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1. WSTEP

V ostatnich latach ktadzie sie duzy nacisk na unowocze$nienie elementdw obudowy. Nowo wpro-
wadzone do ruchu stojaki i stropnice odznaczajg sie roznymi zaletami ruchowymi w poréwnaniu
z elementami obudowy dotychczas stosowanymi, przy czym gtéwny nacisk ktadzie sie na utatwie-
nie operowania nimi, co umozliwia zwiekszenie postepu $ciany przy zmniejszonym wysitku. Doty-
czy to stropnic cztonowych i stojakéw wczesnopodporowych i natychmiastpodporowych majacych
charakterystyke pracy, ktéra, - wedtug obecnego stanu teorii gorniczej - jest najwiasciwsza
i najbardziej uzasadniona. Wprowadzajgc do ruchu te typy stojakdw uzyskuje sie w znacznym
stopniu zwiekszenie bezpieczenstwa pracy i zmniejszenie strat ruchowych stojakow. Efekty uzy-
skiwane w zakresie stosowanych obecnie masowo elementow obudowy jak: stojaki SP-1 /Gerlach/,
SP-2 /GHH/, stropnice cztonowe SCG-51 oraz patentowe GI-90 i GI-110, mozna jeszcze zwiekszy¢
przez:

a/ wihasciwy dobor elementéow do warunkéw panujgcych w danym wyrobisku $cianowym,

b/ poprawng zabudowe tych elementdw i wiasciwe obchodzenie sie z nimi w czasie pracy i przy
rabowaniu,

c/ odpowiednie zorganizowanie warsztatu naprawczego oraz racjonalne prowadzenie napraw,

d/ wtasciwe ustawienie gospodarki elementami obudowy, a wiec prowadzenie witasciwej ewidenciji,
zorganizowanie okresowych przegladoéw, wtasciwe przeprowadzanie ztomowania, odpowiednie za-
opatrzenie w cze$ci zamienne itp.

Zrealizowanie powyzej przytoczonych postulatow obnizy w sposdb zasadniczy straty na skutek
Uszkodzen oraz straty zawalowe, poza tym umozliwi kopalniom zorientowanie sie, gdzie tkwig
gtowne przyczyny tych strat. Przez przeprowadzenie akcji usprawniajgcej gospodarke elementami
obudowy, moga kopalnie uzyska¢ znaczne efekty ekonomiczne.

Niniejszg instrukcje opracowano dla utatwienia kopalniom polepszenia stanu w zakresie sto-
sowania i gospodarowania elementami obudowy. Instrukcja obejmuje zagadnienia wyszczegdlnione
w punktach a, b, ¢, d, przy czym omodwiono doktadnie nie tylko te elementy obudowy, ktdre znaj-
dujg sie obecnie w ruchu i sg masowo produkowane, lecz réwniez i te typy stojakéw i stropnic,
ktore w niedtugim czasie znajdg sie w produkcji. Wpierwszej cze$ci instrukcji i przy opisie
konstrukcji poszczeg6lnych elementow podano na wstepie w jakim stadium produkcji znajdujg sie
omawiane elementy. Kopalnie zainteresowane danymi typami elementéw obudowy powinny zwracac
sie do producenta badz do Zaktadu Obudowy ZKVPW - Gliwice, o blizsze danb dotyczace stanu pro-
dukcji.

2. STOJAKI POZNOPODPOROWE SP-1

Produkcje tego typu stojakéw podjeta w roku 1959 Huta im. K.Swierczewskiego w Zawadzkiem,
zastepujac nimi stopniowo stojaki Gerlach G-37, ktérych produkcje przerwano w 1965 roku. Kon-
strukcyjnie stojaki SP-1 sg identyczne ze stojakami G-37, jedynie, dzieki zastosowaniu stali
o podwyzszonych wtasnosciach wytrzymatosciowych i typowych profili walcowanych na spodniki,
podwyzszono wytrzymato$¢ stojakdw na wyboczenie.

Od 1965 roku produkowane sg wytgcznie stojaki SIN-1.



2.1. Rodzaje i wielkosci stojakéw SP-i

Stojaki SP-1 sa wykonywane w wielkosciach 1 do 9, wg bytej normy resortowej RN-55/MG-15201,
ujmujacej podstawowe wymagania techniczne ciernych stojakéw stalowych, przeznaczonych do obu-
dowy wyrobisk scianowych. Stojaki SP-1 sag produkowane w trzech podtypach, réznigcych sie mie-
dzy soba wymiarami poprzecznymi rdzennikéw i spodnikéw, ktérych dane techniczne ujeto w tabe-
li 1.

Tabela 1
Rdzennik Spodnik

Podtyp . Wielkosc
stojakow Profil Fom® Wk om3 Wy cm3 Profil Fom2 Wxem” Vg en®  Stojaka
1 2x/60x60x8/ 16,2 23,6 243 2X100%/ 970 824 7824 1do3a
11 2x070 222 40,8 344 2X100%/ 570 824 7824 4.do6
[ 2xG82 29,8 65,0 50,0 2x 129x7*/ 352 103 103 5do 9

*/ - Profil giety z blachy

Stojaki SP-1 wszystkich podtypow i wielko$ci mogg by¢ dostarczane z glowicami koronowymi
przeznaczonymi do wspoétpracy ze stropnicami cztonowymi badz patentowymi albo widlastymi - do
stropnic szynowych.

Podtypy | oraz Il i 11l réznig sie miedzy sobg rowniez sposobem nadawania stojakom podpor-
nosci wstepnej. Stojaki SP-1 podtypu | sg przystosowane do rozpierania za pomocg klindw. Wtym
celu w spodniku sg wykonane dwa rzedy podiuznych otworéw, w ktére whija sie kliny. Stojaki
podtypéw Il i 11l sg podciggane za pomocg specjalnych podciggnikoéw zaktadanych na wystepach
odkutych na gérnej ramie zamka.

Tabela 2 zawiera zasadnicze dane techniczne stojakow SP-1.

Tabela 2

Wielko$¢

podyp  SeISKe TR "Min Zbienost R Siels
W Wy kG ¢
rys. normy
A 1 630 440 28,0
B /1./™ 710 480 29,5
1 C 2 800 525 1: 60 31,1
D. /2al 900 575 32,9
E 3 1000 625 34,7
F  /3./ 1120 685 36,6
A 4 1250 760 1: 60 44,4
B /4al 1400 835 1: 66 47,8
11 C 5 1600 935 1:75 51,6
D /5a/ 1800 1035 1: 85 35,7
E 6 2000 1135 1: 925 59,9
A 5 1600 950 1: 58 67,5
B /5a/ 1800 1050 1: 58 70,6
C 6 2000 1150 1: 58 75,3
i D /6a/ 2240 1270 1: 64 80,5
E 7 2500 1400 i 71 87,5
F 8 2800 1550 1: 79 95,2
G 9 3150 1725 1:87 103,9

WielkoSci ujete w nawiasy nie sga zalecane



Na rdzenniki stojakéw SP-1 zastosowano stal 18G2, przy czym rdzenniki sg obrabiane ciepl-
nie do Rr =75 - 90 kG/mm" /hartowanie w temperaturze 860° w wodzie, odpuszczenie w tempera-

turze okoto 350°C/. Wszystkie spoiny sg wykonywane elektrodami EP52 - 28P.
Oznaczenie stojakow skiada sie z okreSlenia typu i podtypu wielkos$ci. Przyktad oznaczenia?

Stojak SP-1 wielkos¢ Il 5a Il lub stojak SP-1 wielko$¢ 1ID. Obydwa sposoby oznaczenia sg pra-
widtowe .

2.2. Charakterystyka pracy

Stojaki SP-1 sg stojakami poéznopodporowymi, tzn. stojakami, ktérych podporno$¢ wzrasta
w miare wsuwania sie rdzennika. Podporno$¢ robocza tych stojakéw, jak réwniez i szozytowa,
jest rézna, w zaleznos$ci od przekrojow poprzecznych rdzennikéw i spodnikow. Wielkos¢ podpor-
nosci podaje tabela 3. *

Tabela 3

Podpornosc Zsuw rdzennika do uzyskania;
Podtyp robocza  szczvtowa podpomosci roboczej
T ¥ m
1 30 40 maks. 150
110 111 40 60 maks. 150

Wzrost podpomosci stojaka,w miare wsuwania sie rdzen-
nika, jest spowodowany jego zbieznos$cig, ktéra dziatajagc
jak klin,wywotuje w zamku coraz to wieksze sity poprzecz-
ne.Proporcjonalnie do tych sit wzrasta réwniez tarcie mie-
dzy rdzennikiem a ukfadem zamka, co jest réwnoznaczne ze
wzrostem podpomosci stojaka. Rysunek 1 przedstawia cha-
rakterystyke pracy stojakéw SP-1.Z wykresu wyraznie widaé
ze podporno$¢ zaciskowa stojakow, tj. podporno$¢ uzyskana
w momencie zaklinowania zamka stojaka, wynosi okoto 3 T. 6
Wmiare wsuwania sie rdzennika podporno$¢ wzrasta az do 9
osiggniecia warto$ci podpomosci niszczgcej stojak, lezg- v
cej powyzej podpomosci szczytowej. Na moment ten zwraca
sie baczng uwage, gdyz powoduje on czeste przypadki zni- wFoe za?
szczenia stojakow, gdy dopusci sie do zbyt duzych zsuwow
rdzennikéw. Podpornos$¢ niszczaca jest zalezna od podtypu *y*.t
i wielkosci stojakdéw, przy czym decydujacy wplyw ma sto-
pien wysuniecia rdzennika z zamka w momencie obcigzenia
stojaka. Im stojak jest dituzszy, a rdzennik bardziej wysuniety, tym predzej po przekroczeniu
podpomosci szczytowej stojak ulegnie wyboczeniu.

5 8 = =

2.3. Opis konstrukcji
Gtownymi czeSciami sktadowymi stojakéw SP-1 sa:
1 - spodnik wraz z kadtubem zamka,

2 -rdzennik,
3 -elementy uktadu zamka.

Konstrukcja stojaka jest przedstawiona schematycznie na rysunku 2.

2.3.1. Spodnik /poz.1/ stanowi konstrukcje spawang z réznych profiléw walcowanych, w za-
leznosci od podtypu /patrz tabela 1/. Od dotu jest zakonAczony stopg /poz.2/, wykonang badZz ja
ko odkuwka, badz jako cze$¢ wyttoczona z blachy. Tak spodnik jak i stopa sg wykonane ze stali
niskoweglowej St3 lub St3s. Wspodniku, w poblizu stopy, znajduje sie okragty otwor, stuzacy
do oczyszczania spodnika z miatu weglowego, ktéry w czasie pracy stojaka dostaje sie do $rod-
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ka, uniemozliwiajac catkowity wsuw rdzennika, co utrudnia rabowaniei Ponadto w spodnikach pod-
typu 1, na dwoch przeciwlegtych Scianach sa wykonane dwa rzedy podiuznych otworéw, stuzace do
podciggania stojaka za pomocg klindw.

Do gornej krawedzi spodnika jest przyspawany kadtub zamka, sktadajagcy Bie z nastepujacych
zespawanych elementéw: dolna rama zamka /poz.3/, gdrna rama zamka /poz.4/ oraz wkiadka boczna
/poz.5/. Sa to czes$ci wykonane, jako odkuwki matrycowane, ze stali St5 /poz.5 - stal St4/.

Spawanie tych czesci odbywa sie w przyrzadach, w celu zapewnienia witasciwych wymiaréw, od
czego w duzym stopniu zalezy poprawna praca stojakow. Wdolnej ramie zamka jest odkuty wystep,
w ktdrym znajduje sie otwér / 16, dla nitu /poz.6/ zabezpieczajacego stojak przed przypadko-
wym, catkowitym wyciggnieciem rdzennika i tym samym mozliwos$cig zdekompletowania poszczegdl-
nych elementéw wchodzacych w sktad uktadu zamka. Ramy goérne zamka majg odkute dwa wystepy,
ktore stuzag do zaktadania podciggnika.

2.3.2. Rdzennik /poz.7/ skitada sie z dwoch zespawanych profiléw walcowanych, ktérych ozna-
czenie i dane podaje tabela 1. Profile te sg przed zaspawaniem $cinane uko$nie na diugosci,
w celu uzyskania zbiezno$ci rdzennika. Zbiezno$¢ ta, w zaleznos$ci od dtugosci rdzennika, wy-
nosi od 1 : 60 do 1 : 87. Rdzenniki sg wykonywane ze stali 18G2. Od géry rdzennik jest zakon-
czony gtowica koronowg /poz.8/ badz widlastg /poz.9/. Dilugos$¢ rdzennikow jest tak dobrana, ze
jezeli rdzennik spoczywa na stopie, to miedzy zamkiem i gtowicg stojaka jest przestrzen okoto
20 mm, zabezpieczajgaca przed przygnieceniem rak.

2.3.3. Uktad zamka skitada sie z wkiadki wewnetrznej /poz.10/, klina /poz.11/, wkiadki kli-
nowej prawej /poz.12/ i lewej /poz.13/ oraz z wkiadki elastycznej /poz.14/. Wszystkie te czes-
ci, z wyjatkiem wktadki elastycznej, sa wykonane ze stali niskoweglowej, jako odkuwki matryco-
wane. Wkiladka elastyczna, majaca za zadanie zwiekszenie podatno$ci stojaka, jest wykonana
z twardego drewna grubosci 20 nm sprasowanego na 18 mm. Wkiadka elastyczna jest przewidziana
do jednorazowego uzycia i przy kazdym ponownym zabudowaniu stojaka nalezy zaktada¢ nowg wkitad-
ke. Elementy zamka sg tak skonstruowane, ze przy skompletowanym stojaku nie dajg sie wyjac
z kadtuba zamka; moze to nastgpi¢ dopiero po catkowitym wyjeciu rdzennika ze spodnika.

Zaklinowanie zamka nastepuje z chwilg zakleszczenia klina /poz.11/, przy czym od sity z ja-
kg zostanie zakleszczony zalezy charakterystyka stojaka. Przy stabszym zakleszczeniu stojak
osigga podpomos$¢ roboczg /40 badz 30 T/ po zsuwie wiekszym od 150 mm przy zakleszczeniu
bardzo silnym po zsuwie mniejszym od 150 mm. Jako zakleszczenie normalne przyjmuje sie cztery
silne uderzenia mitotem 4 do 5 kG. Rabowanie stojakéw nastepuje po wyhiciu klina, przez uderze-
nie miotem w jego cienszy koniec.

2.4, Demontaz i montaz stojakow SP-1

Wcelu umozliwienia roztozenia stojaka na jego elementy skiadowe, nalezy przede wszystkim
usung¢ nit zabezpieczajacy rys.2 /poz.6/. Demontaz najlepiej wykonywa¢ w pozycji lezacej sto-
jaka, przy czym klin swym grubszym koricem powinien by¢ skierowany w dét. Przy takim utozeniu
stojaka, po wyjeciu rdzennika, poszczegdlne elementy ukitadu zamka pozostajg w swym normalnym
potozeniu, co umozliwia kolejne ich wyjmowanie /i ewentualne oznaczanie/. Nalezy zwtaszcza
zwroci¢ baczng uwage na prawg i lewg cze$¢ klinowg, gdyz ro6znica w ich ksztattach jest nie-
wielka, a niewtasciwe ponowne ich zatozenie do zamka uniemozliwi poprawng prace stojaka. Przy
sktadaniu stojaka, po witozeniu wszystkich czesci skladowych zamka, nalezy witozy¢é rdzennik
tak, aby jego powierzchnie robocze /powierzchnie zbiezne/ stykaty sie z wktadka boczng /poz.5/
oraz wktadka wewnetrzng /poz.10/. Roéwniez ptytka oporowa, przyspawana niedaleko cienszego
konca rdzennika, do jego bocznej $cianki, powinna znajdowac¢ sie po stronie nitu zabezpieczaja-
cego /poz.6/.

2,5, Okresowe przeglady stojakéw

Stojaki SP-1 powinny by¢ poddawane okresowym przeglagdom i naprawom. Wcelu unikniecia za-
burzen w normalnym przebiegu prac w wyrobiskach $cianowych, przeglady te oraz ewentualne dréb-
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ne naprawy przeprowadza sie po likwidacji danego wyrobiska $cianowego, a przed zabudowaniem
ich wnowym miejscu. Przeglgd taki polega na:

1 -demontazu stojaka,

2 -oczyszczeniu spodnika i rdzennika ze skorupy rdzy i pytu weglowego oraz spodnika z mia-
tu,

3 -doktadnych ogledzinach /zwtaszcza elementow zamka/ i usunieciu ewentualnych uszkodzen,

4 -ponownym montazu.

ad.l. Demontaz oraz montaz stojakow przeprowadza sie zgodnie z pkt 2.2.

ad.2. Podczas tej czynnoS$ci nalezy spodnik ustawi¢ ukos$nie pod katem okoto 45° zamkiem
w dot. Odbicie skorupy, rdzy i pytu weglowego nastepuje przez kilkakrotne uderzenia miotem
w réznych punktach na diugosci spodnika. Nalezy réowniez uderzy¢ w stope stojaka co pomaga
przy wysypywaniu zbitego /sprasowanego/ miatu, ktory dostaje sie do Srodka przez otwory
w spodniku i przy kazdorazowym rabowaniu stojaka, gdyz opadajacy rdzennik ubija znajdujacy
sie na dnie spodnika miat weglowy. JeS$li podczas odbijania skorupy, miat weglowy nie wysypie
sie ze spodnika, nalezy go usuna¢ przez rozluznienie ubitej warstwy za pomocg ostro zakonczo-
nego preta stalowego. Skorupe rdzy z rdzennika /znacznie ciefszg niz na spodniku/ usuwa sie
przez uderzenie miotem w jego boczne S$ciany /nie bedace powierzchniami ciernymil/.

ad.3. Podczas ogledzin nalezy zwraca¢ uwage na nastepujgce uszkodzenia:

Spodnik Rdzennik Zamek
Wgniot stopy Wygiecie rdzennika Z.adziorK na ptaszczyznach
ciernyc

Wybrzuszenie spodnika Pekniecie spawow Pekniecia kadtuba zamka

Pekniecie spawow Uszkodzenie giowiqz badz Wydtuzenie obejm zamka
potaczenia rdzennika
z gtowicg

Przerwanie blachy spodnika po- Zadziory na rdzenniku Wygiecie, pekniecie lub rozbi-

miedzy podtuznymi otworami do cie klina

zaktadania klinéw podciagaja-

cych

2.6. Naprawa stojakéw SP-1

2.6.1. Zalecenia og06lne. Uszkodzenia stojakéw zauwazone podczas okresowego przegladu badz
w czasie uzytkowania stojakdw w wyrobisku $cianowym, nalezy usuwa¢ w sposéb podany w punktach
2.5.2.do 2.6.13., przy czym nalezy sie bezwzglednie stosowa¢ do nastepujgcych zalecen;

a/ Rdzenniki SP-1 nalezy spawa¢ elektrodami EP52-28P, natomiast spodniki - elektrodami
EP46-20P lub EP52-28P.

b/ Prostowanie rdzennikéw i spodnikéw stojaKow Gerlach oraz spodnikéw SP-1 najkorzystniej
jest przeprowadza¢ na gorgco, tj. po podgrzaniu do temperatury powyzej 650°C i przetrzyma-
niu wtej temperaturze przez 15 minut. Stygniecie prostowanych elementéw powinno nastepo-
waé powoli, w powietrzu o temperaturze powyzej 0°C.

Wszelkie zabiegi prostowania rdzennikéw stojakéw SP-1 /ulepszane cieplnie/ powinny sie od-
bywa¢ "na zimno" bez podgrzewania/, azeby nie zniweczy¢é wpltywu ulepszania cieplnego. Je$li
jednak rdzenniki sa naprawiane na gorgco, nalezy je bezwzglednie po naprawie ponownie ulepszy¢

Po kazdym rem oncie sto ja ki m usza by¢ poddane
odbiorow i technicznem u. Zasady kontroli i odbioru technicznego opisa-
no w pkt 10.

2.6.2. Wgniot stopy. Jezeli nie ma innych uszkodzen, a wgniot stopy jest nieduzy, stojak
nie wymaga naprawy. Przy silnym wgniocie wystepuje czesto pekanie spoiny taczacej stope ze
spodnikiem badz wybrzuszenie spodnika. Wtakim przypadku nalezy odpali¢ stope, ewentualnie
wraz z wybrzuszong cze$cig spodnika. Nowag stope przyspawaé, przestrzegajagc prostopadtosci jej
ustawienia w stosunku do spodnika. Jezeli stope odpalono wraz z wybrzuszong czescig spodnika,



nalezy przed przyspawaniem stopy wspawa¢ odcinek spodnika diugos$ci odpowiadajgcej czes$ci upa-
lonej. Nalezy przy tym zwréci¢ baczng uwage, by cze$¢ wspawana wraz z resztg spodnika tworzy-
ta linje prostg. Spoiny poprzeczne nalezy wzmocni¢ naktadka grubosci $cianki spodnika /rys.3/.
Jesli odcieta wybrzuszona cze$¢ spodnika nie przekracza 50 mm mozna stope ppzyspawaé do skro-
conego spodnika, zgadzajac sie na skrécenie stojaka.

2.6.3. Wyboczenie spodnika. Nieznaczne wygiecie spodnika mozna usung¢ pod prasg na zimno,
stosujac naktadki dopasowane ksztattem do poprzecznego profilu spodnika. Prostowanie nalezy
jednak przeprowadza¢ bardzo ostroznie, aby unikngé wgniotow; spodniki bowiem stojakdéw sg wy-
konywane ze stosunkowo cienkiej blachy badz z ceownikéw i sa mato odporne na dziatanie sit
poprzecznych. Wgniecenia $cianek spodnika mozna usung¢ przez uderzenie stalowym pretem poprzez
otwory do podciggania, natomiast w spodnikach bez otworéw wgnioty trzeba usuwaé¢ zgodnie z za-
leceniami podanymi w pkt 6.6.6.

Kazde prostowanie spodnika powinno by¢ oznaczone przez naspawanie na nim,tuz pod zamkiem,
poziomej kreski diugosci 40 mm. Ze wzgledu na to, ze w czasie prostowania zachodzg analogicz-
ne zmiany w materiale jak w czasie zginania, dopuszcza sie maksymalny kat zgiecia kwalifiku-
jacy spodnik do naprawy rzedu 25°. Proponuje sie dopusci¢ 5-krotne prostowanie spodnika.

Wprzypadku znacznego wygiecia spodnika, kiedy prostowanie pod prasg nie daje odpowiednich

wynikéw, nalezy wygietag cze$¢ wycigé i wstawi¢ odpowiedni prosty odcinek tej samej dtugosci.
Na wstawki najlepiej wykorzysta¢ ziomowane spodniki z identycznego typu stojakOw. Spawy po-
przeczne nalezy wzmocni¢ naktadkami /rys.3/.Przy
wstawianiu czesci spodnika nalezy zwréci¢ uwage
na poprawne ustawienie otworéw do podciggania.
Spodnik musi by¢ prosty, a podstawa zamka stoja-
ka prostopadle ustawiona do spodnika. Niedopa-
trzenie pod tym wzgledem spowoduje szybkie po-
nowne wygiecie spodnika

Jesli spodnik jest tak pogiety, ze nie nadaje
sie do naprawy, nalezy spodnik odpali¢ od zamka
i przyspawac¢ nowy, przestrzegajgc prostopadtego
ustawienia zamka do spodnika. Spodniki mozna za-
mawia¢ u wykonawcy jako czes$ci zamienne, podajac
typ i wielko$¢ stojakow.

2.6.4. Wybrzuszenie spodnika.Wybrzuszenia po-?
wstajg wytacznie bezposrednio przy stopie spod -
nika. Sposéb naprawy podano w punkcie 2.6.3. W+
brzuszenie spodnika powstaje przy prawidtowym, osiowym obcigzeniu stojaka, lecz przy obcigze-
niu znacznie wyzszym od dopuszczalnego.

2.6.5. Pekniecie spawdw spodnika. Je$li spodnik nadaje sie jeszcze do prostowania, peknie-
te spawy nalezy po prostowaniu ponownie zaspawac. Przed spawaniem nalezy jednak usung¢ pope-
kane spoiwo.

2.6.6. Przerwanie blachy spodnika pomiedzy podiuznymi otworami. Przerwanie materiatu spod-
nika, pod wplywem nacisku klinow przez wielokrotne podcigganie, jest zjawiskiem dosyé czesto
spotykanym. Je$li materiat zostat przerwany miedzy dwoma, a najwyzej trzema kolejnymi otwora-
mi, to uszkodzenie mozna naprawi¢ przez zaspawanie i opitowanie badz oszlifowanie. Wprzypad-
ku potgczenia sie wiekszej liczby otwordw podtuznych, nalezy naspawaé na spodnik, od zewnatrz,
blache grubosci 6 + 7 nmi szerokosci 70 mm w ktoérej wykonano dwa rzedy otworéw, odpowiadaja-
cych otworom w spodniku /rys.4/. Odcinki blachy z otworami mozna réwniez wycia¢ ze spodnikow
ztomowanych.

2.6.7. Wygiecie rdzennika. Zgiecie rdzennika powoduje wystapienie w skrajnych wioknach od-
Ksztatcen plastycznych, ktédrych wielko$6 jest proporcjonalna do wyboczenia. Przy znaczniej-
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szych zgieciach wystepuja drobne pekniecia /mikropekniecia/, najczesciej w obrebie potgczen
spawanych, czesto niedostrzegalnych okiem nieuzbrojonym. Pekniecia te moga powsta¢ réwniez

w przypadku mniejszych wygie¢, lecz powtarzanych kilkakrotnie. Dletego tez nalezy ograniczy¢
liczbe remontow.

