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1. WSTĘP

V o s ta tn ic h  la ta c h  k ła d z ie  s ię  duży n a c isk  na unow ocześnienie elementów obudowy. Nowo wpro­
wadzone do ruchu s to ja k i  i  s tro p n ic e  odznaczają  s ię  różnymi za le tam i ruchowymi w porównaniu 
z elem entam i obudowy do tychczas stosowanym i, p rzy  czym główny n a c isk  k ła d z ie  s ię  na u ła tw ie ­
n ie  operow ania n im i, co um ożliw ia zw iększenie  postępu  śc ian y  przy zmniejszonym w ysiłk u . Doty­
czy to  s tro p n ic  członowych i  sto jaków  wczesnopodporowych i  natychm iastpodporowych mających 
c h a ra k te ry s ty k ę  p racy , k tó ra ,  -  według obecnego stan u  t e o r i i  g ó rn ic z e j -  j e s t  na jw łaściw sza 
i  n a jb a rd z ie j  u zasad n io n a . Wprowadzając do ruchu te  typy sto jaków  uzyskuje s ię  w znacznym 
s to p n iu  zw iększenie  bezp ieczeństw a p racy  i  zm n ie jszen ie  s t r a t  ruchowych sto jaków . E fek ty  uzy­
skiwane w z a k re s ie  stosowanych obecnie  masowo elementów obudowy jak : s to ja k i  SP-1 /G e r la c h / , 
SP-2 /GHH/, s tro p n ic e  członowe SCG-51 oraz patentow e GI-90 i  GI-110, można je szcze  zwiększyć 
p rzez :

a /  w łaściw y dobór elementów do warunków panujących  w danym w yrobisku ścianowym,
b /  poprawną zabudowę ty ch  elementów i  w łaściw e obchodzenie s ię  z nimi w c z a s ie  pracy i  przy 

rabow aniu,
c /  odpowiednie zorganizow anie  w a rsz ta tu  naprawczego oraz ra c jo n a ln e  prowadzenie napraw, 
d /  w łaściw e u s ta w ie n ie  gospodark i elem entam i obudowy, a w ięc prow adzenie w łaściw ej ew id en c ji,

zorganizow anie okresowych przeglądów , w łaściw e przeprow adzanie złomowania, odpowiednie za ­
o p a trz e n ie  w c z ę śc i zamienne i t p .

Z rea lizo w an ie  powyżej p rzy toczonych  p o stu la tó w  obniży w sposób zasadn iczy  s t r a ty  na skutek 
Uszkodzeń oraz  s t r a t y  zawałowe, poza tym um ożliwi kopalniom  zo rien to w an ie  s i ę ,  gdzie tkw ią 
główne przyczyny ty ch  s t r a t .  P rzez przeprow adzenie a k c j i  u sp raw n ia jące j gospodarkę elementami 
obudowy, mogą k o p a ln ie  uzyskać znaczne e fe k ty  ekonom iczne.

N in ie js z ą  in s t r u k c ję  opracowano d la  u ła tw ie n ia  kopalniom  p o le p sz e n ia  s tan u  w z a k re s ie  s to ­
sowania i  gospodarow ania elem entam i obudowy. In s t r u k c ja  obejm uje zag ad n ien ia  w yszczególnione 
w punktach  a , b , c , d , p rzy  czym omówiono dok ładn ie  n ie  ty lk o  te  elem enty obudowy, k tó re  z n a j­
d u ją  s ię  obecnie w ruchu  i  są  masowo produkowane, le c z  rów nież i  te  typy stojaków  i  s tro p n ic , 
k tó re  w n ied ług im  c z a s ie  zn a jd ą  s ię  w p ro d u k c ji .  W p ie rw sze j c z ę śc i i n s t r u k c j i  i  przy  o p is ie  
k o n s tru k c ji  poszczególnych  elementów podano na w stęp ie  w jakim  stadium  p ro d u k c ji zn a jd u ją  s ię  
omawiane elem en ty . K opalnie za in te resow ane  danymi typam i elementów obudowy powinny zwracać 
s ię  do p ro d u cen ta  bądź do Zakładu Obudowy ZKMPW -  G liw ice , o b l iż s z e  danb dotyczące s tan u  p ro ­
d u k c j i .

2 . STOJAKI PÓŹNOPODPOROWE SP-1

Produkcję tego  ty p u  sto jaków  p o d ję ła  w roku  1959 Huta im . K .Św ierczew skiego w Zawadzkiem, 
z a s tę p u ją c  nim i stopniow o s to ja k i  G erlach  G-37, k tó ry ch  p rodukcję  przerwano w 1965 roku . Kon­
s tru k c y jn ie  s to ja k i  SP-1 są  id en ty czn e  ze s to jak am i G-37, je d y n ie , d z ię k i zastosow aniu  s t a l i  
o podwyższonych w łasn o śc iach  w ytrzym ałościow ych i  typowych p r o f i l i  walcowanych na sp o d n ik i, 
podwyższono w ytrzym ałość sto jaków  na w yboczenie.

Od 1965 roku produkowane są  w yłączn ie  s to ja k i  SI^-1.



w

2 .1 . Rodzaje i  w ie lk o śc i stojaków  S P - i

S to ja k i  SP-1 są  wykonywane w w ie lk o śc iach  1 do 9, wg b y łe j normy re so rto w ej RN-55/MG-152O1, 
u jm ującej podstawowe wymagania tech n iczn e  c ie rn y ch  stojaków  stalow ych, przeznaczonych do obu­
dowy w yrobisk ścianow ych. S to ja k i  SP-1 są  produkowane w tr z e c h  podtypach, różn iących  s ię  mię­
dzy sobą wymiarami poprzecznym i rdzenników i  spodników, k tó ry ch  dane tech n iczn e  u ję to  w ta b e ­
l i  1 .

T a b e l a  1

Podtyp
stojaków

Rdzennik Spodnik Wielkość
s to ja k aP r o f i l

2
F cm Wx cm3 Wy cm 3 P r o f i l F cm2 Wxcm^ ---------- óWy cm

1 2x/60x60x8/ 16,2 23,6 24,3 2 x 1 0 0 * / 27,0 82 ,4 78 ,24 1 d o 3 a

11 2x070 22,2 40,8 34,4 2 x 1 0 0 * / 27,0 8 2 ,4 78 ,24 4 do 6

I I I 2xG82 29,8 6 5 ,0 50 ,0 2x 129x7*/ 35,2 103 103 5 do 9

* /  -  P r o f i l  g ię ty  z b lachy

S to ja k i  SP-1 w szy stk ich  podtypów i  w ie lk o śc i mogą być d o sta rczan e  z głowicami koronowymi 
przeznaczonym i do w spółpracy ze s tro p n icam i członowymi bądź patentowymi albo  w id lastym i -  do 
s tro p n ic  szynowych.

Podtypy I o raz  I I  i  I I I  ró ż n ią  s ię  między sobą rów nież sposobem nadawania stojakom  podpor- 
n o śc i w s tę p n e j. S to ja k i  SP-1 podtypu I  są  przystosow ane do ro z p ie ra n ia  za pomocą k linów . W tym 
c e lu  w spodniku są  wykonane dwa rzędy  podłużnych otworów, w k tó re  w b ija  s ię  k l in y .  S to ja k i 
podtypów I I  i  I I I  są  podciągane za  pomocą sp ec ja ln y ch  podciągników  zakładanych na występach 
odkutych na gó rn e j ram ie zamka.

T abela  2 zaw iera  zasad n icze  dane tech n iczn e  sto jaków  SP-1.

T a b e l a  2

Podtyp
W ielkość
s to ja k a ^max

mm
^min

mm
Zbieżność
rd zen n ik a

C iężar s to ja ­
ka z głow icą 

koronową 
kGwg

r y s .
wg

normy

A 1 630 440 28,0
B / 1 . / ^ 710 480 29,5

1 C 2 800 525 1 : 60 31,1
D . / 2 a / 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 / 4 a / 1400 835 1 : 66 47,8

11 C 5 1600 935 1 : 75 51,6
D / 5 a / 1800 1035 1 : 85 35,7
E 6 2000 1135 1 : 92,5 59 ,9

A 5 1600 950 1 : 58 67 ,5
B / 5 a / 1800 1050 1 : 58 7 0 ,6
C 6 2000 1150 1 : 58 7 5 ,3

I I I D / 6 a / 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 : 8 7 103,9

W ielkości u ję te  w naw iasy n ie  są  za lecan e
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Na rd z e n n ik i sto jaków  SP-1 zastosow ano s t a l  18G2, przy  czym rd z e n n ik i są  obrab iane c ie p l ­
n ie  do Rr = 75 -  90 kG/mm  ̂ /h a rto w an ie  w tem p era tu rze  860° w w odzie, odpuszczenie w tem pera­
tu rz e  około 35O°C/. W szystkie spoiny są wykonywane e lek trodam i EP52 -  28P.

Oznaczenie sto jaków  sk ład a  s ię  z o k re ś le n ia  typu  i  podtypu w ie lk o ś c i.  P rzyk ład  oznaczenia? 
S to ja k  SP-1 w ielkość I I  5a I I  lu b  s to ja k  SP-1 w ielkość IID . Obydwa sposoby oznaczen ia  są  p ra ­
widłowe .

2 .2 .  C h arak te ry sty k a  pracy

S to ja k i  SP-1 są  sto jak am i późnopodporowymi, t z n .  s to jak am i, k tó ry ch  podporność w zrasta  
w m iarę wsuwania s ię  rd z e n n ik a . Podporność robocza ty ch  sto jaków , jak  rów nież i  szozytowa, 
j e s t  ró żn a , w z a le ż n o śc i od przekro jów  poprzecznych rdzenników i  spodników. W ielkość podpor- 
n o śc i podaje  ta b e la  3 . *

T a b e 1 a 3

Podtyp
Podporność Zsuw rd zen n ik a  do uzyskania; 

podpom ości roboczej 
mmrobocza

T
szczytow a

T

1 30 40 maks. 150

11 i  I I I 40 60 maks. 150

W

M

40

JO

V

9*

w* *se za?

*y*.t

W zrost podpom ości s to ja k a ,w  m iarę wsuwania s ię  rd zen ­
n ik a , j e s t  spowodowany jego z b ie ż n o śc ią , k tó ra  d z ia ła ją c  
jak  k lin ,w yw ołu je  w zamku coraz to  w iększe s i ł y  p op rzecz­
n e .P ro p o rc jo n a ln ie  do ty ch  s i ł  w z ra s ta  rów nież t a r c i e  mię­
dzy rdzennikiem  a układem zamka, co j e s t  równoznaczne ze 
wzrostem podpom ości s to ja k a .  Rysunek 1 p rz e d s ta w ia  cha­
ra k te ry s ty k ę  pracy  sto jaków  SP-1.Z wykresu w yraźnie widać 
że podporność zaciskow a sto jaków , t j .  podporność uzyskana 
w momencie zak linow ania  zamka s to ja k a , wynosi około 3 T . 6 
W m iarę wsuwania s ię  rd zen n ik a  podporność w z ra s ta  aż do 9 
o s ią g n ię c ia  w a rto śc i podpom ości n is z c z ą c e j s to ja k ,  l e ż ą ­
ce j powyżej podpom ości szczy to w ej. Na moment te n  zwraca 
s ię  baczną uwagę, gdyż powoduje on c z ę s te  p rzypadk i z n i­
sz c z e n ia  sto jaków , gdy dopuści s ię  do zbyt dużych zsuwów 
rdzenników . Podporność n is z c z ą c a  j e s t  z a le ż n a  od podtypu 
i  w ie lk o śc i sto jaków , p rzy  czym decydujący wpływ ma s to ­
p ie ń  w ysun ięcia  rd zen n ik a  z zamka w momencie o b c ią ż e n ia
s to ja k a .  Im s to ja k  j e s t  d łu ższy , a rd zen n ik  b a rd z ie j  w ysun ię ty , tym p rę d z e j po p rzek ro czen iu  
podpom ości szczytow ej s to ja k  u le g n ie  w yboczeniu.

2 .3 .  Opis k o n s tru k c ji

Głównymi częśc iam i składowymi sto jaków  SP-1 są:

1 - spodnik wraz z kadłubem zamka,
2 - rd z e n n ik ,
3 -e lem en ty  uk ładu  zamka.

K o n stru k c ja  s to ja k a  j e s t  p rzed staw io n a  schem atycznie na rysunku 2 .

2 .3 .1 .  Spodnik /p o z .1 /  stanow i k o n s tru k c ję  spawaną z różnych p ro f iló w  walcowanych, w za­
le ż n o ś c i od podtypu /p a t r z  ta b e la  1 / .  Od dołu  j e s t  zakończony s to p ą  /p o z .2 / ,  wykonaną bądź ja  
ko odkuwka, bądź jako część w ytłoczona z b la c h y . Tak spodnik  ja k  i  s to p a  są  wykonane ze s t a l i  
niskow ęglow ej S t3  lub  S t3 s .  W spodniku , w p o b liż u  s to p y , z n a jd u je  s ię  ok rąg ły  o tw ór, s łu żący  
do oczy szczan ia  spodnika z m iału  węglowego, k tó ry  w c z a s ie  p racy  s to ja k a  d o s ta je  s ię  do ś ró d -
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ka, un iem ożliw ia jąc  ca łkow ity  wsuw rd zen n ik a , co u tru d n ia  rabowanie i Ponadto w spodnikach pod- 
typu  1, na dwóch p rzec iw leg ły ch  śc ian ach  są  wykonane dwa rzędy podłużnych otworów, służące  do 
po d c iąg an ia  s to ja k a  za pomocą k linów .

Do gó rnej krawędzi spodnika j e s t  przyspawany kadłub zamka, sk ład a jący  Bię z następu jących  
zespawanych elementów: do lna rama zamka /p o z .3 / ,  górna rama zamka /p o z .4 /  oraz wkładka boczna 
/p o z .5 / .  Są to  c z ę śc i wykonane, jako odkuwki matrycowane, ze s t a l i  St5 /p o z .5  -  s t a l  S t4 / .

Spawanie ty ch  c z ę śc i odbywa s ię  w p rzy rząd ach , w c e lu  zapew nienia w łaściwych wymiarów, od 
czego w dużym s to p n iu  za leży  poprawna p raca  sto jaków . W d o ln e j ramie zamka j e s t  odkuty w ystęp, 
w którym zn a jd u je  s ię  otwór /  16, d la  n i tu  /p o z .6 /  zabezp iecza jącego  s to ja k  przed przypadko­
wym, całkowitym w yciągnięciem  rd zen n ik a  i  tym samym m ożliw ością zdekompletowania poszczegó l­
nych elementów wchodzących w sk ład  uk ładu  zamka. Ramy górne zamka mają odkute dwa w ystępy, 
k tó re  s łu ż ą  do za k ła d a n ia  p o d c iąg n ik a .

2 .3 .2 .  Rdzennik / p o z .7 /  sk ład a  s ię  z dwóch zespawanych p ro filó w  walcowanych, k tó rych  ozna­
czen ie  i  dane podaje ta b e la  1 . P r o f i le  te  są  przed zaspawaniem ścinane ukośnie na d łu g o śc i,
w c e lu  uzyskan ia  z b ie ż n o śc i rd z e n n ik a . Zbieżność t a ,  w z a le ż n o śc i od d łu g o śc i rd zen n ik a , wy­
n o s i od 1 : 60 do 1 : 8 7 . R dzenniki są  wykonywane ze s t a l i  18G2. Od góry rdzenn ik  j e s t  zakoń­
czony g łow icą koronową /p o z .8 /  bądź w id la s tą  /p o z .9 / .  Długość rdzenników j e s t  ta k  dobrana, że 
j e ż e l i  rd zen n ik  spoczywa na s to p ie ,  to  między zamkiem i  głow icą s to ja k a  j e s t  p rz e s trz e ń  około 
20 mm, za b e z p iec z a ją c a  przed  przygnieceniem  rą k .

2 .3 .3 .  Układ zamka sk ład a  s ię  z w kładki w ew nętrznej /p o z .1 0 / ,  k l in a  /p o z .1 1 / ,  w kładki k l i ­
nowej praw ej /p o z .1 2 /  i  lew ej /p o z .1 3 /  oraz z w kładki e la s ty c z n e j /p o z .1 4 / .  W szystkie te  częś­
c i ,  z w yjątkiem  w kładki e la s ty c z n e j ,  są  wykonane ze s t a l i  niskow ęglow ej, jako odkuwki m atryco­
wane. Wkładka e la s ty c z n a , m ająca za zadan ie  zw iększenie p o d a tn o śc i s to ja k a , j e s t  wykonana
z tw ardego drewna g ru b o śc i 20 mm sprasowanego na 18 mm. Wkładka e la s ty c z n a  j e s t  p rzew idziana  
do jednorazowego u ż y c ia  i  p rzy  każdym ponownym zabudowaniu s to ja k a  n a leży  zak ładać nową wkład­
k ę . Elementy zamka są  ta k  skonstruow ane, że p rzy  skompletowanym s to ja k u  n ie  d a ją  s ię  wyjąć 
z kadłuba zamka; może to  n a s tą p ić  dop iero  po całkowitym w yjęciu  rd zen n ik a  ze spodnika.

Zaklinow anie zamka n a s tę p u je  z chw ilą  z a k le sz c z e n ia  k l in a  /p o z .1 1 / ,  przy  czym od s i ł y  z ja ­
ką z o s ta n ie  zak leszczony  za leży  c h a ra k te ry s ty k a  s to ja k a .  Przy słabszym  z a k le szczen iu  s to ja k  
o s ią g a  podpom ość roboczą /4 0  bądź 30 T / po zsuwie większym od 150 mm, przy zak le szczen iu  
bardzo silnym  po zsuwie mniejszym od 150 mm. Jako z a k le sz c ze n ie  normalne przyjm uje s ię  c z te ry  
s i ln e  u d e rz e n ia  młotem 4 do 5 kG. Rabowanie sto jaków  n a s tę p u je  po w ybiciu k l in a ,  p rzez uderze­
n ie  młotem w jego c ień szy  k o n ie c .

2 .4 ,  Demontaż i  montaż stojaków  SP-1

W c e lu  um ożliw ien ia  ro z ło ż e n ia  s to ja k a  na jego elem enty składowe, na leży  przede wszystkim 
usunąć n i t  zab ezp iecza jący  r y s . 2 /p o z .6 / .  Demontaż n a j l e p ie j  wykonywać w p o zy c ji le ż ą c e j  s to ­
ja k a , p rzy  czym k l in  swym grubszym końcem pow inien być skierow any w d ó ł .  Przy takim  u ło żen iu  
s to ja k a , po w yjęciu  rd ze n n ik a , poszczególne elem enty układu zamka p o z o s ta ją  w swym normalnym 
p o ło ż e n iu , co um ożliw ia k o le jn e  ic h  wyjmowanie / i  ew entualne o z n a c z a n ie /. Należy zw łaszcza 
zw rócić baczną uwagę na prawą i  lewą część k linow ą, gdyż ró ż n ic a  w ic h  k s z ta ł ta c h  j e s t  n ie ­
w ie lk a , a n iew łaściw e ponowne ic h  z a ło ż e n ie  do zamka uniem ożliw i poprawną pracę s to ja k a .  Przy 
sk ła d a n iu  s to ja k a , po w łożeniu  w szy stk ich  c z ę śc i składowych zamka, n a leży  włożyć rdzenn ik  
ta k ,  aby jego pow ierzchnie  robocze /p o w ie rzch n ie  z b ie ż n e / s ty k a ły  s ię  z wkładką boczną /p o z .5 /  
o rąz  wkładką wewnętrzną /p o z .1 0 / .  Również p ły tk a  oporowa, przyspawana n ied a lek o  cieńszego  
końca rd ze n n ik a , do jego bocznej ś c ia n k i ,  powinna znajdować s ię  po s t ro n ie  n i tu  za b e z p iec z a ją ­
cego /p o z .6 / .

2 ,5 ,  Okresowe p rzeg ląd y  stojaków

S to ja k i  SP-1 powinny być poddawane okresowym przeglądom  i  naprawom. W ce lu  u n ik n ię c ia  za ­
burzeń w normalnym p rzeb ieg u  prac  w w yrobiskach ścianow ych, p rzeg lądy  te  oraz ew entualne drób-
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ne naprawy przeprowadza s ię  po l ik w id a c ji  danego w yrobiska ścianowego, a przed zabudowaniem 
ich  w nowym m ie jscu . P rzeg ląd  ta k i  po lega  na:

1 -d em o n tażu  s to j a k a ,
2 -o c z y sz c ze n iu  spodnika i  rd zen n ik a  ze skorupy rdzy i  pyłu  węglowego oraz spodnika z mia­

łu ,
3 -d o k ładnych  og lędzinach  /zw łaszcza  elementów zamka/ i  u su n ię c iu  ewentualnych uszkodzeń,
4 -ponownym m ontażu.

a d .1 .  Demontaż oraz  montaż stojaków  przeprow adza s ię  zgodnie z pk t 2 .2 .

a d .2 . Podczas t e j  czynności n a leży  spodnik ustaw ić ukośnie pod kątem około 45° zamkiem 
w d ó ł. O dbicie skorupy, rdzy  i  py łu  węglowego n a s tę p u je  p rzez k ilk a k ro tn e  u d erzen ia  młotem 
w różnych punktach na d łu g o śc i spodn ika . Należy rów nież uderzyć w stopę  s to ja k a  co pomaga 
przy  wysypywaniu z b iteg o  /sp rasow anego / m ia łu , k tó ry  d o s ta je  s ię  do środka p rzez  otwory 
w spodniku i  p rzy  każdorazowym rabowaniu s to ja k a , gdyż opadający rd zen n ik  u b i ja  znajdu jący  
s ię  na dnie spodnika m iał węglowy. J e ś l i  podczas o d b ija n ia  skorupy, m iał węglowy n ie  wysypie 
s ię  ze spodnika, na leży  go usunąć p rzez  ro z lu ź n ie n ie  u b i te j  warstwy za pomocą o s tro  zakończo­
nego p rę ta  sta low ego . Skorupę rdzy z rd zen n ik a  /z n a c z n ie  c ie ń sz ą  n iż  na spodn iku / usuwa s ię  
przez u d erzen ie  młotem w jego boczne śc ian y  /n ie  będące pow ierzchniam i c ie rn y m i/.

a d .3 . Podczas o g lęd z in  n a leży  zwracać uwagę na n a s tę p u ją c e  uszkodzenia:

Spodnik Rdzennik Zamek

Wgniot s topy W ygięcie rdzenn ika Zadziory  na  p łaszczyznach  
c ie rnych

W ybrzuszenie spodnika
P ęk n ięc ie  spawów

P ęk n ięc ie  spawów
Uszkodzenie głow icy bądź 
p o łą c z e n ia  rdzenn ika  
z g łow icą

P ęk n ięc ia  kadłuba zamka 
Wydłużenie obejm zamka

Przerw anie b lachy  spodnika po­
między podłużnymi otworami do 
zak ład an ia  klinów  p o d c ią g a ją ­
cych

Z adziory na rdzenn iku W ygięcie, p ęk n ięc ie  lub  ro z b i­
c ie  k l in a

2 .6 .  Naprawa sto jaków  SP-1

2 .6 .1 .  Z a lecen ia  ogó lne . Uszkodzenia stojaków  zauważone podczas okresowego p rzeg lądu  bądź 
w c z a s ie  użytkow ania stojaków  w w yrobisku ścianowym, n a leży  usuwać w sposób podany w punktach
2 .5 .2 .  do 2 .6 .1 3 . ,  p rzy  czym n a leży  s ię  bezw zględnie stosować do n as tęp u jący ch  z a le c eń ;

a /  R dzenniki SP-1 n a leży  spawać e lek trodam i EP52-28P, n a to m iast sp o dn ik i -  e lek trodam i
EP46-20P lub  EP52-28P.

b /  P rostow anie rdzenników i  spodników stojaKow G erlach oraz spodników SP-1 n a jk o rz y s tn ie j
j e s t  przeprow adzać na gorąco , t j .  po podgrzan iu  do tem pera tu ry  powyżej 650°C i  p rzetrzym a­
n iu  w t e j  tem p era tu rze  p rzez  15 m inu t. S ty g n ię c ie  prostow anych elementów powinno n as tęp o ­
wać pow oli, w pow ie trzu  o tem p era tu rze  powyżej 0°C.

W szelkie z a b ie g i p rostow an ia  rdzenników sto jaków  SP-1 /u le p sz a n e  c i e p ln ie /  powinny s ię  od­
bywać "na zimno" bez podgrzew ania /, ażeby n ie  zniweczyć wpływu u le p sz a n ia  c ie p ln e g o . J e ś l i  
jednak rd z e n n ik i są  napraw iane na gorąco , n a leży  je  bezw zględnie po napraw ie ponownie u lepszyć

P o  k a ż d y m  r e m o n c i e  s t o j a k i  m u s z ą  b y ć  p o d d a n e  
o d b i o r o w i  t e c h n i c z n e m u .  Zasady k o n tro l i  i  odb io ru  techn icznego  o p isa ­
no w pkt 10.

2 .6 .2 .  Wgniot s to p y . J e ż e l i  n ie  ma innych uszkodzeń, a w gniot s topy  j e s t  n ieduży , s to ja k  
n ie  wymaga naprawy. Przy silnym  w gniocie w ystępuje c zęs to  pękanie spoiny łą c z ą c e j stopę  ze 
spodnikiem  bądź w ybrzuszenie spodn ika . W takim  przypadku n a leży  o d p a lić  s to p ę , ew en tualn ie  
wraz z wybrzuszoną c z ę ś c ią  spodn ika . Nową stopę przyspaw ać, p rz e s trz e g a ją c  p ro s to p a d ło śc i j e j  
u s taw ien ia  w stosunku do spodn ika . J e ż e l i  stopę odpalono wraz z wybrzuszoną c z ę śc ią  spodnika,
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n ależy  przed przyspawaniem stopy  wspawać odcinek spodnika d łu g o śc i odpow iadającej c z ę śc i upa­
lo n e j .  Należy przy tym zw rócić baczną uwagę, by część wspawana wraz z r e s z tą  spodnika tw orzy­
ła  l i n j ę  p ro s tą .  Spoiny poprzeczne n a leży  wzmocnić nakładką g rubości śc ia n k i spodnika / r y s . 3 / .  
J e ś l i  o d c ię ta  wybrzuszona część spodnika n ie  p rzek racza  50 mm, można stopę ppzyspawać do sk ró ­
conego spodnika, zgadzając s ię  na sk rócen ie  s to ja k a .

2 .6 .3 .  Wyboczenie spodnika. Nieznaczne w ygięcie spodnika można usunąć pod p ra są  na zimno, 
s to s u ją c  n ak ładk i dopasowane k sz ta łte m  do poprzecznego p r o f i lu  spodnika. Prostow anie należy  
jednak przeprowadzać bardzo o s tro ż n ie , aby uniknąć wgniotów; spodnik i bowiem stojaków  są wy­
konywane ze stosunkowo c ie n k ie j  b lachy  bądź z ceowników i  są  mało odporne na d z ia ła n ie  s i ł  
poprzecznych. W gniecenia śc ian ek  spodnika można usunąć przez uderzen ie  stalowym prętem  poprzez 
otwory do p o d c iąg an ia , na to m iast w spodnikach bez otworów w gnioty t rz e b a  usuwać zgodnie z z a ­
lecen iam i podanymi w pk t 6 .6 .6 .

Każde prostow anie  spodnika powinno być oznaczone p rzez naspawanie na n im ,tu ż  pod zamkiem, 
poziomej k re sk i d łu g o śc i 40 mm. Ze względu na to ,  że w cz a s ie  p rostow ania  zachodzą a n a lo g ic z ­
ne zmiany w m a te r ia le  ja k  w c z a s ie  z g in a n ia , dopuszcza s ię  maksymalny k ą t z g ię c ia  k w a lif ik u ­
jący  spodnik do naprawy rzędu  25°. Proponuje s ię  dopuścić 5 -k ro tn e  prostow anie spodnika.

W przypadku znacznego w ygięcia  spodnika, k iedy  prostow anie pod p ra są  n ie  da je  odpowiednich 
wyników, n a leży  w ygiętą  część wyciąć i  wstawić odpowiedni p ro s ty  odcinek t e j  samej d łu g o śc i.
Na wstawki n a j l e p ie j  w ykorzystać złomowane spodn ik i z identycznego typu  sto jaków . Spawy po­
przeczne n a leży  wzmocnić nakładkam i / r y s . 3 / . Przy
w staw ianiu  c z ę śc i spodnika n a leży  zw rócić uwagę 
na poprawne u s taw ien ie  otworów do p o d c iąg an ia .
Spodnik musi być p ro s ty , a podstawa zamka s to j a ­
ka p ro s to p a d le  ustaw iona do spodn ika . Niedopa­
t r z e n ie  pod tym względem spowoduje szybkie po­
nowne w ygięcie spodnika

J e ś l i  spodnik j e s t  ta k  p o g ię ty , że n ie  nadaje  
s ię  do naprawy, n a leży  spodnik o d p a lić  od zamka 
i  przyspawać nowy, p rz e s trz e g a ją c  p ro sto p ad łeg o  
u s ta w ie n ia  zamka do spodn ika . Spodniki można za­
mawiać u wykonawcy jako cz ę śc i zam ienne, podając 
typ  i  w ielkość sto jaków .

2 .6 .4 .  W ybrzuszenie sp o d n ik a .W ybrzuszenia po-? 
w s ta ją  w yłącznie bezpośredn io  przy s to p ie  spod -  
n ik a .  Sposób naprawy podano w punkcie 2 .6 .3 .  Wy­
b rzu szen ie  spodnika pow staje  przy  prawidłowym, osiowym o b c iążen iu  s to ja k a , le c z  przy o bc iąże­
n iu  znaczn ie  wyższym od dopuszczalnego .

2 .6 .5 .  P ęk n ięc ie  spawów spodn ika . J e ś l i  spodnik nadaje  s ię  je szcze  do p rostow an ia , pękn ię­
te  spawy n a leży  po p rostow aniu  ponownie zaspaw ać. Przed spawaniem n a leży  jednak usunąć popę­
kane spoiwo.

2 .6 .6 .  P rzerw anie b lachy  spodnika pomiędzy podłużnymi otw oram i. Przerw anie m a te r ia łu  spod­
n ik a , pod wpływem n ac isk u  klinów  przez  w ie lo k ro tn e  p o d c iąg an ie , j e s t  zjaw iskiem  dosyć częs to  
spotykanym. J e ś l i  m a te r ia ł  z o s ta ł  przerw any między dwoma, a najw yżej trzem a kolejnym i otw ora­
mi, to  uszkodzenie można napraw ić p rzez  zaspaw anie i  opiłow anie bądź o sz lifo w a n ie . W przypad­
ku p o łą c z e n ia  s ię  w iększej l ic z b y  otworów podłużnych, n a leży  naspawać na spodnik , od zew nątrz , 
b lachę  g ru b o śc i 6 ł  7 mm i  sze ro k o śc i 70 mm, w k tó re j  wykonano dwa rzędy  otworów, odpow iadają­
cych otworom w spodniku / r y s . 4 / .  O dcinki b lachy  z otworami można rów nież wyciąć ze spodników 
złomowanych.

2 .6 .7 .  Wygięcie rd z e n n ik a . Z g ięc ie  rd zen n ik a  powoduje w ystąp ien ie  w sk ra jn y ch  włóknach od- 
K sz ta łceń  p la s ty czn y ch , k tó ry ch  w ielkośó j e s t  p ro p o rc jo n a ln a  do w yboczenia. Przy z n a c z n ie j-
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szych z g ię c ia ch  w ystępują  drobne p ęk n ię c ia  /m ik ro p ę k n ię c ia /, n a jc z ę ś c ie j  w obręb ie  po łączeń  
spawanych, częs to  n ie d o s trz e g a ln y ch  okiem nieuzbrojonym . P ęk n ięc ia  te  mogą powstać również 
w przypadku m niejszych w ygięć, le c z  pow tarzanych k i lk a k r o tn ie .  D letego te ż  na leży  ograniczyć 
lic z b ę  remontów.

Na podstaw ie doświadczeń o k re ś la  s ię  dopuszczalny k ą t z g ię c ia  do 35°, po p rzek ro czen iu  
k tó rego  z g ię ty  rdzenn ik  pow inien być złomowany, a dopuszczalną l ic z b ę  prostow ań rdzenn ika  
zg ię teg o  15° r  35° do 5 ra z y . Każde prostow anie  rdzenn ika  o k ą t powyżej 15° powinno być 
oznaczone na rdzenn iku  p rzez  naspawanie na jego bocznej pow ierzchni / n i e  na pow ierzchniach 
c ie rn y c h / pod g łow icą, k re sk i d łu g o śc i 40 mm.

Wygięte rd z e n n ik i p ro s tu je  s ię  na p r a s ie ,  u s taw ia jąc  na p ły c ie  p rasy  dwa w sporn ik i / r y s . 5 / 
sze ro k o śc i co najm niej 70 mm, na k tó ry ch  k ła d z ie  s ię  rd zen n ik  wybrzuszeniem do g ó ry . T łoczys- 
ko p rasy  d z ia ła  na rd zen n ik  za pośrednictw em  n ak ład k i sze ro k o śc i 100 mm. Przy s iln y c h  wygię­
c iach  p rostow anie  n a leży  przeprowadzać stopniow o, p o s tęp u jąc  n iew ielk im  skokami od jednego 
końca do d ru g ieg o . Po w yprostowaniu n a leży  spraw dzić p ro s to lin io w o ść  rd zen n ik a  przez p rz y ło ż e ­
n ie  l i n i a ł u  do poszczególnych śc ia n  bocznych. Gdyby w wyniku w yg ięcia , a n a s tę p n ie  prostow a­
n ia  pow stały  na rdzenn iku  miejscowe przew ężenia  na p łaszczyznach  c ie rn y ch  / r y s . 6 / ,  przy czym 
S ^ S  + 2 mm, to  rd zen n ik  t a k i  n a leży  bezw zględnie wybrakować, chyba że pow stałe przew ężenie 
j e s t  na końcu rd z e n n ik a ,to  można wówczas sk ró c ić  rd zen n ik  i  zastosow ać go do s to ja k a  k ró ts z e ­
go . Skrócenie  rd zen n ik a  j e s t  możliwe ta k  od s tro n y  głow icy jak  i  od spodu s to ja k a .

