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DYNAMIKA PRACY GLOWICY URABIAJACEJ KOMBAJNU CHODNIKOWEGO
TYPU AM-50

Streszczenie. Praca glowicy urabiajacej kombajnu chodnikowego
jest bardzo ztozona. Dziatajace na poszczegdlne noze sidy sa zmien-
ne w czasie i1 zaleza od wielu czynnikéw. Przeprowadzono analize
gtowicy urabiajacej oraz obliczenia dziatajacych sit. Wyznaczono
na podstawie konstrukcji gtowicy kolejnos¢ wchodzenia poszczegdl-
nych nozy w proces skrawania. Wyznaczono wielkos¢ sit dziatajacych
na noze, a nastepnie po ich zsumowaniu wyznaczono sumarycznag side
skrawania, a na tej podstawie moment obrotowy. Przeprowadzono roéw-
niez analize pracy nozy jako proces stochastyczny. Sidy skrawania
kazdego noza zmieniajg sie od 0 do maksimum. Jednakze wielkosci
tych sit sg roztozone w czasie i1 sumaryczna sida nie Jest sumg sit
Srednich, ale nie jest takze sumg sit maksymalnych. Zastosowanie
rachunku stochastycznego pozwolido na wyznaczenie prawdopodobnego
rozktadu sit. Obliczone wartosci poréwnano z wynikami pomiaréw po-
boru mocy przez gltowice urabiajace kombajnéw AM-50. Zaistniate roz-
nice wynikaja z braku dostatecznej ilosci bfcdan gkéwnie nozy stoz-
kowych. Dotychczasowe teorie wyznaczania sit skrawania odnoszg sie
do nozy klinowych, stad sformutowano wnioski dotyczace koniecznosci
przeprowadzenia wszechstronnych badan nozy stozkowych.

1. WSTEP

Pobor mocy silnika glowicy urabiajacej, moment uzyteczny oraz sity
skrawania zmieniaja sie w zdozony sposéb w czasie pracy organu urabiajg-
cego. GHowng przyczyng tego Jes™ zmiennos¢ sumy sid skrawania. Do podsta-
wowych przyczyn wkhan sumy sit skrawania naleza [4] :

1. Zmiany wkasnosci i stanu wegla oraz skat towarzyszacych.

2. Zmiany liczby pracujacych réwnoczesnie nozy, wynikajace z nieréwno-
Sci czota przodku oraz z wchodzenia i wychodzenia nozy ze strefy skrawa-
nia. Zmiany te zaleza od ukd#adu nozy na organie.

3. Zmiany glebokosci skrawu wynikajace ze zmian predkosci posuwu oraz
z réznego wysuniecia i oddalenia nozy na jednej linii.

4. Réznice wynikajace z réznych typéw skrawéw (otwierajacy, pototwar-
ty, potwglebiony itp.) oraz z réznego stanu stepienia ostrzy.

5. Zmiany sit skrawania jednym nozem wynikajace z cyklicznego odrywa-
nia wiekszych brytek i miazdzenia skaty powierzchnig natarcia.
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Do przyczyn zmian sumy sit skrawania mozna réwniez zaliczy¢ znaczng
réznice predkosci skrawania nozy usytuowanych na najwiekszych i na naj-
mniejszych Srednicach oraz zmiany tej predkosci w obrebie strefy skrawa-
nia. Istnieje bowiem zalezno$S¢ opordéw skrawania od predkosci skrawania.

Znajomo$s¢ wartosci sumy Srednich sit skrawania, zmiennosci tej warto-
Sci, wartosci maksymalnych i prawdopodobienstwa dziatania okreslonej sumy
sit wiekszej od Sredniej ma istotne znaczenie przy projektowaniu i ocenie
pracy elementéw urabiajacych. Pozwala miedzy innymi na ich ocene z punk-
tu widzenia wytrzymatosci zmeczeniowej .

