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ROZWIĄZANIA TECHNICZNE STOSOWANE PRZY WYMIANIE LIN W POLSCE

Streszczenie» W artykule przedstawiono zagadnienie bezpieczeń- 
stwa oraz środki techniczne stosowana podczas wymiany lin wyciągo­
wych w Polsce, których zadaniem Jest zwiększenie bezpieczeństwa pra­
cy brygad szybowych. Zaprezentowano nowe rozwiązania lub udoskonale­
nia różnych urządzeń stosowanych w ozasie wymiany lin oraz podano 
nowości,Jakie zaatosowano w technologii wymian lin. Zwrócono głów­
nie uwagę na sposoby połąozsń lin, posądzanie naczyń, wypuszczanie 
skrętu sprężystego z liny, odbiór odkładanych lin w podszybiu, pro­
wadzanie zakładanych lin w szybie, zaciski oraz pomosty zrębowe.

1. Wstęp

Bezpieozna eksploataoja górniczych urządzeń wyciągowych zależna Jest 
przede wszystkim ¡od‘¡bardzo i rygorystycznego przestrzegania wy­
znaczonych przez przepisy kontroli oraz niezwłocznego usuwania nieprawid­
łowości stwierdzonych w ozasie tych kontroli. Sprowadza aię to najczęściej 
do wymiany tych elementów podzespołów urządzenia wyciągowego, które osiąg­
nęły graniczne zużycie. Jedną z najważniejszych czynności w wyżej wymie­
nionych wymianach elementów wyciągów jest okresowa wymiana lin nośnych. 
Jest to operacja o różnym stopniu skomplikowania,w zależności od rodzaju 
i parametrów urządzenia wyoiągowego, zawsze jednak jest to operacja pra­
co- i czasochłonna, cechująca się trudnymi do przB widzenia skutkami w ra­
zie popełnienia omyłki lub błędu podozas prowadzenia robót. Istotne jeet 
tu więo zarówno zachowanie bezpieczeństwa pracy brygad szybowych wykonu-
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jacyoh wymianę,jak również dopracowanie wszystkich operacji cząstkowych, 
tak aby przy pełnym zachowaniu tego bezpieczeństwa zmieścić się z wymiana 
lin, jazdami próbnymi i ostateczna regulacja długości lin w dyspozycyjnych 
ramach czasowych.
Postęp, jakiego dokonano w ostatnich latach,umożliwia dokonanie każdej 

właściwie przygotowanej wymiany lin nośnych w czasie do 24 godzin przy 
zachowaniu maksymalnie możliwego bezpieczeństwa pracy brygad szybowych. 
Celem niniejszego artykułu jest zaprezentowanie zastosowanych w kraju 
rozwiązań, które umożliwiają realizację i osiągnięcie wyżej wymienionych 
wyników.

2. Eliminacja zagrożeń przy wykonywaniu najtrudniejszych operacji 
podczas wymiany lin nośnych w urządzeniach wyciągowych z kołem 
pędnym

Bazą wyjściową dla dokonania postępu w technologiach wymiany lic w kra­
ju, głównie w urządzeniach wyciągowych wielolinowych,było wprowadzenie do 
użytku wind frykcyjnych dwubębnowych EPE o udźwigach od 650 kN do 1200 klf. 
Zastąpiły one bowiem wyeksploatowane i bardzo kłopotliwe w użyciu windy 
"Iwanow 90" oraz windy EPR jednobębnowe starego typu. W pracach związa­
nych z udoskonaleniem metod wymian lin wyciągowych skoncentrowano się 
głównie na tym,aby postęp technologiczny dokonał się przede wszystkim w 
najtrudniejszych operacjach technologicznych,ich stopniowej racjonalizacji 
lub eliminowaniu.

