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OPTYMALIZACJA PARAMETROW ORGANU URABIAJACEGO
KOMBAJNU SCIANOWEGO

Streszczenie. W referacie przedstawiono wybrane kryteria optymalizacji parametrow
konstrukcyjnych organu urabiajgcego kombajnu $Scianowego. Zaprezentowano opracowany
przez Autorow referatu oryginalny program komputerowy stanowigcy narzedzie
wspomagajace proces projektowania i optymalizacji nowoczesnych, energooszczednych
organow urabiajgcych kombajnéw Scianowych.

OPTIMIZATION OF PARAMETERS OF A SHEARER'S CUTTING DRUM

Summary. The selected criteria applicable for optimization of design parameters of a
shearer's cutting drum are dealt with in the paper. An original computer program developed
by the authors of the paper to provide an aiding tool for the process of designing and
optimizing of modem energy-saving cutting drums of longwall shearers is presented.

1. Wprowadzenie

Podstawowym warunkiem efektywnego wykorzystania potencjatu technicznego
kombajnu $cianowego jest uzyskanie zatozonej wydajnosci urabiania przy jak najmniejszym
naktadzie poniesionych kosztow. Koszty eksploatacji maszyny urabiajagcej wynikaja zaréwno
z ilosci zuzytkowanej energii, jak rowniez ilosci materiatdw, czesci i podzespotdw, ktdre sg
naprawiane lub wymieniane na skutek zuzycia lub uszkodzenia w trakcie jej uzytkowania.

Procesowi urabiania wegla kombajnem S$cianowym towarzyszg znaczne obcigzenia
dynamiczne i przecigzenia obnizajgce trwatos¢ elementéw jego uktadu napedowego i samego

organu urabiajacego. Nieodpowiedni dob6r parametréw organu urabiajgcego oraz jego uktadu
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napedowego jest przyczyng niskiej wydajnosci urabiania, nadmiernego zuzycia nozy oraz
uszkodzenia elementéw uktadu urabiania o charakterze zmeczeniowym.

Poniewaz urabianie skat organem urabiajgcym kombajnu $cianowego jest procesem
ztozonym, zaleznym od wielu wzajemnie powigzanych ze sobg parametréw, nie jest mozliwe
skonstruowanie uniwersalnego organu urabiajgcego, ktéry moze byé stosowany w roznych
warunkach eksploatacyjnych. Istnieje zatem konieczno$¢ projektowania organow
urabiajgcych oraz ich optymalizacji dla konkretnych warunkéw naturalnych i technicznych
okreslonego przodka $cianowego.

Proces projektowania organdw urabiajgcych prowadzony byé powinien przy tym
z uwzglednieniem nastepujacych kryteridw:

1) minimalizacji obcigzenia dynamicznego wjego uktadzie napedowym,
2) minimalizacji energochtonnosci urabiania,

3) redukcji zapylenia oraz

4) maksymalizacji wychodu grubych sortymentow urobku weglowego.

Spetnienie wyzej wymienionych kryteribw wigze sie zardwno z okresleniem cech
konstrukcyjnych organu urabiajgcego oraz ukfadu nozy urabiajacych, jak réwniez z
zapewnieniem korzystnych wartosci parametrow masowych dostosowanych do wiasnosci

dynamicznych uktadu urabiania.

2. Minimalizacja obcigzenia dynamicznego w uktadzie urabiania

Uktad urabiania kombajnu $cianowego jest obiektem dynamicznym podlegajacym
dziataniu silnych wymuszen drgan skretnych generowanych procesem urabiania wegla.
Proces ten powoduje, ze poszczegOlne elementy uktadu urabiania ulegajg znacznym
obcigzeniom dynamicznym. Moga one by¢ przyczyna uszkodzen o charakterze
zmeczeniowym prowadzacym do znacznego obnizenia trwato$ci i niezawodnos$ci kombajnu
$cianowego.