2. ANALIZA PODSTAWOWYCH PRZYCZYN POWODUJACYCH ZMIANY SUMY SIt SKRAWANIA

Kombajny chodnikowe pracuja w réznorodnych warunkach, w wiekszosci
przypadkéw w chodnikach kamienno-weglowych i weglowo-kamiennych. Zaobwer-
wowano znaczny wzrost amplitudy wahan poboru mocy silnika gtowicy urabia-
jJacej podczas urabiania skat towarzyszacych [g] -

(vl ul_

Rys. 1. Przebieg zmian liczby czynnych nozy w okresie jednego obrotu or-
ganu

a - grubos¢ warstwy urabianej (poziomej): 300 mm, b - grubo$¢ warstwy ura-
bianej (poziomej): 90 mm

Fig. 1. Course of changes of the number of working cutters in time of one
organ cycle

a) thickness of mining layer (horizontal): 300 mm, b) thickness of mining
layer (horizontal): 90 mm

Zmiany liczby pracujacych réwnoczesnie nozy, wynikajace z wchodzenia
i wychodzenia ich ze strefy skrawania, pokazano na ns'. 1. Przedstawiono
tu zmiany liczby czynnych nozy w okresie jednego obrotu organu. W przy-
padku urabiania warstwy poziomej o grubosci okoto 90 mm pracuje 7-9 nozy,
a w przypadku urabiania warstwy poziomej o grubosci okoto 300 mm liczba
pracujacych réwnoczesnie nozy wynosi od 13 do 16.
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Zmiany glebokosci skrawu wynikajace ze zmian predkosci posuwu wystepu-
jJaw przypadku kombajnu AM-50 podczas posuwu pionowego. W przypadku ura-
biania warstwy poziomej (posuw poziomy) glebokos¢ skrawu nie zalezy od
predkosci posuwu. Jest ona wéwczas staka i wynika jedynie z konstrukcji
organu urabiajacego, natomiast zmienia sie wOwczas odstep linii skrawania
t (rys. 2 1 rys. 3).

Glebokos¢ skrawu zmienia sie w okresie przebywania noza w strefie skra-
wania. Ma to miejsce przede wszystkim w przypadku posuwu pionowego (rys.
4 . Dla posuwu poziomego giebokos¢ skrawu jest w zasadzie stakta w obrebie
calej strefy skrawania (rys. 5). W dalszej czesci przyjeto, ze wartosé
Srednia sity skrawania jest wprost proporcjonalna do glebokosci skrawu,

v (1) (U) | (M) | (Iv)

Rys. 2. Ksztadty skrawéw przy posuwie pionowynf
Fig. 2. Cutting shapes while perpendicular advance
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Rys. 5. Przyktad wyznaczania strefy skrawania oraz przebieg giebokosci
skrawu przy posuwie poziomym

Fig. 5. The example of cutting area determining and the course of cut-
ting thickness while horizontal advance
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tzn. przebieg giebokosci skrawu i przebieg sidy skrawania sg dla danego
noza identyczne.

Na podstawie rys. 2 i rys. 3 przyjeto dla kazdego noza odpowiadajacy
mu ksztakt skrawu. W przypadku posuwu pionowego wyrézniono skrawy typu
potwgtebionego dla nozy nr 1 i 45-48, otwierajacego dla nozy 2, 3, 4,
pétotwartego dla nozy 5-12 i otwartego dla pozostatych. Z kolei dla posu-
wu poziomego przyjeto skrawy typu pétotwartego dla wszystkich nozy. Zato-
zono réwniez, ze zmiany glebokosci skrawu w obrebie strefy skrawania nie
maja wpdywu na ksztakt skrawu. W zwigzku z tym na podstawie [4], ],

Bl ., [7]1 dobrano wspédczynniki ksztattu skrawu kks:
skraw otwierajacy 1,0
"skraw otwarty 0,5
skraw wgtebiony ponad 1,5
skraw potwgiebiony 1,3