N iedopuszczalną j e s t  naprawa rdzenników przez u d erzen ie  młotem po p łaszczyznach  c ie rn y ch  
/n p . p rostow anie  na kow adle /. R dzenniki skręcone n ie  n ad a ją  s ię  do naprawy.

2 .6 .8 .  P ęk n ięc ie  spawów rd z e n n ik a . J e ś l i  na rdzen n ik u , nadającym s ię  po prostow aniu  do 
dalszego  uży tku , uw idocznią s ię  popękane spawy, to  n a leży  uszkodzone spoiny popraw ić, e to su -  
ją c  e le k tro d ę  podaną w pk t 2 .6 .1 .

2 .6 .9 *  Uszkodzenie głow icy bądź spoiny łą c z ą c e j głowicę z rdzenn ik iem . Uszkodzenie głowic 
koronowych sto jaków  SP-1 w ystępu ją  bardzo rzad k o . J e ś l i  uszkodzenie n ie  nadaje  s ię  do n ap ra ­
wy, n a leży  głow icę odciąć i  przyspawać nową. C zęśc ie j n a to m iast zd arza  s ię  pękanie spawów ł ą ­
czących głow icę z rdzenn ik iem . W ystępuje ono na sku tek  w adliw ie wykonanych spo in  lub  na sku­
te k  n iew łaściw ego s ta w ia n ia  sto jaków  polegającym  na p o d b ija n iu  zaklinowanego s to ja k a , podobnie 
jak  s to ja k a  drew nianego, uderzeniam i m ło ta  w rd zen n ik  pod g ło w icą . Ten sposób s ta w ia n ia  s to ­
jaków j e s t  n ied o p u szcza ln y .

Przy głow icach w id la s ty c h  sto jaków  G erlach lub  SP-1 w ystępu ją  zasadn iczo  t r z y  ro d za je  
uszkodzeń:

a /  pękan ie  spawów łączący ch  głow icę z rdzenn ik iem , powody i  naprawa jak  p rzy  głow icach k o ro - 
. nowych;

b /  ro z g in a n ie  w idełek  głow icy na zew n ątrz . Naprawa na p ra s ie  bądź na kowadle, w z a le ż n o śc i od 
u z n a n ia ,n a  zimno lub  na g o rąco . Aby jednak zabezpieczyć głow icy właściwy k s z t a ł t  i  wymiary, 
n a leży  w c z a s ie  p rostow an ia  włożyć w ro zw id len ie  odpowiednią w kładkę;

c /  ro z g ię c ie  w idełek  głow icy na zew nątrz , połączone z pęknięciem  g łow icy . Tak uszkodzoną g ło ­
wicę n a leży  usunąć i  przyspawać nową.

2 .6 .1 0 . Zadziory na rdzenn iku  i  na pow ierzchniach c ie rn y ch  zamka.J e ś l i  zad z io ry  n ie  są  zbyt 
duże, n a leży  je  usunąć p rzecinak iem  a pow ierzchnię w ygładzić p iln ik ie m . U sunięcie  zadziorów 
j e s t  konieczne ta k  na rdzenn iku  jak  i  na p łaszczyznach  c ie rn y ch  zamka. Przy dużych zad z io rach  
i  rd zen n ik  i  c z ę śc i c ie rn e  zamka n a leży  wybrakować.

2 .6 .1 1 . P ęk n ięc ie  kadłuba zamka, W r a z ie  zauw ażenia jak ichko lw iek  poprzecznych pęknięć 
obejm zamka, nawet m ik roskop ijnych , zamek n a leży  złomować,a c z ę śc i wewnętrzne zamka, o i l e  są 
w dobrym s ta n ie ,  zachować jako c z ę śc i wymienne. W przypadku w y stąp ien ia  uszkodzeń sp o in , sp o i­
ny można popraw ić, p rzez  ponowne zaspaw anie, po u su n ię c iu  uszkodzonej sp o in y .
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2 .6 .1 2 . Wydłużenie obejm zamka. Wydłużenie obejm zamka pow staje przy o b c iążen iu  s to ja k a  
s i ł ą  rzędu  80 ł  100 T . Na sku tek  p rzek ro czen ia  obciążeń dopuszczalnych n a s tęp u je  p rzek ro cze - 
Tlie g ran icy  p la s ty c z n o śc i m a te r ia łu .

Objawy: nadmierne wchodzenie k l in a  poprzecznego poz .11 , r y s . 2 w zamek, nawet przy  z a s to so ­
waniu wkładek drewnianych grubszych od p rzew idzianych . Do n iezn aczn ie  wydłużonych obejm zamka 
powinno s ię  stosować wydłużone k l in y , k tó re  można zamawiać w hucie  im. Gen.Św ierczewskiego, 
wg r y s .  G83-206-3 /k l in y  d la  w ie lk o śc i I I I / .  J e ś l i  s ię  okaże, że stosow anie wydłużonych k l i ­
nów j e s t  n ie w y s ta rc z a ją c e , wówczas s to ja k  n a leży  złomować.

2 .6 .1 3 . Uszkodzenie k l in a .  K liny w y g ię te , j e ś l i  n ie  mają pęknięć oraz zbyt dużych ro zb ić  
od m ło ta , można prostow ać na zimno lub  na g o rąco . K liny n ie  nada jące  s ię  do naprawy n a leży  
złomować. Przy montażu s to ja k a  n a leży  zw rócić uwagę, aby długość k l in a  b y ła  w y sta rcza jąca  na 
prawidłowe zak le sz c ze n ie  zamka. W przeciwnym ra z ie  n a leży  założyć k l in  nadwymiarowy w ielkość 
I I I  wg r y s .  G83-2O6-3.

2 .7 .  Dobór stojaków

Zasady doboru odpowiedniego typu  sto jaków  do lokalnych  warunków panujących w wyrobisku 
ścianowym są szczegółowo opisane w punkcie 12. Przy doborze sto jaków  SP-1, w z a le ż n o śc i od 
ś re d n ie j  oraz od zm iennej g rubośc i pokładu , n a leży  w yłącznie posługiw ać s ię  ta b e lą  4 .

3 . STOJAKI PĆŻNOPODPOROWE SP-2 i  SP-40

S to ja k i tego  typu  są  produkowane p rzez  Tarnogórską Fabrykę Urządzeń G órniczych. Obok s to ­
jaków SP-1, są  to  n a jc z ę ś c ie j  spotykane s to ja k i  w polskim  g ó rn ic tw ie  węglowym.

' 3 .1 .  S to ja k i SP-2

3 .1 .1 .  Rodzaje i  w ie lk o śc i sto jaków  SP-2, S to ja k i  SP-2 są  produkowane w w ie lk o śc iach  3a do 
9, wg b y łe j  normy re so rto w e j RN-55/MG-152O1 u jm ującej zasadn icze  wymagania tech n iczn e  c i e r ­
nych sto jaków  stalow ych, przeznaczonych do obudowy w yrobisk ścianow ych.

S to ja k i  w szystk ich  w ie lk o śc i mogą być d o sta rczan e  z głowicami koronowymi dostosowanymi do 
w spółpracy ze stro p n icam i /członowymi i  patentow ym i/ wykonanymi z p ro filó w  G I-90, GI-100, 
GI-110 oraz skrzynkowych bądź z głowicami w id lastym i do w spółpracy ze stro p n icam i szynowymi. 
Ponadto s to ja k i  mogą być wykonywane ze spodnikami dostosowanymi do po d c iąg an ia  stojaków  za 
pomocą klinów  / ś l e d z i / ,  a więc z dwoma rzędam i podłużnych otworów bądź te ż  ze spodnikami bez 
otworów, przy  k tó ry ch  podpom ość w stępną uzyskuje  s ię  za pomocą sp ec ja ln y ch  podciągników . Ta­
b e la  5 podaje  produkowane w ie lk o śc i sto jaków  SP-2, ic h  d ługość maksymalną i  m inim alną oraz 
c ię ż a ry  w poszczególnych  wykonaniach.

T a b e l a  5

W ielkość
stojaków

Lmax
mm

Lmin
mm

Zbieżność
rd zen n ik a

C ięża r s to ja k a  w kG

W wykonaniu norm al­
nym / z  otworami do 
p o d c ią g a n ia /

ł  głow icą: 
koronową w id la s tą

Ze spodnikiem 
bez otworów

z głow icą:
koronową w id la s tą

-------1-------- 2 3 4 3 6 7. B
/ 3 a / 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
/ 4 a / 1400 835 1 : 62 57,5 59,5 58 ,0 60 ,0

5 1600 935 1 : 60 6 1 ,0 63 ,0 62 ,0 64 ,0
/ 5 a / 1800 1035 1 : 60 66 ,0 67,5 67 ,0 68,5

6 2000 1135 1 : 62 7 0 ,0 7 2 ,0 7 1 ,0 7 3 ,0
/6 a / 2240 1255 1 : 62 7 7 ,0 78 ,5 78 ,5 8 0 ,0

7 2500 1385 1 : 59 81,5 8 3 ,0 83 ,0 84,5
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c .d .  T ab e li 5
— 1— ----- —5----- - 7 ---------- ---------5— 5 * -----7— ------- g------

8 '
9

2800
3100

1680
2000

1 : 59
1 : 59

8 8 ,0
94,5

89,5
96 ,0

89,5
96,0

91,0
97,5

W y r o ż n i  L K W BK BW

Uwaga: w ie lk o śc i u ję te  w naw iasach n ie  są  za lecane

3 .1 .2 .  Oznaczenie sto jaków . Oznaczenie stojaków  SP-2 sk ład a  s ię  z o k re ś le n ia  typu s to ja k a , 
jego w ie lk o śc i i  wykonania wyrażonego wyróżnikiem podanym w t a b e l i  5.

P rzykłady  oznaczenia:

a /  S to ja k  SP-2-7W 
b /  S to ja k  SP-2-4aBK

3 .1 .3 .  C h arak te ry sty k a  p ra c y . S to ja k i  SP-2 są  sto jakam i późnopodporowymi, tz n .  s to jak am i, 
k tó rych  podporność w zra s ta  w m iarę wsuwania s ię  rd ze n n ik a . W momencie zak linow ania  zamka s to ­
ja k a , uzyskanego p rzez  s i ln e  z a b ic ie  k l in a  ro z p ie ra ją c e g o , s to ja k  uzyskuje  podporność z ac isk o ­
wą 3 do 5 T. W m iarę wsuwania s ię  rd zen n ik a  podporność s to ja k a  ro ś n ie ,  aż do o s ią g n ię c ia  pod- 
p o m o śc i roboczej 40 T, co n a s tę p u je  przy  wsuwie rdzenn ika
n ie  większym jak  80 mm. Przy dalszym zsuwaniu s ię  rd zen n ik a  
podporność sto jaków  ro ś n ie ,  aż p rzekroczy  w artość podporno- 
ś c i  szczy tow ej, wynoszącą 60 T . Po p rzek ro czen iu  t e j  w arto­
ś c i  s to ja k  w skutek wyboczenia może u lec  u szkodzen iu . W iel­
kość s i ł y  /pow yżej 60 T / pow odującej wyboczenie s to ja k a  
j e s t  z a le ż n a  od w ie lk o śc i i  s to p n ia  w ysun ięcia  rd zen n ik a .
Przy s to ja k a c h  n is k ic h  i  rdzenn ikach  n iezn aczn ie  w ysuniętych, 
z /iisz c z e n ie  sto jaków  n a s tę p u je  pod obciążeniem  80 do 90 T.

C h arak te ry s ty k a  pracy  s to ja k a  SP-2 j e s t  podana na r y s .7 .
Jak  widać z wykresów c h a ra k te ry s ty k i p racy  stojaków  SP-2
i  SP-1 są bardzo do s ie b ie  z b liż o n e . R óżnią s ię  między sobą o M 4,
jed y n ie  w ie lk o śc ią  zsuwu rd z e n n ik a ,p rzy  k tó re j  s to ja k  o s ią -  . y
ga podporność roboczą i  szczytow ą. Zsuwy te  d la  stojaków  SP-2 są  prawie dwa razy  m niejsze n iż  
d la  sto jaków  SP-1. Oznacza to ,  że s to ja k  SP-2 ma m nie jszą  podatność od stojaków  SP-1. Nie wol­
no więc w w yrobiskach ścianowych zabudowywać sto jaków  obu typów wzajemnie wymieszanych, gdyż 
c a łe  o b c iążen ie  p rzen o siły b y  p ra k ty c z n ie  ty lk o  s to ja k i  SP-2, podczas gdy s to ja k i  SP-1 byłyby 
n ie d o c ią ż o n e . Mogłoby to  doprowadzić do z n isz c z e n ia  n a jp ie rw  stojaków  SP-2, a n a s tę p n ie  SP-1, 
a w konsekw encji do zaw ału.

3 .1 .4 .  Opis k o n s tru k c j i .  Głównymi częściam i składowymi s to ja k a  SP-2 / r y s . 8 /  są:

1 -  spodnik wraz z kadłubem zamka,
2 -  rd zen n ik ,
3 -  uk ład  zamka.

3 .1 .4 .1 .  Spodnik /p o z .1 /  wraz z kadłubem zamka oraz s to p ą  /p o z .2 /  stanow ią jedną k o n stru k ­
cy jn ą  c a ło ś ć .  Poszczególne elem enty składowe są  ze sobą połączone spawem elek trycznym , przy 
czym n a leży  p o d k re ś lić  konieczność bardzo sta rannego  wykonania spoiny , łą c z ą c e j spodnik z r a ­
mą zamka.

Kadłub zamka sk ład a  s ię  z ramy gó rn e j /p o z .3 /  i  d o ln e j /p o z .4 /  oraz z dwóch p ły te k  ś l iz g o ­
wych /p o z .5 /  wykonanych jako odkuwki matrycowe i  połączonych z ramami zamka spawem. Spawanie 
zamka i  przyspaw anie go do spodnika odbywa s ię  w sp ec ja ln y ch  p rzy rząd ach , w ce lu  u trzym ania 
t o l e r a n c j i  określonych  w dokum entacji te c h n ic z n e j .

Spodnik j e s t  wykonany z dwóch ceowników 100, w k tó rych  ew entualn ie  przed spawaniem są w y tła ­
czane podłużne otw ory, s łu żące  do p o d c iąg an ia  stojaków  za pomocą k linów . Na górnej ramie zamka, 
po obu bokach, są odkute w ystępy, na k tó re  zak łada  s ię  p o d c iąg n ik . Zarówno spodnik jak  i  s topa
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są  wykonane ze s t a l i  St3 lub  ST3S, podczas gdy w szystk ie  elem enty wchodzące w sk ład  kadłuba 
zamka są  ze s t a l i  St5 lub  18G2.

W spodniku, w p o b liżu  s to p y , j e s t  wykonany otwór służący  do zak ład an ia  i  wyjmowania e le ­
mentu /p o z .6 /  zabezp iecza jącego  przed  całkowitym wyciągnięciem  rd zen n ik a . Przez otwór te n  
można rów nież usunąć nadm iar py łu  węglowego, gromadzącego s ię  w spodniku i  u n iem ożliw ia jące­
go ca łkow ite  z su n ię c ie  s ię  s to ja k a .

3 .1 .4 .2 .  Rdzennik /p o z .7 /  wraz z g łow icą koronową /p o z .8 /  bądź w id la s tą  /p o z .9 /  stanowi 
rów nież jedną c a ło ś ć . J e s t  on wykonany z dwóch kątowników 75 x 75 x 10, k tó re  przed spawaniem 
są  na c a łe j  swej d łu g o śc i zukosowane, w ce lu  uzyskan ia  żądanej z b ie ż n o śc i.

Oba typy  głow ic są  wykonywane jako odkuwki m atrycow ane,przy czym głowice koronowe są s to ­
sowane w s to ja k a c h  w spółpracujących  ze s tropn icam i wykonanymi z p ro filó w  dwuteowych 
/n p .  G I-90, GI-100, G I-110/ i  skrzynkowych, podczas gdy głow ice w id la s te  są  przystosow ane do 
s tro p n ic  szynowych. P ły tk a  czołowa /p o z .1 0 /  j e s t  stosowana ty lk o  w s to ja k a c h  podciąganych 
k lin a m i, ma ona za zadanie  zw iększenie  pow ierzchni s tyku  między k linam i podciągającym i 
a rdzenn ik iem .

Rdzennik s to ja k a  j e s t  p rzed całkowitym w yciągnięciem  z zamka zabezpieczony za pomocą zaw­
le c z k i ,  n i t u  bądź ko łka  sp rę ż y s te g o . Zakładanie ty ch  elementów do rdzenn ika  odbywa s ię  p rzez 
otwór w spodniku . Długość rdzenników w poszczególnych w ie lk o śc iach  stojaków  j e s t  ta k  dobrana, 
aby p rzy  z su n ię c iu  do rd zen n ik  swym dolnym końcem w sp ie ra ł s ię  na s to p ie ,  podczas gdy
między do lną  kraw ędzią głow icy /koronow ej bądź w id la s te j /  a górną pow ierzchnią  zamka p o zo sta ­
ł a  swobodna p rz e s trz e ń , wynosząca co najm n ie j 25 mm. Takie dobran ie  wzajemnych d łu g o śc i spod- 
n ik a  i  rd zen n ik a  zab ezp iecza  górników przed  kaleczeniem  palców podczas opadania rd zen n ik a .

3 .1 .4 .3 .  Zamek s to ja k a  sk ład a  s ię  z kad łuba , z w kładki k lino w ej: górnej /p o z .1 1 /  i  d o lne j 
/p o z .1 2 /  oraz k l in a  ro z p ie ra ją c e g o  /p o z .1 3 / .  Obie w kładki klinowe są  s ta liw n e , przy czym, po­
za oczyszczeniem , n ie  wymagają żadnej d a ls z e j  obróbki m echan icznej. Z tego  te ż  powodu muszą 
być bardzo czy sto  o d lan e , z zachowaniem dopuszczalnych odchyłek wykonania. K lin  ro z p ie ra ją c y  
j e s t  odkuwką matrycowaną. W szystkie t e  luźne  elem enty są  zakładane do zamka przed włożeniem 
rd z e n n ik a .

W kom pletn ie złożonym s to ja k u , c z ę śc i te  wzajemnie s ię  zab e z p iec z a ją  przed wypadnięciem 
i  dop iero  u su n ię c ie  rd zen n ik a  um ożliw ia ic h  w y ję c ie . Zaklinow anie zamka s to ja k a  n a s tę p u je  
p rzez z a b ic ie  k l in a  ro z p ie ra ją c e g o  między obie  wkładki k linow e. Długość k l in a  j e s t  ta k  dobra­
na , aby p rzy  każdym dowolnym w ysunięciu  rd zen n ik a  zak linow anie  zamka było ca łkow icie  pewne. 
K lin  z a b i ja  s ię  młotem 5 kG. S i ł a  z a b ic ia  k l in a  wpływa na c h a ra k te ry s ty k ę  pracy  s to ja k a . Przy 
słabszym  z a b ic iu  k i in a  obn iża  s ię  podporność w stępna oraz zw iększa s ię  zsuw s to ja k a , przy 
którym z o s ta je  o s ią g n ię ta  podporność ro b o cza . Normalną c h ak rak te ry s ty k ę  stojaków  uzyskuje s ię  
sześciom a silnym i uderzeniam i 5 kG m ła ta  w k l in .

3 .2 ,  S to ja k i SP-40

Produkcję sto jaków  p o d ję ła  Tarnogórska Fabryka Urządzeń G órniczych, z a s tę p u ją c  nim i s to p ­
niow o s to ja k i  SP-2. Pod względem k o n s tru k c ji  s to ja k i  SP-40 są  iden ty czn e  ze sto jakam i SP-2,

r ró ż n ią  s ię  ty lk o  zastosowaniem  w n ich  s t a l i  o wysokich w łasnośc iach  wytrzym ałościowych i  u le ­
p szan e j c i e p ln ie .  D zięk i temu uzyskano znaczne obn iżen ie  c ię ż a ru  stojaków  /2 2 ,7  do 27%/ 
w stosunku do sto jaków  SP-2.

3 .2 .1 .  Rodzaje i  w ie lk o śc i sto jaków  SP-40. S to ja k i  SP-40 są  wykonywane w w ie lk o śc iach  od 
4 do 7 , wg b y łe j  normy re so rto w e j RN-55/MG-152O1, u jm ującej podstawowe wymagania tech n iczn e  
c ie rn y ch  sto jaków  sta low ych . Podobnie ja k  s to ja k i  SP-2, s to ja k i  SP-40 są  produkowane z głow i­
cami w id lastym i lub  koronowymi oraz z otworami podłużnymi w spodniku, przew idzianym i do pod­
c ią g a n ia  sto jaków  za  pomocą klinów , bądź bez otworów, przy  czym w tym przypadku podporność 
w stępną n ada je  s ię  za pomocą sp ec ja ln y ch  podciągników .

Główne dane dotyczące sto jaków  SP-40 podaje ta b e la  6 .
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T a b e l a  6

Wielkość'
Lmax

mm
I*ntin

mm
Zbieżność
rdzenn ika

C iężar s to ja k a  w kG

wg
nor­
my

wg
ry s .

W wykonał 
nym /z  o1 
podciągał

z głc 
koronową

liu  norm al- 
;worami do 
ł i a /
iwicą:

w id la s tą

Ze spodn 
bez otwo]

z głów 
koronową

Lkiem
rów

Lcą:
w id la s tą

4
/ 4 a /

5
/5 a /

6
/6 a /

7

1
2
3
4
5
6

1300
1400
1600
1800
2000
2240
2500

785
835
935

1035
1135
1255
1385

1 : 63 
i  : 62
1 : 60
1 : 59
1 : 61
1 : 61
1 : 59

43,5
45,0
47,0
50 ,0
56,0
59,0
6 3 ,0

43 ,0
44.5
46.5
49.5
55.5
58.5
62.5

44.5 
46,0
48.5 
51,0
57.5
60.5
64.5

44,0
45.5 
48 ,0
50.5 
57 ,0  
6 0 ,0  
6 4 ,0

W y r ó ż n i k K w BK BW

Uwaga: w ie lk o śc i u ję te  w naw iasach n ie  są  za lecane

3 .2 .2 .  Oznaczenie sto jaków  SP-40 sk ład a  s ię  z o k re ś le n ia  typu  s to ja k a , jego w ie lk o śc i oraz 
wykonania, wyrażonego wyróżnikiem ujętym  w t a b e l i  6 . P rzykłady  oznaczeń:

S to ja k  SP-40 -  6K
S to ja k  SP-40 -  5BW

3 .2 .3 .  C h arak te ry sty k a  pracy  i  k o n s tru k c ja . C h arak te ry sty k a  pracy  stojaków  SP-40 j e s t  ana­
lo g ic z n a  jak  sto jaków  SP-2 /p k t  3 . 1 . 3 . / .  Wynika to  z jednakowej k o n s tru k c ji  obu ty ch  typów 
sto jaków . Zbieżność c h a ra k te ry s ty k  um ożliw ia wzajemną zamienność sto jaków  SP-40 i  SP-2 w ru ­
chu dołowym, co oznacza możliwość wzajemnego ic h  w ym ieszania w jednym w yrobisku ścianowym. 
Różnica między sto jakam i SP-40 i  SP-2 po leg a  na zastosow aniu  na spodn ik i i  rd zen n ik i stojaków  
SP-40 -  s t a l i  18G2, u lep szo n e j c ie p ln ie ,  a więc o wysokich w łasnośc iach  wytrzym ałościow ych. 
Umożliwiło to  znaczne zm n ie jszen ie  p rz e k ro ju  poprzecznego spodników i  rdzenników , co w e fe k c ie  
pozw oliło  na znaczne obn iżen ie  c ię ż a ru  całego  s to ja k a .

Spodnik j e s t  wykonany z dwóch p r o f i l i ,  g ię ty c h  z b lachy  g rubości 6 mm i  sze ro k o śc i 165 mm. 
Ze względu na bardzo duże o b c iążen ie  spoiny łą c z ą c e j  spodnik z do lną ramą zamka, s taw ia  s ię  
j e j  bardzo wysokie wymagania w ytrzym ałościow e. R dzenniki sto jaków  SP-40 są  wykonywane z dwóch 
kątowników 65 x 65 x 7 / d l a  w ie lk o śc i 6 do 7 z kątowników 65 x 65 x 9 / ,  k tó re  są  ukosowane na 
c a łe j  d łu g o śc i d la  uzysk an ia  żądanej z b ie ż n o śc i, a  po zespaw aniu poddawane u le p sz a n iu  c ie p ln e ­
mu. N astępnie  do rdzenników przyspawa s ię  głow ice o raz p ły tk i  czołowe /p o z .1 0 / .

W szystkie spoiny są  wykonywane e lek tro d am i ĘP52-28P. R dzenniki i  spodn ik i są  u lepszane do 
Rr = 70 do 90 kG/mm^, p rzez  hartow anie  w wodzie od tem pera tu ry  około 860° C i  odpuszczane 
w tem p era tu rze  około 35O°C. H artow anie odbywa s ię  w p o z y c ji p ionow ej, p rzy  czym spodnik n ie  
może mieć przyspaw anej p ły ty  stopow ej, a rd zen n ik  głow icy i  p ły tk i  czo łow ej, gdyż elem enty te  
u tru d n ia ły b y  swobodny i  równomierny d o stęp  czynnika chłodzącego do w szystk ich  m ie jsc  zew nętrz­
nych i  wewnętrznych rd zen n ik a  i  sp o dn ika . S t o j a k  SP-40, k t ó r e g o  r d z e n ­
n i k  i  s p o d n i k  n i e  s ą  c i e p l s i i e  u l e p s z o n e  b ą d ź  s ą  
u l e p s z o n e  n i e w ł a ś c i w i e ,  n i e  w y t r z y m a  o b c i ą ż e n i a  
n a w e t  40 T .

3 .3 .  Demontaż i  montaż sto jaków  SP-2 i  SP-40

Demontaż przeprow adza s ię  w p o z y c ji poziom ej s to ja k a , u k ład a jąc  go p rzynajm nie j od s tro n y  
stopy  na w sporniku bądź k lo cu , aby można było  wybić elem ent zab ezp iecza jący : zaw leczka, n i t ,  
ko łek  sp rę ż y s ty  / p o z .6 / .  Rdzennik n a leży  ta k  wsunąć do spodn ika , aby elem ent zab ezp iecza jący  
z n a la z ł  s ię  w OBi otw oru, zn a jdu jącego  s ię  w p o b liż u  stopy  spodn ika . Po u su n ię c iu  elem entu 
zab ezp iecza jąceg o , s to ja k  n a leży  odwrócić /p rz y  zachowaniu w dalszym c iągu  p o zy c ji poziom ej/
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w y sta jącą  c z ę śc ią  zamka w d ó ł .  Po w yjęciu  rd zen n ik a  wyjmuje s ię  luźne cz ę śc i z zamka. Przy 
sk ład an iu  s to ja k a , po u ło żen iu  w k ad łu b ie  zamka w szystk ich  luźnych c z ę ś c i,  wkłada s ię  rdzen ­
n ik  do spodnika w te n  sposób, aby p łaszczyzny  robocze /z b ie ż n e /  rdzenn ika  s ty k a ły  s ię  z p ły tą  
ślizgow ą /p o z .5 /  oraz z górną wkładką klinow ą /p o z .1 1 / .  O s ta tn ią  czynnością montażu j e s t  o sa­
dzenie elem entu zab ezp iecza jąceg o .

3 .4 . Okresowe p rzeg lądy  stojaków

S to ja k i SP-2 oraz SP-40 powinny być poddawane okresowym przeglądom i  naprawom. Aby uniknąć 
zaburzeń w normalnym p rzeb ieg u  p rac  w w yrobiskach ścianowych, p rzeg lądy  te  oraz ew entualne 
drobne naprawy przeprow adza s ię  po l ik w id a c j i  w yrobiska ścianowego i  p rzed zabudowaniem s to ­
jaków w nowym m ie jsc u . P rzeg ląd  po lega  na:

a /  demontażu s to ja k a ,
b /  oczyszczen iu  spodnika i  rd zen n ik a  ze skorupy rdzy i  py łu  węglowego oraz spodnika z m iału , 
c /  dokładnych o g lędz inach  i  u su n ię c iu  ew entualnych uszkodzeń, 
d /  ponownym m ontażu.

Ad. a  i  d . Demontaż oraz montaż sto jaków  przeprow adza s ię  zgodnie z punktem 3 .3 .

Ad. b . Podczas t e j  czynności n a leży  spodnik ustaw ić  ukośnie pod kątem około 45° zamkiem 
w d ó ł . O dbicie skorupy rdzy i  py łu  węglowego n a s tę p u je  p rzez  uderzen ie  młotem w śc ian y  spod­
n ik a . Uderzać n a leży  po k i lk a  razy  w poszczególnych punktach na d łu g o śc i spodnika, aż do c a ł ­
kowitego o d p ad n ięc ia  skorupy. Należy rów nież uderzyć w stopę s to ja k a , co pomaga przy wysypy­
waniu sprasowanego m iału , k tó ry  d o s ta je  s ię  do środka p rzez  otwory w spodniku i  p rzy  każdora­
zowym rabowaniu s to ja k a , a opadający rd zen n ik  u b i ja  zna jd u jący  s ię  na dnie spodnika m iał 
węglowy. J e ś l i  w t r a k c ie  o d b ija n ia  skorupy m iał węglowy n ie  wysypie s ię  ze spodnika, na leży  
go usunąć p rzez  ro z lu ź n ie n ie  u b i te j  warstwy za pomocą o s tro  zakończonego p rę ta  sta low ego . 
Skorupę rdzy z rd zen n ik a  /z n a c z n ie  c ie ń sz ą  n iż  na sp o dn iku / usuwa s ię  p rzez  u d erzen ie  młotem 
w jego rów noległe ś c ia n y , t j .  w śc ia n y , k tó re  n ie  są  pow ierzchniam i c ie rn y m i.

Ad. c . W c z a s ie  o g lęd z in  n a leży  zw rócić uwagę czy w s to ja k u  n ie  w ystępu ją  n as tęp u jące  
uszkodzenia:

Spodnik Rdzennik Zamek

Wgniot s to p y . W ygięcie rd zen n ik a . Z adziory na wkładkach c i e r ­
nych.

Wyboczenie spodnika. P ęk n ięc ie  spawów. P ęk n ięc ie  kadłuba zamka.
W ybrzuszenie spodnika. Uszkodzenie głow icy bądź po­

łą c z e n ia  rd zen n ik a  z g łow icą.
Nadmierne wchodzenie k l in a  
ro z p ie ra ją c e g o , skrzyw ienie  
bądź ro z b ic ie  k l in a  ro z p ie ra ­
jącego .

P ęk n ięc ie  spawów. Z adziory  na rd zen n ik u . Samoczynne luzowanie s ię  k l i ­
na po z a b ic iu , p rzez  co s to ­
jak  n ie  ma wymaganej podpor- 
n o ś c i .

P rzerw anie b lachy  spodnika 
pomiędzy podłużnymi otworami 
do zak ład an ia  klinów  p o d c ią ­
gających-

3 .5 .  Naprawa sto jaków  SP-2 i  SP-40

3 .5 .1 .  Z a lecen ia  ogó lne . U szkodzenia sto jaków , zauważone podczas okresowego p rzeg ląd u  bądź 
w c z a s ie  użytkow ania stojaków  w w yrobisku ścianowym n a leży  usuwać w sposób podany w punktach
3 .5 .2 .  do 3 .5 .1 4 . ,  p rzy  czym na leży  s ię  bezw zględnie stosować do n as tęp u jący ch  za leceń :

a /  spawanie sto jaków  SP-2 n a leży  wykonywać e lek tro d am i EP52-28P, a sto jaków  SP-40 e lek trodam i
BP52-28P bądź EP55-22P.

b /  P rostow anie  rdzenników i  spodników sto jaków  SP-2 przeprow adzać n a leży  na gorąco , t j .  po 
podgrzaniu  ic h  do tem p era tu ry  powyżej 650°C i  p rze trzy m an iu  w t e j  tem pera tu rze  p rzez 15 mi'
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n u t .  S ty g n ię c ie  prostow anych elementów powinno odbywać s ię  w pow ietrzu  o tem pera tu rze  po­
wyżej 0°C. P rostow anie n a to m iast stojaków  SP-4O powinno odbywać s ię  na zimno, t j .  bez pod­
grzew ania, ażeby n ie  zniweczyć wpływu u le p sz a n ia  c iep lnego  spodników i  rdzenników . J e ś l i  
elem enty te  są  n a p r a w i a n e  n a  g o r ą c o ,  n a l e ż y  b e z -

e p o  n a p r a w i e  p o n o w n i e  p r z e p r o w a d z i ć  
t e r m i c z n ą  w sposób podany w pkt 3 .2 .3 .  P o  k a ż d y m

s t o j a k i  p o w i n n y  b y ć  p o d d a w a n e  o d b i o -  
h n i c z n e m u .  Zasadę k o n tro l i  i  odbioru  techn icznego  opisano

w z g l ę d n i  
o b r ó b k ę  
r e m o n c i e  
r  o w i  t  e c 
w pkt 10.

3 .5 .2 .  Wniot s to p y . J e ś l i  n ie  ma innych uszkodzeń, a wgniot stopy  j e s t  n ieduży , s to ja k  
n ie  wymaga naprawy. Przy silnym  w gniecie w ystępuje również pękanie spoiny łą c z ą c e j stopę ze 
spodnikiem , jak  również w ybrzuszenie spodn ika . W tak im .przypadku n a leży  stopę o d p a lić , ewen­
tu a ln ie  wraz z wybrzuszoną c z ę śc ią  spodn ika . N astępnie  nową stopę  przyspaw ać, p rz e s trz e g a ją c  
p ro sto p ad łeg o  u s ta w ie n ia  j e j  do o s i spodn ika .

