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KINEMATYKA GLOWICY URABIAJACEJ KOMBAJNU CHODNIKOWEGO TYPU AM-50

Streszczenie. Kinematyka gdowicy urabiajacej kombajnu chodniko-
wagT~ypuTTINC jest bardzo zhozona. W pracy glowicy wystepuja roz-
ne ruchy, ktére po zdozeniu mogg by¢ ruchami piaskimi lub prze-
strzennymi. Praca gtowicy, w zaleznosci od zastosowanej technolo-
gii drazenia, moze cechowa¢ sie ruchem plaskie lub przestrzennym.
Ruch przestrzenny ztozony jest z ruchu obrotowego gtowicy oraz ru-
chu posuwowego poziomego lub pionowego, ruch pkaski zas z ruchu
obrotowego gtowicy oraz ruchu posuwowego pionowego. Wyznaczono row-
nania ruchu gtowicy w przypadku posuwu pionowego, a nastepnie posu-
wu poziomego. Wyznaczono kat pomiedzy kierunkiem predkosci skrawa-
nia a kierunkiem predkosci roboczej. Kat ten jest w przyblizeniu
rowny katowi odchylenia kierunku predkosci skrawania od plaszczyzny
symetrii organu urablajacea Na_ podstawie wzoréw wyznaczono takie
przebieg zmian predkosci skrawania w zaleznosci od potozenia danego
noza na glowicy urabiajgcej. Obliczenia te przeprowadzono dla
2 skrajnych nozy. Odpowiednie predkosci wynosza 1,205 m/s oraz
5,512 m/s. Wida¢ stad, ze réznice sg bardzo Auze, co rzutuje na
prace tych nozy. Stwierdzono, ze wartos¢ predkosci skrawania zale-*
zy od predkosci posuwu, pozycji noza na glowicy oraz kata wychyle-
nia wysiegnika. Predkos¢ posuwu wpdywa na gleboko$¢ skrawu poszcze-
gélnych nozy, a co za tym idzie na sity skrawania.

1. WSTEP

Predkos¢ skrawania wywiera istotny wpdyw na przebieg procesu skrawania.
Ou predkosci skrawania zalezy przede wszystkim warto$s¢ oporéw skrawania
(wydatek energii skrawania). Ponadto predko$¢ skrawania ma wpdyw na prze-
bieg zuzycia ostrzy skrawajacych. Wyniki badan wpdywu predkosci skrawania
wegla wskazujg, ze maksymalne wartosci wydatku energii skrawania wystepu-
ja przy predkosci skrawania okoto 3,3 m/s [4] . Dla skat réznych od wegla
brak jest podobnych badarn. Kombajny chodnikowe urabiaja, -oprécz wegla,
znaczne ilosci skat plonnych. W przypadku urabiania skat istotne znacze-
nie ma zagadnienie okreslenia zakresu predkosci skrawania zapewniajacego
minimalne zuzycie narzedzi skrawajacych [2] . Ponadto od predkosci skra-
wania zalezy liczba cykli skrawania, a wiec i czesto$¢ zmian sit skrawa-
nia i sit docisku dziatajacych na néz [ -
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2. RUCHY ROBOCZE GLOWICY URABIAJACEJ

W procesie technologicznym glowica urabiajgca wykonuje kilka ruchéw.
W zaleznosci od zastosowanej technologii ruchy te moga by¢ rézne. Maja
one na celu spowodowanie procesu skrawania, ktéry jest réwnoznaczny z
procesem urabiania. Aby ten proces mogt zaistnie¢, organ urabiajgacy musi
wykona¢ ruch obrotowy oraz ruch posuwowy. Jest to zatem ruch ztozony.
Rozrézni¢ mozna dwa podstawowe rodzaje ruchéw zdozonych,, a miancwiciei

- ruchy plaskie,
- ruchy ztozone.

Ruch obrotowy gltowicy urabiajacej jest to jej ruch wokét osi podtuznej
lub poprzecznej.