Przy skrawie pototwartym wartos¢ k~ zalezy od stosunku odstepu linii
skrawania t do glebokosci skrawu g:

tsg 0,5 1.0 2,0 3,0 4,0
kfcs 0,3 0,45 0,6 0,8 0,95

Sity dziatajace na néz w czasie skrawania zmieniaja sie periodycznie
w zwigzku z kolejnymi cyklami odrywania wiekszych brytek i miazdzenia
skaty powierzchnig natarcia. Podczas.wspodpracy kilku nozy sume sit skra-
wania mozna przedstawi¢ jako sume przebiegéw sit na kazdym z tych nozy.
Podane w literaturze [M4], Bl ., [61 ., [[1 wzory umozliwiaja jedynie wyzna-
czenie Srednich wartosci sit skrawania. Natomiast wartosci ekstremalne
sit skrawania moga by¢ kilkakrotnie wieksze od wartosci Srednich. Dlate-
go obliczanie obcigzenia organu droga sumowania Srednich sit skrawania
nie daja odpowiedzi na pytanie, w jakich granicach moga zmienia¢ sie ob-
cigzenia szczytowe.

3. OBLICZENIE SUMY SREDNICH SIt SKRAWANIA DZIALAJACYCH NA ORGAN
URABIAJACY KOMBAJNU AM-50

Srednig side skrawania oblicza sie weddug wzoru [4],

o

gdzie:
A - opér skrawania odniesiony do giebokosci skrawu w kN/cm,
g - gtebokos¢ skrawu w cm,
b - szeroko$¢ noza w cm,
t - odstep linii skrawania wcm,
i? - kat bocznego.rozkruszenia w stopniach,
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k~ - wspotczynnik uwzgledniajacy wpdyw kata natarcia,
kicS - wspédczynnik uwzgledniajacy ksztakt skrawu,
kQd - wspétczynnik odprezenia wegla.

Wz6r ten zostat opracowany na podstawie badan przeprowadzonychwZS
Ksztatt noza stozkowego kombajnu AM-50 rézni sie zasadniczoodksztattu
nozy, nad ktérymi prowadzono badania. Wartosci wspédczynnikéw k, kkg,
kkd wyznaczono dla nozy, ktérych budowa jest podobna do budowy noza po-
miarowego, tzn, mozna bydo wyrézni¢ powierzchnie natarcia, powierzchnie
przytozenia i szeroko$¢. Brak jest natomiast podobnych badah dla nozy
stozkowych.

m\a podstawie literatury [1], [51, [9]. [10] przyjeto wiec: i =2,5°,
kn = 1,25, b" = 1,2 cmn, 1G= 70°.

Ponadto, poniewaz urabianie odbywa sie w wyrobisku chodnikowym, przyjeto
kQd = 1e Wielkosci t, g i kkg wyznaczono na podstawie rys. 2 i rys. 3.
Sumaryczny moment sid skrawania obliczono ze wzoru:

N

2 Psl *ri*
i

gdzie:
rj - promien odpowiadajacy ostrzu noza na i-tej pozycji na organie,
N - liczba nozy skrawajacych réwnoczesnie w danym potozeniu organu

(rys. 1.

Urabianie prowadzi sie najczesSciej poziomymi warstwami, rozpoczynajac
przy spagu. Grubos$¢ urabianej warstwy zalezy przede wszystkim od rodzaju
urabianej skaty i wynosi od 20-30 mm, przy skatach twardych do 500-600 mm
przy 4atwo urabialnym weglu. W zwigzku z tym przy obliczaniu sit dziata-
jJjacych na organ urabiajacy rozpatrzono nastepujace przypadki:

1. Posuw pionowy, A = 2,6 kN/cm.
2. Posuw poziomy;
aj grubos¢ urabianej warstwy wynosi okoto 90 mm, tzn. pracujg noze
13-36, A = 5,2 kN/cm.
b) grubos$¢ urabianej warstwy wynosi okodo 300 mm, tzn. pracuja noze
1-36, A = 2,6 kN/cm.

