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Abstract:

New technical solutions of B-4300/DC-8m/s and K-6000/DC-16m/s hoisting machines, which
are used in underground mining plants, were presented in the paper. B-4300/DC-8m/s hoisting
machine is designed for shaft sinking and K-6000/DC-16m/s stationary hoisting machine is designed
for transportation of run-of-mine, materials and people.

1. Wprowadzenie

Konstrukcje nowych maszyn wyciggowych B-4300/DC-8m/s i K-6000/DC-16m/s w czesci
mechanicznej zostaty zaprojektowane przez Instytut Techniki Gorniczej KOMAG, a czesci elektrycznej
przez MWM Elektro Sp. z 0.0., ktéra to firma jest gldbwnym producentem obu maszyn. Obie maszyny
przewidziane sg do zastosowania w krajowych gérniczych wyciggach szybowych. W referacie
omoéwiono budowe i rozwigzania techniczne zastosowane w maszynach.

2. Maszyna wyciagowa B-4300/DC-8m/s

Maszyna wyciggowa B-4300/DC-8m/s przeznaczona jest m.in. do gtebienia szybéw i moze
by¢ stosowana w | klasie gorniczych wyciggéw szybowych, przewidziana jest do zabudowy na
powierzchni zaktadu goérniczego. Maszyna przewidziana jest do opuszczania i wyciggania kubta
Zz materiatem lub urobkiem oraz do przewozenia w kuble brygad szybowych prowadzacych roboty
w szybie. Gtebokos¢ ciggnienia wynosi do 1500 m. Maksymalna dopuszczalna sita statyczna w linie
obcigzajgca maszyne wyciggowg B-4300/DC-8m/s wynosi 240 kN. Maszyna B-4300/DC-8m/s moze
by¢ réwniez stosowana jako maszyna wyciagowa jednokoncowa prezeznaczona w okreslonych
warunkach gérniczego wyciggu szybowego do transportu urobku lub materiatéw oraz jazdy ludzi.

2.1. Opis czesci mechanicznej maszyny

Przedmiotowa maszyna wyciggowa (Rys. 1) zbudowana jest z nastepujacych podzespotéw:
- zestwau watu gtdwnego stanowigcego beben nawojowy potaczony z watem gtéwnym maszyny
posadowionym w dwoch tozyskach tocznych. Beben nawojowy dzielony, skrecany z dwéch potéwek
jest konstrukcjg powiokowa spawana. Plaszcz bebna przyspawany jest do pobocznic, ktére na
wewnetrznej $rednicy posiadajg piasty do posadowienia bebna na wale gtdwnym maszyny. Do
skrajnych powierzchni ptaszcza przyspawane sg pierscienie, do ktérych mocowane sg tarcze
hamulcowe. Na zewnetrznej powierzchni bebna przyspawane sg pobocznice ograniczajgce strefe
nawojowg liny nosnej. Do ptaszcza bebna przymocowana jest wyktadzina stalowa typu Lebus
z rowkami rownolegtymi i dwoma przejsciami skosnymi liny gwarantujgca wtasciwe wielowarstwowe
nawijanie liny. Maszyna wyciggowa przystosowana jest do nawijania liny w 4 warstwach.
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- dwéch zespotow napedowych - kazdy zespdt sktada sie z silnika napedowego, sprzegta
elastycznego, przektadni gtéwnej oraz sprzegta zebatego do potaczenia z watem gtéwnym maszyny.
Silnik oraz przektadnia kazdego z napedéw przymocowana jest do indywidualnych ram mocowanych
do fundamentu. Wat wyjsciowy silnika potgczony jest z watem szybkoobrotowym przektadni zebatej
sprzegtem elastycznym. Przekfadnia zebata walcowa na wale szybkobieznym osadzong ma potowke
sprzegta elastycznego do potaczenia z silnikiem, a na wale wolnobieznym potéwke sprzegta zebatego
do potagczenia z watem gtownym maszyny. Na wale szybkoobrotowym przeniesienie ruchu
obrotowego realizowane jest poprzez pojedyncze potgczenie wpustowe, a na wale wolnoobrotowym
przeniesienie ruchu obrotowego realizowane jest przez podwojne potgczenie wpustowe oraz wcisk.

