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METODA WYZNACZANIA CZASU JEDNEGO CYKLU TECHNOLOGICZNEGO
DLA WYROBISK KORYTARZOWYCH DRAZONYCH SZYBKOSCIOWO

Streszczenie. Dokonano analizy teoretycznie u-
stalonego czasu trwania jednego cyklu pracy w wyro-
biskach korytarzowych drgazonych metoda zwykdta (przy
szeregowym wykonywaniu poszczeg6lnych operacji).

W oparciu o materiat uzyskany z obserwacji po-
czynionych przy drazeniu wyrobisk korytarzowych me-
toda szybkosciowag, ustalono faktyczny czas trwania
poszczeg6lnych operacji sktadajacych sie na jeden
cykl pracy w tych wyrobiskach poprzez eliminowanie
czas6w czastkowych skdtadajacych sie na czynnosci i
procesy pracy, ktére moga by¢é wykonywane réwnoczes-
nie podczas czynno$ci 1 operacji zasadniczych.

Wyprowadzono wzory na czas trwania jednego cy-
klu pracy dla wyrobisk korytarzowych drgazonych me-
toda szybkosciowag bez wrebu z dfadowaniem do wozdw
oraz dla wyrobisk weglowych drazonych z wrebotado-
waniem.

i. Wstep

Technologia pracy w przodku #4yyrobiska korytarzowego polega na
powigzaniu proceséw technologicznych z organizacja pracy w o-
parciu o posiadany sprzet i urzgdzenia maszynowe tak, aby cykl
pracy byt wykonany w czasie ustalonym w dokumentacji technicz-
nej dla danego wyrobiska.

Technologia drazenia wyrobiska korytarzowego metoda szybko-
Sciowg wymaga aby dla ustalonej lokalizacji wyrobiska, znanych
warunkéw geologicznych oraz ustalonych parametroéw technicz-
nych dobra¢ takie maszyny 1 urzadzenia energomechaniczne,ktdre
zapewnia uzyskanie maksymalnych efektéw technicznych, zadanych
od tych urzadzen.

Nalezy roéwnoczesnie ustali¢ liczbe czynnych maszyn i urza-
dzen przodkowych jak i pozaprzoikowych celem zapewnienia dopro-
wadzenia potrzebnej energii napedowej oraz celem ustalenia nie-
zbednej rezerwy tych maszyn w poblizu przodku.

Najtrudniejszym zadaniem jest ustalenie postepu dobowego wy-
robiska, mozliwego do osiggniecia, ktéry wynika z ilosci zmian
produkcyjnych (cykiozmian-roboczych) w przodku.

Problem ten wymaga przeanalizowania harmonograméw szeregu
wariantéw, opartych na chronometrazach poszczegélnych czynno-
Sci celem wybrania i ustalenia najodpowiedniejszego pozwalaja-
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cego na zamkniecie wszystkich podstawowy.ch operacji sktadaja-
cych sie na jeden cykl pracy w mozliwie jak najkroéotszym czasie.

fraca niniejsza jest proébag rozwigzania tego zagadnienia od
strony teoretycznej w oparciu <= materiat uzyskany z obserwacji
poczynionych przy drazeniu wyrobisk korytarzowych metoda szyb-
kosciowa w gornictwie polskim.

2. Analiza teoretycznie ustalonego czasu potrzebnego na wyko-
kanie 1 cyklu pracy w wyrobisku korytarzowym

Chcac ustali¢ postep dobowy, ilos¢ zmian produkcyjnych (cyklo-
zmian roboczych) nalezy przede wszystkim wyjsé¢ z ustalenia cza-
su potrzebnego na wykonanie .jednego cyklu pracy w przodku wy-
robiska.

Analizujac czas potrzebny na wykonanie poszczegélnych czyn-
nosci i proceséw technologicznych wchodzgcych w sk#ad operacji
jednej cyklozmiany roboczej nalezy szukaé¢ maksymalnych mozli-
wosci skrécenia tego czasu w oparciu o doswiadczenia praktycz**
no-ruchowe.

