ZESZYTY NAUKOWE POLITECHNIKI SLASKIEJ 1983
Seria; GORNICTWO z. 122 Nr kol. 742

Piotr GLUCH
Zenon SZCZEPANIAK

WYKONYWANIE OBUDOWY Z CIEZKICH
SEGMENTOW ZELBETOWYCH

Streszczenie i Segmentowa obudowa _zelbetowa przeznaczona jest do sto-
sowania w udostepniajgcych wyrobiskach korytarzowych i specjalnych
w warunkach wystepowania cisnienia deformacyjnego. "tykonywanie pier-
Scieni obudowy z ciezkich segmentéw zelbetowych wymaga szczegoétowe-
go opracowania sposcbu ich uktadania przy zapewnieniu odpowiedniej
wydajnosci pracy, statecznosci poszczegélnych segmentéw  do chwili
zamkniecia 1 podsadzenia catego pierscienia obudowy, jak rowniez
spednienia warunkéw bhp.

1. Y/PRONADZENIE

Intensywny rozwdj gornictwa kopalin uzytecznych, a szczegdélnie wegla
zmusza do budowy nowych pozioméw wydobywczych na coraz wiekszych glebokos-
ciach.

Wzrost glebokosci spawia, ze odksztakcenia i1 cisnienie skat maja bardzo

intensywny charakter.

W miejscach wystepowania skat o makej zwigztosSci ujawnia sie proces geo"
techniczny w postaci deformacyjnych cisnien na obudowe. W zwigzku .,z po-

wyzszym powaznym problemem staje sie utrzymanie kapitalnych wyrobisk gor-

niczych przy zachowaniu peklnej ich funkcjonalnosci. Jednym ze Srodhtdw jest

stosowanie obudowy o wysokiej podpornosci i1 zsdanej ograniczonej podatnos-
ci.

Z przeprowadzonych badan [3, 4] wynika, ze charakterystyke taka posiada

odpowiednio skonstruowana segmentowa obudowa zelbetowa o ksztakcie koto-

wym._

Zaprojektowana w Instytucie Projektowania, Budowy Kopaln 1 Ochrony Po-

wierzchni segmentowa obudowa zelbetowa przewidziana do stosowania w udos-

tepniajacych wyrobiskach korytarzowych o duzym przekroju skfada sie z zam-
knietych pierscieni o wewnetrznej Srednicy 460 cm, szerokosci 32 cm igru-

bosci 25 cm.

Kazdy pierscien obudowy wykonany jest z 5 segmentéw zelbetowych (rys. 1).

Poszczegdlne segmenty w pierscieniu obudowy przedzielone sa wktadkami po-

datnymi 4 wykonanymi z plyt pazdzierzowych o grubosci 20 - 25 mm.
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Rys. 1. Vfyrobisko w segmentowej obudowie zelbetowej
1- segmenty spagowe, 2- segmenty ociosowe, 3- segmenty stropowe, 4-wkkad-
ki podatne, 5 - zkgcza Srubowe, 6 - dgt\/\_/ory montazowe, 7 - podsadzka utwar-
enia
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W zaleznosci od sposobu ufozenia segmentow w pierscieniu na danym odcinku

obudowy istnieje mozliwos¢ jej stosowania w trzech wariantach  konstruk-

cyjnych:

- dwa segmenty spagowe 1 1 jeden stropowy 3 w kolejnych pierscieniach na
danej dtugosci odcinka obudowy (odcinek a rys. 1, przekréj A-A),

- jeden segment spagowy 1 i dwa stropowe 3 w kolejnych pierscieniach na
danej ddugosci odcinka obudowy (odcinek b rys. 1, przekréj B-B),

- przemienne udozenie segmentow w kolejnych pierscieniach obudowy na danej
clugosci odcinka obudowy (odcinek c rys. 1, przekr6j A-A, B-B).