Do najtrudniejszych operacji w zakresie wymiany lin,związanych z dużymi 
zagrożeniami, można zaliczyć następujące czynnośoit
- posadzenie naczyń i wyrównywanie obciążeń po obu stronach naczyń,
- łączenie lin - lin odkładanych z linami zakładanymi,
- wypuszczanie skrętu sprężystego z lin odkładanych,
- odbiór odkładanych lin w podszybiu i prowadzenie lin zakładanych 
w szybie,

- uchwycenie lin zakładanych przed ich obcięciem i zamocowaniem w zawie­
sia,

-ro zw iązan ie  problemu pomostów zrębowych.

Udoskonalenie wyżej wymienionych czynności i rozwiązanie problemu pomostów 
zrębowych stosowanych podczas wymiany lin wpływa istotnie na eliminację 
zagrożeń, jakie mogą wystąpić podczas prac związanych z  wymianą lin wycią­
gowych.
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3. Poaadzanle naczyń .1 luzowanie lub napinanie gałęzi lin wyciągowych 
występujących w poszczególnych etapach wymiany

V ozaaacb eksploatacji urządzeń wyciągowych Jedynie w szybach płytkioh, 
to znaczy w szybach o głębokości nie przekraczającej 700 m, zagadnienie 
posądzanie naczyń wynikające między innymi z konieczności luzowania lin 
w pierwszym etapie wymiany, Jak również konieczności napinania obu gałęzi 
lin po połączeniu ich z elementami zawieszenia naczynia wyciągowego znaj­
dującego się na nadszybiu,nie stanowiło istotnego problemu. Powszechnie 
w tym czasie stosowany sposób,to posądzanie naczynia na dźwigarach zmonto­
wanych po stronie naczynia posądzanego na nadszybiu oraz wykonanie odpo­
wiedniego poluzowania lin za pomocą maszyny wyciągowej i koła pędnego, 
do którego lina była umocowana za pomocą odpowiedniej ilości zacisków.
W końcowym etapie wymiany, po zaciągnięciu do góry naczynia znajdującego 
się na podszybiu (w miejscu jego posadzenia), wybudowaniu konstrukcji słu­
żącej do posadzenia tego naczynia, zamontowaniu zacisków zabezpieczają­
cych linę na zrębie i kole pędnym, zahamowaniu maszyny wyciągowej, należało 
przeprowadzić próbę pewności utrzymania występującej nadwagi przez układ 
hamulcowy, jak również próbę pewności trzymania liny w zaciskach. W przy­
padku gdy wynik próby był pozytywny, można było przystąpić do obcięcia lin, 
a następnie zamocować je w zaciski zawieszenia naczynia.
W następnych operacjach przystępowano do zaciągania naczynia znajdującego 

się na nadszybiu - zrębie, po czym likwidowano dźwigary służące do posa­
dzenia tego naczynia, prowadząc ruch maszyny w odwrotnym kierunku do kie­
runku opuszczanej liny, doprowadzając układ urządzenia wyciągowego do sta­
nu początkowego. W przypadkach szybów głębokich w przeważającej liczbie 
urządzeń wyciągowych opisany wyżej sposób przeprowadzenia przedmiotowych 
operacji nie jest możliwy. Przyczynami tego stanu rzeczy są przede wszyst­
kimi
- niewystarczająca moo maszyny wyciągowej,
- układ hamulcowy, którego współczynnik pewności trzymania nie zapewnia 

wymaganej 00 najmniej 1,5-krotnej pewr ości utrzymania maksymalnej nad­
wagi.

8f związku z powyższym realizacja opisanych czynności 
winna przebiegać następująco*
- zaciągnąć liny nowe kołowrotem do szybu ustawiając je do połączenia

z łącznikami naczynia znajdującego się na podszybiu, a następnie odciąg­
nąć liny o wielkość przyjętego skrótu.'