Na podstawie doswiadczen okresla sie dopuszczalny kat zgiecia do 35°, po przekroczeniu
ktérego zgiety rdzennik powinien by¢ zilomowany, a dopuszczalng liczbe prostowan rdzennika
zgietego 15° r 35° do 5 razy. Kazde prostowanie rdzennika o kat powyzej 15° powinno by¢
oznaczone na rdzenniku przez naspawanie na jego bocznej powierzchni /nie na powierzchniach
ciernych/ pod gtowica, kreski diugosci 40 mm

Wygiete rdzenniki prostuje sie na prasie, ustawiajac na ptycie prasy dwa wsporniki /rys.5/
szerokosci co najmniej 70 mm, na ktérych kiadzie sie rdzennik wybrzuszeniem do goéry. Ttoczys-
ko prasy dziata na rdzennik za posrednictwem naktadki szerokos$ci 100 mm. Przy silnych wygie-
ciach prostowanie nalezy przeprowadza¢ stopniowo, postepujac niewielkim skokami od jednego
konca do drugiego. Po wyprostowaniu nalezy sprawdzi¢ prostoliniowo$¢ rdzennika przez przytoze-
nie liniatu do poszczegélnych scian bocznych. Gdyby w wyniku wygiecia, a nastepnie prostowa-
nia powstaty na rdzenniku miejscowe przewezenia na ptaszczyznach ciernych /rys.6/, przy czym
S~AS + 2 mm to rdzennik taki nalezy bezwzglednie wybrakowa¢, chyba ze powstate przewezenie
jest na koncu rdzennika,to mozna wdwczas skroci¢ rdzennik i zastosowaé go do stojaka krétsze-
go. Skrocenie rdzennika jest mozliwe tak od strony gtowicy jak i od spodu stojaka.

Niedopuszczalng jest naprawa rdzennikdw przez uderzenie miotem po ptaszczyznach ciernych
Inp. prostowanie na kowadle/. Rdzenniki skrecone nie nadajg sie do naprawy.

2.6.8. Pekniecie spawow rdzennika. Je$li na rdzenniku, nadajacym sie po prostowaniu do
dalszego uzytku, uwidocznig sie popekane spawy, to nalezy uszkodzone spoiny poprawi¢, etosu-
jac elektrode podang w pkt 2.6.1.

2.6.9* Uszkodzenie gtowicy badZ spoiny taczacej gtowice z rdzennikiem. Uszkodzenie gtowic
koronowych stojakéw SP-1 wystepuja bardzo rzadko. Je$li uszkodzenie nie nadaje sie do napra-
wy, nalezy glowice odcigé i przyspawa¢ nowg. Czesciej natomiast zdarza sie pekanie spawéw t3-
czacych gtowice z rdzennikiem. Wystepuje ono na skutek wadliwie wykonanych spoin lub na sku-
tek niewtasciwego stawiania stojakow polegajacym na podbijaniu zaklinowanego stojaka, podobnie
jak stojaka drewnianego, uderzeniami mitota w rdzennik pod gtowica. Ten sposob stawiania sto-
jakéw jest niedopuszczalny.

Przy gtowicach widlastych stojakow Gerlach lub SP-1 wystepujg zasadniczo trzy rodzaje
uszkodzen:

a/ pekanie spawow tgczacych gtowice z rdzennikiem, powody i naprawa jak przy gtowicach koro-
. nowych;

b/ rozginanie widetek gtowicy na zewnatrz. Naprawa na prasie badz na kowadle, w zaleznosci od
uznania,na zimno lub na gorgco. Aby jednak zabezpieczy¢ glowicy wihasciwy ksztatt i wymiary,
nalezy w czasie prostowania wtozy¢ w rozwidlenie odpowiednig wktadke;

c/ rozgiecie widetek gtowicy na zewnatrz, potaczone z peknieciem gtowicy. Tak uszkodzong gto-
wice nalezy usunagé i przyspawa¢ nowa.

2.6.10. Zadziory na rdzenniku i na powierzchniach ciernych zamka.Je$li zadziory nie sg zbyt
duze, nalezy je usungC przecinakiem a powierzchnie wygtadzi¢ pilnikiem. Usuniecie zadziorow
jest konieczne tak na rdzenniku jak i na ptaszczyznach ciernych zamka. Przy duzych zadziorach
i rdzennik i czes$ci cierne zamka nalezy wybrakowac.

2.6.11. Pekniecie kadtuba zamka, Wrazie zauwazenia jakichkolwiek poprzecznych peknieé
obejm zamka, nawet mikroskopijnych, zamek nalezy zlomowac,a cze$ci wewnetrzne zamka, o ile sg
w dobrym stanie, zachowac¢ jako cze$ci wymienne. Wprzypadku wystgpienia uszkodzen spoin, spoi-
ny mozna poprawi¢, przez ponowne zaspawanie, po usunieciu uszkodzonej spoiny.
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2.6.12. Wydtuzenie obejm zamka. Wydtuzenie obejm zamka powstaje przy obcigzeniu stojaka
sitg rzedu 80 + 100 T. Na skutek przekroczenia obcigzen dopuszczalnych nastepuje przekrocze-
Tlie granicy plastycznosci materiatu.

Objawy: nadmierne wchodzenie klina poprzecznego poz.11, rys.2 w zamek, nawet przy zastoso-
waniu wkiadek drewnianych grubszych od przewidzianych. Do nieznacznie wydtuzonych obejm zamka
powinno sie stosowaé wydtuzone kliny, ktére mozna zamawiaé w hucie im. Gen.Swierczewskiego,
wg rys. G83-206-3 /kliny dla wielkosci Il11/. Jesli sie okaze, ze stosowanie wydiuzonych kli-
néw jest niewystarczajgce, wowczas stojak nalezy ztomowac.

2.6.13. Uszkodzenie klina. Kliny wygiete, jes$li nie majg peknie¢ oraz zbyt duzych rozbié
od miota, mozna prostowa¢ na zimno lub na gorgco. Kliny nie nadajgce sie do naprawy nalezy
ztomowaé. Przy montazu stojaka nalezy zwréci¢ uwage, aby ditugos¢ klina byta wystarczajgca na
prawidtowe zakleszczenie zamka. Wprzeciwnym razie nalezy zatozy¢ klin nadwymiarowy wielko$¢
Il wg rys. G83-206-3.

2.7. Dobhor stojakow

Zasady doboru odpowiedniego typu stojakéw do lokalnych warunkéw panujgcych w wyrobisku
Scianowym sg szczeg6towo opisane w punkcie 12. Przy doborze stojakéw SP-1, w zaleznos$ci od
Sredniej oraz od zmiennej grubos$ci poktadu, nalezy wytacznie postugiwaé sie tabelg 4.

3. STOJAKI PCZNOPODPOROWE SP-2 i SP-40

Stojaki tego typu sa produkowane przez Tarnogdrska Fabryke Urzadzen Gérniczych. Obok sto-
jakow SP-1, sg to najczeSciej spotykane stojaki w polskim gornictwie weglowym.

' 3.1. Stojaki SP-2

3.1.1. Rodzaje i wielko$ci stojakéw SP-2, Stojaki SP-2 sg produkowane w wielkos$ciach 3a do
9, wg bytej normy resortowej RN-55/MG-15201 ujmujgcej zasadnicze wymagania techniczne cier-
nych stojakéw stalowych, przeznaczonych do obudowy wyrobisk $cianowych.

Stojaki wszystkich wielko$ci mogg by¢ dostarczane z gtowicami koronowymi dostosowanymi do
wspoOtpracy ze stropnicami /cztonowymi i patentowymi/ wykonanymi z profilow GI1-90, GI-100,
GI1-110 oraz skrzynkowych badz z gtowicami widlastymi do wspdtpracy ze stropnicami szynowymi.
Ponadto stojaki moga by¢ wykonywane ze spodnikami dostosowanymi do podciggania stojakow za
pomocg klinéw /$ledzi/, a wiec z dwoma rzedami podtuznych otwordéw badz tez ze spodnikami bez
otworéw, przy ktorych podpomos$¢ wstepng uzyskuje sie za pomocag specjalnych podciggnikéw. Ta-
bela 5 podaje produkowane wielkosci stojakéw SP-2, ich diugo$¢ maksymalng i minimalng oraz
ciezary w poszczegdlnych wykonaniach.

Tabela 5

Ciezar stojaka w kG

Wwykonaniu normal- Ze spodnikiem

Wielkos¢  Lmax Lmin  Zbieznos¢ nym /z otworami do bez otworéw

stojakow m mm rdzennika podciggania/
t gtowica: z gtowicg:
koronowa widlastg koronowag widlastg

"""" by 3 4 3 6 7. B
13al 1250 755 1 : 68 54,5 56,0 55,0 57,0
4 1300 775 1 : 68 56,0 57,5 57,0 58,0
l4al 1400 835 1 : 62 57,5 59,5 58,0 60,0
5 1600 935 1: 60 61,0 63,0 62,0 64,0
/5al 1800 1035 1 : 60 66,0 67,5 67,0 68,5
6 2000 1135 1: 62 70,0 72,0 71,0 73,0
/6al 2240 1255 1: 62 77,0 78,5 78,5 80,0
7 2500 1385 1 : 59 81,5 83,0 83,0 84,5



c.d. Tabeli 5
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8 2800 1680 1 : 59 88,0 89,5 89,5 91,0
9 3100 2000 1 : 59 94,5 96,0 96,0 97,5
Wyro zni L K w BK BNV

Uwaga: wielkos$ci ujete w nawiasach nie sag zalecane

3.1.2. Oznaczenie stojakéw. Oznaczenie stojakow SP-2 skitada sie z okreslenia typu stojaka,
jego wielkosci i wykonania wyrazonego wyr6znikiem podanym w tabeli 5.

Przyktady oznaczenia:

al Stojak SP-2-7W
b/ Stojak SP-2-4aBK

3.1.3. Charakterystyka pracy. Stojaki SP-2 sg stojakami po6znopodporowymi, tzn. stojakami,
ktérych podporno$¢ wzrasta w miare wsuwania sie rdzennika. Wmomencie zaklinowania zamka sto-
jaka, uzyskanego przez silne zabicie klina rozpierajacego, stojak uzyskuje podpornos¢ zacisko-
wa 3 do 5 T. Wmiare wsuwania sie rdzennika podporno$¢ stojaka ros$nie, az do osiggniecia pod-
pomosci roboczej 40 T, co nastepuje przy wsuwie rdzennika
nie wiekszym jak 80 mm. Przy dalszym zsuwaniu sie rdzennika
podpornos¢ stojakéw rosnie, az przekroczy warto$¢ podporno-

§ci szczytowej, wynoszacg 60 T. Po przekroczeniu tej warto-
§ci stojak wskutek wyboczenia moze ulec wuszkodzeniu. Wiel-
kos¢ sity /powyzej 60 T/ powodujgcej wyboczenie stojaka
jest zalezna od wielko$ci i stopnia wysuniecia rdzennika.
Przy stojakach niskich i rdzennikach nieznacznie wysunietych,
zliiszczenie stojakow nastepuje pod obcigzeniem 80 do 90 T.

Charakterystyka pracy stojaka SP-2 jest podana na rys.7.
Jak wida¢ z wykresow charakterystyki pracy stojakéw SP-2
i SP-1 sg bardzo do siebie zblizone. R6znig sie miedzy sobg o M 4
jedynie wielkoscig zsuwu rdzennika,przy ktdrej stojak osig- . y
ga podpornos$¢ roboczg i szczytowg. Zsuwy te dla stojakow SP-2 sg prawie dwa razy mniejsze niz
dla stojakéw SP-1. Oznacza to, ze stojak SP-2 ma mniejszg podatnos¢ od stojakéw SP-1. Nie wol-
no wiec w wyrobiskach Scianowych zabudowywaé stojakéw obu typéw wzajemnie wymieszanych, gdyz
cate obcigzenie przenosityby praktycznie tylko stojaki SP-2, podczas gdy stojaki SP-1 bytyby
niedocigzone. Mogloby to doprowadzi¢ do zniszczenia najpierw stojakéw SP-2, a nastepnie SP-1,
a w konsekwencji do zawatu.

3.1.4. Opis konstrukcji. Gtownymi czesciami sktadowymi stojaka SP-2 /rys.8/ sa:

1- spodnik wraz z kadtubem zamka,
2- rdzennik,
3- uktad zamka.

3.1.4.1. Spodnik /poz.1/ wraz z kadtubem zamka oraz stopg /poz.2/ stanowia jedna konstruk-
cyjng catos$¢. Poszczeg6lne elementy sktadowe sg ze sobg potgczone spawem elektrycznym, przy
czym nalezy podkreslic konieczno$¢ bardzo starannego wykonania spoiny, taczacej spodnik z ra-
mg zamka.

Kadtub zamka sktada sie z ramy goérnej /poz.3/ i dolnej /poz.4/ oraz z dwdéch ptytek Slizgo-
wych /poz.5/ wykonanych jako odkuwki matrycowe i potgczonych z ramami zamka spawem. Spawanie
zamka i przyspawanie go do spodnika odbywa sie w specjalnych przyrzadach, w celu utrzymania
tolerancji okreslonych w dokumentacji technicznej.

Spodnik jest wykonany z dwéch ceownikow 100, w ktdrych ewentualnie przed spawaniem sg wytta-

czane podtuzne otwory, stuzace do podciggania stojakow za pomocg klinbw. Na goérnej ramie zamkKa,
po obu bokach, sg odkute wystepy, na ktére zaktada sie podciagnik. Zaréwno spodnik jak i stopa
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sg wykonane ze stali St3 lub ST3S, podczas gdy wszystkie elementy wchodzace w skiad kadtuba
zamka sg ze stali St5 lub 18G2.

W spodniku, w poblizu stopy, jest wykonany otwor stuzacy do zaktadania i wyjmowania ele-
mentu /poz.6/ zabezpieczajacego przed catkowitym wyciggnieciem rdzennika. Przez otwdr ten
mozna réwniez usuna¢ nadmiar pytu weglowego, gromadzacego sie w spodniku i uniemozliwiajgce-
go catkowite zsuniecie sie stojaka.

3.1.4.2. Rdzennik /poz.7/ wraz z gtowicg koronowg /p0z.8/ badz widlastg /poz.9/ stanowi
rowniez jednag catos¢. Jest on wykonany z dwoch katownikéw 75 x 75 x 10, ktére przed spawaniem
sg na catej swej dtugosci zukosowane, w celu uzyskania zadanej zhieznosci.

Oba typy gtowic sg wykonywane jako odkuwki matrycowane,przy czym gtowice koronowe sg sto-
sowane w stojakach wspdtpracujagcych ze stropnicami wykonanymi z profil6w dwuteowych
/np. GI-90, GI-100, GI-110/ i skrzynkowych, podczas gdy gtowice widlaste sa przystosowane do
stropnic szynowych. Plytka czotowa /poz.10/ jest stosowana tylko w stojakach podcigganych
klinami, ma ona za zadanie zwiekszenie powierzchni styku miedzy klinami podciggajgcymi
a rdzennikiem.

Rdzennik stojaka jest przed catkowitym wyciggnieciem z zamka zabezpieczony za pomocg zaw-
leczki, nitu badz kotka sprezystego. Zaktadanie tych elementéow do rdzennika odbywa sie przez
otwor w spodniku. Ditugos¢ rdzennikéw w poszczegdlnych wielkos$ciach stojakéw jest tak dobrana,
aby przy zsunieciu do rdzennik swym dolnym koincem wspierat sie na stopie, podczas gdy
miedzy dolng krawedzig gtowicy /koronowej badz widlastej/ a gérng powierzchnig zamka pozosta-
ta swobodna przestrzen, wynoszaca co najmniej 25 mm. Takie dobranie wzajemnych dtugosci spod-
nika i rdzennika zabezpiecza gdrnikow przed kaleczeniem palcow podczas opadania rdzennika.

3.1.4.3. Zamek stojaka sktada sie z kadtuba, z wktadki klinowej: gérnej /poz.11/ i dolnej
/Ipoz.12/ oraz klina rozpierajacego /poz.13/. Obie wktadki klinowe sa staliwne, przy czym, po-
za oczyszczeniem, nie wymagajg zadnej dalszej obrébki mechanicznej. Z tego tez powodu musza
by¢ bardzo czysto odlane, z zachowaniem dopuszczalnych odchytek wykonania. Klin rozpierajacy
jest odkuwka matrycowang. Wszystkie te luzne elementy sg zaktadane do zamka przed wiozeniem
rdzennika.

Wkompletnie ztozonym stojaku, czesci te wzajemnie sie zabezpieczajg przed wypadnieciem
i dopiero usuniecie rdzennika umozliwia ich wyjecie. Zaklinowanie zamka stojaka nastepuje
przez zabicie klina rozpierajagcego miedzy obie wkiadki klinowe. Diugos¢ klina jest tak dobra-
na, aby przy kazdym dowolnym wysunieciu rdzennika zaklinowanie zamka byto catkowicie pewne.
Klin zabija sie miotem 5 kG. Sita zabicia klina wpltywa na charakterystyke pracy stojaka. Przy
stabszym zabiciu kiina obniza sie podporno$¢ wstepna oraz zwieksza sie zsuw stojaka, przy
ktorym zostaje osiggnieta podporno$¢ robocza. Normalng chakrakterystyke stojakéw uzyskuje sie
szescioma silnymi uderzeniami 5 kG mtata w klin.

3.2, Stojaki SP-40

Produkcje stojakéw podjeta Tarnogdérska Fabryka Urzadzen Gdrniczych, zastepujac nimi stop-
niowo stojaki SP-2. Pod wzgledem konstrukcji stojaki SP-40 sg identyczne ze stojakami SP-2,
rozniag sie tylko zastosowaniem w nich stali o wysokich witasnosciach wytrzymatosciowych i ule-
pszanej cieplnie. Dzieki temu uzyskano znaczne obnizenie ciezaru stojakow /22,7 do 27%/

w stosunku do stojakow SP-2.

3.2.1. Rodzaje i wielkosci stojakow SP-40. Stojaki SP-40 sg wykonywane w wielkosciach od
4 do 7, wg bytej normy resortowej RN-55/MG-15201, ujmujgcej podstawowe wymagania techniczne
ciernych stojakow stalowych. Podobnie jak stojaki SP-2, stojaki SP-40 sa produkowane z giowi-
cami widlastymi lub koronowymi oraz z otworami podtuznymi w spodniku, przewidzianymi do pod-
ciggania stojakow za pomocg klindw, badZz bez otworéw, przy czym w tym przypadku podpornosé
wstepng nadaje sie za pomocg specjalnych podciggnikéw.

Gléwne dane dotyczgce stojakow SP-40 podaje tabela 6.



Tabela 6

Wielkosc¢' Ciezar stojaka w kG
Lmax  I*ntin zZhiezno$¢ W wykonatliu normal- Ze spodn Lkiem
‘r’]"gr_ \pes. m mm fdzennika nym'/z olLworami do  bez otwo]row
my poquga#fla./
z giciwicy: z gtow Lca:
koronowa widlasta  koronowa widlastg

4 1 1300 785 1: 63 43,5 43,0 44.5 44,0
l4al 2 1400 835 i 62 45,0 44.5 46,0 45.5
5 3 1600 935 1: 60 47,0 46.5 48.5 48,0
/5al 4 1800 1035 1: 59 50,0 49.5 51,0 50.5
6 5 2000 1135 1: 61 56,0 55.5 57.5 57,0
/6al 6 2240 1255 1: 61 59,0 58.5 60.5 60,0
7 2500 1385 1: 59 63,0 62.5 64.5 64,0

W yréznik K w BK BN

Uwaga: wielkosci ujete w nawiasach nie sa zalecane

3.2.2. Oznaczenie stojakow SP-40 skitada sie z okreSlenia typu stojaka, jego wielkosci oraz
wykonania, wyrazonego wyrdznikiem ujetym w tabeli 6. Przyktady oznaczen:

Stojak SP-40 - 6K
Stojak SP-40 - 5BW

3.2.3. Charakterystyka pracy i konstrukcja. Charakterystyka pracy stojakdw SP-40 jest ana-
logiczna jak stojakow SP-2 /pkt 3.1.3./. Wynika to z jednakowej konstrukcji obu tych typow
stojakOw. Zbiezno$¢ charakterystyk umozliwia wzajemng zamienno$¢ stojakow SP-40 i SP-2 w ru-
chu dotowym, co oznacza mozliwo$¢ wzajemnego ich wymieszania w jednym wyrobisku $cianowym.
Ro6znica miedzy stojakami SP-40 i SP-2 polega na zastosowaniu na spodniki i rdzenniki stojakow
SP-40 - stali 18G2, ulepszonej cieplnie, a wiec o wysokich witasnos$ciach wytrzymatosciowych.
Umozliwito to znaczne zmniejszenie przekroju poprzecznego spodnikéw i rdzennikéw, co w efekcie
pozwolito na znaczne obnizenie ciezaru catego stojaka.

Spodnik jest wykonany z dwoch profili, gietych z blachy grubos$ci 6 nmmi szerokos$ci 165 mm
Ze wzgledu na bardzo duze obcigzenie spoiny tgczgcej spodnik z dolng ramg zamka, stawia sie
jej bardzo wysokie wymagania wytrzymatoSciowe. Rdzenniki stojakéw SP-40 sg wykonywane z dwdch
katownikéw 65 x 65 x 7 /dla wielkosci 6 do 7 z katownikéw 65 x 65 x 9/, ktére sag ukosowane na
catej dtugosci dla uzyskania zadanej zbieznosci, a po zespawaniu poddawane ulepszaniu cieplne-
mu. Nastepnie do rdzennikéw przyspawa sie gtowice oraz ptytki czotowe /poz.10/.

W szystkie spoiny sa wykonywane elektrodami EP52-28P. Rdzenniki i spodniki sg ulepszane do
Rr =70 do 90 kG/mm”, przez hartowanie w wodzie od temperatury okoto 860°C i odpuszczane
w temperaturze okoto 350°C. Hartowanie odbywa sie w pozycji pionowej, przy czym spodnik nie
moze mie¢ przyspawanej ptyty stopowej, a rdzennik gtowicy i ptytki czotowej, gdyz elementy te
utrudniatyby swobodny i réwnomierny dostep czynnika chtodzacego do wszystkich miejsc zewnetrz-
nych i wewnetrznych rdzennika i spodnika. S to ja k SP-40, ktdorego rd zen -
nik i spodnik nie s 3 cieplsiie ulepszone badz s 3
ulepszone niew tasciw ie, nie wytrzym a obcigzenia
naw et 40 T.

3.3. Demontaz i montaz stojakéw SP-2 i SP-40

Demontaz przeprowadza sie w pozycji poziomej stojaka, uktadajac go przynajmniej od strony
stopy na wsporniku badZz klocu, aby mozna byto wybi¢ element zabezpieczajacy: zawleczka, nit,
kotek sprezysty /poz.6/. Rdzennik nalezy tak wsungé do spodnika, aby element zabezpieczajacy
znalazt sie w OBi otworu, znajdujgcego sie w poblizu stopy spodnika. Po usunieciu elementu
zabezpieczajgcego, stojak nalezy odwréci¢ /przy zachowaniu w dalszym ciggu pozycji poziomej/
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wystajagcg czeScig zamka w dot. Po wyjeciu rdzennika wyjmuje sie luzne czes$ci z zamka. Przy
sktadaniu stojaka, po utozeniu w kadtubie zamka wszystkich luznych cze$ci, wkiada sie rdzen-
nik do spodnika w ten sposob, aby ptaszczyzny robocze /zbiezne/ rdzennika stykaty sie z ptyta
§lizgowa /poz.5/ oraz z gornag wkiadka klinowg /poz.11/. Ostatnig czynno$cig montazu jest osa-
dzenie elementu zabezpieczajgcego.

3.4. Okresowe przeglady stojakéw

Stojaki SP-2 oraz SP-40 powinny by¢ poddawane okresowym przegladom i naprawom. Aby unikngé
zaburzen w normalnym przebiegu prac w wyrobiskach $cianowych, przeglady te oraz ewentualne
drobne naprawy przeprowadza sie po likwidacji wyrobiska Scianowego i przed zabudowaniem sto-
jakdw w nowym miejscu. Przeglad polega na:

a/ demontazu stojaka,

b/ oczyszczeniu spodnika i rdzennika ze skorupy rdzy i pytu weglowego oraz spodnika z miatu,
c/ doktadnych ogledzinach i usunieciu ewentualnych uszkodzen,

d/ ponownym montazu.

Ad. a i d. Demontaz oraz montaz stojakOw przeprowadza sie¢ zgodnie z punktem 3.3.

Ad. b. Podczas tej czynnosci nalezy spodnik ustawi¢ ukos$nie pod katem okoto 45° zamkiem
w dot. Odbicie skorupy rdzy i pytu weglowego nastepuje przez uderzenie miotem w $ciany spod-
nika. Uderza¢ nalezy po kilka razy w poszczeg6lnych punktach na dtugosci spodnika, az do cat-
kowitego odpadniecia skorupy. Nalezy réwniez uderzyé w stope stojaka, co pomaga przy wysypy-
waniu sprasowanego miatu, ktéry dostaje sie do $rodka przez otwory w spodniku i przy kazdora-
zowym rabowaniu stojaka, a opadajacy rdzennik ubija znajdujgcy sie na dnie spodnika miat
weglowy. Jesli w trakcie odbijania skorupy miat weglowy nie wysypie sie ze spodnika, nalezy
go usungé przez rozluznienie ubitej warstwy za pomocg ostro zakonczonego preta stalowego.
Skorupe rdzy z rdzennika /znacznie cienszg niz na spodniku/ usuwa sie przez uderzenie miotem
w jego réwnolegte Sciany, tj. w sciany, ktore nie sg powierzchniami ciernymi.

Ad. c. Wczasie ogledzin nalezy zwrdci¢ uwage czy w stojaku nie wystepujg nastepujgce
uszkodzenia:

Spodnik Rdzennik Zamek
Wgniot stopy. Wygiecie rdzennika. Zadhziory na wkiadkach cier-
nych.
Wyboczenie spodnika. Pekniecie spawow. Pekniecie kadtuba zamka.
Wybrzuszenie spodnika. Uszkodzenie gtowicy badz po- Nadmierne wchodzenie klina

taczenia rdzennika z gtowica. rozpierajacego, skrzywienie
badz rozbicie klina rozpiera-
jacego.

Pekniecie spawdw. Zadziory na rdzenniku. Samoczynne luzowanie sie kli-
na po zabiciu, przez co sto-
jak nie ma wymaganej podpor-
nosci.

