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Streszczenie. W pracy przedstawiono metodyke obliczania sk#adu
ziarnowego wegla urabianego kombajnami stosowang w gérnictwie ra-
dzieckim. Metodyka ta uwzglednia wtasnosci fizykomechaniczne ura-
bianego wegla oraz parametry konstrukcyjne maszyny urabiajacej.

W dalszej czesci przeprowadzono analize poréwnawcza seryjnie produ-
kowanych organéw urabiajacych uwzgledniajac takie parametry, jak:
rodzaj nozy urabiajacych, ukdad linii skrawania, liczba nozy w li-
nii skrawania, $Srednica i zabiér organu. Na podstawie tej analizy
wyrézniono te organy, ktéore pozwalaja uzyska¢ najkorzystniejszy
sktad ziarnowy wegla.

W celu zapewnienia réwnomiernego obciazenia nozy urabiajacych na
wszystkich liniach skrawania przedstawiono organ urabiajacy ze
zmienng podziatka skrawania wzdtuz zabioru. Wielko$¢ podziatki skra-
wania uzalezniono od rodzaju urabianego wegla. Nastepnie przeanali-
zowano wpdyw predkosci obrotowej organu urabiajacego na optymalna
grubo$¢ skrawu. Pozwoli4o to na wyznaczenie optymalnych predkosci
obrotowych organéw urabiajacych. Zaproponowano produkowanie kombaj-
néw z gtowicami umozliwiajacymi stopniowanie predkosci obrotowej
organu urabiajacego w zaleznosci od liczby nozy w linii skrawania

i predkosci posuwu kombajnu.

1. OBLICZENIE TEORETYCZNEGO SKLADU ZIARNOWEGO WEGLA URABIANEGO KOMBAJNEM

Wychéd sortymentédw urabianego wegla prognozowano dotychczas na podsta-
wie zachowania proporcji miedzy wychodem klasy 0-6 mm a jednostkowa ener-
giag urabiania lub na podstawie hipotetycznego zatozenia roéwnosci maksy-
malnych ziaren urobku z gruboscig skrawu.

Takie podejscie do zagadnienia nie wydaje sie prawiddfowe, gdyz wychéd
poszczegélnych klas zalezy réwniez od whasnosci TFTizykomechanicznych wegla
i nie mozna okresla¢ sktadu ziarnowego urobku tylko na podstawie wychodu
dowolnej klasy ziarnowej. W zwigzku z tym w Laboratorium Skrawania Wegla
IGD im. Skoczynskiego (ZSRR) opracowano (na podstawie przeprowadzonych
badan) metodyke obliczania sktadu ziarnowego wegla urabianego maszynami,
ktéra pozwala, z dostateczng dla inzynierskich obliczen doktadnoscia, wy-
znaczy¢ wychéd wszystkich klas ziarnowych urobku [i] - Po opracowaniu wy-
nikéw tych badan okazato sie, ze wagowy rozktad ziaren okreslonych rozmia-
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row w catkowitej masie urobionego wegla podlega statystycznemu prawu Wei-
bulla

W= 1- exp(- X . d*) (1
gdzie:
W - catkowity wychdd klasy ziarnowej urobku przechodzacej przez sito
z otworami o $rednicy d mm, -
X,m - parametry okreslajace granulometryczny rozktad badanej proébki.

Dla badanego pok#tadu parametr m prawie nie zmienia sie (wspétczynnik
wariancji 9 < 8%) przy zmianie w szerokich granicach parametréw skrawa-
nia. Niezalezno$¢ parametru m od sposobu i warunkéw skrawania pozwala
przyja¢ go jako wskaznik charakteryzujacy podatno$¢ wegla na kruszenie
przy skrawaniu.