J e ż e l i  stopę odpalono wraz z wybrzuszoną c z ę śc ią  spodnika, n a leży  przed przyspawaniem 
stopy  wstawić odcinek spodnika, odpowiadający d łu g o śc ią  c z ę śc i u p a lo n e j. Należy przy tym 
zw rócić baczną uwagę, aby c z ę śc i wspawane tw orzy ły  wraz z r e s z tą  spodnika l i n i ę  p r o s tą .  Spoi­
ny poprzeczne tr z e b a  wzmocnić nak ładką o g rubośc i śc ian ek  spodnika, jak  pokazano na r y s . 3 . 
J e ś l i  d ługość o d c ię te j  wraz ze s to p ą  w ybrzuszonej c z ę śc i spodnika n ie  p rzek racza  50 mm, można 
stopę przyspawać do skróconego spodnika, zgadzając  s ię  na sk rócen ie  s to ja k a .

3 .5 .3 .  Wyboczenie spodn ika . Nieznaczne w ygięcie spodnika można usunąć pod p ra są , na zimno, 
s to s u ją c  n ak ład k i dopasowane k sz ta łte m  do poprzecznego p r o f i lu  spodn ika . Prostować należy  
jednak bardzo o s tro ż n ie ,  aby uniknąć wgniotów do środka spodnika, bowiem spodn ik i stojaków  są 
wykonywane ze stosunkowo c ie n k ie j  b lach y  i  k s z t a ł t  spodników j e s t  mało odporny na d z ia ła n ie  
s i ł  poprzecznych . W przypadku znacznego w ygięcia  spodnika, k iedy  p rostow anie  pod p ra są  n ie  da 
odpowiednich wyników, n a leży  w ygię tą  część wyciąć i  wspawać odpow iedniej d łu g o śc i odcinek .
Na o dc ink i do wspawania n a j l e p ie j  w ykorzystać kaw ałki spodników złomowanych z identycznego 
typu  sto jaków . M iejsca  spawania poprzecznego n a leży  wzmocnić nakładkam i. /R y s .3 / .

Przy w staw ianiu  c z ę śc i spodnika n a leży  zw rócić uwagę na poprawne u s taw ien ie  otworów do 
p o d c iąg an ia  o raz na p ro s to lin io w o ść  spodnika i  p ro s to p ad łe  u s taw ien ie  zamka do spodnika. Nie­
d o p a trz e n ie  pod tym względem spowoduje szybkie ponowne w ygięcie spodn ika . Każde prostow anie  
spodnika powinno być na nim zaznaczone p rzez  naspaw anie tu ż  pod zamkiem poziomej k re sk i d łu ­
go śc i 40 mm.

Ze względu na to ,  że w c z a s ie  p rostow an ia  zachodzą zu p e łn ie  an alog iczne  zmiany w m a te r ia le  
ja k ie  zachodzą w c z a s ie  z g in a n ia , dopuszcza s ię  maksymalny k ą t z g ię c ia  k w a lif ik u ją c y  spodnik 
do naprawy rzędu  25°. Proponuje s ię  dopuścić 5 -k ro tn e  p rostow anie  spodnika.

J e ż e l i  spodnik j e s t  ta k  p o g ię ty , że n ie  nadaje  s ię  do naprawy,można o d p a lić  zamek i  p rzyspa 
wać go do nowego spodnika p rz e s trz e g a ją c  p ro sto p ad łeg o  u s ta w ie n ia  zamka do spodnika. Spoina 
musi być bardzo dok ładn ie  i  w łaściw ą e le k tro d ą  wykonana. Wgniecenie śc ian ek  spodnika do śro d ­
ka można usunąć u d e rz a ją c  stalowym prętem  poprzez otwory do p o d c iąg an ia , n a to m iast w spodniku 
bez otworów w gnioty usuwać ja k  w punkcie 6 .6 .6 .  Spodniki można zamawiać u wykonawcy jako 
c z ę śc i zamienne podając ty p  i  w ie lkość  sto jaków .

3 .5 .4 .  W ybrzuszenie spodnika pow staje  w yłącznie bezpośredn io  przy  s to p ie  spodnika, wskutek 
obciążeń  p rz ek racza jący ch  znaczn ie  o b c ią ż e n ia  dopuszczalne.Sposób naprawy podano w punkcie
3 .5 .2 .

3 .5 .5 .  P ęk n ięc ie  spawów spodn ika . Po w yprostowaniu n a leży  p ęk n ię te  spawy ponownie zesp a- 
wać, s to s u ją c  e le k tro d y  podane w pk t 3 .5 .1 .

3 .5 .6 .  Przerw anie b lachy  spodnika pomiędzy podłużnymi otworami, j e s t  bardzo częstym rodza­
jem uszkodzen ia  w s to ja k a c h  podciąganych k lin a m i. J e ż e l i  m a te r ia ł  z o s ta ł  przerwany między 
dwoma, a  najw yżej trzem a kolejnym i otworam i, to  naprawę uszkodzenia  przeprow adza s ię  p rzez
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spawanie i  opiłow anie bądź o sz lifo w a n ie . W przypadku p o łączen ia  s ię  w iększej l ic z b y  otworów 
podłużnych / r y s . 4 /  n a leży  przyspawać b lachę  g rubości 6 i- 7 mm i  sze ro k o śc i 70 mm, w k tó re j  
są  wykonane dwa rzędy otworów podłużnych, pokrywających s ię  z poprzednim i otworami.

3 .5 .7 .  Wygięcie rd zen n ik a . Z g ięc ie  rd zen n ik a  powoduje w ystąp ien ie  w sk ra jnych  włóknach 
o d k sz ta łceń  p la s ty czn y ch , k tó ry ch  w ielkość j e s t  p ro p o rc jo n a ln a  do w yboczenia. Przy z n a c z n ie j­
szych z g ię c ia c h  w ystępują  drobne p ę k n ię c ia  /m ik ro p ę k n ię c ia /, n a jc z ę ś c ie j  w obręb ie  połączeń 
spawanych, czę s to  n ie  d o s trzeg a ln y ch  okiem nieuzbrojonym . P ęk n ięc ia  te  mogą powstać również
w przypadku m niejszych u g ię ć , le c z  pow tarzanych k i lk a k r o tn ie .  D latego te ż  n a leży  ograniczyć 
lic z b ę  remontów.

Na podstaw ie doświadczeń o k re ś la  s ię  dopuszczalny k ą t z g ię c ia  do 35°, po p rzek ro czen iu  
k tó rego  z g ię ty  rd zen n ik  pow inien być złomowany. Każde prostow anie  rd zen n ik a  o k ą t powyżej 
15° powinno być oznaczone na rdzenn iku  p rzez  naspawanie na jego bocznej pow ierzchni /n ie  na 
pow ierzchniach  c ie rn y c h / pod g łow icą, k re s k i o d łu g o śc i 40 mm.Gdy l ic z b a  k resek  przekroczy  5, 
rdzen n ik  n a leży  złomować. Wygięte rd z e n n ik i p ro s tu je  s ię  na p r a s ie .  Na p ły c ie  p rasy  ustaw ia 
s ię  dwa w sporn ik i / r y s . 5 / sze ro k o śc i co najm nie j 70 mm. Na w sporn ik i k ła d z ie  s ię  rdzenn ik  
wybrzuszeniem do g ó ry . T łoczysko p rasy  d z ia ła  na rdzen n ik  za  pośrednictwem  n ak ładk i szerokoś­
c i  100 mm. Przy s iln y c h  w ygięciach prostow anie  na leży  przeprowadzać stopniow o, po stęp u jąc  
n iew ie lk im i skokami od jednego końca rd zen n ik a  do d ru g ieg o . Po wyprostowaniu na leży  sprawdzić 
p ro s to lin io w o ść  rd zen n ik a  p rzez  p rz y ło ż e n ie  l i n i a ł u .

Gdyby, w wyniku w ygięcia  a n a s tę p n ie  p ro sto w an ia , pow stało na rdzenn iku  miejscowe przewę­
żen ie  na p łaszczyznach  c ie rn y c h , przy  czym S ^ S  + 2 mm / r y s . 6 / ,  to  rd zen n ik  ta k i  na leży  bez­
w zględnie wybrakować. J e ś l i  pow stałe  przew ężenie j e s t  na końcu rd zen n ik a  to  można go sk ró c ić  
o odcinek od końca rd zen n ik a  do środka p rzew ężenia i  zastosow ać do s to ja k a  k ró tsz e g o . Skróce­
n ie  rd zen n ik a  j e s t  możliwe ta k  od głow icy jak  i  od spodu s to ja k a .  N iedopuszczalna j e s t  nap ra­
wa rdzenników przez  u d e rzen ia  młotami po p łaszczyznach  c ie rn y ch  /n p .  prostow anie  na kow adle/. 
R dzenniki skręcone n ie  n ad a ją  s ię  do naprawy.

3 .5 .8 .  P ęk n ięc ie  spawów rd z e n n ik a . Gdy na rdzenn iku  nadającym s ię  po prostow aniu  do d a lsz e ­
go użytku  uw idocznią s ię  popękane spawy to  n a leży  je  popraw ić, s to s u ją c  e le k tro d y  podane
w punkcie 3 .5 .1 .

3 .5 .9 .  Uszkodzenie głow icy bądź spoiny łą c z ą c e j głow icę z rdzenn ik iem . Uszkodzenie głowic 
koronowych sto jaków  SP-2 czy SP-40 w ystępuje bardzo rzad k o . J e ś l i  uszkodzenie n ie  nadaje  s ię  
do naprawy, głow icę tr z e b a  o d p a lić  i  przyspawać nową, s to s u ją c  e le k tro d ę  podaną w punkcie
3 .5 .1 .  C zęstsze  są  n a to m iast przypadki pękan ia  spo in  łączących  głow icę z rdzenn ik iem .P ękn ię­
c ia  w ystępu ją  na sku tek  wadliwych sp o in , a le  c z ę ś c ie j  na sku tek  niew łaściw ego budowania s to ­
jaków, t j .  p rzez  p o d b ija n ie  zaklinowanego s to ja k a , podobnie ja k  drew nianego, uderzeniam i mło­
t a  w rd zen n ik  pod g łow icą, co j e s t  n ied o p u szcza ln e .

Przy głow icach w id la s ty ch  w ystępu ją  zasadn iczo  t r z y  ro d za je  uszkodzeń, a m ianow icie:

a /  pękanie spawów łączących  głow icę z rdzennik iem , powody i  naprawa jak  p rzy  głow icach koro­
nowych;

b /  ro z g ię c ie  w idełek  głow icy na zew n ątrz . Naprawa na p ra s ie  lub  kowadle, z a le ż n ie  od u znan ia , 
na zimno lub na g o rąco . Podczas naprawy n a leży  włożyć do głow icy odpowiednią wkładkę, k tó ­
r a  zab ezp iecza  głow icy właściwy k s z t a ł t ;

c /  ro z g ię c ie  w idełek  głow icy na zew nątrz , połączone z pęknięciem  g łow icy . Tak uszkodzoną g ło ­
wicę n a leży  o d p a lić  i  przyspawać nową.

3 .5*10 . Zadziory  na rdzenn iku  i  na wkładkach c ie rn y ch  zamka, n a leży  usunąć p rzez  ś c ię c ie  
przecinak iem  lub  p iln ik ie m . Pow ierzchnie c ie rn e  muszą być dok ładn ie  wyrównane. Przy dużych za­
d z io ra c h , ta k  rd zen n ik  ja k  i  w kładki c ie rn e  n a leży  wybrakować.

3 .5*11 . P ęk n ięc ie  kadłuba zamka. W przypadku zauw ażenia nawet m ikropęknięć poprzecznych na 
jed n e j z obejm zamka, n a leży  kadłub zamka złomować, a c z ę śc i wewnętrzne przeznaczyć na częśc i 
zapasowe. Spodnik, o i l e  j e s t  w dobrym s ta n ie ,  o d p a lić  od zamka i  pozostaw ić jako część zamian
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n ą . J e ś l i  w ystępują  p ę k n ię c ia  spo in  zamka, to  uszkodzone spoiwa usunąć i  ponownie zespawać 
e le k tro d ą  EP52-28P.

3 .5*12 . Nadmierne wchodzenia k i i  aa ro z p ie ra ją c e g o . J e ś l i  k l in  ro z p ie ra ją c y  wchodzi c a ły , 
n ie  d a jąc  n a leży teg o  zak linow ania  zamka, to  dowód że obejmy u le g ły  w ydłużeniu czy te ż  elemen­
ty  w spó łp racu jące  / k l i n ,  w kładki c ie rn e , rd z e n n ik / u le g ły  nadmiernemu zużyciu  czy skorodowa­
n iu . W ta k ic h  przypadkach n a leży  stosować k lin y  wydłużone, k tó re  można zamawiać w TFUG wg 
r y s .  D5OO4 96-00 jako c z ę śc i zamienne lub  za łożyć  do s to ja k a  nowy rd z e n n ik . W r a z ie  s tw ie r ­
d zen ia , że wymiana k l in a  i  rd zen n ik a  n ie  w ysta rcza  do u su n ię c ia  u s t e r k i ,  zamek na leży  złomo­
wać, na sku tek  bowiem d łu g o trw a łe j p racy  i  w ydłużenia obejm pow staje  zmęczenie m a te r ia łu , 
k tó re  może spowodować nag łe  p ęk n ię c ie  kadłuba zamka.

3 .5 .1 3 . Skrzyw ienie lub  ro z b ic ie  k l in a  ro z p ie ra ją c e g o . K lin  skrzywiony n a leży  wyprostować 
na zimno bądź na go rąco . K lin  p ę k n ię ty  lub  s i l n i e  r o z b i ty ,  n a leży  wym ienić. Podobnie należy  
postępować z uszkodzonymi lub zużytym i wkładkami klinow ym i.

3 .5 .1 4 . Samoczynne luzow anie s ię  k l i n a ,  po z a b ic iu  bądź bezpośredn io  podczas z a b i ja n ia  
j e s t  wadą p ro d ukcy jną , o k tó r e j  n a leży  bezzw łocznie powiadomić p ro d u cen ta .

3 .6 .  Dobór sto jaków

Zasady doboru sto jaków  odpowiednich do lok a ln y ch  warunków panujących  w w yrobiskach śc ia n o ­
wych są  szczegółowo op isane  w punkcie 1 2 .1 . Przy doborze sto jaków  SP-2 i  SP-40, w z a le ż n o śc i 
od ś re d n ie j  g ru b o śc i oraz od zm iennej g ru b o śc i pokładu, na leży  posługiw ać s ię  ta b e lą  7 .

4 , OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA ZUŻYWANIA SIĘ STOJAKÓW PÓZNOPODPOROWYCH

O sta tn io  l ic z n e  k o p a ln ie  różnych zjednoczeń  sy g n a liz u ją  wadliwą p racę sto jaków  poźnopodpo- 
rowych. Jak  wynika z przeprowadzonego ro zp o zn an ia , n ie  j e s t  to  wynikiem niepraw idłow ego, n ie ­
zgodnego z obowiązującymi p rzep isam i wykonania obudowy w w yrobisku ścianowym. Przyczyną tego  
j e s t  z e sp ó ł z jaw isk  związanych z okresem użytkow ania sto jaków  oraz c z ę s to t l iw o ś c ią  i  l ic z b ą  
przeprow adzonych napraw i  remontów.

Zużycie s ię  sto jaków  poźnopodporowych może być spowodowane p rzez :

-  z jaw isk a  powodujące niepraw idłow y p rz e b ie g  c h a ra k te ry s ty k i  podpornościow ej sto jaków , k tó ra  
stanow i fu n k c ję  o k re ś la ją c ą  za leżn o ść  podpom ości sto jaków  od ic h  zsuwu,

-  z jaw isk a  powodujące w yczerpanie sj.ę w łasn o śc i p la s ty c z n y c h  w m a te r ia ła c h  k o n stru k cy jn y ch , 
z k tó ry ch  wykonano poszczegó lne elem enty sto jaków .

W pierwszym przypadku zu życie  sto jaków  powoduje niemożność u zy sk an ia  odpow iedniej podpor- 
n o śc i d la  danych warunków g e o lo g iczn o -g ó rn iczy ch  oraz te c h n ic z n o -o rg a n iz a c y jn y c h , zgodnej 
z za łożen iam i obudowy w przodku . Wyklucza to  możliwość da lszego  staso w an ia  ty ch  sto jaków , 
/p rz y n a jm n ie j rdzenników  na sk u tek  p rzew ężeń /.

W drugim przypadku, nawet p rzy  praw idłow ej c h a ra k te ry s ty c e  podpornościow ej, s to ja k i  mogą 
pracować na g ran icy  w ytrzym ałości m a te r ia łu .  W wyniku p o stęp u jąceg o  p rocesu  s ta r z e n ia  m a te r ia ­
łu ,  p rz e k ro c ze n ie  g ra n ic y  w ytrzym ałości może g ro z ić^n ieb ezp ieczn y m i, gwałtownymi pęknięciam i 
poszczególnych  elementów s to ja k a .

W p ra k ty c e  zd a rza  s i ę ,  że t e  same przyczyny mogą prow adzić do w y s tą p ie n ia  w s to ja k u  obu 
op isanych  z ja w isk . P rzy czy n am i,k tó re  wpływają na zużywanie s ię  sto jaków , a powodującymi w ad li­
wy p rz e b ie g  c h a ra k te ry s ty k i  podpornościow ej mogą być:

a /  trw a łe  p la s ty c z n e  o d k s z ta łc e n ia  n ie k tó ry c h  elementów s to ja k a  /w ydłużen ie  obejm zamka, z g io t 
rd zen n ik a  i t p . / ;

b /  wyboczenie rd zen n ik a  i  spodnika powodujące konieczność ic h  p ro s to w an ia . Z ab ieg i te  w p o łą ­
czen iu  z postępującym  procesem  s ta r z e n ia  s ię  m a te r ia łu  wzmagają jego sk łonność do kruchych 
p ę k n ię ć ;



5

p .
/ /  W /7
/V
P  Wi/7

3000

2300

2000

fJOO

/POP

300

<309
/ó 66 
<36?

<766
<666

7377
'P «

2<O<
,W

«?.?
// //

< w
P12

///-/
pyy

<3̂ 7
<323

<66̂
%77

<37C
<3/?7

<26-7
/7'2<

226<
<w< 727??

2766
0777

«.w
/p?y

P P
W J

<337
«7P

7W
<233

P P
«.'72 «76

2e/6
%'7P

2367
/X%

232<
2<3F

7W7
7 ^ 5

)!-4
!'

t ^
;'{
p /

¡ 4
1

221

— !

"""
s —

—

-3p 4 4¿¿ j J e 0 Pe 7 P 9
3a 4 <0 3 3o ó 0o 7 P —

^ 0 %P /P0 fPO /P0 /P0 200 200 230 230

¿ ^ Í 5 %

o -^ y o ^

¿ " í p ^

n/íPAo3¿ ^/ę/cAc

J P - 4 P

nq;/n/Mć^?zi/ zsctv

J P -2

ł " p  2^?AoOJ Jp50i4C/?¿C j/o/aAoív J P ' 2  J J) P*4¿? prz¿/ z/7?¿ew<?/ ^reJeóP  /w A /pf/e % 
- Z o A /0 3  j/03PíVG/7¿C j/e/cAÓA/ J P 'Z ^ 'J P '4 P /? /Z / /  Z/77¿̂ /7/7̂ / í

Z o A íO J j/&5<%/CG¿C ^/9/eAoíV J P " 2 /J P 4 P /7 rz y z /7 7 ¿ e w ^ /  ^reJí?6í< /?cA/ppA

07/*í/A7o3(/ j /o .s w a ^ o P^zpA/oP í P^zpA/oP F
J/c/'̂ V¿̂ A3ZP pA¿yp63¿ /JOp/PpP P ^ /900 /77/77

2 P 7 0 " v n

A/q//77,M'e/5zp ^rppoj'c /?<?A/PP¿/ P^/? y  p 2P /6M7 y j j P  /77/77

6rppo<a pr¿/Pa$¿ /?pA/oPo / V ' / W - M - P "  y P P P / n w

^/^¿íZ^ee/A^y^poee/ ̂ rpAPóO
/VÍPJíWP «V¿P/Aú^¿ j/o/CÁPíV P ; P c P c

7&¿e/a 7



25 -

c /  i s to tn e  zmiany wymiarów poprzecznych i  podłużnych w spółpracujących ze sobą elementów c i e r ­
nych i  ro z p ie ra ją c y c h  zamka s to ja k a .  Zmiany te  mogą być spowodowane postępującym  procesem 
k o r o z j i ,  w ytarciem  s ię  elementów w spó łp racu jących , wgniotami i t p . ;

d /  nior.y współczynników t a r c i a  na w spó łp racu jących  ze sobą pow ierzchniach  c ie rn y ch  układów: 
rd zen n ik  -  k l in  -  zamek, w wyniku d z ia ła n ia  czynników zew nętrznych /woda, py ł węglowy, 
p ia se k  i t p . / ;

e /  o b n iżen ie  g ra n ic z n e j w ytrzym ałości p ro filó w  konstrukcy jnych  rd zen n ik a  i  spodnika spowodo­
wanych dz ia łan iem  k o r o z j i .

N ie z a le żn ie  od przedstaw ionych  powyżej uszkodzeń sto jaków , n a leży  zw rócić uwagę na pęka­
n ie  p o łączeń  spawanych s to ja k a .  Zjawisko to  może być spowodowane rów nolegle oboma zespołam i 
p rzyczyn , k tó re  scharakteryzow ano pow yżej. Dla rac jo n a ln eg o  o k re ś le n ia  trw a ło ś c i  późnopodpo- 
rowych sto jaków  c ie rn y c h , konieczne j e s t  o k re ś le n ie  dopuszczalnych w ie lk o śc i i  w ie lo k ro tn o śc i 
w ystępujących  uszkodzeń, n a jk o rz y s tn ie js z e g o  sposobu ic h  usuwania bądź regenerow ania oraz 
maksymalnej do p u szcza ln e j l ic z b y  poszczególnych zabiegów naprawczych, podanych w poprzednich 
punk tach .

5 . STOJAKI WCZESNOPODPOROWE SW-30 i  SW-3OA

W roku 1959 T arnogórska Fabryka Urządzeń G órniczych ro zp o czę ła  s e ry jn ą  produkcję  stojaków  
wczesnopodporowych SW-30 i  SW-3OA.

5 .1 . Rodzaje i  w ie lk o śc i sto jaków  SW-30 i  SW-3OA

S to ja k i  SW-30 są  produkowane w w ie lk o śc iach  od 1 -r 10 a s to ja k i  SW-30A od w ie lk o śc i 10 ?14 
S to ja k i SW-30 i  SW-30A są produkowane w yłącznie  z głowicami koronowymi, przeznaczonym i do 
w spółpracy ze s tro p n icam i wykonanymi z p ro f iló w  G I-90, G I-100, GI-110 oraz skrzynkowymi.

S to ja k i  te  mogą być przystosow ane do p o d c iąg an ia  za pomocą klinów  / ś l e d z i / ;  w tym c e lu  
w spodniku są  wykonane dwa s z e re g i podłużnych otworów. S to ja k i  ze spodnikami bez otworów są 
podciągane za pomocą sp ec ja ln y c h  podciągników .

T a b e l a  8

Typ
s to ja k a

W ielkość s to ja k a ^max
mm

^min
mm

C iężar s to ja k a  /kG /

wg ry s . wg RN z otworami bez otworów

1 0 550 385 23,3 23,5
2 1 630 425 24,4 24 ,6
3 1a 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

SW-30A
11 5a 1800 104 5 51,6 51,9
12 6 2000 1145 56,0 55,9
13 6a 2240 1385 63 ,6 63 ,6
14 7 2500 1600 69,7 70 ,0

Uwaga; C ięża iy  podane d la  SW-30A /b e z  otworów/ obejm ują także  
p ły tk i  oporowe p o dc iągn ika
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5 .2 . O znaczenie stojaków

Oznaczenie sk ład a  s ię  z o k re ś le n ia  typu s to ja k a , jego w ie lk o śc i oraz w yróżnika o k re ś la ją c e ­
go wykonanie /P  -  z o tw oram i/ lu b  bez w yróżnika, co o k re ś la  wykonanie bez otworów. Przykład 
o znaczen ia :

-  s to ja k  wczesnopodporowy, w ie lkość  3, z otworami: SW-3O-3P
-  s to ja k  wczesnopodporowy, w ie lkość  14, bez otworów: SW-3OA-14

5 .3 . C h arak te ry stak a  pracy

S to ja k i  SW-30 i  SW-3OA są  sto jakam i wczesnopodpcrowymi,odznaczającymi s ię  następującym i da­
nymi techn icznym i:

Podporność robocza 30 do 35 T
Zsuw s to ja k a  do momentu o s ią g n ię c ia  podporności roboczej maks. 10 mm
Podporność szczytow a /p o  p rzek ro czen iu  k tó re j  s to ja k  może 

u le c  z n is z c z e n iu / 50 T
Podporność zaciskowa 8 do 10 T
Pow ierzchnia  p ły ty  stopow ej s to ja k a 162 cnT
N acisk na spąg przy podporności roboczej 215 kG/cm^
N acisk na spąg przy  podporności szczytow ej 310 kG/cm^

S to ja k i SW-30 są  przeznaczone do obudowy w yrobisk ścianowych w pokładach o lż e jsz y c h  i  no r­
malnych warunkach stropow ych, p rzy  za leg an iu  poziomym lu b  z n iew ielk im  nachyleniem . S to jak  
uzyskuje  podporność roboczą 30 do 35 T przy zsuwie rdzenn ika  s to ja k a  wynoszącym maksimum 10 mm, 
a n a s tę p n ie , n ie z a le ż n ie  od da lszego  zsuwania s i ę ,  utrzym uje tę  podporność do końca p racy .

Taki p rzeb ieg  c h a ra k te ry s ty k i p racy  / r y s . 9 /  j e s t  wynikiem zastosow ania  w zamku s to ja k a  s e r -  
woelementu, k tó ry  w pierwszym o k re s ie  zsuw ania s ię  s to ja k a  p rzem ieszcza  s ię  w stosunku do zam­
ka' razem z rdzenn ik iem , powodując od razu  szybk i w zrost s i ł y  poprzecznej w zamku, a  tym samym 
i  p o d pornośc i.P o  o s ią g n ię c iu  p rzez  s to ja k  podporności ro b o c z e j, serw oelem ent u s ta la  s ię  w zam­
ku i  rd zen n ik , k tó reg o  pow ierzchnie  c ie rn e  ustaw ione są  do
s ie b ie  param i rów nolegle /b e z  zb ieżnośc i/,w suw a s ię  do zam­
ka s t a l e  pod tym samym n ac isk iem . Odpowiada to  s t a ł e j  pod­
p o rn o śc i sto jaka.Serw oelem entem  w s to ja k u  SW-30 / r y s . 10 / są  
w kładki c ie rn e :  lewa /p o z .5 /  i  prawa /p o z .6 / .

Przy zluzowanym zamku w kładki te  są  unoszone do góry 
p rzez  sprężynę /p o z .7 / ,  do c h w ili aż ic h  dolne kraw ędzie 
oporowe zo s tan ą  d o c iś n ię te  do k l in a  /p o z .4 / .  Po z a c iś n ię c iu  
k l in a  i  ro zp o częc iu  zsuw u,w kładki te  z o s ta ją  śc iąg an e  p rzez  
kątow nik i rd zen n ik a  /p o z .1 0 /  aż do momentu, gdy ic h  górne 
kraw ędzie oporowe zo s tan ą  d o c iś n ię te  do gó rn e j pow ierzchni 
k l in a .  W c z a s ie  schodzen ia  wkładek c ie rn y c h , d z ię k i z b ie ż ­
n o śc i k l in a ,  zw iększa s ię  o d leg ło ść  między zewnętrznymi pow ierzchniam i ciernym i w kładki lew ej 
i  p raw ej, co powoduje znaczny w zro st s i ł  poprzecznych w ystępujących w zamku, a  tym Bamym 1 s i ły  
t a r c i a  między kątownikami rd zen n ik a  a zamkiem i  wkładkami. J e s t  to  równoznaczne z szybkim 
wzrostem podporności s to ja k a .  Zastosow anie w k o n s tru k c ji  rd zen n ik a  dwóch luźnych kątowników 
pozw o liło  na zw iększenie  l ic z b y  pow ierzchni c ie rn y ch  /d w u k ro tn ie / , a tym samym na zm niejsze­
n ie  s i ł  poprzecznych w zamku, wymaganych do o s ią g n ię c ia  podporności roboczej 30 do 35 T. Dzię­
k i  temu zamek s to ja k a  SW-30 i  SW-30A j e s t  bardzo le k k i i  n i s k i ,  co z k o le i um ożliw ia zastosow a­
n ie  tych  sto jaków  nawet w n a jc ie ń sz y c h  pok ładach .

5 .4 .  Opis k o n s tru k c ji  sto jaków  SW-30 i  SW-30A 

S to ja k  SW-30 sk ła d a  s i ę  z n a s tęp u jący ch  głównych c z ę śc i składowych:

a /  spodnik  z kadłubem zamka i  s to p ą , 
b /  ką tow nik i rd zen n ik a  z g łow icą , 
c /  uk ład  zamka /se rw o e le m e n t/.
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Spodnik wraz z kadłubem zamka. Kadłub zamka /p o z .1 3 /  j e s t  wykonany z wysokogatunkowego s t a ­
liw a,poddanego n a s tę p n ie  obróbce m echan icznej. W kad łu b ie  zamka są  bbrab iane obie pow ierzchnie 
czołowe, wewnętrzne pow ierzchnie  c ie rn e  oraz otw ory, p rzez  k tó re  p rzechodzi k l i n .  Wymaga s ię  
dużej dok ładności wykonania, zw łaszcza przy obróbce pow ierzchni wewnętrznych zamka, gdyż od 
ja k o śc i ich  wykonania za leży  poprawna p raca  s to ja k a  i  jego  w ytrzym ałość na z n isz c z e n ie . Spod­
n ik  /p o z .1 /  j e s t  wykonany z dwóch p ro filó w  g ię ty c h  z b lachy  s ta lo w e j 18G2 i  g ru b o śc i 4 mm d la  
SW-3O i  6 mm d la  SW-3OA.

Zaspawanie obu p ro filó w  musi być bardzo dokładne, gdyż spoiny te  są  bardzo s i l n i e  obciążone 
podczas norm alnej p racy  sto jaków . P o d leg a ją  one te ż  spraw dzeniu p rzez  pob ran ie  próbek z 1% 
spodników i poddanie ich  próbom w I n s ty tu c ie  Spaw alnictw a. Również spaw spodnika z zamkiem mu­
s i  być wykonany bardzo s ta r a n n ie .  Między spodnikiem  i  zamkiem j e s t  przyspawany w spornik sp rę ­
żyny w y c isk a jące j w kładki c ie rn e  do g ó ry . Przed zespawaniem z zamkiem spodnik j e s t  poddany 
obróbce c ie p ln e j  /h a rto w a n ie  od tem pera tu ry  860°C w wodzie i  odpuszczanie w tem pera tu rze  
500°C/, co zwiększa jego  w ytrzym ałość do Rr = 75 do 90 kG/mm^. Po obróbce c ie p ln e j  spodn ik i są 
p r o s t o w o n a  zimno.

S topa /p o z .2 /  j e s t  wykonana z b lachy  s ta lo w e j, do k tó re j  są  przyspawane dwa w ygięte płaskow­
n ik i ,  s łu ż ą c e  do p o łą c z e n ia  stopy  ze spodnikiem . Łączenie to  odbywa s ię  za pomocą kołka sp rę ­
żystego  /p o z .3 / .

Kątowniki rd zen n ik a  /p o z .1 0 /  są  wykonane ze s t a l i  18G2 i  poddane obróbce c ie p ln e j  /h a r to w a ­
n ie  od tem pera tu ry  860°C w wodzie i  odpuszczanie w tem p era tu rze  350°/ zw ięk sza jące j ich  wy­
trzym ałość  do Rr = 95 do 110 kG/mm^. Od kątowników rd zen n ik a  wymaga s ię  dużej p ro s to lin io w o śc i 
oraz n iezm iennej g ru b o śc i śc ia n k i na c a łe j  d łu g o ś c i.  Kątowniki są  połączone u góry głow icą ko­
ronową /p o z .1 1 / ,  na dole zaś prow adnicą kątowników /p o z .9 / .  P o łączen ie  obu kątowników musi być 
w dość dużych g ran icach  e la s ty c z n e , ta k  aby przy  nieosiowym o b c iążen iu  s to ja k a  jeden  kątownik 
tćógł zsunąć s i ę  w ię c e j, a  d ru g i m n ie j. Taka p raca  kątowników zezw ala na skośne u s taw ien ie  g ło ­
wicy w sto sunku  do o s i s to ja k a .  Oba kątow nik i mogą wówczas p rz e n o s ić  jednakowe o b c iążen ia  
i  s to ja k  b ędzie  pracow ał praw idłow o. Ta nastaw ność głow ic koronowych w s to ja k a c h  SW-30 i SW-30A 
j e s t  bardzo ważną z a le tą ,  gdyż w łaśn ie  w te n  sposób p ra c u ją  s to ja k i  na l i n i i  zawału, gdzie na 
sku tek  w iększego o b n iżen ia  s i ę  s tro p u , s tro p n ic e  u s ta w ia ją  s ię  ukośn ie  do o s i s to jaków . To 
e la s ty c z n e  p o łą c z e n ie  głow icy z kątownikami uzyskano p rzez  wykonanie w w ystępach głow icy koro­
nowej s z c z e l in  sze rszy ch  n iż  grubość kątowników, a w kątow nikach otworów większych od śred n icy  
śru b  łączący ch  /p o z .1 2 / .

Otwory w kątow nikach są  wykonane w ta k ie j  o d le g ło śc i od końca, że w c z a s ie  pracy s to ja k a  
o b c iążen ie  p rz e n o s i s i ę  z głow icy w prost na k ą to w n ik i, a  śruby są  odciążone i  z a b e z p iec z a ją  
jed y n ie  przed  nadmiernymi p rz e su n ię c iam i jednego z kątowników. Ś c in an ie  zatem śrub  może wy­
s tą p ić  jed y n ie  przypadkowo, przy  zby t silnym  sk rę c e n iu  głow icy i  dalszym j e j  jednostronnym  
o b c ią ż e n iu .

P o łączen ie  obu kątowników za pośrednictw em  prowadnicy n a s tę p u je  za pomocą ko łka  sp rę ż y s te ­
go / p o z .8 / .  J e s t  on osadzony na w cisk  w prow adnicy, podczas gdy kątow nik i mogą s ię  po nim 
przesuw ać z pewnym luzem . Prow adnica kątowników zab ezp iecza  rd zen n ik  p rzed  całkowitym wyciąg­
n ięc iem  z zamka oraz  u sz tyw nia  kątow nik i w c z a s ie  pracy  s to ja k a .