Przerwanie blachy spodnika
pomiedzy podtuznymi otworami
do zaktadania klinéw podcig-
gajacych-

3.5. Naprawa stojakow SP-2 i SP-40

3.5.1. Zalecenia ogo6lne. Uszkodzenia stojak6éw, zauwazone podczas okresowego przeglagdu badz
w czasie uzytkowania stojak6w w wyrobisku $cianowym nalezy usuwa¢ w sposéb podany w punktach
3.5.2. do 3.5.14., przy czym nalezy sie bezwzglednie stosowa¢ do nastepujacych zalecen:

al/ spawanie stojakow SP-2 nalezy wykonywa¢ elektrodami EP52-28P, a stojakdw SP-40 elektrodami
BP52-28P badz EP55-22P.

b/ Prostowanie rdzennikow i spodnikow stojakow SP-2 przeprowadza¢ nalezy na gorgco, tj. po
podgrzaniu ich do temperatury powyzej 650°C i przetrzymaniu w tej temperaturze przez 15 mi'



nut. Stygniecie prostowanych elementow powinno odbywaé sie w powietrzu o temperaturze po-
wyzej 0°C. Prostowanie natomiast stojakow SP-40 powinno odbywa¢ sie na zimno, tj. bez pod-
grzewania, azeby nie zniweczy¢ wplywu ulepszania cieplnego spodnikdw i rdzennikéw. JeS$li

elementy te sa napraw iane na goraco, nalezy bez-

w zgledni e po naprawie ponownie przeprow adzi¢
obrobke term icznga wsposéb podany w pkt 3.2.3. Po kazdym

rem oncie sto ja ki pow inny by¢ poddaw ane odbio -
rowi technicznem u. Zasade kontroli i odbioru technicznego opisano

w pkt 10.

3.5.2. Whniot stopy. Jes$li nie ma innych uszkodzen, a wgniot stopy jest nieduzy, stojak
nie wymaga naprawy. Przy silnym wgniecie wystepuje rowniez pekanie spoiny tgczacej stope ze
spodnikiem, jak réwniez wybrzuszenie spodnika. Wtakim.przypadku nalezy stope odpali¢, ewen-
tualnie wraz z wybrzuszong cze$cig spodnika. Nastepnie nowa stope przyspawaé, przestrzegajac
prostopadtego ustawienia jej do osi spodnika.

Jezeli stope odpalono wraz z wybrzuszong cze$cig spodnika, nalezy przed przyspawaniem
stopy wstawi¢ odcinek spodnika, odpowiadajgcy diugos$cig czesSci upalonej. Nalezy przy tym
zwroci¢ baczng uwage, aby czes$ci wspawane tworzyty wraz z resztg spodnika linie prostg. Spoi-
ny poprzeczne trzeba wzmocni¢ nakitadkg o grubosci $cianek spodnika, jak pokazano na rys.3.
Jes$li diugos¢ odcietej wraz ze stopg wybrzuszonej cze$ci spodnika nie przekracza 50 mm, mozna
stope przyspawa¢ do skréconego spodnika, zgadzajac sie na skrocenie stojaka.

3.5.3. Wyboczenie spodnika. Nieznaczne wygiecie spodnika mozna usunag¢ pod prasa, na zimno,
stosujac naktadki dopasowane ksztattem do poprzecznego profilu spodnika. Prostowac¢ nalezy
jednak bardzo ostroznie, aby unikng¢ wgniotéw do Srodka spodnika, bowiem spodniki stojakéw sg
wykonywane ze stosunkowo cienkiej blachy i ksztatt spodnikéw jest mato odporny na dziatanie
sit poprzecznych. Wprzypadku znacznego wygiecia spodnika, kiedy prostowanie pod prasg nie da
odpowiednich wynikéw, nalezy wygieta cze$¢ wyciaé¢ i wspawa¢ odpowiedniej dtugosci odcinek.
Na odcinki do wspawania najlepiej wykorzysta¢ kawatki spodnikéw ziomowanych z identycznego
typu stojakéw. Miejsca spawania poprzecznego nalezy wzmocni¢ naktadkami. /Rys.3/.

Przy wstawianiu cze$ci spodnika nalezy zwréci¢ uwage na poprawne ustawienie otworéw do
podciggania oraz na prostoliniowo$¢ spodnika i prostopadte ustawienie zamka do spodnika. Nie-
dopatrzenie pod tym wzgledem spowoduje szybkie ponowne wygiecie spodnika. Kazde prostowanie
spodnika powinno by¢ na nim zaznaczone przez naspawanie tuz pod zamkiem poziomej kreski dtu-
gosci 40 mm.

Ze wzgledu na to, ze w czasie prostowania zachodzg zupeinie analogiczne zmiany w materiale
jakie zachodzg w czasie zginania, dopuszcza sie maksymalny kat zgiecia kwalifikujgcy spodnik
do naprawy rzedu 25°. Proponuje sie dopusci¢ 5-krotne prostowanie spodnika.

Jezeli spodnik jest tak pogiety, ze nie nadaje sie do naprawy,mozna odpali¢ zamek i przyspa
waé go do nowego spodnika przestrzegajac prostopadtego ustawienia zamka do spodnika. Spoina
musi by¢é bardzo doktadnie i wiasciwg elektrodg wykonana. Wgniecenie $cianek spodnika do $rod-
ka mozna usuna¢ uderzajgc stalowym pretem poprzez otwory do podciggania, natomiast w spodniku
bez otworéw wgnioty usuwaé¢ jak w punkcie 6.6.6. Spodniki mozna zamawia¢ u wykonawcy jako
czesci zamienne podajac typ i wielko$¢ stojakéw.

3.5.4. Wybrzuszenie spodnika powstaje wytacznie bezposSrednio przy stopie spodnika, wskutek
obcigzen przekraczajacych znacznie obcigzenia dopuszczalne.Sposéb naprawy podano w punkcie
3.5.2.

3.5.5. Pekniecie spawow spodnika. Po wyprostowaniu nalezy pekniete spawy ponownie zespa-
waé, stosujac elektrody podane w pkt 3.5.1.

3.5.6. Przerwanie blachy spodnika pomiedzy podtuznymi otworami, jest bardzo czestym rodza-
jem uszkodzenia w stojakach podcigganych klinami. Jezeli materiat zostat przerwany miedzy
dwoma, a najwyzej trzema kolejnymi otworami, to naprawe uszkodzenia przeprowadza sie przez
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spawanie i opitowanie badz oszlifowanie. Wprzypadku potgczenia sie wiekszej liczby otworéw
podtuznych /rys.4/ nalezy przyspawac¢ blache grubo$ci 6 i-7 mmi szerokos$ci 70 mm w ktorej
sg wykonane dwa rzedy otwordéw podtuznych, pokrywajacych sie z poprzednimi otworami.

3.5.7. Wygiecie rdzennika. Zgiecie rdzennika powoduje wystapienie w skrajnych witdknach
odksztatcen plastycznych, ktérych wielko$¢ jest proporcjonalna do wyboczenia. Przy znaczniej-
szych zgieciach wystepuja drobne pekniecia /mikropekniecia/, najczesSciej w obrebie potgczen
spawanych, czesto nie dostrzegalnych okiem nieuzbrojonym. Pekniecia te moga powsta¢ rowniez
w przypadku mniejszych ugie¢, lecz powtarzanych kilkakrotnie. Dlatego tez nalezy ograniczy¢
liczbe remontow.

Na podstawie doswiadczen okre$la sie dopuszczalny kat zgiecia do 35°, po przekroczeniu
ktérego zgiety rdzennik powinien by¢ zitomowany. Kazde prostowanie rdzennika o kat powyzej
15° powinno by¢ oznaczone na rdzenniku przez naspawanie na jego bocznej powierzchni /nie na
powierzchniach ciernych/ pod gtowica, kreski o diugos$ci 40 mm.Gdy liczba kresek przekroczy 5,
rdzennik nalezy ztomowa¢. Wygiete rdzenniki prostuje sie na prasie. Na ptycie prasy ustawia
sie dwa wsporniki /rys.5/ szeroko$ci co najmniej 70 mm. Na wsporniki ktadzie sie rdzennik
wybrzuszeniem do gory. Tioczysko prasy dziata na rdzennik za posrednictwem naktadki szerokos-
ci 100 mm. Przy silnych wygieciach prostowanie nalezy przeprowadza¢ stopniowo, postepujac
niewielkimi skokami od jednego konca rdzennika do drugiego. Po wyprostowaniu nalezy sprawdzic¢
prostoliniowo$¢ rdzennika przez przytozenie liniatu.

Gdyby, w wyniku wygiecia a nastepnie prostowania, powstato na rdzenniku miejscowe przewe-
zenie na ptaszczyznach ciernych, przy czym S~S + 2 mm/rys.6/, to rdzennik taki nalezy bez-
wzglednie wybrakowac. Je$li powstate przewezenie jest na koncu rdzennika to mozna go skrécic
o0 odcinek od konca rdzennika do $rodka przewezenia i zastosowaC do stojaka krdtszego. Skroce-
nie rdzennika jest mozliwe tak od gtowicy jak i od spodu stojaka. Niedopuszczalna jest napra-
wa rdzennikdw przez uderzenia mitotami po ptaszczyznach ciernych /np. prostowanie na kowadle/.
Rdzenniki skrecone nie nadaja sie do naprawy.

3.5.8. Pekniecie spawow rdzennika. Gdy na rdzenniku nadajgcym sie po prostowaniu do dalsze-
go uzytku uwidocznig sie popekane spawy to nalezy je poprawié, stosujac elektrody podane
w punkcie 3.5.1.

3.5.9. Uszkodzenie gtowicy badZz spoiny taczacej gtowice z rdzennikiem. Uszkodzenie gtowic
koronowych stojakéw SP-2 czy SP-40 wystepuje bardzo rzadko. Jes$li uszkodzenie nie nadaje sie
do naprawy, gtowice trzeba odpali¢ i przyspawa¢ nowa, stosujac elektrode podang w punkcie
3.5.1. Czestsze sg natomiast przypadki pekania spoin tgczacych gtowice z rdzennikiem.Peknie-
cia wystepuja na skutek wadliwych spoin, ale czes$ciej na skutek niewtasciwego budowania sto-
jakow, tj. przez podbijanie zaklinowanego stojaka, podobnie jak drewnianego, uderzeniami mio-
ta w rdzennik pod gtowicg, co jest niedopuszczalne.

Przy gtowicach widlastych wystepuja zasadniczo trzy rodzaje uszkodzen, a mianowicie:

al/ pekanie spawdw taczacych glowice z rdzennikiem, powody i naprawa jak przy gtowicach koro-
nowych;

b/ rozgiecie widetek gtowicy na zewnatrz. Naprawa na prasie lub kowadle, zaleznie od uznania,
na zimno lub na gorgco. Podczas naprawy nalezy wtozy¢ do gtowicy odpowiednig wktadke, ktd-
ra zabezpiecza gtowicy wiasciwy ksztatt;

c/ rozgiecie widetek gtowicy na zewnatrz, potgczone z peknieciem gitowicy. Tak uszkodzong gto-
wice nalezy odpali¢ i przyspawa¢ nowa.

3.5%10. Zadziory na rdzenniku i na wktadkach ciernych zamka, nalezy usunal przez $ciecie
przecinakiem lub pilnikiem. Powierzchnie cierne musza by¢ doktadnie wyréwnane. Przy duzych za-
dziorach, tak rdzennik jak i wktadki cierne nalezy wybrakowac.

3.5*%11. Pekniecie kadtuba zamka. Wprzypadku zauwazenia nawet mikropeknie¢ poprzecznych na
jednej z obejm zamka, nalezy kadtub zamka ztomowaé, a cze$ci wewnetrzne przeznaczy¢ na czesci
zapasowe. Spodnik, o ile jest w dobrym stanie, odpali¢ od zamka i pozostawi¢ jako cze$¢ zamian



ng. Jesli wystepujg pekniecia spoin zamka, to uszkodzone spoiwa usung¢ i ponownie zespawac
elektrodg EP52-28P.

3.5*12. Nadmierne wchodzenia kiiaa rozpierajgcego. Jesli klin rozpierajacy wchodzi caty,
nie dajac nalezytego zaklinowania zamka, to dowdd ze obejmy ulegty wydituzeniu czy tez elemen-
ty wspotpracujace /klin, wkiadki cierne, rdzennik/ ulegty nadmiernemu zuzyciu czy skorodowa-
niu. Wtakich przypadkach nalezy stosowaé¢ kliny wydtuzone, ktére mozna zamawia¢ w TFUG wg
rys. D5004 96-00 jako cze$ci zamienne lub zatozy¢ do stojaka nowy rdzennik. Wrazie stwier-
dzenia, ze wymiana klina i rdzennika nie wystarcza do usuniecia usterki, zamek nalezy ztomo-
wacé, na skutek bowiem diugotrwatej pracy i wydtuzenia obejm powstaje zmeczenie materiatu,
ktore moze spowodowaé¢ nagte pekniecie kadtuba zamka.

3.5.13. Skrzywienie lub rozbicie klina rozpierajgcego. Klin skrzywiony nalezy wyprostowac
na zimno badz na gorgco. Klin pekniety lub silnie rozbity, nalezy wymieni¢. Podobnie nalezy
postepowac¢ z uszkodzonymi lub zuzytymi wktadkami klinowymi.

3.5.14. Samoczynne luzowanie sie klina, po zabiciu badz bezposrednio podczas zabijania
jest wadag produkcyjna, o ktérej nalezy bezzwitocznie powiadomi¢ producenta.

3.6. Dobhor stojakow

Zasady doboru stojakéw odpowiednich do lokalnych warunkéw panujacych w wyrobiskach $ciano-
wych sg szczeg6towo opisane w punkcie 12.1. Przy doborze stojakdw SP-2 i SP-40, w zaleznoS$ci
od Sredniej grubosci oraz od zmiennej grubosci poktadu, nalezy postugiwaé sie tabelg 7.

4, OGOLNA CHARAKTERYSTYKA ZUZYWANIA SIE STQIAKOW POZNOPODPOROWYCH

Ostatnio liczne kopalnie réznych zjednoczen sygnalizujg wadliwg prace stojakéw poznopodpo-
rowych. Jak wynika z przeprowadzonego rozpoznania, nie jest to wynikiem nieprawidtowego, nie-
zgodnego z obowigzujagcymi przepisami wykonania obudowy w wyrobisku $cianowym. Przyczyng tego
jest zespot zjawisk zwiazanych z okresem uzytkowania stojakéw oraz czestotliwos$cig i liczba
przeprowadzonych napraw i remontow.

Zuzycie sie stojakéw poznopodporowych moze by¢ spowodowane przez:

- zjawiska powodujace nieprawidtowy przebieg charakterystyki podpornosciowej stojakéw, ktora
stanowi funkcje okreslajacg zalezno$¢ podpomosci stojakow od ich zsuwu,

- zjawiska powodujgce wyczerpanie sj.e wtasnosci plastycznych w materiatach konstrukcyjnych,

z ktérych wykonano poszczegdlne elementy stojakdw.

Wpierwszym przypadku zuzycie stojakow powoduje niemozno$¢ uzyskania odpowiedniej podpor-
nosci dla danych warunkéw geologiczno-gérniczych oraz techniczno-organizacyjnych, zgodnej
z zatozeniami obudowy w przodku. Wyklucza to mozliwo$¢ dalszego stasowania tych stojakdéw,
Iprzynajmniej rdzennikéw na skutek przewezen/.

Wdrugim przypadku, nawet przy prawidtowej charakterystyce podpornosciowej, stojaki moga
pracowa¢ na granicy wytrzymatosci materiatu. Wwyniku postepujagcego procesu starzenia materia-
tu, przekroczenie granicy wytrzymatosci moze grozi¢”"niebezpiecznymi, gwattownymi peknieciami
poszczegblnych elementéw stojaka.

Wopraktyce zdarza sie, ze te same przyczyny moga prowadzi¢ do wystgpienia w stojaku obu
opisanych zjawisk. Przyczynami,ktére wptywaja na zuzywanie sie stojakéw, a powodujgcymi wadli-
wy przebieg charakterystyki podpornosciowej moga by¢:
al trwate plastyczne odksztatcenia niektorych elementow stojaka /wydtuzenie obejm zamka, zgiot

rdzennika itp./;

b/ wyboczenie rdzennika i spodnika powodujace konieczno$¢ ich prostowania. Zabiegi te w potg-
czeniu z postepujacym procesem starzenia sie materiatu wzmagaja jego sktonnos¢ do kruchych
pekniec;
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c/ istotne zmiany wymiaréw poprzecznych i podtuznych wspoipracujgcych ze sobg elementéw cier-
nych i rozpierajacych zamka stojaka. Zmiany te moga by¢ spowodowane postepujacym procesem
korozji, wytarciem sie elementéw wspoétpracujgcych, wgniotami itp.;

d/ nior.y wspdétczynnikéw tarcia na wspdtpracujagcych ze sobg powierzchniach ciernych uktadéw:
rdzennik - klin - zamek, w wyniku dziatania czynnikow zewnetrznych /woda, pyt weglowy,
piasek itp./;

e/ obnizenie granicznej wytrzymatosci profiléw konstrukcyjnych rdzennika i spodnika spowodo-
wanych dziataniem korozji.

Niezaleznie od przedstawionych powyzej uszkodzehA stojakéw, nalezy zwréci¢ uwage na peka-
nie potaczen spawanych stojaka. Zjawisko to moze by¢ spowodowane réwnolegle oboma zespotami
przyczyn, ktdre scharakteryzowano powyzej. Dla racjonalnego okreslenia trwatos$ci pdznopodpo-
rowych stojakéw ciernych, konieczne jest okreslenie dopuszczalnych wielkosci i wielokrotnosci
wystepujacych uszkodzen, najkorzystniejszego sposobu ich usuwania bgdz regenerowania oraz
maksymalnej dopuszczalnej liczby poszczegdlnych zabiegéow naprawczych, podanych w poprzednich
punktach.

5. STOJAKI WCZESNOPODPOROWE SW-30 i SW-30A

Wroku 1959 Tarnogorska Fabryka Urzadzen Gorniczych rozpoczeta seryjng produkcje stojakow
wczesnopodporowych SW-30 i SW-30A.

5.1. Rodzaje i wielkosci stojakéw SW-30 i SW-30A

Stojaki SW-30 sg produkowane w wielkosciach od 1 « 10 a stojaki SW-30A od wielko$ci 10 ?14
Stojaki SW-30 i SW-30A sa produkowane wytgcznie z gtowicami koronowymi, przeznaczonymi do
wspotpracy ze stropnicami wykonanymi z profildbw GI1-90, GI-100, GI-110 oraz skrzynkowymi.

Stojaki te moga by¢ przystosowane do podciggania za pomocg klinow /$ledzi/; w tym celu
w spodniku sg wykonane dwa szeregi podiuznych otworéw. Stojaki ze spodnikami bez otworéw sg
podciggane za pomocg specjalnych podciggnikow.

T abela 8

Wielko$¢ stojaka Amax ~min Ciezar stojaka /kG/

stojaka wg rys. wg RN mm mm z otworami bez otworéw

1 0 550 385 23,3 23,5

2 1 630 425 24,4 24,6

3 la 710 465 25,6 25,9

4 2 800 510 26,9 27,2
SW-30 5 2a 900 560 28,3 28,7

6 3 1000 610 29,8 30,2

7 3a 1120 670 31,5 32,0

8 4 1250 735 33,5 34,0

9 4a 1400 810 40,2 40,4

9 4a 1400 610 40,2 40,4

10 5 1600 910 43,6 43,9

1 5a 1800 1045 51,6 51,9
SW-30A - pp 6 2000 1145 56,0 55,9

13 6a 2240 1385 63,6 63,6

14 7 2500 1600 69,7 70,0

Uwaga; Ciezaiy podane dla SW-30A /bez otworéw/ obejmujg takze
ptytki oporowe podciggnika
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5.2. Oznaczenie stojakow

Oznaczenie sktada sie z okre$lenia typu stojaka, jego wielko$ci oraz wyrdznika okreslajgce-
go wykonanie /P - z otworami/ lub bez wyrdznika, co okresla wykonanie bez otworéw. Przyktad
oznaczenia:

- stojak wczesnopodporowy, wielkos¢ 3, z otworami: SW-30-3P
- stojak wczesnopodporowy, wielko$¢ 14, bez otworéw: SW-30A-14

5.3. Charakterystaka pracy

Stojaki SW-30 i SW-30A sa stojakami wczesnopodpcrowymi,odznaczajacymi sie nastepujacymi da-
nymi technicznymi:

Podporno$¢ robocza 30 do 35 T
Zsuw stojaka do momentu osiggniecia podpornosci roboczej maks. 10 mm
Podporno$¢ szczytowa /po przekroczeniu ktoérej stojak moze
ulec zniszczeniu/ 50 T
Podporno$é¢ zaciskowa 8 do 10 T
Powierzchnia ptyty stopowej stojaka 162 cnT
215 kG/cm”

Nacisk na spag przy podpornosci roboczej

Nacisk na spag przy podpornos$ci szczytowej 310 kG/em”

Stojaki SW-30 sg przeznaczone do obudowy wyrobisk $cianowych w poktadach o lzejszych i nor-
malnych warunkach stropowych, przy zaleganiu poziomym lub z niewielkim nachyleniem. Stojak
uzyskuje podporno$¢ roboczg 30 do 35 T przy zsuwie rdzennika stojaka wynoszacym maksimum 10 nm
a nastepnie, niezaleznie od dalszego zsuwania sie, utrzymuje te podporno$¢ do konca pracy.

Taki przebieg charakterystyki pracy /rys.9/ jest wynikiem zastosowania w zamku stojaka ser-
woelementu, ktéry w pierwszym okresie zsuwania sie stojaka przemieszcza sie w stosunku do zam-
ka' razem z rdzennikiem, powodujac od razu szybki wzrost sity poprzecznej w zamku, a tym samym
i podpornosci.Po osiggnieciu przez stojak podpornosci roboczej, serwoelement ustala sie w zam-
ku i rdzennik, ktérego powierzchnie cierne ustawione sg do
siebie parami réwnolegle /bez zbieznosci/,wsuwa sie do zam-
ka stale pod tym samym naciskiem. Odpowiada to statej pod-
pornosci stojaka.Serwoelementem w stojaku SW-30 /rys.10/ sg
wktadki cierne: lewa /poz.5/ i prawa /poz.6/.

Przy zluzowanym zamku wktadki te sg wunoszone do gory
przez sprezyne /poz.7/, do chwili az ich dolne Kkrawedzie
oporowe zostang docisniete do klina /poz.4/. Po zacis$nieciu
klina i rozpoczeciu zsuwu,wkiadki te zostajg $ciggane przez
katowniki rdzennika /poz.10/ az do momentu, gdy ich gorne
krawedzie oporowe zostang doci$niete do go6rnej powierzchni
klina. Wczasie schodzenia wktadek ciernych, dzieki zbiez-
nosci klina, zwieksza sie odlegto$¢ miedzy zewnetrznymi powierzchniami ciernymi wktadki lewej
i prawej, co powoduje znaczny wzrost sit poprzecznych wystepujacych w zamku, a tym Bamym 1 sity
tarcia miedzy katownikami rdzennika a zamkiem i wkitadkami. Jest to réwnoznaczne z szybkim
wzrostem podpornosci stojaka. Zastosowanie w konstrukcji rdzennika dwoch luznych katownikow
pozwolito na zwiekszenie liczby powierzchni ciernych /dwukrotnie/, a tym samym na zmniejsze-
nie sit poprzecznych w zamku, wymaganych do osiggniecia podpornosci roboczej 30 do 35 T. Dzie-
ki temu zamek stojaka SW-30 i SW-30A jest bardzo lekki i niski, co z kolei umozliwia zastosowa-
nie tych stojakow nawet w najcienszych poktadach.

5.4. Opis konstrukcji stojak6w SW-30 i SW-30A
Stojak SW-30 sktada sie z nastepujacych gtownych czesci skiadowych:

a/ spodnik z kadtubem zamka i stopa,
b/ katowniki rdzennika z gtowica,
¢/ uktad zamka /serwoelement/.
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Spodnik wraz z kadtubem zamka. Kadtub zamka /poz.13/ jest wykonany z wysokogatunkowego sta-
liwa,poddanego nastepnie obrobce mechanicznej. Wkadtubie zamka sa bbrabiane obie powierzchnie
czotowe, wewnetrzne powierzchnie cierne oraz otwory, przez ktore przechodzi klin. Wymaga sie
duzej doktadnosci wykonania, zwtaszcza przy obrobce powierzchni wewnetrznych zamka, gdyz od
jakosci ich wykonania zalezy poprawna praca stojaka i jego wytrzymato$¢ na zniszczenie. Spod-
nik /poz.1/ jest wykonany z dwoch profildw gietych z blachy stalowej 18G2 i gruboséci 4 mm dla
SW-30 i 6 mm dla SW-30A.

Zaspawanie obu profilow musi by¢ bardzo doktadne, gdyz spoiny te sg bardzo silnie obcigzone
podczas normalnej pracy stojakow. Podlegajg one tez sprawdzeniu przez pobranie probek z 1%
spodnikéw i poddanie ich prébom w Instytucie Spawalnictwa. Roéwniez spaw spodnika z zamkiem mu-
si by¢ wykonany bardzo starannie. Miedzy spodnikiem i zamkiem jest przyspawany wspornik spre-
zyny wyciskajacej wkiadki cierne do gory. Przed zespawaniem z zamkiem spodnik jest poddany
obrébce cieplnej /hartowanie od temperatury 860°C w wodzie i odpuszczanie w temperaturze
500°C/, co zwieksza jego wytrzymatos¢ do Rr = 75 do 90 kG/mm”. Po obrdbce cieplnej spodniki sg

prostowona zimno.

Stopa /poz.2/ jest wykonana z blachy stalowej, do ktoérej sa przyspawane dwa wygiete ptaskow-
niki, stuzace do potaczenia stopy ze spodnikiem. taczenie to odbywa sie za pomocg kotka spre-
zystego /poz.3/.

