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1. Sposéb kontroli $rednic przewijania lin no§nych
na bebnach pednych wielolinowych urzadzen wyciago-
wych, polegajacy na wyznaczeniu niezb¢dnej wartodci
korekty $rednic przewijania liny, znamienny tym, ze po
wyznaczeniu niezbgdnej wartosci korekty $rednic przewi-
jania liny obliczamy mas¢ konieczng do zeskrawania
wykladziny rowkéw bebna a nastgpnie po ustawieniu
naczynia wydobywczego w potowie szybu przeprowadza
sie skrawanie rowka wykazujacego najwicksza warto$¢
AR bedaca réznic $rednicy przewijania, z réwnoczes-
nym wazeniem, az do momentu zeskrawania wyznaczo-
nej masy wyktadziny, a nastgpnie w analogiczny sposéb
przeprowadza si¢ korekte kolejnego rowka.

2. Przyrzad do korekty $rednic przewijania lin nog--

nych na bgbnach pednych wielolinowych urzadzes
wyciagowych, znamienny tym, ze stanowi go ramig (1) z
zamocowang obrotowo dZwignig (5), na ktérej jednym
koficu jest zamocowany pojemnik (6), a na drugim wypo-
sazonym w podziatke (7) odpowiadajaca réznym wartos-
ciom iloczynu nominalnej §rednicy (D) bgbna pednego
(4) dna rowka linowego (3) i §rednicy nominalnej liny (d)
oraz podziatke (8) dotyczaca korygowanej réznicy $red-
picy przewijania (AR), ma osadzone przesuwnie obcia-
zniki (9) i (10) ze wskaZnikami potozenia.




sposle I PRZYRZAD D0 KOREKTY SREDNIC PRZEWIDANIA LIN ‘
HGSNYCH NA BEBIACH PE'DNYCH WIELOLINOWYCH URZADZEﬁ WYCIA'GOWYCH

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb kontroli érednic przewijania lin nosnych na bgbnach pgdnych wielolino-
wych urzgdzefi wyciagowych, polegajacy na wyznaczeniu niezbgdnej wartosci korekty srednic
przewijania liny, znamienny ¢ty m, ze po wyznaczeniu niezbgdnej wartodci korekty
$rednic przeﬁijania liny obliczamy masg¢ konieczng do zeskrawania wykladziny rowkéw bgbna,

a nastgpnie po ustawieniu naczynia wydobywczego w polowie szybu przeprowadza sig skrawanie
rowka wykazujacego najwigksza wartosc AR bedaca réznicg srednicy przewijania, z réwnoczes-
nym wazeniem, az do momentu zeskrawania wyznaczonej masy wykiadziny, a nastgpnie w analogicz=-
ny sposéb przeprowadza sig korektg kolejnego rowka.

2. Przyrzad do korekty $rednic przewijania lin nos$nych na bgbnach pednych wielo-
linowych urzgdzen wyciggowych, znamienny t ym, 22> stanowi go ramig /1/ z zamocowa-
na obrotowo diwignia /5/, na ktérej jednym koficu jest zamocowany pojemnik /6/, a na drugim
wyposazonym w podzialke /7/ odpowiadajaca réznym warto$ciom iloczynu nominalnej érednicy /D/
begbna pgdnego /4/ dna rowka linowego /3/ i érednicy nominalnej liny /d/ oraz podzialke /8/
dotyczaca korygowanej réznicy érednicy przewijania //\ R/, ma osadzone przesuwnie obcigzniki
/9/ i /10/ ze wskaZnikami polozenia.

* %k %k

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i przyrzad do korekty érednic przewijania lin
nosnych na bgbnach pgdnych wielolinowych urzadzen wyciagowych,

Korekte s$rednic przewijsnia lin nod$nych przeprowadza sig w sposéb stopniowy i
szacunkowy. Po kontroli sit w linach wyznacza sig réznicg érednic przewijania A R, o jakie
nalesy skorygowaé rowki linowe, & nastgpnie powtdrnie kontroluje sig rozklad sit w linach
wyznaczajac znowu A R. Nastgpnie dokonuje sig kolejnego korekcyjnego toczenia rowkéw, powta=-
rzajac opisane powyzej czynnodci do chwili az rozkitad sil w linach bgdzie poprawny.

Wada opisanego sposobu jest to, Ze nie tylko jest bardzo czasochlonny, ale metoda
kolejnych przyblizen nie daje dokiadnych zamierzonych rezultatéw.