Układ zamka /se rw o e le m e n t/ sk ła d a  s i ę ,  poza wymienionym ju ż  w punkcie "a" zamkiem, z k l in a  
/p o z .4 / ,  wkładek c ie rn y c h : lew ej /p o z .5 /  i  praw ej / p o z .6 /  oraz sprężyny /p o z .7 / .  D z ia łan ie  
poszczególnych  c z ę ś c i op isano  w punkcie 5 .3 . N a jd o k ład n ie j w ykonanym i.częściam i s to ja k a  są  
w kładki c ie r n e .  Dotyczy to  przede w szystkim  pow ierzchn i sty k u  z klinem  i  obu kraw ędzi oporo­
wych, k tó ry ch  wzajemna o d le g ło ść  musi być ś c i ś l e  dotrzym ana.

Wkładki c ie rn e  są  wykonane jako  odkuwki matrycowe ze s t a l i  S t5 , hartow anej do 
Rr = 75 -  90 kG/mm^. W c e lu  o trzym an ia  c z y s te j  pow ierzchn i pozbaw ionej zendry i  innych  szkod­
liw ych zan ieczy szczeń  w kładki c ie rn e  są  p rzed  montażem traw io n e  w k w asie .

Kompletny s to ja k  SW-30 lu b  SW-30A stanow i jedną  k o n stru k cy jn ą  ca ło ść  i  n ie  ma m ożliw ości,, 
aby bez sp e c ja ln e g o  demontażu jakako lw iek  z c z ę śc i u le g ła  zg u b ien iu .
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Zaklinow anie zamka n a s tę p u je  p rzez  w bic ie  k l in a  czterem a uderzeniam i m łota 4 kG w kopal­
n iach  węgla o raz trzem a uderzeniam i m łota 4 kG w kopaln iach  ru d . Przy słabszym  z a b ic iu  e to ja k  
n ie  o s ią g n ie  podporności 30 T, a p rzy  s iln ie js z y m  -  tę  podporność p rzek ro czy . Przy bardzo 
silnym  zaklinow aniu  zamka, s to ja k  może wykazywać podporność do 50 T. Różnice w zaklinow aniu  
zamka w kopa ln iach  węgla i  rud w ynikają z wpływu pyłu węgla i  rud na w spółczynnik t a r c i a .  Ra­
bowanie odbywa s ię  p rzez  k ilk a k ro tn e  s i ln e  u d erzen ie  młotem w c ieńszy  koniec k l in a .

5 .5 . Demontaż i  montaż s to ja k a  SW-30 lu b  SW-30A

Po poziomym u ło ż e n iu  s to ja k a ,  na leży  wybić wyhi- 
jakiem  / r y s . 11 / ko łek  sp rę ż y s ty  /p o z . 3 / ,  łączący  
spodnik  ze s to p ą , a n a s tę p n ie  drugim wybijakiem  ko­
łe k  sp rę ż y s ty  /p o z .8 /  łą czący  kątow nik z prow adnicą 
kątowników. Po u su n ię c iu  stopy  s to ja k a ,  wyjmuje s ię  
ze spodnika prow adnicę kątowników oraz oba kątow ni­
k i rd zen n ik a  wraz z g łow icą . W ce lu  w y jęc ia  k l in a ,  
n a leży  lekko  od góry n ac isn ąć  d ło n ią  obie w kładki 
c ie rn e  / je d n o c z e ś n ie /  i  w yjąć k l in  w k ierunku  c ie ń ­
szego końca.

Głowicę zdejm uje s i ę  po odkręcen iu  śrub  /p o z .12 / 
S to ja k i  można demontować rów nież n ie  w y b ija jąc  k o ł­
ka sp ręży steg o  /p o z .8 / ,  a  jed y n ie  o d k ręca jąc  śruby 
łą c z ą ce  kątow nik i z g ło w icą . Rdzennik wyjmuje s ię  
wówczas p rzez  spodn ik ,po  uprzednim  z d ję c iu  s to p y .

-  <90___________ _ ____________ 1________ _ o

*
/n/n

*
tw/n

3 /PO ? 6
a /o w a 9

fy s .

Montaż s to ja k a  odbywa s ię  w odw rotnej k o le jn o ś c i .  Przy pionowym u staw ien iu  spodnika /b ez  
S to p y /, na leży  w zamku u łożyć  sprężynę /p o z .7 /  i  obie wkładki c ie rn e , zw racając uwagę, aby n ie  
za łożyć  przypadkiem  dwóch prawych bądź dwóch lewych w kładek. N ac iska jąc  lekko w kładki d ło n ią  
/b y  spowodować u g ię c ie  sp rę ż y n y / wkłada s i ę  k l in  p rzez  otwór w zamku. Wkładki c ie rn e  dosuwa 
s ię  do k l in a  i  u s taw ia  ca ły  kom plet sym etryczn ie  w o s i zamka, a  n a s tę p n ie  wkłada z góry oba 
kątow nik i rd zen n ik a  /mogą być połączone g ło w ic ą /.

D alszy montaż odbywa s ię  w po ło żen iu  poziomym s to ja k a .  Polega on na n astęp u jący ch  ko lejnych  
czynnościach : z a ło ż e n ie  prowadnicy kątowników, w bic ie  ko łka  sp ręży s teg o  /p o z .8 / ,  za ło żen ie  
s to p y , w b ic ie  ko łka  sp rę ż y s te g o  /p o z .3 / .  Kołki w b ija  s ię  młotem, przy czym wprowadzenie kołka 
/ p o z .8 /  na w łaściw ą głębokość w spodniku odbywa s ię  za pomocą w b ijak a .

Montaż sto jaków  można prow adzić rów nież w n ieco  zm ienionej k o le jn o ś c i .  Do zamka, w którym 
założone są  w szy stk ie  c z ę śc i lu ź n e , wkłada s ię  oba kątow nik i n ie  połączone g łow icą, a n a s tę p ­
n ie  s ta w ia  s i ę  montowany s to ja k  na zamku. Kątowniki w y s ta ją  wówczas tro c h ę  ponad spodnik 
i  montaż prow adnicy kątowników może s ię  odbyć wygodniej / n i e  na ś le p o , p rzez  otwór /  20 mm/.
W dalszym c iągu  montaż odbywa s ię  przy poziomym u staw ien iu  s to ja k a  i  p o leg a  na zamocowaniu 
s to p y  o raz  p rz y k ręcen iu  g łow icy .

5 .6 ,  Okresowe p rzeg ląd y  sto jaków

Oprócz b ie ż ą c e j k o n t r o l i  s to jak ó w , k tó rą  s i ę  przeprow adza w w yrobisku ścianowym po każdym 
rabow aniu, n a leży  poddawać s to ja k i  przeglądom  okresowym w kopaln ianych  w a rsz ta ta ch  naprawczych, 
zorganizow anych m ożliw ie na podszybiu  na każdym czynnym poziom ie. Aby n ie  zak łócać  normalnego 
toku pracy  w przodkach , p rzeg ląd y  te  n aw łaśc iw ie j j e s t  przeprow adzać po l ik w id a c j i  jednego wy­
ro b isk a  i  p rzed  zabudową sto jaków  w następnym  w yrobisku . P rzeg ląd  ta k i  po leg a  na:

a /  demontażu s to jaków ,
b / oczyszczen iu  spodn ika  i  kątowników rd zen n ik a  ze skorupy rdzy oraz  pyłu węglowego, 
c /  dokładnych og lędz inach  i  u s u n ię c iu  ew entualnych u s te re k , 
d /  ponownym m ontażu.

Ad.a i  d /  Demontaż i  montaż z o s ta ł  omówiony w punkcie 5 .5 .

A d .b / Spodnik i i  ką tow nik i rd zen n ik a  oczyszcza  s ię  p rzez  le k k ie  u d e rz e n ia  młotem w różnych 
m ie jsc a c h . Wskazane j e s t  ponadto oczy szczen ie  kątowników szc z o tk ą  z d ru tu  sta low ego .
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A d .c / W c z a s ie  og lęd z in  n a leży  zw rócić uwagę czy w s to ja k u  n ie  w ystępują  n astęp u jące  u szk  
d zen ia :

-  uszkodzenie bądź s i ln e  zdeformowanie g łow icy,
-  w ygięcie kątowników rd zen n ik a ,
-  zad z io ry  na pow ierzchn iach  c ie rnych  kątowników, wkładek c ie rnych  zamka bądź k l in a ,
-  p ę k n ię c ie  zamka -  zw łaszcza w m iejscach  zaznaczonych kółkiem  na r y s . 12,
-  uszkodzenie  p o łą c z e n ia  zamka ze spodnikiem ,
-  w ygięcie  spodn ika ,
-  p rzerw an ie  b lachy  spodnika pomiędzy otworami do p o d c iąg an ia ,
-  uszkodzenie  prowadnicy kątowników,
-  p ę k n ię c ia  wkładek c ie rn y c h , zw łaszcza u nasady gó rne j kraw ędzi oporowej,
-  p ęk n ię c ie  bądź zw io tczen ie  sprężyny w zamku /p o z .7 ,  r y s . 10 /,
-  uszkodzenie  p o łą c z e n ia  głow icy z kątow nikam i,
-  uszkodzenie  s topy  s to ja k a .

5 .7 . Naprawa sto jaków  SW-36 i  SW-30A

5 .7 .1 .  Z a lecen ia  ogólne napraw sto jaków . Spawać na leży  e lek tro d am i EP52-28P. W szelkie za­
b ie g i  p rosto w an ia  spodników i  rdzenników powinny s ię  odbywać "na zimno" bez podgrzew ania, aże­
by n ie  zn iszczy ć  wpływu u le p s z a n ia  c ie p ln e g o . W r a z ie  k o n ieczn o śc i n a p r a w y  t y c h  
e l e m e n t ó w  n a  g o r ą c o ,  n a l e ż y  b e z w z g l ę d n i e  p o  n a ­
p r a w i e  p o n o w n i e  j e  u l e p s z y ć  c i e p l ­
n i e .  Przy czym spodnik n a leży  hartow ać od tem pera tu ry  860°C 
i  odpuszczać w tem p era tu rze  500°C. K ątowniki hartow ać w t e j  samej 
tem p e ra tu rze , a odpuszczać przy  35O°C. Hartować n a leży  p rzez  p io ­
nowe zan u rzan ie  w w odzie.

S t o j a k ,  k t ó r e g o  
n i  k i  r d z e n n i k a  n 
c i e p l n i e ,  n i e  w y t  
n a w e t  3 0  T .

s p o d n i  
i  e s ą  
r  z y m a

k ą t ó w  
p s z o n 
ą ż e n i

N ie ż a le żn ie  od uszkodzeń podanych w punkcie 5 .6 . c . mogą w cza­
s ie  e k s p lo a ta c j i  sto jaków  pow stać n a s tę p u ją c e  uszkodzen ia ,un iem oż­
l iw ia ją c e  norm alną p racę  sto jaków :

-  nagrom adzenie s i ę  warstwy m iału  w spodniku ,
-  kątow n ik i w zamku mimo poluzow ania zamka p o z o s ta ją  zaklinow ane,
-  wadliwe d z ia ła n ie  serw oelem entu,
-  nadm ierne wchodzenie k l in a .

5 .7 .2 .  Zdeformowanie lu b  uszkodzen ie  g łow icy. 
warsztatow ym , n a leży  g łow icę wym ienić.

#ys.V2
J e ś l i  d e fo rm ac ji n ie  da s ię  usunąć sposobem

k i  
u 1 

o b c

5 .7 .3 .  W ygięcie kątowników rd z e n n ik a . W ygięcie usuwa s i ę  na p ra s ie  o nac isk u  30 do 70 to n . 
Do p rostow an ia  n a leży  stosow ać n a k ła d k i pokazane na r y s . 13, sz e ro k o śc i co najm nie j 70 mm. Przy 
s iln y c h  w ygięciach  p rostow an ie  n a leży  przeprow adzać stopniow o, p o s tę p u ją c  n iew ie lk im i skokami
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od jednego końca w ybrzuszenia do d ru g ieg o . Po prostow aniu  n a leży  spraw dzić l in ia łe m  p r o s to l i -  
niowość kątowników. Kątowniki sk ręcone , k tó ry ch  s ię  n ie  da wyprostować, na leży  wybrakow ać.'Po­
dobnie jak  rdzenników innych sto jaków , kątowników również n ie  wolno prostow ać uderzeniam i mło­
t a .  Przy w iększych jednak w y k rz y w ie n ia c h ,jś ś li  ką tow nik i n ie  wykazują p ęk n ięć , dopuszcza s ię  
prostow anie  na gorąco , z tym jednak , że po w yprostowaniu tr z e b a  kątow nik i obrobić c ie p ln ie .
Po obróbce c ie p ln e j  n a leży  d a lsze  p rostow anie  przeprow adzić na zimno, po czym spraw dzić l i ­
n iałem  p ro s to lin io w o ść  kątow nika.

5 .7 .4 .  Z adziory na pow ierzchniach c ie rn y ch  n a leży  usunąć p rzecinakiem  lub  p iln ik ie m  ta k , 
aby żadna c z ą s tk a  m a te r ia łu  n ie  w ystaw ała ponad pow ierzchnię c ie rn ą .

5 .7 .5 .  P ęk n ię ty  zamek, j e ż e l i  p ęk n ięc ie  n a s tą p i  w m iejscach  oznaczonych kółkami na r y s . 12, 
n a leży  odciąć i  bezw zględnie wybrakować. Inne p ę k n ię c ia  mogą być u su n ię te  spawaniem.

5 .7 .6 .  Uszkodzenie p o łą c z e n ia  ze spodnikiem , W tym przypadku na leży  zamek o d c iąć , o czyścić  
jego pow ierzchnię czołową ze sp o in y ,z e sz lifo w a ć  czołową pow ierzchnię spodnika pod kątem pro­
stym i  zamek ponownie przyspaw ać. Podczas spawania na leży  uważać na u trzym anie osiow ości zamka 
i  spodn ika .

5 .7 .7 .  W ygięcie spodnika, j e ś l i  j e s t  n iezn aczn e , można je  usunąć pod p ra s ą  s to s u ją c  nak ład ­
k i  dopasowane swym k sz ta łte m  do poprzecznego p r o f i lu  spodn ika .P rostow an ie  n a leży  przeprowadzać 
bardzo o s tro ż n ie ,a b y  uniknąć w gniecenia  do środka.Spodnik  bowiem j e s t  wykonany z b lachy  i  j e s t  
mało odporny na d z ia ła n ie  s i ł y  p o p rzeczn e j. W przypadku znacznego w ygięcia  spodnika, prostow a­
n ie  pod p ra są  j e s t  n ie sk u te c z n e . Należy wówczas wyciąć zdeformowaną część spodnika 1 wspawać 
p ro s ty  odcinek , odpow iedniej d łu g o śc i /u lep szo n y  c i e p l n i e / .  M iejsca
spawania n a leży  wzmocnić nakładkam i / r y s . 1 4 / . Przy w staw ianiu  częś­
c i  spodnika, j e ś l i  spodnik j e s t  z otworam i, n a leży  zwracać uwagę na 
poprawne u s taw ien ie  otworów do p o d c iąg an ia , aby n ie  było tru d n o śc i 
p rzy  ro z p ie ra n iu  s to jaków . W gniecenia ś c ia n  spodnika do środka moż­
na usunąć p rzez  u d erzan ie  stalowym prętem  przez  otwory do podciąga­
n ia . EE

W ra z ie  p ę k n ię c ia  spoiny łą c z ą c e j  b lachy  spodnika n a leży  pęk n ię­
te  spoiwo usunąć i  ponownie wykonać spoinę e le k tro d ą  E P52-28P .Jeże­
l i  p rzy  p ę k n ięc iu  spoiny n a s tą p i ło  rów nież s i l n i e j s z e  w ygięcie obu 
b la c h , n a leży  tę  część  spodnika odciąć i  dospawać nowy od c in ek . Po 
p rostow aniu  pod p ra są  bądź te ż  po w staw ieniu  do spodnika nowego od­
c in k a , n a leży  spraw dzić czy spodnik j e s t  p ro s ty  i  czy zamek j e s t
p ro s to p a d le  ustaw iony do o s i spodn ika . Py,

W analog iczny  sposób usuwa s ię  w ybrzuszenia spodnika w p o b liż u  s to p y . P ow stają  one wskutek 
nagrom adzenia s ię  dużej i l o ś c i  m iału  w spodnfku bądź p rzen o szen ia  p rzez  s to ja k  nadm iernej s i ł y  
o s io w e j.

5 .7 .8 .  Przerw anie m a te r ia łu  spodnika pomiędzy podłużnymi otw oram i. J e s t  to  bardzo c z ę s ty  r o ­
d za j uszkodzen ia  w s to ja k a c h  podciąganych k lin a m i. J e ś l i  m a te r ia ł  z o s ta ł  przerwany między dwo-^ 
ma, a najw yżej trzem a kolejnym i otw oram i, to  naprawę przeprow adza s ię  p rzez  spawanie i  op iłow a- 
n le  bądź o sz lifo w a n ie . W przypadku p o łą c z e n ia  w iększej l ic z b y  otworów podłużnych / r y s . 1 5 / n a le ­
ży naepawać b lach ę  g ru b o śc i 6 -  7 mm i  s z e ro k o śc i 60 mm, w k tó r e j  są  wykonane dwa rzędy  otwo­
rów podryw ających s ię  z poprzednim i otw oram i.

Uszkodzenie prowadnicy kątowników. Zdeformowane prowadnice n a leży  wyprostować sposo­
bem w arsztatowym . Nie n adające  s ię  do naprawy n a leży  wym ienić.

5 .7 .1 0 . p ę k n ię c ia  wkładek c ie rn y c h . Wkładki p ę k n ię te  n a leży  w ym ienić.

5 . 7 . H .  P ęk n iec ie  bądź zw io tczen ie  sp ręży n y . Sprężyny ta k ie  n a leży  wybrakować i  z a s tą p ić  
n o n y a i.
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5 .7 .1 2 . Uszkodzenia po łączeń  głowicy z kątow nikam i.mogą być na­
s tę p u ją c e :

-  Ś c ię c ie  śrub  łączących  głow icę z kątownikami -  założyć nowe 
śru b y .

-  Przerw anie w głow icy otworów na śruby -  j e ś l i  to  możliwe -  na­
praw ić przerwane otwory p rzez  naspaw anie, w przeciwnym ra z ie  
głow icę wymienić.

-  Przerw anie w kątow nikach otworów na śruby łączące  kątow nik i 
z g łow icą . Głowicę z d ją ć , otwory w m iarę m ożliw ości napraw ić 
p rzez  spawanie bądź sk ró cen ie  obydwóch kątowników i  w ywiercenie 
nowych otworów.

5 .7 .1 3 . Uszkodzenie s topy  s to ja k a .  Zdeformowaną stopę  należy  
wyprostować pod p ra są  bądź młotem. Ewentualne uszkodzen ia  można 
zaspaw ać. W r a z ie  w iększego uszkodzen ia  n a leży  stopę wymienić.

5 .7 .1 4 . Nagromadzenie s ię  warstwy m iału  w spodniku w ystępuje n a jc z ę ś c ie j  w spodnikach z otwo 
rami do p o d c iąg an ia  k lin a m i. Zasadniczo czyszczen ie  powinno odbywać s ię  w śc ia n ie  przez o b s tu ­
kiw anie młotem lub  k ilo fem  i  usuwanie nagromadzonego m ia łu . J e ś l i  nagromadzi s ię  dosyć duża 
w arstw a, zm niejsza ona wówczas zsuw s to ja k a , a nadto  rd zen n ik  n a c isk a ją c  na n ią  powoduje ro z ­
sadzen ie  spodn ika . J e ś l i  oprócz nagromadzonego m iału  spodnik n ie  ma uszkodzeń, na leży  nagroma­
dzoną warstwę usunąć p rzez  z d ję c ie  s topy  /p a t r z  demontaż s to ja k a  punkt 5 . 5 . / .

5 .7 .1 5 . Zaklinow anie kątowników w zamku s to ja k a .  W nowych nieskorodow anych s to ja k a c h , przy 
ca łkow ic ie  poluzowanym k l in ie  zamka, wysuwanie i  wsuwanie rd zen n ik a  powinno odbywać s ię  ła tw o , 
j e ś l i  n ie ,  to  winę ponosi fab ry k a  i  sto jaków  ta k ic h  n ie  n a leży  przyjmować. W używanych s to j a ­
kach u s te rk a  ta k a  może s ię  zd a rzy ć , n a leży  wówczas p rz e jrz e ć  dok ładn ie  zamek, znaleźć  i  usunąć 
p rzy czy n ę .

Klinowanie s ię  kątówek rd zen n ik a  w zamku może być spowodowane:

-  zadzioram i na wkładkach c ie rn y ch  i  kątow nikach . J e ś l i  zad z io ry  n ie  są  zbyt duże i  g łę b o k ie , 
można je  spiłow ać w przeciwnym r a z ie  n a leży  wymienić uszkodzone c z ę ś c i ;

-  wyboczeniem kątowników. Należy wówczas kątow nik i wymontować i  wyprostować;

-  pow ierzchnie c ie rn e  kątowników i  wkładek c ie rn y ch  zamka s i l n i e  skorodowane. Rdza z a p e łn ia  
wówczas lu zy  w zamku. S to ja k i  n a leży  k i lk a k ro tn ie  p rz e trz e ć  na s i ł ę ,  aby zedrzeć nagromadzo­
ną warstwę rd z y .

5 .7 .1 6 . Wadliwe d z ia ła n ie  serw oelem entu może być spowodowane niewłaściwym podnoszeniem 
przez  sprężynę wkładek c ie rn y c h  w poluzowanym garnku lub  nieschodzeniem  w dó ł wkładek po z a k l i -  
nowaniu zamka. Sprężyna może być p ę k n ię ta  bądź n iew łaśc iw ie  wykonana i  n a leży  j ą  wówczas wy­
m ien ić . J e ś l i  po zak linow aniu  zamka, gdy s to ja k  j e s t  pod obciążeniem , w kładki lub  jedna z wkła­
dek n ie  sch o d z i, to  wówczas s to ja k  n ie  uzysku je  wymaganej p o d p o rn o śc i. Powodem n ie  schodzenia  
wkładek może być z a o le je n ie  bądź za c ie k  wody na pow ierzchnie  c ie rn e  kątowników i  wkładek c i e r ­
nych, co wpływa na zm nie jszen ie  s ię  w spółczynnika t a r c i a .  D latego te ż  s to ja k i  SW-3OA ja k  i  in ­
ne typy  z serwoelementem n ie  n a d a ją  s ię  do pracy  w w arunkach ,gdzie  ś c ie k a ją c a  ze s tro p u  woda mo 
że przedostaw ać s ię  do zamka. W r a z ie  z a o le je n ia  kątowników, t r z e b a  część z a o le jo n ą  p rz e trz e ć  
suchym pyłem węglowym, a s to ja k  b ędz ie  n a d a l p racow ał popraw nie.

N ieschodzenie wkładek c ie rn y c h  może być rów nież spowodowane zadzioram i lub  p rzez  s i ln e  z a r ­
dzew ienie p łaszczy zn  c ie rn y ch  k l in a  i  wkładek c ie rn y c h , spowodowane dłuższym nieużywaniem s to ­
ja k a . P ow ierzchnie c ie rn e  /b o c z n e / k l in a  t r z e b a  o czy śc ić  z rdzy  bądź zadziorów  i  lekko  nasmaro­
wać towotem. J e ś l i  z a b ie g i te  n ie  pomogą, n a leży  s to ja k  skierow ać do rem ontu w w a rsz ta c ie  d la  
szczegółowego p rzeg ląd u  i  naprawy.

5 .7 .1 7 . Nadmierne wchodzenie k l in a .  P rzy nadmiernym wchodzeniu k l in a  n a leży  spraw dzić czy 
kadłub zamka n ie  j e s t  p ę k n ię ty , j e ś l i  n i e , t o  przyczyną może być zużycie  k l in a  i  wkładek c i e r ­
nych. W ta k ic h  przypadku n a leży  wymienić k l in  lub  w kładki c ie rn e  na wykonane w górnych g ra n i­
cach t o l e r a n c j i .
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5 .8 .  Dobór sto jaków

Zasady doboru sto jaków  do lo k a ln y ch  warunków panujących w w yrobiskach ścianowych są szcze­
gółowo podane w punkcie 12. Przy doborze sto jaków  SW-3OA w z a le ż n o śc i od ś re d n ie j  g rubości 
o raz od zm iennej g rubośc i pokładu , n a leży  posługiw ać s ię  ta b e lą  9 .

6 . STOJAKI NATYCHMIASTPODPOROWE SNP-2OR; SNP-20/1 I  SNP-20/11

S to ja k i  typu  SNP-20 są  produkowane p rzez  T am ogórską Fabrykę Urządzeń G órniczych w Tarnows­
k ich  Górach na podstaw ie dokum entacji opracowanej p rzez  ZKMPW -  G liw ice .

a /  S to ja k i  SNP-20/1 są  produkowane od 1964 roku , z przeznaczeniem  do obudowy ścianowych wy­
ro b is k  podsadzkowych do 3 m w ysokości.

b /  S to ja k i  SNP-2OR są  m odyfikacją  sto jaków  SNP-20/1 p o le g a ją c ą  na przystosow aniu  ic h  do 
p racy  w warunkach k o p a ln i ru d . Zmiany do tyczą  przede wszystkim  stopy  s to ja k a , k tó ra  j e s t  
zdejmowalna oraz ma zw iększoną po w ierzch n ię , w c e lu  zab ezp ieczen ia  przed wgniataniem  
s to ja k a  w iło w a te  sp ą g i.

c /  S to ja k i  SNP-20/11 są  geom etrycznie podobne do sto jaków  SNP-20/1, m ają jednak wzmocnione 
na wyboczenie p rz e k ro je .  P rzeznaczone są  do ścianowych w yrobisk podsadzkowych o wysokoś­
c i  od 2500 do 4000 mm.

6 .1 .  W ielkości sto jaków  
SNP-20R; SNP-20/1 i  SNP-20/11

T a b e l a  10

S to ja k W ielkość
s to ja k a *"max

BUD
^min

mm
C iężar

kG

/ 3 a / 1120 717 31,0
4 1250 782 32,8

/ 4 a / 1400 857 35,2
SNP-20R 5 1600 957 32,8

/ 5 a / 1800 1057 40,3
6 2000 11.57 42,8

/ 6 a / 2300 1307 46,5

/ 3 a / 1120 700 29,5
4 1250 765 31,5

/ 4 a / 1400 840 33,5
5 1600 940 36 ,0

/ 5 a / ' 1800 1040 38,5
SNP-20/1 6 2000 1140 4 1 ,0

/ 6 a / 2300 1290 4 5 ,0
7 2500 1390 52,8
8 2800 1540 56,3
9 3100 1690 61 ,4

10 3500 1890 68,7

9 3200 1732 8 6 ,0

SNP-20/11 10 3500 2032 91 ,6
11 4000 2532 102,6
12 4500 3032 115,5

Uwaga: W ielkości w naw iasach n ie  są  z a le c a n e .

S to ja k i  ty p u  SNP-20 są  wyposażone w głow ice koronowe z przeznaczeniem  do w spółpracy ze 
s tro p n icam i członowymi, mogą rów nież współpracować ze s tro p n icam i drew nianym i. Podciąganie  s to ­
jaków odbywa s ię  w yłączn ie  za  pomocą podciągników  ogó ln ie  stosow anych. N a jk o rz y s tn ie j j e s t  je d ­
nak stosować p c d c ią g n ik i h y d ra u lic z n e  lu b  zębatkowe o s i l e  ro z p a rc ia  3 -  5 T.
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6 .2 .  Oznaczenie stojaków

Oznaczenie sto jaków  SNP-2O sk ład a  s ię  z o k re ś le n ia  typu  s to ja k a  oraz w ie lk o śc i wg t a b e l i  10. 

P rzykłady  oznaczenia:

-  6a / s t o j a k  d la  rud w ielkość 6 a /
/ s t o j a k  podsadzkowy wykonanie I  -  w ielkość 6 a /
/ s t o j a k  podsadzkowy wykonanie I I  -  w ie lkość  11 /

a /  SNP-20R 
b /  SNP-20/1 -  6a
c /  SNP-20/11 -  11

6 .3 .  C h a rak te ry s ty k a  pracy  sto jaków  SNP-20

S to ja k i  SNP-20 są  sto jak am i natychm iastpodporowym i o n a s tę p u ją c e j c h a ra k te ry s ty c e :

-  podpom ość nom inalna zaciskow a 20 -  25 T uzyskiw ana z rozpoczęciem  zsuwu
-  podpom ość szczytow a -  32 T

Z a le ty  sto jaków  SNP-20:

-  p ro s ta  k o n s tru k c ja  oraz n i s k i  k o sz t wykonania,
-  p ro s ta  o b sługa ,
-  szybkie ro z p ie ra n ie  i  bezp ieczne rabow anie,
-  mały c ię ż a r ,
-  możliwość stosow ania  sto jaków  w śc ia n a c h  o bardzo dużej ro z p ię to ś c i  w ysokości w g ra ­

n ic a c h  od 800 do 4000 mm.

Rysunek 16 p rzed staw ia  c h a ra k te ry s ty k ę  p racy  sto jaków  SNP-20. Zamek s to ja k a  SNP-20 d z ia ła  
na za sad z ie  t a r c i a .  P rzez w bicie  klinów  wywołuje s ię  w zamku s i ł y  p ro s to p a d łe  do pow ierzchni 
c ie rn y ch  rd z e n n ik a . Powodują one powstawanie s i ł  t a r c i a  na rd zen n ik u .

6 .4 .  Opis k o n s tru k c ji

S to ja k  SNP-20 / r y s . 1 7 / sk ład a  s ię  z:

-  rd z e n n ik a ,
-  spodnika z kadłubem zamka i  s to p ą ,
-  elementów uk ładu  zamka,

Wzajemne u sz tyw nien ie  spodnika i  rd z e n n ik a  uzysku je  s ię  p rzez  zak linow anie  zamka p rzez  z a b i­
c ie  klinów  młotem.

Rdzennik poz.1 o p r o f i l u  skrzynkowym j e s t  wykonany z dwóch kątowników razem zespawanych, 
o z b ie ż n o śc i do 2 mm na c a łe j  d łu g o ś c i,  w c e lu  u n ik n ię c ia  spadku podporności s to ja k a , podczas 
zsuwu rd z e n n ik a . U góry rd z e n n ik a  j e s t  przyspaw ana głow ica koronkowa p o z .7 , a u do łu  zn a jd u je  
s ię  otw ór /  12 d la  ko łk a  p o z .8 , k tó ry  zab ezp iecza  rd zen n ik  przed  całkow itym  w yciągnięciem  
i  zdekompletowaniem s to ja k a .

Spodnik poz .2  o p rz e k ro ju  praw ie kwadratowym utworzonym p rzez  zespaw anie dwóch p r o f i l i  wy­
konanych z b la c h y . U podstawy spodnik j e s t  zakończony p ła sk ą  s to p ą , w s to ja k a c h  SNP-20R s d e j -  
mowalną /b e z  o tw o ru /, a w s to ja k a c h  SNP-20/1 i  SNP-20/11 przyspaw aną. W stopach  przyspawanych
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zn a jd u je  s ię  otwór /  50 mm przeznaczony-do czy szczen ia  s to ja k a , bez k o n ieczn o śc i demontażu, 
spodniku p o n iże j za:nka zn a jd u je  s ię  otwór montażowy /  20 um ożliw iający  zak ład an ie  i  wyjmo­

wanie z rd zen n ik a  ko łka  sp rężynującego  p o z .8 .  Do górnej czołow ej pow ierzchni spodnika j e s t  
przyspawany kadłub zamka. Kadłub zamka stanow i obejma wykonana z płaskow nika g ru b o śc i 12 urn 
z przyspawaną do n ie j  wkładką c ie rn ą^  W ty le  zamka przyspawano p rę t  stanow iący uchwyt d la  
p o d c iąg n ik a .

Elementy uk ładu  zamka:

-  lu źn a  wkładka c ie rn a ,  p o z .5 , -
-  dwa k lin y , p o z .6 . \

Stożkowy występ na wkładce c ie rn e 'j ,  od s tro n y  k linów , zab ezp iecza  j ą  p rzed wypadnięciem 
p rzy  poluzowanym zamku. K liny mają rów nież z a b ezp ieczen ia  zap o b ieg a jące  p rzez  ic h  y/ypadnię- 
ciem . Kąt zb ie ż n o śc i k linów  wynosi 5 ° . Praw ie c a łe  s to ja k i  wykonuje s ię  ze s t a l i  n isk o s to p o -  
wej 18G2, a c z ę śc i o szczególnych  wymaganiach dotyczących  w ytrzym ałości lub  tw ard o śc i / rd z e n ­
n ik ,  obejma zamka, k l in y ,  wkładka c ie r n a /  są  dodatkowo u lepszane  c ie p ln ie .

Zaklinow anie zamka do podporności nom inalnej n a s tę p u je  p rzez  c z te ry  u d e rzen ia  młotem 4 kG, 
na przem ian w każdy k l in  / s t o j a k  w p o z y c ji s t o j ą c e j / .  W k o p a ln iach  rud stosować po t r z y  ude­
rz e n ia  młotem 4 kG w każdy k l i n ,  gdyż p y ł rud zw iększa w spółczynnik t a r c i a .

6 .5 .  Dobór sto jaków

Zasada doboru sto jaków  w z a le ż n o śc i od lo k a ln y ch  warunków w w yrobiskach ścianowych j e s t  
szczegółowo podana w punkcie 12. P rzy doborze sto jaków  SNP-20, w z a le ż n o śc i od ś re d n ie j  oraz 
od zm iennej g rubośc i pok ładu , n a leży  posługiw ać s ię  ta b e lą  11.