Wybor rodzaju konstrukcji wykonywanej segmentowej obudowy zelbetowej jest
uzalezniony gtownie od kierunku dziakania najwiekszych obcigzen od strony
goérotworu, jak rowniez od mozliwosci techniczno-technologicznych ukdadania
segmentéw w pierscienie obudowy. Sasiadujace z sobag pierscienie  obudowy
przylegaja wzajemnie do siebie, przy czym na jeden metr wyrobiska przypa-
daja 3 pierscienie, co daje 15 segmentéw zelbetowych.

Zewnetrzna strona pierscienia obudowy powigzane jest z obrysem wyrobiska
w wydomie utwardzong podsadzka 7.

Podstawowg zaleta podsadzki jest dokdadne powigzanie obudowy z gérotworem
(dzieki jej ekspansji”™ oraz nieznaczna podatnos¢ przy obcigzeniu zblizo-
nym do dopuszczalnego dla pierscienia obudowy. Zelbetowy segment prefabry-
kowanej obudowy pierscieniowej zoetak zaprojektowany z betonu klasy 400.
Na zbrojenie segmentu sktada sie 6 pretéw O 16 mm wykonanych ze stali 34GS
i 30 sztuk strzemion O 6 mm ze stali St3Sx.

Zaprojektowane otwory w segmencie zelbetowym pednidy funkcje technologicz-
na przy jego ukltadaniu, jak rowniez stuzyly do zawieszenia elementow wy-
posazenia wyrobiska.

Uktadanie pierscieni obudowy w wyrobiskach gdérniczych z ciezkich segmen-
tow zelbetowych wg przedstawionej w niniejszym artykule technologii wyma-<-
gato sprawdzenia jej praktycznej przydatnosci w stoisku laboratoryjnym o
parametrach zblizonych do istniejacych w warunkach dofowych.

Stoisko technologiczne (rys. 2) skiadato sie z kratownicy zastepujacej W~
4om wyrobiska, odrzwi stalowych obrazujacych odcinek chodnika o wymiarach
pierscienia z segmentow zelbetowych, toru jezdnego, z manipulatorem hy-
draulicznym do ukdadania segmentéw, wozu kopalnianego. Stoisko technolo-
giczne pozwolito opracowa¢ technologie uktfadania segmentéw w pierscienie
obudowy, sprawdzi¢ przydatnos¢ stosowanych urzgdzen 1 zaprojektowanych
rozwigzan, jak rowniez przeszkoli¢ zatoge dotowg przewidziang do wykona-
nia obudowy.

Montaz obudowy by# prowadzony za pomocg manipulatora hydraulicznego aus-
triackiej firmy FENZ. Zasadniczymi elementami manipulatora sa:

- dzwig dwuramienny pracujacy na zasadzie reki,

- samojezdne podwozie szynowe - kolowe,

- uchwyt przeznaczony do ujmowania segmentow.
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Rys. 2. Stoisko technologiczne do montazu segmentowej obudowy zelbetowej

Celem sprawdzenie praktycznej przydatnosci opracowanych rozwigzan techno-
logicznych 1 zachowania sie segmentowej obudowy zelbetowej w warunkach de-
formacyjnych cisnien gérotworu wykonano w niej na KWK "Borynia" (Rybnicki
Okreg Weglowy) 40-metrowy odcinek przebudowanego przekopu polowego |1
wschodniego na poziomie 713 m.

Przekop ten wykonany byk uprzednio w obudowie tP-7, ktora ulegka  silnym
deformacjom.

Dla wykonania obudowy z segmentéw zelbetowych w przodku wyrobiska  po
kolejnym zabiorze istnieje koniecznos$¢ zabezpieczenia stropu  wyrobiska
obudowag tymczasowg lub wstepna.