Dla prawidtowego dziatania uktadu urabiania kombajnu $cianowego nieodzowne jest
zagwarantowanie mozliwie niskiego poziomu obcigzenia dynamicznego poprzez
minimalizacje jego warto$ci szczytowej, jak i amplitudy. Przebieg i charakter obcigzenia
dynamicznego zalezy z jednej strony od wymuszenia drgan, a z drugiej strony zwigzany jest
on z wtiasnosciami dynamicznymi uktadu napedowego organu urabiajgcego (parametrami

masowymi, sprezystymi i ttumieniowymi).
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Minimalizacja wartosci szczytowej i amplitudy obcigzenia dynamicznego w ukladzie
urabiania, dla danej struktury uktadu napedowego organu urabiajgcego, mozliwa jest poprzez
minimalizacje zmienno$ci wymuszenia drgan, ktora zalezy od sposobu rozmieszczenie nozy
skrawajacych na pobocznicy organu urabiajgcego oraz optymalny dobér jego parametrow
masowych. Badania komputerowe wykazaty, ze moment bezwtadnos$ci Ig ma duzy wptyw na
warto$¢ szczytowa (Mnex) i amplitude (AM) obcigzenia dynamicznego w uktadzie urabiania
kombajnu $cianowego (rys.l). Pokazane na rys.l charakterystyki sporzadzone zostaly
w oparciu o wyniki symulacji komputerowych przeprowadzonych dla uktadu urabiania
kombajnu $cianowego KSW-500. Wykorzystano w tym celu zweryfikowany dos$wiadczalnie

model dynamiczny uktadu urabiania kombajnu $cianowego [1,3].

IG , kgm*

Rys. 1. Zalezno$¢ obcigzenia dynamicznego w uktadzie urabiania kombajnu $cianowego KSW-
500 od momentu bezwtadnos$ci organu urabiajacego

Fig. 1. Dependence of the dynamie load in the KSW-500 shearer's cutting system upon
moment of inertia of the cutting drum

W badanym przedziale jego zmiennosci, to jest w granicach od 150 kgm2 do 1400 kgm2,
widoczne jest duze zréznicowanie wartosci szczytowej, a przede wszystkim amplitudy
obcigzenia dynamicznego sprzegta. Wyrdézni¢ mozna tutaj trzy przedziaty zmiennosci
momentu bezwtadnosci organu urabiajgcego. W pierwszym, to jest w zakresie od 150 kgm2
do 350 kgm2, wartosci analizowanych parametrow poczatkowo silnie narastajag, a po
osiggnieciu maksimum gwattownie malejg do lokalnego minimum. Maksimum wartosci

szczytowej odpowiada wartosci momentu bezwiadno$ci organu urabiajgcego réwnej
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225 kgm2. Warto$¢ szczytowa byta réwna 4274 Nm, a najwieksza amplituda obcigzenia
dynamicznego wystepuje dla Ig=215 kgm2i wynosi 7114 Nm. Obcigzenie dynamiczne osiaga
z kolei minimum dla momentu bezwtadno$ci wynoszacego 350 kgm*. Wartosci
analizowanych parametrow sg w tym przypadku odpowiednio réwne: 2429 Nm i 3244 Nm.

W drugim przedziale zmienno$ci momentu bezw#tadnosci organu urabiajgcego, to znaczy
od 350 kgm2 do 950 kgm2, po nieznacznym wzroscie obcigzenie dynamiczne w ukladzie
urabiania $cianowego kombajnu weglowego maleje. Zakres zmiennosci analizowanych
parametréw jest tu jednak znacznie mniejszy. Warto$¢ szczytowa obcigzenia dynamicznego
na wale silnika w uktadzie urabiania zawiera sie w granicach od 1681 Nm - dla Ig=950 kgm2
do 2587 Nm - dla 1g=425 kgm2. Amplituda tego obcigzenia zmienia sie przy tym
w przedziale od 1980 Nm do 3438 Nm.