Dla réznych katow potozenia organu wyznaczono liczbe réwnoczesnie pra-
cujacych nozy i glebokos¢ skrawu kazdego z nich. Na podstawie wzoru @)
wyznaczono sidy skrawania kazdego z tych nozy oraz weddug wzoru (2) - su-
maryczny moment sit skrawania dziatajacych na organ urabiajacy. Wyniki
obliczen przedstawiono na wykresach (rys. 6). W przypadku posuwu pionowe-
go Srednia wartos¢ momentu sit skrawania wynosi:

MSr = 6>411 KkNn»



Dynamika pracy gtowicy urabiajacej. .. 11

a - posuwu pionowego, b - posuwu poziomego (grubo¢¢ warstwy urabianej ok.
300 mm), c - posuwu poziomego (grubos¢ warstwy urabianej ok. 90 mm
Fig. 6. Course of changes of average cutting force moments in the case of

a - perpendicular advance, b - horizontal advance (mining layer thickness
about 300 mm), c - horizontal advance (mining layer thickness about 90 mm)
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Srednia maksymalna:

. = 7,469 KNm;
r
a maksymalna:

“max = B>510 TNm

Na podstawie wzoru:

odpowiednie wartosci pohoru mocy wynoszg C7= 9,3 rad/s) :

NSr = 59%616 kw

N = 69,454 kw

Sr

Npgy = 77,275 kw

Wskazniki nieréwnomiernosci e"bcigzenia wynosza [5] :

“max.
K= » sr,
“Sr
K =" 22,
“Sr
czyli:
K =1,17
K* = 1,30.

W przypadku urabiania warstwy dupku piaszczystego o grubosci 90 mm
wielkosci Srednie, maksymalne Srednie i maksymalne wynosza:

“Sr = 11 7156

M = 12,621 KkNm,

“max = 14,004 KkNm,

Nzr = 103,74 KW,

W. Sikora, K. Bak, R. Klich
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Nmax$r = 117,36 KW,
Nmax = 130722 kW-

Wskazniki nieréwnomiernosci obcigzenia wynoszg wiec w tym przypadku:

K =1,13
K* = 1,26.

W przypadku urabiania warstwy wegla trudno urabialnego o grubosci
300 mm otrzymano nastepujace wartosci:

MSr = 10,071 kNm,
Mmax$r = 10,672 Kln,

Mmax = 11 .542 kNm,
NSr = 93,65 KT,

N max,r = 99-2" faw

Nmax = 107736 kW-

K = 1,06,

k" 1,15.

4. PRAWDOPODOBNA WARTOSC OBCIAZENIA ORGANU URABIAJACEGO

Dotad wyznaczono sume $rednich sit skrawania dziatajacych na organ ura-
biajacy kombajnu chodnikowego AM-50. Sume t& wyznaczono dla réznych katéw
obrotu organu przy uwzglednieniu liczby réwnoczesnie pracujacych nozy i
gkebokosci skrawu kazdego z nich. Otrzymano wykresy charakteryzujace zmien-
no$¢ obcigzenia organu urabiajacego. Pominieto przy tym wpdyw periodycz-
nych zmian sit4 skrawania jednym nozem zwigzanych z odrywaniem wiekszych
brytek od calizny, wpdyw miejscowych nieréwnosci czoka przodku i zmian
whasnosci urabianych skat (np. drobnych wtracen). Na podstawie wynikéw po-
miaréw poboru mocy przez silnik ghowicy urabiajacej [8] obliczono rzeczy-
wiste wspédczynniki nieréwnomiernosci obcigzenia. Dla pracy w weglu ich
wartosci wynosza:
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N,

Sr
Natomiast dla pracy w 4upku bez wtracen:

K

1,77
K* = 2,80.