Ruch posuwowy, majacy na celu przemieszczanie gtowicy po powierzchni
urabianego przodku, realizowany jest poprzez ruch wahliwy wysiegnika wo-
k6t dwoéch wzajemnie prostopaddych osi. Uzyska¢ mozna wtedy ruch posuwowy
poziomy, pionowy lub wypadkowy .

Ruch posuwowy w gkab calizny (w osi drazonego wyrobiska) moze by¢ uzy-
skany poprzez ruch catego kombajnu lub poprzez teleskopowo wydtuzony wy-
siegnik.

Poniewaz kombajn AM-50 wyposazony jest-w glowice poprzeczng, moze on
wykonywa¢ nastepujace ruchy:

- ruch przestrzenny, z4ozony z ruchu obrotowego organu urabiajgcego oraz
ruchu posuwowego poziomego 1 pionowego,

- ruch ptaski, ztozony z ruchu obrotowego organu urabiajacego oraz ruchu
posuwowego poziomego lub pionowego.

mNajczesSciej stosowana technologia urabiania polega na wcinaniu organu
urabiajacego w -czolo przodku w jego dolnym lewym rogu, a nastepnie na

Rys. 1. Przekr6j wyrobiska i schemat urabiania
Fig. 1. Excavation section and mining scheme
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prowadzeniu go ruchami posuwowymi poziomymi w strone stropu (rys. 1).
Grubos¢ urabianej warstwy zalezy przede wszystkim od twardosci skat i1 wy-
nosi od 20-30 mm w skatach twardych do 500-600 mm w 4atwo urabialnym weg-
lu. Cykl urabiania konczy sie wykonaniem konturu wyrobiska.

Graniczne wychylenie wysiegnika organu urabiajacego w plaszczyznie po-
ziomej wynosi H m 36 w kazda strone. Zmierzony czas ruchu wysieg-
nika (przy nieobcig$onym organie) wynosi 13,2 sekundy. Daje to wartosc¢
predkosci katowej wywokujacej ruch posuwowy réwng:

Hmax " 0,095 ra<)/8

W ptaszczyznie pionoWj wysiegnik organu wychyla sie o kat ¢y *
* 49°50” w gore oraz o kat foy min * -32°30” w doék. Zmierzone czasy ru-
chu wynosza:

@ przy podnoszeniuorganu od 0° do 49°50*: 31,3 s

b) przy opuszczaniuorganu od0°*"do -32030t! 20,8 s.

Daje to predkosci katowe wywotujgace ruch posuwowy pionowy réwne:

0
a przy podnoszeniu organu: £y max « 0,028 rad/s,
b) przy opuszczaniu organu: £y r{Ut * 0,027 rad/s.
Podczas urabiania, gdy organ jest obcigzony, predkosci posuwu poziomego
i posuwu pionowego osiagaja oczywiscie wartosci mniejsze niz podane po-
wyzej .

3. KINEMATYKA GLOWICY URABIAJACEJ W PRZYPADKU POSUWU PIONOWEGO

Przypadek ten przedstawiono schematycznie na rysunku 2. Wartos¢ pred-
kosci dla ruchu obrotowego ostrza noza na i-tej pozycji (rys. 3) mozna
obliczy¢ na podstawie wzoru:

ITd.n
\ *TC"- )

gdzie:

d™ - Srednica zalezna od pozycji noza na organie w [n] ,

n « 88,8 obr/min - predkos¢ obrotowa organu urabiajacego.

Wartosci predkosci roboczej wszystkich nozy podano w tabeli 1. Wyno-
szg one od ~ m 1,116 m/s dla noza numer 1 (d1m 0,24 m) do Wjj =
s m ___ w Wjg * 3,487 m/s dla nozy 33, 34, 35, 36, 37, 38 (dj »

3 3 ... 3d*g 30,75 m).
Predkos¢ unoszenia ostrza noza obliczono, zaktadajac, ze (rys. 2):

Uyii 3 Uy2® 3 Uy 368y .R, @
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gdzge:
£y - predkos¢ katowa dla ruchu posuwowego pionowego w rad/s,
R - d¥ugos¢ ramienia wysiegnika (R = 2,42 m).