W przypadku gdy moment bezwtadnos$ci organu urabiajgcego jest wiekszy od 950 kgm2,
obcigzenie dynamiczne w uktadzie urabiania badanego kombajnu $cianowego ulega wyraznej
stabilizacji. Warto$¢ szczytowa tego obcigzenia wynosi tu okoto 1700 Nm, amplituda zas$ jest
rowna w przyblizeniu 1900 Nm.

Przyktadowo, moment bezwtadnos$ci organu urabiajgcego o $rednicy 1700 mm wynosi
870 kgm2. Jest on zatem na granicy trzeciego z wydzielonych przedziatéw. Wszystkie organy
o $rednicy wiekszej od 1700 mm mieszczg sie wiec w przedziale momentéw bezwitadnosci,
ktory jest korzystny w aspekcie obcigzen dynamicznych. Obcigzenie dynamiczne w uktadzie
urabiania wyposazonym w organy o $rednicach mniejszych od 1700 mm moze by¢ natomiast

mniej korzystne.

3. Minimalizacja energochtonnosci urabiania i zapylenia oraz
maksymalizacja wychodu grubych sortymentéw urobku

Jedng z mozliwos$ci obnizenia energochtonnos$ci urabiania i zapylenia oraz zwiekszenia
wychodu grubych sortymentéw urobku jest dostosowanie liczby nozy urabiajacych calizne
weglowg do predkosci posuwu kombajnu $Scianowego. Zapewnienie zmiennej liczby nozy
urabiajagcych wegiel mozliwe jest dzieki odpowiedniemu zréznicowaniu promieni
determinujgcych potozenie wierzchotkow ostrzy nozy lezacych w linii skrawania.
Wierzchotki ostrzy tych nozy powinny by¢ przy tym rozmieszczone na co najmniej dwdch

okregach o réznych promieniach. Istotna jest tu takze odpowiednia sekwencja stopniowania
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promieni tych okregéw [2], Ten niekonwencjonalny sposdb rozmieszczenia nozy na piatach
$limakowych mozliwy jest do uzyskana poprzez:

1) zréznicowanie wysokosci ptatow $limakowych w miejscu mocowania uchwytéw nozowych,
2) zr6znicowanie katéw ustawienia nozy,

3) zréznicowanie wysuniecia nozy z uchwytéw nozowych.

Przy matych predkosciach posuwu kombajnu calizna weglowa urabiana jest dzieki temu
mniejszg liczbg nozy w linii skrawania. Uzyskuje sie¢ wiec wieksze gtebokosci skrawow w
poréwnaniu z gtebokosciami skrawéw wykonywanych nozami, ktérych wierzchotki ostrzy
rozmieszczone sg na okregach o jednakowych promieniach. Po osiagnieciu przez kombajn
kolejnych warto$ci granicznych predkosci posuwu liczba nozy w linii skrawania bioracych
udziat w urabiania ulega zwiekszeniu. Nie wystepuje dzieki temu przekroczenie wartosci
dopuszczalnej gtebokosci skrawu wynikajagcej z wysuniecia nozy z uchwytéw nozowych.
Graniczne wartosci predkosci posuwu, przy ktorych nastepuje zmiana liczby nozy w linii
skrawania bedacych w kontakcie z calizng, zalezg od liczby okregéw o réznych promieniach,

na ktérych rozmieszczone sg wierzchotki ostrzy nozy oraz kolejnosci ich rozmieszczenia.

4. Komputerowe wspomaganie optymalizacji konstrukcji organu
urabiajgcego

Optymalizacja parametrow konstrukcyjnych organu urabiajgcego kombajnu $cianowego
z uwzglednieniem przedstawionych Kkryteriow mozliwa jest jedynie z wykorzystaniem
komputerowej symulacji procesu urabiania. Konieczne jest bowiem przeprowadzenie
obszernych badan umozliwiajacych poznanie wptywu parametréw konstrukcyjnych organu
urabiajgcego na obcigzenie dynamiczne w uktadzie urabiania, energochtonno$¢ i skiad
ziarnowy urobku. Opracowany zostat w tym celu przez Autoréw niniejszego referatu
oryginalny program komputerowy GeneSiS v.l.01, przeznaczony do wspomagania procesu
projektowania nowoczesnych, energooszczednych organéw urabiajgcych dla kombajnéw
$cianowych oraz symulacji procesu urabiania. Program ten umozliwia projektowanie organéw
urabiajgcych obejmujace:
/  reczne badZ automatyczne generowanie uktadu nozy na pobocznicy organu urabiajgcego,