Procesy technologiczne sktadajace sie na wykonanie jednego
cyklu pracy w wyrobisku korytarzowym mozna zasadniczo podzie-
li¢ na dwie gtéwne grupy:

I. Procesy technologiczne, ktore wykonuje cztowiek pray po-
mocy maszyny lub urzadzenia energomaszynowego,

I1l1. Procesy technologiczne, ktére sa zalezne tylko od czdo-
wieka.
Skrécenie czasu trwania poszczeg6lnych proceséw technolo-
gicznych w grupie 1 mozna uzyskaé¢ przez:

1. Skrécenie czasu wykonywania poszczegd6lnych czynnosci przy
pomocy maszyn lub urzadzen energomechanicznych, przez dobra-
nie do danych warunkéw geologiczno-technicznych maszyn o naj-
wyzszych parametrach pozwalajacych na skrécenie tego czasu.

2. Skroécenie czasu wykonywania catego kompleksu czynnos$ci
cyklu przez mozliwos¢ zastosowania réwnolegtej pracy maszyn i
urzadzen tych samych lub réznych.

3. Eliminowanie czasu straconego na usuwanie awarii danej

maszyny lub urzadzenia, przez mozliwos$¢ natychmiastowego zasto-
sowania odpowiedniej rezerwy.
Skrécenie czasu trwania proceséw technologicznych w grupie 11
mozna uzyskaé¢ przez wprowadzanie takiej technologii pracy,kté-
ra pozwoli na réwnoczesne wykonywanie poszczegélnych czynnosci
i operacji w Jak najszerszym zakresie.

2.1. Wyrobiska korytarzowe drgazone bez wrebu

Operacje sktadajace sie na jeden cykl pracy w wyrobisku kory-
tarzowym drazonym bez wrebu sa nastepujace: urabianie i1 prze-
wietrzanie po strzatach, obudowa tymczasowa, +adowanie urobku,
obudowa ostateczna, operacje pomocnhicze.
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Oznaczenie:

T - czas catkowity potrzebny na wykonanie i cyklu pracy w
0 min,
t. - ogélny czas wiercenia wszystkich otworéw strzatowych w
przodku w min,
t,, - ogélny czas +4adowania wszystkich otworéw strzatowych w
przodku w min,
t,, - czas potrzebny na podaczenie i odpalenie otworéw strza-
towych 9 przewietrzanie po strzatach w min,
t. - ogélny czas potrzebny na wykonanie obrywki i obudowy
tymczasowej w min,
tg - ogélny czas +adowania odstrzelonego urobku w min,
tg - czas potrzebny na wykonanie .obudowy ostatecznej w min,
t_ - czas potrzebny na wykonanie czynnos$ci pomocniczych w
min.
W szeregowym wykonywaniu poszczeg6lnych czynnos$ci 1 operacji
jest
TOoO = t+ + t2 + t3 + *4 + t5 + t6 + t? min
2.1.1. t4 - og6lny czas wiercenia wszystkich otworéow strzato-
wych
Oznaczenie:
N - liczba otworodw,
1 - d¥ugosé otwordéw w m,
K - liczba wiertarek pracujacych réwnoczes$nie,
V - preznos$¢ wiercenia w jednostce ogdélnego czasu wiercenia
w m/min.

Iz kv omin

Zaktadajac postep wyrobiska korytarzowego drazonego metodg
szybkosciowg wciggu jednej cyklozmiany jako staty (a zarazem
jak najwiekszy), obnizenie czasu pracy t. mozna uzyskac¢ przez
zmniejszenie ilosci otworéw N.

.Zwiekszenie ilosci wiertarek réwnoczesnie pracujacych K oraz
zwiekszenie predkosSci wiercenia V.