Korzystajac z tego zatozenia, mozna wyznaczy¢  predkos¢ skrawaniaostrza
noza w punkcie 1 (przyjeto, ze Jest to punkt, w ktérym rozpoczynasie
skrawanie):

wli = Vi ™ “V * 3infi)2 + 4 cos2fi”’ &)

gdzie:

r di
= aro t« 2K- (@)

W punkcie 2 (gdy néz wychodzi ze strefy skrawania) predkosé skrawania
mozna wyznaczy¢ z zaleznosci:

w2i w rL - Uy ®

W przypadku noza numer 1 (@ = 0,24 m) wartosci predkosci skrawania
Wwynosza.:
a wpunkcie 1: wl1=1,115 m/s,
b) wpunkcie2: w2l =1,049 m/s.

Natomiast noze 33, 34, 35, 36, 37, 38 potozone sg na $rednicy d33 =

* (34 = eee = Gjs = °.75 m. Ich predkosci skrawania wynosza:
a wpunkciel: wl33=w, 24 = ... =w,38 = 3,477 n/s,
b) wpunkcie?2: wg33=w2 34 = ... =w?38 = 3,420m/s.

Powyzsze wyniki wskazujag, ze w obrebie strefy skrawania wystepuja w
wyniku zdozenia ruchu roboczego z ruchem posuwowym zmiany predkosci skra-
wania. Zmiany te sa najwieksze dla nozy usytuowanych na najmniejszych
Srednicach.

W rozpatrywanym przypadku, w wyniku zdozenia ruchu roboczego z ruchem
posuwowym, glebokos¢ skrawu maleje od wartosci gmax, gdy néz wchodzi w
strefe skrawania (punkt 1) do zera, gdy przestaje skrawa¢ (punkt 2).
Maksymalng gteboko$¢ skrawu wyznacza sie ze wzoru:

60 . Uy
ma* = —n .m ®

gdzie:
n - predkos¢ obrotowa organu urabiajacego w obr/min,
m - liczba nozy w Jednej linii skrawania.
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_____________________ —_ —— o ——— —— ———— - r
Przy stalej predkosci roboczej organu urabiajacego (<f= &, n/30) ,
gtebokos¢ skrawu jest wprost proporcjonalna do predkosci posuwu piono-
wego. W tabeli 1 przedstawiono maksymalne wartosci gkebokosci skrawéw
dla maksymalnej predkosci posuwu pionowego Uy = Uy nax m 0,067 m/s.
Tabela 1

Apa Nr pozycji grednica Liczba nozy Predkoscé Maksymalna Maksymalny

noza w_ jednej robocza gkebokos¢ odstep li-

lintli skra- skrawu przy nii _skra-

wania posuwie wania_przy
pionowym posuwie
poziomym
i di m Vi max

™ vs) (C) (am

1 1 0,24 1 1,116 4,5 19,2
2 2 0,29 l 1,349 4,5 19,2
3 3 0,34 1 1,581 4,5 19,2
4 4 0,40 1 1,860 4,5 19,2
3 56 0,46 2 2,139 2,3 9,6
6 78 0,51 2 2,371 2,3 9,6
7 9 10 0,56 2 2,604 2.3 9,6
3 112 0,56 2 2,604 2.3 9.6
9 1314 15 16 0,61 4 2,836 1.1 4,8
10 17 18 19 20 0,64 4 2,976 1.1 4,8
1 21 22 23 24 0,68 4 3,162 1.1 4,8
12 25 26 27 28 0,71 4 3,301 1,1 4,8
13 29 30 31 32 0,74 4 p 3,441 1,1 4,8
14 333433 0,75 4 3,487 1.1 4,8
15 37 38 0,75 2 3,487 2,3 (9,6)
16 39 40 0,72 2 3,348 2.3 (9,6)
17 41 42 43 44 0,68 4 3,162 1,1 4.,8)
18 45 46 47 48 0,63 4 2,929 1.1 “4.8)

