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USZKODZENIA MECHANICZNE WYBRANYCH URZADZEN GORNI-
CZYCH | SPOSOBY ICH NAPRAWY

Streszczenie. We wstepie artykutu omowiono usytuowanie Centrum Badan i Dozoru
Gornictwa Podziemnego Spotka z 0.0. w Ledzinach w zewnetrznym systemie bezpieczenstwa
urzadzen wyciggowych jako rzeczoznawcy tych urzadzen wskazanego przez Prezesa Wyz-
szego Urzedu Gorniczego. Omoéwiono uszkodzenia urzadzen podstawowych wykrywane
przez rzeczoznawcOw podczas badan ekspertyzowych oraz przez uzytkownikéw podczas
biezacych rewizji.

MECHANICAL DEFECTS OF THE SELECTED MINING MACHINERY
AND METHODS FOR THEIR REPAIR

Summary. The paper begins with the presentation of a position of the Centre of Tests
and Supervision for Underground Mining, Limited Liability Company, in Ledziny as the
institution incorporated in an external system of the mine hoisting plants’ safety and acting as
the experts’ unit appointed by the President of the State Mining Authority. Defects and faults
of the basic equipment that are found by experts during tests and examinations as well as by
users during current inspections have been described.

W funkcjonujgcym systemie bezpieczenstwa wyciggéw szybowych Centrum Badan i
Dozoru Gérnictwa Podziemnego Spdtka z 0.0. w Ledzinach spetnia okre$lone zadania w
organizacyjnych ramach podsystemu zewnetrznego, w tym w zakresie diagnostyki zespotow i
elementoéw goérniczych wyciagéw szybowych.

Podczas wieloletniej dziatalnosci ,,Centrum...” jako rzeczoznawcy wskazanego przez
Prezesa Wyzszego Urzedu Gorniczego do wykonywania badan ekspertyzowych i atestacji
urzadzen wyciagowych, a takze w wyniku szerokiej wspdtpracy z wytwdrcami i uzytkowni-
kami pozostatych urzadzen gérniczych uzyskano wiele informacji o zaistniatych uszkodze-
niach oraz nagromadzono doswiadczenia zwigzane z bezpiecznymi sposobami naprawy.

Z wynikéw badan ekspertyzowych realizowanych w ramach przepiséw oraz z wynikéw
specjalistycznych badan nieniszczacych u wytworcow i uzytkownikéw urzadzen, opartych na
stosowaniu zasad techniki, mozna stwierdzi¢, ze czesto uszkodzeniami elementow urzadzen
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wyciggowych i innych urzadzen stosowanych w gérnictwie sg peknigcia w materiale ro-
dzimym i w strefach przyspoinowych. Pekniecia takie powstaja w ré6znym okresie eksploa-
tacji. nieraz przy nieznacznych ubytkach korozyjnych przekroju elementéw nosnych. Z
prowadzonej analizy wynika, ze czestym powodem powstawania peknieé¢ jest miejscowe
spietrzenie naprezen, spowodowane dziataniem karbu i zmiana struktury materiatu w strefie
wptywu ciepta (karb strukturalny), a niejednokrotnie rdwniez niskajako$¢ wykonania.

Sposréd réznorodnych przypadkow uszkodzen stwierdzonych w naczyniach wyciggo-
wych mozna wymieni¢ uszkodzenia belek gtéwnych i ptyt podtrzonowych oraz innych
elementéw glowic, uszkodzenia ciegiet nos$nych, pomostéw, ram dolnych, belek lin
wyréwnawczych i inne. Na przyktad kilkumilimetrowe wgniecenia w siedlisku trzonu nie
zauwazone W pore, rozprzestrzeniajg sie nastepnie na potki dolne oraz $rodniki belek
gtébwnych i wymagaja natychmiastowej naprawy. Pekniecia ciegiet nosnych wystepujg
najczesciej w obszarach ramy dolnej i pod gtowicg. W przypadku ciegiet z ceownika
rozpoczynaja sie one zwykle na krawedzi pdtek i dos¢ szybko rozprzestrzeniajg sie w
Srodniku. W ciegtach z ptaskownika pekniecia wystepujg tylko w obszarach o wyraznym
przesztywnieniu, np. kiedy w celu uzyskania dostatecznej wytrzymatosci na wyboczenie w
danym obszarze naczynia przymocowano do ciegiet dodatkowe odcinki ksztattownika.