- wykonaó operacje opisane poprzednio w zakresie likwidacji zacisków,
- zaciągnąć nieznacznie l i n y  nad naczyniem w podszybiu oraz przystąpić 

do likwidacji zacieków na zrębie szybu, a następnie jadąc naczyniem w 
kierunku odwrotnym,aż do wybrania ewentualnego luzu lin,doprowadzić za- 
oiaki seroówkowe nad naczyniem znajdującym się na podszybiu do momentu 
lob połączenia z elementami zawieszenia naczynia,
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- zaciągnąć naczynie znajdujące się na podszybiu do momentu podniesienia 
ramy służącej do jego posadzenia,

• zdemontować zacieki as kola pędnym maszyny wyciągowej.
' • • ' '««systkle niedogodności przy jednoczesnym zapewnieniu maksymalnego bezpie­

czeństwa wyżej opisanych sposobów "lasowania" i "napinania" lin eliminują 
specjalne urządzania służące do posadzania naczynia na nadszybiu - zrębie, 
posiadające możliwość podnoszenia i opuszczania całego wiszącego układu 
(lina + naczynie + inne elementy) ze pomocą napędu hydraulicznego.
W kopalniach węgla kamiennego znane i stosowane są liczne rozwiązania 
przedmiotowych urządzeń. Ha rys. 1 przedstawiono przykładowo jedno z roz­
wiązań konstrukcyjnych takiego urządzenia z wykorzystaniem hydrauliki si­
łowej.

4. Ocena dotychczasowych sposobów połaozeń lin wyciągowych

Jedną z bardziej istotnych czynności w czasie wymiany nośnych lin wy­
ciągowych, mającą szczególny wpływ na bezpieczny jej przebieg, są operacje 
łączenia lin wyciągowych starych z nowymi. Gwarancją bezpieczeństwa jest 
przede wszystkim dobór właściwej metody łączenia oraz właściwa wykonanie 
samych prac związanych z połączeniem lin zakładanych z linami odkładanymi. 
Optymalne połączenie lin wyciągowych winno spełniać następujące warunkii
- powinno być niewiele grubsze od liny nośnej z uwagi na przechodzenie 

przez rowki kćł linowych 1 pędnych,
- powinno być odpowiednio elastyczne (giętkie), aby mogło swobodnie ukła­

dać się w rowkach kćł,
- powinno cechować się wysoką obciążalnością, aby mćc zapewnić odpowiedni 
współczynnik bezpieczeństwa wymagany przez przepisy,

- powinno przenosić ciężar wiszącego w szybie odcinka liny, a w określonym 
przypadku powinno nawet zapewnić możliwość utrzymania ciężaru wynikają­
cego z wiszącej liny oraz naczynia wyciągowego,

- powinno umożliwiać bezpieczne przeprowadzenie próby obciążalności,
- czas trwania wykonania połączenia powinien być krótki.
W czasie wymiany lin wyciągowych w górniozyoh urządzeniach wyciągowych 
znane i stosowane są następujące połączenia lin rys. 2 [i, 5, 6, 8, 9,
1<3 t

- ze pomocą dwu zacisków earoówkowyoh z .łubkami,
- za pomocą zacisków śrubowych prostych poprzez równoległe zaciśnięcie 

obu lin,
- za pomocą splatania,
- za pomocą czołowego spawania aestylencwo-tlanowago.
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Rys,2. Rodzaje połączeń lin stosowanych podczas Ich wymiany za pomocą: 
a-zaclsków śrubowych, b-zaplatąnla, c-spawania czołowego, 
d-opończy linowej, e-zaciaków aluminiowych
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-  za  pomocą siatkowego sp lo tu  (opończy) stosowanego w KPN,
-  za pomocą zacisków aluminiowych "T a lu r it"  (metoda stosowana w kopalni 

"Knurów").

Z przedstawionych wyżej sposobów po łączen ia  l i n  żadne n ie  sp e łn ia  w ca ło ś­
c i  wymagań przy ję tych  d la  po łączenia  optymalnego. Natomiast każdy ze spo­
sobów sp e łn ia  część z ustalonych wymogów, co ś c iś le  związane j e s t  z jego 
ograniczoną stosow alnością . Cechy charak terystyczne poszczególnych sposo­
bów połączeń zawarto w t a b e l i  1.