4. KINEMATYKA GLOWICY URABIAJACEJ W PRZYPADKU POSUWU POZIOMEGO

Zgodnie z rys. 4 przyjeto dwa prostokatne ukdady wspddrzednych. Ukdad
Oxyz jest uk#adem nieruchomym (bezwzglednym), natomiast ukdad 0 x"y"z"
Jjest uktadem ruchomym (wzglednym). Poczatek ukdadu Oxyz przyjeto na osi
obrotu wysiegnika d ukdadu 0"x"y"z" na osi obrotu organu urabiajacego.
Ponadto przyjeto punkt Ki 2znajdujacy sie na ostrzu noza na i-tej pozy-
cji. Jego wspotrzedne w uktadzie ruchomym sa nastepujace:
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y» * —£ _sin®= —j sin™.t) ,

™ = 95 COBf s Qé cosCP.t),

Q)
gdzie:
*f - predkos¢ katowa robo-
cza,
t - czas.

Wspodrzedne punktu AN w
ukdadzie nieruchomym wynosza
wiec:

j nCj . 00SGji - © -
I sin(<$.t) - sin(gH D -

0
- (L + R.cos¢y) . sin(¢jj-t)

8)
i =ci .sin@H.D

<

+ —j sinff.t) . coa(fH .©) +

Rys. 41 Ukkad wspotrzednych
Fig. 4. Coordinate system + (L+R.costy) . cos(Ejj-v)

gdzie: Zl . jtcostf.t) e.R.aia*v

L - odlegto$¢ osi obrotu ruchu posuwowego poziomego od osi obrotu ru-
chu posuwowego pionowego,
V - kat wychylenia wysiegnika w ptaszczyzZnie pionowej,

pozostate oznaczenia jak wczesniej.

Na podstawie réwnan (8) wyprowadzono réwnania predkosci i przyspieszen
punktu AN w ukdadzie nieruchomym. Ponadto przyjeto predkos¢ robocza
organu urabiajgcego $ i predko$¢ posuwu poziomego ¢H jako state (=

w et

H — o
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N s £ o N ecos(<F.t) < sin(¢H.©) - L +R . cosCy +

+ 2 < sin GFD) - cosGH.D + ci . sin@EHED]

d - - r .
* —f£ e/ cos(h.b) - cos(gH Rs) ! . Cos(EH.© -
d .
-(I + R . cos¢y +—] . sin($.t)) . 3in(Ejj-vj (©)
- ~Lo© 0
zZi ~ ——=2 **fF * sin$ )
sinff.t) . sin(€jj-v) . cos(£jj-©) +

+ (L+ Rcosty + —£ . singP.t) . sin(jj-tv)J -

- di.f.¢H . cos () . cos(Gjj-v

——=1 *fF2 esiri‘p.t) . sin(EH.) +£~ . (L + R . costv +

+ —J e sin®.t)) cos(EH. . + CJ . 8in(EH«)] -

-dj - f _eH . cos(y-t) . sin(Ejj-®

oP d .
«i = -F _-j . costf.t)

Predkos¢ skrawania ostrza i-tego noza oblicza sie na podstawie wzoru:

“i = Ji\ +yl + Qa

Skdadowe wektora predkosci roboczej w ukdadzie nieruchomym wynosza:
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wi . cos(«F.t) . cos(£,,-t)

Wartos¢ tej predkosci wynosi:

Rys, 5. Predkos$¢ skrawania w przypadku posuwu poziomego
Fig, 5, Cutting speed in the case of horizontal advance

105
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Kat pomiedzy kierunkiem predkosci skrawania w” a kierunkiem predkosci
roboczej vi oblicza sie z zaleznosci:

- *ioe*wi o+ *i e KI + *1 * Zwi ‘1;6
@ = arc CoS ———————=—— ————— T i

Kat O jest w przyblizeniu réwny katowi odchylenia kierunku predkosci
skrawania od ptaszczyzny symetrii organu urabiajacego (rys. 5).