Katowniki rdzennika /p0z.10/ sg wykonane ze stali 18G2 i poddane obrohbce cieplnej /hartowa-
nie od temperatury 860°C w wodzie i odpuszczanie w temperaturze 350°/ zwiekszajgcej ich wy-
trzymato$¢ do Rr = 95 do 110 kG/mm”. Od katownikéw rdzennika wymaga sie duzej prostoliniowosci
oraz niezmiennej grubos$ci $cianki na catej dtugosci. Katowniki sg potgczone u géry gtowica ko-
ronowg /poz.11/, na dole za$ prowadnica katownikéw /poz.9/. Potaczenie obu katownikdw musi by¢
w do$¢ duzych granicach elastyczne, tak aby przy nieosiowym obcigzeniu stojaka jeden katownik
téégt zsungé sie wiecej, a drugi mniej. Taka praca katownikéw zezwala na sko$ne ustawienie gto-
wicy w stosunku do osi stojaka. Oba katowniki mogg wéwczas przenosi¢ jednakowe obcigzenia
i stojak bedzie pracowat prawidtowo. Ta nastawnos$¢ gtowic koronowych w stojakach SW-30 i SW-30A
jest bardzo wazng zaletg, gdyz wiasnie w ten spos6b pracujg stojaki na linii zawatu, gdzie na
skutek wiekszego obnizenia sie stropu, stropnice ustawiajg sie uko$nie do osi stojakéw. To
elastyczne potaczenie gtowicy z katownikami uzyskano przez wykonanie w wystepach gtowicy koro-
nowej szczelin szerszych niz grubos$¢ katownikdéw, a w katownikach otworéw wiekszych od S$rednicy
Srub taczacych /poz.12/.

Otwory w katownikach sga wykonane w takiej odlegtosci od konca, ze w czasie pracy stojaka
obcigzenie przenosi sie z gtowicy wprost na katowniki, a Sruby sg odcigzone i zabezpieczaja
jedynie przed nadmiernymi przesunieciami jednego z katownikéw. Scinanie zatem $rub moze wy-
stapi¢ jedynie przypadkowo, przy zbyt silnym skreceniu gtowicy i dalszym jej jednostronnym
obcigzeniu.

Potaczenie obu katownikéw za posrednictwem prowadnicy nastepuje za pomocg kotka sprezyste-
go /poz.8/. Jest on osadzony na wcisk w prowadnicy, podczas gdy katowniki mogg sie po nim
przesuwaé¢ z pewnym luzem. Prowadnica katownikow zabezpiecza rdzennik przed catkowitym wyciag-
nieciem z zamka oraz usztywnia katowniki w czasie pracy stojaka.

Uktad zamka /serwoelement/ sktada sie, poza wymienionym juz w punkcie "a" zamkiem, z klina
/poz.4/, wkitadek ciernych: lewej /poz.5/ i prawej /poz.6/ oraz sprezyny /poz.7/. Dziatanie
poszczegdlnych czesci opisano w punkcie 5.3. Najdoktadniej wykonanymi.czesciami stojaka sg
wktadki cierne. Dotyczy to przede wszystkim powierzchni styku z klinem i obu krawedzi oporo-
wych, ktérych wzajemna odlegto$¢ musi by¢ $cisle dotrzymana.

Wktadki cierne sg wykonane jako odkuwki matrycowe ze stali St5, hartowanej do
Rr = 75 - 90 kG/mm”. Wcelu otrzymania czystej powierzchni pozbawionej zendry i innych szkod-
liwych zanieczyszczen wkiadki cierne sa przed montazem trawione w kwasie.

Kompletny stojak SW-30 lub SW-30A stanowi jedng konstrukcyjng cato$¢ i nie ma mozliwosci,,
aby bez specjalnego demontazu jakakolwiek z cze$ci ulegta zgubieniu.
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Zaklinowanie zamka nastepuje przez whicie klina czterema uderzeniami miota 4 kG w kopal-
niach wegla oraz trzema uderzeniami miota 4 kG w kopalniach rud. Przy stabszym zabiciu etojak
nie osiggnie podpornosci 30 T, a przy silniejszym - te podpornos¢ przekroczy. Przy bardzo
silnym zaklinowaniu zamka, stojak moze wykazywa¢ podpornos¢ do 50 T. Roéznice w zaklinowaniu
zamka w kopalniach wegla i rud wynikajg z wptywu pytu wegla i rud na wspotczynnik tarcia. Ra-
bowanie odbywa sie przez kilkakrotne silne uderzenie miotem w ciefszy koniec klina.

5.5. Demontaz i montaz stojaka SW-30 lub SW-30A

Po poziomym utozeniu stojaka, nalezy wybi¢ wyhi-
jakiem /rys.11/ kotek sprezysty /poz. 3/, tgczacy
spodnik ze stopg, a nastepnie drugim wybijakiem ko-
tek sprezysty /poz.8/ tgczacy katownik z prowadnicg
katownikéw. Po usunieciu stopy stojaka, wyjmuje sie
ze spodnika prowadnice katownikéw oraz oba katowni-

ki rdzennika wraz z gtowicg. Wcelu wyjecia Kklina, - - ' - °
nalezy lekko od goéry nacisng¢ dionig obie wkitadki
cierne /jednoczes$nie/ i wyja¢ klin w kierunku cien- * *
szego korica. /nn twh
. o S 3 FO - ? 6

Gtowice zdejmuje sie po odkreceniu Srub /poz.12/
Stojaki mozna demontowaé réwniez nie wybijajac kot- a lo W a 9
ka sprezystego /poz.8/, a jedynie odkrecajgc Sruby ;

ys.

taczace katowniki z gtowicg. Rdzennik wyjmuje sie
wowczas przez spodnik,po uprzednim zdjeciu stopy.

Montaz stojaka odbywa sie w odwrotnej kolejnosci. Przy pionowym ustawieniu spodnika /bez
Stopy/, nalezy w zamku utozy¢ sprezyne /poz.7/ i obie wkiadki cierne, zwracajac uwage, aby nie
zatozy¢ przypadkiem dwdch prawych badz dwoch lewych wktadek. Naciskajgc lekko wktadki dtonig
/by spowodowa¢ ugiecie sprezyny/ wkitada sie klin przez otwdér w zamku. Wkiadki cierne dosuwa
sie do klina i ustawia caty komplet symetrycznie w osi zamka, a nastepnie wkiada z géry oba
katowniki rdzennika /moga by¢ potgczone gtowical/.

Dalszy montaz odbywa sie w potozeniu poziomym stojaka. Polega on na nastepujacych kolejnych
czynnosciach: zatozenie prowadnicy katownikéw, whicie kotka sprezystego /poz.8/, zatozenie
stopy, whicie kotka sprezystego /poz.3/. Koitki whija sie miotem, przy czym wprowadzenie kotka
/poz.8/ na wtasciwg gtebokos$¢ w spodniku odbywa sie za pomocag whijaka.

Montaz stojak6w mozna prowadzi¢ réwniez w nieco zmienionej kolejnos$ci. Do zamka, w ktérym
zatozone sg wszystkie czesci luzne, wkitada sie oba katowniki nie potaczone gtowicag, a nastep-
nie stawia sie montowany stojak na zamku. Katowniki wystajg wowczas troche ponad spodnik
i montaz prowadnicy katownikow moze sie odby¢ wygodniej /nie na $lepo, przez otwér / 20 mm/.
W dalszym ciggu montaz odbywa sie przy poziomym ustawieniu stojaka i polega na zamocowaniu
stopy oraz przykreceniu gtowicy.

5.6, Okresowe przeglady stojakow

Oproécz biezacej kontroli stojakow, ktéra sie przeprowadza w wyrobisku $cianowym po kazdym
rabowaniu, nalezy poddawaé¢ stojaki przegladom okresowym w kopalnianych warsztatach naprawczych,
zorganizowanych mozliwie na podszybiu na kazdym czynnym poziomie. Aby nie zakidéca¢ normalnego
toku pracy w przodkach, przeglagdy te nawtasciwiej jest przeprowadza¢ po likwidacji jednego wy-
robiska i przed zabudowg stojakow w nastepnym wyrobisku. Przeglad taki polega na:

a/ demontazu stojakéw,

b/ oczyszczeniu spodnika i katownikow rdzennika ze skorupy rdzy oraz pytu weglowego,

¢/ doktadnych ogledzinach i usunieciu ewentualnych usterek,

d/ ponownym montazu.

Ad.a i d/ Demontaz i montaz zostat oméwiony w punkcie 5.5.

Ad.b/ Spodniki i katowniki rdzennika oczyszcza sie przez lekkie uderzenia miotem w réznych
miejscach. Wskazane jest ponadto oczyszczenie katownikéw szczotka z drutu stalowego.
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Ad.c/ Wczasie ogledzin nalezy zwr6ci¢ uwage czy w stojaku nie wystepujg nastepujace uszk
dzenia:

- uszkodzenie badz silne zdeformowanie gtowicy,

- wygiecie katownikéw rdzennika,

- zadziory na powierzchniach ciernych katownikéw, wktadek ciernych zamka badz klina,
- pekniecie zamka - zwtaszcza w miejscach zaznaczonych kétkiem na rys.12,
- uszkodzenie potgczenia zamka ze spodnikiem,

- wygiecie spodnika,

- przerwanie blachy spodnika pomiedzy otworami do podciggania,

- uszkodzenie prowadnicy katownikow,

- pekniecia wkiadek ciernych, zwtaszcza u nasady gérnej krawedzi oporowej,
- pekniecie badz zwiotczenie sprezyny w zamku /poz.7, rys.10/,

- uszkodzenie potaczenia gtowicy z katownikami,

- uszkodzenie stopy stojaka.

5.7. Naprawa stojakéw SW-36 i SW-30A

5.7.1. Zalecenia ogdlne napraw stojakéw. Spawa¢ nalezy elektrodami EP52-28P. Wszelkie za-
biegi prostowania spodnikéw i rdzennikéw powinny sie odbywaé "na zimno" bez podgrzewania, aze-
by nie zniszczy¢é wpltywu ulepszania cieplnego. Wrazie koniecznosci naprawy tych

elem entdéow na gorgco, nalezy bezw zglednie po na-
praw ie ponow nie je ulepszyt¢ ciep |-
nie. Przy czym spodnik nalezy hartowa¢ od temperatury 860°C

i odpuszcza¢ w temperaturze 500°C. Katowniki hartowa¢ w tej samej
temperaturze, a odpuszcza¢ przy 350°C. Hartowac¢ nalezy przez pio-
nowe zanurzanie w wodzie.

Stojak, ktérego spodni k i katow
ni ki rdzennika nie s g ul pszon
cieplnie, nie wytrzyma obc agzeni

naw et 30 T.

Niezaleznie od uszkodzen podanych w punkcie 5.6.c. moga w cza-
sie eksploatacji stojakdw powstaé nastepujgce uszkodzenia,uniemoz-
liwiajace normalng prace stojakow:

- nagromadzenie sie warstwy miatu w spodniku,

- katowniki w zamku mimo poluzowania zamka pozostajg zaklinowane,

- wadliwe dziatanie serwoelementu,

- nadmierne wchodzenie klina. #ys.V2

5.7.2. Zdeformowanie lub uszkodzenie gtowicy. Je$li deformacji nie da sie usungé sposobem
warsztatowym, nalezy gtowice wymienic.

5.7.3. Wygiecie katownikéw rdzennika. Wygiecie usuwa sie na prasie o nacisku 30 do 70 ton.
Do prostowania nalezy stosowa¢ naktadki pokazane na rys.13, szerokos$ci co najmniej 70 mm Przy
silnych wygieciach prostowanie nalezy przeprowadza¢ stopniowo, postepujac niewielkimi skokami
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od jednego konca wybrzuszenia do drugiego. Po prostowaniu nalezy sprawdzi¢ liniatem prostoli-
niowos$¢ katownikéw. Katowniki skrecone, ktoérych sie nie da wyprostowaé, nalezy wybrakowac.'Po-
dobnie jak rdzennikéw innych stojakéw, katownikéw réwniez nie wolno prostowaé uderzeniami mto-
ta. Przy wiekszych jednak wykrzywieniach,jssli katowniki nie wykazujg peknie¢, dopuszcza sie
prostowanie na gorgco, z tym jednak, ze po wyprostowaniu trzeba katowniki obrobi¢ cieplnie.
Po obrébce cieplnej nalezy dalsze prostowanie przeprowadzi¢ na zimno, po czym sprawdzi¢ li-
niatem prostoliniowos$¢ katownika.

5.7.4. Zadziory na powierzchniach ciernych nalezy usung¢ przecinakiem lub pilnikiem tak,
aby zadna czgstka materiatu nie wystawata ponad powierzchnie cierng.

5.7.5. Pekniety zamek, jezeli pekniecie nastapi w miejscach oznaczonych kdtkami na rys.12,
nalezy odcig¢ i bezwzglednie wybrakowac. Inne pekniecia mogg by¢ usuniete spawaniem.

5.7.6. Uszkodzenie potgczenia ze spodnikiem, Wtym przypadku nalezy zamek odcig¢, oczyscié
jego powierzchnie czotowg ze spoiny,zeszlifowa¢ czotowg powierzchnie spodnika pod katem pro-
stym i zamek ponownie przyspawac¢. Podczas spawania nalezy uwaza¢ na utrzymanie osiowos$ci zamka
i spodnika.

5.7.7. Wygiecie spodnika, jes$li jest nieznaczne, mozna je usung¢ pod prasg stosujgc naktad-
ki dopasowane swym ksztattem do poprzecznego profilu spodnika.Prostowanie nalezy przeprowadzac
bardzo ostroznie,aby unikng¢ wgniecenia do $rodka.Spodnik bowiem jest wykonany z blachy i jest
mato odporny na dziatanie sity poprzecznej. Wprzypadku znacznego wygiecia spodnika, prostowa-
nie pod prasa jest nieskuteczne. Nalezy woéwczas wycia¢ zdeformowang cze$¢ spodnika 1 wspawac
prosty odcinek, odpowiedniej dtugosci /ulepszony cieplnie/. Miejsca
spawania nalezy wzmocni¢ naktadkami /rys.14/. Przy wstawianiu czes-
ci spodnika, jesli spodnik jest z otworami, nalezy zwraca¢ uwage na
poprawne ustawienie otworéw do podciggania, aby nie byto trudnosci
przy rozpieraniu stojakow. Wgniecenia $cian spodnika do $rodka moz-
na usuna¢ przez uderzanie stalowym pretem przez otwory do podcigga-
nia. EE

Wrazie pekniecia spoiny taczacej blachy spodnika nalezy peknie-
te spoiwo usungé i ponownie wykona¢ spoine elektrodg EP52-28P.Jeze-

li przy peknieciu spoiny nastapito réwniez silniejsze wygiecie obu

blach, nalezy te cze$¢ spodnika odcig¢ i dospawaé¢ nowy odcinek. Po

prostowaniu pod prasg badZ tez po wstawieniu do spodnika nowego od-

cinka, nalezy sprawdzi¢ czy spodnik jest prosty i czy zamek jest

prostopadle ustawiony do osi spodnika. Py,
Wanalogiczny sposéb usuwa sie wybrzuszenia spodnika w poblizu stopy. Powstajg one wskutek

nagromadzenia sie duzej ilosci miatu w spodnfku badz przenoszenia przez stojak nadmiernej sity
osiowej.

5.7.8. Przerwanie materiatu spodnika pomiedzy podtuznymi otworami. Jest to bardzo czesty ro-
dzaj uszkodzenia w stojakach podcigganych klinami. Je$li materiat zostat przerwany miedzy dwo-"
ma, a najwyzej trzema kolejnymi otworami, to naprawe przeprowadza sie przez spawanie i opitowa-
nle badz oszlifowanie. Wprzypadku potgczenia wiekszej liczby otworéw podtuznych /rys.15/ nale-
zy naepawac¢ blache grubosci 6 - 7 mmi szeroko$ci 60 mm w ktdrej sg wykonane dwa rzedy otwo-
row podrywajgcych sie z poprzednimi otworami.

Uszkodzenie prowadnicy katownikéw. Zdeformowane prowadnice nalezy wyprostowa¢ sposo-
bem warsztatowym. Nie nadajace sie do naprawy nalezy wymienic.

5.7.10. pekniecia wktadek ciernych. Wkiadki pekniete nalezy wymieni¢.

5.7.H. Pekniecie badz zwiotczenie sprezyny. Sprezyny takie nalezy wybrakowa¢ i zastgpic
nonyai.
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5.7.12. Uszkodzenia potaczen gtowicy z katownikami.moga by¢ na-

stepujace:

- Sciecie $rub taczacych glowice z katownikami - zatozy¢  nowe
Sruby.

- Przerwanie w gtowicy otworéw na sruby - jesli to mozliwe - na-

prawi¢ przerwane otwory przez naspawanie, Ww przeciwnym razie
gtowice wymienic.

- Przerwanie w katownikach otwordw na S$ruby +tgaczace katowniki
z glowica. Gtowice zdjgc¢, otwory w miare mozliwosci naprawic
przez spawanie badZ skrécenie obydwoch katownikow i wywiercenie
nowych otworow.

5.7.13. Uszkodzenie stopy stojaka. Zdeformowang stope nalezy
wyprostowaé pod prasg badz miotem. Ewentualne uszkodzenia mozna
zaspawac¢. Wrazie wiekszego uszkodzenia nalezy stope wymienic.

5.7.14. Nagromadzenie sie warstwy miatu w spodniku wystepuje najcze$ciej w spodnikach z otwo
rami do podciggania klinami. Zasadniczo czyszczenie powinno odbywaé¢ sie w $cianie przez obstu-
kiwanie miotem lub kilofem i usuwanie nagromadzonego miatu. Jes$li nagromadzi sie dosy¢ duza
warstwa, zmniejsza ona woéwczas zsuw stojaka, a nadto rdzennik naciskajagc na nig powoduje roz-
sadzenie spodnika. JeS$li oprdcz nagromadzonego miatu spodnik nie ma uszkodzern, nalezy nagroma-
dzong warstwe usungé przez zdjecie stopy /patrz demontaz stojaka punkt 5.5./.

5.7.15. Zaklinowanie katownikow w zamku stojaka. Wnowych nieskorodowanych stojakach, przy
catkowicie poluzowanym klinie zamka, wysuwanie i wsuwanie rdzennika powinno odbywa¢ sie tatwo,
jesli nie, to wine ponosi fabryka i stojakow takich nie nalezy przyjmowac¢. Wuzywanych stoja-
kach usterka taka moze sie zdarzy¢, nalezy wobwczas przejrze¢ doktadnie zamek, znalezé i usungé
przyczyne.

Klinowanie sie katowek rdzennika w zamku moze by¢ spowodowane:

- zadziorami na wktadkach ciernych i katownikach. Je$li zadziory nie sg zbyt duze i gtebokie,
mozna je spitowa¢ w przeciwnym razie nalezy wymieni¢ uszkodzone czesci;

- wyboczeniem katownikéw. Nalezy woéwczas katowniki wymontowa¢ i wyprostowac;

- powierzchnie cierne katownikéw i wktadek ciernych zamka silnie skorodowane. Rdza zapeinia
wowczas luzy w zamku. Stojaki nalezy kilkakrotnie przetrze¢ na site, aby zedrzeé¢ nagromadzo-
ng warstwe rdzy.

5.7.16. Wadliwe dziatanie serwoelementu moze by¢ spowodowane niewtasciwym podnoszeniem
przez sprezyne wkiadek ciernych w poluzowanym garnku lub nieschodzeniem w doét wkiadek po zakli-
nowaniu zamka. Sprezyna moze by¢ peknieta badz niewtasciwie wykonana i nalezy ja wowczas wy-
mieni¢. Jes$li po zaklinowaniu zamka, gdy stojak jest pod obcigzeniem, wkiadki lub jedna z wkia-
dek nie schodzi, to wowczas stojak nie uzyskuje wymaganej podpornosci. Powodem nie schodzenia
wktadek moze by¢ zaolejenie badz zaciek wody na powierzchnie cierne katownikéw i wkiadek cier-
nych, co wplywa na zmniejszenie sie wspotczynnika tarcia. Dlatego tez stojaki SW-30A jak i in-
ne typy z serwoelementem nie nadajg sie do pracy w warunkach,gdzie $ciekajgca ze stropu woda mo
ze przedostawaé¢ sie do zamka. Wrazie zaolejenia katownikéw, trzeba cze$¢ zaolejong przetrzeé
suchym pytem weglowym, a stojak bedzie nadal pracowal poprawnie.

Nieschodzenie wktadek ciernych moze by¢ rowniez spowodowane zadziorami lub przez silne zar-
dzewienie ptaszczyzn ciernych klina i wkiadek ciernych, spowodowane dluzszym nieuzywaniem sto-
jaka. Powierzchnie cierne /boczne/ klina trzeba oczys$ci¢ z rdzy badz zadziorow i lekko nasmaro-
wa¢ towotem. Jes$li zabiegi te nie pomoga, nalezy stojak skierowa¢ do remontu w warsztacie dla
szczegOtowego przegladu i naprawy.

5.7.17. Nadmierne wchodzenie klina. Przy nadmiernym wchodzeniu klina nalezy sprawdzi¢ czy
kadtub zamka nie jest pekniety, je$li nie,to przyczyng moze by¢ zuzycie klina i wkiadek cier-
nych. Wtakich przypadku nalezy wymieni¢ klin lub wktadki cierne na wykonane w gérnych grani-
cach toleranciji.
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5.8. Dobhor stojakow

Zasady doboru stojakéw do lokalnych warunkéw panujacych w wyrobiskach $cianowych sg szcze-
gétowo podane w punkcie 12. Przy doborze stojakéw SW-30A w zaleznos$ci od Sredniej grubosci
oraz od zmiennej grubos$ci poktadu, nalezy postugiwaé sie tabelg 9.

6. STOJAKI NATYCHMIASTPODPOROWE SNP-20R; SNP-20/1 | SNP-20/11

Stojaki typu SNP-20 sg produkowane przez Tamogdrskg Fabryke UrzadzehA Gérniczych w Tarnows-
kich Goérach na podstawie dokumentacji opracowanej przez ZKVPW - Gliwice.

a/ Stojaki SNP-20/1 sag produkowane od 1964 roku, z przeznaczeniem do obudowy $cianowych wy-
robisk podsadzkowych do 3 m wysokosci.

b/ Stojaki SNP-20R sa modyfikacja stojak6w SNP-20/1 polegajgcg na przystosowaniu ich do
pracy w warunkach kopalni rud. Zmiany dotyczg przede wszystkim stopy stojaka, ktéra jest
zdejmowalna oraz ma zwiekszong powierzchnie, w celu zabezpieczenia przed wgniataniem
stojaka w itowate spagi.

c/ Stojaki SNP-20/11 sg geometrycznie podobne do stojakdw SNP-20/1, maja jednak wzmocnione
na wyboczenie przekroje. Przeznaczone sg do $cianowych wyrobisk podsadzkowych o wysokos-
ci od 2500 do 4000 mm.

6.1. Wielkosci stojakow
SNP-20R; SNP-20/1 i SNP-20/11

T abela 10

Sojak Wielkoit e omin - Cigger

/3al 1120 717 31,0

4 1250 782 32,8

ldal 1400 857 35,2

SNP-20R 5 1600 957 32,8
/5al 1800 1057 40,3

6 2000 1157 42,8

/6al 2300 1307 46,5

/3al 1120 700 29,5

4 1250 765 31,5

/dal 1400 840 33,5

5 1600 940 36,0

/5al ' 1800 1040 38,5

SNP-20/1 6 2000 1140 41,0
/6al 2300 1290 45,0

7 2500 1390 52,8

8 2800 1540 56,3

9 3100 1690 61,4

10 3500 1890 68,7

9 3200 1732 86,0

SNP-20/11 10 3500 2032 91,6
11 4000 2532 102,6

12 4500 3032 115,5

Uwaga: W ielkosci w nawiasach nie sg zalecane.

Stojaki typu SNP-20 sg wyposazone w gtowice koronowe z przeznaczeniem do wspoOipracy ze
stropnicami cztonowymi, moga rowniez wspotpracowaé ze stropnicami drewnianymi. Podcigganie sto-
jakow odbywa sie wytgcznie za pomocg podciggnikéow ogdlnie stosowanych. Najkorzystniej jest jed-
nak stosowa¢ pcdciggniki hydrauliczne lub zebatkowe o sile rozparcia 3 - 5 T.
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6.2. Oznaczenie stojakow
Oznaczenie stojakow SNP-20 sktada sie z okres$lenia typu stojaka oraz wielkos$ci wg tabeli 10.

Przyktady oznaczenia:

al SNP-20R - 6a /stojak dla rud wielkos¢ 6a/
b/ SNP-20/1 - 6a /stojak podsadzkowy wykonanie | - wielkos¢ 6a/
c/ SNP-20/11 - 11  /stojak podsadzkowy wykonanie Il - wielko$¢ 11/

6.3. Charakterystyka pracy stojakdw SNP-20
Stojaki SNP-20 sg stojakami natychmiastpodporowymi o nastepujgcej charakterystyce:

- podpomos$¢ nominalna zaciskowa 20 - 25 T uzyskiwana z rozpoczeciem zsuwu
- podpomos$¢ szczytowa - 32 T

Zalety stojakéw SNP-20:

- prosta konstrukcja oraz niski koszt wykonania,

- prosta obstuga,

- szybkie rozpieranie i bezpieczne rabowanie,

- maly ciezar,

- mozliwo$¢ stosowania stojakow w Scianach o bardzo duzej rozpietosci wysokosci w gra-
nicach od 800 do 4000 mm.

Rysunek 16 przedstawia charakterystyke pracy stojak6w SNP-20. Zamek stojaka SNP-20 dziata
na zasadzie tarcia. Przez whbicie klinobw wywotuje sie w zamku sity prostopadte do powierzchni
ciernych rdzennika. Powodujag one powstawanie sit tarcia na rdzenniku.

6.4. Opis konstrukcji
Stojak SNP-20 /rys.17/ sktada sie z:

- rdzennika,
- spodnika z kadtubem zamka i stopa,
- elementéw uktadu zamka,

Wzajemne usztywnienie spodnika i rdzennika uzyskuje sie przez zaklinowanie zamka przez zabi-
cie klindw mtotem.

Rdzennik poz.1 o profilu skrzynkowym jest wykonany z dwdch katownikéw razem zespawanych,
0 zbieznosci do 2 mnmna catej diugosci, w celu unikniecia spadku podpornosci stojaka, podczas
zsuwu rdzennika. U gory rdzennika jest przyspawana glowica koronkowa poz.7, a u dotu znajduje
sie otwdr / 12 dla kotka poz.8, ktéry zabezpiecza rdzennik przed catkowitym wyciggnieciem
i zdekompletowaniem stojaka.