Tabela 1
Cechy charak terystyczne  różnych połączeń l i n  wyciągowych 

stosowanych podczas ich  wymiany
Przez wskaźnik obciążenia  W rozumie s ię  procent przekro ju  lin y  przeno­
szący obciążenie  w połączeniu  odniesione do całego p rzekro ju  l in y . k tó­

remu odpowiada wskaźnik obciążenia  równy jedności (100%)

Rodzaj
połączenia

Wskaźnik
obciąże­

n ia
W

Cechy p o łączen la i (+) spełn ione , ( - )  niejspełnione

n iezna­
cznie 
grubsze 
n iż  l i ­
na noś­

na

e la s ty ­
czność

wysoka
obcią­
ż a l­
ność

k ró tk i
czas
wyko­
nania

bezpie­
czna
próba
połą­
czenia

korzyści 
wynika­
jące z 
m iejsca 
wykony­
wania 
połąozeó

Zacisk serców- 
kowy z łubkami: 1 - - + - + +

Z acisk i linowe 
śrubowe 1 - - + - - -

Z apla tan ie
l in 0 ,42 -0 ,75 + + + - - -

Spawanie
czołowe 0 ,17-0 ,30 + + - + - +

Opończa
linowa 0,22 + + - + - +

Z acisk i a lu ­
miniowe 
"T a lu r it"

0 ,4 -0 ,6 + + + + - -

Zaoiski
spawane
typu
"Jankowloe"

0 ,6 -0 ,9 + + + + + +
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R y s .3. Szkic połączenia lin za pomocą zacisków spawanych typu “Jankowie*“ i  
1-zacisk stalowy, 2-łączone liny, 3-nakładka stalowa, 4-pręt 
ustalający, 5-spoina technologiczna, 6-spolny

R y s. W i d o k i  połączeń lin za pomocą zacisków spawanych typu
■ Jankowlee"t a-llny 4 3* mm, h - liny 4 *8 mm, c - liny # 65 mm
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Z ta b e l i  1 wynika, te  po łączen ia  l i n  za pomocą zacisków sercówkcwych 
i  zacisków śrubowych są co prawda wysoko obciążalne, lecz  n ie  eą e la s ty cz ­
ne, a samo połączenie  j e s t  znacznie grubsza n i t  średn ica  l in y . Połączenie 
sp la tan e  sp e łn ia  ta k ie  w arunk i,jak  e lastyczność  po łączen ia , nieznaczne 
pogrubienie w o d n iesien iu  do średnicy  l in y , wysoką obciążalność, j e s t  je d ­
nak bardzo pracochłonne, wymaga specjalnego m iejsca, a w czasie  próby i  
jazdy n ie  wyklucza zagrożenia wynikającego z możliwości uszkodzenia połą­
czen ia .

Połączenie metodą spawania czołowego oraz opończy!linowej, mimo n ie w ą tp li­
wych z a le t ,  posiada ograniczoną obciążalność, a wskaźnik obciążenia w od­
n ie s ie n iu  do połączeń sercówkowych i  śrubowych wynosi około 0 ,20 . Ponadto 
z badań wytrzymałościowych spawanych połączeń l i n  przeprowadzonych w k ra ­
ju  wynika, że utrzym uje s ię  dość duży ro z rzu t w wytrzym ałości połączenia
[5 ]-

W związku z tym, że na sprawny przebieg  c a łe j  wymiany l i n  w znacznym sto p ­
n iu  wpływa pewne rozw iązanie ich  p o łączen ia : prowadzono prace badawcze i  
ek sp loatacy jne  zm ierzające do opracowania metody e lim inu jące j w szystkie 
wady dotychczas stosowanych metoa
Taką metodą okazała s ię  metoda zacisków spawanych typu "Jankowice" a k tu a l­
n ie  powszechnie stosowana podczas wymian l i n  w urządzeniach wyciągowych 
krajowych oraz zastosowana w Czechosłow acji.