tworzenie zbioru wartoSci parametrow opisujagcych przestrzenne rozmieszczenie

i ustawienie nozy wraz z uchwytami nozowymi na pobocznicy organu urabiajacego,

eksportowanie wygenerowanej siatki do programéw typu CAD,
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z wydruk danych oraz ich eksport w formie pliku tekstowego,
komputerowa symulacje procesu urabiania czota Sciany,
z wizualizacje wynikoéw symulacji komputerowej procesu urabiania oraz ich analize.
W wyniku symulacji komputerowej uzyskuje sie nastepujace charakterystyki procesu
urabiania:
projekcje skrawdw wykonanych nozami zaprojektowanego organu urabiajgcego,
wydajno$¢ procesu urabiania,
warto$ci parametrow opisujgcych poszczegdlne skrawy (maksymalna gtebokosé, pole
powierzchni przekroju poprzecznego oraz objeto$¢ urobku uzyskanego z danego skrawu),
wartosci sktadowych obcigzenia nozy,
przebieg momentu sit obcigzenia na wale organu urabiajgcego,
$redni pob6r mocy przez silnik zainstalowany w uktadzie napedowym,
# prognozowany skiad ziarnowy urobku.
Proces tworzenia uktadu nozy na pobocznicy organu urabiajgcego za pomocg programu
GeneSiS v.1.01 skiada sie z nastepujacych etapéw:
. okre$lenie danych wejsciowych (parametréow nozy, witasnosci urabianej skaty oraz
parametrow techniczno-ruchowych kombajnu),
Il. ustalenie parametrow podstawowych organu urabiajgcego,
I1l. okreslenie parametréw charakteryzujgcych rozmieszczenie nozy na ptatach slimakowych,
IV. okreslenie parametrow charakteryzujgcych rozmieszczenie nozy na tarczy odcinajacej,
V. wygenerowanie i wizualizacja uktadu nozy,

VI. komputerowa symulacja procesu urabiania,

<

. wizualizacja i analiza wynikow symulaciji.

4.1. Okreslenie danych wejsciowych

Przed zaprojektowaniem uktadu nozy na pobocznicy organu urabiajgcego w pierwszej
kolejnosci ustali¢ nalezy warto$ci parametrow dotyczace:
O nozy skrawajacych i uchwytéw nozowych,
O wiasnosci wegla,
0O parametréw techniczno-ruchowych kombajnu.

Uaktywnienie opcji ,,Parametry” spowoduje wyswietlenie okna, w ktorym znajdujg sie
trzy karty (rys. 2). Parametry nozy i uchwytéw nozowych dostepne sa na karcie ,Noze

skrawajgce”. Mozliwe jest w tym miejscu zadeklarowanie:
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S typu noza oraz wartosci podstawowych jego parametréw, takich jak: kat ostrza @
i wysuniecie noza z uchwytu In,
®S typu uchwytu nozowego oraz wartosci:
- parametréw opisujgcych potozenie punktu przeciecia powierzchni czotowej uchwytu
nozowego z osig podiuzng noza wzgledem kanatu wodnego (parametra) oraz
podstawy uchwytu nozowego (parametr b), a takze

- kata ustawienia osi podtuznej noza wzgledem podstawy uchwytu 5U

Noceskiswaigch [wta»ioid«iigio| Paiomcuyttchmano-oicbcrwu|

« -F —  stopnie

.“p_ ~
Okno"Parametry"
vp— —
P 2roszenie wewnetrzne

oK | Amtuj

Oone podstowowe

Rys. 2. Wyglad (widok) ekranu w programie GeneSiS v.1.01 przeznaczonym do wspomagania
optymalizacji organu urabiajacego