110S§¢ otworow strzatowych N przy ustalonym postepie ljest
zalezna od przekroju poprzecznego wyrobiska oraz urabialno-
Sci skat, w ktérych drazone jest wyrobisko.
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2.1.2. t2 - og6lny czas +adowania wszystkich otworéw strzato-
wych

Oznaczenie:

t2 - czas +4adowania jednego otworu strzatowego wyliczony z
Sredniego czasu +tadowania wszystkich otworéw w min,

t" -czas wykonywania przybitki jednego otworu strzatowego
wyliczony z Sredniego czasu wykonywania przybitki
wszystkich otworéw w robotnikominutach,

N -ilos6é otworéw strzatowych,

k -ilosdé réwnoczesnie zatrudnionych ludzi

Nabijanie otwordéw strzatowych zgodnie z przepisami BHP moze
dokonywa¢ jeden przodowy. Przyjmujac, ze czas t'2 nabijania
jednego otworu zostat skrécony do minimum to przy ustalonej i-
losci otworéw strzatowych (ustalonym przekroju poprzecznym wy-
robiska) pierwszego czdony czagu - N . t2 nie da sie zmniej-

szy¢. Drugi czdon czasu g nie obciaza czasu trwania jed-
nego cyklu pracy w wyrobisku korytarzowym drazonym metoda szyb-
kosciowa, gdyz czynnos$¢ przybitki moze by¢é wykonywana réowno-
czesnie przez innego przodowego podczas nabijania otworéw strza-
towych.

2.1.3. t - czas potrzebny na poltaczenie i odpalenie otworodw
3 strzatowych 1 przewietrzanie po strzatach

Oznaczenie:
t» -Sredni czas potrzebny na potaczenie dwéch otworow
strzatowych wyliczony z og6élnego czasu 4gaczenia otwo-
row w min,

t- - czas potrzebny na dotaczenie przewodédw strzatowych do
zapalarki 1 odpalenie w min,

tg - czas potrzebny na przewietrzanie przodku po strzatach w
min,

N -ilos¢ otworéw strzatowych,

(N+1) -ilos¢ potaczen z dotaczeniem dogtdéwnych przewodow
strzatowych

t3 = (N+I) . t3 + t" + t™



Metoda wyznaczania czasu Jednego cyklu ... 7

2.1.4. t. - og6lny czas potrzebny na wykonanie obrywki 1 obu-
dowy tymczasowe.l

Oznaczenie:

t4 - czas potrzebny na dokonanie obrywki w przodku po odpa-
leniu otworéw strzatowych w min,

t" - czas potrzebny na zabudowanie obudowy tymczasowe]j w
przodku w min,

1 - postep przpdku w ciaggu jednej cyklozmiany w m,

1 - odstep odrzwi obudowy ostatecznej w m,

~obcz*“ czas potrzebny na zabezpieczenie stropu na dtugoscé¢ jedy-
nych ddrzwi ostatecznych w robotnikominutach,

nw - liczba réwnoczesnie zatrudnionych pracownikoéw.

*4 - X -rHS2. *4 m “4 %

Czynno$¢ dokonywania obrywki w przodku po odpaleniu otwordéw
strzatowych jest okreslona przepisami Dziatu VIlI § 45 pkt i
(ZGPBHP), ktére =zastrzegaja, ze moze ja wykonywaé tylko jeden
przodowy.

Dla warunkéw geologicznych dobrych, ktére sa podstawag drag-
zenia wyrobisk korytarzowych metoda szybkosciowa, czas t* dla
wszystkich rodzajoéw skat i stosowanych typowych przekrojéw po-
przecznych wyrobisk mozna w granicach dopuszczalnego btedu przy-
Jaé w przyblizeniu jako staty. W czasie t° nie wykonuje sie
réwnoczesnie innych czynnosci w przodku.

Przy wykonywaniu obudowy tymczasowej jest zatrudniona cata
zatoga przodkowa (oraz czes6 zatogi pozaprzodkowej} 1 w czasie
t¢, nie wykonuje sie w przodku innych czynnosci zasadniczych,
stad czas t. obcigza catkowicie czas trwania jednego cyklu
pracy w wyrobisku korytarzowym drazonym metoda szybkosSciowsa.