5 . Łączenie l i n  zaciskam i spawanymi typu "Jankowice11

Podstawowym elementem eliminującym w zasadzie ca ło ść  zagrożeń?ja k ie  wy­
stępow ały przy uprzednio stosowanych metodach łączen ia  l i n  odkładanych 
z nakładanym i,potocznie zwanych łączeniem  l i n  "s tarych" z "nowymi", j e s t  
opracowana i  szeroko już rozpowszechniona w k ra ju  metoda łączen ia  l in  
zaciskam i spawanymi / ry s .  3 1 4 / ,
Wprowadzenie t e j  metody umożliwiło wyeliminowania szeregu o p e ra c ji o du­
żym s to p n iu  zagrożenia lub tez  sprowadzenie tego zagrożenia do bardzo 
mało prawdopodobnego {6, 7| .

Wykonanie po łączen ia  odbywa s ię  na z ręb ie  szybu n a jc z ę śc ie j z solidnych
zasuwanych lub  odchylanych pomostów w warunkach dużego komfortu (dobre 
o św ie tle n ie , dosta teczna  i lo ś ć  m iejsca , bardzo dobre warunki d la  wykonywa­
n ia  międzyoperacyjnyoh k o n tro l i  zacisków, jak  i  k o n tro li  powykonawczej ca­
łego p o łą c z e n ia ) . Czas trw ania o p e ra c ji połączenia  wynosi maksymalnie 
120 minut (d la  urządzenia 4 - linowego) j e s t  zatem stosunkowo k ró tk i 
(rys. 5). Wydłużenie tego czasu prak tyczn ie  s ię  n ie  zdarza. Prowadzeni® 
robó t spawalniczych związanych z zakładaniem zacisków sprowadza s ię  do 
spawania elek trycznego  [7j •
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Połączenie spełnia wymóg Instrukcji określającej minimalną ilość za­
cisków (tzn. 5 zacisków) oraz wymagania wytrzymałości połączenia określo­
nej minimalnym współczynnikiem bezpieczeństwa w stosunku do maksymalnego 
obciążenia, jakie to połączenie przenosi [9]. Przy wymaganym współczynniku 
3,5 połączenie zaciskami spawanymi zapewnia współczynnik powyżej 6 dla 
szybów głębokich, a w przypadku szybów płytkich (do 300 m) współczynnik 
ten wynosi powyżej 12.
Umożliwia to podnoszenie lin wraz z naczyniami i przejazdy do żądanych 
miejsc w szybie, np. na poziom niższy przy wydłużaniu urządzenia wyciągo­
wego lub na poziom, do którego są liny przygotowane w celu posadzenia 
naczynia.

Inną korzystną z punktu widzenia bezpieczeństwa cechą jest łatwość prze­
prowadzenia połączenia przez koła odciskowe i nośniki linl^ys. 6). Połącze­
nie przechodzi w obu przypadkach baz żadnych przeszkód eliminując zagroże­
nie spadnięcia liny z koła odciskowego, a udział pracowników odpowiedzial­
nych za ten fragment technologii sprowadza się do obserwacji.

6. Optymalizacja metod i urządzeń stosowanych w operacjach wypusz­
czania skrętu sprężystego lin

Jedną z ważniejszych czynności występujących w procesie wymiany nośnych 
lin wyciągowych jest operacja związana z bezpiecznym wypuszczeniem skrętu 
sprężystego.
Sprawność przebiegu tej operacji/przede wszystkim jej praco- i czasochłon­
ność zależą głównie od przyjętych metod oraz zastosowanych urządzeń. Rzu­
tuje to w istotny sposób na powodzenie zastosowanej technologii wymiany 
liny. Z przeprowadzonej przez autorów analizy metod i urządzeń do wypusz­
czania skrętu sprężystego z lin wyciągowych wynika, iż urządzenia konstru­
owane są na zasadzie przypuszczalnego zachowania się liny poaozas jej krę­
cenia się w trakcie wypuszczania z niej skrętu sprężystego, co wynika 
z wieloletniej praktyki w kopalnianych urządzeniach wyciągowych [3]» 
P o w y ż s z e  czynności są wykonywane po odpowiednim ustawieniu i posadzeniu 
naczynia wyciągowego znajdującego się w podszybiu, przy czym przyjmuje się, 
że wcześniej zrealizowano inne czynności wynikające z przyjętej technolo­
gii wymiany.

