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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb uszczelniania tubingowej obudowy szybu oraz urza-
dzenie do tego sposobu, znajdujgce zastosowanie przy remontach i naprawach obudowy szybow,
zwlaszcza w gornictwie.

W stanie techniki, z polskiego zgtoszenia patentowego P.361415 znany jest sposéb wzmocnie-
nia uszkodzonych segmentéw obudowy tubingowej, gdzie w przestrzeni miedzyzebrowej tubingéw
zabudowuje sie klatki zbrojeniowe. Tak przygotowang przestrzen miedzyzebrowg wypetnia sie two-
rzywem wzmacniajgcym.

Opis PL 179822 B1 ujawnia sposob uszczelniania i naprawy tubingéw gérniczych w obszarze
wneki miedzyzebrowej. W tym sposobie w pierwszej kolejnosci w rejon wystepowania przecieku zatta-
czane jest medium uszczelniajgce, co ma na celu zatrzymanie wyptywu wody. Po zatrzymaniu prze-
cieku na wewnetrzng powierzchnie tubingu nakfadana jest warstwa kleju, do ktérej dociskana jest
metalowa wkiadka. Sama metalowa wktadka ma zewnetrzny ksztatt lustrzanego odbicia wneki tubingu
i poza przyklejaniem jest dodatkowo mocowana srubami do zeber i kotnierzy tubingéw. Zasadniczo
dtugosc¢ tukowa wktadki odpowiada diugosci tukowej wneki miedzy zebrami segmentu tubingu, jednak
nie jest to obligatoryjne. Natomiast zawsze dtugos$¢ wktadki jest tak dobrana, zeby zapewniata wyma-
gang szczelnos¢ i wytrzymatos¢ naprawianego segmentu.

Z kolei JPH06173572 ujawnia urzadzenie do wiercenia prostopadtych otworéw na potgcze-
niach stalowych ksztattownikéw rozmieszczonych poprzecznie wzgledem siebie, to jest pionowo
i poziomo w konstrukcjach inzynieryjnych. Urzgdzenie zaopatrzone jest w rame mocujgcag urzadze-
nie wiercgce na stalowych ksztaltownikach i pozycjonujgca to urzadzenie wzgledem ksztattownikow.
Rama mocujgca jest zaopatrzona w mechanizm zaciskajacy, ktéry dociska ksztattowniki do sie-
bie oraz urzadzenie do wiercenia w ksztaltownikach. Dodatkowo rama mocujgca posiada korpus
przesuwny, w ktéorym zamocowane jest urzgdzenie wiercgce. Po zamocowaniu urzadzenia do sta-
lowych ksztattownikoéw i po uruchomieniu silnika napedzajgcego urzgdzenie wiercgce zwalniany jest
zawor pozwalajgcy na wykonywanie ruchu postepowego korpusu przesuwnego, umozliwiajgc wyko-
nanie wiercenia. Urzadzenie jest przystosowane do jednorazowego wykonania szesciu otworéw
w stalowych ksztattownikach.

Celem wynalazku jest rozwigzanie problemu technicznego wystepujgcego przy naprawach tu-
bingowej obudowy szybu, wykonanej zwtaszcza z tubingéw zeliwnych. W obszarze poszczegdinych
tubingéw obudowy szybu mogg pojawiac sie przecieki bgdz rysy oraz pekniecia. Sg to uszkodzenia
obudowy szybu wymagajgce naprawy, a powstajgce przyktadowo ze wzgledu na wady materiatlowe
samych tubingéw bgdz pod wptywem odziatywania gérotworu na obudowe szybu, ktéry drgzony byt
czesto przy trudnych warunkach hydrogeologicznych. Podstawowym problem wystepujgcym przy
takich naprawach jest ich czasochtonnos¢ i pracochtonnos$é, przektadajgca sie na znaczny czas wyla-
czenia szybu z normalnego uzytkowania.

Wynalazek dotyczy sposobu uszczelniania tubingowej obudowy szybu, zawierajgcego etapy
mocowania do tubingu wkfadki uszczelniajgcej oraz zattaczania medium uszczelniajgcego. Istota
wynalazku polega na tym, ze wokét uszczelnianego obszaru w obudowie od wnetrza szybu wyko-
nuje sie rowek o zamknietym obwodzie i o gtebokosci mniejszej niz grubos¢ samego tubingu. Na-
stepnie w rowku umieszcza sie element uszczelniajgcy, ktéry dociska sie przestrzenng wktadkag
zamknietg od goéry i zaopatrzong w otw6r do zattaczania medium uszczelniajgcego. W kolejnym
etapie tg przestrzenng wktadke mocuje sie do obudowy, a nastepnie w uszczelniany obszar, po-
przez otwor przestrzennej wkiadki, zattacza sie medium uszczelniajgce, a po zakohczeniu zatta-
czania otwdr we wkladce zamyka sie.