Rys. 1 Model maszynywyciagowej B-4300/DC-8m/s

- hamulca wsktad ktérego wchodzi 8 par sitownikéw typu BSFG 408 (strong) firmy Svendborg
Brakes zamocowanych na 4 stojakach hamulcowych (po 2 pary na kazdym stojaku) mocowanych do
ram, ktére mocowane sg do fundamentu maszyny. Sitowniki hamulcowe wspétpracujg z tarczami
hamulcowymi przykreconymi do blach bocznych bebna nawojowego maszyny. Do kontroli pracy
kazdego sitownika i zuzycia okfadzin hamulcowych zastosowano czujniki indukcyjne zblizeniowe.
Sitowniki hydrauliczne wyposazone sg w bezazbestowe oktadziny hamulcowe typu MICKE 1203.
Hamulec sterowany jest hydraulicznym zespotem sterowniczo zasilajgcym typu H-C MWM-4/VER.II-D
firmy MWM Elektro Sp. z o.0., ktory sktada sie z agregatu hydraulicznego oraz elektrycznej szafy
sterowniczej. Przewody hydrauliczne wyjsciowe z agregatu poprzez instalacje hydrauliczng potgczone
sg z przewodami zainstalowanymi na stojakach hamulcowych taczac poszczego6lne sitowniki
hamulcowe.

- zespolu niezaleznych ram do posadowienia silnikow, przektadni, stojakow hamulcowych
i korpusow tozysk watu gtéwnego oraz barierek i oston,

- wyposazenia dodatkowego w sktad, ktérego wchodzg czujniki bicia biezni hamulcowych,
czujniki temperatury biezni hamulcowych, czujniki temperatury tozysk gtéwnych, zespotu
tachopradnicy, przetwornika inkrementalnego oraz wytgcznika odsrodkowego zintegrowanego z jedym
silnikiem oraz przetwornika inkrementalnego zintegrowanego z drugim silnikiem napedowym.