2.1.5. tg - 0g6lny czas #*adowania odstrzelonego urobku

Oznaczenie}
Q - Ilos6 m skaty (w oaliznie) z jednego cyklu pracy,

k ~ wspoédczynnik rozdrobnienia skaty zwiekszajacy obje-
tos¢ skaty do zatadunku,

~wo|“ objetos¢ Jednego wozu podawanego do zatadunku w m3,
- wspotczynnik wykorzystania objetosci wozu,

\Y - praktyozng objetos¢ czerpaka +dadowarki napednionego
urobkiem w m3

t - czas jednego cyklu pracy czerpaka (Jednego zatadunku
czerpakiem; w min,
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t - czas potrzebny na manewrowanie i wozu (odbidr pedne-
go i podstawienie pustego) w min.
t - catkowity czas napednienia Jednego wozu w min,
wc
J - ilos¢ wozéw potrzebna do odebrania catkowitego urob-
ku w Jednym cyklu pracy,
n - ilos¢ tadowarek roéwnoczesnie pracujacych w przodku,
y. - wspoétczynnik na nieprzewidziane przestoje przy ta-

dowaniu urobku
- wspo6dczynnik na nieprzewidziane przestoje przy prze-
stawianiu wozow.

Obliczamy:
t _  Vwoz. f t tw
c Vcz* fl cz 2
oraz czas t
t5 Cn

przy czym dla celdéw praktycznych mozna przyjac

czyli tg wyniesie:

t Yoz - W ¥ ] +W

t5 " 9>. n . Vcz * tcz $p-n * tw

Jak widzimy ze wzoru na tg czynnikiem majacym zasadniczy
wpdyw na czas operacji +tadowania Jest wydajnos$¢ +adowarki oraz
mozliwo$é réwnoczesnej pracy kilku tadowarek. ROwniez ilos¢
wozow (a wiec i pojemnos¢ wozdéw) podstawianych do zatadunku ma
sptyw na catkowity czas +adowania, gdyz przy wozach matej ob-
jetosci na wybranie urobku z Jednego cyklu pracy potrzeba wie*
cej wozéw a zatem Jest wiecej przerw na przestawienie wozoéw.

Czas ten catkowicie obcigza ogélny czas trwania Jednego cy-
klu pracy w wyrobisku korytarzowym drazonym metoda szybkoscio-

wa.

2.1.6. te - czas potrzebny na wykonanie obudowy ostatecznej

Oznaczenie:

t . - czas potrzebny na ustawienie Jednych odrzwi bez wy-—

0 k+adki w robotnikominutach,
tft - czas potrzebny na wykonczenie obudowy ostatecznej jed-
nych odrzwi jak zatozenie oktadzin, oklinowanie o-

drwzi, dokrecenie zamkéw TH itp. w robotnikomin.
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1 - postep przodku w ciagu jednej cyklozmiany w m,
1 - odstep odrzwi obudowy ostatecznej w m,
n* - liczba roéwnoczes$nie zatrudnionych pracownikow.
Obliczamy:
"ob 1 tk

W wyrobiskach korytarzowych drazonych matoda szybkos$ciowg
czas potrzebny na wykonanie obudowy ostatecznej mbzna rozbi¢ na
dwa czdony, to jest na czas potrzebny do ustawienia i zabezpie-
czenia odrzwi bez wyktadki oraz na czas potrzebny na wykohcze-
nie obudowy.

Drugi czdon czasu - wykanczanie obudowy ostatecznej nie ob-
cigza catkowitego czasu trwania jednego cyklu pracy, w wyrobi-
skach korytarzowych drgzonych metodg szybkosciowg. Przy usta -
leniu technologii pracy nalezy jedynie uwzglednié¢ ilos¢ potrzeb*
nych ludzi oraz czas na wykonanie tej czynnosSci.

2.1.7. tj - czas potrzebny na wykonanie czynnosci pomocniczych

W wyrobiskach korytarzowych drazonych metoda szybkosciowa
wszystkie czynnosci pomocnicze w przodku sa wykonywane przez za*
+oge roéwnoczesnie z innymi, nalezy jedynie przy opracowaniu
technologii pracy uwzgledni¢ odpowiedniag ilos¢ ludzi oraz czas
na wykonywanie tych czynno$ci. Zatem czas nie obciaza cat-
Kowitego czasu trwania jednego cyklu pracy

2.1 .8. Faktyczny czas potrzebny na wykonanie jednego cyklu pra-
cy w wyrobiskach korytarzowych drgazonych metoda szybko-
Sciowg bez wrebu

