-
nowego pracujgcego w konkretnych warunkach geologiczno-
-gémiczych.

_ Przyrzad POU-BW/OI-WAP posiada certyfikat ATEX
<U) | M2 Ex ib I Mb, umozliwiajacy prace w warunkach
dotowych kopaln, jako urzadzenie przeznaczone do uzytku
w przestrzeniach zagrozonych wybuchem - zgodnie z dy-
rektywa 94/9/EC.

Przyrzadten ze wzgledu na matg ilos¢ elementow (trzy), jest
fatwy w montazu, prosty w obstudze oraz tani w eksploatacji.
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