najbardziej bezpiecznym pod względem usytuowania urządzeniem do wypuszcza­
nia skrętu z lin jest urządzenie hydrauliczne stosowane w Kopalni 1 Maja 
KOS nazwane UHS, w którym docisk szczęk wypuszczających skręt z lin jest 
realizowany na drodze hydraulicznej, przez pompkę hydrauliczną, usytuowa­
ne w bezpiecznym miejscu,np. w przedziale drabinowym w podszybiu. Zdalne 
sterowanie urządzeń gwarantuje całkowite bezpieczeństwo osób obsłu­
gujących urządzenie.
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W czasie badań laboratoryjnych w Instytucie Mechanizacji Górnictwa Poli­
techniki Śląskiej w Gliwicach wyżej wymienionego urządzenia potwierdzono 
jego przydatność i opracowano metody obliczeń, a ponadto udokumentowano, 
że w obliczeniach urządzeń do wypuszczania skrętu sprężystego z lin wy­
ciągowych należy stosować wartość zredukowanego współczynnika tarcia liny 
w zacisku, która jest zależna od współczynnika tarcia lokalnego oraz współ­
czynnika kształtu szczęki £2, 4] •
Otrzymane z badań wartości zredukowanego współczynnika tarcia kształtowa­

ły się w granicach 0,282-0,33 i były większe od przyjmowanego w literatu­
rze do obliczeń^* = 0,1-0,15*
Wykonywanie przedmiotowych czynności mimo wyeliminowania wszelkiego zagro­

żenia, usprawnienia sposobów, jak również urządzeń związane jest ze sto­
sunkowo dużą czasochłonnością.
Wobec powyższego przystąpiono w latach 1981-1982 do prób zaniechania wy­
puszczania skrętu sprężystego z lin, mocując ioh końce do mechanicznych 
przewijarek znajdujących się w podszybiu^tj. w miejscu przewidzianym do 
odbioru lin odkładanych. Dla zabezpieczenia lin odbieranych przed zamoco­
waniem icb do bębnów wciągarek liny należy zabezpieczyć ustawiając sanie 
prowadnicze w odpowiedniej odległości od naczynia znajdującego się w re­
jonie podszybia.
Opisana wyżej metoda zaniechania wypuszczania skrętu sprężystego zdała 
egzamin praktyczny i jest aktualnie stosowana w wielu urządzeniach wycią­
gowych w czasie wymiany nośnych lin wyciągowych. .

7* Zagadnienie odbioru odkładanych lin na dole i prowadzenie lin 
zakładanych w szybie

Zasadniczym elementem poprawiającym bezpieczeństwo w czasie przejazdu 
linami w szybie jest zastosowanie urządzeń zwijających liny odkładane. 
Urządzenia takie muszą jednak spełniać szereg warunków, aby uzyskać pełny 
efekt przy ich stosowaniu, a mianowicie1

- gabaryty zwijarek muszą być takie, aby mogły one zmieścić aię w rejo­
nie podszybia,

- pojemność bębnów musi zapewnić nawinięcie każdej z odkładanych lin,
- napędy zwijarek muszą być elastyczne (pneumatyczne lub hydrauliczne) 

Indywidualne dla każdej liny.
Hiektóre kopalnie posiadają zwijarki własnej konstrukcji, które w więk­
szości spełniają wyżej wymienione warunki /rys. T/.
Taki odbiór lin odkładanych umożliwia przejazd linami przez szyb w zasa­
dzie "non stop", a udział praaowników ogranicza się do sterowania tymi 
urządzeniami.