Spodnik poz.2 o przekroju prawie kwadratowym utworzonym przez zespawanie dwdch profili wy-

konanych z blachy. U podstawy spodnik jest zakonczony ptaskag stopg, w stojakach SNP-20R sdej-
mowalng /bez otworu/, a w stojakach SNP-20/1 i SNP-20/11 przyspawang. W stopach przyspawanych
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znajduje sie otwdr / 50 mm przeznaczony-do czyszczenia stojaka, bez konieczno$ci demontazu,

spodniku ponizej zanka znajduje sie otwdr montazowy / 20 umozliwiajagcy zaktadanie i wyjmo-
wanie z rdzennika kotka sprezynujacego poz.8. Do gérnej czotowej powierzchni spodnika jest
przyspawany kadtub zamka. Kadtub zamka stanowi obejma wykonana z ptaskownika grubosci 12 um
z przyspawang do niej wkiadkg cierng” Wtyle zamka przyspawano pret stanowigcy uchwyt dla
podciggnika.

Elementy uktadu zamka:

- luzna wkfadka cierna, poz.5,-
- dwa kliny, poz.6. \

Stozkowy wystep na wkiadce cierne'j, od strony klindw, zabezpiecza jg przed wypadnieciem
przy poluzowanym zamku. Kliny majg réwniez zabezpieczenia zapobiegajace przez ich y/ypadnie-
ciem. Kat zbieznos$ci klinbw wynosi 5°. Prawie cate stojaki wykonuje sie ze stali niskostopo-
wej 18G2, a cze$ci o szczegdlnych wymaganiach dotyczacych wytrzymatosci lub twardos$ci /rdzen-
nik, obejma zamka, kliny, wkiadka cierna/ sg dodatkowo ulepszane cieplnie.

Zaklinowanie zamka do podpornosci nominalnej nastepuje przez cztery uderzenia miotem 4 kG,
na przemian w kazdy klin /stojak w pozycji stojgcej/. Wkopalniach rud stosowa¢ po trzy ude-
rzenia miotem 4 kG w kazdy klin, gdyz pyt rud zwieksza wspdiczynnik tarcia.

6.5. Dobor stojakéw

Zasada doboru stojakéw w zaleznosci od lokalnych warunkéw w wyrobiskach $cianowych jest
szczeg6towo podana w punkcie 12. Przy doborze stojakow SNP-20, w zaleznos$ci od $redniej oraz
od zmiennej grubosci poktadu, nalezy postugiwac sie tabelg 11.

6.6. Naprawa stojak6w SNP-20

6.6.1. Zalecenia ogdlne naprawy stojakdéw. Uszkodzenia stojakdow, zauwazone podczas okresowe-
go przegladu badz w czasie uzytkowania stojakow w wyrobisku $cianowym, nalezy usungé w sposob
podany w punktach 6.6.3. do 6.6.12. przy czym nalezy sie bezwzglednie stosowa¢ do nastepujg-
cych zalecen:

a/ spawanie peknietych spawéw nalezy wykonywa¢ elektrodami EP52-28P po uprzednim usunieciu
uszkodzonego spoiwa,

b/ mniejsze wygiecia rdzennika nalezy prostowa¢ pod prasg na zimno, wieksze prostowa¢ na gora-
co, przy czym po naprawie na goraco nalezy ponownie rdzenniki podda¢ obrdébce cieplnej do
Rr =85 - 120 kG/mm~. Hartowanie od temperatury okoto 860°C. Odpuszczenie do okoto 350°C.
Po kazdym rem oncie sto ja ki m usza by¢ poddane
odbiorow i technicznem u. Zasady kontroli i odbioru technicznego
opisano w pkt 10. —

6.6.2. Demontaz i montaz stojakow SNP-20 nalezy rozpocze¢ od wybicia kotka zabezpieczajgce-
go poz.8 za pomocg wybijaka, rys.11, przez otwdr znajdujacy sie w gdrnej cze$ci spodnika,
a nastepnie wyja¢ rdzennik, po czym wyja¢ pozostate czesci zamka. Przy montazu stojaka poste-
puje sie w kolejnosci odwrotnej.

6.6.3. Wgniot stopy. Uszkodzong stope stojaka SNP-20R nalezy zdja¢ po wybiciu kotka spre-
zystego tgczacego stope ze spodnikiem. Stope p.- naprawie, polegajgcej na prostowaniu i spawa-
niu, mozna z powrotem zamontowa¢ do stojaka* Stopy i kotki sprezyste nie nadajgce sie do dal-
szego uzytku zastgpi¢ nowymi, ktdre mozna zamawia¢ u producenta jako cze$ci zamienne. Wprzy-
padku uszkodzenia stopy stojakéw SNP-20/1 lub SNP-20/11 /stopy przyspawane do spodnika/, nale-
zy postepowaé¢ jak podano w punkcie 3.5.2. *

6.6;4. Wyboczenie spodnika. Sposo6b naprawy jak opisano w punkcie 3.5.3.

6.6.5. Wybrzuszenie spodnika powstaje wytacznie bezposrednio przy stopie* spodnika wskutek
obcigzen przekraczajacych znacznie obcigzenia dopuszczalne badz tez przez nagromadzenie sie
w spodniku urobku, na ktory naciska rdzennik obcigzony gérotworem. Spos6b naprawy podano
w punkcie 3*5.2.



6.6.6. Wgnioty $cianek spodnika do wewnatrz. Je$li wgnioty sg duze i utrudniajg swobodny
przesuw rdzennika w spodniku, zachodzi konieczno$¢ wyprostowania ich od wewnatrz. Przyrzady
stuzgce do tego celu, wykonywane przez kopalnie we wiasnym zakresie, sg przedstawione ponizej:

a/ Mechanizm $rubowy, rys.18, stuzy do dowolnych stojakéw o réznych przekrojach spodnikow.
Na rysunku 18 jest pokazany mechanizm s$rubowy dla spodnikéw o przekroju prostokgtnym.

Na $rube z gwintem lewym i prawym, poz.l, wkrecone sg stozki, poz.2 i 3, na ktérych sg
naciete prowadnice,stuzace do zaktadania i prowadzenia naktadek,poz.4 i 5% %chwilg obrotu
Sruby w prawo stozki poz.2 i 3 schodza sie powodujac rozpieranie naktadek poz.5 i 4.Naktad-
ki z kolei wypychajg wgnioty w $ciankach spodnika.

b/ Urzadzenie hydrauliczno-mechaniczne. rys.19. Wurzadzeniu tym mozna wykorzysta¢ przesuwnik

hydrauliczny poz.7 obudowy OSM-2 o sile rozparcia 12 ton oraz pompe hydrauliczng olejowa
0 ci$nieniu medium okoto 150 - 200 kG/cm”. Pompki reczne odpowiednie do tego celu produku-

ja Bytomskie Zaktady Naprawcze PW oraz Jaworznicko-Mikotowskie Zaktady Naprawcze PW. Na drg-
gu ttoka, poz.l, nalezy przymocowa¢ stozek, posf.2, na ktory uktada sie dwie naktadki cierne
poz.3 i 4 zwigzane z przesuwnikiem rurg poz.5 przymocowang do kotnierza cylindra przesuwni-
ka. Do rury jest przyspawana podktadka poz.6 z dwoma wycieciami na $ruby motylkowe, ktore

sg wkrecone do naktadek ciernych. Ruch ttoka w prawo wraz z zamocowanym na nim stozkiem po-
woduje rozpieranie naktadek ciernych, a te z kolei wypychajg wgnioty $cianki spodnika.

c/ Przeciggacz, rys.20. Przecigganie przeciggacza odbywa¢ sie moze kotowrotem lub przesuwnikiem
hydraulicznym.Usuwanie wgniotdw na ptaszczyznach spodnika za pomocg przeciggacza jest jed-
nak mozliwe tylko przy spodnikach o stopach zdejmowanych lub o stopach z otworami. Przy du-
zych wgniotach wskazane jest przecigganie etapami stosujgc 2 lub 3 przeciggacze o coraz
wiekszych przekrojach.



6.6.7. Pekniecie spawow spodnika. Po wyprostowaniu spodnika nalezy z peknietych spawow usu-
na¢ uszkodzone spoiwa, a nastepnie ponownie zespawaé, stosujac elektrody EP52-28P.

6.6.8. Wyciecie rdzennika powoduje wystgpienie w skrajnych witoknach odksztatcen plastycz-
nych, ktorych wielko$¢ jest proporcjonalna do kata zgiecia.

Przy znaczniejszych zgieciach wystepujg drobne pekniecia /mikropekniecia/, najczesciej
w obrebie potgczen spawanych, czesto niedostrzegalnych okiem nieuzbrojonym. Pekniecia te moga
powsta¢ réwniez przy mniejszych ugieciach, lecz powtarzanych kilkakrotnie. Dlatego tez nalezy
ograniczy¢ liczbe remontow.

Na podstawie doswiadczen okresla sie dopuszczalny kat zgiecia na 35°, po przekroczeniu kté-
rego zgiety rdzennik powinien by¢ ztomowany, a dopuszczalng liczbe prostowan rdzennika zgietego
o 15° - 35° do 5, podobnie jak w innych stojakach.

Kazde prostowanie rdzennika o kat powyzej 15° powinno by¢ oznaczone na rdzenniku przez na-
spawanie na jego bocznej powierzchni /nie na powierzchniach ciernych/ pod gtowica, kreski dtu-
gosci 40 mm.

Wygiete rdzenniki prostuje sie na prasie. Na ptycie prasy ustawia sie dwa wsporniki /rys.5/
szerokos$ci co najmniej 70 mm. Na wsporniki ktadzie sie rdzennik wybrzuszeniem do goéry. Tto-
czysko prasy dziata na rdzennik za posrednictwem naktadki szerokos$ci 100 mm. Przy silnych wy-
gieciach prostowanie nalezy przeprowadza¢ stopniowo, postepujac niewielkimi skokami od jednego
konca rdzennika do drugiego. Po wyprostowaniu nalezy sprawdzi¢ prostoliniowo$¢ rdzennika przez
przytozenie liniatu.

Gdyby w wyniku wygiecia, a nastepnie prostowania, powstaly na rdzenniku miejscowe przeweze-
nia na ptaszczyznach ciernych /rys.6/, przy czym S + 1 mm to rdzennik taki nalezy bez-
wzglednie wybrakowac¢. Jes$li powstate przewezenie jest na koncu rdzennika, to mozna go skrdécic
o odcinek od konca rdzennika do $rodka przewezenia i zastosowa¢ do stojaka krotszego. Skréce-
nie rdzennika jest mozliwe tak od gtowicy, jak i od spodku stojaka. Niedopuszczalna jest napra-
wardzennikow przez uderzania miotami po ptaszczyznach ciernych /np. prostowanie na kowadle/.
Rdzenniki skrecone nie nadajg sie do naprawy.

6.6.9. Pekniecie spawdéw rdzennika. Gdy na rdzenniku nadajgcym sie po prostowaniu do dalsze-
go uzytku zauwazy sie popekane spawy /nieliczne przypadki/, to nalezy je poprawi¢, stosujac
elektrody podane w pkt 9.5.1. Wprzypadku wiekszych peknie¢ trzeba przed spawaniem usungc
uszkodzone spoiwa.

6.6.10. Uszkodzenie gtowicy badz spoiny tgaczacej gtowice z rdzennikiem. Uszkodzenia gtowic
koronowych stojakow SNP-20 wystepuja bardzo rzadko. Jes$li uszkodzona gtowica nie nadaje sie do
naprawy, trzeba jg odpali¢ i przyspawaé nowg. Czestsze sa natomiast przypadki pekania spoin #3-
czacych gtowice z rdzennikiem. Pekniecia wystepujg na skutek wadliwego wykonania spoin przez
producenta badz na skutek niewtasciwego obchodzenia sie ze stojakami przez gornikéw /np. przez
uderzanie miotem w gtowice itp./. Spoiny taczace gtowice z rdzennikiem nalezy ‘'wykona¢ bardzo
starannie zachowujgc wymagany wymiar spoiny, minimum 6 - 7 nm oraz prostopadto$¢ gtowicy do
rdzennika, stosujgc elektrode EP52-28P.
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6.6.11. Zadziory na rdzenniku i na powierzchniach ciernych zamka nalezy usungé przez $cie-
cie przecinakiem lub pilnikiem. Powierzchnie cierne musza by¢ doktadnie wyroéwnane. Przy duzych
zadziorach, tak rdzennik jak i wktadki cierne nalezy wybrakowac.

6.6.12. Uszkodzenie kadtuba zamka. Oprocz uszkodzen spoin uzytkownicy dotychczas nie zgta-
szali innych usterek. Naprawa polega na usunieciu uszkodzonego spoiwa i ponownym zaspawaniu
elektrodg EP52-28P.

6.6.13* Uszkodzenie klina. Klin skrzywiony nalezy prostowa¢ na zimno. Klin pekniety, silnie
rozhity wskutek wielokrotnego zabijania badz rabowania oraz klin z silnie zaznaczajacymi sie
wgniotami na krawedziach roboczych nalezy wymienié.

/

7. STOJAKI NATYCHMIASTPODPOROWE RUROWE "VALENT"

Stojaki tego typu, produkowane przez Tarnogorskg Fabryke Urzadzen Gorniczych, sg przezna-
czone do obudowy wyrobisk $Scianowych, przede wszystkim z zawatem stropu.

7.1* Wielkos$ci stojakow typu "Valent"

Stojaki "Valent" sg produkowane w wielkos$ciach od 1 do 15. Diugosci i ciezary stojakow po-
daje tabela 12.
Tabela 12

Wielko$é Fmax  ~min  Zsuw Ciﬁéar

mm mm m
1 1000 655 345 45,6
2 1120 715 405 48,1
3 1250 780 470 50,1
4 1400 855 545 53,9
5 1600 955 645 58,1
6 1800 1055 745 62,5
7 2000 1155 845 66,7
8 2240 1275 965 71,8
9 2400 1355 1045 75,2
10 2500 1405 1095 77,3
1 2600 1455 1145 79,5
12 2800 1555 1245 83,8
13 3000 1655 1345 87,9
14 3150 1730 1420 91,4
15 3550 1930 1620 99,8

Stojaki "Valent" majg gtowice koronowe i sg przeznaczone do wspoétpracy ze stalowymi stropni-
cami cztonowymi. Podcigganie stojakow moze sie odbywa¢ za pomocg podciggnikow zebatkowych lub
hydraulicznych, z obejmag przystosowang do rurowego przekroju rdzennika.

7.2. Charakterystyka pracy stojaka "Valent"

Stojaki "Valent" sg stojakami natychmigstpodporowymi i odznaczajg sie nastepujgcymi danymi:
- statg podpornoscig roboczg w granicach 40 + 45 T
- podpornoscig szczytowg 60 65 T
- zabezpieczeniem przed korozja.

Charakterystyka pracy stojaka "Valent jest pokazana na rys. 22.

Stojaki "Valent" majg zamek pracujgcy na zasadzie tarcia. Poniewaz rdzennik 1 wktadki cierne
zamka sg przekroju kotowego, uzyskuje sie w przyblizeniu rownomierne przenoszenie naciskow
powstatych na skutek sit tarcia. Pocynkowanie powierzchni ciernej rdzennika pozwolito na uzyska
nie podpornosci roboczej rzedu 40 «+ 45 T oraz réwnomiernej spokojnej /bez odprezen/ pracy sto-
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jaka. Podpomos$¢ 40 + 45 T uzyskuje sie przy dostatecznym zakleszczeniu zamka uderzajgc mio
tem 4 do 5 kG na przemian w kazdy klin az do wystgpienia dzwonienia stojaka /okoto 8 do 12
uderzen w kazdy klin/.

7.3, Opis konstrukcji stojaka "Valent"
Stojak "Valent" rys.21 skiada sie z:

- rdzennika

- spodnika

- zamka

Rdzenik stojaka "Valent", poz.2, jest wykonany z rury / 119 nm ze stali o podwyzszonej wy-

trzymatosci. Wgoérnej czesSci jest przyspawana gtowica koronkowa wykonana jako odkuwka matry-
dowa. Rdzennik stojaka jest zabezpieczony za pomocag kotka przed wyciggnieciem ze spodnika.
Zaktadanie kotka, poz.9 do rdzennika odbywa sie przez otwor w spodniku znajdujacy sie pod
zamkiem. Spawanie gtowio do rdzennika - elektrodami EP49-29P.

Spodnlk, poz.l,*jest wykonany z rury stalowej o przekroju / 146 mm. U dotu spodnlk jest
zakonczony stopg, poz.7, wykonang z blachy grubosci 15 mm 1 164 nm $rednicy. Do gérnej czesci
spodnika jest przyspawany kadiub zamka. W spodniku, w poblizu stopy, jest wykonany otwdr stu-
zacy do usuwania gromadzacego sie w spodniku urobku i uniemozliwiajgcego catkowite zsuniecie
rdzennika.

Zamek stojaka sktada sie z kadituba zespawanego z dwodch czes$ci oraz z obejmy sprezynujacej,
ktéra jest zaciskana dwoma klinami rozpierajagcymi. Obejma ta stanowi jednoczes$nie element
cierny stojaka. Kliny rozpierajace ditugosci 310 mm maja zbieznosci 5° 35. Obejma zamka wykona-

na ze stali specjalnej, jest ulepszona cieplnie do Rr =80 - 120 kG/mm”. Kliny sg ulepszone
do Rr = 90 - 1000 kG/mm*.

7.4. Dobor stojakéw "Valent"

Przy doborze stojakéw "Valent" nalezy postugiwac¢ sie tabelg 13. Zasada doboru stojakéw do
lokalnych warunkéw panujacych w wyrobiskach $cianowych jest szczeg6towo podana w pkt 11.

7.5, Naprawa stojakéw "Valent"

7.5.1. Zalcenia og6lne. Uszkodzenia stojakéw zauwazone podczas okresowego przegladu badz
w czasie uzytkowania stojakow w wyrobisku $Scianowym nalezy usungé w spos6b podany w punktach
7.5.3. do 7.5.8., przy czym nalezy sie bezwzglednie zastosowa¢ do nastepujacych zalecen:

- pekniete spawy, po usunieciu uszkodzonego spoiwa nalezy spawaé¢ elektrodg EP49-29P
- po naprawie spodnika nalezy zewnetrzng jego powierzchnie pomalowa¢ farbg sporzadzong na

pyle cynkowym.
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Po kazdym rem oncie sto jak i m usza byé¢ poddane
odbiorow i technicznem u. Zasady kontroli odbioru technicznego opisano
w pkt 10.

7.5.2. Demontaz i montaz stojakéw "Valent". Przy demontazu stojaka nalezy w pierwszej ko-
lejnosci rozkleszczy¢ zamek przez wybicie klinéw rozpierajacych, a nastepnie wybi¢ kotek za-
bezpieczajacy, przez otwdr stuzacy do oczyszczania znajdujacy sie przy ptycie stopowej lub
przez otwor, ktéry jest pod zamkiem stojaka. Po catkowitym wysunieciu rdzennika nalezy lekko
uderzy¢ w klin az do oporu noska /rys.23/. Przy montazu stojaka postepuje sie w kolejnosci
odwrotnej.

7.5.3. Whniot stopy. Je$li nie ma innych uszkodzen, a wgniot stopy jest nieduzy, stojak nie
wymaga naprawy. Przy silnym wgniocie wystepuje zwykle pekanie spoiny taczacej stope ze spod-
nikiem, jak rowniez wybrzuszenie spodnika. Wtakim przypadku nalezy stope odpali¢, ewentual-
nie wraz z wybrzuszong cze$cig spodnika. Nastepnie przyspawaé nowg stope, przestrzegajac
prostopadtego ustawienia jej do osi spodnika.

Jezeli stope odpalono wraz z wybrzuszong czes$cig spodnika, nalezy przed przyspawaniem sto-
py wstawi¢ odcinek spodnika, odpowiadajgcy diugos$cig cze$ci odpalonej. Nalezy przy tym zwrdcic
baczng uwage, aby cze$ci wspawane tworzyty wraz z resztg spodnika linie prosta. Spoiny po-
przeczne trzeba wzmocni¢ naktadkg o grubosci Scianki spodnika, jak pokazano na rys.3. Jesli
dtugos$¢ odcietej wraz ze stopg wybrzuszonej czes$ci spodnika nie przekracza 50 mm, mozna stope
przyspawa¢ do skréconego spodnika, zgadzajac sie na skrécenie stojaka.

7.5.4. Wyboczenie spodnika mozna usung¢ pod prasg na zimno jak pokazano na ryb.25 stosujac
naktadki dopasowane ksztattem do zewnetrznego profilu spodnika. Prostowa¢ nalezy jednak ostroz
nie, by nie spowodowa¢ wniotéw w spodniku.

%

Wprzypadku znacznego wygiecia spodnika i silnych deformacji rury, kiedy prostowanie pod
prasg nie da odpowiednich wynikdw,nalezy uszkodzong cze$¢ rury wycigé i wspawa¢ odpowiedniej
dtugos$ci odcinek. Na odcinki do wspawania najlepiej wykorzysta¢ dobre kawatki spodnikéw ztomo
wanych z identycznego typu stojakéw. Miejsca spawania poprzecznego nalezy wzmocni¢ naktadkami
jak pokazano na rys. 26.

Jezeli spodnik po prostowaniu nie wykazuje wiekszych wgniotéw, nalezy go jeszcze sprawdzic¢
czy nie ma wiekszych owalizacji. Stwierdzone owalizacje usuwa¢ na zimno pcd prasg stosujac
matryce o wymiarach jak na rys. 27.
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7.5.5. Wgnioty spodnikéw. Postepowa¢ jak opisano w punkcie 6.6.6.

7.5.6. Wyboczenie rdzennikéw. Prostowanie rdzennikdw stojakéw rurowych stosuje sie jedynie,
gdy kat wygieoia jest nieduzy i nie powoduje wgniotdbw do wnetrza rdzennika. Prostowanie prze-
prowadza sie na zimno pod prasa, jak pokazano na rys.25, stosujgc trzy podkitadki z drcwns
twardego lub metalu kolorowego.

Jezeli rdzennik po prostowaniu nie ma widocznych wgniotow, nalezy go jeszcze sprawdzi¢ pod
wzgledem zowaltzowania przekroju. Zowalizowania przekroju mozna usungé na zimno pod prasa sto-
sujac matryce jak na rys. 27.

7.5.7. Uszkodzenia powioki cynkowej rdzennika. Regeneracja powtok cynkowych rdzennikéw ma na
celu:

- podwyzszenie wspoitczynnika tarcia do stanu pierwotnego,
- zapewnienie spokojnej pracy stojaka /bez gwattownych odprezen i strzelan/.

Powtoki bowiem cynkowe majg zasadniczy wptyw na charakterystyke pracy stojaka. Je$li okoto
50% powierzchni rdzennika wspotpracujgcej na dowolnym odcinku z elementami ciernymi zamka ma
jeszcze powtoke cynkowg, charakterystyka pracy stojaka jest nieznacznie gorsza od stojaka nowe-
go i stojak taki mozna uwaza¢ za dobry. Jesii jednak ponad potowa powierzchni wspoOtpracujacej
rdzennika jest pozbawiona powioki cynkowej, charakterystyka pracy dos¢ gwattownie sie psuje,
obniza sie podpomos$¢ stojaka i wystepujg coraz czeSciej strzelania i gwattowne odprezenia sto-
jaka. Praktyka wykazata, ze wytarcie powierzchni ocynkowanej nastepuje $rednio po dwuletniej
pracy stojaka, a w warunkach silnie korodujgcych po rocznej jego pracy.

Rdzenniki, ktorych powierzchnie styku w dowolnym potgczeniu z elementami ciernymi zamka nie
majg minimum 50% powierzchni pokrytej powtoka cynkowa, nalezy wycofaé z ruchu i przekaza¢ do
regeneracji do specjalistycznego zaktadu, w celu ponownego natozenia powtoki cynkowej.

7.5.8. Uszkodzenie gtowicy. Jezeli uszkodzona gtowica nie nadaje sie do naprawy, nalezy ja
odpali¢ i przyspawa¢ nowg, stosujgc elektrode EP49-29P.

7.5.9. Uszkodzenie zamka. Naprawa powazniejszych uszkodzenn zamka, /mikropekniecia poprzecz-
ne, znieksztatcenia/, nie jest wskazana. Zamek nalezy ztomowa¢ a spodnik wykorzysta¢ do remon-
towanych stojakow. Wprzypadku tgczenia zamka ze spodnikiem, spoine tgczgacg wykona¢ bardzo
starannie spawem okoto 8 mm, elektroda EP49-29P, zachowujgc wspoétosiowosé spodnika i zamka.
Wskazane jest naprawy zamka wykonywa¢ w wytypowanych zaktadach naprawczych.

7.5.10. Uszkodzenie klinéw. Kliny skrzywione nalezy wyprostowaé, a pekniete, silnie speczo-
ne /rozbite/ oraz z wgniotami na krawedziach roboczych zastgpi¢ nowymi.

8. INNE -STOJAKI RURO\NE

Wpolskich kopalniach pracujg rowniez inne rurowe stojaki cierne z importu, np. typu Schwarz
produkcji zaktadéw Dubnica w CSRS itp. Naprawy tych stojakdw przeprowadza sie podobnie jak sto-
jakéw "Valent" badz wedtug instrukcji dostawcy.

Naprawy rurowych stojakéw hydraulicznych wymagaja specjalnej odrebnej technologii ujetej
w osobnej instrukcji.

9. ZASADY RACIONALNEGO PROWADZENIA NAPRAW

Gtowng przyczyng utrudniajaca okresSlenie przyczyn zuzywania sie stojakOw jest niemoznos$é
ustalenia w dziatach gospodarki materiatowej przebiegu pracy stojakéw.

Mimo numerowania poszczego6lnych stojakéw i prowadzenia ewidencji, nie wiadomo przez jaki
czas stojaki rzeczywiscie pracowaty, a przez jaki okres byty wrezerwie badz w naprawie. Nie
mozna rowniez okres$li¢ ile razy stojaki byty wremoncie i jakim naprawom byty poddawane.