W zakresie tym proponuje sie stosowanie nastepujgacych- rodzajéw obudéw:

- obudowa tymczasowa drewniana wykonana analogicznie jak dla wyrobisk w
obudowie sklepienionowej murowej,

- obudowa tymczasowa stalowa przektadana,

- obudowa wstepna z kotwi wklejanych typu POK oraz siatek stalowych,

- obudowa ostonowa g blach stalowych przeznaczona do stosowania przy prze-
chodzeniu przez uskoki i gérotwor silnie zruszony.
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2. WYKONYWANIE 5-SEGMENTOWEJ OBUDOWY ZELBETOWEJ

Wykonywanie 5-segmentowej obudowy zelbetowej sprowadze sie do dwéch
podstawowych operacji!

- uktadanie segmentéw w pekne pierscienie obudowy na dlugosci odstoniete-
go juprzednio wydomu wyrobiska,
- powigzanie obudowy z obrysem wyrobiska w wydomie za pomocg podsadzki .

W zaleznosSci od przyjetego uprzednio sposobu rozmieszczenie segmentéw
w pierscieniach wykonywanej obudowy ukdadanie segmentéw najogdlniej mozna
podzieli¢ na trzy etapy:

etap 1 -ukkadanie segmentéw spagowych,
etap 11 -uktadanie segmentéw ociosowych,
etap 111 -ukdadanie segmentéw stropowych.

11os¢ wykonywanych pednych pierscieni obudowy segmentowej na ddugosci jed-
nego zabioru jest uzalezniona od mozliwej wielkosci odstoniecia obrysu wy-
domu wyrobiska przy danej wytrzymatosci skat otaczajacych. Minimalna ko-
nieczna wielkos¢ odstoniecia obrysu wydomu (miedzy przodkiem a obudowg)do
zabudowy 1 pierscienia obudowy o szerokosci 32 cm wynosi w spagu 35 cm, a
w stropie 65 cm. Zwiekszony wymiar odstoniecia przy stropie wyrobiska u-
zasadniony jest koniecznoscig rownolegltego przemieszczania ostatniego
segmentu przy zamykaniu pierscienia obudowy.

Stad dtugos¢ odstonietego odninka stropu w wydomie mozna wyrazi¢ zalez-
noscig!

1= (n+l1l) s+10 cm,

gdzie:
s - szeroko$s¢ segmentéw w cm,
n - 1los¢ zabudowywanych segmentow na diugosci jednego zabioru.

2.1. Ukdadanie pierscieni obudowy przy stosowaniu dwoch segmentow spg-
gowych i jednego stropowego

ETAP I - ukfadanie segmentow spagowych

Przed utozeniem segmentéw spagowych wykonuje sie dla nich  utwardzone
podtoze o krzywiznie dostosowanej do zewnetrznej strony segmentow zelbe-
towych.

Podtoza wykonuje sie z materiatu wigzacego 5 (uzywanego do podsadzki) na
spagu wyrobiska za pomoca szablonu 4 wzdduz krazyn stalowych 2 (rys. 3).
Ukkadany materiat dostarcza sie recznie lub za pomoca natryskownicy stoso-
wanej do wykonywania podsadzki ze pierscieniami obudowy.
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W przypadku mato zwiezdych skat spagowych istnieje praktycznie mozliwos¢
dok#adnego wyprofilowania spagu wyrobiska bez koniecznosci wykonywania
utwardzonego podtoza.
Nalezy jednak stosowa¢ w tym przypadku odpowiednie prowadnice drewniane
lub Zzelbetowe z wypednieniem wszystkich pustek pod utozonym segmentem pod-
sadzka z drobno granulowanej skaty.

Po pobraniu segmentu z wozu na haku zamocowanym do otworu  Srodkowego
ukkada sie go na utwardzonym poddtozu za pomocag zawiesia +ancuchowego (ry-
sunek 4).

Rys. 4. Wykonywanie podtoza i uktadanie segmentow spagowych
w warunkach dotowych

Po zabudowie wszystkich segmentéw spagowych na danej d#ugosci zabioru wy-
konuje sie podsadzke po zewnetrznej ich stronie do wysokosci odeskowania
siegajacego powyzej 10-15 cm ich gérnych koncéwek (rys. 3, 5).
Wykonywanie podsadzki moze odbywac¢ sie z podestu 12 udozonego z desek na
sworzniach usytuowanych w otworach segmentéw spagowych (rys. 3).