. 6 .6 .  Naprawa sto jaków  SNP-20

6 .6 .1 .  Z a lecen ia  ogólne naprawy sto jaków . U szkodzenia sto jaków , zauważone podczas okresowe­
go p rzeg ląd u  bądź w c z a s ie  użytkow ania sto jaków  w w yrobisku ścianowym, n a leży  usunąć w sposób 
podany w punktach 6 .6 .3 .  do 6 .6 .1 2 .  p rzy  czym n a leży  s ię  bezw zględnie stosować do n a s tę p u ją ­
cych za leceń :

a /  spawanie p ęk n ię ty ch  spawów n a leży  wykonywać e lek tro d am i EP52-28P po uprzednim  u su n ię c iu  
uszkodzonego spoiw a,

b /  m niejsze w ygięcia  rd zen n ik a  n a leży  prostow ać pod p ra s ą  na zimno, w iększe prostow ać na gorą­
co, p rzy  czym po napraw ie na gorąco n a leży  ponownie rd z e n n ik i poddać obróbce c ie p ln e j  do 
Rr = 85 -  120 kG/mm^. H artow anie od tem p era tu ry  około 860°C. Odpuszczenie do około 35O°C. 
P o  k a ż d y m  r e m o n c i e  s t o j a k i  m u s z ą  b y ć  p o d d a n e
o d b i o r o w i  t e c h n i c z n e m u .  Zasady k o n tr o l i  i  o d b io ru  tech n iczn eg o
opisano w p k t 10. — .

6 .6 .2 .  Demontaż i  montaż sto jaków  SNP-20 n a le ż y  rozpoczęć od w yb ic ia  k o łk a  z a b e z p ie c z a ją c e ­
go p oz .8  za pomocą w yb ijak a , r y s . 11, p rzez  otw ór zn a jd u jący  s ię  w gó rne j c z ę ś c i spodnika,
a n a s tę p n ie  wyjąć rd z e n n ik , po czym wyjąć p o z o s ta łe  c z ę śc i zamka. Przy montażu s to ja k a  p o s tę ­
pu je  s ię  w k o le jn o ś c i  o d w ro tn e j.

6 .6 .3 .  Wgniot s to p y . Uszkodzoną s to p ę  s to ja k a  SNP-20R n a le ż y  zd jąć  po w ybic iu  ko łk a  sp rę ­
żystego  łączącego  sto p ę  ze spodnikiem . Stopę p.- nap raw ie , p o le g a ją c e j  na p rosto w an iu  i  spawa­
n iu ,  można z powrotem zamontować do s to ja k a *  Stopy i  k o łk i  sp rę ż y s te  n ie  nad a jące  s ię  do d a l ­
szego uży tku  z a s tą p ić  nowymi, k tó re  można zamawiać u p ro d u cen ta  jako c z ę ś c i  zam ienne. W p rzy ­
padku uszk o d zen ia  s to p y  sto jaków  SNP-20/1 lu b  SNP-20/11 /s to p y  przyspawane do sp o d n ik a /, n a le ­
ży postępować ja k  podano w punkcie 3 .5 .2 .  *

6 .6 ;4 .  Wyboczenie sp o d n ik a . Sposób naprawy ja k  op isano  w punkcie 3 .5 .3 .

6 .6 .5 .  W ybrzuszenie spodn ika pow sta je  w yłącznie  b ezpośredn io  p rzy  stopie* spodnika wskutek 
obciążeń  p rz e k ra cz a ją c y c h  znaczn ie  o b c ią ż e n ia  dopuszczalne  bądź t e ż  p rzez  nagrom adzenie s ię  
w spodniku urobku, na k tó ry  n a c isk a  rd z e n n ik  obciążony górotworem . Sposób naprawy podano 
w punkcie 3 * 5 .2 .
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6 .6 .6 .  Wgnioty śc ian ek  spodnika do w ew nątrz. J e ś l i  w gnioty są  duże i  u tru d n ia ją  swobodny 
przesuw rd zen n ik a  w spodniku, zachodzi konieczność w yprostow ania ic h  od wewnątrz. Przyrządy 
słu żące  do teg o  c e lu , wykonywane p rzez  k o p a ln ie  we własnym z a k re s ie , są  p rzedstaw ione p o n iż e j:

a /  Mechanizm śrubowy, r y s . 18, s łu ży  do dowolnych stojaków  o różnych p rzek ro jach  spodników.
Na rysunku 18 j e s t  pokazany mechanizm śrubowy d la  spodników o p rz e k ro ju  p rostokątnym .

Na śrubę z gwintem lewym i  prawym, p o z .1 , wkręcone są  s to ż k i ,  poz.2  i  3, na k tó rych  są 
n a c ię te  p ro w ad n ice ,s łu żące  do z a k ła d a n ia  i  prow adzenia n a k ła d e k ,p o z .4 i  5* % chw ilą o b ro tu  
śruby  w prawo s to ż k i  poz .2  i  3 schodzą s ię  powodując ro z p ie ra n ie  nakładek  p o z .5 i  4 .Nakład­
k i  z k o le i  wypychają w gnioty w śc ian k ach  spodn ika .

b /  U rządzenie h y d rau liczn o -m ech an iczn e . r y s . 19. W u rząd zen iu  tym można w ykorzystać przesuw nik 
h y d rau liczn y  p o z .7 obudowy OSM-2 o s i l e  ro z p a rc ia  12 to n  oraz pompę h y d ra u lic z n ą  olejow ą 
o c iś n ie n iu  medium około 150 -  200 kG/cm^. Pompki ręczne  odpowiednie do tego  c e lu  produku­

ją  Bytomskie Zakłady Naprawcze PW oraz  Jaw orznicko-M ikołow skie Zakłady Naprawcze PW. Na d rą ­
gu t ło k a ,  p o z .1 , n a le ż y  przymocować s to ż e k , posf.2, na k tó ry  uk łada  s ię  dwie n ak ład k i c ie rn e  
p o z .3 i  4 związane z przesuw nikiem  r u r ą  p o z .5 przymocowaną do k o łn ie rz a  c y lin d ra  p rzesuw ni- 
k a . Do ru ry  j e s t  przyspaw ana podkładka p o z .6 z dwoma w ycięciam i na śruby motylkowe, k tó re  
są  wkręcone do nak ładek  c ie rn y c h . Ruch t ło k a  w prawo wraz z zamocowanym na nim stożkiem  po­
woduje ro z p ie ra n ie  nak ładek  c ie rn y c h , a t e  z k o le i  wypychają w gnioty ś c ia n k i spodn ika .

c /  P rz e c ią g a c z , r y s . 20. P rz e c ią g a n ie  p rz e c ią g a c z a  odbywać s ię  może kołowrotem lub  przesuwnikiem  
hydraulicznym .U suw anie wgniotów na p łaszczy zn ach  spodnika za  pomocą p rz e c ią g ac z a  j e s t  je d ­
nak możliwe ty lk o  p rzy  spodnikach o sto p ach  zdejmowanych lu b  o sto p ach  z otw oram i. Przy du­
żych w gniotach wskazane j e s t  p rz e c ią g a n ie  etapam i s to s u ją c  2 lub  3 p rzec iąg acze  o coraz 
w iększych p rz e k ro ja c h .



6 .6 .7 .  P ęk n ięc ie  spawów sp o dn ika . Po wyprostow aniu spodnika n a leży  z pęk n ię ty ch  spawów usu­
nąć uszkodzone spoiw a, a n a s tę p n ie  ponownie zespaw ać, s to s u ją c  e le k tro d y  EP52-28P.

6 .6 .8 .  W ycięcie rd zen n ik a  powoduje w y stąp ien ie  w sk ra jn y ch  włóknach o d k sz ta łceń  p la s ty c z ­
nych, k tó ry ch  w ie lkość  j e s t  p ro p o rc jo n a ln a  do k ą ta  z g ię c ia .

Przy zn a c z n ie jszy c h  z g ię c ia c h  w ystępu ją  drobne p ę k n ię c ia  /m ik ro p ę k n ię c ia / ,  n a jc z ę ś c ie j  
w o b ręb ie  po łączeń  spawanych, c z ę s to  n ie d o s trz e g a ln y c h  okiem nieuzbro jonym . P ę k n ię c ia  te  mogą 
powstać rów nież p rzy  m nie jszych  u g ię c ia c h , le c z  pow tarzanych k i lk a k r o tn ie .  D latego te ż  n a leży  
o g ran iczy ć  l ic z b ę  remontów.

Na podstaw ie dośw iadczeń o k re ś la  s ię  dopuszczalny k ą t z g ię c ia  na 35°, po p rzek ro czen iu  k tó ­
rego z g ię ty  rd zen n ik  pow inien być złomowany, a dopuszczalną  l ic z b ę  prostow ań rd zen n ik a  zg ię teg o  
o 15° -  35° do 5, podobnie jak  w innych  s to ja k a c h .

Każde p rostow an ie  rd z e n n ik a  o k ą t powyżej 15° powinno być oznaczone na rdzen n ik u  p rzez  n a - 
spawanie na jego bocznej pow ierzchn i / n i e  na pow ierzchn iach  c ie rn y c h /  pod g łow icą , k re sk i d łu ­
g o śc i 40 mm.

Wygięte rd z e n n ik i p ro s tu je  s ię  na p r a s i e .  Na p ły c ie  p rasy  u s ta w ia  s ię  dwa w sporn ik i / r y s . 5 / 
sz e ro k o śc i co najm n ie j 70 mm. Na w sporn ik i k ła d z ie  s ię  rd zen n ik  wybrzuszeniem do g ó ry . T ło - 
czysko p ra sy  d z ia ła  na rd z e n n ik  za pośrednictw em  n a k ła d k i sz e ro k o śc i 100 mm. Przy s iln y c h  wy­
g ię c ia c h  p rostow an ie  n a le ż y  przeprow adzać stopniow o, p o s tę p u ją c  n iew ie lk im i skokami od jednego 
końca rd zen n ik a  do d ru g ie g o . Po w yprostow aniu n a leży  spraw dzić p ro s to lin io w o ść  rd zen n ik a  p rzez 
p rz y ło ż e n ie  l i n i a ł u .

Gdyby w wyniku w y g ięc ia , a n a s tę p n ie  p ro s to w an ia , pow stąły  na rdzen n ik u  miejscowe przew ęże­
n ia  na p łaszczy zn ach  c ie rn y c h  / r y s . 6 / ,  p rzy  czym S + 1 mm, to  rd zen n ik  t a k i  n a leży  bez­
w zględnie wybrakować. J e ś l i  pow sta łe  przew ężenie j e s t  na końcu rd z e n n ik a , to  można go sk ró c ić  
o odcinek  od końca rd zen n ik a  do środka  p rzew ężen ia  i  zastosow ać do s to ja k a  k ró tsz e g o . Skróce­
n ie  rd z e n n ik a  j e s t  możliwe ta k  od g łow icy , ja k  i  od spodku s to ja k a .  N iedopuszczalna j e s t  n ap ra ­
wa rd zen n ik ó w  p rz e z  u d e rz a n ia  m łotam i po p łaszczy zn ach  c ie rn y ch  /n p .  p rostow anie  na kow ad le /. 
R dzenniki skręcone n ie  n a d a ją  s ię  do napraw y.

6 .6 .9 .  P ę k n ięc ie  spawów rd z e n n ik a . Gdy na rdzen n ik u  nadającym s ię  po p rostow an iu  do d a ls z e ­
go uży tku  zauważy s ię  popękane spawy /n ie l i c z n e  p rz y p a d k i/ ,  to  n a leży  je  popraw ić, s to s u ją c  
e le k tro d y  podane w pk t 9 .5 .1 .  W przypadku w iększych pękn ięć t r z e b a  przed  spawaniem usunąć 
uszkodzone spoiw a.

6 .6 .1 0 .  U szkodzenie głow icy bądź spoiny łą c z ą c e j  głow icę z rd zenn ik iem . U szkodzenia głow ic 
koronowych sto jaków  SNP-20 w y stępu ją  bardzo  rzad k o . J e ś l i  uszkodzona głow ica n ie  n ad a je  s ię  do 
napraw y, t r z e b a  ją  o d p a lić  i  przyspawać nową. C zęstsze  są  n a to m ias t p rzypadk i p ęk an ia  sp o in  ł ą ­
czących głow icę z rd zen n ik iem . P ę k n ię c ia  w y stęp u ją  na sk u tek  wadliwego wykonania sp o in  p rzez  
p ro d u cen ta  bądź na sk u tek  niew łaściw ego obchodzenia s ię  ze sto jak am i p rzez  górników /n p . p rzez 
u d e rz a n ie  młotem w głow icę i t p . / .  Spoiny łą c z ą ce  głow icę z rdzenn ik iem  n a le ż y  'wykonać bardzo 
s ta ra n n ie  zachowując wymagany wymiar sp o in y , minimum 6 -  7 mm oraz p ro s to p a d ło ść  głow icy do 
rd z e n n ik a , s to s u ją c  e le k tro d ę  EP52-28P.

*
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6 .6 .1 1 .  Zadziory  na rdzenn iku  i  na pow ierzchniach  c ie rn y ch  zamka n a leży  usunąć p rzez  ś c ię ­
c ie  p rzecinakiem  lub  p iln ik ie m . Pow ierzchnie c ie rn e  muszą być dok ładn ie  wyrównane. Przy dużych 
zad z io ra ch , ta k  rd zen n ik  ja k  i  w kładki c ie rn e  n a leży  wybrakować.

6 .6 .1 2 .  Uszkodzenie kadłuba zamka. Oprócz uszkodzeń spo in  użytkow nicy do tychczas n ie  z g ła ­
s z a l i  innych u s te r e k .  Naprawa p o leg a  na u su n ię c iu  uszkodzonego spoiwa i  ponownym zaspaw aniu 
e le k tro d ą  EP52-28P.

6 .6 .1 3 *  Uszkodzenie k l in a .  K lin  skrzyw iony n a leży  prostow ać na zimno. K lin  p ę k n ię ty , s i l n i e  
r o z b i ty  w skutek w ie lok ro tnego  z a b i ja n ia  bądź rabow ania oraz  k l in  z s i l n i e  zaznaczającym i s ię  
wgniotami na kraw ędziach roboczych n a le ż y  w ym ienić.

/
/

7 . STOJAKI NATYCHMIASTPODPOROWE RUROWE "VALENT"

S to ja k i  teg o  ty p u , produkowane p rzez  T arnogórską Fabrykę Urządzeń G órniczych, są  p rzezna­
czone do obudowy w yrobisk  ścianow ych, p rzede w szystkim  z zawałem s tro p u .

7 .1* W ielkości sto jaków  typ u  "V alen t"

S to ja k i  "V alen t" są  produkowane w w ie lk o śc ia c h  od 1 do 15. D ługości i  c ię ż a ry  sto jaków  po­
da je  ta b e la  12.

T a b e l a  12

W ielkość I*max
mm

^min
mm

Zsuw
mm

C iężar
kG

1 ' 1000 655 345 4.5,6
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 7 7 ,3
11 2600 1455 1145 7 9 ,5
12 2800 1555 1245 8 3 ,8
13 3000 1655 1345 8 7 ,9
14 3150 1730 1420 91,4
15 3550 1930 1620 99,8

S to ja k i  "V alen t" m ają głow ice koronowe i  są  p rzeznaczone do w spółpracy ze stalow ym i s t r o p n i ­
cami członowymi. P o d c iąg an ie  sto jaków  może s ię  odbywać za pomocą podciągników  zębatkowych lu b  
h y d ra u lic z n y c h , z obejmą p rzystosow aną do rurowego p rz e k ro ju  rd z e n n ik a .

7 .2 .  C h a ra k te ry s ty k a  pracy  s to ja k a  "V alen t"

S to ja k i  "V alen t" są  s to jak am i natychm iąstpodporow ym i i  o d zn acza ją  s ię  następ u jący m i danymi:
-  s t a ł ą  podp o rn o śc ią  ro b o czą  w g ra n ic a c h  40 ł  45 T
-  p o dpornośc ią  szczytow ą 60 65 T
-  zabezpieczeniem  przed  k o ro z ją .

C h a ra k te ry s ty k a  p racy  s to ja k a  "V alen t j e s t  pokazana na r y s .  22.

S to ja k i  "V alen t" m ają zamek p ra c u ją c y  na z a sa d z ie  t a r c i a .  Ponieważ rd zen n ik  1 w kładki c ie rn e  
zamka są  p rz e k ro ju  kołowego, uzysku je  s ię  w p rz y b liż e n iu  równomierne p rzen o szen ie  nacisków  
pow stałych  na sku tek  s i ł  t a r c i a .  Pocynkowanie pow ierzchn i c ie r n e j  rd zen n ik a  pozw o liło  na uzyska 
n ie  podporności ro b o cze j rzęd u  40 -r 45 T o raz rów nom iernej sp o k o jn e j /b e z  o d p rę ż e ń / p racy  s to -
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ja k a . Podpom ość 40 ł- 45 T uzysku je  s ię  p rzy  dostatecznym  z a k le sz c ze n iu  zamka u d e rz a ją c  mło 
tem 4 do 5 kG na przem ian w każdy k l in  aż do w y s tą p ie n ia  dzw onienia s to ja k a  /o k o ło  8 do 12 
uderzeń  w każdy k l i n / .

7 .3 ,  Opis k o n s tru k c j i  s to ja k a  "V alen t"

S to ja k  "V alen t" r y s . 21 sk ła d a  s ię  z:

-  rd zen n ik a
-  spodnika
-  zamka

Rdzenik s to ja k a  "V a len t" , p o z .2 , j e s t  wykonany z ru ry  /  119 mm ze s t a l i  o podwyższonej wy­
trz y m a ło ś c i .  W g ó rn e j c z ę śc i j e s t  przyspaw ana głow ica koronkowa wykonana jako odkuwka m atry - 
dowa. Rdzennik s to ja k a  j e s t  zabezp ieczony  za  pomocą k o łk a  p rzed  w yciągnięciem  ze sp odn ika . 
Z akładan ie  k o łk a , p o z .9  do rd zen n ik a  odbywa s ię  p rzez  otw ór w spodniku zn a jd u jący  s ię  pod 
zamkiem. Spawanie głow io do rd z e n n ik a  -  e lek tro d am i EP49-29P.

Spodnlk, p o z .1 ,* je s t  wykonany z ru ry  s ta lo w e j o p rz e k ro ju  /  146 mm. U dołu  spodnlk  j e s t  
zakończony s to p ą , p o z .7 , wykonaną z b lachy  g ru b o śc i 15 mm 1 164 mm ś re d n ic y . Do g ó rn e j c z ę śc i 
spodnika j e s t  przyspawany kadłub zamka. W spodn iku , w p o b liż u  s to p y , j e s t  wykonany otw ór s łu ­
żący do usuw ania gromadzącego s ię  w spodniku urobku i  u n iem ożliw ia jącego  ca łk o w ite  z su n ię c ie  
rd z e n n ik a .

Zamek s to ja k a  sk ła d a  s ię  z kad łuba  zespawanego z dwóch c z ę ś c i o raz  z obejmy s p rę ż y n u ją c e j, 
k tó ra  j e s t  z a c isk a n a  dwoma k lin am i ro z p ie ra ją c y m i. Obejma t a  stanow i jed n o cześn ie  elem ent 
c ie rn y  s to ja k a .  K liny ro z p ie r a ją c e  d łu g o śc i 310 mm mają z b ie ż n o śc i 5° 35 . Obejma zamka wykona­
na ze s t a l i  s p e c ja ln e j ,  j e s t  u lep szo n a  c ie p ln ie  do Rr = 80 -  120 kG/mm^. K liny są  u lepszone 
do Rr = 90 -  1000 kG/mm^.

7 .4 .  Dobór sto jaków  "V alen t"

Przy doborze sto jaków  "V alen t"  n a leży  posługiw ać s ię  ta b e lą  13. Zasada doboru sto jaków  do 
lo k a ln y ch  warunków panujących  w w yrobiskach ścianow ych j e s t  szczegółowo podana w pk t 11.

7 .5 ,  Naprawa sto jaków  "V alen t"

7 .5 .1 .  Z a lc e n ia  o g ó ln e . U szkodzenia sto jaków  zauważone podczas okresowego p rzeg ląd u  bądź 
w c z a s ie  użytkow ania sto jaków  w w yrobisku ścianowym n a leży  usunąć w sposób podany w punktach  
7 .5 .3 .  do 7 . 5 . 8 . ,  p rzy  czym n a leży  s ię  bezw zględnie zastosow ać do n as tęp u jący ch  z a le c eń :

-  p ę k n ię te  spawy, po u su n ię c iu  uszkodzonego spoiwa n a le ż y  spawać e le k tro d ą  EP49-29P
-  po napraw ie spodn ika n a leży  zew nętrzną jego pow ierzchn ię  pomalować fa rb ą  sporządzoną na 

p y le  cynkowym.
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P o  k a ż d y m  r e m o n c i e  s t o j a k i  m u s z ą  b y ć  p o d d a n e  
o d b i o r o w i  t e c h n i c z n e m u .  Zasady k o n tro l i  odb io ru  techn icznego  opisano 
w pk t 10.

7 .5 .2 .  Demontaż i  montaż sto jaków  "V a le n t" . Przy demontażu s to ja k a  n a leży  w p ie rw sze j ko­
le jn o ś c i  ro zk le szczy ć  zamek p rzez  w ybicie k linów  ro z p ie ra ją c y c h , a n a s tę p n ie  wybić ko łek  za­
b e z p ie c z a ją c y , p rzez  otwór s łu żący  do o czy szczan ia  zn a jd u jący  s ię  przy p ły c ie  stopowej lub  
p rzez  o tw ór, k tó ry  j e s t  pod zamkiem s to ja k a .  Po całkowitym  w ysunięciu  rd zen n ik a  n a leży  lekko 
uderzyć w k l in  aż do oporu noska / r y s . 2 3 / .  Przy montażu s to ja k a  p o s tę p u je  s ię  w k o le jn o śc i 
o d w ro tn e j.

7 .5 .3 .  Wniot s to p y . J e ś l i  n ie  ma innych uszkodzeń, a w gniot stopy  j e s t  n ied u ży , s to ja k  n ie  
wymaga napraw y. Przy silnym  w gniocie w ystępuje  zwykle pękan ie  spoiny łą c z ą c e j  s to p ę  ze spod- 
n ik iem , jak  rów nież w ybrzuszenie sp o d n ik a . W tak im  przypadku n a leży  stopę  o d p a lić , ew en tual­
n ie  wraz z w ybrzuszoną c z ę ś c ią  sp o dn ika . N astępn ie  przyspawać nową s to p ę , p r z e s trz e g a ją c  
p ro s to p ad łeg o  u s ta w ie n ia  j e j  do o s i sp o d n ik a .

J e ż e l i  s to p ę  odpalono wraz z w ybrzuszoną c z ę ś c ią  spodn ika , n a leży  p rzed  przyspawaniem s to ­
py wstawić odcinek  spodn ika , odpow iadający d łu g o śc ią  c z ę śc i o d p a lo n e j. Należy przy tym zw rócić 
baczną uwagę, aby c z ę śc i wspawane tw orzy ły  wraz z r e s z tą  spodnika l i n i ę  p r o s tą .  Spoiny po­
przeczne t r z e b a  wzmocnić nak ładką o g ru b o śc i ś c ia n k i  spodn ika , ja k  pokazano na r y s . 3 . J e ś l i  
d ługość o d c ię te j  wraz ze s to p ą  w ybrzuszonej c z ę śc i spodnika n ie  p rz e k ra cz a  50 mm, można stopę  
przyspawać do skróconego spodn ika , zg ad za jąc  s ię  na  sk ró cen ie  s to ja k a .

7 .5 .4 .  Wyboczenie spodnika można usunąć pod p ra są  na zimno ja k  pokazano na r y b .25 s to s u ją c  
n ak ład k i dopasowane k sz ta łte m  do zew nętrznego p r o f i l u  sp o dn ika . Prostow ać n a leży  jednak o s tro ż  
n ie ,  by n ie  spowodować wniotów w spodn iku .

/

. *- ..v

\  .

W przypadku znacznego w y g ięc ia  spodn ika i  s i ln y c h  d e fo rm ac ji r u ry ,  k ied y  p rostow anie  pod 
p ra są  n ie  da odpow iednich w yników ,należy uszkodzoną część ru ry  wyciąć i  wspawać odpow iedniej 
d łu g o śc i o d c in ek . Na o d c in k i do wspawania n a j l e p i e j  w ykorzystać dobre kaw ałki spodników złomo 
wanych z iden tycznego  ty p u  s to jak ó w . M ie jsca  spaw ania poprzecznego n a leży  wzmocnić nakładkam i 
ja k  pokazano na r y s .  26.

J e ż e l i  spodnik  po p rostow an iu  n ie  wykazuje w iększych wgniotów, n a leży  go je sz c z e  spraw dzić 
czy n ie  ma w iększych o w a l iz a c j i .  S tw ierdzone o w a lizac je  usuwać na zimno pcd p ra są  s to s u ją c  
m atryce o wymiarach jak  na r y s .  27.
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7 .5 .5 .  Wgnioty spodników. Postępować ja k  op isano  w punkcie 6 .6 .6 .

7 .5 .6 .  Wyboczenie rdzenników . P rostow anie  rdzenników  sto jaków  rurowych s to s u je  s ię  je d y n ie , 
gdy k ą t w ygięo ia  j e s t  n ieduży  i  n ie  powoduje wgniotów do w nętrza  rd z e n n ik a . P rostow anie p rz e ­
prowadza s ię  na zimno pod p ra s ą ,  ja k  pokazano na r y s . 25, s to s u ją c  t r z y  podk ładk i z drcwns 
tw ardego lu b  m eta lu  kolorow ego.

J e ż e l i  rd zen n ik  po p rostow an iu  n ie  ma widocznych wgniotów, n a leży  go je szcze  spraw dzić pod 
względem zow alłzow ania p rz e k ro ju .  Zowalizow ania p rz e k ro ju  można usunąć na zimno pod p ra są  s to ­
su ją c  m atryce jak  na r y s .  27 .

7 .5 .7 .  U szkodzenia powłoki cynkowej rd z e n n ik a . R egeneracja  powłok cynkowych rdzenników ma na 
c e lu :

-  podwyższenie w spółczynnika t a r c i a  do s ta n u  p ierw otnego ,
-  zapew nienie sp o ko jne j p racy  s to ja k a  /b e z  gwałtownych odprężeń i  s t r z e l a ń / .

Powłoki bowiem cynkowe m ają zasad n iczy  wpływ na c h a ra k te ry s ty k ę  pracy  s to ja k a .  J e ś l i  około 
50% pow ierzchn i rd z e n n ik a  w sp ó łp ra c u ją c e j na dowolnym odcinku z elem entam i ciernym i zamka ma 
je sz c z e  powłokę cynkową, c h a ra k te ry s ty k a  pracy  s to ja k a  j e s t  n ie z n a c zn ie  g o rsza  od s to ja k a  nowe­
go i  s to ja k  t a k i  można uważać za dob ry . J e ś i i  jednak  ponad połowa pow ierzchni w sp ó łp racu jące j 
rd zen n ik a  j e s t  pozbawiona powłoki cynkowej, c h a ra k te ry s ty k a  pracy  dość gwałtownie s ię  p s u je , 
obn iża  s ię  podpom ość s to ja k a  i  w ystęp u ją  co raz  c z ę ś c ie j  s t r z e l a n i a  i  gwałtowne o d prężen ia  s to ­
ja k a . P rak ty k a  w ykazała, że w y ta rc ie  pow ierzchn i ocynkowanej n a s tę p u je  ś re d n io  po d w u le tn ie j 
p racy  s to ja k a ,  a  w warunkach s i l n i e  korodu jących  po ro c z n e j jego p ra c y .

R d zen n ik i, k tó ry ch  pow ierzchn ie  s ty k u  w dowolnym p o łą c z e n iu  z elem entam i ciernym i zamka n ie  
m ają minimum 50% pow ierzchn i p o k ry te j powłoką cynkową, n a leży  wycofać z ruchu  i  p rzekazać  do 
r e g e n e ra c j i  do s p e c ja l is ty c z n e g o  z ak ład u , w c e lu  ponownego n a ło ż e n ia  powłoki cynkowej.

7 .5 .8 .  U szkodzenie g ło w icy . J e ż e l i  uszkodzona g łow ica n ie  n ad a je  s ię  do naprawy, na leży  ją  
o d p a lić  i  przyspawać nową, s to s u ją c  e le k tro d ę  EP49-29P.

7 .5 .9 .  U szkodzenie zamka. Naprawa pow ażn iejszych  uszkodzeń zamka, /m ik ro p ę k n ię c ia  pop rzecz­
n e , z n ie k s z ta łc e n ia / ,  n ie  j e s t  w skazana. Zamek n a leży  złomować a spodnik  w ykorzystać do remon­
towanych s to jak ó w . W przypadku łą c z e n ia  zamka ze spodnikiem , spo inę  łą c z ą c ą  wykonać bardzo 
s ta ra n n ie  spawem około 8 mm, e le k tro d ą  EP49-29P, zachowując w spółosiow ość spodnika i  zamka. 
Wskazane j e s t  naprawy zamka wykonywać w wytypowanych zak ład ach  napraw czych.

7 .5 .1 0 .  U szkodzenie k lin ó w . K liny skrzyw ione n a leży  w yprostow ać, a  p ę k n ię te , s i l n i e  spęczo- 
ne / r o z b i t e /  o raz  z w gniotam i na kraw ędziach roboczych z a s tą p ić  nowymi.

8 .  INNE -STOJAKI RUROWE

W p o ls k ic h  k o p a ln iach  p ra c u ją  rów nież inne rurowe s to ja k i  c ie rn e  z im p o rtu , n p . ty p u  Schwarz 
p ro d u k c ji zakładów Dubnica w CSRS i t p .  Naprawy ty c h  sto jaków  przeprow adza s ię  podobnie jak  s to ­
jaków "V alen t"  bądź według i n s t r u k c j i  dostaw cy.

Naprawy rurowych sto jaków  h y d rau liczn y ch  wymagają s p e c ja ln e j  odrębnej te c h n o lo g i i  u j ę t e j  
w osobnej i n s t r u k c j i .

9 . ZASADY RACJONALNEGO PROWADZENIA NAPRAW

Główną p rzyczyną u tru d n ia ją c ą  o k re ś le n ie  przyczyn  zużywania s ię  sto jaków  j e s t  niemożność 
u s ta le n ia  w d z ia ła c h  g ospodark i m a te ria ło w e j p rzeb ieg u  p racy  s to jak ó w .

Mimo numerowania poszczegó lnych  sto jaków  i  prow adzenia e w id e n c ji , n ie  wiadomo p rzez  ja k i  
czas  s to ja k i  rz e c z y w iśc ie  pracow ały , a p rzez  ja k i  o k res  by ły  w reze rw ie  bądź w nap raw ie . Nie 
można rów nież o k re ś l ić  i l e  razy  s to ja k i  b y ły  w rem oncie i  jakim  naprawom b y ły  poddawane.
W c z a s ie  remontów są  usuwane u s te r k i  zw iązane z k sz ta łte m  i  wymiarami poszczególnych elementów 
s to ja k a  o raz  napraw a p o łączeń  spawanych. Nie ma n a to m ias t możności s tw ie rd z e n ia  zmian p la s ty c z -
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n o śc i w m a te r ia le  oraz  m ik ro p ę k n ię ć ,k tó re  s t a j ą  s ię  n a s tę p n ie  przyczyną łam ania s ię  spodników 
i  rdzenników w czstsie p ra c y .

Jak  wynika z dośw iadczeń, w ystępu jące  w c z a s ie  pracy uszkodzen ia  sto jaków  można p o d z ie lić  
na n a s tę p u ją c e  grupy:

a /  z g ię c ie  rd z e n n ik a , 
b /  z g ię c ie  spodn ika ,
c /  p ę k n ię c ie  spo in  w o b ręb ie  kad łuba  zamka, 
d /  p ę k n ię c ie  spoiny łą c z ą c e j  zamek ze spodnikiem , 
e /  w ydłużenie obejm zamka,
f /  u szkodzen ia  elementów wchodzących w sk ład  zamka, 
g /  uszkodzenie  głow icy bądź spoiny łą c z ą c e j głow icę z rdzenn ik iem ,
h /  uszkodzenie  spodn ika , / s to p y ,  otworów do p o d c iąg an ia  k lin a m i/  bądź spoin  w o b ręb ie  spod­

n ik a .

N a jn ieb ezp ieczn ie jszy m i uszkodzeniam i są  uszkodzen ia  u ję te  w punktach a ,  b , c , e , p o z o s ta łe  
uszkodzen ia  d , f ,  g , h , n ie  s tanow ią  Większego zag ro żen ia  i  mogą być osuwane w ie lo k ro tn ie  / r a ­
zem z wymianą poszczególnych  c z ę ś c i / .

Duży wpływ net trw a ło ść  o raz  na c h a ra k te r  p racy  i  w ytrzym ałość ma sposób p rzeprow adzenia n a ­
prawy, d la te g o  te ż  uważa s ię  za konieczne p o d k re ś le n ie  n ie k tó ry c h  problemów związanych z o rga­
n iz a c ją  w a rs z ta tu  naprawczego elementów obudowy. Wychodząc z z a ło ż e n ia , że naprawy sto jaków  
powinny być prowadzone p rzez  brygadę remontową n ią  dorywczo a le  s t a l e  p rzy  t e j  czynności z a tru d ­
n io n ą , n a leży  w każdej k o p a ln i ,  k tó ra  s to s u je  obudowę s ta lo w ą , ta k ie  brygady organizow ać.

Z dotychczasowych dośw iadczeń k o p a ln i Dymitrow w ynika, że w c iągu  roku przeprow adza s ię  
około 50% napraw sto jaków  pćźnopodporowych w stosunku  do og ó ln e j l ic z b y  sto jaków  z n a jd u ją c e j 
s ię  w ru ch u ; N a jlep szą  w ie lk o śc ią  brygady j e s t  z e sp ó ł 2 do 6 osób . Brygada 4-oscbowa zapew nia­
ją c a  d o s ta te c z n ie  sprawną o rg a n iz a c ję  rem ontu i  n a le ż y te  w ykorzystan ie  poszczególnych  rzem ieśl*- 
ników j e s t  w s ta n ie  przeprow adzić  naprawy 12 t y s .  sz tu k  sto jaków  W c iąg u  ro k u .