Wartosci te sg znacznie wieksze niz obliczone poprzednio. Wida¢ wiec,
ze pominiecie nieréwnomiernosci sit dziatajacych na pojedyncze noze i
obliczenie obcigzenia organu urabiajacego droga sumowania $rednich sit
skrawania nie daje wkasciwego obrazu zmiennosci obcigzenia organu. Nale-
zy dodatkowo okresli¢, w jakich granicach moga zmienia¢ sie szczyty ob-
cigzenia i jakie jest prawdopodobienstwo dziatania okreslonego obcigze-
nia.

W pracy [5] wykazano, ze funkcje gestosci prawdopodobienstwa wystag-
pienia okreslonej sumy sit skrawania P mozna przedstawi¢ w postaci
rozktadu normalnego (Gaussa):

®)

gdzie:
© - odchylenie standardowe,
P~Ar - wartos¢ Srednia sumy sit.

W przypadku organu urabiajacego kombajnu AM-50 mamy do czynienia z
sumowaniem sie momentéw sit skrawania dziakajacych na pojedyncze noze.
Ponadto wartosci S$rednie tych sit sa rézne dla poszczegélnych nozy. Wy-
nika to przede wszystkim z réznic ksztaktéw, glebokosci i1 odstepu linii
skrawania. Natomiast w [5] przyjeto, ze wartosci S$Srednie i maksymalne
sit dziatajacych na réwnoczesnie pracujgce noze sa jednakowe oraz ze
wspotczynnik nierdéwnomiernosci sit dziaktajacych na poszczegdlne noze
wynosi I = K; =2. Natomiast w weglu zawierajgcym twarde wtracenia
wspotczynniki te osiaggajg wartosci: K = 4,1, K* = 9,4 [5]. Pomimo tych
zastrzezen przyjeto, ze funkcja gestosci prawdopodobienstwa wystgpienia
okreslonego obcigzenia organu urabiajacego da sie sprowadzi¢ do rozkdadu
normalnego.

Na podstawie wynikéw pomiaréw poboru mocy przez silnik glowicy ura-
biajacej [8] opracowano wykresy przedstawione na rys. 7. Wartosci $red-
nie poboru mocy i odchylenia standardowe od wartosci Sredniej wynosza [8]:
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1) dla pracy w weglu

- warto$¢ Srednia 24,44 kW

- odchylenie standardowe 7,51 KT
2) dla pracy w 4upku bez wtracenh

- wartos¢ Srednia 50,30 kW

- odchylenie standardowe 25,40 kw
3) dla pracy w 4upku z wtraceniami

- wartos¢ Srednia 41,31 KW

- odchylenie standardowe 27,67 KW

3la tych przypadkéw na podstawie wzoréw:

-(» - K, 12"

ft = — p=,ex
t(N) GPZSf P o

dN, ®
F*IML « 17 S -"P

sporzadzono wykresy funkcji gestosci rozkdadu prawdopodobienstwa i dy-
strybuant rozkdadu prawdopodobienstwa wystgpienia okreslonego obcigzenia
organu urabiajacego. Wykresy te przedstawiono na rys. 8.

Sprawdzenie hipotezy, ze rozkdad obcigzenia organu urabiajacego jest
rozkdadem normalnym,dato wynik potwierdzajacy (test Kodmogorowa).

Z wynikéw pomiaréw [8] wynika, ze warto$¢ Srednia poboru mocy wzrasta
wraz z pogarszaniem sie urabialnosci tylko do pewnej granicy. WyrazZnie
natomiast wzrastajg wowczas odchylenia standardowe od wartosci Sredniej.
Thumaczy sie to tym, ze w skakach trudno urabialnych kombajnisci zmniej-
szaja grubo$¢ urabianej warstwy oraz poprzez zmniejszenie nacisku glowicy
na calizne, predko$¢ posuwu. Ma to wpdyw na wartos¢ Sredniego poboru mo-
cy przez silnik glowicy urabiajacej. Jednoczesnie wraz ze zmniejszeniem
grubosci urabianej warstwy zmniejsza sie liczba czynnych nozy (rys. 1),
przez co zwieksza sie prawdopodobienstwo wystgpienia skrajnych obciagzenh
w. B, [, [1-