Fig. 2. View of the display under the GeneSiS v.1.01 program used to aid optimization of a
cutting drum

Karta ,,Whasnosci  wegla” umozliwia wprowadzenie warto$ci  parametrow
wytrzymatosciowych wegla, dla ktdrego projektowany bedzie uktad nozy na pobocznicy
organu urabiajacego. Parametrami tymi sa: wytrzymato$¢ na $ciskanie Rc, wytrzymatos¢ na
rozcigganie R, oraz kat bocznego rozkruszenia

Karta ,,Parametry techniczno-ruchowe” zawiera dwie grupy parametréw, a mianowicie:

parametry ruchowe kombajnu $cianowego oraz
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- parametry techniczne wuktadéw napedowych organéw urabiajgcych kombajnu
scianowego.

Do pierwszej grupy zaliczajg si¢ parametry, takie jak: wysoko$¢ Sciany H, przewidywany
zabiér kombajnu z, maksymalna predko$¢ posuwu kombajnu v oraz predko$¢ obrotowa
organow urabiajacych no-

Druga grupe parametrow tworza natomiast: nominalna moc N i predko$¢ obrotowa
wirnikow silnikéw elektrycznych zainstalowanych w uktadach napedowych organdw
urabiajgcych ns, catkowite przetozenie reduktoréw w uktadach napedowych ic oraz catkowita

sprawnos$¢ uktadéw napedowych r|c-

4.2. Ustalenie parametrow podstawowych organu urabiajgcego

Do grupy podstawowych parametrow organu urabiajgcego zaliczono siedem parametrow:
$rednica nominalna organu urabiajgcego mierzona wraz z dtugoscig nozy - D,

$rednica nominalna ptatéw Sslimakowych - Dp,

szeroko$¢ organu urabiajacego - B,

szeroko$¢ ptatow Slimakowych - Bp,

liczba nozy na ptatach Slimakowych - iP,

szerokos¢ tarczy odcinajacej - Bj,

O o o o o o o

liczba nozy na tarczy odcinajacej - ip.

Wystarczy podac jednak jedynie warto$¢ szerokos$ci organu urabiajagcego B oraz jednej z
dwoch wielkosci: Srednicy nominalnej organu urabiajagcego D lub $rednicy nominalnej ptatow
$limakowych Dp. Wartosci pozostatych parametréw zostang wyznaczone automatycznie

w miare projektowania rozwiniecia organu urabiajgcego.

4.3. Okre$lenie parametréow charakteryzujgcych rozmieszczenie nozy na pilatach
Slimakowych

Karta ,Ptaty Slimakowe” (rys.2) umozliwia wprowadzenie warto$ci wszystkich
niezbednych parametréw charakteryzujacych rozmieszczenie nozy na ptatach Slimakowych.
Woprowadzajgc dane nalezy w pierwszej kolejnosci okreslic:

1) liczbe ptatéw slimakowych,
2) liczbe nozy w linii skrawania,

3) kat pochylenia ptatéw Slimakowych,
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4) odlegtos¢ pierwszej linii skrawania od powierzchni czotowej ptatow Slimakowych od

strony kombajnu.

Reczne generowanie danych
W przypadku recznego generowania warto$ci parametrow determinujgcych rozmiesz-
czenie i ustawienie nozy na ptatach $limakowych nalezy:
Z okresli¢ liczbe grup linii skrawania (pole znajdujace sie w prawym gérnym rogu),
Z wypeni¢ tabele parametrow linii skrawania na ptatach wprowadzajac dla kazdej grupy
linii skrawania nastepujace parametry:
=>podzialke linii skrawania t (odlegto$¢ miedzy sasiednimi liniami skrawania),
=> liczbe linii skrawania,

=>katy definiujgce przestrzenne ustawienie nozy (8 i e).