2.2. Opis czesci elektrycznej maszyny

Maszyna wyciggowa przystosowana jest do zasilania z sieci SN w zakresie 3-30kV
w zaleznosci od lokalnych warunkéw zasilania przez dwa transformatory przeksztattnikowe
(3/30)kV/0,69kV, o grupach potaczeh YyO i Dyn5. Zasilanie to umozliwia prace z 12—pulsowym
oddziatywaniem napedu na sie¢ zasilajacg SN. W przypadku awarii w torze zasilania jednego
z przeksztaltnikow tyrystorowych istnieje mozliwo$¢ pracy awaryjnej z wykorzystaniem drugiego
przeksztattnika wchodzacego w sktad ww. ukfadu napedowego. W tym stanie nastepuje ograniczenie
predkosci rozwijanej przez maszyne, nie wystepuje natomiast ograniczenie co do udzwigu.
Szeregowo potaczone obwody gtoéwne (wirniki) silnikbw napedowych zasilane sg z dwbéch
nierewersyjnych przeksztattnikow tyrystorowych DCS800-S01-2000-07 w 12-pulsowym uktadzie
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szeregowym z jednoczesnym sterowaniem. Uzwojenia wzbudzenia obu silnikéw potaczone
szeregowo zasilane sg z rewersyjnego przeksztattnika tyrystorowego DCS800-S02-0075-05.
Specjalne oprogramowanie ,Multidrive” umozliwia prace silnikbw na wspélny wat, zapewniajac
rownowage momentow elektrycznych rozwijanych przez kazdy z silnikébw zaréwno w stanie
ustalonym, jak i w przejsciowych stanach dynamicznych.
Po stronie pradu statego zasilanie silnikbw realizowane jest poprzez przetgcznice, dzieki czemu
mozliwe jest, w sytuacjach awaryjnych zasilanie silnikéw wyciggowych tylko z jednego przeksztaitnika.
Szeregowo potgczone uzwojenia wzbudzenia silnikébw napedowych zasilane s z nawrotnego
przeksztattnika tyrystorowego typu DCS800-S02-0075-05 firmy ABB, zastosowano konfiguracje
uwzgledniajacg zabudowe przeksztattnika podstawowego i rezerwowego oznaczonych +U3 i +U4.
Wybér przeksztattnika do pracy odbywa sie dzieki przetgcznicy wchodzacej w sktad zespotu
przeksztaltnika wzbudzenia. Zasilanie przeksztattnikbw stanowig transformatory —-TW1 i —-TW2
0 przektadni réwnej jednosci, zasilane z sieci 3x500VAC, rozwigzanie takie zapewnia niezbedny
zapas napiecia dla uzyskania korzystnego wspétczynnika forsowania prgdu wzbudzenia
i rownoczesnie korzystng separacje przeksztaltnika od sieci zasilajacej, rowniez pod wzgledem
odpowiednich reaktancji wzdtuznych w torze zasilajagcym. Jednoczesnie zastosowanie transformatora
0 powiekszonym rozproszeniu pozwala na zmniejszenie negatywnego oddziatywania na siec
zasilajgcg 500VAC. Obwody wyjsciowe przeksztattnikéw DCS-800 chronione sg od przepie¢ uktadami
przepieciowymi typu DCF-506-140-51. Zawarty w nich dwukierunkowy facznik tyrystorowy,
wspotpracujacy z warystorem, jest w stanie przejg¢ i roztadowaé energie niesiong przez przepiecie
w uktadzie wzbudzenia. Przepiecie takie moze nastgpi¢ na przyklad przy rozwarciu uzwojenia
wzbudzenia silnika w czasie pracy.
Maszyna wyciggowa B-4300/DC-8m/s jest sterowana recznie przez maszyniste wyciggowego.
.Sterowanie reczne” to stan sterowania maszyny wyciggowej, w ktérym maszynista moze
spowodowac¢ odhamowanie lub zahamowanie hamulca maszyny przy uzyciu dzwigni hamulca oraz
zada¢ predkosé i kierunek jazdy maszyny przy uzyciu dzwigni sterownicze;j.
Ukfad pozwala na zadawanie i regulacje oraz ogranicza predkos¢ maszyny w zaleznosci od potozenia
naczynia wyciggowego w szybie. Jego podstawowymi elementami sg: dzwignia sterownicza, stuzgca
jako zrédio wartosci zadanej predkosci, elektroniczny uktad zadawania i kontroli predkosci jazdy.
W przypadku wystgpienia btedéw elektronicznego ukfadu zadawania i kontroli predkosci jazdy
mozliwe jest prowadzenie JAZDY BEZ REGULATORA. Jazda ta zaklada ograniczenie predkosci
maksymalnej maszyny do 1m/s.
Cyfrowy ukfad zadawania i kontroli predkosci jazdy (regulator jazdy GRZ-08-A wersja dla wyciggow
jednokoncowych), ktoéry zadaje, reguluje i ogranicza predko$¢ maszyny na catej drodze jazdy.
Urzadzenie to realizuje nastepujace funkcje:
- okresla aktualne potozenie naczynia w szybie na podstawie zliczanych impulséw
z przetwornikéw inkrementalnych -B1, -B2,
- przedstawia obliczone potozenie naczynia na wskazniku zgrubnym (analogowym) i doktadnym
(cyfrowym),
- tworzy warto$¢ maksymalng predkosci (dla danego rodzaju pracy) wykorzystujac informacje
o aktualnym pofozeniu naczynia,
- wystawia sygnat wartosci predkosci zadanej do uktadu regulacji znajdujgcego sie w sterowniku
ukfadu sterowania przeksztattnikami tyrystorowymi,
- wypracowuje drogowe sygnaty binarne dla potrzeb uktadu sterowania napedem,
- kontroluje wielkos$¢ predkosci rzeczywistej (w sposo6b ciagty).
Mozliwe sg nastepujace tryby pracy uktadu napedowego, zwigzane ze sposobem zasilania obwodu
gtéwnego silnikéw wyciggowych lub pracg cyfrowego regulatora jazdy, a wplywajace na ukiad
sterowania i regulacji predkosci:
a) praca normalna:
zasilanie silnikéw wyciggowych z dwoéch przeksztattnikéw tyrystorowych. Zadawanie predkosci
odbywa sie recznie za pomocg sygnatu z regulatora jazdy,
b) praca specjalna | (awaryjne zasilanie):
zasilanie silnikbw wyciggowych odbywa sie z jednego z przeksztattnikbw tyrystorowych.
Zadawanie predkosci odbywa sie recznie za pomocg cyfrowego zadajnika predkosci sprzezonego
z dzwignig steru, wspofpracujacego z regulatorem jazdy. Wystepuje ograniczenie predkosci
wyciggu do okoto potowy predkosci znamionowej z uwagi na ograniczenie napieciowe obwodu
gtébwnego,
c) praca specjalna Il (jazda bez requlatora jazdy):
zadawanie predkosci odbywa sie z pominieciem regulatora jazdy, zostajg wytgczone w obwodzie
bezpieczenstwa zabezpieczenia regulatora jazdy. Predkos¢ jazdy ograniczona jest do wartosci
1m/s.
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3. Maszyna wyciggowa K-6000/DC-16m/s