Zalezno$¢ sktadu ziarnowego danego rodzaju wegla (staty parametr m)
od parametréw skrawania charakteryzowa¢ bedzie drugi parametr rozkitadu -
parametr X. Aby wykaza¢ fizyczny sens tego parametru, zlogarytmowano dwu-
krotnie roéwnanie (1) i otrzymano w ten spos6b wyrazenie dla d = 1 mm

X=- 1@ -w_1). @

Analiza réwnania () wykazata, ze dla W_l1 <0,15 wartosci liczbowe
X i W_1 sa praktycznie réwne. Najczesciej zswartos¢ klasy ponizej 1 ma
w préobce wegla urobionego skrawaniem nie przekracza 10% i dlatego para-
metr X mozna traktowa¢ jako wielko$¢ charakteryzujaca stopien rozkrusze-
nia wegla, roéwng liczbowo wagowej zawartos$ci klasy ponizej 1 mm w catko-
witej masie wegla urobionego skrawaniem.

,Zmniejszenie wartosci stopnia rozkruszania X prowadzi (przy statym pa-
rametrze m) do obnizenia wychodu frakcji drobnych i zwiekszenia wychodu
frakcji grubych. Praktyczne okreslenie parametréw rozkdadu przeprowadzono
przez naniesienie wynikéw analizy sitowej na specjalny uktad wspédrzed-
nych o osiach In d i In[-In(1 - W] , co pozwolito na linearyzacje
réwnania (1).

Istotniejsze jJest jednak prognozowanie sktadu ziarnowego wegla urabia-
nego maszynami. Weddug tej metodyki wychody poszczegélnych klas ziarno-
wych wyznacza sie z wykresu sktadu ziarnowego urobku, okreslajac wczes$-
niej wartos$¢ wskaznika (réwnego liczbowo tangensowi kata nachylenia pro-
stej) podatnosci wegla na kruszenie m oraz wartos¢ wskaznika rozkrusza-
nia wegla X(rys. 1).

Wskaznik ~._okresla sie na podstawie wykresu (rys. 2) w zaleznosci od
parametréw m 1 KA. Wskaznik rozkruszania wegla dla maszyny urabiajacej
K,, oblicza sie z wyrazenia:

n

KM = F 2 Koi = Foi- ©)
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Rys. 1. Wykres sk#adu ziarnowego urobku dla wybranych organéw urabiaja-
cych

Fig. 1. The diagram of the output grain composition for the chosen mi-
ning organs
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Rys. 2. Wykres zalezno$ci parametréw m, XM iM X,,

Fig. 2. The diagram of the m, am, km parameter dependence

gdzie:
F - pole przekroju poprzecznego urabianej warstwy wegla,
Foi - czes$¢ pola przekroju poprzecznego F urabiana i-tym organem,
KQi - wskaznik rozkruszania dla i-tego organu urabiajacego.

Wyznaczanie wskaznikéw rozkruszania wegla dla organéw urabiajacych
przeprowadza sie z uwzglednieniem podziatu nozy urabiajacych na grupy,
w zaleznosci od grubosci skrawu, podziatki skrawania, kata pochylenia

nozy itp.
n
KOi * Kos# *Kr «Kgs T~ 2 Knj *?nj- u)
01 j=1
gdzie:
Fnj " oz"$¢ Pola przekroju poprzecznego FQi urabiana j-ta grupa
nozy,
Knj - wskaznik rozkruszania wegla dla j-tej grupy nozy,
KQ3j - wspotczynnik ostabienia przodku,
Xr - wspétczynnik recyrkulacji wegla,

K”~g - wspétczynnik grubosci skrawu.
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Wskaznik rozkruszania wegla dla j-tej grupy nozy wyznacza sie z

nastepujacej zaleznosci:

Knj - °’01 + (Kwj - °701) * *bj * Kyj * KKj ®)
gdzie:
- wskaznik rozkruszania wegla dla noza wzorcowego; okresla sie go
z wykresu (rys. 3), wychodzac ze $rednich wartosci grubosci i
podziatki skrawu dla j-tej grupy nozy,
- wspodczynnik uwzgledniajacy wptywy szerokosci krawedzi tnacej
noza b,
K 1 - wspétczynnik kata skrawania 8,
i - wsp6tczynnik ksztattu przedniej krawedzi noza,
KOb§ - wspétczynnik odprezenia calizny,

- kat ustawienia noza na tarczy odcinajacej.