Automatyczne generowanie danych

Wybo6r automatycznego generowania danych powoduje zmiane wygladu karty ,,Platy
Slimakowe”. W tabeli parametrow linii skrawania wprowadzi¢ nalezy jedynie warto$¢ kata
obrotu nozy .. WartoSci pozostatych parametrow zostang natomiast wyznaczone
automatycznie. Mozliwe sa przy tym dwa sposoby rozmieszczenia linii skrawania na ptatach

Slimakowych: ze statg bgdz zmienng podziatka.

Zroznicowanie odlegtosci wierzchotkéw ostrzy nozy od osi obrotu organu urabiajacego

Program GeneSiS v.l.01 umozliwia projektowanie uktadow nozy na platach
$limakowych cechujacych sie:

standardowym sposobem rozmieszczenia wierzchotkdw ostrzy nozy w linii skrawania, to

znaczy rozmieszczonych w jednakowych odlegtosciach od osi obrotu organu

urabiajacego badz,

niekonwencjonalnym sposobem rozmieszczenia wierzchotkéw ostrzy nozy w linii

skrawania polegajagcym na zréznicowaniu odlegtosci wierzchotkow ostrzy nozy w linii

skrawania od osi obrotu organu urabiajgcego.

W celu zaprojektowania organu urabiajagcego o zréznicowanych promieniach
wierzchotkéw ostrzy nozy nalezy w Kkarcie ,Piaty S$limakowe” zaznaczy¢ opcje
»Zroznicowanie promieni” (rys.3). Spowoduje to uaktywnienie przycisku ,,Parametry siatki”,
ktéry umozliwia wywotanie okna dialogowego ,,Zréznicowanie promieni”. W oknie tym
okreslony zostanie spos6b i wielko$¢ zréznicowania odlegtosci wierzchotkéw ostrzy
poszczeg6lnych nozy w liniach skrawania na platach $Slimakowych od osi obrotu organu

urabiajgcego oraz sekwencja nozy w sasiednich liniach skrawania. Wyznaczone zostang tu
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réwniez wartosci graniczne predkosci posuwu, przy ktorych nastepuje zmiana liczby nozy
w linii skrawania bioragcych udziat w procesie urabiania, a takze maksymalne gtebokosci

skraw6w wykonanych tymi nozami.

| Parametry siatki xJ
Promienie wierzchotkow ostrzy nozy AR, * i3- mm AR2 « [5 mm
R1 « 930 mm R3 - fcdbmm . :P,. o . :
R2 - 895 mm R4 - 903 mm Vi-,|Tr m/min v2«|E5 m/min v3*[63 m/min
Maksymalne gtebokos$ci skrawow: iTWegieli —~™~] r Zr6znicowanie promieni;
< § i i . i

gl » g3 * Cmm $redniourabialny <e wariant |

trudnourabialny C wariantll
g2 - Ornrrt g4 - Gmm

P Wyswitlanie parametréw siatki

<1»1 V. Mm/min I[rSH35n]| | Oblicz | | Anuluj |

Rys. 3. Opcja zréznicowania odlegtosci wierzchotkéw ostrzy nozy od osi obrotu organu urabiajacego
Fig. 3. Option allowing the distance between pick tips and the axis of drum rotation to be differentiated

4.4, Okreslenie parametrow charakteryzujgcych rozmieszczenie nozy na tarczy
odcinajacej

Kolejnym etapem wprowadzania danych jest zdefiniowanie wartosci parametréw
charakteryzujacych rozmieszczenie nozy na tarczy odcinajgcej w karcie ,,Tarcza odcinajgca”

(rys.4). Zrealizowane to moze by¢ na dwa sposoby: recznie lub automatycznie.

| Tarczo odcinajaca

Generowanie danych: Unie skrawania  meeeeess
C reczne & automatyczne Liczba linii skrawania: i jj]
L mm Lp e Liczba nozy j
©, - j150 st 0.0

fcoT st - | i
wr ok imay 1110 mm Ar.
2 ArT g [3~ mm hax

Rys. 4. Karta ,,Tarcza odcinajaca"
Fig. 4. Card Cutting - ojfdisc”

Reczne generowanie danych
W przypadku recznego generowania wartosci parametré6w nozy rozmieszczonych na
tarczy odcinajacej nalezy okresli¢:
o liczbe linii skrawania na tarczy odcinajacej oraz
o dla kazdej linii skrawania:

odlegto$¢ rozpatrywanej linii skrawania od linii poprzedniej (t),
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-> kat determinujace ustawienie nozy w przestrzeni (5, £i0),

-> liczbe nozy w kazdej linii skrawania.