Maszyna wyciggowa K-6000/DC-16m/s przeznaczona jest do transportu urobku, materiatow,
jazdy ludzi, przewidziana jest do zabudowy na powierzchni zaktadu gérniczego. Maszyna moze by¢
stosowana w | klasie gorniczych wyciggow szybowych. Zaprojektowana jest dla maksymalnej
nadwaga statyczna - 110 kN i dla maksymalnej sity statycznej w linie nosnej - 420 kN.

3.1. Opis czesci mechanicznej maszyny

Maszyna wyciggowa K-6000/DC-16m/s (Rys. 2) zbudowana jest z nastepujacych
podzespotow:
- zestawu watu gtéwnego w sktad ktérego wchodzi: koto pedne, potaczone z watem gtéwnym maszyny
posadowionym w dwoch tozyskach $lizgowych oraz wirnik silnika osadzony na wale za pomoca klinow
stycznych. Wat gtéwny maszyny wyciggowej wykonany jest jako odkuwka ze stali konstrukcyjnej
wyzszej jakosci. Odpowiednio uksztaltowane fragmenty watu peinig funkcje czopéw dla tozysk
slizgowych, natomiast w jego srodkowej czesci znajdujg sie odkute kotnierze stuzace do mocowania
przy pomocy srub pasowanych kota pednego maszyny wyciggowe;j.
Koto pedne jednolinowe o $rednicy nawojowej lin f 6000 mm, dzielone, skrecane z dwoch potowek jest
konstrukcjg spawang, bez wewnetrznych usztywnien. Plaszcz kofa przyspawany jest do pobocznic,
ktéore na wewnetrznej $rednicy posiadajg piasty do posadowienia na wale gtéwnym maszyny.
Do skrajnych powierzchni ptaszcza przyspawane sg pierscienie do ktérych mocowane sa tarcze
hamulcowe. Na powierzchni ptaszcza kota przyspawane jest gniazdo wyktadziny. Przewidziano
zastosowanie wyktadziny klinowej wykonanej z tworzywa sztucznego typu dopuszczonego do
stosowania w goérniczych wyciggach szybowych. Do bokéw gniazda okfadziny przyspawane sg
usztywnienia stuzace do zatozenia $rub zaciskéw liny, uzywanych do podciggania naczynia. Na koncu
watu od strony kota pednego zabudowany jest zespot tachopradnicy i przetwornika inkrementalnego.
Od drugiego kohca watu (od strony silnika) napedzany jest przetwornik inkrementalny.
- hamulca maszyny, ktérego podstawowymi elementami sg zesp6t roboczy i napedowy. Hamulec
maszyny stanowi 6 par sitownikéw typu BSFG 408 firmy Svendborg Brakes zamocowanych na
2 stojakach hamulcowych (po 3 pary na kazdym stojaku) mocowanych do ram, ktére mocowane sg do
fundamentu maszyny. Sitowniki hamulcowe wspoipracujg z tarczami hamulcowymi przykreconymi do
blach bocznych kota pednego maszyny. Do kontroli pracy sitownika i zuzycia oktadzin hamulcowych
zastosowano czujniki indukcyjne zblizeniowe. Sitowniki hydrauliczne wyposazone sg w bezazbestowe
oktadziny hamulcowe typu MICKE 1203. Hamulec sterowany jest hydraulicznym zespotem
sterowniczo zasilajgcym typu H-C MWM-4/VER.II firmy MWM Elektro Sp. z o.0., ktéry sktada sie
z dwoéch agregatow hydraulicznych, przetacznicy hydraulicznej oraz elektrycznej szafy sterownicze;.
Przewody hydrauliczne wyjsciowe z agregatu poprzez instalacje hydrauliczng potgczone sg
z przewodami zainstalowanymi na stojakach hamulcowych tgczac poszczego6line sitowniki.