Na podstawie wzoréw (9) i (11) wyznaczono przebieg zmian predkosci
skrawania w*. Aby wykaza¢ wpdyw pozycji noza na organie na wartos¢ pred-
kosci skrawania i na zmienno$S¢ tej wartosci, dokonano obliczen dla nozy
potozonych na skrajnych pozycjach (n6z nr 1 - d1 = 0,24 m oraz jeden z
nozy 33, 34, 35, 36 - d* = ... =djg = 0,75 m). Wartosci wspoétrzednych
cN wynosza w tych przypadkach: c¢l1 = -0,615m oraz c = ... wchg™*
= -0,215 ra. W obliczeniach przyjeto: wartos$¢ predkosci katowej posuwu
poziomego = 0,09 rad/s, wartos¢ predkosci katowej organu urabiajacego

= 9,299 rad/s oraz poziome potozenie wysiegnika glowicy urabiajacej
(¢y = 0). Przebieg zmian predkosci skrawania przedstawiono na rys. 6.
W przypadku noza nr 1 predko$¢ robocza ma wartos¢ vi1 = 1,116 m/s, a
predkos¢ skrawania zmienia sie w granicach: w1l = 1,098 - 1,205 m/s.
Te same wielkosci dla nozy 33, 34, 35, 36 maja wartosci: = ... =
= = 3,487 m/s, wj = ... = Wj6 = 3»476- 3,512 n/s.

Przedstawione tu zmiany predkosci skrawania zachodza podczas obrotu
organu urabiajgcego o kat 360°. Zakres strefy skrawania zalezy przede
wszystkim od rodzaju skat w czole przodku (w zaleznosci od rodzaju skat
w czole przodku kombajnista zmienia grubos¢ urabianej warstwy). W wiek-
szosci przypadkéw néz przebywa w strefie skrawania podczas obrotu organu
urabiajacego o kat 120°-145°. Zakres zmian predkosci skrawania jest wiec
w czasie pracy noza nieco mniejszy.

Predkos¢ skrawania wY jest sumg predkosci roboczej ~ i predkosci
posuwu poziomego

5i " ki o+ A @s)

Wartos¢ predkosci roboczej jest stata. Natomiast wartos¢ predkosci posuwu
poziomego wynosi:

“Hi = FH *ixi + yi ~16)

Na podstawie wzoréw (16) i (8 wida¢, ze wartos¢ tej predkosci jest zmien-
na. Mozna wiec powiedzieé¢, ze zmiany wartosci predkosci skrawania w” sg
spowodowane zmianami wartosci predkosci posuwu poziomego u” oraz zmia-
nami kata miedzy wektorami u” i vi (rys. 51i rys. 7).
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Rys. 6. Zmiany predkosci skrawania
a) noze 33, 34, 35, 36, b) n6z nr 1
Fig. 6. Cutting speed changes
a) cutter 33, 34, 35, 36, b) cutter nr 1

W przypadku posuwu poziomego stata jest glebokos¢ skrawu g, natomiast
odstep linii skrawania t (podziatka) zalezy od wartosci predkosci posu-
wu poziomego. Predko$s¢ ta z kolei uzalezniona jest od rodzaju urabianych
akat. Odstep linii skrawania t mozna okresli¢ z zaleznosci:

60 . ul.
‘= n.m’ an
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gdzie:
ujj - predkos¢ posuwu poziomego w m/s,
n - predkos¢ obrotowa organu urabiajacego w obr/min,
m - liczba nozy w jednej linii skrawania.

Dla uproszczenia przyjeto we wzorze (17):

(18)

Wspodrzedne xQ, yQ, zQ sa wspétrzednymi poczatku ruchomego ukdadu wspot-
rzednych w uk#adzie nieruchomym. W przypadku poziomego potozenia wysieg-
nika :

Obliczone w ten spos6b wartosci podziatki ¢ przedstawiono w tabeli 1.