W podestach pieter najczestszymi uszkodzeniami sg odksztatcenia i pekniecia belek
bocznych oraz spoin na odcinkach podparcia odchylanej cze$ci pomostow, pekniecia w
narozach oraz uszkodzenia czesci najazdowych. Rzadziej powstajg pekniecia na fgczeniu
belek posrednich z belkami bocznymi podestow.

Sposréd uszkodzen ram dolnych mozna wymieni¢ rysy i pekniecia w miejscach
mocowania prowadnic oraz w bocznych blachach ostonowych, szczegélnie kiedy sa one
integralnymi elementami nosnymi, tgczacymi ciegta z rama dolng. Pekniecia takie szybko
przenosza sie na ciegto.

Niebezpieczne sg uszkodzenia belek lin wyréwnawczych, np. kiedy belki sg uzywane do
opuszczania ciezkich przedmiotéw, a szczegolnie kiedy no$nos¢ tych belek jest blednie
utozsamiana z no$noscig catego naczynia.

Inne uszkodzenia, np. klap zasypowych i wysypowych oraz ich mocowania réwniez
wplywaja na skrécenie trwatosci uzytkowej naczyn wyciggowych.

Kota i bebny napedowe maszyn wyciggowych nie sa na ogét narazone na korozje, totez
najczes$ciej pojawiajg sie w nich pekniecia zmeczeniowe tarcz bocznych i ramion oraz
plaszcza i obwodowych pierscieni usztywniajgcych beben, a takze biezni hamulcowych i
spawanych szczek hamujacych. Sporadycznie pojawiajg sie pekniecia réwniez w staliwnych
dzwigniach hamulcow. Wymienione uszkodzenia wystepujg najczesciej po wieloletniej
eksploatacji i w okresach bardzo duzego natezenia ruchu.

Podobne uszkodzenia zdarzajg sie w wentylatorach, urzadzeniach cisnieniowych, urza-
dzeniach transportu poziomego, a takze w urzadzeniach urabiajgcych oraz przys$cianowych,
np. w obudowach.

Uszkodzenia kot kierujgcych i odciskowych, cho¢ wystepuja rzadko, sg duzym zagroze-
niem w pracy wyciagu linowego. Przyktadem jest pojawienie sie peknie¢ w ramionach két
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kierujacych, przy spoinach tgczacych z piasta. Wyraznie uwidocznit sie w tym przypadku
splot przyczyn wynikajacych z niedociagnie¢ konstrukcyjnych i wykonawczych, przy dos¢
niskiej spawalnosci staliwnej piasty kota.

Wsrod innych uszkodzen w wyciggach szybowych mozna wymienié¢ uszkodzenia w
urzadzeniach przyszybowych, dzwigarach i prowadnikach, majgce réwniez istotny wpltyw na
bezpieczenstwo ruchu.

W przypadku wiez szybowych mozna sie zetkng¢ ze stalami sprzed ponad stu lat, o
zréznicowanym sktadzie chemicznym, niskiej plastycznosci i udamosci, co stwarza dodatko-
we problemy podczas naprawy.

Wiekszo$¢ przytoczonych przypadkéw uszkodzen nadaje sie do bezzwiocznej naprawy
metodg recznego spawania elektrodg otulong, niekiedy tacznie z zastosowaniem elementow
zaciskowych typu HUCKBOLT. Elementy zaciskowe typu HUCKBOLT zostaty poddane
w ,,Centrum...” obcigzeniom zmeczeniowym i zawsze zniszczenie zigcza nastepowato w
materiale rodzimym, poza bolcami. Zaletg tego rozwigzania, w odréznieniu od tradycyjnego
nitowania, jest zaciskanie bolcdw na zimno i bez potrzeby doktadnego pasowania w otwo-
rach. W naprawach bolce HUCKBOLT znalazty miedzy innymi zastosowanie przy wymianie
lub wstawianiu odcinkéw ciegiet nosnych w naczyniach wyciggowych (w potgczeniu ze
spawaniem) oraz przy naprawie nitowanych bebnéw linowych.

Spawanie jest bardzo przydatne w usuwaniu uszkodzen, jednak pod warunkiem prze-
strzegania niezbednych wymogéw techniczno-technologicznych, a nie tylko zachowania
warunkow bhp i p.poz. wynikajacych z przepisow.

Spawanie jest procesem specjalnym, wymagajacym ciggtego monitorowania i tak jest to
okreslane w krajowych i miedzynarodowych aktach normatywnych, miedzy innymi w syste-
mie jakos$ci 1SO 9000 (lub PN-EN 27000). Réwniez w dyrektywach europejskich okresla sie
wymagania, jakie stawiane sg przy stosowaniu tego procesu w celu zapewnienia odpowiedniej
jakosci wielu wyrobow.