Uwzgledniajac, ze pewne czynnosci moga by¢ wykonywane réwnole-
gle w czasie zasadniozych operacji sktadajgcych sie na jeden
cykl pracy, faktyczny czas - T. potrzebny na wykonanie Jedne-
go cyklu pracy w wyrobisku korytarzowym drazonym bez wrebu z
+adowaniem tadowarka do wozéw wyniesie:
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po uporzadkowaniu:

mk = .ta.t3> * *cz * v *V “S e*? * “j *
1 tobcz Hgb
+ n ,1U + n I0 <lJ

2.2 . Wyrobiska korytarzowe weglowe drazone 2z wrebem

Przy analizie czasu potrzebnego na wykonanie flednego cyklu
pracy beda tutaj brane pod uwage typowe zespoty wrebotadujace
wspodpracujace bezposrednio w przodku z przenosnikiem Skat -
L}
Operacje sktadajace sie na wykonanie jednego cyklu pracy sa
nastepujace:
Wiercenie otwordw strzatowych, wrebienie, odpalanie otworow
strzatowych 1 przewietrzanie, obudowa tymczasowa, t+adowanie u-
robku, obudowa ostateczna oraz operacje pomochicze.
Oznaczenie:

Tc - czas catkowity potrzebny na wykonanie i cyklu pracy
w min,
t~» - og6lny czas wiercenia wszystkich otworéw strzatowych
w przodku w min,
t2 - ogo6lny czas tadowania wszystkich otworéw strzatowych
w przodku w min,
t3 - czas potrzebny na potgczenie i odpalenie otworéw strza-
towych i1 przewietrzanie po strzatach w min,
t - o0g6lny czas potrzebny na wykonanie obrywki i obudowy
tymczasowej w min,
tg - ogélny czas wrebienia w min,
tgl - o0g6lny czas +4adowania urobku w min,
tg - czas potrzebny na wykonanie obudowy ostatecznej w mih
t- - czas potrzebny na wykonanie czynnosci pomocniczych w
min.
W szeregowym wykonywaniu poszczeg6lnych czynnosci i operacji
jest

Tc = i + t2 + *3 + t4 + t5 + t5"™ + t6e + t7

W dalszych rozwazaniach pominieto analize czaséw t., t2,t,,
t.,tg,t7 ktdéra przeprowadzono przy wyrobiskach korytarzowych
drazonych bez wrebu. Mozliwosci odrzucenia czaséw czastkowych
- naktadajacych sie z czasami podstawhwyoh czynnos$ci przy roéw-
noczesnym wykonywaniu sa przy tych czasach takie same jak dla
wyrobisk kamiennych.

Analize przeprowadza sie tylko dla czasu t5 1 t. -
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Sl tg - og6lny czas wrebienia

Oznaczenie:

t

t

t

t

_ - czas potrzebny na zawrebienie w min,
zw
_ - czas potrzebny na wywrebienie w min,
Sww
gW - czas czystego wrebienia w min,
- czas potrzebny na czynno$ci pomocnicze jak podciagga-
ep nie zespodu do przodku i odejsScie maszyny wrebowej od
przodku po wykonaniu wrebu, manipulacje pomocnicze
jak przygotowanie zespodtu, wymiana nozy wrebowych,
zabudowanie rozpory do podciggania zespodu itp.wmin
O - catkowity kat o jaki musi sie przesunaé wrebnik by
wykona¢ wragb w przodku wyrobiska korytarzowego,
- catkowity kat o jaki musi sie przesunaé¢ wrebnik przy
wywrebianiu w przodku wyrobiska korytarzowego,
Va - predko$¢ przesuwania sie wrebnika w calizZznie podczas
w wrebienia w stopniach/min,
V KI- predkos¢ wywrebiania wrebnika w szczelinie wrebowej
w stopniach/min,
VZW_ predkos¢ zawrebiania w m/min,
1 -gtebokos¢ zawrebiania w m,
t5 =t5 + t + *5  + t5 i
&w _Sww w cp
i
t = -y 4 min,
zw zw
((1
t = jrj- min,
ww \
ww
oc
t -y a min,
w w
tg = const.
cp
1 . cc Ot
t_ = —— + + + t-
5 Vzw v vt cp A