Rys. 3. Wykres zalezno$ci parametréow Kw, tr i gs$r
Fig. 3. The diagram of the Kw, tr, g”r parameter dependence
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Wartosci wspoétczynnikédw wystepujacych we wzorach (@) i1 (5) okresla sie
na podstawie metodyki OCT [i] -

Poddajac analizie zalezno$¢ (5), okazato sie, iz mozna obnizy¢ wartosc
K~j przez: zwiekszenie podziatki skrawania, zmniejszenie szerokosci kra-
wedzi tnacych nozy urabiajacych oraz zwiekszenie grubosci skrawu.

Dla wstepnego wyznaczenia wartosci wskaznika m dla polskich wegli
przeprowadzono analize sk#adu granulometrycznego urobku weglowego w sze-
Sciu kopalniach (dane z prac badawczych OPW-GIG za lata 1973-1980), Dla
analizowanych pok#adéw wskaznik m przyjmuje wartosci w przedziale
m = 0,53t0,93. Zachodzi konieczno$¢ wyznaczenia wartosci wskaznika m dla

wszystkich kopaln polskich.

2. POROWNANIE SERYJNIE PRODUKOWANYCH ORGANOW URABIAJACYCH
POD WZGLEDEM SKLADU ZIARNOWEGO UROBKU

Dla przeprowadzenia tej analizy posduzono sie metodykg obliczania skta-
du ziarnowego wegla urabianego kombajnami, przedstawionag powyzej.

Zaktadajac urabianie pedng Srednicg organdéw jako state przyjeto: wspod-
czynnik grubosci skrawu KgS = 1,168, predkos¢ obrotowa organu urabiaja-
cego n = 42 obr/min, predko$¢ posuwu kombajnu vp = 3,5 m/min, wspéd-
czynnik odrpezenia calizny Kot = 0,53, wspoétczynnik rozkruszania wegla
Kr = 1,45 (noze promieniowe), Kr = 1,35 (noze styczne).

Organy urabiajace uzbrojone byty w noze styczne NKS-2w2 i NKS-1w oraz
noze promieniowe NKP-2w i NKP-1w. Obliczenia przeprowadzono dla wegli
zwieztych, zaktadajac wskaznik podatnosci wegla na kruszenie m = 0,75.
Wyniki tak przeprowadzonych obliczen przedstawiono w tablicy 1.

Organ XI1 (tablica 1) posiada zmienng podziatke skrawania wzdduz za-
bioru, co powinno zapewnia¢ wyréwnanie obcigzenia nozy na wszystkich li-
niach skrawania. Podziatke te wyznacza sie z nastepujacej zaleznosci [7]:

Kiw
®

gdzie:
Kg” - $rednia warto$¢ wspétczynnika odprezenia,
KQti - wartos$¢ wspoédczynnika odprezenia dla szerokosci zabioru odpowia-
dajacej i-tej linii skrawania,
t™r - $rednia warto$¢ podziatki skrawania.