W czasie remontéw sg usuwane usterki zwigzane z ksztattem i wymiarami poszczego6lnych elementow
stojaka oraz naprawa potgczen spawanych. Nie ma natomiast moznosci stwierdzenia zmian plastycz-
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nosci w materiale oraz mikropekniec¢,ktdre stajg sie nastepnie przyczynag tamania sie spodnikow
i rdzennikow w czstsie pracy.

Jak wynika z doswiadczen, wystepujace w czasie pracy uszkodzenia stojakdw mozna podzielic
na nastepujace grupy:

al zgiecie rdzennika,

b/ zgiecie spodnika,

¢/ pekniecie spoin w obrebie kadtuba zamka,

d/ pekniecie spoiny taczacej zamek ze spodnikiem,

e/ wydtuzenie obejm zamka,

f/ uszkodzenia elementéw wchodzacych w skitad zamka,

g/ uszkodzenie gtowicy badZ spoiny tgczacej gtowice z rdzennikiem,

h/ uszkodzenie spodnika, /stopy, otworéw do podciggania klinami/ badz spoin w obrebie spod-
nika.

Najniebezpieczniejszymi uszkodzeniami sg uszkodzenia ujete w punktach a, b, c, e, pozostate
uszkodzenia d, f, g, h, nie stanowig Wiekszego zagrozenia i moga by¢é osuwane wielokrotnie /ra-
zem z wymiang poszczego6lnych czes$cil.

Duzy wptyw net trwato$¢ oraz na charakter pracy i wytrzymato$¢ ma sposob przeprowadzenia na-
prawy, dlatego tez uwaza sie za konieczne podkreslenie niektédrych probleméw zwigzanych z orga-
nizacjg warsztatu naprawczego elementéw obudowy. Wychodzac z zatozenia, ze naprawy stojakow
powinny by¢é prowadzone przez brygade remontowg nig dorywczo ale stale przy tej czynnosci zatrud-
niong, nalezy w kazdej kopalni, ktdra stosuje obudowe stalowg, takie brygady organizowac.

Z dotychczasowych dos$wiadczen kopalni Dymitrow wynika, ze w ciggu roku przeprowadza sie
okoto 50% napraw stojakéw pc¢znopodporowych w stosunku do ogélnej liczby stojakéw znajdujacej
sie wruchu; Najlepszg wielko$cig brygady jest zesp6t 2 do 6 osob. Brygada 4-oschowa zapewnia-
jaca dostatecznie sprawng organizacje remontu i nalezyte wykorzystanie poszczeg6lnych rzemie$l*-
nikéw jest w stanie przeprowadzi¢ naprawy 12 tys. sztuk stojakéw W ciggu roku.

Brygadzisci i cztonkowie brygad remontowych muszg przejs¢ szczegdtowe przeszkolenie w zakre-
sie napraw i przeprowadzania prob odbiorczych stojakéw. Przeszkolenia takie, w postaci kurséw
z oderwaniem od pracy, wskazane jest organizowa¢ w O$rodku Doskonalenia Kadr w ZKKPW - Zabrze.
Swiadectwo ukonczenia szkolenia i ztozenia egzaminu kontrolnego bytoby podstawa do uzyskania
uprawnien do samodzielnego prowadzenia remontow stojakow.

W arsztaty remontowe stojakéw powinny mie¢ odpowiednie wyposazenie zapewniajgce witasciwg
technologie napraw oraz przeprowadzanie przewidzianych przez WI prob odbiorczych. Orientacyjne
typowe wyposazenie warsztatbw podano w niniejszej instrukcji.

Wcelu zapewnienia odpowiedniej kontroli nad warsztatami napraw, nalezatoby przyja¢ zasade
licencjonowania przez Departament Energo-Mechaniczny warsztatow remontowych obudowy. Podstawg
do zatwierdzenia dziatalnosci warsztatu bytby wniosek obejmujgcy “twierdzenia, ze warsztat po-
siada wyposazenie zgodne z ustalonymi zatozeniami oraz brygade, w ktdrej co najmniej brygadzista
przeszedt przeszkolenie w zakresie napraw i przeprowadzania prob odbiorczych stojakéw.

10. ZASADY KONTROLI | ODBIORU TECHNICZNEGO STQIAKOW RENMONTONANYCH

Jedynag gwarancja poprawnej pracy stojakéw remontowanych jest wprowadzenie odpowiedniego
zespotu préb i badan odbiorczych przeprowadzonych po kazdej naprawie.-Ponizej przedstawiono
podstawowe zasady i wytyczne, na ktorych oparte powinny byé proby stojakéw remontowych. Odbio-
rowi technicznemu musza by¢ poddane stalowe stojaki cierne, przy ktéorych wykonana byta jaka-
kolwiek naprawa. Przez naprawe stojaka rozumie sie usuniecie powstatych uszkodzen w ktérym-
kolwiek elemencie badZz wymiane tych elementdw. Wtrakcie odbioru technicznego powinny by¢ prze-
prowadzone nastepujgce badania:

1 - ogledziny zewnetrzne,

2 - sprawdzenie podstawowych wymiarow,

3 - badanie poprawnosci zakleszczenia i prostolinijno$ci stojaka,
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4 - badanie poprawnosci przebiegu charakterystyki podpornosciowej stojaka,
5 - badanie wtasnos$ci wytrzymatosciowych /proba twardos$ci/ materiatu tych elementéw, ktdre
w trakcie naprawy poddane byty ulepszaniu cieplnemu.

10.1. Ogledziny zewnetrzne stojaka

Ogledziny zewnetrzne stojaka polegaja na sprawdzeniu: staranno$ci wykonania naprawy, spraw-
dzi¢ nalezy jakos$¢ spawow, czy nie wykazujg przepalen, niedotopien, nie zaspawanych kraterow,
zazuzlen, a takze peknie¢ w staryeh - nie regenerowanych podczas remontu spoinach. Powierzch-
nie cierne rdzennika nie powinny w miejscach naprawy wykazywa¢ przewezen, wypukiosci lub wgnio-
tow, ktore moga powodowa¢ niedostateczne doleganie powierzchni ciernych elementow wspdtpracuja-
cych, a tym samym Aie zapewniajacych poprawnej pracy stojakéw. Powierzchnie cierne rdzennika
nie powinny mie¢ zadziorow.

10.2. Sprawdzenie wymiaréw
Sprawdzenie wymiaréw stojakéw poddanych naprawom obejmuje:

- sprawdzenie prostoliniowos$ci rdzennika, przy czym dopuszczalna odchytka od linii prostej wy-
nosi 0,3% dtugosci rdzennika,

- sprawdzenie prostoliniowos$ci spodnika™ przy czym dopuszczalna odchytka od linii prostej wy-
nosi 0,4% dtugosci spodnika,

- sprawdzenie prostopadtosci rdzennika wzgledem ptaszczyzny gtowicy; dopuszczalna odchytka:
1 mmna diugosci 100 mm,

- sprawdzenie prostopadtosci spodnika wzgledem ptaszczyzny stopy - dopuszczalna odchytka: 2 nmm
na diugosci 100 mm,

- sprawdzenie prostopadtosci spodnika wzgledem zamka - najlepiej przeprowadzi¢ to po ztozeniu
stojaka i zakleszczeniu zamka, 0$ rdzennika i spodnika powinny sie pokrywa¢ lub w p6znopod-
porowych przebiega¢ rownolegle, tworzac mimosrod do 3 mm. Nie mogg natomiast tworzy¢ ramion
kata rozwartego i tak w stojaku rozsunietym i zakleszczonym, ktérego o$ symetrii od glowicy
do stopy przyjmie sie jako podstawe tréjkagta, a o$ rdzennika i 0$ spodnika jako ramiona
trojkata, wysokos¢ tego trdjkata nie moze przekroczy¢ 0,3% diugos$ci podstawy, to jest wyso-
kosci stojaka zakleszczonego przy dowolnym wysuwie rdzennika.

10.3. Badanie poprawnosci zakleszczenia zamka stojaka

Badanie poprawnosci zakleszczenia zamka stojaka powinno odbywal sie zgodnie z wytycznymi
warunkéw technicznego odbioru dla danego typu stojakow ciernych. Po zakleszczeniu stojaka
tgrubszy koniec klina powinien wystawa¢ conajmniej 10 nm ponad ptaszczyzne zamka stojaka.

10.4. Badanie poprawnosci przebiegu charakterystyki podpornosciowej
Badanie poprawnosci przebiegu charakterystyki podpornosciowej dokonuje sie na stojaku
zakleszczonym,zgodnie z poprzednimi ustaleniami. Wodniesieniu do stojakéw poznopodporowych
proby przeprowadza sie tylko w zakresie sprawdzenia wielko$ci zsuwu potrzebnego do uzyskania
podpomosci nominalnej /roboczej/. Wymagania w tym zakresie dla analizowanych typéw stojakéw
podano w tabeli 14.

Tabela 14

Typ stojaka

: SP-1
Wymagania wielkos¢

1 110 [I1l

SP-2 i SP-40

Podporno$¢ nominalna /tony/ 30 40 40

Maksymalny dopuszczalny zsuw
w /mm/ stojaka, do uzyskania 150 150 80
podpomosci nominalnej



Probe przeprowadza sie na prasach i w warunkach zgodnych z ustaleniami obowiazujgcymi dla
badan odbiorczych stojakéw nowych. 0 ile w stojaku byt prostowany rdzennik, wskazane zaklesz-
cza¢ stojak tak, by byt przecierany na prasie na najgorszym odcinku rdzennika, o ile préba wy-
padnie negatywnie, mozna prébe powtdrzy¢. Proba powtdérna jest ostateczna i stanowi jedyne kry-
terium dopuszczenia stojaka do dalszego stosowania w wyrobisku $cianowym.

10.5. Badanie wtasnosci wytrzymatosciowych

Twardo$¢ materiatu elementéw, ktore w procesie naprawy byly poddane ulepszaniu cieplnemu
sprawdza sie metodg Brinella lub réwnorzedng. Wymagania w tym zakresie okre$laja dokumentacje
i warunki techniczne poszczegdlnych typéw stojakow.

*

Badania odbiorcze przeprowadza¢ powinien pracownik warsztatu posiadajacy odpowiednie kwali-
fikacje i uprawnienia, nabyte w wyniku specjalnego przeszkolenia. Wprowadzenie w warsztatach
naprawczych odbioru technicznego stojakéw remontowanych, spowoduje:

- podwyzszenie wymagan kwalifikacyjnych personelu,
- poprawe jakosci wyposazenia warsztatu,
- pewien wzrost pracochtonnos$ci zwigzanej z odbiorem i prébami.

Ma jednak na celu poprawe jakos$ci przeprowadzonych remontéw oraz wyeliminowanie z ruchu wadli-
wych elementéw obudowy mogacych spowodowaé zagrozenie wypadkowe.

11. UZYTKOWANIE STOIAKOW

11.1. Dobér stojakow

Stalowe stojaki cierne stosuje sie w wyrobiskach $cianowych, eksploatowanych systemem zawa-
fowym, z zawatem catkowitym lub czeSciowym stropu /z pasami podsadzkowymi/ badz z podsadzka
pneumatyczng lub hydrauliczng.

Przy wprowadzaniu stojakow do $ciany nalezy przede wszystkim zwréci¢ szczegdlng uwage na
odpowiedni dobo6r ich wielko$ci, w zaleznosci od wysokos$ci Sciany. Wrazie nieodpowiedniego do-
boru wielkosci stojakéw, moze sie okaza¢, ze bedg one za diugie przy zcienieniach poktadu badz
za krotkie przy zgrubieniach. Gdy stojaki sg za dtugie, wodwczas napotyka sie na trudnosci, nie
tylko przy ich zabudowie, ale réwniez i przy rabowaniu. Juz po stosunkowo nieznacznym ugieciu
sie stropu, stojaki zaczynajg pracowaC jako sztywne i - co wynika z ograniczenia zsuwu stoja-
ka - ulegajg uszkodzeniu.

Wybijanie klinéw zaciskowych w zamkach stojakdw, w ktdrych rdzenniki juz catkowicie sie
zsunety, nie daje odpowiedniego ich poluzowania i robowanie musi sie odbywaé¢ przez podkopywa-
nie stojakow.

Jes$li stojaki sa za krdtkie, zachodzi konieczno$¢ uzupeinienia obudowy stojakami innych
wielkos$ci, gdyz zaktadanie drewna miedzy stropnice a strop lub miedzy stojak i stropnice jest
niedozwolone, gdyz powoduje pogorszenie wspotpracy stojakow ze stropem. Stosowanie za$ stoja-
kéw réznych wielkos$ci stwarza dodatkowe ktopoty w przodku. *

Stojaki nalezy dobiera¢ w ten spos6b, aby S$rednia ich diugos$¢ byta réwna Sredniej wysokos-
ci $ciany, pomniejszonej o wysokos¢ profilu stropnic. Wtym celu nalezy sie postugiwac¢ specjal-
nymi tablicami podanymi w opisie poszczegdlnych stojakéw. Wtablicach doboru stojakéw, oprécz
wykreslnego przedstawienia przedziatow Sredniej grubosci pokitadu dla poszczeg6lnych wielkosci
stojakOw, podano w gdérnej czesci tablic doktadne cyfrowe wielko$ci przy wspoétczynniku zmiennos-
ci pokiadu E= 5%, 8= 10% i 6= 15%.

Jezeli chodzi o jako$¢ wspotpracy obudowy ze stropem i odpowiednie kierowanie nim, to w kaz-
dym przypadku korzystniejsze jest zastosowanie stojakdw wczesnopodporowych lub natychmiastpodpo-
rowych niz poésnopodporowych, o ile mozna dobra¢ odpowiednig wielkosé stojakdw z wielkos$ci pro-
dukowanych. Stojaki te bowiem bardziej rdwnomiernie przejmujg obcigzenia stropu, zapewniajgc
bezpieczniejsze warunki pracy w przodku. Réwniez straty z powodu uszkodzen, co w gtéwnej mie-
rze zalezy od charakterystyki pracy stojaka, sg duzo mniejsze niz przy stosowaniu stojakow
péznopodporowych.
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Bo $ciany nalezy dostarczy¢ takg liczbe stojakdw, aby jeden stojak przypadat na 0,8 do 1
odkrytego stropu, co w zaleznosci od przyjetego systemu obudowy, reguluje sie odlegtoSciami
miedzy sgsiednimi ciggami stropnic. Je$li taka gesto$¢ obudowy okaze sie nie wystarczajaca,
nalezy wowczas dodatkowo zage$ci¢ obudowe. Je$li na takie zageszczenie nie pozwalajg urzadze-
nia stosowane w $cianie, wtedy nalezy dobra¢ stojaki o wyzszych podpomosciach.

11.2. Zabudowa stojakow w wyrobisku

Prawidtowe zabudowanie stojakéw jest najwazniejszym czynnikiem odpowiedniego wykorzystania
zdolnosci podporowej stojakow, od ktorej zalezy zachowanie sie stropu. Chodzi tu o ustawianie
stojakéw pod odpowiednim katem przy wiekszym nachyleniach pokitadu oraz prawidtowe ich rozpar-
cie i zaklinowanie. Przy wiekszych nachyleniach, stojaki nalezy tak ustawiac,aby ich osie
pokrywaly sie z dwusieczng kata zawartego miedzy pionem a prostopadtg do poktadu.

Zabudowa stojakéw powinna sie odbywa¢ wediug sposobéw podanych w dalszym rozdziata, przy
uzyciu podciggnikéw, odpowiednich dla kazdego typu stojaka. Pozadane jest przy tym, aby w mia-
re mozliwosci site zaklinowania zamka zachowaé statg dla wszystkich stojakéw w $Scianie, zapew-
nia to bowiem réwnomierng prace obudowy. Rozpieranie stojakéw innymi sposobami niz przewiduje
instrukcja jest niedozwolone, gdyz mimo nieraz szyhszego budowania, pogarsza to warunki pracy
stojakéw. Wiagze sie z tym pogorszenie warunkdéw stropowych i zwiekszenie liczby uszkodzonych
stojakéw. Nieprawidtowe zabudowanie, bez stosowania podciagnikéw, szczeg6lnie przy stojakach
wczhsnopodporowych, najczesciej przez wychylenie lekko zaklinowanego stojaka i podbicie go do
pozycji prawidtowej moze w duzym stopniu zmniejszy¢ podpornosé¢ stojakow. Zasadniczo stosuje sie
dwa sposoby rozpierania stojakow:

al rozpieranie za pomocg pary klinbw wspotpracujagcych z otworami wykonanymi w spodnikach,
b/ rozpieranie za pomocg podciggnikow zaktadanych na zamki stojakéw i przymocowanych do rdzen-
nikow.
ad. a/ Wspodnikach stojakéw, przewidzianych do tego rodzaju rozpierania, sa wykonane dwa

rzedy podtuznych otworow, w ktére wkiada sie kliny /rys.28/. Wkiadajgc w odpowiedni otwor klin
i whbijajac go, powoduje sie wysuwanie rdzennika opiera-

jacego sie swa stopg o klin. Otwory wzdtuz spodnika sa

tak przesuniete wzgledem siebie, ze po catkowitym wbi-

ciu jednego klina mozna wtozy¢ i wbi¢ drugi klin. Stwa-

rza to mozliwos$¢ ciggtego rozpierania stojaka przy do-

wolnej jego wysokos$ci. Tego rodzaju rozpieranie jest

szybkie i fatwe, jednak nie jest zalecane przy pracy

stojakéw w $cianie o miekkim spagu, jak réwniez przy

stosowaniu podsadzki dmuchanej. Wtych bowiem warunkach

hastepuje szybkie zanieczyszczenie spodnikéw poprzez

otwory, co z czasem ogranicza zsuw stojakéw. Rdzennik

wowczas,opierajagc sie na znajdujagcym sie wewngatrz spod-

nika kruszywie, sprasowuje je i stojak zaczyna pracowac

jako sztywny. Doprowadza to do wybaczania rdzennikéw badz rozpruwania spodnikéw. Roéwniez rabo-
wanie takich stojakow jest utrudnione, gdyz poluzowanie zamka nie daje odcigzenia stojaka i wy-
cigganie go musi odbywa¢ sie przez podkopywanie lub ciggarka. Z tego wzgledu powinno sie co pe-
wien czas usuwac¢ zanieczyszczenia ze spodnika, aby nie dopusci¢ do ich gromadzenia sie. Po roz-
parciu stojaka i zaklinowaniu zamka, nie wolno pozostawia¢ klina w otworze spodnika, gdyz prze-
noszace sie przez klin obcigzenia podczas pracy stojaka, powodujg przerywanie otworéw, ostabia-
jac spodnik i uniemozliwiajagc ponowne rozparcie stojaka.

Rozpieranie klinami stojakéw SP-1 jest przewidziane tylko dla wielkosci I, tj. przy zakresie
dtugos$ci stojakow od 560 - 1000 mm. Wzalezno$ci od zyczen odbiorcow, stojaki SP-2, SP-40
i SW-30 kazdej wielkos$ci mogg by¢ przystosowane do podciggania klinami. Wstojakach J3W-30
istnieje wieksza mozliwo$¢ zapchania spodnika miatem, dlatego tez podcigganie klinami tych sto-
jakéw nie jest zalecane do szerszego stosowania. Sita rozparcia, jakg mozna uzyska¢ za pomocag
rozpierania klinami, wynosi 1,0 do 1,5 T*

ad. b/ Przy stosowaniu podciggnikdw zaktadanych na stojak, site rozparcia uzyskuje sie S$ru-
ba, klinem, zebatkg lub cylindrem hydraulicznym. Podciggniki réznig sie miedzy sobg nie tylko
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element.mi nadajagcymi site rozparcia, ale réwniez i obejmami, ktére sag przystosowane do profi-
li rdzennikéw poszczegolnych typow stojakéw. Kolejno$¢ czynnos$ci przy zabudowie stojakéw pod-
cigganych podciggnikami jest nastepujgca:

- ustawienie stojaka w miejscu zabudowy,

- reczne wysuniecie rdzennika do zgdanej wysokoSci,

- lekkie whbicie klina zamka dla utrzymania ustalonej wysokosci i umozliwienia zatozenia
podciggnika,

- zatozenie podciggnika i poluzowanie klina zamka,

- rozparcie stojaka,

- zaklinowanie zamka przez odpowiednie whbicie klina,

- zdjecie podciaggnika.

Czynnos$ci te sa wspodlne dla wszystkich stosowanych podciggnikow. Spos6b natomiast podcigga-
nia jest rozny, w zaleznos$ci od konstrukcji podciggnika.

11.3. Stojaki po6znopodporowe SP-1

Stojaki pdéznopodporowe, ze wzgledu na stosunkowo nieduze przyrosty podpornos$ci w odniesie-
niu do zsuwow, gdzie stojak po zsuwie okoto 150 nm osigga podporno$¢ nominalng rzedu 30 - 45 T,
dajg zadowalajgce wyniki stosowania jedynie w waskim zakresie wyrobisk. Nadaja sie one do zabu-
dowy w $cianach $rednich, o stropie tatwo 1 dobrze sie rabujgcym, oraz w $cianach prowadzonych
z pasami podsadzkowymi. W$cianach, w ktérych system obudowy przewiduje przestawianie stojakdw
przed zawatem, Stosowanie tego typu stojakéw nie daje dobrych wynikéw. Wadg tych stojakow ,jest
duze ugiecie stropu jak rowniez konieczno$¢ stosowania w zamku odpowiednich wktadek bukowych,
czego w wiekszosci przypadkow sie nie przestrzega. Niestosowanie wkiadek badz stosowanie nie-
wiasciwych, powoduje nieprawidtowg prace stojakéw. Jedne bowiem stojaki staja sie sztywne, in-
'ne za$ nadmiernie podatne, co z kolei doprowadza do zwiekszenia uszkodzen poszczeg6lnych sto-
jakow na skutek nierbwnomiernego przenoszenia obcigzen.

Stojaki po6znopodporowe, mimo swych wad, stanowig dotychczas przewazajgcg wiekszo$¢é stojakow
stosowanych w przemysle weglowym. Powinno sie je stopniowo wypiera¢ stojakami innej konstrukcji
o charakterystyce natychmiastpodporowej.Do rozpierania stojakow SP-1 stuzg podciagniki typowe,
opisane w punkcie 12. Przy zamawianiu nalezy poda¢, do ktérych wielkosci stojakéw majg by¢
podciggniki stosowane, poniewaz poszczegOlne wielkos$ci stojakdw roznig sie ksztattem i wymiara-
mi rdzennik6w. Wymagana sita rozparcia tych stojakdw wynosi 3 T.

11.4- Stojaki po6znopodporowe SP-2 i SP-40

Dotychczasowe doswiadczenia wskazujg na to, ze stosowanie stojakow typu SP-2 1 SP-40 pozwa-
la na ogo6t na lepsze kierowanie stropem, niz stojakami SP-1. Jakkolwiek sg one rowniez po6zno-
podporowe, to jednak ze wzgledu na posiadanie-wiekszej podpornosci wstepnej jak i mozliwosci
bardziej rownomiernego przejmowania obcigzen, mogag pracowa¢ w $cignach zawatowych o stropach
trudno sie rabujacych. Réwniez, ze wzgledu na bardziej strome narastanie podpornosci, sg one
odpowiedniejsze dla systeméw obudowy, przewidujgcych przestawienie stojakow.

Jak jednak wykazuje praktyka, stosowanie tego typu stojakdw w niektéorych $cianach wysokich
nie daje pozytywnych wynikéow. Okazuje sie bowiem, ze w tych warunkach podatno$¢ ich do osiggnie
cia podpornosci maksymalnej jest za mata i z tego wzgledu stosunkowo szybko ulegajg uszkodze-
niom. Wtych przypadkach nalezy stosowaé stojaki wczesno lub natychmiastpodporowe. Oprécz opi-
sanego w punkcie 11.2. sposobu rozpierania za pomocg pary klinbw, stojaki te mozna rozpiera¢
za pomocg podciggnikow typowych opisanych w punkcie 12. Wymagana sita rozparcia minimum 3 T.
Zatozenie podciggnika na stojak odbywa sie przez zaczepienie go o wystep na zamku. Przy zama-
wianiu podciagnikow nalezy poda¢ typ stojaka, stojak SP-2 bowiem rézni sie od SP-40 przekrojem
rdzennika.

11.5. Stojaki wczesnopodporowe SW-30 i SW-30A

Stojaki te sg stosowane w wyrobiskaoh $cianowych kopalh wegla i rud. Stojaki z otworami
w spndnlkach sg rozpierane za pomocg klinéw, podobnie jak opisano w pkt 11.2. Stojaki bez otwo-



row w spodnlkach sg rozpierane specjalnymi podciggnikamt typu SW-CS, ktére stosuje sie wytgcz-
nie do tych stojakow.

Potlciggnik typu SW-GS jest podciggnikiem typu klinowego o szczekach ptytkowych zatozonych
na state na kazdy z katownikéow stojaka. Zasade pracy podciggnika przedstawia rysunek 29.

Szczeki ptytkowe, przy potozeniu prostopadtym do katownikéw, majg swobodny przesuw po ka-
townikach. Przy potozeniu skosnym, zakleszczajg sie na katownikach. Elementem przenoszonym od
stojaka do stojaka jest tylko klin podciggnika wraz ze stopg. Podczas zaktadania klina wraz ze
stopg na zamek stojaka /patrz rys.29/, szczeki piytkowe nalezy podnie$s¢ w gore i oprzec¢ je
0 gbérng krawedz klina. Podcigganie odbywa sie przy poluzowanym klinie zamka stojaka,przez ude-
rzanie w klin podciggnika.Przy tej czynnosci szczeki ptytkowe wychylajg sie i zaklinowujg na
katownikach, dociskajgc rdzennik do stropu. Nastepnie zaklinowuje sie zamek stojaka i przez

lekkie uderzenie w cienszy koniec klina podciggnika oraz w ptytki szczekowe, luzuje sie pod-'
ciggnik, co umozliwia wyjecie klina wraz ze stopg.