Przy wytomie wyrobiska nie odbiegajacym wiecej niz 10 cm od gabarytéw
zewnetrznej strony segmentdéw spagowych mozna w miejsce podsadzki utwar-
dzonej stosowad przy goérnych koncowkach segmentéw spagowych i dolnych ocio-
sowych wkdadki drewniane lub ok#adziny zelbetowe.

ETAP Il - uktadanie segmentéw ociosowych

Zakoriczenie robot zwigzanych z zabudowag segmentéw spagowych pozwala ne
przejscie do uktadania segmentéw ociosowych w pierwszym pierscieniu wyko-
Iywanej obudowy na diugosci danego zabioru.
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Rys. 5. Ukkadanie segmentéw spagowych w stoisku technologicznym

Przed przystgpieniem do ukfadania segmentéw ociosowych 2 zakdada sie wkdad-
ki podatne 4 na goérne koncowki segmentéw spagowych 1, a nastepnie zabudo-
wuje sie kolejno dwa segmenty ociosowe 2 w pierwszym pierscieniu obudowy
(ys. 6, 7,

Do gornych koncéwek segmentdw ociosowych przed ich zabudowg przymocowuje
sie Srubami plaskowniki stalowe 8, ktére wchodzg w sklkad zkgcza segmentdw
ociosowych z segmentem stropowym. Segmenty z zamocowanymi do nich plaskow-
nikami 8 ukdada sie na segmentach spagowych 1 za pomoca manipulatora hy*
draulicznego.

Koniecznos¢ dokdadnego dostosowania ukdadanych segmentéw ociosowych dio
ksztattu 4uku kokowego 1 zapewnienia ich statecznosci, wymaga zastosowa-
nia odpowiednich konstrukcyjnych elementéw technologicznych.

Ze wzgledu na usprawnienie wykonawstwa segmentowej obudowy zelbetowej op-
racowano dwa zestawy konstrukcyjnych elemejitdw technologicznych.

Pierwszy zestaw dostosowany jest do koniecznosci bardzo precyzyjnego ukda-
dania pierscieni na pierwszych 3 -4 metrach wykonywanego wyrobiska w se-
gmentowej obudowie zelbetowej. Zastosowane konstrukcyjne elementy techno-
logiczne n8 poczatkowym odcinku wyrobiska z segmentowg obudowg zelbetowg
obrazuja rysunki 6, 7.
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Rya, 7. Ukkadanie segmentdéw ociosowych pierscieni obudowy
w,stoisku technologicznym

Przedstawione na rysunkach elementy technologiczne spedniaty nastepu-

Jjaca funkcje«

Krazyny stalowe 9 mocowane do segmentdow spagowych 1 zapewniaja statecz-
nos¢ uktadanym segmentom ociosowym 2 i pozwalajg na ich utozenie z duzg
doktadnosciag wg wymaganej krzywizny pierscienia obudowy.

Rozpory stalowe 10 ze Srubg rzymska utwierdzone ze pomoca sworzni w dol-
nych otworach segmentéw spagowych i goérnych segmentdédw ociosowych unie-
mozliwiajace obrdot segmentédw w kierunku wyrobiska.

Zastosowanie w rozporach Sruby rzymskiej pozwala pedni¢ im funkcje do-
miaréw poprzez mozliwos¢ dostosowania potozenia segmentdéw ociosowych
do krzywizny wykonanego pierscienia obudowy.
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- Dzwigar stalowy 11 przechodzacy przez obejmy wykonane w krazynach sta-
lowych 9 wykorzystywany do opierania rur teleskopowych dla pomostu ro-
boczego 12, jak réwniez do zabezpieczenia segmentu za pomocg usytuowa-
nych w nim sworzni 13 przed obrotem w kierunku czota przodku wyrobiska
w czasie odejmowania z niego uchwytu manipulatora.