Podczas przygotowywania zespod4u do wrebienia w przodku wy-
robiska korytarzowego drazonego metoda szybkosciowa mogag by¢
wykonywane inne czynno$ci podstawowe, tak ze czton czasu tg

nie obcigza czasu trwania jednego cyklu pracy. Podczas wykon”
wania wrebu w przodku nie mozna wykonywaé¢ innych czynnos$ci za-
tem pozostate trzy czdony czasu tg obcigzaja catkowity czas
trwania cyklu w wyrobisku korytarzowym drgzonym metoda szybko-
Sciowg.
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2.2.2. t_ - og6lny czas tadowania urobku

51
Przy zastosowaniu wrebotadowania maszyna +aduje okoto 80% urob-
ku, za$ pozostate 20% urobku z warstwy przyspagowej musi by¢
zatadowane recznie.

Oznaczenie:

t - czas potrzebny na zatadowanie urobku wrebiarkag w min,
fl
tl czas potrzebny na zatadowanie reczne urobku w min,
5i
Q - objetos¢ wegla w»caliznie z jednego zabioru (jednego
cyklu pracy) w m , o
y - ciezar wkasciwy wegla w t/m ,
- wydajnos$¢ +tadowania maszyna w t/min,
V2 - wydajno$¢ +*adowania recznego w t/robotnika i minute,
n - liczba réwnoczes$nie pracujacych ludzi,
<p. - wspoédczynnik na nieprzewidziane przestoje przy +4ado-
waniu wrebiarkaT
<P - wspoédczynnik na nieprzewidziane przestoje przy +4ado-
waniu recznym.
Obliczamy:
_ 0,8 .Q .7 , 0,2 .Q .y
i~ vl *A ? 51 v2 'x2 * %
‘ ( /4
& - 5 * 5

przy czym dla celéw praktycznych mozna przyjac

=22 = 2
Qi
<p Vv V. T V2 -
Czas t obcigza catkowicie czas trwania jednego cyklu prar

51
cy w wyrobisku korytarzowym drazonym z wrebem metoda szybko-
Sciowg, gdyz czynno$¢ +dadowania recznego nie moze by¢é wykony-
wana roéwnoczesnie z d‘adowaniem mechanicznym. W czasie tym moga
jednak poza przodkiem by¢ wykonywane czynnosci pomocnicze co w
technologii opracowania poszczeg6lnych proceséw pracy nalezy
bra¢ pod uwage.
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2.2.3. Faktyczny czas potrzebny na wykonanie _jednego cyklu pra-
cy w wyrobisku korytarzowym weglowym drazonym metoda
szybkosciowa z wrebem

Uwzgledniajac, ze pewne czynnos$ci sktadajace sie na podstawowe
operacje cyklu pracy podobnie jak w wyrobiskach korytarzowych
kamiennych drazonych metoda szybkosciowa moga by¢ wykonywane
réwnoczesnie oraz ze za wartosci czasé6ow t~, t2, t°, th,tgmoz-

na podstawi¢ te same wielkos$ci jak przy obliczaniu czasu ™,

faktyczny czas - Tw potrzebny na wykonanie jednego cyklu pra-

cy w wyrobiskach korytarzowych weglowych drazonych metodg szyb-
kosciowg z wrebotadowaniem wyniesie:

- 1 n 1 . - i
= IM+Nt" +(N+I)ET +t"" +t™" +t% + v 9982 +y + <« F vaé|+

o zZw w ww
+ _aJL ,0,8 0,2 ) +i 10b
9 +
i po uporzadkowaniu:
. 1< 3N 0708 0,2\ /» -u
w o= KV 2 3 + 9 + n"Vv2~r + ~3 + 3+ 3 + t4 +
aC ai 1 tobcz . 1 tob fn\
\Y TV« TV «1 + rT1l - —s
zw w ww 0 0
3. Wnioski

Na podstawie przeprowadzonych rozwazan nad poszczegélnymi cza-
sami trwania podstawowych operacji sktadajgcych sie na jeden <ykl
pracy w wyrobiskach korytarzowych drazonych metoda szybkos$cio-
wg mozna wyprowadzi¢ nastepujace wnioski:

1. Przy podejmowaniu decyzji drazenia wyrobiska Kkorytarzo-
wego metoda szybkosciowag nalezy mie¢ dokdadnie rozeznane warun-
ki geologiczne danego rejonu w ktérym ma by¢ prowadzone takie
wyrobisko.