Istota sposobu wedlug wynalazku polega na tym, Zze po wyznaczeniu niezbgdnej wartos-
ci korekty érednic przewijania liny obliczamy masg konieczng do zeskrawania wykadziny rowkdéw
bgbna, a nastgpnie po ustawieniu naczynia wydobywczego w poiowle szybu przeprowadza sig
skrawanie rowka z réwnoczesnym wazeniem az do momentu zeskrawania wyznaczonej masy wykiadziny,
a nastepnie w analogiczny sposéb przeprowadza sig korektg kolejnego rowka.

Przyrzad wedtug wynalazku stanowi rami@ z zamocowang obrotowo diwignig, na ktérej
jednym koficu jest zamontowany pojemnik, natomiast na drugim, wyposazonym w podzialke odpowia-
dajaca réznym wartosciom iloczynu nominalnej $rednicy bgbna pegdnego dna rowka linowego i '
érédnicy nominalnej liny oraz podziatke dotyczgca wartosci korygowanej réznicy érednicy prze-
wijania ma osadzone przesuwnie obciazniki ze wskaznikami polozenia.

Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest w przykiadzie wykonania na rysunku, na ktdrym
figel przedstawia przyrzad w widoku z boku, a fige2-przyrzad przygotowany do pracye

Przyrzad wediug wynalazku sklada sig z ramienia 1, ktérego gérny koniec mocowany
jest do belki suportu 2, do toczenia rowkéw 3 na bgbnie pednym 4, zes do dolnego koirica jest
zamocowana diwignia 5. Diwignia 5 ma na jednym kofcu zamocowany na stale pojemnik 6,na drugim
koficu posiadajacym podzietke 7 odpowladajgcg réznym wartosciom iloczynu.nominalnej érednicy
bgbne pednego dna rowka linowego D i $rednicy nominalnej liny d orez podzialkg 8 odpowiada-
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“jaca. réznym wartosciom réznicy érednicy przewijania I\ R, sg osadzone przesuwnie obcigze
niki 9 i 10 ze wskaznikami pgiozenia. Do belki suportu 2 przymocowuje sig ramig 1 tak,
aby pojemnik 3 znalazl sig pod rowkiem linowym 3 przeznaczonym do toczenia. Obcigzniki 9
i 10 ustawia sig na podziatkach 7 i 8 w.polozeniach odpowiadajacych parametrom urzgdzenia
wyciggowego. D i d oraz parametrowi do korekty A R. Nastgpnie dosuwajac suport 2 wraz z
nozem tokarskim 11 do bebna pgdnego 4 przeprowadza sig skrawanie rowka 3 do chwili gdy masa
produktéw skrawania w pojemniku & spowoduje poziome ustawienie dzwigni 5.
Sposéb wedtug wynalazku polege na tym, ze po rutynowych badaniach rozkladu obc1azeﬁ’
w.poszczegélnych linach nosnych i wyznaczeniu niezbgdnych wartosci korekty srednzc przewija=

nia A R korzysta sig z zaleznosci:
ST eo.d. § AR

gdzie:

M - masa produktdéw skrawania

D - nominalna érednica bgbna pgdnego dna rowka linowego

d - érednica nominalna liny

~§ -~ masa wiadciwa materialu rowka

AR - réznica érednicy przewijania /wartosé parametru korekty/ lub ze sporzadzonych uprzednio

monograméw. Korektg rozpoczynamy od rowka wskazujgcego najwigksza wartosé [} R. Nastepnie
przy pomocy obciaznikéw 9 i 10 oraz podzialek 7 i 8 nastawia sig wartosci D x d odpowiadaje=

ca danemu urzadzeniu wyciagowemu oraz wartosé JAN' Nastgpnie po ustawieniu naczyih wydobyw-

czych w polowie szybu, przeprowadza sig toczenie korekcyjne rowka 3 wykonujac powoli 2 - 4

obroty bgbna pgdnego 4 i réwnoczesnie zagtebiajac néz skrawajacy 11 w material rowka 3 kazdo=
razowo po kazdym obrocie bgbna 4. Korekte przeprowadza sig do chwili gdy masa produktéw skra=
wania gromadzona w pojemniku 6 spowoduje poziome ustawienie dswigni 5. Korektg kolejnego row-

ka przeprbwadza sig w analogiczny sposéb zaczynajec od ustawienia naczyh wydobywczych w polo-

wie szybu.
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