W normie technicznej PN-EN 729-1 zwraca sie uwage, Ze nawet najbardziej szerokie i
wyspecjalizowane badania nieniszczace nie poprawig jakosci spoin. Technologie spawania
powinny by¢ prawidtowo opracowane i uznane w celu unikniecia niezgodnosci spawalniczych
(wad). Niewtasciwe zaprojektowanie procesu spawania i nieprawidtowy dobor materiatu
moga spowodowaé powazne trudnosci juz przy spawaniu, a nastepnie w eksploatacji (np.
pekanie). Podkre$la sie réwniez, ze jako$¢ wyrobu nie jest uzyskiwana przez kontrole, a
powinna by¢ uzyskana w procesie produkcyjnym (w spawaniu). W istotny sposob na jakosc¢
procesu wptywajg 'kwalifikacje i kompetencje techniczne nadzoru spawalniczego oraz
spawaczy, natomiast z codziennej praktyki wynika, ze z przestrzeganiem tych zasad bywa
bardzo réznie.

Przyktadowo, kilkadziesiat réznorodnych uszkodzen w urzadzeniach podstawowych
ujawnia sie w ciggu roku i poddaje naprawie przy wspotpracy z rzeczoznawcami
»,Centrum...”. Wynika to z wymagan przepisow oraz technicznych kompetencji naszych
specjalistow. Analizuje sie wéwczas przyczyny powstawania uszkodzen, a w razie potrzeby
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wykonuje sie dodatkowe badania wstepne (np. skfadu chemicznego). Nastepnie przy wspot-
pracy z odpowiednim wykonawcg ustala sie zatozenia techniczno-technologiczne naprawy.
Zwraca sie przy tym uwage nie tylko na prawidlowe naprawienie peknie¢, ale takze na
wzmocnienie krytycznego obszaru uszkodzonej konstrukcji i zmniejszenie naprezen. Od
wykonawcy naprawy wymaga sie stosownej specjalizacji i wiasciwego poziomu technicz-
nego, miedzy innymi dysponowania kwalifikowanym personelem nadzoru spawalniczego wg
PN-EN 719 i spawaczami o aktualnych uprawnieniach wg PN-EN 287-1, np. do recznego
spawania elektrodami otulonymi (czesto zasadowymi) blach w danej grupie materiatowej i w
wystepujacym zakresie grubosci oraz do wykonywania spoin czotowych i pachwinowych w
pozycjach przymusowych, wystepujacych przy naprawie. Jest wskazane, aby wykonawca
naprawy posiadat kategorie zaktadu spawalniczego uzyskang w Instytucie Spawalnictwa
w Gliwicach.

Stawianie takich wymagan nie zawsze jest przyjmowane ze zrozumieniem i niekiedy
sprawia trudno$ci w przetargu na wykonanie robo6t, ale jesli maja by¢ przestrzegane zasady
techniki zapewniajace jako$¢ wykonania, to ich stosowanie jest niezbedne. Uzasadniajg to nie
tylko wymagania niektorych przepisow ale i praktyka, gdyz omijanie zasad techniki powoduje
niejednokrotnie konieczno$¢ ponownej i trudniejszej naprawy. Nalezy wzig¢ rowniez pod
uwage niezbedne doswiadczenie wykonawcy, dotyczace realizowania danej naprawy wedtug
zaopiniowanej i przyjetej przez CBiD GP technologii. W CB i D GP Sp. z 0.0. sprawdza sie
kwalifikacje spawaczy na podstawie obowigzujacych zasad egzaminowania. Mozliwe jest
réwniez uzyskanie potrzebnych uprawnien spawalniczych poprzez przeszkolenie z udziatem
uznanych o$rodkéw szkolenia spawaczy i przeegzaminowanie.

Podczas naprawy prowadzony jest przez rzeczoznawcOw (spawalnikdéw) nadzér
technologiczny oraz badania miedzyoperacyjne i odbiorcze. Wykonywane sg takze badania
nieniszczace metoda magnetyczno-proszkowa, ultradzwiekowg i penetracyjng oraz ocena
wizualna. Sprawdza sie miedzy innymi jako$¢ zastosowanych materiatow, w tym atesty
hutnicze, a w razie potrzeby wykonuje sie stosowne badania laboratoryjne.

Nalezy podkresli¢, ze wymienione prace wykonujg rzeczoznawcy z dobrym przygoto-
waniem technicznym i duzym doswiadczeniem zawodowym oraz europejskimi certyfikatami
kompetencji inzyniera i technologa spawalnika, a takze specjalisci z uprawnieniami do badan
nieniszczacych i innych badan laboratoryjnych.