Ponadto na podstawie wzoréw (9), (11), (12), (A3), (@4 wyznaczono kgt
pomiedzy kierunkiem predkosci skrawania w” a kierunkiem predkosci robo-
czej V.. Kat ten wyznaczono przy takich samych zatozeniach dotyczacych
predkosci posuwu poziomego £H, kata wychylenia wysiegnika w pkaszczyznie
pionowej (Ev = 0°) i predkosci obrotowej organu urabiajacego (n = 88,8
obr/min). Aby wykaza¢ zaleznos¢ wartosci tego kata od pozycji noza na or-
ganie, dokonano obliczen dla nozy usytuowanych na skrajnych Srednicach
(tj- nozy nr 1 oraz 33, 34, 35, 36). Wyniki obliczen przedstawiono na
rys. 7. W przypadku noza nr 1 wartos¢ kata zmienia sie od 9 = 15°2I°
dla f = 53° do 9 = 13°35" dla = 213°, a dla nozy 33, 34, 35, 36
od O0=5°14 dla f=85 do 0O = 4°08" dla <f= 226°.

Kat 0 pozwala okresli¢ kierunek odchylenia predkosci skrawania wi#
a wiec kierunek stycznej do linii skrawania (rys. 5). Weddtug badan prze-
prowadzonych na stanowisku badawczym gdowicurabiajacych kombajnéw chod-
nikowych w RPN [i] stwierdzono, ze 0$ podtuzna noza powinna by¢é odchylo-
na o kat okoto 8° w stosunku do ptazzczyzny wyznaczonej przez styczng do
linii skrawania 1 (rys. 8).

5. PODSUMOWANIE

Z przeprowadzonych obliczen dotyczacych kinematyki organu urabiajacego
kombajnu chodnikowego AH-50 wynikaja nastepujace wnioski:

1. Wskutek ztozenia ruchu obrotowego organu urabiajacego z ruchami po-
suwowymi wysiegnika wystepuja zmiany Wartosci predkosci skrawania.

2. Na podstawie réwnan (9) wida¢, ze warto$¢ predkosci skrawania zale-
zy od predkosci posuwu, pozycji noza na organie, kata wychylenia wysieg-
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Rys. 7. Zmiany kata. pomiedzy kierunkiem Bredkos’ci_skrawania wA a kie-
runkiem predkosci obrotowej

a) noze 33, 34, 35, 36, b) néz nr 1

Fig. 7. Angle changes between cutting speed direction wA and working
speed direction

a) cutter 33, 34, 35, 36, b) cutter tr 1

nika w ptaszczyznie pionowej. Réwniez w przypadku posuwu pionowego war-
tos¢ predkosci skrawania zalezy od pozycji nota, wartosci predkosci posu-
wu | ponadto od kierunku posuwu (w gore, w dot).

3. Predkosci katowe posuwu pionowego £y 1 posuwu poziomego ¢g o0Osig-
gaja najwieksze wartosci w skatach datwo urabialnych. W zwigzku z tym
zmienia sie rowniez wartos¢ giebokosci skrawu g (W przypadku posuwu
pionowego) albo odstepu linii skrawania t (w przypadku posuwu poziomego) .
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Rys. 8. Definicje katow skrawania wg [1]
Fig. 8. Cutting angle definitions acc. [i]

4. Opisane w punkcie 3 zjawisko powoduje zmiany powierzchni przekro-
ju i ksztaktu skrawu, co pocigga za sobag zmiany sit skrawania poszczegél-
nych nozy, wptywajac przy tym na dynamike gtowicy urabiajacej.