Rozwiązania techniczna atoscwaae.• <. 99

Można równiaż zrezygnować z sań prowadzących liny zakładane, gdyż skręt 
sprężysty lin odkładanych nie został wypuszczony. Eliminująo przez to 
zagrożenie wynikające z koniecznośoi kontrolowania sań przy przejaździe 
przez szyb. Konwojowanie takie może się odbywać z urządzenia wyciągowego 
drugiego przedziału, ale w przypadku szybów jednoprzedziałowyoh pracowni­
cy wykonujący to zadanie muszą iść przedziałem drabinowym. Ponadto istnia­
ło zagrożenie niekontrolowanego zawieszenia się sań na międzypoziomach 
i powstanie pętli na linach zakładanych. Roboty związane z usuwaniem tyoh 
przeszkód cechowały się dużym zagrożeniem.

8. Urządzenia do uchwycenia lin na zrębie szybu

Celem połączenia nowo izałożonycb już lin z zawiesiami należy je odciąć 
w ściśle określonym miejsou. To z kolei wymaga uchwycenia odcinków lin 
znajdujących się w szybie od zrębu aż do dolnego naczynia wraz z tym na­
czyniem, zawiesiami lin nośnych i wyrównawozyoh oraz odoinkami lin wyrów­
nawczych od naczynia dolnego do stacji nawrotu lin wyrównawczych. Ciężar 
tych elementów wynosi dla szybów głębokich do kilkudziesięciu ton- Dotych­
czas odbywa się to za pomocą zacisków śrubowych zakładanych na liny na ko­
le pędnym oraz na zrębie szybu, gdzie wspierają się na zrębowych klapach 
przeciwpożarowych lub na odpowiednich belkaob.
śruby zacisków dokręcane są ręcznie za pomocą klucza dynamometrycznego 
o momencie nastawionym na zadaną wartość. IlośĆ zacisków zakładanych na 
każdą linę wynika z wyliczeń! i wynosi od kilku do kilkunastu sztuk. Ponad­
to śruby zacisków muszą być w określonych odstępach czasu dokręcane. Ja­
kiekolwiek niedopatrzenie w tym przypadku stwarza zagrożenie poślizgu lin 
w zaciskach i wpadnięcie ich do szybu.

Opisane wyżej wpadnięcia zdarzyły się w przeszłości w kopalniach kra­
jowych. Urządzeniem eliminującym wady wyżej wymienionego sposobu uchwyce­
nia lin są klinowe zaciski zrębowe typu Heuer Hammer. Zaciski te działają 
na zasadzie samoczynnego zakleszczania się lin w odpowiednio wyprofilowa­
nych szczękach rys. 8. Wyślizgnięcie się liny z tego zacisku jest prakty­
cznie niemożliwe. Użyoie zacisków klinowych wymaga jedynie wprowadzenia 
ich na liny i zwolnienia zaozepu blokującego szczęki w położeniu otwartym. 
Powrót do tego położenia odbywa się (po zwolnieniu oboiążenia linami) za 
pomocą wbudowanych siłowniozków hydraulicznych. Ponadto zaolski te prak­
tycznie się nie zużywają, a okres ich użytkowania przy prawidłowej konser­
wacji może wynosió 30 lat 1 więcej.
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Rys.9. Ruchomy pomost technologiczny stosowany na zrębie szybu: 
1-napęd, 2-Jezdnia, 3-przekładnla zębata, ^-konstrukcja 
pomostu
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9. Froblem pomoBtów zrębowych

Ba większości szybów do zamknięcia szybu na zrębie stosowane są zrębo­
we klapy przeciwpożarowe. Budowa tych klap zapewnia zamknięcie szybu na 
wypadek pożaru oraz w celu przeprowadzenia większości robót związanych z kon­
trola i wymiana elementów urządzeń wyciągowych.
Stąd też zasadniczym elementem poprawy bezpieczeństwa jest tu operacja 
zmechanizowania czynności zamykania i otwierania tych klap. W większości 
przypadków odbywa się to za pomooa kołowrotu zabudowanego na zrębie szybu 
i liny przeprowadzonej przez układ krążków kierujących i zamocowanej do 
klapy. Jest to sposób bardzo niebezpieczny i był przyczyna wielu ciężkich 
wypadków.
Eliminacja tego zagrożenia polega na wyposażeniu klap w odpowiedni indy­
widualny napęd i układ sterowania tymi napędami z odpowiednio bezpiecznej 
odległości/rys. ^  Uzyskuje się przez to nie tylko eliminację zagrożeń, 
ale i zarazem skraca się czas wykonywania tych czynności i redukuje 
ilości obsługi do jednego pracownika.