Podstawowym warunkiem decydujacym o powodzeniu drazenia wy-
robiska korytarzowego metodg szybkosciowg sa dobre warunki ge-
ologiczne pozwalajace na duze odstoniecie stropu oraz na usta-
lenie takiej technologii wykonywania obudowy ostatecznej, ze
czynnos$ci przy tej obudowie moga by¢é roztozone na wykonanie cze-
Sciowej obudowy (postawienie gotych odrzwi) oraz na czynnosé
wykonczania obudowy (opinka za obudowa, dokrecanie zamkoéw TH
itp.), ktdéra moze byc wykonywana réwnoczesnie z innymi czynno-
Sciami podstawowymi .

2. Nalezy do maksymum wykorzysta¢ mozliwos¢ zastosowania

wiekszej 1ilosci maszyn i1 urzadzen energomechanicznych pracuja-
cych réwnoczesnie w szczegélnosci +adowarek zasierzutnych co de-



14 Mirostaw Chudek. Marian Kozdré6j, Jézef Psota

cyduje wyraznie o skréceniu czasu trwania jednego cyklu pracy
w przodku wyrobiska korytarzowego drgazonego metodga szybkoscio-
wa .

3 3. W kopalniach posiadajacych wozy matej pojemnosci (0,6-1,0
m ) przy +adowaniu urobku *adowarkami zasierzutnymi nalezatoby
przejs¢ na dadowanie urobku na przenos$nik zabudowany w przodku
celem wyeliminowania czasu potrzebnego na przestawianie wozdéw,
co pozwolitoby na skrécenie czasu dtadowania a zarazem catkowi-
tego czasu trwania jednego cyklu pracy.

4. Celem skrocenia czasu wiercenia otworéw strzatowych ZKMPW
- powinny przygotowa¢ do produkcji seryjnej bardziej wydajne ma-
szyny do wiercenia udarowego i maszyny do wiercenia obrotowego.

Nalezy opracowa¢ ostrza koronek wiertet (raczki) takie aby
wiercenie obrotowe mogto by¢ stosowane w szerszym zakresie skak
- do +tupkéw piaszczystych Sredniej zwiezdosci 1 mniej zwiezdych
piaskowcow whacznie.

5. W zakresie maszyn 1 urzadzen do +*adowania urobku nalezy
opracowa¢ 1 przygotowa¢ do seryjnej produkcji +*adowarki owiek-
szej wydajnosci i1 skroéconym cyklu pracy.

Nalezy produkowa¢ +adowarki, ktére nie beda skreoowane wy-
miarami wyrobiska tak szerokoscig jak 1 wysokoscig.

Celem wyeliminowania cyklu pustego pracy co ma miejsce przy
t+adowarkach zasierzutnych nalezatoby opracowa¢ i produkowac da-
dowarki +apowe o ciggtym 4adowaniu.

6. W zakresie maszyn do urabiania nalezy w dalszym ciggu o-
pracowywa¢ nowe i lepsze zespoty wj-ebotadujgce oraz wrebotado-
warlci uniwersalne, pozwalajace na wykonanie wrebu w rdéznych
ptaszczyznach i1 réznych potozeniach wrebnika, mogace +adowac
catkowity urobek oraz szybko i 4atwo przesuwalne nawet w trud-
nych warunkach.

7. Celem skroécenia czasu potrzebnego na wykonanie obudowy
tymczasowej nalezy skonstruowa¢ mechaniczng obudowe tymczaso-
wa, pozwalajacg na szybkie 1 sprawne jej przesuwanie zaraz po
otwarciu stropu robotg strzatows.