Wartos¢ wspoédczynnika odprezenia dla obliczen projektowych wyznacza
sie z nastepujacej zaleznosci:
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Tablica 1

Nr porzad- Srednica Zabior
kowy organu D [m] B [mi]

1 =T

Zestaw nozy Wychéd 3é|$;en [D%I)wyzej

5
26
30
30
22
31
22,5

O @ > N

900,

1 1120 630

N

30,5
32
35
28
36
29

11 1250 630

mm oo W >

33
36
31
25
32
25,5

1400,

11 1500 630

Mmoo @ >

32
35
33
23
34,5
24,5

1v 1600 630

mMm o O W >

30,5
33
35
30
37
31

\ 1800 630

mm oo W >

30
31
25,5
18
26
19

1700,

Vi 1800

630

Mmoo O @ >
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cd. tablicy !
1 2 3 - J "m - s

1600 33

600
1800 B 36

1500, 1600,
1800

A 34,5
37

VAN 600

oo}

31
34,5

IX 2000 630

o >

30,5
32
15
29
36
30

X 2100 630

Mmoo o @ >

28
31
33
27
34,5
28

X1 2360 630

mm o o @ >

33
40
3
25.5

33.5
26

X1l 1800 630

mTm cC O @ >

A - na $limaku i tarczy noze NKP-lw, B - na $limaku i tarczy noze NKP-2w,
C-na $limaku noze NKS-1w, na tarczy NKP-1w, D - na Sslimaku noze NKS-2w2,
na tarczy NKP-1w, E - na $limaku noze NKS-1w, na tarczy NKP-2w, F - na
Slimaku noze NKS-2w2, na tarczy NKP-2w.
gdzie:

B - zabiér W .

- szerokos¢ zabioru odpowiadajaca i-tej linii skrawania [m],
HAr - $rednia grubos$¢ pokitadu [m] -

Wartosci pozostatych wspédczynnikéw dobiera sie z tablicy 2.

Tablica 2
Charakterystyka wegli
Oznaczenie
zwiezte kruche bardzo kruche
0,48 0,36 0,28
0,10 0,10 0,05

d 1,00 1,00 0,30
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Korzystajac ze wzoréw (6) i (7) wyznaczono dla wegli zwiezkych
tgr = 50 mm nastepujacy ukdad linii skrawania (organ XII).
Poddajac analizie wychody klasy ziar-
tA =50r nowej powyzej 30 mm (tablica 1) mozna

sformutowaé nastepujace uwagi:
Jt

a. - dla organéw urabiajacych z nozami
promieniowymi wystepuja stosunkowo
nieznaczne roéznice w sktadzie ziar-
nowym urobku przy zmianie typu noza
na organie urabiajacym, réznice te
sa znacznie wigksze dla organéw z no-
zami stycznymi, gdzie rodzaj noza wy-
daje sie mie¢ duzy wptyw na sktad
urobku, przy czym zjawisko to jest
szczeg6lnie widoczne dla organdéw o
matych $Srednicach (do 1600 mm),

- najmniej korzystny sktad ziarnowy
urobku posiadaja organy ID, IF, 111D,
™ 111F, 1IVvD, 1VF, VID, VIF z nozami
stycznymi NKS~2w2, uk#ady nozy dla tych
Rys. 4. Uk#ad linii skrawania organéw przedstawiono na rys.j-fS,

organu XI1 - najkorzystniejszy skdad ziarnowy

Fig. 4. Arrangement of cutting

lines of organ XII urobku posiadaja organy I11E, I11IB,

VE, VIIB, VI1I», XE, XI11B, uktady
nozy dla tych organéw przedstawiono
na rys. 9rl4 i rys. 4.

Rys. 5. Uk+ad nozy 1D, IF, organ dwuwchodowy o Srednicy D = 900 mm
D = 1120 mm, zabiorze B = 630 mm z nozami stycznymi

Fig. 5. Arrangement of the cutters 1D, IF, organ with the diameter D =
= 900 mm and D = 1120 mm and web B = 630 mm with
the tangential tools