Drugi zestaw konstrukcyjnych elementéw technologicznych charakteryzuje alt
prostszym rozwigzaniem pozwalajacym na szybsze uktadanie pierscieni z seg-
mentéw zelbetowych. Uproszczenie konstrukcyjnych elementéw technologicz-
nych byto mozliwe dzieki wykorzystaniu do ich powieszenia poprzednio wy-
konanych pierscieni obudowy segmentowej w poczatkowym odcinku wyrobiska.

Stateczno$¢ segmentéw ociosowych zostaje zapewniona za pomoca rozpoér
stalowych 10 (rys. 8, 9) i tymczasowego ptaskownika stalowego poziomego 14,
ktérym daczy sie ukdadany segment ociosowy z udtozonym wczesniej pierscie*.”
niem obudowy. Dodatkowo segment ociosowy przed utrata statecznosci zabez-
pieczaja dwa przesuwne dzwigary stalowe 11, 12 usytuowane w uchwytach krg-
zyn mocowanych do $rodkowych otworéw segmentdédw ociosowych, wczesniej wy-
konanych i1 podsadzonych pierscieni obudowy.

ETAP 111 - uktadanie segmentu stropowego

Utozenie segmentéw ociosowych pozwala na calkowite zamkniecie pierscie-
nia ze pomoca segmentu stropowego. Przed utozeniem segmentu stropowego u-
ktada sie na goérnych koncéwkach segmentéw ociosowych  wktadki podatne 4
(rys. 8) podtrzymywane za pomoca ptaskownikéw stalowych 8.

Segment stropowy uktada sie poprzez réwnolegte wsuwanie go miedzy segmen-
ty ociosowe, tak jak to przedstawiono na rys. 10. Segment stropowy skreca
sie z segmentem ociosowym za pomoca plaskownika stalowego $rubg Igtowg z
pomostu roboczego 13 (rys. 8).

Utozony pierscien w pedni zachowuje swojg statecznos¢ i po zabudowLe wszyst-
klch pierscieni (na dbugosci jednego zabioru) przystepuje sie do ich pod-
sadzania.

2.2. Uktadanie pierscieni obudowy przy stosowaniu jednego segmentu spa-
gowego 1 dwéch stropowych

ETAP 1 i 11 - uktadanie segmentdéw spagowych i ociosowych

Segmenty spagowe na catej diugosci zabioru uktada sie na utwardzonej

podsadzce lub doktadnie wyprofilowanym spagu 1 drobno granulowanej skaty.
Segmenty uktada sie wykorzystujac hak montazowy wkrecony w otwér Srodkowy
(rys. 11).
Segmenty ociosowe uktada sie za pomoca zawiesia tancuchowego, co pozwala
na szybkie i swobodne nadanie mu potozenia zajmowanego w pierscieniu. Seg-
menty ociosowe ukdada sie naprzemianlegle segmentu spagowego, Sprawdzajac
ich potozenie domiarem stalowym (rys. 12).
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Rya. 9. Uktadanie segmentdéw ociosowych pierscienia obudowy w warunkach
dotowych przy stosowaniu dwéch segmentéw spagowych i jednego stropowego

27
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Rys. 10. Uktadanie segmentu stropowego

Utozone wszystkie segmenty ooiosowe podsadza eie doktadnie podsadzka po-
wyzej ich goérnych koncowek, co ma na celu prawidfowe powigzanie obudowy
Z goérotworem i uzyskanie tym samym korzystnej wspoédpracy obudowy z gbéro-
tworem,

BTAP 111 - uktadanie segmentdéw stropowych

Segmenty stropowe (dwa segmenty dla kazdego pierscienie”™ ukktada sie po
""fozeniu wktadek podatnych na gérnych koncéwkach segmentéw ociosowych.
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Rys. 12. Uktadanie segmentu ociosowego w warunkach dotowych pierscienia
obudowy wykonanego z jednego segmentu spagowego i dwéch stropowych

Do goérnej koncowki segmentu stropowego przed jego zabudowg przykreca sie
Srubg ptaskownik stalowy 8 wchodzacy w sktad zkacza segmentédw stropowych 3
(rys. 13, 14).
Utozony pisrwazy segment stropowy za pomocg uchwytu manipulatena zabez-
piecza sie przed utrata jego statecznos$ci przy uzyciu nastepujacych kon-
strukcyjnych elementéw technologicznych (rys. 13, 14).