8. Obsade przodkowa nalezy dobiera¢ z ludzi 0 najwyzszych
kwalifikacjach zawodowych, gdyz caty szereg czynnosci, jJakie
moga by¢ wykonywane roéwnoczesnie wymaga takich kwalifikacji.

110oS¢ ludzi jakg dobiera sie na jedna cyklozmiane musi by¢
ustalona - tak, aby wykorzysta¢ do maksimum mozliwosc¢ rowno-
czesnego wykonywania czynnosci zaleznych od cztowieka oraz tak
aby mozna byto obsadzi¢ wszystkie maszyny i urzadzenia bedace
w tym czasie w ruchu.

9. Nalezatoby szuka¢ mozliwosci skrécenia czasow € - 4a-
dowanie otworéw strzatowych i1 t2~ - przewietrzanie przodku po
strzatach, przez przeprowadzenie odpowiedniej nowelizacji prze-
pisow BHP.

W gérnictwie zachodnioeuropejskim czynnosci +adowania otwo-
row strzatowych dokonuje dwéch a nawet trzech przodowych, co

przy duzych przekrojach poprzecznych wyrobisk korytarzowych poz-
wala znacznie skro6ci¢ czas trwania jednego cyklu pracy w przod-
ku. Przewietrzanie przodku po strzatach przyjmuje sie zwykle
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réwne 15 minut, co nie jest okreslone zadnymi przepisami a wy-
nika posrednio z przestrzegania przepisu Dziatu VII § 42 p-t 3
(ZGPBHP), ktéry po wycofaniu lontow wydaje sie przestarzaty.

METQfIN OUPEHEIMMfl 3PEMEHM TEXHOJKMHECKOrO UHKJIA PABOT EPH UPQXOfIKS  rOFHO-
-nOJTPOTO3HTEJLHHX CKOPOCTHHX BHPABOTOK

Pe3bme

B CTaTte caeliano aHa;m3 TeopefanecKoro onpegeliemiH BpeMeini oAHoro uhkjh padot
cpa npaxoijce nogroTOBHTeJiBHHiI BHpadoTOK HopwajiBHHM cnocodoM (opa ria-ieraBa-
TejBHOM HcnajmeHHH onepamra). Hxeli b Busy MaTepuajae nolryneHHe ¢ HadlnaneHKH
caejiaHHX npa npoxojjce ckopocthhx nogroTobhtejibhhx padoT, onpe.nereHO $aKTHne-
CKoe BpeMH oTgeliBHHX onepauaft cocTaBjranmax ojuih uhkji padoT b sare.nepes hckj»-
aeHae aacTHHHHXx nepaonoB BpeMera cocTaBrenmaxca H3 $aKTopoB npouecca padoT,
KOTOpHe Moryr duTt cge-WHHe napajurereHo ¢ npoxogaok ochobhhx padoT. BBegeHO
$op«yjiH odpa3yB«He Bpena ogHoro uhkjh padoi npa npaxogae ckopocthhx noaroTo-
BBTeJiBHHX padoi de3 Bpyda c¢ Harpy3Koa b BaroHeTKB, a c¢ BpydoHaBOJroHHok warna-
hoi npa npoxoaae bhpoootok no yrre.

THE TIME FIXING METHOD APPLIED TO ONE SINGLE TECHNOLOGIC CY-
CLE FOR PASSAGES (ROADWAYS) DRIVEN AT HIGH SPEED (ORGANIZED)
PROCESS OF DRIVAGE

Summary

There had been analyzed the theoretically considered space of
time needed for one single labour cykle at passages (roadways)
driven by means of the ordinary procedure (at serial performing
of each single operation).

In connection with those data obtained through the observa-
tion done at high speed drivage there had been stated the real
period of time necessary for every single proceeding as the com-
ponents for one labour cycle in those drivages through elimi-
nating the partial times which can be performed simultaneously
during the actions and fundamental operations.

There were set up formulas applied to one single cycle of
work at passages driven by a high speed drivage without any cut
ting but with loading into coal dump cars as well as for coal
roadways driven by means of mechanized coal miners (cutter loa-
ders) .