Automatyczne generowanie danych
Wybor automatycznego generowania danych powoduje zmiane wygladu karty ,,Tarcza
odcinajgca". W tabeli parametréw linii skrawania wprowadzi¢ nalezy jedynie liczbe linii
skrawania oraz dla kazdej linii skrawania: wartosci kata obrotu nozy s oraz liczbe nozy w
rozpatrywanej linii skrawania.
Warto$ci pozostatych parametréw w polach zaciemnionych zostang wyznaczone
automatycznie. Aby byto to mozliwe, nalezy wprowadzi¢ nastepujace dane:
-> odlegtos$¢ pierwszej linii skrawania na tarczy odcinajgcej od ostatniej linii skrawania na
ptatach - tu,
kat wychylenia uchwytéw w pierwszej linii skrawania na tarczy odcinajgcej - ©i,
kat maksymalnego wychylenia uchwytéw na tarczy odcinajgcej - ©mex (kat wychylenia
uchwytéw w ostatniej linii skrawania na tarczy odcinajgcej),
-> odlegto$¢ ostatniej linii skrawania na tarczy odcinajgcej od ptaszczyzny bazowej na
tarczy odcinajgcej (w ktérej 0 = 0)- tinex lub

odlegto$¢ punktu przeciecia ptaszczyzn symetrii uchwytow nozowych - Art.

4.5. Wygenerowanie i wizualizacja uktadu nozy

Po zakonczeniu edycji danych program GeneSiS wygeneruje uktad nozy dla
projektowanego organu urabiajgcego. Wywotanie opcji ,,Rysuj siatkag™ spowoduje w efekcie
wys$wietlenie rozwiniecia pobocznicy organu urabiajgcego z zaznaczonymi liniami skrawania,
ptatami Slimakowymi oraz punktami odzwierciedlajgcymi potozenie wierzchotkdw ostrzy
poszczegdlnych nozy (rys.5).

Dostep do warto$ci liczbowych wszystkich  parametréw  charakteryzujacych
rozmieszczenie i ustawienie nozy wraz z uchwytami nozowymi w przestrzeni mozliwy jest po
wywotaniu okna Parametry nozy. W sposéb stabelaryzowany zestawiono tu obok wartosci
parametréw determinujgcych rozmieszczenie i ustawienie nozy na pobocznicy organu
urabiajgcego, wartosci wspoétrzednych $rodka podstawy uchwytu nozowego, badz S$rodka
wlotu do kanatu wodnego zlokalizowanego w podstawie uchwytu nozowego wyposazonego

w uktad zraszania (wspétrzedne yp0i rpo).
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Rys. 5. Wizualizacja przyktadowego rozwiniecia pobocznicy organu urabiajacego
Fig. 5. Visualization of an exemplary development of a side surface of a cutting drum

4.6. Komputerowa symulacja procesu urabiania

Zainicjowanie komputerowej symulacji procesu urabiania calizny weglowej
zaprojektowanym organem urabiajacym spowoduje wywotanie okna dialogowego
,.Symulacja procesu urabiania” (rys. 6). W oknie tym zlokalizowane jest pole, w ktérym
okreslona jest liczba symulacji oraz tablica, w ktdrej wys$wietlany jest dla kazdej symulacji:
numer symulacji, odpowiadajgca jemu warto$¢ predkosci posuwu kombajnu, dla ktorej
realizowane beda obliczenia oraz status symulacji (stan, w jakim zakoriczona zostata

symulacja procesu urabiania).