Korzystnie po wykonaniu rowka, w tubingu wykonuje sie otwory montazowe, w ktérych mocuje sie
przestrzenng wkiadke, dzieki czemu wktadke mozna przymocowaé do tubingu z wykorzystaniem zna-
nych i dostepnych narzedzi, co upraszcza prace, a takze pozwala na wyeliminowanie stosowania klejow.

Szczegodlnie celowym jest, gdy uszczelniany obszar otacza sie rowkiem o zarysie okregu,
a element uszczelniajgcy dociska sie cylindryczng wktadkg zamknietg od goéry, osiggajac przez
to proste do wykonania ksztatty, zaréwno dla rowka wykonywanego w tubingu, elementu uszczelnia-
jacego jak i cylindrycznej wktadki.

Kolejny wynalazek dotyczy urzadzenia do frezowania w tubingowej obudowie szybu, zawierajg-
cego rame mocujgcg do stabilizowania urzgdzenia na obudowie szybu oraz potgczonego z nig urzg-
dzenia do frezowania. Istota wynalazku polega na tym, Zze do ramy mocujacej zamocowana jest ptyta
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gtébwna, posiadajgca z jednej strony gtowice frezarska, ktéra potgczona jest trzpieniem i zestawem
przekfadni z gniazdem do przylgczenia napedu urzadzenia do frezowania znajdujgcym sie po drugiej
stronie plyty gtéwnej, gdzie zamocowany jest mechanizm posuwu gtowicy frezarskiej.

Korzystnie w ptycie gtdwnej obrotowo zamocowany jest trzpieh z ktérym z jednej strony poprzez
tuleje gwintowang potaczona jest glowica frezarska, a z drugiej strony poprzez przektadnie slimakowg
i przektadnie planetarng gniazdo do przytgczenia napedu gtowicy frezarskiej, dzieki czemu osigga sie
prostg konstrukcje urzadzenia do frezowania, ktéra nie jest podatna na awarie.

Wiasciwym jest, gdy rama mocujgca zawiera prowadnice na ktérych ruchomo osadzo-
ne sg uchwyty przystosowane do mocowania na zebrach tubingowej obudowy szybu. Wykorzystanie
prowadnic z uchwytami pozwala na proste i pewne mocowanie ramy mocujgcej oraz na dostosowanie
pozycji urzadzenia do frezowania bez przestawiania catej ramy mocujgcej, co jest kolejnym elemen-
tem utatwiajgcym i usprawniajgcym prace przy naprawie tubingowej obudowy szybu.

Pozadanym jest, gdy kazda prowadnica ramy mocujgcej wyposazona jest w co najmniej jedno
przelotowe ucho, dzieki czemu mozliwe jest dodatkowe zabezpieczenie urzadzenia, przyktadowo tan-
cuchem przektadanym przez przelotowe ucho i mocowanym do wybranych statych elementéw kon-
strukcji wystepujgcych w szybie.

Celowym jest, gdy rama mocujgca oraz mechanizm posuwu glowicy frezarskiej sg zamocowane
w otworach montazowych ptyty gtéwnej, co pozwala na dodatkowg regulacje potozenia poszczegol-
nych elementéw urzgdzenia.

Podstawowg zaletg wynalazkéw jest znaczne skréocenie czasochtonnosci i pracochionnosci
prac zwigzanych z naprawg uszkodzonego miejsca w tubingowej obudowie szybu. Przede wszystkim
dodatkowe uszczelnienie realizowane jest wylacznie w obszarze wystepujgcego uszkodzenia, przez
co unika sie dodatkowego uszczelniania catej przestrzeni miedzyzebrowej tubingu. Wykonanie
uszczelnienia z wykorzystaniem sposobu i urzgdzenia do tego sposobu pozwala na stosunkowo szyb-
kie wykonanie naprawy, bez diuzszego wytgczenia z ruchu wyrobiska szybowego. Medium uszczel-
niajgce zattaczane jest tylko w uszkodzony obszar i do przestrzennej wktadki, co umozliwia oszczed-
nos$¢ stosowanych materiatéw. Ponadto urzgdzenie do frezowania w tubingowej obudowie szybu mo-
ze byc¢ fatwo przetransportowane do miejsca prowadzenia prac i zamocowane do elementéw obudowy
szybu z wykorzystaniem prostych narzedzi i odpowiednio dostosowanej ramy mocujgcej samego
urzgdzenia. Urzagdzenie wyposazone jest w gnhiazdo do przylgczenia napedu, a wiec do wykonywania
prac mogg by¢ stosowane rézne urzgdzenia, ktérymi dysponujg pracownicy wykonujgcy naprawe.