B ry g ad z iśc i i  członkow ie brygad remontowych muszą p rz e jś ć  szczegółowe p rz e sz k o le n ie  w za k re ­
s ie  napraw i  p rzeprow adzan ia  prób odb io rczych  sto jak ó w . P rz e sz k o le n ia  t a k i e ,  w p o s ta c i  kursów 
z oderwaniem od p ra c y , wskazane j e s t  organizow ać w Ośrodku D oskonalen ia  Kadr w ZKKPW -  Z abrze. 
Świadectwo ukończen ia  s z k o le n ia  i  z ło ż e n ia  egzaminu k o n tro ln eg o  byłoby podstaw ą do uzyskan ia  
upraw nień do sam odzielnego prow adzenia remontów sto jaków .

W arszta ty  remontowe sto jaków  powinny mieć odpowiednie w yposażenie zapew niające w łaściw ą 
te c h n o lo g ię  napraw o raz  przeprow adzanie  przew idzianych  p rzez  WT prób o d b io rczy ch . O rien tacy jn e  
typowe w yposażenie w arsz ta tów  podano w n in i e j s z e j  i n s t r u k c j i .

W c e lu  zapew nien ia  odpow iedniej k o n tr o l i  nad w arsz ta tam i napraw , n a le ż a ło b y  p rz y ją ć  zasadę 
licen c jo n o w an ia  p rzez  D epartam ent Energo-M echaniczny w arsz ta tów  remontowych obudowy. Podstawą 
do z a tw ie rd z e n ia  d z ia ła ln o ś c i  w a rs z ta tu  by łby  wniosek obejm ujący ^ tw ie rd z e n ia , że w a rs z ta t  po­
s ia d a  w yposażenie zgodne z u sta lonym i za ło żen iam i o raz b rygadę , w k tó r e j  co na jm n ie j b ry g a d z is ta  
p rz e s z e d ł p rz e sz k o le n ie  w z a k re s ie  napraw i  p rzeprow adzan ia  prób odb io rczych  s to jaków .

10 . ZASADY KONTROLI I  ODBIORU TECHNICZNEGO STOJAKÓW REMONTOWANYCH

Jedyną gw arancją poprawnej p racy  sto jaków  remontowanych j e s t  wprowadzenie odpowiedniego 
zesp o łu  prób i  badań odb io rczych  przeprow adzonych po k ażde j n a p ra w ie .-P o n iż e j p rzedstaw iono  
podstawowe zaśady  i  w ytyczne, na k tó ry c h  o p a rte  powinny być próby sto jaków  remontowych. Odbio­
row i technicznem u muszą być poddane sta low e s to ja k i  c ie r n e ,  p rzy  k tó ry c h  wykonana b y ła  ja k a ­
kolw iek napraw a. P rzez  naprawę s to ja k a  rozum ie s ię  u su n ię c ie  pow sta łych  uszkodzeń w którym ­
kolw iek elem encie  bądź wymianę ty ch  elem entów . W t r a k c ie  o db io ru  tech n iczn eg o  powinny być p rz e ­
prowadzone n a s tę p u ją c e  bad an ia :

1 -  o g lęd z in y  zew nętrzne,
2 -  spraw dzenie podstawowych wymiarów,
3 -  badan ie  popraw ności z a k le s z c z e n ia  i  p r o s to l in i j n o ś c i  s to ja k a ,
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4 -  badanie popraw ności p rzeb ieg u  c h a ra k te ry s ty k i podpornościow ej s to ja k a ,
5 -  badanie w łasn o śc i wytrzym ałościowych /p ró b a  tw a rd o ś c i/  m a te r ia łu  ty ch  elementów, k tó re

w tr a k c ie  naprawy poddane były  u le p sz a n iu  cieplnem u.

1 0 .1 . O ględziny zew nętrzne s to ja k a

O ględziny zew nętrzne s to ja k a  p o le g a ją  na spraw dzeniu: s ta ra n n o śc i wykonania naprawy, spraw­
d z ić  n a leży  jakość spawów, czy n ie  wykazują p rz e p a le ń , n ie d o to p ie ń , n ie  zaspawanych k ra te ró w , 
zażu ż leń , a tak że  pęknięć w s ta ry ę h  -  n ie  regenerowanych podczas remontu sp o in ach . Pow ierzch­
n ie  c ie rn e  rd zen n ik a  n ie  powinny w m ie jscach  naprawy wykazywać przew ężeń, w ypukłości lub  wgnio- 
tów, k tó re  mogą powodować n ie d o s ta te c z n e  d o leg an ie  pow ierzchni c ie rn y c h  elementów w sp ó łp racu ją ­
cych, a  tym samym ń ie  zapew niających poprawnej pracy  s to jaków . Pow ierzchnie c ie rn e  rd zen n ik a  
n ie  powinny mieć zadziorów .

1 0 .2 . Sprawdzenie wymiarów

Sprawdzenie wymiarów sto jaków  poddanych naprawom obejm uje:

-  spraw dzenie p ro s to lin io w o ś c i rd z e n n ik a , p rzy  czym dopuszczalna  odchyłka od l i n i i  p ro s te j  wy­
n o s i 0,3% d łu g o śc i rd z e n n ik a ,

-  spraw dzenie p ro s to lin io w o ś c i spodnika^ p rzy  czym dopuszczalna  odchyłka od l i n i i  p ro s te j  wy­
n o s i 0,4% d łu g o śc i spodn ika ,

-  spraw dzenie p ro s to p a d ło ś c i rd zen n ik a  względem p łaszczyzny  głow icy; dopuszczalna odchyłka:
1 mm na d łu g o śc i 100 mm,

-  spraw dzenie p ro s to p a d ło ś c i spodnika względem p łaszczyzny  s topy  -  dopuszczalna  odchyłka: 2 mm 
na d łu g o śc i 100 mm,

-  spraw dzenie p ro s to p a d ło ś c i spodnika względem zamka -  n a j l e p ie j  przeprow adzić to  po z ło ż e n iu  
s to ja k a  i  z a k le sz c z e n iu  zamka, oś rd zen n ik a  i  spodnika powinny s ię  pokrywać lu b  w późnopod- 
porowych p rzeb ieg ać  ró w n o leg le , tw orząc mimośród do 3 mm. Nie mogą n a to m ias t tw orzyć ramion 
k ą ta  rozw artego  i  ta k  w s to ja k u  rozsun ię tym  i  zakleszczonym , k tó reg o  oś sy m e tr ii  od głow icy 
do s topy  przy jm ie  s ię  jako podstawę t r ó j k ą t a ,  a oś rd zen n ik a  i  oś spodnika jako ram iona 
t r ó j k ą t a ,  wysokość teg o  t r ó j k ą t a  n ie  może przekroczyć 0,3% d łu g o śc i podstaw y, to  j e s t  wyso­
k o śc i s to ja k a  zak leszczonego  przy  dowolnym wysuwie rd z e n n ik a .

1 0 .3 . Badanie popraw ności z a k le sz c z e n ia  zamka s to ja k a

Badanie popraw ności z a k le sz c z e n ia  zamka s to ja k a  powinno odbywać s ię  zgodnie z wytycznymi 
warunków tech n iczn eg o  odb io ru  d la  danego typ u  sto jaków  c ie rn y c h . Po z a k le sz c ze n iu  s to ja k a  

tg rubszy  kon iec k l in a  pow inien wystawać conajm niej 10 mm ponad p łaszczyznę  zamka s to ja k a .

1 0 .4 . Badanie popraw ności p rzeb ieg u  c h a ra k te ry s ty k i  podpornościow ej

Badanie popraw ności p rzeb ieg u  c h a ra k te ry s ty k i  podpornościow ej dokonuje s ię  na s to ja k u  
zak leszczonym ,zgodnie  z poprzednim i u s ta le n ia m i.  W o d n ie s ie n iu  do sto jaków  poźnopodporowych 
próby przeprow adza s ię  ty lk o  w z a k re s ie  spraw dzenia w ie lk o śc i zsuwu po trzebnego  do uzysk an ia  
p o dpom ośc i nom inalnej / r o b o c z e j / .  Wymagania w tym z a k re s ie  d la  analizow anych typów sto jaków  
podano w t a b e l i  14.

T a b e l a  14

Wymagania

Typ s to ja k a
SP-1

SP-2 i  SP-40w ielkość
1 11 i  I I I

Podporność nom inalna / to n y / 30 40 40

Maksymalny dopuszczalny zsuw 
w /mm/ s to ja k a ,  do uzyskan ia  
podpom ości nom inalnej

150 150 80
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Próbę przeprow adza s ię  na p rasach  i  w warunkach zgodnych z u s ta le n ia m i obowiązującymi d la  
badań odbiorczych  sto jaków  nowych. 0 i l e  w s to ja k u  b y ł prostowany rd z e n n ik , wskazane z a k le sz ­
czać s to ja k  ta k ,  by b y ł p rz e c ie ra n y  na p ra s ie  na najgorszym  odcinku rd zen n ik a , o i l e  próba wy- 
padnie negatyw nie, można próbę pow tórzyć. Próba powtórna j e s t  o s ta te c z n a  i  stanow i jedyne k ry ­
te rium  dopuszczen ia  s to ja k a  do da lszego  stosow ania  w w yrobisku ścianowym.

1 0 .5 . Badanie w łasn o śc i w ytrzym ałościowych

Twardość m a te r ia łu  elementów, k tó re  w p ro c e s ie  naprawy były  poddane u le p sz a n iu  cieplnem u 
sprawdza s ię  metodą B r in e l la  lub  rów norzędną. Wymagania w tym z a k re s ie  o k re ś la ją  dokumentacje 
i  warunki te ch n iczn e  poszczególnych typów sto jaków .

-  *
Badania odb io rcze  przeprow adzać pow inien pracow nik w a rsz ta tu  p o s iad a jący  odpowiednie kw ali­

f ik a c je  i  u p raw n ien ia , nabyte  w wyniku sp ec ja ln eg o  p rz e s z k o le n ia . Wprowadzenie w w a rsz ta ta ch  
naprawczych odbioru  techn icznego  sto jaków  remontowanych, spowoduje:

-  podwyższenie wymągań k w a lif ik acy jn y ch  p e rso n e lu ,
-  poprawę ja k o śc i w yposażenia w a rs z ta tu ,
-  pewien w zrost p raco ch ło n n o śc i zw iązanej z odbiorem i  próbam i.

Ma jednak na c e lu  poprawę ja k o śc i przeprowadzonych remontów oraz wyeliminowanie z ruchu w ad li­
wych elementów obudowy mogących spowodować zag ro żen ie  wypadkowe.

i
11. UŻYTKOWANIE STOJAKÓW

1 1 .1 . Dobór sto jaków

Stalow e s to ja k i  c ie rn e  s to s u je  s ię  w w yrobiskach ścianow ych, eksploatow anych systemem zawa­
łowym, z zawałem całkowitym  lu b  częściowym s tro p u  /z  pasami podsadzkowymi/ bądź z podsadzką 
pneumatyczną lub  h y d ra u lic z n ą .

Przy wprowadzaniu sto jaków  do śc ia n y  n a leży  przede w szystkim  zw rócić szczeg ó ln ą  uwagę na 
odpowiedni dobór ic h  w ie lk o ś c i ,  w z a le ż n o śc i od wysokości ś c ia n y . W r a z ie  nieodpow iedniego do­
boru w ie lk o śc i sto jaków , może s ię  okazać, że będą one za d łu g ie  p rzy  z c ie n ie n ia c h  pokładu bądź 
za k ró tk ie  p rzy  z g ru b ie n ia c h . Gdy s to ja k i  są  za d łu g ie , wówczas napotyka s ię  na tru d n o ś c i ,  n ie  
ty lk o  przy  ic h  zabudow ie, a le  rów nież i  p rzy  rabow aniu . Już po stosunkowo nieznacznym u g ię c iu  
s ię  s tro p u , s to ja k i  zaczy n a ją  pracować jako sztywne i  -  co wynika z o g ra n ic z e n ia  zsuwu s t o j a ­
ka -  u le g a ją  u szk o d zen iu .

W ybijanie klinów  zaciskow ych w zamkach s to jaków , w k tó ry ch  rd z e n n ik i już  ca łk o w ic ie  s ię  
z su n ę ły , n ie  d a je  odpowiedniego ic h  poluzow ania i  robowanie musi s ię  odbywać p rzez  podkopywa­
n ie  sto jaków .

J e ś l i  s to ja k i  są  za k r ó tk ie ,  zachodzi konieczność u z u p e łn ie n ia  obudowy sto jakam i innych 
w ie lk o ś c i,  gdyż zak ład an ie  drewna między s tro p n ic ę  a s tro p  lub  między s to ja k  i  s tro p n ic ę  j e s t  
niedozw olone, gdyż powoduje p o g orszen ie  w spółpracy sto jaków  ze s tropem . Stosow anie zaś  s t o j a ­
ków różnych w ie lk o śc i s tw arza  dodatkowe k ło p o ty  w przodku . *

S to ja k i  n a leży  d o b ie rać  w te n  sposób, aby ś re d n ia  ic h  d ługość b y ła  równa ś re d n ie j  wysokoś­
c i  śc ia n y , pom niejszonej o wysokość p r o f i l u  s t r o p n ic .  W tym c e lu  n a le ż y  s ię  posługiw ać s p e c ja l ­
nymi ta b lic a m i podanymi w o p is ie  poszczególnych  s to jaków . W ta b l ic a c h  doboru s to jaków , oprócz 
w ykreślnego p rz e d s ta w ie n ia  p rzed z ia łó w  ś r e d n ie j  g ru b o śc i pokładu d la  poszczególnych  w ie lk o śc i 
sto jaków , podano w gó rn e j c z ę śc i t a b l i c  dokładne cyfrowe w ie lk o śc i p rzy  w spółczynniku zmiennoś­
c i  pokładu E= 5%, 8 =  10% i  6=  15%.

J e ż e l i  chodzi o jakość  w spółpracy obudowy ze stropem  i  odpowiednie k ierow anie  nim , to  w każ­
dym przypadku k o rz y s tn ie js z e  j e s t  zastosow anie  sto jaków  wczesnopodporowych lub  natychm iastpodpo- 
rowych n iż  póśnopodporowych, o i l e  można dobrać odpow iednią w ie lkość  sto jaków  z w ie lk o śc i p ro ­
dukowanych. S to ja k i  te  bowiem b a rd z ie j  rów nom iernie p rze jm u ją  o b c ią ż e n ia  s tro p u , zapew niając 
b e z p ie c z n ie js z e  w arunki pracy  w p rzodku . Również s t r a t y  z powodu uszkodzeń , co w głównej mie­
rze  za le ż y  od c h a ra k te ry s ty k i  p racy  s to ja k a ,  są  dużo m nie jsze  n iż  przy stosow aniu  stojaków  
późnopodporowych.
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Bo śc ian y  n a leży  d o sta rczy ć  ta k ą  l ic z b ę  sto jaków , aby jeden  s to ja k  p rzy p ad a ł na 0 ,8  do 1 
odkrytego s tro p u , co w z a le ż n o śc i od p rz y ję te g o  systęmu obudowy, re g u lu je  s ię  od leg łościam i 
między sąsied n im i ciągam i s t r o p n ic .  J e ś l i  ta k a  g ęs to ść  obudowy okaże s ię  n ie  w y s ta rc z a jąc a , 
n a leży  wówczas dodatkowo z a g ęśc ić  obudowę. J e ś l i  na ta k ie  zagęszczen ie  n ie  pozw alają  u rządze­
n ia  stosowane w ś c ia n ie ,  wtedy n a leży  dobrać s to ja k i  o wyższych podpom ośc iach .

1 1 .2 . Zabudowa sto jaków  w w yrobisku

Prawidłowe zabudowanie sto jaków  j e s t  najw ażniejszym  czynnikiem  odpowiedniego w ykorzystan ia  
z d o ln o śc i podporowej s to jaków , od k tó re j  z a leży  zachowanie s ię  s tro p u . Chodzi tu  o u s taw ian ie  
sto jaków  pod odpowiednim kątem przy większym n ach y len iach  pokładu oraz prawidłowe ic h  ro z p a r­
c ie  i  zak lin o w an ie . Przy w iększych n ac h y le n ia ch , s to ja k i  n a leży  ta k  u s taw iać ,ab y  ic h  o s ie  
pokrywały s ię  z dw usieczną k ą ta  zaw artego między pionem a p ro s to p a d łą  do pok ładu .

Zabudowa sto jaków  powinna s ię  odbywać według sposobów podanych w dalszym ro z d z ia ła ,  przy 
uży c iu  podciągników , odpowiednich d la  każdego typu  s to ja k a . Pożądane j e s t  przy tym, aby w mia­
rę  m ożliw ości s i ł ę  zak linow an ia  zamka zachować s t a ł ą  d la  w szy stk ich  sto jaków  w ś c ia n ie ,  zapew­
n ia  to  bowiem równomierną p racę  obudowy. R o zp ieran ie  sto jaków  innymi sposobami n iż  przew iduje 
in s t r u k c ja  j e s t  n iedozw olone, gdyż mimo n ie ra z  szybszego budowania, pogarsza  to  warunki pracy 
s to jak ó w . Wiąże s ię  z tym p o g orszen ie  warunków stropowych i  zw iększenie  l ic z b y  uszkodzonych 
sto jak ó w . N ieprawidłowe zabudow anie, bez sto sow an ia  podciągników , szczeg ó ln ie  przy s to jak ach  
wczhsnopodporowych, n a jc z ę ś c ie j  p rzez  w ychylenie lekko zaklinow anego s to ja k a  i  po d b ic ie  go do 
p o z y c ji praw idłow ej może w dużym s to p n iu  zm niejszyć podporność sto jaków . Zasadniczo s to s u je  s ię  
dwa sposoby ro z p ie r a n ia  sto jaków :

a /  ro z p ie ra n ie  za pomocą pary  k linów  w spó łp racu jących  z otworami wykonanymi w spodnikach, 
b /  r o z p ie ra n ie  za pomocą podciągników  zakładanych  na zamki sto jaków  i  przymocowanych do rd zen ­

ników.

ad . a /  W spodnikach sto jaków , p rzew idzianych  do teg o  ro d z a ju  ro z p ie r a n ia ,  są  wykonane dwa 
rzędy podłużnych otworów, w k tó re  wkłada s ię  k l in y  / r y s . 2 8 /. W kładając w odpowiedni otwór k l in  
i  w b ija ją c  go, powoduje s ię  wysuwanie rd zen n ik a  o p ie ra ­
jącego  s ię  swą s to p ą  o k l i n .  Otwory wzdłuż spodnika są 
ta k  p rz e s u n ię te  względem s ie b ie ,  że po całkowitym  wbi­
c iu  jednego k l in a  można włożyć i  wbić d ru g i k l i n .  Stwa­
rz a  to  możliwość c ią g łe g o  ro z p ie r a n ia  s to ja k a  przy  do­
w olnej jego  w ysokości. Tego ro d z a ju  ro z p ie ra n ie  j e s t  
szybkie  i  ła tw e , jednak  n ie  j e s t  za lecan e  przy  pracy  
sto jaków  w ś c ia n ie  o miękkim spągu, ja k  rów nież przy  
stosow aniu  podsadzki dm uchanej. W ty ch  bowiem warunkach 
h a s tę p u je  szybk ie  z a n ie c zy szc z e n ie  spodników poprzez 
o tw ory, co z czasem o g ra n ic z a  zsuw sto jak ó w . Rdzennik 
w ó w czas,op ie ra jąc  s ię  na znajdującym  s ię  wewnątrz spod­
n ik a  k ruszyw ie , sprasow uje je  i  s to ja k  zaczyna pracować
jako  sztyw ny. Doprowadza to  do w ybaczania rdzenników  bądź rozpruw ania  spodników. Również rab o ­
wanie ta k ic h  sto jaków  j e s t  u tru d n io n e , gdyż poluzow anie zamka n ie  d a je  o d c ią ż e n ia  s to ja k a  i  wy­
c ią g a n ie  go musi odbywać s ię  p rzez  podkopywanie lu b  c ią g a rk ą . Z teg o  względu powinno s ię  co pe­
wien czas  usuwać z a n ie c z y s z c z e n ia  ze sp o dn ika , aby n ie  dopuścić  do ic h  grom adzenia s i ę .  Po ro z ­
p a rc iu  s to ja k a  i  zak lin o w an iu  zamka, n ie  wolno pozostaw iać k l in a  w otw orze spodn ika , gdyż p rz e ­
noszące s ię  p rzez  k l in  o b c ią ż e n ia  podczas p racy  s to ja k a , powodują p rzeryw anie  otworów, o s ła b ia ­
ją c  spodnik  i  u n iem o ż liw ia jąc  ponowne ro z p a rc ie  s to ja k a .

R o zp ie ran ie  k lin am i sto jaków  SP-1 j e s t  p rzew idziane  ty lk o  d la  w ie lk o śc i I ,  t j .  p rzy  z a k re s ie  
d łu g o śc i sto jaków  od 560 -  1000 mm. W z a le ż n o śc i od życzeń odbiorców , s to ja k i  SP-2, SP-40 
i  SW-30 k ażde j w ie lk o śc i mogą być przystosow ane do p o d c iąg an ia  k lin a m i. W s to ja k a c h  J3W-3O 
i s t n i e j e  w iększa możliwość zap ch an ia  spodnika miałem, d la te g o  te ż  p o d c iąg an ie  k lin am i ty ch  s to ­
jaków n ie  j e s t  z a lecan e  do sze rszeg o  s to so w an ia . S i ł a  ro z p a rc ia ,  ja k ą  można uzyskać za pomocą 
ro z p ie r a n ia  k lin a m i, wynosi 1 ,0  do 1 ,5  T*

a d . b /  P rzy sto sow an iu  podciągników  zakładanych  na s to ja k ,  s i ł ę  ro z p a rc ia  uzyskuje  s ię  ś ru ­
b ą , k linem , zęb a tk ą  lu b  cy lind rem  hydrau licznym . P o d c iąg n ik i ró ż n ią  s ię  między sobą n ie  ty lk o
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elem ent.m i nadającym i s i ł ę  ro z p a rc ia ,  a le  rów nież i  obejmami, k tó re  są  przystosow ane do p r o f i ­
l i  rdzenników  poszczególnych  typów sto jak ó w . K olejność czynności p rzy  zabudowie sto jaków  pod­
ciąganych  podciągnikam i j e s t  n a s tę p u ją c a :

-  u s taw ien ie  s to ja k a  w m ie jscu  zabudowy,
-  ręczne  w ysunięcie rd zen n ik a  do żądanej w ysokości,
-  le k k ie  w bic ie  k l in a  zamka d la  u trzym an ia  u s ta lo n e j  wysokości i  um ożliw ien ia  z a ło ż e n ia  

po d c iąg n ik a ,
-  z a ło ż e n ie  podc iąg n ik a  i  poluzow anie k l in a  zamka,
-  ro z p a rc ie  s to ja k a ,
-  zak linow anie  zamka p rzez  odpowiednie w bicie  k l in a ,
-  z d ję c ie  p o d c iąg n ik a .

Czynności t e  są  wspólne d la  w szy stk ich  stosowanych podciągników . Sposób n a to m ias t podciąga­
n ia  j e s t  ró żn y , w z a le ż n o śc i od k o n s tru k c j i  p o d c iąg n ik a .

1 1 .3 . S to ja k i  późnopodporowe SP-1

S to ja k i  późnopodporowe, ze w zględu na stosunkowo n ieduże  p rz y ro s ty  podporności w o d n ie s ie ­
n iu  do zsuwów, gdzie  s to ja k  po zsuwie około 150 mm o s ią g a  podporność nom inalną rzęd u  30 -  45 T, 
d a ją  zadow alające w yniki s tosow ania  jed y n ie  w wąskim z a k re s ie  w y rob isk . N adają s ię  one do zabu­
dowy w śc ia n a c h  ś re d n ic h , o s t ro p ie  łatw o 1 dobrze s ię  rabującym , o raz w śc ia n a c h  prowadzonych 
z pasami podsadzkowymi. W śc ia n a c h , w k tó ry ch  system  obudowy p rzew idu je  p rz e s ta w ia n ie  sto jaków  
przed  zawałem, śtosow anie  teg o  typu  sto jaków  n ie  d a je  dobrych wyników. Wadą ty ch  s to ja k ó w ,je s t  
duże u g ię c ie  s tro p u  jak  rów nież kon ieczność  stosow ania  w zamku odpow iednich wkładek bukowych, 
czego w w ięk szo śc i przypadków s ię  n ie  p r z e s t r z e g a .  N iestosow anie  wkładek bądź stosow anie n ie ­
w łaściw ych, powoduje n iepraw id łow ą p racę  s to jaków . Jedne bowiem s to ja k i  s t a j ą  s ię  sztyw ne, in -  
'ne zaś nadm iern ie  p o d a tn e , co z k o le i  doprowadza do zw iększen ia  uszkodzeń poszczególnych  s to ­
jaków na sk u tek  nierów nom iernego p rz e n o sz e n ia  o b c iążeń .

S to ja k i  późnopodporowe, mimo swych wad, s tanow ią  do tychczas p rzew ażającą  w iększość sto jaków  
stosow anych w przem yśle węglowym. Powinno s ię  je  stopniow o w ypierać s to jak am i in n e j k o n s tru k c ji  
o c h a ra k te ry s ty c e  natychm iastpodporow ej.D o ro z p ie r a n ia  sto jaków  SP-1 s łu ż ą  p o d c ią g n ik i typowe, 
op isane  w punkcie 12. Przy zamawianiu n a leży  podać, do k tó ry c h  w ie lk o śc i sto jaków  mają być 
p o d c ią g n ik i stosow ane, ponieważ poszczegó lne  w ie lk o śc i s to jaków  ró ż n ią  s ię  k sz ta łte m  i  wymiara­
mi rdzenników . Wymagana s i ł a  ro z p a rc ia  ty c h  sto jaków  wynosi 3 T.

1 1 .4 - S to ja k i  późnopodporowe SP-2 i  SP-40

Dotychczasowe dośw iadczen ia  w skazują na t o ,  że stosow anie  sto jaków  typu  SP-2 1 SP-40 pozwa­
l a  na ogół na le p sz e  k ierow an ie  stropem , n iż  s to jak am i SP-1. Jakko lw iek  są  one rów nież późno­
podporowe, to  jednak ze względu na p o s ia d a n ie -w ię k sz e j podporności w stępnej jak  i  m ożliw ości 
b a rd z ie j  równomiernego przejm ow ania o b c iążeń , mogą pracować w śc ią n a c h  zawałowych o s tro p a c h  
trudno  s ię  ra b u ją c y c h . Również, ze względu na b a rd z ie j  strom e n a ra s ta n ie  p o d p o rn o śc i, są  one 
odpow iedn iejsze d la  systemów obudowy, p rzew idu jących  p rz e s ta w ie n ie  sto jaków .

Jak  jednak  wykazuje p ra k ty k a , stosow anie  tego  ty p u  sto jaków  w n ie k tó ry c h  śc ia n a c h  w ysokich 
n ie  d a je  pozytywnych wyników. Okazuje s ię  bowiem, że w ty ch  warunkach podatność ic h  do o s ią g n ię  
c ia  podporności maksymalnej j e s t  za mała i  z teg o  względu stosunkowo szybko u le g a ją  uszkodze­
niom . W tych  przypadkach n a leży  stosow ać s to ja k i  wczesno lu b  natychm iastpodporow e. Oprócz o p i­
sanego w punkcie 1 1 .2 . sposobu ro z p ie r a n ia  za  pomocą pary  k linów , s to ja k i  t e  można ro z p ie ra ć  
za pomocą podciągników  typowych op isanych  w punkcie 12. Wymagana s i ł a  ro z p a rc ia  minimum 3 T. 
Z a łożen ie  p o d c iąg n ik a  na s to ja k  odbywa s ię  p rzez  z a c z ep ie n ie  go o w ystęp na zamku. P rzy  zama­
w ian iu  podciągników  n a leży  podać ty p  s to ja k a ,  s to ja k  SP-2 bowiem ró ż n i s ię  od SP-40 przekrojem  
rd z e n n ik a .

1 1 .5 . S to ja k i  wczesnopodporowe SW-30 i  SW-30A

S to ja k i te  są  stosow ane w w yrobiskaoh ścianow ych kopalń  w ęgla i  ru d . S to ja k i  z otworami 
w spndnlkach są  ro z p ie ra n e  za pomocą k linów , podobnie ja k  op isano  w pk t 1 1 .2 . S to ja k i bez otwo-



rów w spodnlkach są  ro z p ie ra n e  specja lnym i podciągnikam t typu  SW-CS, k tó re  s to s u je  s ię  w yłącz­
n ie  dó ł;ych sto jaków .

Potlc iągnik  typu SW-GS j e s t  podciągnikiem  typu klinowego o szczękach płytkowych założonych 
na s t a ł e  na każdy z kątowników s to ja k a .  Zasadę pracy  p o dc iągn ika  p rzed staw ia  rysunek 29.

S zczęki p ły tkow e, p rzy  p o ło żen iu  prostopadłym  do kątowników, mają swobodny przesuw po ką­
tow n ikach . P rzy  p o ło ż e n iu  skośnym, z a k le s z c z a ją  s ię  na kątow nikach . Elementem przenoszonym od 
s to ja k a  do s to ja k a  j e s t  ty lk o  k l i n  p o d c iąg n ik a  wraz ze s to p ą . Podczas z a k ła d a n ia  k l in a  wraz ze 
s to p ą  na zamek s to ja k a  / p a t r z  r y s . 2 9 /, sz c z ę k i płytkow e n a leży  podnieść w górę i  oprzeć je  
o górną krawędź k l in a .  P od c iąg an ie  odbywa s ię  p rzy  poluzowanym k l in i e  zamka s to ja k a ,p rz e z  ude­
rz a n ie  w k l i n  p o d c ią g n ik a .P rz y  t e j  czynności szczęk i płytkow e w ychy lają  s ię  i  zak linow ują  na 
kątow nikach , d o c isk a ją c  rd zen n ik  do s t ro p u .  N astępn ie  zak linow uje  s ię  zamek s to ja k a  i  p rzez  
le k k ie  u d e rz e n ie  w c ie ń sz y  kon iec  k l in a  p o d c iąg n ik a  oraz  w p ły tk i  szczękowe, lu z u je  s ię  pod-' 
c ią g n ik , co um ożliw ia w y jęc ie  k l in a  wraz ze s to p ą .

D a n e  t e c h n i c z n e

-  skok p o d c iąg n ik a  30 mm
-  c ię ż a r  / k l i n a  ze s to p ą /  1 ,5  kG
-  s i ł a  p o d c ią g a n ia  s to ja k a  2 ,5  T

1 1 .6 . S to ja k i  natychm iastpodporow e SNP-20

S to ja k i  t ę  są  s to jak am i natychm iastpodporow ym i i  można je  stosować w w yrobiskach ścianowych 
o dowolnych warunkach g e o lo g ic z n o -g ó rn icz y c h . S to ja k i  SNP—20R są przeznaczone d la  kopalń ru d , 
n a to m ia s t SNP-20/1 i  SNP-20/11 d la  ś c ia n  podsadzkowych.

Do sto jaków  ty ch  s to s u je  s ię  o g ó ln ie  stosowane p o d c iąg n ik i jak  w punkcie 12. W śc ian ach  pod­
sadzkowych n a jk o rz y s tn ie j  j e s t  jednak  stosować p o d c iąg n ik i zębatkow e, h y d ra u lic z n e  bowiem zb y t 
szybko n isz c z y  p ia s e k . Wymagana s i ł a  ro z p a rc ia  ty ch  sto jaków  wynosi 4 -  5 T.



1 1 .7 . S to ja k i  natychm iastpodporow e "V alent"

S to ja k i  tego  typu  są  przeznaczone do obudowy w yrobisk ścianowych zw łaszcza w śc ian ach  
o trudnych  warunkach geologicznych .M ają podporność s t a ł ą  w g ran icach  40 do 45 T.Zabudowa s to ­
jak a  odbywa s ię  n a jc z ę ś c ie j  za pomocą p odciągn ika  zębatkowego typu  "V alent" / r y s .3 0 / .P o d c ią g -  
n ik  te n  ma mechanizm zębatkowy dający  s i ł ę  ro z p a rc ia  4 T przy 30 kG n ac isk u  na koniec dźwigni

W

Maksymalny wysuw z ę b a tk i /sk o k  p o d c ią g n ik a / wynosi 200 mm. Obejma p o dc iągn ika  j e s t  sam ozacis­
kowa, dostosow ana do p rz e k ro ju  rd z e n n ik a . Wymagana s i ł a  ro z p a rc ia  s to ja k a  wynosi 4 -  5 T. 
S to ja k i  "V alen t" mogą być rów nież ro z p ie ra n e  podciągnikam i h y d rau liczn y m i, n p . typu  PHT-4 
p a tr ż  punkt 1 2 .2 .

12. PODCIĄGNIKI DO ROZPIERANIA STOJAKÓW

Przy doborze podciągników  n a leży  b rać  pod uwagę n a s tę p u ją c e  czy n n ik i:

-  ty p  stosowanego s to ja k a  i  wymaganą s i ł ę  ro z p a rc ia ,
-  wysokość w yrobiska i  wysokość s to jaków ,
-  czy w w yrobisku zn a jd u je  s ię  p ia se k  lu b  inny czynnik  wpływający na aw aryjność pod­

c ią g n ik a ,
-  s i ł ę  ro z p a rc ia  ja k ą  d a je  p o d c iąg n ik ,
-  skok ro z p a rc ia  p o d c iąg n ik a ,
-  c ię ż a r  p o d c iąg n ik a ,
-  gab ary ty  p o d c iąg n ik a ,
-  czas zabudowy podciągnik iem ,
-  trw a ło ść  p o d c iąg n ik a .

1 2 .1 . P o d c iąg n ik i zębatkowe

Elementem ro zp ie ra jący m  j e s t  zęb a tk a  i  p rz e k ła d n ia  z ę b a ta .

D a n e  t e c h n i c z n e

-  s i ł a  ro z p a rc ia  pod c iąg n ik a  4 ł  6 T,
-  skok ro z p ie r a n ia  około 200 mm,
-  c ię ż a r  p o d c iąg n ik a  od 15 do 22 kG, w z a le ż n o śc i od typu  p o d c iąg n ik a  i  ro d za ju  obejmy za ­

k ład an e j na rd z e n n ik ,
-  czas zabudowy i  r o z p a rc ia  s to ja k a  ś re d n io  3 m in.