10. Wnioski

1. Ba podstawie przeprowadzonej analizy rozwiązań technicznych stoso­
wanych w realizacji najtrudniejszych prac związanych z wymiana nośnych 
lin wyciągowych można stwierdzić, że w tym zakresie osiągnięto w kraju 
znaczny stopień bezpieczeństwa eliminując szereg istotnych zagrożeń.

2. Rozwiązania techniczne z powodzeniem stosowane w praktyce ruchowej 
kopalń winny być w większym stopniu wykorzystane w czasie projektowania 
nowo budowanych i przebudowywanych urządzeń wyciągowych.

3. Stosowanie zacisków zrębowych Heuer Hammer gwarantujących całkowite 
bezpieczeństwo należy rozpowszechnić, stosując je do wszystkich robót szy­
bowych wymagających uchwycenia lin (nadwagi) zaciskami na zrębie.

4. Opierając się ns najbezpieczniejszych, wypróbowanych ruchowo rozwiąza­
niach technicznych należy opracować nowe Warunki (Techniczne stanowiące 
zasady wymiany lin.

5 . Ba bazie przyjętych optymalnych rozwiązań technicznych oraz opraco­
wanych obowiązujących warunków należy przeprowadzić w szerokim zakresie 
szkolenie służb ruchowych kopalń odpowiedzialnych z a  eksploatację urządzeń 
wyciągowych.

6 . Zastosowane w 233 przypadkach w różnych w a ru n k a c h  szybowych połąoze- 
n l a  l i n  za pomocą spawanych zacisków typu "Jankowica" p o t w i e r d z a j ą  s p e ł ­
nienie przez nie wszystkich kryteriów, fctórym powinny odpowiadać połączenia 
lin odkładanych z zakładanymi.
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A TECHNICAL VIEW OF ROPE REPLACEMENT IN POLAND 

Summary

Safety problems imd technical means employed during rope 
replacement are considered in the view of better for maintenance 
crew. Several new technical solutions as well as some improve­
ments in equipment appUied are presented. Problems of rope 
connection, conveyances decking, rope twist release, storage of 
replaced ropes at pit bottom, shaft guidance of ropes being 
installed, iclamps and bank decks.

Teopeinecrae peneraH npimeHaeiu» b Hohmo npa 

aaiteHe khhstob b C TB oaax

P eam o

DpeacTaBjieHH Bonpocn OeaoPacHocTH, a tara» TezHHvecicxe cpeactBa 

ncnojn>ayrinHecH b noaBme npn aaueae KaaaiOB, uejiBio KOTopuz hbjihstch 

nOBHB6BE6 6e30naCB0CTH paOoTH paCORBZ B CTBOJiaX. UpeaCTaBJieHH H0BN6 

pemeHHH a ynyvmeHHH pasaux ycipottCTB npHMeaaeiiHX npa aaueae RaaaroB, 

a raaze noRaaaau aoBue ueiojH TexacwioraH aaueau KaaaiOB. OcoSoe 

BamiaHae yjanaeTCH uerroflau coeBHHeaaH KaaaiOB, nocTSBJieaaio cocyaos, 

apyrameiiy uoueaty b aaaare, oi<5opy crapax aaaaTOB b aaxaeft npaeKHoK 

miomaflK b CTBoie, aauoiau i  rmomanae b ycTBe ctsob?, aanpaBzeaHE 

aajosanaBaeuHX aaaaroB.