5. Wartos¢ kata pomiedzy kierunkiem predkosci skrawania w" a kierun-
kiem predkosci roboczej zalezy od pozycji noza na organie. Kat ten
winien by¢ brany pod uwage przy ustalaniu kata odchylenia noza.
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KHHAMATHKA OTEO#IHOid TOJIOBKH niTPEKOHPOXOAHECKOrO
KOMEAi1HA THIIA AM-50

Pesbue

KHHeuaraKa OTOoftHoit roJioBKH mipexonpoxoA®iecKoro Kou6aOHa rana Aw-50
cxoxhsh. B pafioTe tojiobkh npoxBxx»TCH pa3XHHHHe bhau ABHxeHHFl, xoiopue
b cyioje iioryi 6ht+ ABnxeHHHUH nak hxockhmh, tuk h npocipaHCTBeHHHUH. Pa6o-
Ta rOJIOBKH. B 3aBHCHMOCTH OT IlIpHHeHXeMOg TexHOJIOTHH npOXOAKH, Moxel xapax-
TepHSOBaTBca h mockhm h npocTpaHCTBeuHtiM ABH xetuiex.

11pOCTpaHCTBeHHoe ABHXeHHe COCTOHT H3 BpanaTeAtLHOrO ABHXeHHX rOJIOBKH H
nociynaiejibHoro, ropH30HiaxbHoro hjih BepTHKaxbHoro abhzbhhs, a nxocxoe
ABHXeHHe COCTOHT H3 BpamaTeXbHOTO ABHJteHHH roflOBKH H BepTHKaXbHOrO nociy-
naiexbHoro ABHxeHHH. OnpexexeHH ypaBHeHHa abhxchuh toxobkh b cxyaae ABHxe-
hhh BepTHKaxbHoro, a 3aieM h ropH30HTaxbHoro. OnpeAexbH yrox MexAy HanpaB-
xeHHeu cxopocTH pesaHHx h HanpaBxeHHeM pa6oneB cxopocTH. 3tot yrox npaSxH-
3HT6XBHO paBHHeTCH yrxy OTKXOHeHHX HanpaBXtHHH CKOpOCTH pea¢lHHH ot nxoc-
kocth CHuueipHH otSoShoto axeueHTa.

Ha ocHOBaHHH $opuyx onpeAexeHO Taxxe npoxoxAOHae H3«eHeHHO ckopocth pe-
SaHHX B aaBHCHMOCTH OT 110XOXeHHH HOXa Ha OT6oflHoft TOXOBKe. 3th paCHbTU 6bl-
xh npoBexeHH axx 2-x KpaitHHx Hoxett. ycTasoBxeHO, hto BexHHHHa CKopocrn pe-
33HHX SaBHCHT OT CKOpOCTH npoABHX6HHXt HO3HUHH HOXeft - OT HOXOXeHHH Ha TO-
aoBxe, ot yrxa otkxoh6hhx CTpexu. Cxopbcib npoABHxeHHH bahhst Ha rxybHHy
peaaHHX oTAexbHHX Hoxett, a Taxxe Ha CnXy pesaHHX.

KINEMATICS 0? THE MINING HEAD OP THE HEADING MACHINE
OP THE TYPE AM-50

Summary

Kinematics of the mining head of the heading machine of type AM-50 is
very complex.

There are various moti ons in the head work which might be plane or
ppace motions.

The head work may be characteristic of its plane or space motion ac-
cording to drilling technology used.

Space motion consists of head rotational motion and horizontal or per-
pendicular feed motion while plane motion consists of head rotational mo-
tion and perpendicular feed motion.

The equations of head motions in the case of perpendicular and next
horizontal advance were determined.

The angle between the cutting speed direction and working speed di-
rection was defined.
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This angle is approximately equal to approach angle of cutting speed
from the mining organ symmetry plane.

On the basis of the formulas the course of cutting speed changes was
determined according to the cutter position on the mining head.

The calculations were made for 2 extreme cutter. Corresponding speed
is: 1,205 m/s and 3,512 m/s.

The difference is quite big that ingluence the cutters” work. It has
been stated that the cutting speed value depends on advance speed, cut-
ter position on the head and outrigger angle. Advance speed influences
the depth and forces of cutting.