Rys. 2 Model maszynywyciagowej K-6000/DC-16m/s
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- wyposazenie dodatkowe maszyny K-6000/DC-16m/s stanowig: naped tachopradnicy i przetwornika
inkrementalnego, naped przetwornika inkrementalnego, czujniki bicia biezni hamulcowych, czujniki
temperatury biezni hamulcowych, czujnik temperatury panewek, czujnik temperatury oleju, przyrzad
od korekcji rowka linowego, barierki i ostony.

3.2. Opis czesci elektrycznej maszyny

Zespot przeksztattnika tyrystorowego zasilajacego silnik wyciggowy PW-114/01 zasilany jest
poprzez transformatory przeksztattnikowe -TG1, -TG2 6/0,4kV z rozdzielnicy sredniego napiecia 6kV
potrzeb wlasnych maszyny wyciggowej. Zasilanie przeksztaltnikbw wzbudzenia silnika oraz zasilanie
napedéw pomocniczych realizuje zrodto napiecia 3x500 V (rezerwowane w rozdzielnicy maszyny
wyciggowej 500VAC). Struktura komunikacyjna uktadu szaf przeksztaitnikowych zapewnia
dwukierunkowg wymiane informacji pomiedzy sterownikami —U100 oraz —U200, a uktadem sterowania
przeksztattnikow  tyrystorowych.  Mikroprocesorowy ukfad regulacji ukfadu napedowego
z predkosciowg petlg sprzezenia zwrotnego realizuje zadanie predkoéci pochodzgce z cyfrowego
regulatora jazdy GRZ-08-D. Twornik silnika napedowego zasilany jest z dwdch potaczonych
szeregowo przeksztattnikéw tyrystorowych DCS800-S01-3300-04 produkcji ABB. Potgczone
szeregowo przeksztaltniki zasilane sg z transformatorow 1600kVA, 6/0.4kV o grupach potaczen
przesunietych o 30 stopni, co pozwala na zasilanie silnika w uktadzie 12-to pulsowym oraz realizacje
kolejnosciowego lub réwnoczesnego sterowania.

Po stronie pradu statego zasilanie silnika realizowane jest przez przetacznice , dzieki czemu
mozliwe jest w sytuacjach awaryjnych przetgczanie na zasilania silnika tylko z jednego przeksztattnika.
Wzbudzenie silnika napedowego zasilane jest z nawrotnego przeksztattnika tyrystorowego typu
DCS800-S02-0350-04 produkcji ABB, zastosowano konfiguracije uwzgledniajgcg zabudowe
przeksztattnika podstawowego i rezerwowego. Wyboér przeksztattnika do pracy odbywa sie dzieki
przetacznicy wchodzacej w sktad zespotu przeksztattnika wzbudzenia.

Zasilanie przeksztattnikdw stanowig transformatory 500/300 VAC zasilane z sieci 3" 500VAC,
rozwigzanie takie zapewnia niezbedny zapas napiecia dla uzyskania korzystnego wspoétczynnika
forsowania prgdu wzbudzenia. Jednoczesnie zastosowanie transformatora o powiekszonym
rozproszeniu pozwala na zmniejszenie negatywnego oddziatywania na sie¢ zasilajgcg 500V.

Maszyna wyciggowa K-6000/DC-16m/s moze by¢ sterowana recznie przez maszyniste
wyciggowego lub ze stanowisk zabudowanych w szybie w trybie zdalnego uruchomienia.

.Sterowanie reczne” to stan sterowania maszyny wyciggowej, w ktérym maszynista moze

spowodowac¢ odhamowanie lub zahamowanie hamulca maszyny przy uzyciu dzwigni hamulca oraz

zada¢ predkosé i kierunek jazdy maszyny przy uzyciu dzwigni sterownicze;j.