Nalezy zaznaczyé, ze przedstawione w tablicy 1 wychody ziaren o $rednicy
powyzej 30 mm sa wartosciami teoretycznymi obliczonymi dla wskaznika po-
datnosci wegla na kruszenie m = 0,75. Nie uwzgledniono tutaj znacznego
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Rys. 6. Ukkad nozy HID, HIT, organ tréjwchodowy o Srednicy D = 1400 mm

i D = 1500 mm, zabiorze B = 630 mm z nozami stycznymi
Fig. 6. Arrangement of the cutters HID, 11IF, organ with the diameter
D = 1400 mm and D = 1500 mm and the web B = 630 mm with the tangen-

tial tools

TD

Rys. 7. Uk#ad nozy IVD i IVF, organ czt.erowchodowy o $rednicy D = 1600 m,
zabiorze B = 630 mm 2z nozami stycznymi

Fig. 7. Arrangement of the cutters 1VD and IVF, organ with the diameter
D = 1600 rem and the web B = 630 mm with the tangential tools

Rys. 8. Ukdad nozy VID i VIF, organ czterowchodowy o $rednicy D = 1700 mm
i D = 1800 mm, zabiorze B = 630 mm 2z nozami stycznymi

Fig. 8. Arrangement of the cutters VID and VIF, organ with the diameter
D = 1700 mm and D = 1800 mm and the web B = 630 mm with the tangen-
tial tools

kruszenia wegla w czasie transportu, stad tak wyznaczony skfad ziarnowy
moze wydawa¢ sie korzystniejszy od uzyskiwanego w praktyce.

Na rys. 1l przedstawiono réwniez wykres skdadu ziarnowego urobku dla
organéw o najmniej i najbardziej korzystnych uktadach nozy pod wzgledem
sktadu ziarnowego urobku.
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Rys. 9- Uk#ad nozy IIE, organ tréjwchodowy o sSrednicy D = 1250 mm, za-
biorze B = 630 mm 2z nozami stycznymi

Fig. 9- Arrangement of the cutters IIE, organ with the diameter D=1250 mm
and the web B = 630 mm with the tangential tools

Rys. 10. Uk#ad nozy I111B, organ trojwchodowy o Srednicy D = 14-00 mm i
E - 1500 mm, =zabiorze B = 630 mm 2z nozami promieniowymi

Fig. 10. Arrangement of the cutters II1IB, organ with the diameter D=1400 mm
and D = 1500 mm and the web B = 630 mm with the radial tools

Rys. 11. Ukdad nozy VE, organ tréjwchodowy o $rednicy D = 1800 mm, za-
biorze B = 630 mm 2z nozami stycznymi

Fig. 11. Arrangement of the cutters VE, organ with the diameter D=1800 mm
and the web B = 630 mm with tangential tools
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Rys. 12. Uk#ad nozy VIIB, organ czterowchodowy o Srednicy D = 1600 mm
i D = 1300 mm, =zabiorze B = 600 mm 2z nozami promieniowymi

Fig. 12. Arrangement of the cutters VIIB, organ with the diameter D =
= 1600 mm and D = 1800 ram and the web B = 600 mm with the radial

tools
Rys. 13. Ukdad nozy VIIIB, organ tréjwchodowy o $rednicy D = 1500mm,
zabiorze B = 600 mm z nozami promieniowymi
Fig. 13. Arrangement of the cutters VIIIB, organ with the diameter D =

= 1500 mm and theweb B = 600 mm with the radial tools

Rys. 14. Uk+ad nozy XE, organ czterowchodowy o $rednicyD = 2100 mm,
zabiorze B = 630 ramn z nozami stycznymi

Fig- 14. Arrangement ofthe cutters XE, organ with the diameterD=2100 mm
and the web B = 630 mm with the tangential tools

3. OPTYMALIZACJA PREDKOSCI OBROTOWEJ ORGANOW URABIAJACYCH

Wielko$¢ przekroju skrawu wptywa w decydujacy sposéb na wychéd sorty-
mentéw. Przekréj skrawu okresla sie z grubosci skrawu i podziatki skrawa-
nia. Ograniczeniem wzrostu grubosci skrawu Jest powstawanie drgan, Kktére
wpdywaja niekorzystnie na dynamike pracy kombajnu. W tablicy 3 przedsta-
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«iono za [3] optymalne grubosci i przekroje skrawu w zaleznosci od grubo-
&i pokdadu.