Przedmiot wynalazkéw zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania i na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia urzadzenie do frezowania w tubingowej obudowie szybu w widoku perspektywicz-
nym; fig. 2 — urzgdzenie do frezowania w tubingowej obudowie szybu w widoku od czota ramy mocu-
jacej; fig. 3 — matryce do wiercenia otworéw w tubingowej obudowie szybu; fig. 4 — przestrzenng
wktadke w postaci cylindra w widoku perspektywicznym; fig. 5 — przestrzenng wktadke w postaci cy-
lindra w przekroju poprzecznym; fig. 6 — prowadnice ramy mocujgcej urzadzenia do frezowania
w tubingowej obudowie szybu w widoku z boku; fig. 7 — urzgdzenie do frezowania w tubingowej obu-
dowie szybu w przekroju.

W tubingowej obudowie szybu goérniczego, wykonanej z zeliwnych tubingéw, w przestrzeni mie-
dzyzebrowej pojedynczego tubingu, gdzie wystgpito pekniecie i przeciek, wokét pekniecia przy pomo-
cy urzadzenia do frezowania 1 (fig. 1, fig. 2) zostat wykonany rowek o zarysie okregu. Rowek zostat
wykonany od wnetrza szybu i otacza caty obszar pekniecia i ma gteboko$¢é mniejszg niz grubosé sa-
mego tubingu. Nastepnie z wykorzystaniem matrycy do wiercenia 2 (fig. 3), odpowiadajgcej ksztaltem
rowkowi wykonanemu w tubingu, po zewnetrznej stronie rowka zostaty wywiercone otwory montazo-
we, réwniez o gtebnosci mniejszej niz grubos¢ samego tubingu. W kolejnym etapie w otworach wy-
wierconych w tubingu zostaty wykonane gwinty. Dla doktadniejszego gwintowania otworéw moze by¢
wykorzystywana matryca do gwintowania, ktéra rowniez powinna odpowiadaé ksztattem rowkowi wy-
konanemu w tubingu. W tak przygotowanym rowku zostata osadzona wcze$niej przygotowana ofo-
wiana uszczelka. Po zatozeniu uszczelki w rowku, do tubingu mocowana jest przestrzenna wktadka
w postaci zamknietego od géry cylindra 3 (fig. 4, 5) zaopatrzonego w kotnierz z otworami 4 do moco-
wania oraz w otwér 5 przeznaczony do zattaczania medium uszczelniajgcego wykonany na jego po-
bocznicy, ponad kotnierzem. Dolna czes¢ cylindra 3 wchodzi do rowka wykonanego w tubingu i doci-
ska uszczelke. Cylinder 3 zostat zamocowany do tubingu z wykorzystaniem $rub, przechodzgcych
przez otwory 4 i wkreconych w otwory montazowe wykonane wczesniej w tubingu. Po przykreceniu
cylindra 3 do tubingu do jego wnetrza poprzez otwér 5 wprowadzone zostato medium uszczelniajgce,
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ktére wypetnia wewnetrzng przestrzeh wkiadki oraz uszczelnia pekniecie. W tym celu mozna zasto-
sowac znane w stanie techniki srodki, przyktadowo jako medium uszczelniajgce moze by¢ wykorzy-
stana pianka poliuretanowa. Po zakonczeniu wprowadzenia medium uszczelniajgcego otwoér w cy-
lindrze 3 zostat zamkniety korkiem. W ten sposob zostato wykonane uszczelnienie pekniecia, ktore
wystgpito w tubingowej obudowie szybu.

Dalsze przyspieszenie prac zwigzanych z uszczelnianiem uszkodzeh tubingowej obudowy szy-
bu osigga sie jezeli do jego wykonywania wykorzystuje sie wczesniej przygotowane elementy. Przy-
ktadowo do wykonywania rowka w tubingu mogg by¢ stosowane urzgdzenia do frezowania pozwala-
jace na wykonywanie rowka o roznych, wczesniej dobranych srednicach, a zwtaszcza urzadzenie
do frezowania 1. Do réznych, odpowiednio dobranych $rednic mozna dopasowaé pozostate narzedzia
i materialy wykorzystywane podczas uszczelniania obudowy. Pozwala to zwtaszcza na wykorzystywa-
nie wczesniej przygotowanych matryc do wiercenia lub gwintowania, otowianych uszczelek oraz od-
powiednich przestrzennych wktadek.