Mocowanie ptaskownika stalowego wykonuje sie z pomostu roboczego dol-
nego, z ktérego roéwniez zaktada sie wkltadke podatng na gérnag koncéwke uto-

zonego segmentu stropowego. Wk#adka podatnaopiera sie o plaskownik sta-
lowy 8. Drugi segment stropowy ukdtada sie przez jego réwnolegte wsuniecie

miedzy segmenty ociosowy i pierwszy segment stropowy, cO wymaga wprowa-
dzenia go przed ukdadany pierscien obudowy. Po doktadnym udozeniu drugie-
go segmentu stropowego i zabezpieczeniu go wysuwnym dzwigarem stalowym 12
skreca sie z pomostu roboczego jego gérnag koncéwke z pleskownikiem stalo-
wym 8 za pomocag Sruby igtowej. Utozane segmenty stropowe 3 w pedni zacho-
wuja swoja statecznos¢ w zamknietym pierscieniu.obudowy.

Po wykonaniu wszystkich pierscieni na ddugosci danego zabioru przyste-
puje sie do wykonania podsadzki miedzy obudowga a wytomem wyrobiskawg spo-
sobu przedstawionego w punkcie 2.4.
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14. pPasy uktadania segmentéw stropowych pierscienia obudowy
wylcongnago<z jednego segmentu spagowego i dwoéch segmentow
O0.zupowyon w waruiucaon nosowych



*frkonywanle obudowy z . 33

2.3. Przemienne uktadanie segmentéw w kolejnych pierscieniach obudowy

Segmenty spagowe ukdtada sie na utwardzonym podtozu lub prowadnicach.
1108¢ uktadanych segmentéw spagowych jest uzalezniona od wielkosci zabio-
ru oraz rozmieszczenia segmentéw w ukdadanych pierscieniach obudowy i np.
dla 1 mb zabiozu moze wynosi¢ 4 lub 5 segmentoéw.

Po doktadnym podsadzeniu segmentéw spagowych przystepuje sie di> uktadanie
pozostatych segmentéw w poszczegélnych pierscieniach obudowy na d#ugosci
aykonywanego zabioru,

W przypadku uktadania pierscienia segmentowej obudowy zelbetowej skta-
dajacego sie z dwéch segmentédw spagowych i jednego segmentu stropowego se-
gmenty ociosowe przed utratg statecznosci zabezpiecza sie za pomoca roz-
pory stalowej 10, dzwigaréw stalowych 11 i ptaskownika poziomego 14 (rys.
15 i 16). PHtaskownik poziomy jest tutaj mocowany $rubg do otworu $rodkowa
go utozonego wczesniej pierscienie obudowy. Po utozeniu wktadek podatnych
na goérnych koncéwkach segmentéw ociosowych uktada sie segment stropowy.

W przypadku uktadania pierscienia segmentowej obudowy zelbetowej skta-
dajacego sie z jednego segmentu spagowego i dwoéch segmentéw stropowych-
segmenty ociosowe uktada sie ze pomocg 4ancucha.

Gorne koncoéwki segmentédw ociosowych nalezy dokdtadnie rozeprze¢ o obrys wy-
+omu wyrobiska za pomoca oktadzin drewnianych lub zelbetowych.

Na utozonych segmentach “ociosowych uktada sie segmenty stropowe. GOr-
ny plaskownik poziomy stosowany przy ukdadaniu pierwszego segmentu stro-
powego mocowany jest w tym przypadku do $rodkowego otworu segmentu stro-
powego poprzedniego pierscienia obudowy.