Tablica 3
Grubos¢ poktadu
0.7 1,0 1.5 0
Ho M 2
D i
redni przekréj skrawu
. 20 30 40
s$r [en2] 15
Zalecany przedziat gru-
bosci skrawu [cm] 3,5-5,0 4,6-6, 3 5,5-7,7 6,3-9,0

gopt min T gopt max

Maksymalng grubo$¢ skrawu (posuw przypadajacy na jeden néz i jeden obroét
organu urabiajacego) okresla znany wzér:

100 . v,
N ®)
gdzie:
Vp - predkos$¢ posuwu [m/min] ,
n - liczba obrotéw organu urabiajacego [min- ],
m - liczba nozy w linii skrawania.

Znajac maksymalnag 1 minimalng predkos¢ posuwu kombajnu w czasie ura-
biania w konkretnych warunkach gérniczo-geologicznych oraz zalecany prze-

dziat grubosci skrawu gopt‘ min fg opX max mozna roéwnanie (8) przeksztak-

ci¢ do nastepujacejmpostaci:

-
|
<
go]
3
>

max

————— K — L - ®

6opt max °opt min

=]
[]
1l
N

gdzie:

- oznacza numer porzadkowy kombinacji predkosci obro-
towej organu urabiajacego i1 liczby nozy w linii skra-
wania zapewniajacej urabianie z optymalng gruboscia
skrawu,
7p max” vp min “ malcsymal-ha 1 minimalna predko$¢ posuwu kombajnu

[m/min] .
Réwnanie (9) najwygodniej jest rozwigzywa¢ graficznie, co pokazano na

rysunku 15.

Aby wyznaczy¢ optymalne predkosci obrotowe organdéw urabiajacych poddano

analizie kombajny $cianowe produkcji polskiej. Wyniki otrzymane z obli-

czen przedstawiono w tablicy 4.
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Rys. 15. Graficzny spos6b wyznaczania optymalnej predkosci organu urabia-
Jacego
Fig. 15. Graphie way of determining the optimum apeed ot the mining organ

Predkosci poauwu przyjeto na podatawie badan przeprowadzonych przez
Zaktad Sy8teméw Mechanizacyjnych w kilku kopalniach. Podziatu predkosci
poauwu nin - Tp max na dwa przedziaty (kolumna 3 tablicy 4) dokonano
zgodnie z zaleznoscia () i rya. 15/

Z wynikéw przedatawionych w tablicy 4 mozna zauwazy¢, ze predkos¢ obro-
towa organéw urabiajacych produkowanych seryjnie do$¢ znacznie odbiega od
wartosci optymalnych, co wpdywa niekorzyatnie na grubo$¢ akrawu. Dla za-
pewnienia zalecanej grubosci akrawu niezbedne jeat utrzymanie obrotéw
organu urabiajacego w optymalnych granicach, ktére zamieazczono w kolum-
nach 6 1 7 tablicy 4. Cel ten 08iagna¢ mozna np. przez produkowanie kom-
bajnéw z gtowicami umozliwiajacymi atopniowanie predkosci obrotowej orga-
nu urabiajacego w zaleznoséci od liczby nozy w linii okrawania i predkosci
poauwu kombajnu.

4. raioski

1. Przedatawiona metodyka pozwala na obliczanie teoretycznego sktadu
ziarnowego wegla urabianego kombajnami <$cianowymi.

2. Z uwagi na réwnomierne obcigzenie nozy urabiajacych oraz poprawe
skdadu ziarnowego urobku nalezy dazy¢ do atcsowania organdéw urabiajacych
o zmiennej podziatce skrawania.