Przyktady dokonanych napraw pokazano narys. 1do 5.
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Rys.l. Przyktad naprawy mocowania biezni hamulcowych
bebna maszyny wyciggowej

Fig.l. Examplary repair of fastening of braking raceways of
a winder’s driving drum
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a). Uszkodzenie w belce gtéwnej skipu S-125kN - rysunek pomocniczy

Uaiocis Plyty poatrzonowe]
bl. 10 x 200 x 450. St3s <

X

~ppKniegi? weztlactl aolnwti bele» 1-1 18S2A
(po odjeciu plyty podtrzonowej

b). Wzmocnienie belki gtéwnej skipu S-125kN - rysunek wzmocnien.

A-« 3- ff

Rys.2. Naprawa i wzmocnienie belki gtdwnej skipu
Fig.2. Repair and reinforcement of a main bunton ofthe skip collar
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Rys.3. Naprawa i wzmocnienie belek lin wyréwnawczych
Fig.3. Repair and reinforcement of balance rope beams
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Wzmocnienie ciegiet skrajnych lub srodkowych w skipach 350 kN.

UZEBROWANIE

I. Naprawa pekniecia w ciegle.

[

Wedtug karty technologicznej Nr 1 oraz karty operacyjnej spawania Nr 1.

Wzmocnienie cieota.

[

Wykonan¢ klamry boczne pozycja. 1 wedtug karty technologicznej Nr2.

N

. Szczepi¢ klamry pozycja. 1 z ciegtem tak, aby zakoriczenia wyje¢ 15 x 240 byly poza strefg
naprawionego peknigcia wedtug punktu | oraz poza krawedzig uzebrowanla 1 pudla, a
diuzsza ich cze$¢ byta skierowana ku dotowi skipu.

Zachowac w progu spoin z ciegtem odstep 2-3mm.

3. Spawac wedtug karty operacyjnej Nr 3 i Nr 4.

&

Docisna¢ do ciegta naktadke pozycja, 1tak aby obejmowata ona u géry uzebrowania 1i2 pudta.

o

Szczepia¢ i spawacé wedtug karty technologicznej. Poziomo nie spawac.

o

Oszlifowa¢ starannie nadmierne wypuktosci lica spoin iich zakofczenia zbieznie pocieni¢.

Rys.4. Naprawa i wzmocnienie ciegiet nosnych w skipie
Fig.4. Repair and reinforcement of carrying tension members in the skip
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Obrébka mechaniczna istniejgcych spoin pachwinowych mocujacych ramie do piasty

1. Oczysci¢ spoiny oraz strefy przyspoinowe
do metalicznego potysku.

2. Zbada¢ metoda magnetyczno-proszkowa
w obszarze narozy wyjscia ramion
z tarczy piasty.

3. Szlifowac¢ wstepnie oraz obrobi¢ frezami
ksztattowymi na gotowo wyokraglajgc
zbieznie lica w zakonczeniach spoin
(wiertarka z ksztattowymi narzedziami).

4. Poprawi¢ spoiny na catej dtugosci tak
aby zlikwidowa¢ nadmierne wypuktosci
a nawet uzyskaé lekka wklestosé lica.

5. Sprawdzi¢, przygotowaé¢ do spawania
peknie¢ i wzmocnien wedtug
nastepujacych kart technologicznych.

Rys.5. Naprawa i wzmocnienie ramion kota linowego kierujacego (przyktad pekniecia i sposéb obrébki j$miejacych
spoin pachwinowych)

Fig.5. Repair and reinforcement of guide rope sheave’s arms (example of a crack and method for working the existin
gillet welds
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Abstract

The paper begins with the presentation of a position of the Centre of Tests and
Supervision for Underground Mining, Limited Liability Company, in Ledziny as the
institution incorporated in an external system of the mine hoisting plants’ safety and acting as
the experts’ unit appointed by the President of the State Mining Authority. Defects and faults
of the basic equipment that are found by experts during tests and examinations as well as by
users during current inspections have been described.

A number of examples are given which illustrate the repairs of defects carried out
under supervision of the experts being on the staff of the ,,Centre” and requirements td be met
by producers in order to ensure the observance of necessary technical procedure during repairs
are specified. Special attention has been paid to conditions of effecting the welding the
technology of which needs continuous monitoring as a special process. Examples and
advantages of the application of clamping elements type HUCKBOLT for repair purposes are
presented. These elements prove suitable to replace the conventional method of riveting.