V/ tabeli 1 zestawiono wartosci prawdopodobienstwa wystapienia przecig-
zen organu urabiajacego mniejszych od wartosci stosunku Na:Ngr rez’
nych urabianych skak. W zaleznosci od warunkéw pracy maksymalne wartosci
obcigzenia organu urabiajgcego nie przekraczajg 250-350# wartosci Sred-
niej -
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Tabela 1

Prawdopodobienstwo wystapienia przecigzen organu urabiajgcego

Na

rgr Praca w 4upku Praca w 4upku
Praca w weglu bez wtracen z wtraceniami

1,0 0,50 0,50 0,50

1,5 0,94 0,84 0,78

2,0 0,99 0,96 0,93

2.5 1,00 0,98 0,97

3,0 - 1,00 0,99

3,5 - - 1,00

5. PODSUMOWANIE

1. Obliczenie obcigzenia organu urabiajgcego metoda sumowania Srednich
sit skrawania wykazato, ze najwieksza nieréwnomierno$¢ obcigzenia (wyra-
zona wskaznikami K i K*) wystepuje w przypadku urabiania warstwy o nie-
wielkiej grubosci, tzn. gdy pracuje najmniejsza liczba nozy.

2. Otrzymane wartosci wskaznikédw nieréwnomiernosci obcigzenia K i K®
sg znacznie mniejsze niz rzeczywiste obliczone na podstawie wynikéw po-
miaréw poboru mocy przez silnik glowicy urabiajacej. THumaczy sie to tym,
ze w obliczeniach obcigzenia organu urabiajgcego metoda sumowania Sred-
nich sit skrawania nie uwzgledniono zmian sit skrawania jednym nozem oraz
zmian whkasnosci urabianych skat (np. drobnych wtracen) i miejscowych nie-
réwnom i;rnoéci czota przodku.

3. Srednie sity skrawania obliczono na podstawie wzoréw zamieszczonych
w literaturze M], [Bl., [6]l . [7] , ktére zostaly opracowane dla nozy o od-
miennym ksztalcie niz stozkowe noze kombajnu AM-50 (stosowane tez coraz
szerzej w nowych konstrukcjach kombajnéw chodnikowych).

4. Prawidtowe obliczenia obciagzenia organu urabiajacego wymagaja dobo-
ru szeregu wspétczynnikéw, ktore winny uwzgledniaé wpkyw réznych czynni-
kéw na przebieg skrawania i wartos¢ sit skrawania. Dlatego nalezy prze-
prowadzi¢ badania pozwalajace na okreslenie sit skrawania przy skrawaniu
nozami stozkowymi w zalezno$ci od takich czynnikéw, jak: g¥ebokos¢ i
ksztatt skrawu, katy skrawania, kat _ustawienia i kat odchylenia noza,
predkos¢ skrawania, rodzaj urabianej skaly. Niektére z tych badan prze-
prowadzono w RFN na stanowisku badawczym gdowic urabiajacych kombajnéw
chodnikowych w ramach prac zwigzanych z doskonaleniem budowy gtowic [i1],

21. I31-
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5. Funkcje gestosci prawdopodobienstwa i rozkdadu prawdopodobiernstwa
wystgpienia okreslonego obcigzenia daja sie sprowadzi¢ do rozkdadu nor-
malnego (Gaussa). Dzieki temu mozna teoretycznie okresli¢, w jakich gra-
nichach moze sie zmienia¢ obcigzenie organu urabiajacego. Wspédczynnik
zmienno$ci obcigzenia (stosunek odchylenia standardowego do wartosci $red-
niej obcigzenia) zmienia sie w zaleznosci od rodzaju pracy w nastepujacy
sposoéb:

&) dla pracy w kamieniu:

J- =0,51 - 0,67;
Sr

b) dla pracy w weglu:

m- = 0,17 - 0,31.
"$r
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HHHAMHKA PABOTL1 OTEOHHOfl TOJIOBKH DITPEKOIIPOXOAMECKOrO
KOMBAfiHA THIIA AM-50

Pe3mue

PaSoia ox600Hofl tojiobkh mxpeKonpoxoA’iecKoro xoueaSHa cxo*Han. Chjui, Aefi-
CTByiDUHe aa o0i60BHnNe hojkh, HSiieHiuotCH bo BpeueaH h saBHcax ot mhoraxX $akK-
TopoB. Eua npoBeABH aHaxaa otOo&oB toaobkh h paciHiaHu AeftcTByragHe chijui,
Ha oCHOBaHHH KOBCxpyxuHH roAOBKH onpeAexeHa nocAeAOBaTexbHocib bboab 0x-
AejibHtix Hoxett b npouecc peaaHBH. OnpeAexeHH bcjihbhbu chiji, AeflciByxjniHX aa
boxh, a 3axeu, nocxe hx ccyuHpoBaHua, onpeAexeaa cyioiapaaa CHJia pesaaHB,

H Ba 3TOM OCHOBaBHH OHp6AG6A6H BpamaTejlbHHB MOMGHT . TaKJte npOBeASH aaajlH3
paSoibi HoxeB xax cxoxaciHaecKoii npouecc. Chjui pe3aHHH xaxAoro aoxa h3K6bh-—
kuch ox O Ao MaKCHiiyMa= OAHaxo, BeAHHHBU bxhx cha pacnpeAeAeabi bo BpexeHH

h cyMMapuaa hx cnxa ue HBXfleica cyuuott cpaAHHx cha, a xaxxe He hbahoxca
cyMMoft cha uaKCHMaAbHux. ripmieHeHHe cxoxaciHBecKoro pacnexa nosBOJiHAo 060-
3HaanTb npeAnoAoxHTeAbHoe pacnpeAeAeHHe cha, PaccHHiaHHue BeAH<tHHU cpaBHe-
Bbi Shah c¢ peayxbiaxauH H3MepeHHfl noipedxeKHH mohhocih oiSoBhoB toaobkh kom-
OaiiHa AM-50. Pa3HHua BBxHexca pe3yxbTaiOM HeAocxaxoHHoro KOAavecxBa Hccxe-
AOBaHHi+, B OCHOBHOM KOHHBeCKHX HOXefl .

IlpexHHe xeopHH onpeAexeHHS cha pe3aHHH othochxch k kahbobum aoxaM, no-
310My ClJopMyAHpOBaHH npeAAOXeBHB, OIHOCBHHeCA K npOBeABHHIO BCeCTopoHHHX
HCCAeAOBaHHB KOBHBeCKHX Hoxefl,

DYNAMICS 0? THE MINING HEAD WORK OP THE HEADING MACHINE
OF THE TYPE AM-50

Summary =

Mining head work of the heading machine is very complex. Forces in-
fluencing the particular cutters change in time and depend on many fac-
tors .

The analysis of mining head and calculations of influencing forces
were made.

On the basis of the head construction the turn of particular cutters
in the cutting process was determined.

Force quantity influencing the cutters and after summing up total cut-
ting force were determined and on that basis turning moment, too.

The analysis of cutter work was carried out as a stochastic process.

Cutting forces of each cutter change from O to maximum. However, quan-
tities of these forces are distributed iIn time and the total force is not
the sum of average forces and it is not the sum of maximum forces, either.

Using stochastic calculation helped to determine probable force di-
stribution.



Dynamika pracy gtowicy urabiajacej - 131

Calculated values were compared to the results of measurements of po-
wer consumption by mining heads of the heading machines AM-50.

The differences result from lack of adequate number of investigations
aainly of conic cutters.

Present theories of cutting force determining concern the wedge cut-
ters, therefore there are conclusions to carry out versatile studies of
the conic cutters.