Rys. 6. Okno ,,Symulacja procesu urabiania™
Fig. 6. Window ,Mining process simulation”

W przypadku gdy organ urabiajgcy charakteryzuje sie standardowym sposobem
rozmieszczenia nozy na phatach $Slimakowych (wierzchotki ostrzy nozy rozmieszczone sa
w jednakowej odlegtosci od osi obrotu organu urabiajgcego), program GeneSiS wygeneruje
w spos6b automatyczny tylko jednag symulacje - dla maksymalnej predkosci posuwu

kombajnu.
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Z kolei, gdy organ urabiajgcy cechuje sie zr6znicowaniem promieni wierzchotkdw ostrzy
nozy, w tablicy symulacji wyswietlona zostanie lista symulacji, ktére beda prowadzone dla

wartosci granicznych oraz wartosci maksymalnej predkosci posuwu kombajnu.

4.7. Wizualizacja wynikoéw symulacji

Procedura ,,Wizualizacja wynikow symulacji” umozliwia wyswietlenie na ekranie,
podglad oraz wydruk w formie graficznej wynikéw symulacji procesu urabiania.
Uaktywnienie tej procedury spowoduje wywotanie okna umozliwiajgcego wizualizacje:

projekcji skraw6w wykonanych nozami rozpatrywanego organu urabiajgcego,

wartosci parametrow skrawdéw wykonanych poszczegdlnymi jego nozami, takich jak:

gtebokos¢, pole powierzchni przekroju poprzecznego oraz objetosc,

warto$ci sktadowych obcigzenia nozy,

przebiegu momentu sit obcigzenia na wale organu urabiajacego,

$redniego poboru mocy przez silnik zainstalowany w uktadzie napedowym,

prognozowanego sktadu ziarnowego urobku.

5. Podsumowanie

Przedstawiony oryginalny program komputerowy GeneSiS v.1.01 stanowi dogodne
narzedzie wspomagajace proces projektowania nowoczesnych, energooszczednych organéw
urabiajgcych kombajnéw Scianowych. Stwarza ono szerokie mozliwosci w zakresie
okreslenia cech konstrukcyjnych organéw urabiajgcych, dostosowanych do warunkow
naturalnych i technicznych przodkéw $cianowych, w ktérych majg by¢ one eksploatowane.
Wykorzystanie symulacji komputerowej procesu urabiania opartej na zweryfikowanym
doswiadczalnie modelu dynamicznym uktadu urabiania kombajnu $cianowego umozliwia
optymalizacje parametrow konstrukcyjnych projektowanych organdw urabiajacych z uwzgle-

dnieniem sformutowanych w niniejszym referacie kryteriéw optymalizacji.
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Abstract

Mining of rock effected by means of a shearer's cutting drum is a complex process
conditioned by a number of interrelated parameters. Therefore, the development of an
universal cutting drum, suitable for use under different operating conditions in which
longwall shearers find their application, is not feasible. There is also a definite need to design
cutting drums and to optimize them so that they are fitted for real conditions under which
a longwall shearer is to be operated. The criteria such as: minimization of the dynamic load in
a shearer's driving system, minimization of the specific energy consumption during mining,
reduction of dust levels as well as obtaining of the maximum yield of coarse coal should be
taken into account in the course of designing the cutting drums. When aiming at the
fulfillment of these requirements, it is necessary to determine design features of the cutting
drum and the arrangement of picks on a side surface of the cutting drum as well as to provide
favourable mass data adapted to dynamic properties of the cutting system.

It is only the computer simulation that allows design parameters of a shearer's cutting
drum to be optimized with the above named criteria being taken into consideration, because
comprehensive investigations are to be carried out to recognize the effect which design
parameters of the cutting drum have on dynamic load in a cutting system, on the specific
energy consumption and on the grain composition of the cut material. The authors of this
paper have developed an original computer program GeneSiS v.l .01 applicable for aiding the
process of designing of modem energy-saving cutting drums for longwall shearers and used

to simulate the process of mining.