Odhamowanie hamulca podczas ,zdalnego uruchamiania” odbywa sie w sposéb skokowy po

otrzymaniu z uktadu regulacyjnego sygnatu gotowosci do odhamowania oraz wykryciu odpowiedniej

wartosci momentu elektrycznego rozwijanego przez silnik. W trybie ,zdalnego uruchamiania” jest
mozliwe zadawanie predkosci w okreslonych przedziatach od minimalnej predkoéci rzedu 0,1m/s do
maksymalnej okreslonej dla danego rodzaju pracy. Zadawanie odbywa sie za pomoca przyciskow
wyboru kierunku jazdy (predkos¢ liniowo wzrasta podczas przyciskania przycisku aktualnie wybranego
kierunku, zwolnienie przycisku powoduje zatrzymanie procesu narastania predkosci i jazde

z predkoscig ustalong). Nacisniecie przycisku jazdy w kierunku przeciwnym do aktualnego powoduje

liniowe zmniejszanie predkosci do minimalnej. Zatrzymanie nastepuje po nacisnieciu przycisku STOP.

Nie jest mozliwa zmiana kierunku jazdy bez zatrzymania.

Zmiana rodzaju sterowania mozliwa jest tylko przy zahamowanej maszynie.

Sterowanie reczne moze zostaé wybrane przy dowolnym potozeniu naczyn w szybie natomiast

zalgczenie trybu zdalnego uruchamiania mozliwe jest tylko w okreslonym potozeniu naczyn

wyciggowych charakterystycznych dla danego trybu pracy.

Ukfad pozwala na zadawanie i regulacje oraz ogranicza predkos¢ maszyny w zaleznosci od potozenia

naczyn wyciggowych w szybie. Jego podstawowymi elementami sg: dzwignia sterownicza, stuzgca

jako zrédio wartosci zadanej wzglednej dla sterowania recznego (dla sterowania w trybie zdalnego
uruchomienia warto$¢ zadana pochodzi od przyciskow zabudowanych na stanowiskach sterowniczych

w szybie), elektroniczny uktad zadawania i kontroli predkosci jazdy. W przypadku wystapienia btedow

elektronicznego uktadu zadawania i kontroli predkosci jazdy mozliwe jest prowadzenie JAZDY BEZ

REGULATORA (tylko w trybie sterowania recznego). Jazda ta zaklada ograniczenie predkosci

maksymalnej maszyny do 1m/s.

W torze zadawania predkosci mozna wyrdzni¢ nastepujgce elementy:

a) dzwignie sterowniczg umieszczong po prawej stronie pulpitu maszynisty, sprzezong mechanicznie
z cyfrowo-analogowym zadajnikiem predkosci. Potozenie tarczy kodowej zadajnika, odpowiadajace
potozeniu dzwigni jazdy, odczytywane jest poprzez cyfrowy uktad optyczny. Potozenie dzwigni
zamieniane jest na sygnat pragdowy z zakresu —20..+20mA. Zaletg takiego przetwornika jest jego
nieczuto$¢ na zmiany temperatury oraz przede wszystkim nieczuto$¢ na zanieczyszczenia.
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b) cyfrowy uktad zadawania i kontroli predkosci jazdy (regulator jazdy GRZ-08-D), ktéry zadaje,
reguluje i ogranicza predkos¢ maszyny na catej drodze jazdy. Urzadzenie to realizuje nastepujace
funkcje:

- okresla aktualne potozenie naczyn w szybie na podstawie zliczanych impulséw z przetwornikdw
inkrementalnych -B1, -B2,

- przedstawia obliczone potozenie naczyn na wskazniku zgrubnym (analogowym) i doktadnym
(cyfrowym),

- tworzy warto$¢ maksymalng predkosci (dla danego rodzaju pracy) wykorzystujac informacje
o aktualnym potozeniu naczyn,

- wystawia sygnat wartosci predkosci zadanej do uktadu regulacji znajdujgcego sie w sterowniku
ukfadu sterowania przeksztattnikami tyrystorowymi,

- wypracowuje drogowe sygnaty binarne dla potrzeb uktadu sterowania napedem,

- kontroluje wielkos$¢ predkosci rzeczywistej (w sposéb ciagty),

- kontroluje wielko$¢ predkosci rzeczywistej dojazdowej (kontrola punktowa od tgcznikéw
magnetycznych).