3. Dla zapewnienia optymalnej grubosci skrawu nalezy tak przekonstruo-
wa¢ gtowice urabiajace, aby umozliwiaty stopniowanie predkosci obrotowej
organéw urabiajacych.
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AHAJIH3 3EPHOBOr0 COCTABA yniH, £0EHBAEMOr0 yrOJIMIHMH KOMBAHAMK

Pe3Xue

B paGoie npeflCTaBjieHa MeiOAHxa Bmxonema 3epHOBoro coctaBa yrjia, ao6h-
BaeMoro KOMéauHaMH, xoiopaa npHueHHeiCH b coBeTcxoii ropHoii npoMHtu.ieHHociH.
Sia ueTOAHKa ymiTUBaei $hshxo-MexaHHHecxHe xanecTBa AoSuBaeMoro yrxn a xoh-
cipyxTopcxne napaMeTpti AoObiBajoneii MamHHU.

B AajibHeBiaeiT hucth npoBSAen cpaBHHiexbHbiii anajiH3 cepafiHux otGohhhx ajie-
MeHioB, npHHKMcm bo BHHMaHKe TaxHe napaMeipa xax: bha ot6o0Ohhx HoxeS, CHCTe-
My ahhhh pe3aHHH, xoAHMeciBo Hosea b ahhhh pe3aHHH, AHaMeip tt 3axBai axe-
MeHia. Ha ocHOBaHHH 3Toro aHaAH3a Oujik BtmejieHH re sjieMeHTH, xoiopue no-
3BOJIJWOT noay”HTb HaxGojiee BuroAHta 3epKOBoa cociaB yrxa.

C ueAbxi oCecneHeHKH paBHOMepHoa Harpy3XH Ha OTfioiiHHe hoxh bo Bcex ahhhax
peaaHHH, npeAdaBAeH otdéoTThhA ojigmght co cmshhum maroM pe3aHHx BAOAb 3axaa-
ia. BeAHHHHa mara pesasHH 3aBsiCHT ot bhae AoGHBaeuoro yrxx.

3aieM npoaHaAH3HposaHo BAHflHne BpanaiejibHoa cxopocTH oiGoaHoro sxeMeHTa
Ha onTHMaxbHy» TOjinzKy cpe3a. 3to no3Bo;:HAO onpeAexHib oniHMaxbHHe Bpana-
Te.ibHue cxopocTH ot6oAhhx 3JieMeHTOB « npeAAOXtena npoAynuHH KOMSafiHOB C roAOB-
xaMHj xoiopue HO3BOAHAH 6u Ha nocieneHHoe yBejumemie BpanaieAbHoa cxopociH
oiGoaHoro saeMeHia B 3aBHCHMOCTH OT XOAHHeCTBa Hoxea B HHHHH pe3aHHH H CXO-
POCTH npoABHseHHH xoMSauHa.

THE ANALYSIS OF THE GRAIN COMPOSITION OF COAL MINED
WITH MILLING HEADING MACHINE®

Summary

The paper presents the methodology of calculating gr™in composition
of coal mined with the heading machines that is used in the Russian mi-
ning.
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The methodology considers the physical-mechanical properties of the
coal being mined and the constructional parameters of the mining machine.

Then the comparative analysis was carried out of the serial production
of the mining organs taking into account the following parameters! The
kind of the mining cutters, arrangement of the cutting lines, number cf
cutters in the cutting line, diameter and organ®s web.

On the basis of that analysis the organs which help to get the be3t
grain composition of coal have been chosen.

To ensure an even load of mining cutters on the cutting lines the mi-
ning organ with the changeble cutting pitch along the web has been pre-
sented .

The quantity of the cutting pitch depends on the kind of the mined
coal .

Next an influence of the mining organ rotational speed on the optimum
cutting thickness was analysed.

That helped to determine the optimum rotational speed of the mining
organs.

It has been suggested to start the production of the heading machines
with heads that enable gradation of the mining organ rotational speed ac-
cording to the number of cutters in the cutting lines and according to
the speed of heading machine advance.