Przy uktadaniu segmentédw w zaleznosci od potrzeb wykorzystuje sie po-
mosty robocze wykonywane na rurach teleskopowych przy wykorzystaniu dol-
nych lub gérnych przesuwnych dzwigaréw stalowych usytuowanych w obejmach
krazyn stalowych mocowanych do utozonych wczesniej i podsadzonych piers-
cieni obudowy.

2.4. Powigzanie obudowy z obrysem wyrobiska w wydtomie za pomocag pod-
aadzkl

Powigzanie!""'segmentowej obudowy zelbetowej 2z obrysem wyrobiska w wy#o-
mie realizowane jest za pomoca utwardzonej podsadzki, natychmiast po zam-
knieciu wszystkich uktadanych pierscieni obudowy na dfugosci danego za-
bioru w przodku wyrobiska. W technologii podsadzania przyjeto koniecznosé
zachowania nastepujacych warunkow:

- wykonanie szczelnej podsadzki od strony czota przodku przy odlegtosci
od niego oststniego pierscienia ~ "0,4 m,
- czas wigzanie materiatu podsadzkowego od 20 do 40 mint
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i
Rys. 16. Zaktadanie segmentu_stropowego przy przemiennym
ukdadaniu segmentow w kolejnych pierscieniach obudowy

- materiat podsadzkowy w czasie wigzania powinien zwieksza¢ swojg ofgjetosc,
co zapewni szczelne wypeknienie wszystkich pustek po zewnetrznej stro-
nie obudowy oraz powinien posiada¢ nieduza Scisliwos¢ po obciazeniu o-
budowy cisnieniem wiekszym od 1 UPa.

Na podstawie badan laboratoryjnych stwierdzono, ze najbardziej korzysc¢
ng recepturg na 1 m" podsadzki jest nastepujgca kompozycja jej materiakow«

- gips budowlany - 350 kg,
- pyt dymnicowy - 350 kg,
- piasek - 300 kg,
- fosforan sodowy - 10kg,
- woda - 450 1.

Dodatek fosforanu sodowego umozliwia jego wejsScie w reakcje z gipsem, w
wyniku ktorej wydziela aie C02, ktéry powoduje porowanie i zwiekszanie ob-
jetosci podsadzki w czasie jej wigzania.
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Podsadzke w warunkach dotowych mozna wykonywa¢ za pomocg natryskownicy GM
-57 firmy Salzgitrter podajgcej mieszanine wymienionych materiatéw suchych
za pomoca sprezonego powietrza do wylotu dyszy, gdzie nastepuje dozowanie
wody w ilosci niezbednej do zwigzania materiatu podsadzkowego.

Przy uktadaniu segmentédw w zaleznosci od potrzeb wykorzystuje sie pomosty
robocze wykonane na rurach teleskopowych przy wykorzystaniu dolnych lub
goérnych przesuwnych dzwigaréw stalowych usytuowanych w obejmach krazyn
stalowych mocowanych do udozonych wczes$niej i podsadzonych pierscieni o-
budowy (rys. 17).

Rys. 17. Pomosty robocze obudowy wykorzystywane do podsadzania

1- pierscien obudowy, 2- zkacza Srubowe, 3- podsadzka utwardzona,
4- krazyny, 5- dzwigary stalowe dolne i gorne, 6- pomost roboczy