W k ra ju  znane są  p o d c iąg n ik i zębatkowe n astęp u jący ch  typów:

PZ-5 -  k o n s tru k c ji  ZKMPW o s i l e  ro z p a rc ia  5 T
PMS-1 i  PMS-2 -  k o n s tru k c ji  GIG o s i l e  ro z p a rc ia  4 T



" V a le n t"  -  p r o d u k c j i  TFlJG o a l i "  r ^ z p a t ^ i a  4 T / r y p . 3 0 /
"U niw ersa lny" -  p ro d u k c ji  TFOG wg p r o je k tu  ZKMPW o n i l e  r o z p a rc ia  4 T

Obecnie w p ro d u k c ji s e r y jn e j  T a rn o g ó rs k ie j  F ab ry k i U rządzeń G órn iczych  z n a jd u ją  s ię  dwa 
p a d c ią g n ik i :

"V alen t" -  jako typowy podciągn ik  do stojaków  rurowych typu "Valent i  Schwarz"
"U niw ersalny" -  dostosowany do dowolnych stojaków  przez wymianę obejmy podciągnika nakładanej 
na rdzenn ik  s to ja k a .

W zamówieniu n a leży  zaznaczyć do ja k ic h  stojaków  po d cląg n ik i są  przeznaczone.

W podciągniku  "V alen t" obejma na rd zen n ik  j e s t  po łączona z kadłubem podciągn ika , to  te ż  
w cz a s ie  ro z p ie ra n ia  s to ja k a  zębatka  spoczywa na zamku s to ja k a , a kadłub podciągnika wraz 
z rdzennikiem  s to ja k a  podnosi s i ę .

W podciągniku  uniw ersalnym , r y s .  31, kadłub podciągn ika j e s t  osadzony na zamku s to ja k a , 
a obejma rd zen n ik a  j e s t  po łączona z z ę b a tk ą . W c z a s ie  ro z p ie ra n ia  s to ja k a , wraz z rdzennikiem  
s to ja k a  podnosi s i ę ,  w tym przypadku, zębatka  /z a sa d a  ruchu odw ro tna/.

P o d c iąg n ik i zębatkowe ze względu na duży skok ro z p ie ra n ia  są zalecane przede wszystkim 
do sto jaków  wysokich i  do ś c ia n  z podsadzką h y d ra u lic z n ą  mogą 'Być jednak również stosowane do 
stojaków  ś re d n ic h  i  n is k ic h .

W przypadku z a c in a n ia  s ię  po d c iąg n ik a , n a leży  mechanizmy dobrze n a o liw ić . J e ś l i  to  n ie  po­
może, skierow ać p odc iągn ik  do p rzeg ląd u  w w a rsz ta c ie  kopalnianym .
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1 2 .2 . P odciągn ik i h y d rau liczn e
Elementem rozp iera jącym  j e s t  c y lin d e r  h y d ra u lic ? , .

P .V i .3 2
D a n e  t e c h n i c z n e

-  s i ł a  ro z p a rc ia  3 ł  6 T
-  skok ro z p ie ra n ia  /skok  c y l in d r a /  ok. 80 mm
-  c ię ż a r  p odciągn ika  ok. 10 kG
-  czas zabudowy i  ro z p a rc ia  s to ja k a  ok. 3 min

W k ra ju  znane są  p o d c iąg n tk i h y d rau liczn e  n astęp u jący ch  typów:

Kop. Mysłowice -  bazujący  na hydraulicznym  podnośniku samochodów STAR
HP-3 -  k o n s tru k c ji  ZKMPW
Hydr. GIG -  k o n s tru k c ji  GIG
PHT-4 -  k o n s tru k c ji  TFUG

Z ale ty  podciągników hydrau liczn y ch  to : p ro s ta  obsługa , stosunkowo k ró tk i czas zabudowy 
s to ja k a  i  nieduży c ię ż a r .  P o d c iąg n ik i h y d rau liczn e  są za lecane  do stojaków  śred n ich  i  n is k ic h . 
Mogą być również stosowane do stojaków  w ysokich, z tym że m niejszy  skok podciągnika h y d ra u li­
cznego w porównaniu z podciągnikam i zębatkowymi zm niejsza ich  przydatność  do stojaków  wyso­
k ic h .

Niewskazane j e s t  rów nież stosow anie podciągników hydrau licznych  w śc ianach  z podsadzką 
h y d ra u lic z n ą , p ia se k  bowiem szybko n isz c z y  g ładź c y lin d ra  i  u s z c z e lk i ,  co o g ran icza  trw ało ść  
p o d c iąg n ik a . P odc iąg n ik i h y d rau liczn e  wymagają, w porównaniu z innym i, b a rd z ie j  s ta ra n n e j 
k o n se rw ac ji, ze względu na dużą p recy z ję  mechanizmów, a przede wszystkim c h ro n ien ia  przed za­
n ieczyszczen iam i i  uderzen iam i.

W przypadku aw arii p o d c iąg n ik a , p rzeg ląd  i  remont może przeprowadzać jedyn ie  fachowiec 
w w a rsz ta c ie  hydrau licznym . Nawet u zu p e łn ia n ie  o le ju  w podclągniku  w ruchu dołowym j e s t  n ie ­
dopuszczalne , gdyż p rz e d o s ta n ie  s ię  do obiegu hydrau licznego  nawet drobnych zan ieczyszczeń
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albo  zastopow anie niew łaściw ego o le ju  może spowodować unieruchom ienie podc iągn ika . N iew łaści 
bowiem o le j  'może d z ia ła ć  chem icznie na u s z c z e lk i ,  również in ita  wiskoza / le p k o ś ć /  wpływa

ujemnie na d z ia ła n ie  zaworów.

Przy zamawianiu podciągników h y d rau licznych  n a leży  zaznaczyć w ja k ie  obejmy powinny być 
zaopatrzone /do  jak ieg o  typu  s to jak ó w /.

by.

1 2 .3 . P o dc iągń ik i śrubowe

Elementem rozp ie ra jącym  i  przenoszącym s i ł ę  ro z p a rc ia  na s to ja k  je s t  śruba bądź dwie ś ru -

D a n e  t e c h n i c z n e

-  s i ł a  ro z p a rc ia
-  skok ro z p a rc ia
-  c ię ż a r  podciągn ika

1 ł  6 T 
80 -r 150 mm

5 ł  16 kG
-  czas zabudowy i  ro z p a rc ia  s to ja k a  od 1 do 3 min, w z a le ż n o śc i od typu podc iągn ika .

. . . . .
P o dc iągń ik i śrubowe są r a c z e j  podciągnikam i p rz e s ta rz a ły m i mało sprawnymi i  m ałej trw a ło ś ­

c i .  Wskazane j e s t  stopniowe przechodzenie  na stosow anie podciągników spraw nie jszych , jak  hy­
d ra u lic z n e  lub  zębatkow e. W p o lsk ic h  k o p a ln iach  znane są  i  stosowane p o d c iąg ń ik i śrubowe 
mniej lub  w ięcej sp e łn ia ją c e  wymagania staw iane p rzez  Komisję Obudowy przy  MGiE, to  te ż  pod- 
c ią g n ik i n ie  da jące  s i ł y  ro z p a rc ia  s to ja k a  rzędu  3 T n a leża ło b y  wycofać z p ro d u k c ji i  ruchu .

Typy spotykanych podciągników  śrubowych
T a b e l a  15

Typ
podciągn ika

Autor
dokum entacji

S i ła
ro z p a rc ia

T

Czas
zabudowy
s to ja k a

s

C iężar
podciągnika

kG
Uwagi

Klinowo-śrubowy ZKMPW 1,5 -  2 ,7 120 10,2
Rekord 11 ZKMPW 1 ,0  -  2 ,2 60 5,2
Uniw ersalny poniem iecki 1,1 -  1 ,7 150 7 ,9 mała

trw ało ść
Klinowo-śrubowy Kop.

Miechowice
0 ,5  -  1 ,8 180 16,0

PS-3 ZKMPW 3 ,0  -  6 ,0 120 10,0 wyposażony 
w mechan, 
zapadkowy

Tandem ZKMPW 2 ,0  -  4 ,0 100 7 ,0

Z t a b e l i  15 zgodnej ze sprawozdaniem z badań przeprowadzonych p rzez  GIG z w rześn ia  1961 r . ,  
pozytywną ocenę pod względem s i ł y  ro z p a rc ia  mają jed y n ie  p o d c iąg ń ik i PS-3 i  Tandem, ze względu 
na czas zabudowy n ie  są  c h ę tn ie  stosow ane, a więc i  n ie  z a le c an e .

1 2 .4 . P o d c iąg ń ik i klinowe

Elementem ro zp ie ra jący m  i  przenoszącym s i ł ę  na s to ja k  j e s t  k l i n .  P od c iąg ń ik i tego  typu są.*  
t a n ie ,  le k k ie  i  szybkie w o b słu d ze . Wadą ty ch  podciągników j e s t  mały skok podciągan ia  ja k . 
i  mała s i l ą  ro z p a rc ia ,  n a jc z ę ś c ie j  p o n iże j 3 T. p o d c ią g ń ik i klinowe c zęs to  s ię - s to s u je  do 
sto jaków  n a jn iż sz y c h , gdzie  trudno  stosować inne p o d c ią g ń ik i. Niewskazane j e s t  stosow anie 
podciągników  klinow ych przy s to ja k a c h  powyżej 1000 mm w ysokości, ze względu na s łab e  ro z p a r­
c ie  uzyskiwane tymi podciągn ikam i. !

D a n e  t e c h n i c z n e

s i ł a  ro z p a rc ia  
skok ro z p a rc ia  
c ię ż a r  p odciągn ika

1 ds ST  
20 Je  50 mm

2 ,5  do 1 ,0  kG
-  czas zabudowy i  ro z p a rc ia  s to ja k a  wg t a b e l i  16.

s



W k ra ju  są stosowane n astęp u jące  typy podciągników klinowych:
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T a b e l a  16

Typ \ 
podciągnika

Autor
dokum entacji

S i ła
ro z p a rc ia

T

Czas
zabudowy
s to ja k a

s

C iężar
podciągnika

kG
Uwagi

Dwuklinowy
/ ś l e d z i e / poniem iecki 1 ,5  -  3 ,5 40 2,2

PK-3 ZKMPW 1,5 -  3 ,0 50 4,5

Klinowy Kop.
Makoszowy 1,2 -  2 ,8 60 6 ,5

Klinowy Kop.Anna 1,1 -1 ,7 60 5,4
SW-GS TFUG 1,5  -  5 ,0 50 3 ,0 ty lk o  do SW-30

P o d ciąg n ik i dwuklinowe / ś l e d z i e /  wykonane ze s t a l i  resorow ej i  połączone łąńcuckem, s łu żą  
do ro z p ie ra n ia  stojaków  przez otwory w spodniku s to ja k a , jak  opisano w punkcie 1 1 .2 .,  r y s . 28. 
Są za lecane  do stojaków  n is k ic h  i  przy  tw ardych spągach. Czas ro z p a rc ia  s to ja k a  k ró tk i ,  lecz  
spodn lk i stojaków  na sku tek  otworów wymagają częstego  czy szczen ia  z gromadzącego s ię  w nich  
kruszywa.

Z podanych w t a b e l i  16 podciągników podczas badań porównawczych w GIG /spraw ozdanie 
z 27 w rześn ia  1961 r . /  s ła b ą  ocenę uzyskały  praw ie w szystk ie  p o d c iąg n ik i k linow e. P odciągn ik i 
te  n a leża ło b y  stopniowo wycofać z ruchu i  z a s tą p ić  podciągnikam i spraw niejszym i, w szczeg ó l­
n o śc i podciągnikam i h yd rau licznym i. W yjątek stanow ią:

dwuklinowe / ś l e d z i e /  p rzydatne do n is k ic h  stojaków
SW-GS -  sp e c ja ln e  do stojaków  SW-3O

13. STROPNICE CZŁONOWE STRZEMIONOWE

Do t e j  grupy z a l ic z a  s ię  n a s tęp u jące  typy s tro p n ic :

1 S tro p n ic a  SCG-51B/9O / ty p  p r z e s ta r z a ły /  ze strzem ieniem  klinowym 
* 2 S tro p n ic a  SCG-51C/9O -  ze strzem ieniem  bezklinowym

3 S tro p n ic a  SCG-51D/110 -  ze strzem ieniem  bezklinowym
4 S tro p n ic a  SCG-51/100 -  ze strzem ieniem  bezklinowym
5 S tro p n ic a  członowa SCG-T62/80 -  ze strzem ieniem  bezklinowym

Poszczególne typy s tro p n ic  ró ż n ią  s ię  między sobą przede wszystkim przekro jam i be lek  
stropnicow ych oraz w ytrzym ałością  na zg in an ie  i  sk rę c a n ie .

S tro p n ic a  SCG-51B/9O rye^33 od p o zo sta ły ch  r y s . 34 ró ż n i s ię  dodatkowo konstrukcyjnym  ro z ­
wiązaniem s trz e m ie n ia . Zaprojektow ana jako p ierw sza  z ww. s tro p n ic  ma strzem ię  k linow e. J e s t  
to  wykonanie d ro ższe , c ię ż sz e  i  m niej bezpieczne w ruchu , to te ż  uznane kom isyjnie jako ro z ­
w iązanie p r z e s ta r z a łe ,  jednak , s tro p n ic e  te  z o s ta ły  jako pierw sze dopuszczone do p ro d u k c ji 
s e r y jn e j ,  i  mimo pewnych wad, j e s t  w ruchu n a jw ię c e j.

Producentem s tro p n ic  członowych wg dokum entacji ZKKPW j e s t  T arnogórska Fabryka Urządzeń 
G órniczych. Dane c h a ra k te s ty s ty c zn e  s tro p n ic  strzemionowych u ję to  w ta b e l i  17.

1 3 .1 . Użytkowanie s tro p n ic  członowych strsemionowych

S tro p n ice  członowe są  stosowane do poprzecznej obudowy w yrobisk ścianow ych. D zięki przegu­
bowym złączom tw orzą w poszczególnych l in ia c h  obudowy jeden łańcuch s tro p n ic  dobrze d o le g a ją ­
cych do s tro p u . Przy norm alnej zabudowie, każda ze s tro p n ic  j e s t  pod p arta  ty lk o  jednym s to ja ­
kiem, co wpływa na zm nie jszen ie  ich  w yginania przy s iln ie jsz y m  o siad an iu  s tro p u . Przegubowe 
z łącze  s tro p n ic y , za ło żo n e j od czo ła  śc ia n y , może być p rzez pewien czas po zabudowie usztyw­
nione strzem ieniem  d z ię k i czemu otrzym uje s ię  zabezp ieczen ie  s tro p u  pierw szego p o la , bez ko-
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n ie c z n o śc i natychm iastowego s ta w ia n ia  sto jaków .T ak ie  rozw iązanie zezwala na p racę w wyrobisko 
z frontem  roboczym wolnym od stojaków  oraz na przesuw anie p rzenośn ika  w c a ło ś c i ,  a tym samym 
na stosow anie w ie locyk licznych  metod e k s p lo a ta c j i  w yrobisk ścianowych.

Dla ś c ia n  zawałowych uprzyw ilejow ana j e s t  długość b e lk i 1200 mm. S tro p n ice  d łuższe  od 
1200 mm są stosowane w śc ian ach  zawałowych przy korzystnych  warunkach stropowych i  w śc ianach  
podsadzkowych. Elementem usztyw niającym  p o łą c z e n ia  s tro p n ic  j e s t  s trzem ię  z klinem  lub  bez- 
k linow e. S trzem ię jednak zm niejsza swobodny p rześw it p o la  maszynowego. Z tych  przyczyn s to so ­
wanie ty ch  s tro p n ic  w pokładach c ien k ich  j e s t  k ło p o tliw e , tym b a rd z ie j ,  że rabowanie s tro p n ic  
w c ie n k ic h  pokładach n a t r a f i a  na tru d n o ś c i ,  po leg a jące  na tym, że gdy długość s tro p n ic y  je s t  
w iększa od g rubośc i pokładu, to  przy rabowaniu s tro p n ic a  swoim końcem od zawału o p ie ra  s ię  
o spąg i  z o s ta je  zasypana sk a łą  rabowanego s tro p u . S tro p n icę  w takim  przypadku trz e b a  uderze­
niam i przesunąć w bok, aby ją  zsunąć ze sw orznia s tro p n ic y  p o d p a rte j s to jak iem . Wyciąganie 
s tro p n ic  z zawału j e s t  u trudn ione  i  d la teg o  do s tro p n ic y  przed rabowaniem należy  zaczepić  
łańcuch  zab e z p iec z a ją c y . S tro p n icę  z s u n ię tą  ze sw orznia d ru g i rabunkarz za pomocą łańcucha 
zabezp iecza jącego  szybko wyciąga z zaw ału. J e ś l i  bowiem czynności t e j  n ie  wykona szybko, 
s tro p n ic a  z o s ta n ie  przysypana rabującym  s ię  stropem , wydostawanie j e j  wówczas odbywa s ię  
powoli za pomocą c ią g a rk i rabunkow ej, doczepionej do łańcucha zab ezp iecza jąceg o .

1 3 .2 . Opis k o n s tru k c ji  s tro p n ic

S tro p n ice  typu  SCG-51B/9O r y s . 33 s k ła d a ją  s ię  z b e lek  stropnicow ych /p o z .1 /  oraz s t r z e ­
mion /p o z .2 /  wraz z klinem  /p o z .3 / .  Inne s tro p n ic e  r y s . 34 sk ła d a ją  s ię  z be lek  stropnicow ych, 
p o z .1 , oraz s trzem io n , p o z .2 . B elk i stropnicow e są  wykonane z p r o f i l i  podanych w ta b e l i  17. 
Punkt p o d p arc ia  s tro p n ic y  sto jak iem  zn a jd u je  s ię  m niej w ięcej w o d le g ło śc i 1/3 d ług o śc i od 
końca b e lk i ,  p rzy  czym d łuższy  w ysięgnik  j e s t  skierowany w s tro n ę  c a l iz n y . W te n  sposób stwo­
rzone z o s ta ło  zab ezp ieczen ie  s tro p u  ponad przenośnikiem  pancernym zabudowanym w pierwszym po­
lu ,  p rzed  s to ja k a m i. Wysięg pow iększa s ię  je szcze  po d o łączen iu  n a s tę p n e j s tro p n ic y , bezpo­
śred n io  po o d s ło n ię c iu  s tro p u  w nowym p o lu . Razem z d łu g o śc ią  wysięgu ro śn ie  również i  moment 
z g in a ją c y , o b c iąża jący  s tro p n ic ę  w m ie jscu  po d p arc ia  j e j  s to jak iem . Z tego  te ż  względu p rz e ­
k ró j w tym m ie jscu  j e s t  wzmocniony dwiema blacham i bocznymi /p o z .4 / .  W c e lu  zapew nienia dobre­
go i  trw ałego  p o d p arc ia  s tro p n ic y  p rzez  s to ja k ,  do b lach  wzm acniających przyspawano dwie 
p ły tk i  u s ta la ją c e  /p o z .5 / .  Występy głowicy koronowej z a c z e p ia ją  o boczne kraw ędzie p ły te k , co 
zab ezp iecza  przed  p o ślizg iem  głowicy s to ja k a  po s tro p n ic y  i  p rzed przewracaniem  s ię  stojaków  
w przypadku s iln y c h  odprężeń . P ły tk i  te  wzm acniają dodatkowo s tro p n ic ę  w m ie jscu , w którym 
j e s t  przenoszony ca ły  n a c isk  górotw oru ze s tro p n ic y  na s to ja k .  Dochodzi on do 60 i  w ięcej 
to n . Belka stropn icow a j e s t  zakończona sworzniem /p o z .6 / ,  k tó ry  zak łada  s ię  do otworu wykona­
nego na końcu d ru g ie j s tro p n ic y . Stanowi to  przegubowe p o łączen ie  dwóch są s ie d n ic h  s tro p n ic  
w jedną l i n i ę  obudowy. Sworzeń wraz z ramieniem pow inien być wykonany jako je d n o l i ta  odkuwka 
matrycowa ze s t a l i  18G2. Sworznie kuto-spaw ane, daw niej stosowane jako rozw iązan ie  za s tęp cze , 
na sku tek  spostrzeżonych  częs ty ch  uszkodzeń i  nadmiernych s t r a t  z o s ta ły  wycofane z p ro d u k c ji. 
Stosowanie sw orzni kuto-spaw anych j e s t  dozwolone jedyn ie  za zgodą MGiE. Ramię sw orznia j e s t  
przyspawane do p r o f i lu  b e lk i s tro p n ico w ej ty lk o  po jed n e j s tro n ie  /mimośrodowo/ co stw arza 
k o n ieczność , ze względu na bardzo duże o b c iążen ie  z g in a jące  i  sk rę c a ją c e , nadzwyczaj starań-** 
nego wykonania tego  p o łą c z e n ia . Po d ru g ie j s t ro n ie  p r o f i lu  b e lk i ,  za pomocą b la s z k i /p o z . 7 / ,  
j e s t  osadzona zasuwka /p o z .8 /  s łu ż ą c a  do zab ezp ieczen ia  zabudowanych s tro p n ic  przed z su n ię ­
ciem s ię  na bok i  tym samym przed  "ro zd z ie len iem " łańcucha s t r o p n ic .  Koniec b e lk i  s tro p n ic o ­
w ej, w którym j e s t  wykonany otw ór, wzmocniono dwustronnymi nakładkam i z b lachy  /p o z .9 / ,  za­
bezp ieczającym i przed rozerwaniem otw oru. W widoku z góry , b e lk a  stropnicow a ma na obu koń­
cach zukosowane k raw ędzie . J e s t  to  wykonane celowo, aby umożliwić zak ład an ie  s trz e m ie n ia  na 
sworzeń s t ro p n ic y .

B elk i stropnicow e są wykonane ze s t a l i  18G2, sworznie ze s t a l i  18G2 lub  S t5 . Dane w ytrzy­
małościowe b e lek  oraz wysokość p r o f i l i  p a trz  ta b e la  17. W szystkie spoiny wykonuje s ię  e le k tro ­
dami EP52-28P.
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T a b e l a  17

Typ
s tro p n ic y

P r o f i l
p rz e k ro ju
b e lk i

Maksymalny 
k ą t wychy­
le n ia  
w górę + 
w dó ł

W skaźn.wytrzym ał.
D ługości
produko­
wanych
s tro p n ic

mm

. C iężary  w kG

Rodzaj
s trz e m ie n ia

dopusz­
czalny
moment
gnący

Tm

Wx
cm^

Wy
cm^

Belka
s tro p ­
nicowa

S trz e ­
mię

SCG-51B/9O GI90 ±12° 3,2 90 ,0 6 0 ,0 1000 31,6 11,0 klinowe
1200 37,7
1250 38,9
1400 42,3

81 ,4 29,4 1500 44,5
1600 47,5

SCG-51C/9O GI90 ±13 3,2 90,0 60 ,0 1000 31,6 9 ,0 bezklinow e
1200 37,7
1250 38,9
1400 42,3

81 ,4 29,4 1500 49,5
1600 47,5

SCG-51D/110 GI110 +15 4 ,0 116,3 28,3 1200 33,5 12,0 bezklinow e
-14 1250 39,5

1400 42,7
103,0 24,5 1500 45,0

1600 48,0

SCG-51/100 GI100 +21 3 ,5 100,0 6 2 ,0 1000 29,5 9,5 bezklinowe
-12 1200 33,6

1250 34,7
1400 37,8

80,4 20,0 1500 39,9
1600 42,0

SCG-51/100U GI100 +21 5 ,0 100,0 62 ,0 1000 29,5 9 ,5 bezklinow e
-12 1200 33,6w s ta n ie 1250 34^7ulepszonym 1400 37,8

80 ,4 20 ,0 1500 39,9
1600 42,0

SCG-T62/80 skrzynko- +14 1,5 39 ,0 21 ,9 800 14,5 9 ,0 bezklinow e
wy uzy- -12 1000 16,5 iden tyczne
skany * 1200 19,0 jak  w SCG-
przez 1250 19,5 51C/9O
zespawa- 1400 21,5
n ie  dwóch 39,0 21,9 1500 22,5
dwuteow- 1600 24,0
ników 
h = 80

Uwaga: Podany w t a b e l i  dopuszczalny moment gnący d la  b e le k  n ie  powoduje o d k sz ta łceń  trw ały ch  
w ruchu  i  może być p rzekroczony o 50%, o d k sz ta łc e n ia  trw a łe  będą m inim alne, mogą jednak spo- 
sowodać zmęczenie m a te ria łu ^  N iebezpieczne p b c ią ż e n ia  k ry tyczne /n i s z c z ą c e /  w ystępu ją  po p rz e ­
k ro czen iu  90 do 100% podanych w t a b e l i  tonom etrów.

S trzem iona s łu żące  do u sz ty w n ian ia  sworzniowych przegubów s tro p n ic  są  wykonane ze s ta l iw a . 
Różnice w strzem ionach  są  podane w punktach 1 3 .4 . i  1 3 .5 .

1 3 .3 . P rzykłady  oznaczen ia  s tro p n ic

S tro p n ic a  SCG-51B/9O -  1200 
S tro p n ic a  SCG-51/100 -  1400 
S tro p n ic a  SCG-T62/80 -  1400 

O b jaśn ien ie

SCG-51B/9O -  to  ty p  s tro p n ic y  p rzy  czym 90 oznacza wysokość p rz e k ro ju  b e lk i .  
1200 -  oznacza d ługość uży teczn ą  b e lk i  s tro p n ic o w e j.
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1 3 .4 . Dane c h a rak te ry s ty czn e  s tro p n ic y  SCG-51B/9O

Sworzeń rysunek  33, p oz .6  j e s t  k ró tsz y  od 10 mm od sworzni innych s t ro p n ic ,  z t e j  przyczy­
ny s tro p n ic  ty ch  n ie  wolno stosować wymieszanych z innymi s tro p n ic a m i. S trzem ię posiad a  zawie­
szen ie  punktowe, a w ychylenia b e lk i  zaw ieszonej wysięgnikowo uzyskuje 3ię klinem  p o z .6 . Na 
bocznych śc ian ach  s trz e m ie n ia , od s tro n y  w ew nętrznej, odlane są g n iazda , k tó re  w sp ie ra ją  s ię  
na obu końcach sw orzn ia . W środkow ej, poziomej ś c ia n ie  s trz e m ie n ia  j e s t  wykonane w y cięc ie , 
w k tó ry  j e ś t  włożony k l in  ro z p ie ra ją c y , zabezpieczony przed  wypadnięciem ze s trz e m ie n ia  nad- 
lewkiem lub  kołkiem  /p o z .1 0 / .  S trzem ię wraz z klinem  usztyw nia p o łączen ie  dwóch s tro p n ic  j e ­
dynie w momencie, gdy p ra c u ją  one wysięgnikowo. Z chw ilą  zabudowania s to ja k a  pod s tro p n ic ą  od 
s tro n y  c a liz n y , n a leży  bezw zględnie zd jąć  s trzem ię  i  zaw iesić  go np . na s to ja k u . Tak więc d la  
tr z e c h , a nawet c z te re c h  s t ro p n ic ,  zna jdu jących  s ię  w jed n e j l i n i i  obudowy, po trzebne j e s t  
ty lk o  jedno s trz e m ię . D latego te ż  są  one d o sta rczan e  w i l o ś c i  30% w stosunku do l ic z b y  b e lek  
stropn icow ych .

1 3 .5 . Dane ch a rak te ry s ty czn e  
s tro p n ic  o strzem ionach  bezklinow ych / r y s .  34 /

Dane w ytrzym ałościowe b e lek  stropnicow ych oraz wysokości p r o f i l i  podano w ta b e l i  17. Swo­
rzeń  b e lk i  s trop n ico w ej r y s . 34, p o z .6  j e s t  d łuższy  o 10 mm od sw orznia s tro p n ic y  SCG-51B/9O, 
z t e j  to  przyczyny n ied opuszcza lne  j e s t  w ruchu wymieszanie ty ch  s t r o p n ic .  J e s t  na to m iast do­
p u szcza ln e , aczkolw iek niew skazane, wymieszanie między sobą s tro p n ic  o strzem ionach  b e z k lin o ­
wych, co p oc iąga  za sobą jed y n ie  zmianę kątów wychyleń b e lk i  zaw ieszonej wysięgnikowo. S trz e ­
miona bezklinow e, n ie  m ają punktowego zaw ieszen ia  le c z  suwające s ię  po prow adnicach sw orznia . 
W ychylenia w górę i  w d ó ł b e lk i  s tro p n ico w ej zabudowanej wysięgnikowo, uzyskuje s ię  p rzez 
przesuw anie s trz e m ie n ia  po sw orzniu .

D zięk i wyeliminowaniu k l in a ,  b e lk i  stropnicow e l e p i e j  i  s t a b i l n i e j  p rz y le g a ją  do s trz e m ie ­
n ia ,  a przegub wykazuje m n ie jszą  ten d en c ję  do sk rę c a n ia .o ra z  ma m niejszy  g ab a ry t, co znacznie 
zw iększa swobodny p rz e św it p o la  maszynowego. Również pod wpływem tąp ań  i  w strząsów  strzem ię  
ta k ie  n ie  obluzowuje s i ę ,  co n ie s te ty  zd a rza  s ię  czasem p rzy  strzem ionach  z klinem  stosow a­
nych w s tro p n ic a c h  SCG-51B/9O.

S trzem ię  r y s . 34, poz.2  ma na w ew nętrznej s t ro n ie  ś c ia n  bocznych dwa występy oporowe, c ią g ­
nące s ię  wzdłuż praw ie c a łe j  gó rn e j k raw ęd zi. Występy te  mają ta k i  k s z t a ł t ,  że z a le ż n ie  od 
s to p n ia  n a su n ię c ia  s trz e m ie n ia  na sworzeń, s tro p n ic a  wysięgnikowa j e s t  dociskana do s tro p u  
przy dowolnym w ychylen iu . Kąty wychyleń podano w t a b e l i  17. S trzem ię j e s t  wykonane ze s t a l i ­
wa, p rzy  czym d z ię k i w yelim inowaniu k l in a ,  n a c isk  b e lk i  na s trzem ię  p rz e n o s i s ię  na c a łą  
szerokość b e lk i ,  co popraw ia s ta te c z n o ść  uk ładu  i  zm nie jsza  l ic z b ę  uszkodzeń.

S trzem iona d o sta rczan e  są  w i l o ś c i  30% w stosunku do l ic z b y  b e lek  stropnicow ych, ta k  sarnę 
jak  p rzy  s tro p n ic a c h  typu  SCG-51B/9O. Z chw ilą  p o d p arc ia  sto jak iem  s tro p n ic y  s k ra jn e j od s t ro  
ny c a l iz n y , n a leży  rów nież poluzować i  zd jąć  s trz e m ię , ta k  jak  zaznaczono w punkcie 1 3 .4 . 
S tro p n ic e  SCG-TG2/80 od innych s tro p n ic  strzem ionowych ró ż n ią  s ię  przekrojem  b e lk i  p a trz  t a ­
b e la  17 i  r y s .  35. P rzeznaczone są  głównie do śc ia n  z podsadzką piaskow ą.

1 3 .6 , Naprawa s tro p n ic  członowych typu  SCG-51

S tro p n ic e  skrzywione n a leży  prostow ać na gorąco /p o d g rzan ie  do 650° i  p rze trzym an ie  w t e j  
tem p era tu rze  p rzez  15 m in /, na p ra s ie  o n a c isk u  około 50 to n , s to s u ją c  dwie przesuwne podkład 
k i  na s to le  p ra s y . S tro p n ice  skręcone czy zwichrowane p ro s tu je  s ię  rów nież na gorąco le c z  bez 
podkładek , d o c isk a ją c  s tro p n ic ę  tło czy sk iem  do s to łu  p ra s y . Można rów nież stosować podkładki 
pod tło c z y sk o  o w ykrojach dopasowanych do poprzecznego p r o f i lu  dwuteownika. S tro p n ice  po p ro ­
stow aniu  powinny pow oli stygnąć na p o w ie trzu  o tem p era tu rze  powyżej z e ra  s to p n i , ażeby n ie  
u le g a ły  zah arto w an iu . W yjątek stanow ią  s tro p n ic e  SCG-51/100 /u lep szo n e  c ie p ln i e /  ta b e la  19 
pk t 4 a . B e lk i ty c h  s tro p n ic  po p rostow an iu  n a leży  poddać ponownej obróbce c ie p ln e j  /h a rto w a­
n ie  z tem p. 860°C, odpuszczenie z tem p. 35O°C/.
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J e ś l i  są skrzywione końcówki /odkuw ki/ n a leży  je  rów nież wyprostować na gorąco , s to su ją c  
odpowiednie w kładki i  n ak ład k i dostosowane dc k sz ta łtó w  końcówek. J e ś l i  na s tro p n ic y  ukażą 
s ię  nawet drobne p ę k n ię c ia  poprzeczne, s tro p n ic ę  n ależy  złomować. P ęk n ięc ia  wzdłużne, szcze ­
g ó ln ie  wzdłuż spawów n ie  są  g roźne, n a leży  je  zaspaw ać. Również s tro p n ic e , w k tó ry ch  be lk a  
stropow a n ie  wykazuje pęknięć poprzecznych,- a uszkodzone są ty lk o  kute  końcówki, n ad a ją  s ię  
do naprawy przez  odpa len ie  odkuwki uązkodzonej i  przyspaw anie now ej. Zapasowe odkuwki końcó­
wek s tro p n ic  członowych otrzym uje s ię  p rzez  odpa len ie  tychże od s tro p n ic  połamanych p rzezna­
czonych na złom bądź p rzez  zamówienie jako c z ę śc i zapasowych w w ytw órni.

1 3 .7 . Postępow anie z uszkodzonymi strzem ionam i

S trzem iona, na k tó ry ch  ukażą s ię  p ę k n ię c ia  n a leży  złomować. S trzem iona p o g ię te , bez 
p ęk n ięć , t r z e b a  wyprostować na gorąco /p rz e z  podgrzan ie  do tem pera tu ry  65C°C i  p rzy trzym anie 
w t e j  tem p era tu rze  p rzez  15 m in u t/ .  S ty g n ię c ie  s trzem ion  -  wolne w p o p ie le  lub  na pow ietrzu  
o tem pera tu rze  powyżej z e ra  s to p n i , żeby n ie  u le g ły  zahartow an iu .