Dane techniczne

- skok podciggnika 30 mMm
- ciezar /klina ze stopa/ 1,5 kG
- sita podciggania stojaka 2,5 T

11.6. Stojaki natychmiastpodporowe SNP-20

Stojaki te sg stojakami natychmiastpodporowymi i mozna je stosowaé¢ w wyrobiskach $cianowych

o dowolnych warunkach geologiczno-gérniczych. Stojaki SNP—20R sag przeznaczone dla kopaln rud,
natomiast SNP-20/1 i SNP-20/11 dla $cian podsadzkowych.

Do stojakow tych stosuje sie ogOlnie stosowane podciggniki jak w punkcie 12. Wsécianach pod-
sadzkowych najkorzystniej jest jednak stosowa¢ podciggniki zebatkowe, hydrauliczne

bowiem zbyt
szybko niszczy piasek. Wymagana sita rozparcia tych stojak6w wynosi 4 - 5 T.



11.7. Stojaki natychmiastpodporowe "Valent"

Stojaki tego typu sa przeznaczone do obudowy wyrobisk $cianowych zwtaszcza w $cianach
o trudnych warunkach geologicznych.Maja podporno$¢ statg w granicach 40 do 45 T.Zabudowa sto-
jaka odbywa sie najczesciej za pomocg podciggnika zebatkowego typu "Valent" /rys.30/.Podciagg-
nik ten ma mechanizm zebatkowy dajacy site rozparcia 4 T przy 30 kG nacisku na koniec dzwigni

Maksymalny wysuw zebatki /skok podciggnika/ wynosi 200 mm. Obejma podciggnika jest samozacis-
kowa, dostosowana do przekroju rdzennika. Wymagana sita rozparcia stojaka wynosi 4 - 5 T.
Stojaki "Valent" moga by¢ rowniez rozpierane podciggnikami hydraulicznymi, np. typu PHT-4
patrz punkt 12.2.

12. PODCIAGNIKI DO ROZPIERANIA STQIAKOW

Przy doborze podciggnikéw nalezy braé¢ pod uwage nastepujace czynniki:

- typ stosowanego stojaka i wymagang site rozparcia,

- wysokos¢ wyrobiska i wysoko$¢ stojakow,

- czy w wyrobisku znajduje sie piasek lub inny czynnik wplywajacy na awaryjnos¢ pod-
ciggnika,

- site rozparcia jaka daje podciagnik,

- skok rozparcia podciagnika,

- ciezar podciagnika,

- gabaryty podciggnika,

- czas zabudowy podciggnikiem,

- trwato$¢ podciggnika.

12.1. Podciggniki zebatkowe
Elementem rozpierajgcym jest zebatka i przektadnia zebata.
Dane techniczne

- sita rozparcia podciggnika 4 + 6 T,

- skok rozpierania okoto 200 mm,

- ciezar podciggnika od 15 do 22 kG, w zaleznosci od typu podciggnika i rodzaju obejmy za-
ktadanej na rdzennik,

- czas zabudowy i rozparcia stojaka S$rednio 3 min.

Wkraju znane sg podciggniki zebatkowe nastepujacych typow:

PZ-5 - konstrukcji ZKMPW o sile rozparcia 5T
PMS-1 i PMS-2 - konstrukcji GIG o sile rozparcia 4 T



"Valent" - produkcji TFUG o ali" r~"zpat®ia 4 T /ryp.30/
"Uniwersalny” - produkcji TFOG wg projektu ZKMPW o nile rozparcia 4 T

Obecnie w produkcji seryjnej Tarnog6rskiej Fabryki Urzadzen Gorniczych znajduja sie dwa

padciagniki:

"Valent" - jako typowy podciggnik do stojakdéw rurowych typu "Valent i Schwarz"

"Uniwersalny" - dostosowany do dowolnych stojakow przez wymiane obejmy podciggnika naktadanej
na rdzennik stojaka.

W zamowieniu nalezy zaznaczy¢ do jakich stojakdw podclagniki sg przeznaczone.

Wpodciggniku "Valent" obejma na rdzennik jest potgczona z kadtubem podciggnika, to tez
w czasie rozpierania stojaka zebatka spoczywa na zamku stojaka, a kadtub podciggnika wraz
z rdzennikiem stojaka podnosi sie.

Wpodciggniku uniwersalnym, rys. 31, kadtub podciggnika jest osadzony na zamku stojaka,

a obejma rdzennika jest potgczona z zebatkg. Wczasie rozpierania stojaka, wraz z rdzennikiem
stojaka podnosi sie, w tym przypadku, zebatka /zasada ruchu odwrotnal/.

Podciaggniki zebatkowe ze wzgledu na duzy skok rozpierania sa zalecane przede wszystkim
do stojakéw wysokich i do $cian z podsadzkg hydrauliczng mogg 'By¢ jednak rowniez stosowane do
stojakow S$rednich i niskich.

Wprzypadku zacinania sie podciggnika, nalezy mechanizmy dobrze naoliwi¢. Je$li to nie po-
moze, skierowa¢ podciagnik do przegladu w warsztacie kopalnianym.
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12.2. Podciagniki hydrauliczne
Elementem rozpierajgcym jest cylinder hydraulic?,

P.Vi.32
Dane techniczne
- sita rozparcia 316T
- skok rozpierania /skok cylindra/ ok. 80 mm
- ciezar podciagnika ok. 10 kG

- czas zabudowy i rozparcia stojaka ok. 3 min

Wkraju znane sg podciggntki hydrauliczne nastepujacych typow:

Kop. Mystowice - bazujgcy na hydraulicznym podnos$niku samochodéw STAR
HP-3 - konstrukcji Z<KVPW

Hydr. GIG - konstrukcji GIG

PHT-4 - konstrukcji TFUG

Zalety podciggnikéw hydraulicznych to: prosta obstuga, stosunkowo krotki czas zabudowy
stojaka i nieduzy ciezar. Podciggniki hydrauliczne sg zalecane do stojakdw S$rednich i niskich.
Mogg by¢ réwniez stosowane do stojakéw wysokich, z tym ze mniejszy skok podciggnika hydrauli-
cznego w poréwnaniu z podciggnikami zebatkowymi zmniejsza ich przydatnos¢ do stojakéw wyso-
kich.

Niewskazane jest rowniez stosowanie podciggnikéw hydraulicznych w $cianach z podsadzka
hydrauliczng, piasek bowiem szybko niszczy gtadZz cylindra i uszczelki, co ogranicza trwatos¢
podciggnika. Podciagniki hydrauliczne wymagaja, w poréwnaniu z innymi, bardziej starannej
konserwacji, ze wzgledu na duzg precyzje mechanizméw, a przede wszystkim chronienia przed za-
nieczyszczeniami i uderzeniami.

Wprzypadku awarii podciggnika, przeglad i remont moze przeprowadza¢ jedynie fachowiec

w warsztacie hydraulicznym. Nawet uzupetnianie oleju w podclagniku w ruchu dotowym jest nie-
dopuszczalne, gdyz przedostanie sie do obiegu hydraulicznego nawet drobnych zanieczyszczen
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albo zastopowanie niewtasciwego oleju moze spowodowa¢ unieruchomienie podciggnika. Niewtasci
bowiem olej 'moze dziata¢ chemicznie na uszczelki, rowniez inita wiskoza /lepkos$¢/ wplywa
ujemnie na dziatanie zaworow.

Przy zamawianiu podciggnikow hydraulicznych nalezy zaznaczyé¢ w jakie obejmy powinny byc¢
zaopatrzone /do jakiego typu stojakow/.

12.3. Podciggniiki srubowe

Elementem rozpierajgcym i przenoszacym site rozparcia na stojak jest Sruba badZz dwie Sru-
by.
Dane techniczne

- sita rozparcia 1+ 6T

- skok rozparcia 80 - 150 mm

- ciezar podciagnika 51+ 16 kG

- czas zabudowy i rozparcia stojaka od 1 do 3 min, w zaleznosci od typu podciagnika.

Podciaggniki $rubowe sg raczej podciggnikami przestarzatymi mato sprawnymi i matej trwatos-
ci. Wskazane jest stopniowe przechodzenie na stosowanie podciagnikéw sprawniejszych, jak hy-
drauliczne lub zebatkowe. Wpolskich kopalniach znane sg i stosowane podciagniki S$rubowe
mniej lub wiecej spetniajgce wymagania stawiane przez Komisje Obudowy przy MGIE, to tez pod-
ciggniki nie dajgce sity rozparcia stojaka rzedu 3 T nalezatoby wycofa¢ z produkcji i ruchu.

Typy spotykanych podciggnikéw Srubowych

Tabela 15

T Autor Sita gazbausdowy Ciezar -
podci%lgnika dokumentacji "9ZP2r¢1a  stpjaka podciﬁgnika Uwagi
s

Klinowo-$Srubowy  ZKVPW 15 - 2,7 120 10,2

Rekord 11 ZKVPW 1,0 - 2,2 60 52

Uniwersalny poniemiecki 1,1 - 1,7 150 7,9 mata
trwatosc

Klinowo-Srubowy  Kop. ) 0,5 - 1,8 180 16,0

Miechowice

PS-3 ZKVPW 3,0 - 6,0 120 10,0 wyposazony
w mechan,
zapadkowy

Tandem ZKVPW 2,0 - 40 100 7,0

Z tabeli 15 zgodnej ze sprawozdaniem z badan przeprowadzonych przez GIG z wrze$nia 1961 r.,
pozytywng ocene pod wzgledem sity rozparcia majg jedynie podciggniki PS-3 i Tandem, ze wzgledu
na czas zabudowy nie sg chetnie stosowane, a wiec i nie zalecane.

12.4. Podciagniki klinowe
Elementem rozpierajagcym i przenoszacym site na stojak jest klin. Podciaggniki tego typu sg.*
tanie, lekkie i szybkie w obstudze. Wadg tych podciagnikéw jest maty skok podciggania jak.
i mata silg rozparcia, najczeSciej ponizej 3 T. podciggniki klinowe czesto sie-stosuje do
stojakdw najnizszych, gdzie trudno stosowac¢ inne podciggniki. Niewskazane jest stosowanie
podciggnikéw klinowych przy stojakach powyzej 1000 nm wysokosci, ze wzgledu na stabe rozpar-
cie uzyskiwane tymi podciggnikami. !

Dane techniczne
sita rozparcia 1ds ST
skok rozparcia 20 Je 50 mm

ciezar podciagnika 2,5 do 1,0 kG
- czas zabudowy i rozparcia stojaka wg tabeli 16.
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Wkraju sag stosowane nastepujgce typy podciagnikéw klinowych:
Tabela 16

; Czas s
Sita Ciezar
T \ Autor . zabudowy gzar. .
podci%lgnika dokumentacji "0#P2TC1& stojaka podc&ggnlka Uwagi
s
DV‘/’lS,”fggoz"‘i’g/ poniemiecki 1,5 - 3,5 40 2,2
PK-3 ZKVPW 15 - 3,0 50 4,5
f Kop.
Klinowy Makoszowy 1,2 - 2,8 60 6,5
Klinowy Kop.Anna 1,1 -1,7 60 5,4
SW-GS TFUG 15 - 5,0 50 3,0 tylko do SW-30

Podciggniki dwuklinowe /$ledzie/ wykonane ze stali resorowej i potgczone tgncuckem, stuzg
do rozpierania stojakow przez otwory w spodniku stojaka, jak opisano w punkcie 11.2., rys.28.
Sg zalecane do stojakow niskich i przy twardych spagach. Czas rozparcia stojaka krétki, lecz
spodnlki stojakéw na skutek otworéw wymagaja czestego czyszczenia z gromadzacego sie w nich
kruszywa.

Z podanych wtabeli 16 podciagnikéw podczas badan poréwnawczych w GIG /sprawozdanie
z 27 wrze$nia 1961 r./ stabg ocene uzyskaty prawie wszystkie podciggniki klinowe. Podciggniki
te nalezatoby stopniowo wycofa¢ z ruchu i zastgpi¢ podciggnikami sprawniejszymi, w szczeg0l-
nos$ci podciagnikami hydraulicznymi. Wyjatek stanowia:

dwuklinowe /$ledzie/ przydatne do niskich stojakéw
SW-GS - specjalne do stojakéw SW-30

13. STROPNICE CZAONOWE STRZEMIONOWE

Do tej grupy zalicza sie nastepujgce typy stropnic:

1 Stropnica SCG-51B/90 /typ przestarzaty/ ze strzemieniem Kklinowym
Stropnica SCG-51C/90 - ze strzemieniem bezklinowym

Stropnica SCG-51D/110 - ze strzemieniem bezklinowym

Stropnica SCG-51/100 - ze strzemieniem bezklinowym

Stropnica cztonowa SCG-T62/80 - ze strzemieniem bezklinowym

a1 w N

Poszczegdlne typy stropnic r6znig sie miedzy sobg przede wszystkim przekrojami belek
stropnicowych oraz wytrzymato$cig na zginanie i skrecanie.

Stropnica SCG-51B/90 rye~33 od pozostatych rys.34 r6zni sie dodatkowo konstrukcyjnym roz-
wigzaniem strzemienia. Zaprojektowana jako pierwsza z ww. stropnic ma strzemie klinowe. Jest
to wykonanie drozsze, ciezsze i mniej bezpieczne w ruchu, totez uznane komisyjnie jako roz-
wigzanie przestarzate, jednak, stropnice te zostaty jako pierwsze dopuszczone do produkcji
seryjnej, i mimo pewnych wad, jest w ruchu najwiecej.

Producentem stropnic cztonowych wg dokumentacji ZKKPW jest Tarnogorska Fabryka Urzadzen
Gorniczych. Dane charaktestystyczne stropnic strzemionowych ujeto w tabeli 17.

13.1. Uzytkowanie stropnic cztonowych strsemionowych

Stropnice cztonowe sg stosowane do poprzecznej obudowy wyrobisk $cianowych. Dzieki przegu-
bowym ztgczom tworzg w poszczegdlnych liniach obudowy jeden tahncuch stropnic dobrze dolegajg-
cych do stropu. Przy normalnej zabudowie, kazda ze stropnic jest podparta tylko jednym stoja-
kiem, co wplywa na zmniejszenie ich wyginania przy silniejszym osiadaniu stropu. Przegubowe
ztagcze stropnicy, zatozonej od czota Sciany, moze by¢ przez pewien czas po zabudowie usztyw-
nione strzemieniem dzieki czemu otrzymuje sie zabezpieczenie stropu pierwszego pola, bez ko-
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niecznos$ci natychmiastowego stawiania stojakow.Takie rozwigzanie zezwala na prace w wyrobisko
z frontem roboczym wolnym od stojakdw oraz na przesuwanie przenosnika w catos$ci, a tym samym
na stosowanie wielocyklicznych metod eksploatacji wyrobisk $cianowych.

Dla $cian zawatowych uprzywilejowana jest dtugos$¢ belki 1200 mm. Stropnice dtuzsze od
1200 nm sg stosowane w $cianach zawatowych przy korzystnych warunkach stropowych i w $cianach
podsadzkowych. Elementem usztywniajgcym potgaczenia stropnic jest strzemie z klinem lub bez-
klinowe. Strzemie jednak zmniejsza swobodny przeswit pola maszynowego. Z tych przyczyn stoso-
wanie tych stropnic w poktadach cienkich jest kiopotliwe, tym bardziej, ze rabowanie stropnic
w cienkich poktadach natrafia na trudnos$ci, polegajace na tym, ze gdy dtugos$¢ stropnicy jest
wieksza od grubos$ci poktadu, to przy rabowaniu stropnica swoim korficem od zawalu opiera sie
0 spag 1 zostaje zasypana skatg rabowanego stropu. Stropnice w takim przypadku trzeba uderze-
niami przesung¢ w bok, aby jg zsung¢ ze sworznia stropnicy podpartej stojakiem. Wycigganie
stropnic z zawatu jest utrudnione i dlatego do stropnicy przed rabowaniem nalezy zaczepic
tancuch zabezpieczajacy. Stropnice zsunietg ze sworznia drugi rabunkarz za pomocg tancucha
zabezpieczajgcego szybko wycigga z zawatu. Je$li bowiem czynnosci tej nie wykona szybko,
stropnica zostanie przysypana rabujgcym sie stropem, wydostawanie jej wowczas odbywa sie
powoli za pomocg ciggarki rabunkowej, doczepionej do tancucha zabezpieczajgcego.

13.2. Opis konstrukcji stropnic

Stropnice typu SCG-51B/90 rys.33 sktadajg sie z belek stropnicowych /poz.1/ oraz strze-
mion /poz.2/ wraz z klinem /poz.3/. Inne stropnice rys.34 sktadajg sie z belek stropnicowych,
poz.l, oraz strzemion, poz.2. Belki stropnicowe sg wykonane z profili podanych wtabeli 17.
Punkt podparcia stropnicy stojakiem znajduje sie mniej wiecej w odlegtosci 1/3 ditugosci od
konca belki, przy czym diuzszy wysiegnik jest skierowany w strone calizny. Wten sposdb stwo-
rzone zostato zabezpieczenie stropu ponad przenos$nikiem pancernym zabudowanym w pierwszym po-
lu, przed stojakami. Wysieg powieksza sie jeszcze po dotaczeniu nastepnej stropnicy, bezpo-
Srednio po odstonieciu stropu w nowym polu. Razem z dtugo$cig wysiegu ro$nie réwniez i moment
zginajgcy, obcigzajacy stropnice w miejscu podparcia jej stojakiem. Z tego tez wzgledu prze-
kroj w tym miejscu jest wzmocniony dwiema blachami bocznymi /poz.4/. Wcelu zapewnienia dobre-
go i trwatego podparcia stropnicy przez stojak, do blach wzmacniajgcych przyspawano dwie
ptytki ustalajagce /poz.5/. Wystepy gtowicy koronowej zaczepiajg o boczne krawedzie ptytek, co
zabezpiecza przed poslizgiem glowicy stojaka po stropnicy i przed przewracaniem sie stojakéw
w przypadku silnych odprezen. Plytki te wzmacniajg dodatkowo stropnice w miejscu, w ktérym
jest przenoszony caty nacisk gérotworu ze stropnicy na stojak. Dochodzi on do 60 i wiecej
ton. Belka stropnicowa jest zakonczona sworzniem /poz.6/, ktéry zaktada sie do otworu wykona-
nego na koncu drugiej stropnicy. Stanowi to przegubowe potgczenie dwoch sgsiednich stropnic
w jedng linie obudowy. Sworzen wraz z ramieniem powinien by¢ wykonany jako jednolita odkuwka
matrycowa ze stali 18G2. Sworznie kuto-spawane, dawniej stosowane jako rozwigzanie zastepcze,
na skutek spostrzezonych czestych uszkodzen i nadmiernych strat zostaty wycofane z produkcji.
Stosowanie sworzni kuto-spawanych jest dozwolone jedynie za zgodg MGIE. Ramie sworznia jest
przyspawane do profilu belki stropnicowej tylko po jednej stronie /mimosrodowo/ co stwarza
koniecznosé, ze wzgledu na bardzo duze obciazenie zginajace i skrecajgce, nadzwyczaj staran-**
nego wykonania tego potgczenia. Po drugiej stronie profilu belki, za pomocg blaszki /poz. 7/,
jest osadzona zasuwka /poz.8/ stuzaca do zabezpieczenia zabudowanych stropnic przed zsunie-
ciem sie na bok i tym samym przed "rozdzieleniem" tancucha stropnic. Koniec belki stropnico-
wej, w ktorym jest wykonany otwo6r, wzmocniono dwustronnymi naktadkami z blachy /poz.9/, za-
bezpieczajgcymi przed rozerwaniem otworu. Wwidoku z gory, belka stropnicowa ma na obu kon-
cach zukosowane krawedzie. Jest to wykonane celowo, aby umozliwi¢ zaktadanie strzemienia na
sworzen stropnicy.

Belki stropnicowe sg wykonane ze stali 18G2, sworznie ze stali 18G2 lub St5. Dane wytrzy-
matosciowe bhelek oraz wysokos¢ profili patrz tabela 17. Wszystkie spoiny wykonuje sie elektro-
dami EP52-28P.



Typ.
stropnicy

SCG-51B/90

SCG-51C/90

SCG-51D/110

SCG-51/100

SCG-51/100U

w stanie
ulepszonym

SCG-T62/80

: Maksymalny
Profil
rzekroju ll(earsigvy(:hy_
elki w gore +
w 804
G190 +12°
GI90 +13
Gl110 +15
-14
G1100 +21
-12
GI1100 +21
-12
skrzynko- +14
uzy- -12
skany *
przez
zespawa-
nie dwdch
dwuteow-
nikow
h =80
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Wskazn.wytrzymat.

dopusz- Wk Wy
czalny — cmn o
moment
gnacy
Tm
3,2 90,0 60,0
81,4 29,4
3,2 90,0 60,0
81,4 29,4
4,0 116,3 28,3
103,0 245
3,5 100,0 62,0
80,4 20,0
5,0 1000 62,0
80,4 20,0
1,5 39,0 21,9
39,0 21,9

Dtugosci
produko-
wanych

stropnic

31,6 11,0
37,7
38,9
42,3
44,5
47,5
31,6 9,0
37,7
38,9
42,3
49,5
47,5
33,5 12,0
39,5
42,7
45,0
48,0
29,5 9,5
33,6
34,7
37,8
39,9
42,0
29,5 9,5
33,6
34M7
37,8
39,9
42,0
14,5 9,0
16,5
19,0
19,5
21,5
22,5
24,0

17

Tabela
. Ciezary w kG
?terltl)(g- Strze-  Rodzaj
nicowa M€ strzemienia

klinowe

bezklinowe

bezklinowe

bezklinowe

bezklinowe

bezklinowe
identyczne
jak w SCG-
1C/90

Uwaga: Podany w tabeli dopuszczalny moment gnacy dla belek nie powoduje odksztatcen trwatych
w ruchu i moze by¢ przekroczony o 50%, odksztatcenia trwate bedg minimalne, moga jednak spo-
sowoda¢ zmeczenie materiatu® Niebezpieczne pbciazenia krytyczne /niszczace/ wystepuja po prze-
kroczeniu 90 do 100% podanych w tabeli tonometréw.

Strzemiona stuzace do usztywniania sworzniowych przegubéw stropnic sg wykonane ze staliwa.

Réznice w strzemionach sg podane w punktach 13.4. i

Objasnienie

13.5.

13.3. Przyktady oznaczenia stropnic
Stropnica SCG-51B/90 - 1200

Stropnica SCG-51/100 - 1400
Stropnica SCG-T62/80 - 1400

SCG-51B/90 - to typ stropnicy przy czym 90 oznacza wysokos¢ przekroju belki.

1200

- oznacza ditugos¢ uzyteczng belki stropnicowej.



13.4. Dane charakterystyczne stropnicy SCG-51B/90

Sworzen rysunek 33, poz.6 jest krotszy od 10 mm od sworzni innych stropnic, z tej przyczy-
ny stropnic tych nie wolno stosowa¢ wymieszanych z innymi stropnicami. Strzemie posiada zawie-
szenie punktowe, a wychylenia belki zawieszonej wysiegnikowo uzyskuje 3ie klinem poz.6. Na
bocznych $cianach strzemienia, od strony wewnetrznej, odlane sg gniazda, ktdre wspierajg sie
na obu koncach sworznia. Ws$rodkowej, poziomej $cianie strzemienia jest wykonane wyciecie,

w ktory jest wiozony klin rozpierajacy, zabezpieczony przed wypadnieciem ze strzemienia nad-
lewkiem lub kotkiem /poz.10/. Strzemie wraz z klinem usztywnia potaczenie dwoch stropnic je-
dynie w momencie, gdy pracuja one wysiegnikowo. Z chwilg zabudowania stojaka pod stropnicg od
strony calizny, nalezy bezwzglednie zdja¢ strzemie i zawiesi¢ go np. na stojaku. Tak wiec dla
trzech, a nawet czterech stropnic, znajdujgcych sie w jednej linii obudowy, potrzebne jest
tylko jedno strzemie. Dlatego tez sg one dostarczane w ilosci 30% w stosunku do liczby belek
stropnicowych.

13.5. Dane charakterystyczne
stropnic o strzemionach bezklinowych /rys. 34/

Dane wytrzymatosciowe belek stropnicowych oraz wysokosci profili podano w tabeli 17. Swo-
rzen belki stropnicowej rys.34, poz.6 jest dtuzszy o 10 mm od sworznia stropnicy SCG-51B/90,
z tej to przyczyny niedopuszczalne jest w ruchu wymieszanie tych stropnic. Jest natomiast do-
puszczalne, aczkolwiek niewskazane, wymieszanie miedzy sobg stropnic o strzemionach bezklino-
wych, co pociagga za sobg jedynie zmiane katow wychyleA belki zawieszonej wysiegnikowo. Strze-
miona bezklinowe, nie majg punktowego zawieszenia lecz suwajgce sie po prowadnicach sworznia.
Wychylenia w gdére i w dot belki stropnicowej zabudowanej wysiegnikowo, uzyskuje sie przez
przesuwanie strzemienia po sworzniu.

Dzieki wyeliminowaniu klina, belki stropnicowe lepiej i stabilniej przylegajg do strzemie-
nia, a przegub wykazuje mniejsza tendencje do skrecania.oraz ma mniejszy gabaryt, co znacznie
zwieksza swobodny przeswit pola maszynowego. Rowniez pod wptywem tgpan i wstrzagsow strzemie
takie nie obluzowuje sie, co niestety zdarza sie czasem przy strzemionach z klinem stosowa-
nych w stropnicach SCG-51B/90.

Strzemie rys.34, poz.2 ma na wewnetrznej stronie $cian bocznych dwa wystepy oporowe, ciag-
nace sie wzdluz prawie catej gdrnej krawedzi. Wystepy te majg taki ksztatt, ze zaleznie od
stopnia nasuniecia strzemienia na sworzen, stropnica wysiegnikowa jest dociskana do stropu
przy dowolnym wychyleniu. Katy wychylen podano w tabeli 17. Strzemie jest wykonane ze stali-
wa, przy czym dzieki wyeliminowaniu klina, nacisk belki na strzemie przenosi sie na catg
szeroko$¢ belki, co poprawia stateczno$¢ uktadu i zmniejsza liczbe uszkodzen.