3. UWAGI KOLCOWE

Przeprowadzone szerokie badania odno$nie uktadania segmentéw zelbe-
towych w pedne pierscienie obudowy na stoisku technologicznym do montazu
oraz praktyczne wykonanie 40-metrowego odcinka wyrobiska w segmentowej o-
budowie zelbetowej na przekopie polowym I wschodnim poz. 713 m w KWK "Bo-
rynia" w pedni potwierdzity mozliwos¢ stosowania i wykonania ww. obudowy
w warunkach wystepowania deformecyjnych cisnien gérotworu.
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Zastosowany do uktadania segmentéw manipulator hydrauliczny w pedni
zdat egzamin w warunkach dodowych przy zachowaniu swej fUntejonalnosci bez
koniecznosci wykonania jakichkolwiek napraw. Zastosowanie w konstrukcji
manipulatora nowego rozwigzania uchwytu do ujmowania segmentédw pozwolido
uktada¢ je (w szczeg6lnosci segmenty ociosowe i stropowe) w pierscien obu-
dowy bez fFfizycznego udziatu zatogi przy Jego naprowadzeniu, co w przypad-
ku ci¢zklch segmentéw Jest szczegdlnie istotne z uwagi na bezpieczenstwo
pracy.

W warunkach dotowych w pe#ni potwierdzono i sprawdzono mozliwo$¢ wykonania,
obudowy przy stosowaniu dwéch segmentéw spagowych i Jednego stropowego lub
jednego spagowego i dwoch stropowych w jednym pierscieniu obudowy.
Stosowanie réznego sposobu utozenia segmentéw w pierscieniu obudowy wyni-
ka z réznicy w ich podpornosci. W przypadku przemiennego uktadania segnen-
tow w kolejnych pierscieniach uzyskuje sie wzrost podpornosci obudowy do
wielkosci okoto 1,63 MPaj przy pierscieniu z jednym segmentem stropowym
podpornos¢ wynosi 1,4 MPa, a przy dwéch segmentach stropowych podpornosé
pierscienia wynosi 1,87 MPa. Obudowa z segmentéw zelbetowych o duzej wy-
trzymatosci na Sciskanie i zginanie w pedni zapewnia uzyskanie prawidfowej
wspo6dpracy obudowy z gérotworem poprzez etapowe doktedsnie podsadzanie przes-
trzeni za obudowg utwardzong podsadzka. Wykonanie podsadzki za obudowg _
bezposrednio po zamknieciu wszystkich pierscieni na dtugosci danego zabio-
ru pozwala na natychmiastowe przyj ecie obcigzenia od strony gérotworu, co
ogranicza jego odksztatcenia zabezpieczajac odstaniany wydtom w przodku wy-
robiska przed powstawaniem obwatow.
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HSrOTOaUHHHE . KPEIUIEHHA H3 TAKEJIHX 2£EAH30EETOHHaX CEIMEHTOB

Pe3nue

2eniehtHa« xejie306eTOHHa« Kpenb npesHasHa®ieHa zjih npnueHehhh bo BCxpuBae—-
UoDC KOppHAopHHX BbipadOTKaH H CneUHaj IbHMX BUpaOOTKaX B yCJIOBHHX npHOyTO*BHa
~e$opuHpy»mero flaajieHH. EsroTOBJieHne KpenexHux KojibpeB H3 T«xejtHx xejie3o-
CeloHHHX eemeHTOB TpeOyeT TmaiejibHoft pa3paCoiKH cnocoda hx npoicxaflkH  npH
OOeCne<ieBHH COOTB6TCTBGHBO3 npOH3BO, IIHTej IbHOCTH TpyAa, yCToitBHBOCTH OMejlbHotX
oemeHTOB uoiiema 3auuKaHH« h 3aiuiaAbZBaHHH pejioro KpenexHoro Kojibpa, a
Taxxe y”~oBjieTBopeBHH ycaoBHHM 6e3onacHocTH Tpy.ua.

MAKING A LINING PROM HEAVY FERROCONCRETE SEGMENTS

Summary

Sectional ferroconcrete lining is dsed in opening-out dog and special
headings in the conditions of deformation pressure. Making rings of  li-
ning from heavy ferroconcrete segments requires a detailed scientific des-
cription of the way of their arrangement with ensuring proper producitiwi-
ty, stability of particular segments till the moment of closing and back-
filing the whole ring of lining as well as satisfying the conditions of
industrial safety.