Mozliwe sg nastepujgce tryby pracy uktadu napedowego, zwigzane ze sposobem zasilania,

a wplywajace na uktad sterowania i regulacji predkosci:

a) praca normalna:
zasilanie silnika wyciggowego z dwdch zespotow szaf tyrystorowych. Zadawanie predkosci odbywa
sie automatycznie lub recznie za pomocg sygnatu z regulatora jazdy,

b) praca specjalna | (awaryjne zasilanie):
zasilanie silnika wyciggowego odbywa sie z jednego z przeksztaltnikdw tyrystorowych. Zadawanie
predkosci odbywa sie recznie za pomocg cyfrowego zadajnika predkosci sprzezonego z dzwignig
steru, wspoOtpracujgcego z regulatorem jazdy. Wystepuje ograniczenie predkosci wyciggu do okoto
potowy predkosci znamionowej z uwagi na ograniczenie napieciowe obwodu gtéwnego,

c) praca specjalna Il (jazda bez regulatora jazdy):
zadawanie predkosci odbywa sie z pominieciem regulatora jazdy, zostajg wytgczone w obwodzie
bezpieczenstwa zabezpieczenia regulatora jazdy. Predkos¢ jazdy ograniczona jest do wartosci
1m/s,

d) awaryjne grawitacyjne opuszczanie nadwagi do najblizszego poziomu:

w przypadku awarii zasilania lub uktadu napedowego mozliwe jest kontrolowane opuszczenie
nadwagi do najblizszego poziomu technologicznego celem ewakuacji ludzi z naczynia
wyciggowego. Zasilanie uktadu sterowania i zabezpieczen odbywa sie z zasilacza awaryjnego,
sterowanie hamulcem tarczowym realizowane jest przez urzadzenie GRAVIT (szczegdly zwigzane
ze sterowaniem przedstawione zostaty w dokumentacji techniczno-ruchowej urzgdzenia GRAVIT).
Maszyna wyciggowa przystosowana jest do wspétpracy z aparatem rejestrujacym typu RG-3
produkcji MWM Elektro Sp. z 0.0. posiadajagcym indywidualne dopuszczenie do stosowania
w zaktadach gérniczych.

4. Podsumowanie

Omowione w artykule dwie maszyny wyciggowe B-4300/DC-8/ms, K-6000/DC-16m/s sg
nowymi rozwigzaniami wykorzystujgcymi doswiadczenia projektowe obu firm tj. ITG KOMAG oraz
MWM Elektro sp. z 0.0. W trakcie ich projektowania, wykorzystano nowoczesne metody projektowe
oparte na projektowaniu 3D oraz nowoczesne metody obliczeniowe stosowane w obliczeniach
ztozonych konstrukciji tj. metode elementow skonczonych zastosowang do obliczen przede wszystkim
linopgdni obu maszyn (Rys. 3). e
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Rys. 3 Mapy naprezer w linopedni maszyny B-4300/DC-8m/s i maszyny K-6000/DC-16m/s
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W konfigurowaniu struktury obu maszyn wykorzystano elementy handlowe wysokiej klasy do ktérych
mozna zaliczy¢ w przypadku maszyny bebnowej przektadnie zebate oraz sprzegta jak i powszechnie
stosowane w maszynach wyciggowych hydrauliczne sitowniki hamulowe. Struktury sterowania
maszyn oparte sg na sterownikach programowalnych, ktére umozliwiajg swobodne programowanie
dziatania maszyny wyciggowej. Oba rozwigzania maszyn stanowig wysoki poziom techniczny
odpowiadajacy rozwigzaniom innych swiatowych producentéw maszyn wyciggowych. Przewiduje sie,
zwtaszcza w odniesieniu do maszyny typu B-4300/DC-8/ms, Zze znajdzie ona szerokie zastosowanie,
w zwigzku z czym planuje sie co najmniej kilka jej wykonan.
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