Strzemiona dostarczane sg w ilo$ci 30% w stosunku do liczby belek stropnicowych, tak sarne
jak przy stropnicach typu SCG-51B/90. Z chwilg podparcia stojakiem stropnicy skrajnej od stro
ny calizny, nalezy réowniez poluzowac¢ i zdjg¢ strzemie, tak jak zaznaczono w punkcie 13.4.
Stropnice SCG-TG2/80 od innych stropnic strzemionowych réznig sie przekrojem belki patrz ta-
bela 17 i rys. 35. Przeznaczone sa gtownie do $cian z podsadzkag piaskowsg.

13.6, Naprawa stropnic cztonowych typu SCG-51

Stropnice skrzywione nalezy prostowaé na goraco /podgrzanie do 650° i przetrzymanie w tej
temperaturze przez 15 min/, na prasie o nacisku okoto 50 ton, stosujac dwie przesuwne podkitad
ki na stole prasy. Stropnice skrecone czy zwichrowane prostuje sie réwniez na gorgco lecz bez
podkiadek, dociskajgc stropnice ttoczyskiem do stotu prasy. Mozna réwniez stosowa¢ podkiadki
pod ttoczysko o wykrojach dopasowanych do poprzecznego profilu dwuteownika. Stropnice po pro-
stowaniu powinny powoli stygng¢ na powietrzu o temperaturze powyzej zera stopni, azeby nie
ulegaty zahartowaniu. Wyjatek stanowig stropnice SCG-51/100 /ulepszone cieplnie/ tabela 19
pkt 4a. Belki tych stropnic po prostowaniu nalezy podda¢ ponownej obrébce cieplnej /hartowa-
nie z temp. 860°C, odpuszczenie z temp. 350°C/.
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Jes$li sg skrzywione koncowki /odkuwki/ nalezy je réwniez wyprostowaé na gorgco, stosujac
odpowiednie wktadki i naktadki dostosowane dc ksztattéw koncéwek. Jesli na stropnicy ukazg
sie nawet drobne pekniecia poprzeczne, stropnice nalezy ztomowac. Pekniecia wzdluzne, szcze-
g6lnie wzdtuz spawdéw nie sg grozne, nalezy je zaspawaC. RdOwniez stropnice, w ktdrych belka
stropowa nie wykazuje peknie¢ poprzecznych,- a uszkodzone sa tylko kute koncéwki, nadajg sie
do naprawy przez odpalenie odkuwki uazkodzonej i przyspawanie nowej. Zapasowe odkuwki konco-
wek stropnic cztonowych otrzymuje sie przez odpalenie tychze od stropnic potamanych przezna-
czonych na ztom badZz przez zamowienie jako czesci zapasowych w wytworni.

13.7. Postepowanie z uszkodzonymi strzemionami

Strzemiona, na ktérych ukazg sie pekniecia nalezy ztomowaé. Strzemiona pogiete, bez
peknie¢, trzeba wyprostowaé¢ na goraco /przez podgrzanie do temperatury 65C°C i przytrzymanie
w tej temperaturze przez 15 minut/. Stygniecie strzemion - wolne w popiele lub na powietrzu
0 temperaturze powyzej zera stopni, zeby nie ulegty zahartowaniu.

14, STROPNICE PATENTOWE

Patentowe stropnice dwuteowe G110 i G90 eg stosowane jako dwustojakowe i trojstojakowe
Ipatrz rys.36/. Diugosci stropnic oraz otwarte wymiary a,b,6, ustalajg kopalnie, w zaleznosci
od szerokos$ci zabioru i stosowanego systemu eksploatacji. Stropnice patentowe sg stosowane do
poprzecznej obudowy S$cianowej:

- przy stropach bardzo stabych i duzym zageszczeniu obudowy,
- w $cianach o bardzo wolnym postepie,
- w $cianach o zabiorach powyzej 1,2 m, w trudnych warunkach geologicznych, a obowigzkowo

przy zabiorach powyzej 1,6 m.

Sg to najczedciej Sciany stabo zmechanizowane z powodu ciezkich warunkéw geologicznych
badz tez zmechanizowane, leez wyposazone w maszyny szerokozabiorowe jak np. kombajny konturo-
we/

Wymienione typy stropnic patentowych rédznig sie miedzy sobg wysokoscig profilu, ciezarem
i wytrzymatoscig, a co sie z tym wigze, rowniez przeznaczeniem.

14.1. Stropnice patentowe G110

Stosowane sg w $cianach powyzej 1,6 m wysokosci i przy duzych cisnieniach stropu. Stropni-
ce sg wykonywane z dwuteownika gorniczego G110, wysokosci h = 110 mm ze stali 1SG2. Wmiejscu
podparcia stojakami, dwuteownik jest wzmocniony przyspawanymi piytkami bocznymi. Do spawania
stosuje sie elektrody EP52-28P.

Dtugos$¢ stropnicy "L" oraz wymiary "a,b,c" wg rys.36 podaje odbiorca w zamowieniu.

T g/ =i

I<e _
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Dane wytrzymato$ciowe stropnicy patentowej G110:

3 . . .
116,3 cm w miejscu podparcia stojakiem

Wk =
W = 28,3 cn)® w miejscu podparcia stojakiem
Wk = 103,0 em® dwuteownika bez wzmocnien
W = 24,5 cm5 dwuteownika bez wzmocnien
Q = 24,5 kG/m ciezar dwuteownika bez wzmocnien
Qu = 6,5 kG ciezar wzmocnienia pod jeden stojak
Ciezar stropnicy:
Q = Q xL+ x 2 /dwustojakowa/ lub Qj x L + Qjj x 3 /trojstojakowa/
Mg = 4 Tm - dopuszczalny moment gnacy w osi X

Stropnice typu G110, ze wzgledu na niski wskaznik wytrzymatoSciowy Wy sg mato odporne na
skrecanie, totez nie sg zalecane przy stropach wywierajgcych duze sity boczne.

14.2, Stropnice patentowe G90 1
Stosowane sjg w $cianach $rednich grubos$ci i przy przecietnych warunkach stropowych.

Stropnice sg wykonywane z dwuteownika gorniczego G90, wysokosci h = 90 nm ze stali 18G2.
Wmiejscu podparcia stojakami, dwuteownik jest wzmocniony naktadkami bocznymi zigczonymi S$ru-
bg z dwuteownikiem. Naktadki te zabezpieczajg przed poslizgiem gtowicy stojaka po stropnicy.
Dtugos$¢ stropnicy "L" oraz wymiary "a,b i c" wg rys.36 podaje odbiorca w zamodwieniu.

Dane wytrzymatosciowe stropnicy G90:

Wk = 81,4 cm3
W = 29,4cm3
= 24,4kG/m ciezar dwuteownika bez wzmocnien
Qn = 2,0kG ciezar wzmocnienia pod jednym stojakiem
Ciezar stropnicy:
Q=Q x L+ Qn x 2 /dwustojakowa/ Ilub x D+ X 3 /trojstojakowa/
Mg= 3 Tm - dopuszczalny moment gnacy w osi X

Stropnice G90 sg najliczniej stosowanymi stropnicami patentowymi w naszym gérnictwie. Pro-
dukuje je Stocznia Rzeczna we Wroctawiu.

Dawniej produkowano réwniez stropnice G90 z przyspawanymi wzmocnieniami pod gtowice stoja-
kéw, poniewaz jednak obserwowano czeste tamanie stropnic na skutek peknieé, ktore braty po-
czatek od spoin, wstrzymano w 1960 r. produkcje spawanych stropnic G90.

14.3. Inne stropnice patentowe

Dawniej stosowano rowniez inne typy stropnic patentowych: "S 94C" - "S 94L" - "S 80" pro-
dukowane przez TFUG, jak i stropnice z szyn czesto wykonywane przez kopalnie. Wzwiazku z roz-
powszechnieniem sie jednak szybkobieznych waskozabiorowych kombajnéw bebnowych zapotrzebowa-
nie na stropnice patentowe gwattownie spadto do 15 + 20% dawnego zapotrzebowania, w zwigzku

z czym w produkcji pozostaty wytgcznie stropnice "G110" i "G90".
14.4. Naprawg stropnic patentowych
Stropnice krzywe lub skrecone nalezy prostowa¢ na gorgco, po podgrzaniu do temperatury po-

wyzej 650°C i przetrzymaniu w tej temperaturze przez
dostosowane do profiléw stropnic, nacisk prasy 30 do

stygng¢ powoli na powietrzu w temperaturze kilku stopni powyzej zera,

towaniu.

15 min. Stosuje sie odpowiednie naktadki
50 T. Stropnice po prostowaniu powinny
azeby nie ulegty zahar-
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Wrazie gdy na stropnicy, przed prostowaniem lub w czasie prostowania, ukazg sie chociazby
drobne pekniecia poprzeczne, stropnice nalezy ztomowaé. Natomiast pekniecie podituzne, szcze-
gblnie wzdluz spawéw, nie sg grozne i stropnice takg wystarczy zaspawac, stosujgc elektrody
EP52-28P.

Woprzypadku uszkodzenia lub poluzowania ptytek bocznych oporowych pod gtowice stojaka, na-
lezy ptytki doprowadzi¢ do stanu pierwotnego lub wymieni¢ na nowe, dokrecajagc odpowiednio
Sruby lub poprawiajgc spawy, tak azeby ptytki silnie i $cisle dolegaty do belki i usztywniaty
ja w miejscach gtownego nacisku.

15, UZYTKOWANIE STROPNIC CZONOWYCH

Jak wykazaty dotychczasowe dosSwiadczenia stropnice cztonowe mogg by¢ z powodzeniem stoso-
wane prawie we wszystkich $cianach, eksploatowanych systemami z peilnym zawatem badz z pasami
podsadzkowymi i z podsadzka petna. Pomijajac efekty, ktére wynikaja z mozliwosci mechanizacji
urabiania i tadowania przy stosowaniu systemow obudowy stropnicami cztonowymi stwierdzono, ze
tego rodzaju stropnice przyczyniajg sie do lepszego utrzymywania stropu. Ma to niewatpliwie
duzy wptyw na zapewnienie ciggto$ci i bezpieczenstwa pracy.

Zalety te wynikajg z mozliwosci szybszego zabezpieczenia stropu, jak rowniez lepszego do-
stosowywania sie do jego nieréwnosci. Uwidacznia sie to szczegdlnie w ciezszych warunkach
geologicznych, gdzie stropnice cztonowe sg chetniej stosowane niz stropnice zwykie /patento-
we/. Odpowiednie wykorzystanie tych zalet w duzym stopniu jest uzaleznione od prawidtowosci
uzytkowania stropnic, na co nalezy zwraca¢ szczeg6lng uwage.

15.1. Zabudowa i rabowanie stropnic
Stropnice strzemionowe

Zabudowanie stropnicy cztonowej typu SCG-51B odbywa sie w ten sposOb, ze najpierw podwie-
sza sie jg przez wtozenie sworznia do otworu stropnicy poprzednio zabudowanej, zasuwajac row-
noczed$nie zasuwke zabezpieczajacg przed roztgczeniem sie zigcza. Nastepnie stropnice dociska
sie lekko do stropu i zaktada strzemie usztywniajgce, ktére utrzymuje stropnice w tym potoze-
niu po dosunleciu klina w stropnicy typu SCG-51B lub samego strzemienia w innych typach
stropnic. Po wykonaniu tych czynnos$ci, miedzy stropnice a strop zaktada sie oktadziny, zwra-
cajac uwage, by potozenie ich nie przeszkadzato przy zabudowie stropnic oraz nie byto powodem
giecia sie stropnic.

Przede wszystkim oktadziny muszg wypetnia¢ ewentualng pustke nad miejscem podparcia strop-
nicy stojakiem, gdzie skupiona jest sita gnaca. Po utozeniu oktadzin dociska sie mocno strop-
nice do stropu przez uderzenie w klin strzemienia bgdZ w strzemie, o ile jest ono bezklinowe.
V przypadkach kiedy nastepuje samoczynne Ipzowanie sie strzemion Kklinowych, nalezy miedzy po-
wierzchnie cierne klina i strzemienia 'wtozy¢ cienkg szczape drewniang. Przy wiekszych upadach
stropnice nalezy zabudowywac tak, aby sworzen do otworu wsuwa¢ od strony wzniosu, unika sie
przez to, mogacego spowodowa¢ wypadek, wyslizgiwania sie stropnicy podczas budowania. Rowniez
nalezy przestrzegaé¢ odpowiedniego zasuwania zasuwek. Niezabezpieczenie ztacza powoduje rozig**
czanie sie stropnic podczas poziomych ruchéw stropu. Obudowa woéwczas pracuje jako krzyzowa.
Przyczynia sie to do wiekszego rozluzniania sie-“skat stropowych, co utrudnia kierowanie stro-
pem, jak rowniez pocigga za sobg wzrost uszkodzehn obudowy. Wyrabowane stropnice nalezy usta-
wi¢ obok zabudowanych stojakéw, aby unikngé ich gubienia i dla tatwiejszego dostarczenia ich
do ponownej zabudowy.

Mozliwosci dwustronnej /symetrycznej/ pracy stropnic cztonowych wykorzystuje sie czesto do
ich prostowania. Z punktu widzenia bezpieczenstwa, trwatos$ci stropnic oraz pracy obudowy jest,
to zalecane jedynie przy nieznacznych wygieciach; przy wiekszych nalezy stropnice prostowac
w warsztacie na gorgco. Prostowanie bowiem stropnic silnie wygietych na zimno pocigga za sobg
nie tylko niepozadany wzrost podatnosci obudowy, ale powoduje takze mozliwo$¢ pekania strop-
nic.
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Podczas zbrojenia $cian stropnicami cztonowymi nalezy zwraca¢ szczeg6lng uwage, aby linia
koncy stropnic byta réwnolegta do czota Sciany. Nieprzestrzeganie tego powoduje za duze odsu-
niecie stropnic od czota badz niemozno$¢ Ich zabudowy ze wzgledu na brak miejsca. W obydwu
tych przypadkach zazwyczaj nie tgczy sie stropnic ze sobg 1 obudowa pracuje jako krzyzowa, co
jak juz wspomniano, jest nieprawidtowe.

Stojak pod stropnica nalezy podbudowywaé w przewidzianym do tego miejscu. Czesto sie zda-
rza, ze ze wzgledu na brak podciggnlkéow lub niechetne ich stosowanie, stojaki podbija sie pod
stropnice i na skutek tego sa one niezabezpieczone przed wyskakiwaniem. Takie zabudowanie nie
tylko ostabia stropnice, ale przede wszystkim stwarza duze niebezpieczenstwo w czasie rabowa-
nia.

Po zabudowaniu stojaka pod stropnice strzemie powinno byé nie tylko poluzowane, jak to
czesto sie praktykuje, ale i zdjete, a dla unikniecia zagubienia - zawieszane na stojaku. Po-
zostawione na ztgczu, nawet poluzowane strzemie, zaklinowuje sie przy wychylaniu sie stropnic
wzgledem siebie podczas ruchéw stropu. Zdjecie wowczas strzemienia jest bardzo trudne, bo
zwigzane z przybierkg w stropie lub wrecz niemozliwe. Wprzypadku niemozliwosci zdjecia,
strzemie pozostaje na ztgczu do czasu rabowania, utrudniajac je w powaznym stopniu. Poza tym
pozostawione na ztgczach strzemiona sg poddane duzym obcigzeniom, pod wplywem ktérych ulegaja
deformacji.

Przed przystapieniem do rabowania, w pierwszej kolejnosci nalezy odsung¢ zasuwke zabezpie-
czajaca ztacze stropnic, a nastepnie zluzowa¢ stojak. Po wyrabowaniu stojaka zwisajacg strop-
nice zdejmuje sie przez uderzanie.

16. ORGANIZACJA NAPRAW | PRZEGLADOW ELEMENTOW OBUDOWY SCIANOWEJ

16.1. Kontrola elementéw obudowy w $cianach
Drobne usterki w elementach obudowy powinny by¢ na biezgco usuwane w $cianie.

al/ Wspodnikach stojakow w czasie eksploatacji gromadzi sie urobek lub piasek w $cianach pod-
sadzkowych; na zanieczyszczeniach osiada rdzennik w czasie rabowania, co powoduje skroce-
nie skoku i wadliwg prace stojaka. Przez uderzenia miotem lub kilofem w stope stojaka
i w spodnik mozna usungé zanieczyszczenia bez demontazu stojaka, wysuwajac jedynie rdzen-
nik. Czynno$¢ te wykonujg na biezgco rabunkarze lub specjalny pracownik, przegladyjacy
stojaki co kilka dni.

b/ Usuwanie drobnych usterek w zamkach jak mate zadziory, kawatki skaty utrudniajgce dziata-
nie serwoelementow itp. czynno$ci te wykonujg na biezgco gornicy.

¢/ Nalezy smarowa¢ $ruby podciggnlkéw Srubowych, mechanizmy podciggnlkéw zebatkowych oraz
lekko od czasu do czasu kliny stojakéw SW-30, jeéli stojaki przez diuzszy czas nie byty*
uzywane i Kkliny silnie pordzewiaty.

d/ Konserwowa¢ i utrzymywaé w czysto$ci podciggniki hydrauliczne.

e/ Stropnice lekko skrzywione nalezy tak zabudowywaé, aby naciskajacy gorotwdr spowodowat
ich wyprostowanie.

Jesli jednak w stojakach lub stropnicach zauwazy sie powazniejsze uszkodzenia lub skrzy-
wienia, nalezy uszkodzone sztuki poznaczy¢ i na biezaco po rabunku wycofywa¢ ze $ciany, uzu-
peiniajac je rezerwowymi, przechowywanymi w chodniku nad$cianowym.

Wychodzace ze $ciany elementy obudowy powinny by¢ gromadzone w chodniku pod$cianowym
i raz na kilka dni przeglgdane. Elementy nieuszkodzone wracajg do $ciany, a uszkodzone od-

stawia oddziat do warsztatu naprawczego. Je$li kopalnia dysponuje przewozng lub przenos$ng
prasa o nacisku 35 do 70 T np. PHL-70", fot. 1 wodwczas skrzywione rdzenniki i stropnice moz-

*| Prasy PHL-70 produkuje Zywiecka Fabryka Maszyn wg dokumentacji ZKVPW
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na wyprostowa¢ w chodniku podsclanowym. Prostowanie odbywa sie na zimno. Oszczedno$¢ polega
na wyeliminowaniu transportowania uszkodzonej obudowy do warsztatu i z powrotem po naprawie.
Naprawy w chodniku podsclanowym powinni jednak wykonywaé fachowcy z warsztatu naprawczego ele-
mentéw obudowy.

16.2. Lokalizacja warsztatu naprawczego

W arsztat naprawczy elementéw obudowy $cianowej powinien by¢ wyodrebniony z ogé6lnych warsz-
tatow kopalnianych, przy bowiem stosunkowo prostym i skromnym wyposazeniu oraz nielicznej
obstudze, wymaga obszernego pomieszczenia w formie sktadowiska. Tak warsztat naprawczy jak
i sktadowiska powinny by¢ wzglednie suche, z tym ze skiadowisko musi znajdowaé sie bezpos$red-
nio obok stoisk naprawczych.Najlepiej do tego celu nadajg sie r6zne komory badZ nieczynne
przekopy w blisko$ci podszybia. Wzdluz warsztatu naprawczego powinien przebiega¢ tor dla wdz-
kéw kopalnianych, a obok toru wygodne i przejrzyste sktadowiska dla elementéw obudowy. Obudo-
we sktaduje sie sortymentami juz w trakcie roztadowywania wdézkéw, a po naprawie sortymenty
dzieli sie jeszcze na wielkoséci. Oprécz sktadowisk sam warsztat naprawczy powinien by¢ réwniez
dos¢ obszerny, w celu zainstalowania urzadzen oraz stoisk do rownoczesnego demontazu i monta-
zu stojakéw. Ponadto w warsztacie powinien znajdowa¢ sie magazyn cze$ci zapasowych, zakupio-
nych w fabryce lub uzyskiwanych ze ztomowanych elementéw obudowy.

16.3- Wyposazenie warsztatu naprawczego
Podstawowe wyposazenie:

al prasa o nacisku 50 do 100 ton, najlepiej pionowa hydrauliczna o skoku okoto 350 mm, wypo-
sazona w odpowiednie narzedzia, np. jak na rys. 25 i 27. Z pras krajowych najlepiej nadaje
sie PHPG-100 fot. 2 produkcji Zywieckiej Fabryki Maszyn wg dokumentacji ZKVPW,

b/ komplet palnikéw tlenowo-acetylenowych oraz gaz w butlach lub przetwornica acetylenowa,
c/ spawarka elektryczna, stot spawalniczy oraz wyposazenie spawalnicze,

d/ piec grzewczy kowalski badz kotlina kowalska do podgrzewania stropnic, rdzennikéw itp.,
prostowanych na gorgco,

e/ wanna z wodg do hartowania,
f/ wiertarka elektryczna,
g/ szlifierka do narzedzi,

h/ reczny miotek pneumatyczny ze specjalnymi grotami do nitowania i grotem przecinakiem do
odcinania nitéw, spawéw itp .,

ti/ dwa komplety narzedzi $lusarskich, imadta, kilka silnych przecinakéw, przebijakéw oraz *
mtotki od 1 do 5 kG,

k/ stoty Slusarskie i szafki na narzedzia,

I/ stalowe szczotki do czyszczenia elementéw z rdzy.

Wdobrze wyposazonym warsztacie o duzej przepustowos$ci powinny znajdowa¢ sie dodatkowo:
m/ piec grzewczy komorowy do obrébki cieplnej, d3”ugosci okoto 1500 do 2000 mm,
n/ zbiornik z wodg do pionowego hartowania rdzennikéw, gtebokos$ci do 2000 mm,
o/ aparat "Brinella" badz miotek "Poldi",
p/ szlifierka reczna do usuwania zadziorow,

r/ warsztatowa prasa hydrauliczna lub pneumatyczna o przeSwicie 2500 do 3000 mm z odczytem
na manometrach, przeznaczona do badan kontrolnych remontowanych stojakéw. Prasa /najlepiej
pionowa/ powinna mie¢ site nacisku 60 do 100 ton.
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16.4* Obstuga warsztatu naprawczego

Spawacz o wysokich kwalifikacjach zawodowych w zakresie spawania elektrycznego /ze wzgledu
na odpowiedzialno$¢ spoin/, z dodatkowa znajomoscig ciecia metali palnikiem acetylenowym. Be-
dzie on spawat badz tez odcinat palnikiem czesci uszkodzone.

Kowal ze znajomos$cig obrobki cieplnej. Bedzie on kierowat prostowaniem czesci uszkodzonych
na prasie na zimno i na goraco, a wrazie potrzeby bedzie przeprowadzat obrébke cieplng.

Slusarz,montazowiec lub pomocnik kowalski.

Obstuga dwu lub trojosobowa warsztatu naprawczego jest minimalna. Brygadzistg remontowym
bedzie jeden z wyzej wymienionych fachowcow. Brygada wytadowuje z wdzkéw stojaki i stropnice
dowiezione przez oddziaty do warsztatu oraz przeprowadza remont. Brygadzista dodatkowo prowa-
dzi ewidencje: przyjetych do remontu elementéw obudowy z poszczegdlnych oddziatow, wykonania
remontow w poszczegdlnych dniach, elementow ztomowanych oraz elementéw wyremontowanych wyda-
nych z warsztatu. Zatadunek elementéw po remoncie wykonuja jednak tadowacze z oddziatow.

Srednia wydajnoéé na roboczodniéwke wynosi:
a/ 10 sztuk stojakow, albo
b/ 70 $ztuk stropnic; prostowanie z drobnymi poprawkami spoin, bez wymiany odkuwki ra-

mienia sworznia, albo
c/ 25 sztuk stropnic cztonowych; prostowanie z odpaleniem i przyspawaniem nowej odkuwki.

Liczbe os6b obstugi warsztatu naprawczego nalezy planowa¢ w zaleznos$ci od “iloSci obudowy
stalowej pracujacej w kopalni. Liczba os6b obstugi na zmiane moze sie waha¢ od 2 do 6 o0sob.

Kazdy stojak po remoncie musi by¢ poddany odbiorowi technicznemu. Zasady kontroli i odbio-
ru technicznego stojakéw opisano w pkt 10.

16.5. Gospodarka cze$ciami zapasowymi

Oddziaty powinny przekazywa¢ do warsztatu nie tylko stojaki i stropnice nadajace sie do
remontu lecz réwniez i te elementy obudowy, ktére sie do remontu nie nadajg. Segregacje pro-
wadzi warsztat. Ma ta tg korzystng strone, ze pozwoli kopalni doktadnie ujgé straty w zawale
i przez ztomowanie. Dodatkowa korzys$¢, to uzysk cze$ci zamiennych ze ztomowanych stropnic
i stojakéw. Dla stojakéw przewiduje sie dodatkowo staty zakup dla warsztatu pewnej liczby za-
pasowych rdzennikéw i spodnikow w najwiekszych dtugosciach /krdtsze uzyskuje sie przez skréce-
nie uszkodzonych dtugich/.

Dodatkowego zakupu elementéw zamkéw czy tez gtowic koronowych raczej sie nie przewiduje,
te bowiem cze$ci ma pod dostatkiem warsztat ze stojakow ztomowanych. Mozliwe jest nawet nad-
mierne nagromadzenie sie w warsztatach tych elementdw ze stojakéw ztomowanych. Kopalnia wow-
czas powinna sie porozumie¢ z innymi kopalniami i odstagpi¢ remanenty nadajgce sie do dalsze-
go uzytku.

W stropnicach cztonowych /strzemionowych/ bardzo czesto wystepuje zniszczenie belki przy
nieuszkodzonej odkuwce /ramie ze sworzniem/ i odwrotnie, zniszczenie odkuwki, przy nieuszko-
dzonej belce. Z tych czesci nalezy wiec kompletowa¢ stropnice nadajace sie do dalszego uzytku.
Jesli wwarsztacie zabraknie odkuwek ramion ze sworzniem, mozna te odkuwki zaméwi¢ u producen-
ta jako czes$ci zapasowe, z tym jednak, ze na najblizsze lata przewiduje sie pewien niedobdr
w odkuwkach tego typu. Tym bardziej wiec nalezy wykorzystywa¢ odkuwki ze stropnic potamanych.
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