14, STROPNICE PATENTOWE

Patentow e s tro p n ic e  dwuteowe G110 i  G90 eą stosowane jako dwustojakowe i  tró js to ja k o w e  
/p a t r z  r y s . 3 6 / . D ługości s t ro p n ic  oraz  o tw arte  wymiary a ,b ,ó ,  u s t a l a j ą  k o p a ln ie , w z a le ż n o śc i 
od sze ro k o śc i zab io ru  i  stosowanego systemu e k s p lo a ta c j i .  S tro p n ice  patentow e są  stosowane do 
poprzecznej obudowy ścianow ej:

-  p rzy  s tro p a c h  bardzo s łabych  i  dużym zag ęszczen iu  obudowy,
-  w śc ia n a c h  o bardzo wolnym p o s tę p ie ,
-  w śc ia n a c h  o za b io ra c h  powyżej 1 ,2  m, w trudnych  warunkach geo log icznych , a  obowiązkowo 

p rzy  zab io rach  powyżej 1 ,6  m.

Są to  n a jc z ę ś c ie j  śc ia n y  s łab o  zmechanizowane z powodu c ię ż k ic h  warunków geologicznych  
bądź te ż  zmechanizowane, le e z  wyposażone w maszyny szerokozabiorow e jak  n p . kombajny ko n tu ro ­
w e/

Wymienione typy  s t ro p n ic  patentow ych ró ż n ią  s ię  między sobą w ysokością p r o f i lu ,  ciężarem  
i  w y trzym ałością , a co s ię  z tym w iąże, rów nież przeznaczeniem .

1 4 .1 . S tro p n ice  patentow e G110

Stosowane są  w śc ia n a c h  powyżej 1 ,6  m wysokości i  p rzy  dużych c iś n ie n ia c h  s tro p u . S tro p n i­
ce są  wykonywane z dwuteownika górn iczego  G11O, wysokości h = 110 mm, ze s t a l i  1SG2. W m iejscu  
p o d p arc ia  s to ja k a m i, dwuteownik j e s t  wzmocniony przyspawanymi pły tkam i bocznym i. Do spawania 
s to s u je  s ię  e le k tro d y  EP52-28P.

Długość s tro p n ic y  "L" oraz wymiary " a ,b ,c "  wg r y s . 36 podaje o d b io rca  w zamówieniu.
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Dane wytrzymałościowe s tro p n ic y  paten tow ej G110:
3

Wx = 116,3 cm w m iejscu  po d p arc ia  sto jak iem
Wy = 28,3  cn)  ̂ w m iejscu  po d p arc ia  sto jak iem

3 'Wx = 103,0 cm dwuteownika bez wzmocnień
5 -Wy = 24,5 cm dwuteownika bez wzmocnień

Qj = 24,5  kG/m c ię ż a r  dwuteownika bez wzmocnień
Q u  = 6 ,5  kG c ię ż a r  wzmocnienia pod jeden  s to ja k

C iężar s tro p n ic y :

Q = Qj x L + x 2 /dw usto jakow a/ lub Qj x L + Qjj x 3 / t ró js to ja k o w a /

Mg = 4 Tm -  dopuszczalny moment gnący w o s i  X

S tro p n ice  typu  G110, ze względu na n is k i  wskaźnik wytrzymałościowy Wy są mało odporne na 
s k rę c a n ie , to te ż  n ie  są za lecan e  przy  s tro p a c h  w yw ierających duże s i ł y  boczne.

1 4 .2 , S tro p n ice  patentow e G90 1

Stosowane sją w śc ian ach  ś re d n ic h  g ru b o śc i i  przy p rz e c ię tn y ch  warunkach stropow ych.

S tro p n ice  są  wykonywane z dwuteownika górn iczego  G90, wysokości h = 90 mm, ze s t a l i  18G2.
W m ie jscu  p o d p arc ia  s to jak am i, dwuteownik j e s t  wzmocniony nakładkam i bocznymi złączonym i ś ru ­
bą z dwuteownikiem. N akładki te  z a b e z p iec z a ją  przed po ślizg iem  głow icy s to ja k a  po s tro p n ic y . 
Długość s tro p n ic y  "L" oraz wymiary "a ,b  i  c" wg r y s . 36 podaje od b io rca  w zamówieniu.

Dane w ytrzym ałościowe s tro p n ic y  G90: '
Wx = 81 ,4  cm3
Wy = 29,4  cm3

= 24,4 kG/m c ię ż a r  dwuteownika bez wzmocnień
Q n  = 2 ,0  kG c ię ż a r  wzmocnienia pod jednym sto jak iem

C ięża r s tro p n ic y : .

Q = Qj x L + Q n  x 2 /dw usto jakow a/ lub  x D + x 3 / t r ó js to ja k o w a /

Mg= 3 Tm -  dopuszczalny moment gnący w o s i X

S tro p n ice  G90 są  n a j l i c z n i e j  stosowanymi s tropn icam i patentowymi w naszym g ó rn ic tw ie . Pro­
dukuje je  S to c z n ia  Rzeczna we W rocławiu.

Dawniej produkowano rów nież s tro p n ic e  G90 z przyspawanymi wzmocnieniami pod głow icę s to j a ­
ków, ponieważ jednak obserwowano c z ę s te  łam anie s tro p n ic  na sku tek  p ęk n ięć , k tó re  b ra ły  po­
czą tek  od sp o in , wstrzymano w 1960 r .  produkcję  spawanych s tro p n ic  G90.

1 4 .3 . Inne s tro p n ic e  patentow e

Dawniej stosowano rów nież inne typy s tro p n ic  patentow ych: "S 94C" -  "S 94L" -  "S 80" p ro ­
dukowane p rzez  TFUG, jak  i  s tro p n ic e  z szyn c zęs to  wykonywane p rzez  k o p a ln ie . W związku z ro z ­
powszechnieniem  s ię  jednak szybkobieżnych wąskozabiorowych kombajnów bębnowych zapotrzebow a­
n ie  na s tro p n ic e  patentow e gwałtownie spadło  do 15 ł  20% dawnego zapo trzebow ania , w związku 
z czym w p ro d u k c ji p o z o s ta ły  w yłącznie s tro p n ic e  "G110" i  "G90".

1 4 .4 . Naprawą s tro p n ic  patentow ych

S tro p n ic e  krzywe lub  skręcone n a leży  prostow ać na gorąco , po podgrzaniu  do tem pera tu ry  po­
wyżej 65O°C i  p rze trzym an iu  w t e j  tem p era tu rze  przez 15 m in. S to su je  s ię  odpowiednie nak ładk i 
dostosowane do p ro f iló w  s tro p n ic ,  n a c isk  p ra sy  30 do 50 T . S tro p n ice  po prostow aniu  powinny 
stygnąć powoli na pow ietrzu  w tem p era tu rze  k ilk u  s to p n i powyżej z e ra , ażeby n ie  u le g ły  zah a r­
tow aniu .
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W r a z ie  gdy na s tro p n ic y , przed prostowaniem  lub  w c z a s ie  p rostow an ia , ukażą s ię  chociażby 
drobne p ę k n ię c ia  poprzeczne, s tro p n ic ę  należy  złomować. N atom iast pęk n ięc ie  podłużne, szcze ­
g ó ln ie  wzdłuż spawów, n ie  są groźne i  s tro p n ic ę  ta k ą  w ystarczy zaspawać, s to su ją c  e lek tro d y  
EP52-28P.

W przypadku uszkodzenia  lub  poluzow ania p ły te k  bocznych oporowych pod głow icę s to ja k a , na­
leży  p ły tk i  doprowadzić do s tan u  pierw otnego lub  wymienić na nowe, dokręcając  odpowiednio 
śruby lub  popraw iając  spawy, ta k  ażeby p ły tk i  s i l n i e  i  ś c i ś l e  do leg a ły  do b e lk i i  usz tyw nia ły  
j ą  w m ie jscach  głównego n a c isk u .

15, UŻYTKOWANIE STROPNIC CZŁONOWYCH

Jak  wykazały dotychczasowe dośw iadczenia s tro p n ic e  członowe mogą być z powodzeniem s to so ­
wane praw ie we w szy stk ich  śc ia n a c h , eksploatow anych systemami z pełnym zawałem bądź z pasami 
podsadzkowymi i  z podsadzką p e łn ą . P om ijając  e fe k ty , k tó re  w ynikają z m ożliwości m echan izacji 
u ra b ia n ia  i  ładow ania przy  stosow aniu  systemów obudowy stro p n icam i członowymi stw ierdzono , że 
tego  ro d z a ju  s tro p n ic e  p rz y c z y n ia ją  s ię  do lepszego  utrzymywania s tro p u . Ma to  n iew ą tp liw ie  
duży wpływ na zapew nienie c ią g ło ś c i  i  bezp ieczeństw a p ra c y .

Z a le ty  te  w ynikają z m ożliw ości szybszego zab ezp ieczen ia  s tro p u , jak  również lepszego do­
stosowywania s ię  do jego  n ie ró w n o śc i. Uwidacznia s ię  to  szczeg ó ln ie  w c ięższych  warunkach 
geo log icznych , gdzie  s tro p n ic e  członowe są  c h ę tn ie j  stosowane n iż  s tro p n ic e  zwykłe /p a te n to ­
w e/. Odpowiednie w ykorzystan ie ty ch  z a le t  w dużym s to p n iu  j e s t  uza leżn io n e  od prawidłowości 
użytkow ania s t ro p n ic ,  na co n a leży  zwracać szczegó lną  uwagę.

1 5 .1 . Zabudowa i  rabowanie s tro p n ic

S tro p n ic e  strzemionowe

Zabudowanie s tro p n ic y  członowej typu  SCG-51B odbywa s ię  w te n  sposób, że n a jp ie rw  podwie­
sza s ię  ją  p rzez  w łożenie sw orznia do otworu s tro p n ic y  poprzednio  zabudowanej, zasuw ając rów­
n ocześn ie  zasuwkę za b e z p iec z a ją c ą  przed  rozłączen iem  s ię  z łą c z a . N astępnie  s tro p n ic ę  dociska 
s ię  lekko do s tro p u  i  zak łada  s trzem ię  u sz ty w n ia jące , k tó re  u trzym uje s tro p n ic ę  w tym po łoże­
n iu  po d o su n lęc iu  k l in a  w s tro p n ic y  typu  SCG-51B lub  samego s trz e m ie n ia  w innych typach 
s t r o p n ic .  Po wykonaniu ty ch  czynnośc i, między s tro p n ic ę  a s tro p  zak ład a  s ię  o k ład z in y , zwra­
ca ją c  uwagę, by p o ło żen ie  ic h  n ie  p rzeszk ad za ło  przy  zabudowie s tro p n ic  oraz n ie  było powodem 
g ię c ia  s ię  s t r o p n ic .

Przede wszystkim  ok ład z in y  muszą w ypełniać ew entualną pustkę nad m iejscem  po d p arc ia  s tro p ­
n icy  s to jak iem , gdzie  skupiona j e s t  s i ł a  gnąca. Po u ło ż e n iu  o k ład z in  doc isk a  s ię  mocno s t ro p ­
n ic ę  do s tro p u  p rzez  u d erzen ie  w k l in  s trz e m ie n ia  bądź w s trz e m ię , o i l e  j e s t  ono bezklinow e. 
V/ przypadkach k iedy  n a s tę p u je  samoczynne lpzow anie s ię  strzem ion  klinow ych, n a leży  między po­
w ierzch n ie  c ie rn e  k l in a  i  s trz e m ie n ia  'włożyć c ienką  szczapę drew nianą. Przy w iększych upadach 
s tro p n ic e  n a leży  zabudowywać ta k , aby sworzeń do otworu wsuwać od s tro n y  w zniosu, un ika  s ię  
p rzez  to ,  mogącego spowodować wypadek, w yślizg iw an ia  s ię  s tro p n ic y  podczas budowania. Również 
na leży  p rz e s trz e g a ć  odpowiedniego zasuw ania zasuwek. N iezabezp ieczen ie  z łą c z a  powoduje rozłą** 
czan ie  s ię  s tro p n ic  podczas poziomych ruchów s tro p u . Obudowa wówczas p ra c u je  jako krzyżowa. 
P rzy czy n ia  s ię  to  do większego ro z lu ź n ia n ia  się-^skał stropow ych, co u tru d n ia  k ierow anie  s t r o ­
pem, ja k  rów nież p o c iąg a  za sobą w zrost uszkodzeń obudowy. Wyrabowane s tro p n ic e  n a leży  u s ta ­
wić obok zabudowanych sto jaków , aby uniknąć ic h  g u b ien ia  i  d la  ła tw ie js z e g o  d o s ta rc z e n ia  ic h  
do ponownej zabudowy.

M ożliwości dw ustronnej /s y m e try c z n e j/  p racy  s tro p n ic  członowych w ykorzystu je  s ię  c z ę s to  do 
ic h  p ro s to w an ia . Z punktu w idzen ia  b ezp ieczeństw a , trw a ło ś c i  s tro p n ic  oraz  pracy  obudowy je s t ,  
to  za lecan e  jed y n ie  przy  nieznacznych  w ygięciach ; p rzy  w iększych n a leży  s tro p n ic e  prostow ać 
w w a rsz ta c ie  na g o rąco . P rostow anie  bowiem s tro p n ic  s i l n i e  w ygiętych na zimno pociąga za sobą 
n ie  ty lk o  niepożądany w zrost p o d a tn o śc i obudowy, a le  powoduje tak że  możliwość pękan ia  s tro p ­
n ic .
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Podczas z b ro je n ia  ś c ia n  s tropn icam i członowymi należy  zwracać szczególną uwagę, aby l i n i a  
końcy s tro p n ic  b y ła  rów noleg ła  do czo ła  śc ia n y . N ie p rzes trzeg an ie  tego  powoduje za duże odsu­
n ię c ie  s tro p n ic  od c zo ła  bądź niemożność Ich zabudowy ze względu na brak  m ie jsc a . W obydwu 
tych  przypadkach zazwyczaj n ie  łączy  s ię  s tro p n ic  ze sobą 1 obudowa p racu je  jako krzyżowa, co 
jak  ju ż  wspomniano, j e s t  n iepraw id łow e.

S to ja k  pod s tro p n ic ą  należy  podbudowywać w przewidzianym do tego m ie jscu . Często s ię  zda­
r z a , że ze względu na b rak  podciągnlków lub  n iech ę tn e  ic h  stosow anie , s to ja k i  p o d b ija  s ię  pod 
s tro p n ic ę  i  na sku tek  tego  są one n iezabezp ieczone  przed wyskakiwaniem. Takie zabudowanie n ie  
ty lk o  o s ła b ia  s t ro p n ic e ,  a le  przede wszystkim stw arza duże n iebezp ieczeństw o  w cz a s ie  rabowa­
n ia .

Po zabudowaniu s to ja k a  pod s tro p n ic ę  s trzem ię  powinno być n ie  ty lk o  poluzowane, jak  to  
c z ę s to  s ię  p ra k ty k u je , a le  i  z d ję te ,  a d la  u n ik n ię c ia  zag u b ien ia  -  zawieszane na s to ja k u . Po­
zostaw ione na z łą c z u , nawet poluzowane s trz e m ię , zaklinow uje s ię  przy w ychylaniu s ię  s tro p n ic  
względem s ie b ie  podczas ruchów s tro p u . Z d jęc ie  wówczas s trz e m ie n ia  j e s t  bardzo tru d n e , bo 
związane z p rz y b ie rk ą  w s tro p ie  lub  wręcz n iem ożliw e. W przypadku niem ożliw ości z d ję c ia ,  
s trzem ię  p o z o s ta je  na z łą c z u  do czasu rabow ania, u tru d n ia ją c  je  w poważnym s to p n iu . Poza tym 
pozostaw ione na z łączach  s trzem iona są  poddane dużym obciążeniom , pod wpływem k tó ry ch  u le g a ją  
d e fo rm a c ji .

Przed p rzy s tąp ien iem  do rabow ania, w p ie rw sze j k o le jn o śc i n a leży  odsunąć zasuwkę zab ezp ie ­
c z a ją c ą  z łącze  s t ro p n ic ,  a n a s tę p n ie  zluzować s to ja k .  Po wyrabowaniu s to ja k a  zw isa jącą  s tro p ­
n ic ę  zdejm uje s ię  p rzez  u d e rz a n ie .

1 6 .  ORGANIZACJA NAPRAW I  PRZEGLĄDÓW ELEMENTÓW OBUDOWY ŚCIANOWEJ

1 6 .1 . K on tro la  elementów obudowy w śc ian ach

Drobne u s te r k i  w elem entach obudowy powinny być na b ieżąco  usuwane w ś c ia n ie .

a /  W spodnikach sto jaków  w c z a s ie  e k s p lo a ta c j i  gromadzi s ię  urobek lub  p ia se k  w śc ian ach  pod­
sadzkowych; na zan ieczy szczen iach  o s ia d a  rd zen n ik  w c z a s ie  rabow ania, co powoduje sk róce­
n ie  skoku i  wadliwą p racę  s to ja k a .  P rzez u d e rz e n ia  młotem lub  k ilo fem  w stopę  s to ja k a  
i  w spodnik  można usunąć zan ie c zy szc z e n ia  bez demontażu s to ja k a , wysuwając jedyn ie  rdzen ­
n ik .  Czynność t ę  wykonują na b ieżąco  rabunkarze lub  sp e c ja ln y  pracow nik, p rzeg ląd y jący  
s to ja k i  co k i lk a  d n i .

b /  Usuwanie drobnych u s te re k  w zamkach ja k  małe zad z io ry , kaw ałki sk a ły  u tru d n ia ją c e  d z ia ła ­
n ie  serwoelementów i t p .  czynności te  wykonują na b ieżąco  g ó rn ic y .

c /  Należy smarować śruby  podciągnlków  śrubowych, mechanizmy podciągnlków zębatkowych oraz 
lekko od czasu do czasu  k lin y  sto jaków  SW-3O, j e ś l i  s to ja k i  p rzez  d łuższy  czas n ie  były* 
używane i  k l in y  s i l n i e  p o rd zew ia ły .

d /  Konserwować i  utrzymywać w c z y s to ś c i  p o d c iąg n ik i h y d ra u lic z n e .

e /  S tro p n ice  lekko skrzywione n a leży  ta k  zabudowywać, aby n a c isk a ją c y  górotw ór spowodował 
ic h  w yprostow anie.

J e ś l i  jednak w s to ja k a c h  lub  s tro p n ic a c h  zauważy s ię  pow ażniejsze uszkodzen ia  lub  sk rzy ­
w ien ia , n a leży  uszkodzone s z tu k i  poznaczyć i  na b ieżąco  po rabunku wycofywać ze śc ia n y , uzu­
p e łn ia ją c  je  rezerwowymi, przechowywanymi w chodniku nadścianowym.

Wychodzące ze śc ian y  elem enty obudowy powinny być gromadzone w chodniku podścianowym 
i  ra z  na k i lk a  dn i p rzeg ląd an e . Elem enty n ieuszkodzone w raca ją  do śc ia n y , a uszkodzone od­
s taw ia  o d d z ia ł do w a rsz ta tu  napraw czego. J e ś l i  k o p a ln ia  dysponuje przewoźną lub  przenośną 
p ra są  o n ac isk u  35 do 70 T n p . PHL-70^^, f o t .  1 wówczas skrzywione rd z e n n ik i i  s tro p n ic e  moż-

* /  P rasy  PHL-70 produkuje Żywiecka Fabryka Maszyn wg dokum entacji ZKMPW
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na wyprostować w chodniku podśclanowym. Prostow anie odbywa s ię  na zimno. Oszczędność polega 
na wyeliminowaniu tran sp o rto w an ia  uszkodzonej obudowy do w a rsz ta tu  i  z powrotem po napraw ie. 
Naprawy w chodniku podśclanowym powinni jednak wykonywać fachowcy z w a rsz ta tu  naprawczego e le ­
mentów obudowy.

16 .2 . L o k a liz a c ja  w a rsz ta tu  naprawczego

W arsztat naprawczy elementów obudowy ścianow ej pow inien być wyodrębniony z ogólnych w arsz­
ta tów  kopaln ianych , przy bowiem stosunkowo prostym  i  skromnym wyposażeniu oraz n ie l ic z n e j  
obsłudze , wymaga obszernego pom ieszczenia w form ie sk ładow iska . Tak w a rsz ta t naprawczy jak  
i  sk ładow iska powinny być w zględnie suche, z tym że składow isko musi znajdować s ię  bezpośred­
n io  obok s to is k  n ap raw czych .N ajlep ie j do tego  ce lu  n a d a ją  s ię  różne komory bądź nieczynne 
przekopy w b l is k o ś c i  p o d szyb ia . Wzdłuż w a rsz ta tu  naprawczego powinien p rzeb ieg ać  t o r  d la  wóz­
ków kopaln ianych , a obok to ru  wygodne i  p r z e jr z y s te  składow iska d la  elementów obudowy. Obudo­
wę sk ła d u je  s ię  sortym entam i już  w t r a k c ie  rozładowywania wózków, a po napraw ie sortym enty 
d z i e l i  s ię  je szcze  na w ie lk o ś c i.  Oprócz składow isk sam w a rsz ta t naprawczy pow inien być również 
dość obszerny , w c e lu  z a in s ta lo w a n ia  urządzeń oraz  s to is k  do równoczesnego demontażu i  monta­
żu sto jaków . Ponadto w w a rsz ta c ie  pow inien znajdować s ię  magazyn c z ę śc i zapasowych, zakupio­
nych w fab ry ce  lub  uzyskiwanych ze złomowanych elementów obudowy.

16 .3- Wyposażenie w a rsz ta tu  naprawczego

Podstawowe wyposażenie:

a /  p ra s a  o n ac isk u  50 do 100 to n , n a j l e p ie j  pionowa h y d ra u lic z n a  o skoku około 350 mm, wypo­
sażona w odpowiednie n a rz ę d z ia , n p . jak  na r y s .  25 i  27. Z p ra s  krajowych n a j le p ie j  nadaje  
s ię  PHPG-100 f o t .  2 p ro d u k c ji Żyw ieckiej F abryki Maszyn wg dokum entacji ZKMPW,

b /  komplet palników  tlenow o-acetylenow ych oraz  gaz w b u tla c h  lub  p rze tw o rn ica  acety lenow a, 

c /  spawarka e le k try c z n a , s t ó ł  spaw alniczy o raz wyposażenie spaw aln icze ,

d /  p ie c  grzewczy kow alski bądź k o t l in a  kow alska do podgrzew ania s t ro p n ic ,  rdzenników i t p . ,  
prostow anych na go rąco ,

e /  wanna z wodą do h arto w an ia , 

f /  w ie r ta rk a  e le k try c z n a , 

g /  s z l i f i e r k a  do n a rz ę d z i,

h /  ręczny  m łotek pneumatyczny ze specjalnym i grotam i do n ito w an ia  i  grotem przecinak iem  do 
o d c in an ia  n itów , spawów i t p . ,

t i /  dwa kom plety n a rz ę d z i ś lu s a r s k ic h , im ad ła , k i lk a  s iln y c h  przecinaków , p rzeb ijaków  oraz * 
m ło tk i od 1 do 5 kG,

k /  s to ły  ś lu s a r s k ie  i  s z a fk i  na n a rz ę d z ia , 

l /  stalow e sz c z o tk i do czy szczen ia  elementów z rd z y .

W dobrze wyposażonym w a rsz ta c ie  o dużej p rzepustow ości powinny znajdować s ię  dodatkowo: 

m/ p ie c  grzewczy komorowy do obróbki c ie p ln e j ,  d3^ugości około 1500 do 2000 mm, 

n /  z b io rn ik  z wodą do pionowego h arto w an ia  rdzenników , g łębokośc i do 2000 mm, 

o /  a p a ra t " B r in e lla "  bądź m łotek " P o ld i" ,

p /  s z l i f i e r k a  rę czn a  do usuw ania zadziorów ,

r /  w arsztatow a p ra sa  h y d ra u lic z n a  lub  pneumatyczna o p rześw ic ie  2500 do 3000 mm, z odczytem 
na manometrach, p rzeznaczona do badań k o n tro ln y ch  remontowanych sto jaków . P ra sa  / n a j l e p i e j  
pionow a/ powinna mieć s i ł ę  n ac isk u  60 do 100 to n .

p
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16.4* Obsługa w a rsz ta tu  naprawczego

Spawacz o wysokich k w a lif ik a c ja c h  zawodowych w z a k re s ie  spawania e lek try czn eg o  /z e  względu 
na odpow iedzialność s p o in /,  z dodatkową znajom ością c ię c ia  m e ta li paln ik iem  acetylenowym. Bę­
dz ie  on spawał bądź te ż  o d c in a ł p a ln ik iem  c z ę śc i uszkodzone.

Kowal ze znajom ością obróbki c i e p ln e j .  Będzie on k ie row ał prostowaniem  c z ę śc i uszkodzonych 
na p ra s ie  na zimno i  na gorąco , a w ra z ie  po trzeb y  będzie  przeprow adzał obróbkę c ie p ln ą .

Ś lusarz ,m ontażow iec lub  pomocnik ko w alsk i.

Obsługa dwu lub  tro josobow a w a rsz ta tu  naprawczego j e s t  m inim alna. B ry g ad z is tą  remontowym 
będzie  jeden  z wyżej wymienionych fachowców. Brygada wyładowuje z wózków s to ja k i  i  s tro p n ic e  
dowiezione p rzez  o d d z ia ły  do w a rsz ta tu  oraz przeprow adza rem ont. B ry g ad z is ta  dodatkowo prowa­
dzi ew idencję: p rz y ję ty c h  do remontu elementów obudowy z poszczególnych oddziałów , wykonania 
remontów w poszczególnych d n iach , elementów złomowanych oraz elementów wyremontowanych wyda­
nych z w a rs z ta tu . Załadunek elementów po remoncie wykonują jednak ładowacze z oddziałów .

Ś red n ia  wydajność na roboczodniówkę wynosi: 

a /  10 sz tu k  sto jaków , albo
b /  70 śz tu k  s t ro p n ic ;  p rostow anie  z drobnymi poprawkami sp o in , bez wymiany odkuwki r a ­

m ien ia  sw orznia, albo
c /  25 sz tu k  s tro p n ic  członowych; p rostow anie  z odpaleniem  i  przyspawaniem nowej odkuwki.

L iczbę osób o b s łu g i w a rsz ta tu  naprawczego n a leży  planować w z a le ż n o śc i od ^ ilo śc i obudowy 
s ta lo w ej p ra c u ją c e j w k o p a ln i.  L iczba osób o b słu g i na zmianę może s ię  wahać od 2 do 6 osób.

Każdy s to ja k  po rem oncie musi być poddany odbiorow i technicznem u. Zasady k o n tro l i  i  odbio­
ru  techn icznego  sto jaków  opisano w pkt 10.

1 6 .5 . Gospodarka częściam i zapasowymi

O ddziały powinny przekazywać do w a rsz ta tu  n ie  ty lk o  s to ja k i  i  s tro p n ic e  nadające s ię  do 
remontu le c z  rów nież i  te  elem enty obudowy, k tó re  s ię  do remontu n ie  n a d a ją . S egregację  p ro ­
wadzi w a r s z ta t .  Ma t a  t ą  k o rzy s tn ą  s tro n ę , że pozwoli k o p a ln i dok ładn ie  u ją ć  s t r a ty  w zawale 
i  p rzez  złomowanie. Dodatkowa k o rzy ść , to  uzysk c z ę śc i zamiennych ze złomowanych s tro p n ic  
i  s to jaków . Dla sto jaków  przew idu je  s ię  dodatkowo s ta ły  zakup d la  w a rsz ta tu  pewnej l ic z b y  za­
pasowych rdzenników i  spodników w najw iększych  d łu g o śc iach  /k ró ts z e  uzyskuje  s ię  p rzez sk róce­
n ie  uszkodzonych d łu g ic h / .

Dodatkowego zakupu elementów zamków czy te ż  głowic koronowych ra c z e j  s ię  n ie  p rzew idu je , 
t e  bowiem c z ę śc i ma pod d o sta tk iem  w a rsz ta t  ze sto jaków  złomowanych. Możliwe j e s t  nawet nad­
m ierne nagrom adzenie s ię  w w a rsz ta ta c h  ty ch  elementów ze sto jaków  złomowanych. K opalnia wów­
czas powinna s ię  porozumieć z innymi kopaln iam i i  o d s tą p ić  rem anenty nada jące  s ię  do d a lsz e ­
go u ży tk u .

W s tro p n ic a c h  członowych /strzem ionow ych / bardzo c z ę s to  w ystępuje  z n isz c z e n ie  b e lk i  przy 
n ieuszkodzonej odkuwce /ra m ię  ze sw orzniem / i  odw ro tn ie , z n isz c z e n ie  odkuwki, p rzy  n ieuszko­
dzonej b e lc e .  Z ty ch  c z ę śc i n a leży  więc kompletować s tro p n ic e  nada jące  s ię  do dalszego  uży tk u . 
J e ś l i  w w a rsz ta c ie  zab rak n ie  odkuwek ram ion ze sworzniem, można te  odkuwki zamówić u producen­
t a  jako c z ę śc i zapasowe, z tym jednak , że na n a jb l iż s z e  l a t a  przew iduje  s ię  pewien n iedobór 
w odkuwkach tego  ty p u . Tym b a rd z ie j  więc n a leży  wykorzystywać odkuwki ze s tro p n ic  połamanych.

t



1 . F o t .  - P H L -7 0



**



?



1


	Spis treści
	1. WSTĘP
	2. STOJAKI PÓŹNOPODPOROWE SP-1
	2.1. Rodzaje i wielkości stojaków SP-1
	2.2. Charakterystyka pracy
	2.3. Opis konstrukcji
	2.4. Demontaż i montaż stojaków SP-1
	2.5. Okresowe przeglądy stojaków
	2.6. Naprawa stojaków SP-1
	2.7. Dobór stojaków

	3. STOJAKI PÓŹNOPODPOROWE SP-2 i SP-40
	3.1. Stojaki SP-2
	3.2. Stojaki SP-40
	3.3. Demontaż i montaż stojaków SP-2 i SP-40
	3.4. Okresowe przeglądy stojaków
	3.5. Naprawa stojaków SP-2 i SP-40
	3.6. Dobór stojaków

	4. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA ZUŻYWANIA SIĘ STOJAKÓW PÓŹNOPODPOROWYCH
	5. STOJAKI WCZESNOPODPOROWE SW-30 i SW-30A
	5.1. Rodzaje i wielkości stojaków SW-30 i SW-30A
	5.2. Oznaczenie stojaków
	5.3. Charakterystyka pracy
	5.4. Opis konstrukcji stojaków SW-30 i SW-30A
	5.5. Demontaż i montaż stojaka SW-30 lub SW-30A
	5.6. Okresowe przeglądy stojaków
	5.7. Naprawa stojaków SW-36 i SW-30A
	5.8. Dobór stojaków

	6. STOJAKI NATYCHMIASTPODPOROWE SNP-20R; SNP-20/I I SNP-20/II
	6.1. Wielkości stojaków SNP-20R; SNP-20/I i SNP-20/II
	6.2. Oznaczenie stojaków
	6.3. Charakterystyka pracy stojaków SNP-20
	6.4. Opis konstrukcji
	6.5. Dobór stojaków
	6.6. Naprawa stojaków SNP-20

	7. STOJAKI NATYCHMIASTPODPOROWE RUROWE "VALENT"
	7.1. Wielkości stojaków typu "Valent"
	7.2. Charakterystyka pracy stojaka "Valent"
	7.3. Opis konstrukcji stojaka "Valent"
	7.4. Dobór stojaków "Valent"
	7.5. Naprawa stojaków "Valent"

	8. INNE STOJAKI RUROWE
	9. ZASADY RACJONALNEGO PROWADZENIA NAPRAW
	10. ZASADY KONTROLI I ODBIORU TECHNICZNEGO STOJAKÓW REMONTOWANYCH
	10.1. Oględziny zewnętrzne stojaka
	10.2. Sprawdzenie wymiarów
	10.3. Badanie poprawności zakleszczenia zamka stojaka
	10.4. Badanie poprawności przebiegu charakterystyki podpornościowej
	10.5. Badanie własności wytrzymałościowych

	11. UŻYTKOWANIE STOJAKÓW
	11.1. Dobór stojaków
	11.2. Zabudowa stojaków w wyrobisku
	11.3. Stojaki późnopodporowe SP-1
	11.4.  Stojaki późnopodporowe SP-2 i SP-40
	11.5. Stojaki wczesnopodporowe SW-30 i SW-30A
	11.6. Stojaki natychmiastpodporowe SNP-20
	11.7. Stojaki natychmiastpodporowe "Valent"

	12. PODCIĄGNIKI DO ROZPIERANIA STOJAKÓW
	12.1. Podciągniki zębatkowe
	12.2. Podciągniki hydrauliczne
	12.3. Podciągniki śrubowe
	12.4. Podciągniki klinowe

	13. STROPNICE CZŁONOWE STRZEMIONOWE
	13.1. Użytkowanie stropnic członowych strzemionowych
	13.2. Opis konstrukcji stropnic
	13.3. Przykłady oznaczenia stropnic
	13.4. Dane charakterystyczne stropnicy SCG-51B/90
	13.5. Dane charakterystyczne stropnic o strzemionach bezklinowych 
	13.6. Naprawa stropnic członowych typu SCG-51
	13.7. Postępowanie z uszkodzonymi strzemionami

	14. STROPNICE PATENTOWE
	14.1. Stropnice patentowe G110
	14.2. Stropnice patentowe G90
	14.3. Inne stropnice patentowe
	14.4. Naprawa stropnic patentowych

	15. UŻYTKOWANIE STROPNIC CZŁONOWYCH
	15.1. Zabudowa i rabowanie stropnic

	16. ORGANIZACJA NAPRAW I PRZEGLĄDÓW ELEMENTÓW OBUDOWY ŚCIANOWEJ
	16.1. Kontrola elementów obudowy w ścianach
	16.2. Lokalizacja warsztatu naprawczego
	16.3. Wyposażenie warsztatu naprawczego
	16.4. Obsługa warsztatu naprawczego
	16.5. Gospodarka częściami zapasowymi