Rowek w tubingowej obudowie szybu zostat wykonany przy pomocy przygotowanego w tym ce-
lu urzadzenia do frezowania 1 (fig. 1, fig. 2). Urzadzenie do frezowania 1 posiada rame mocujgcg 6
do mocowania i stabilizowania urzgdzenia do frezowania 1 na zebrach tubingowej obudowy szybu,
z ktérg potgczone jest wtasciwe urzadzenie frezujgce.

Rama mocujgca 6 posiada dystansowe wsporniki 7 z wykorzystaniem ktérych do ramy mocu-
jacej 6 zamocowana jest ptyta gtéwna 8, posiadajgca z jednej strony gtowice frezarskg 9, a z drugiej
strony gniazdo 10 do przytgczenia napedu urzgdzenia do frezowania. Wsporniki 7 zostaty zamoco-
wane srubami w odpowiednich otworach montazowych ptyt giéwnej 8. Jako naped mogg by¢ wyko-
rzystane dostepne urzadzenia, jak przyktadowo wiertarko-wkretarki. Dopasowanie do gniazda jest
realizowane dla kazdego napedu indywidualnie i moze wymaga¢ dodatkowego zastosowania odpo-
wiednich reduktoréw. Po stronie ptyty giéwnej 8 z gniazdem 10 znajduje sie takze mechanizm po-
suwu 11 gtowicy frezarskiej 9.

Gtowica frezarska 9 pofgczona jest z gniazdem 10 trzpieniem 12 (fig. 7), ktéry osadzony jest ob-
rotowo w plycie gtownej 8. Na jednej stronie trzpienia 12 zamocowana jest tuleja gwintowana 13 po-
siadajgca zewnetrzny gwint, na ktéry nakrecona jest gtowica frezarska 9, posiadajgca w swojej cze-
$ci wewnetrzny gwint. Takie potgczenie pozwala na szybkg wymiane glowicy frezarskiej 9 w zalez-
nosci od potrzeb i Srednicy, ktérg nalezy zastosowaé. Bezposrednio na gtowicy frezarskiej 9 zamo-
cowane sg noze tokarskie. Natomiast z drugiej strony trzpien 12 przez zestaw przekfadni, znajduja-
cy sie w korpusie 14, potgczony jest z gniazdem 10 do przytgczenia napedu urzgdzenia do frezo-
wania. Dodatkowo trzpien 12 wspotpracuje z mechanizmem posuwu 11 gtowicy frezarskiej 9. Prze-
niesienie napedu od gniazda 10 do trzpienia 12 realizowane jest przez przekfadnie planetarna, na-
stepnie przez pierécien redukcyjny i przektadnie $limakowg, same elementy przektadni nie zostaty
przedstawione szczegdétowo na rysunku.

Na ptycie gtéwnej 8, w jej otworach montazowych zamocowany jest mechanizm posu-
wu 11 glowicy frezarskiej 9. Ma on postaé obejmy, zawierajgcej miejsce na uktad napedowy gtowi-
cy frezarskiej 9, ktéra jest zamocowana przesuwnie na parze gwintowanych pretéw. Obejma two-
rzy rodzaj piasty zamocowanej na prowadnicach. Na kazdym precie, pod obejma, znajduje sie
rozpierajgca sprezyna, za$ ponad obejmg znajdujg sie pokretta, ktérych dokrecanie powoduje
przesuwanie sie gtowicy frezarskiej 9.

Natomiast sama rama mocujgca 6 (fig. 6) posiada dwie prowadnice 15, a na kazdej prowadnicy
zamocowane sg dwa uchwyty 16. W celu zamocowania urzgdzenia do frezowania 1 na tubingu
uchwyty 16 sg mocowane na zebrach tubingu i zabezpieczane srubami. Takie zamocowanie urzgdze-
nia do frezowania 1 na tubingu pozwala na jego unieruchomienie i bezpieczne wykonywanie prac.
Dalsze zwiekszenie bezpieczenstwa prac umozliwiajg pary przelotowych uch 17, przyporzadkowanych
kazdej prowadnicy 15, poprzez ktére mozna przewlec dodatkowe elementy zabezpieczajgce, jak line,
czy fancuch, ktére mozna zamocowac do statych elementéw obudowy szybu.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb uszczelniania tubingowej obudowy szybu, zawierajgcy etapy mocowania do tubingu
wktadki uszczelniajgcej oraz zattaczania medium uszczelniajgcego, znamienny tym, ze wo-
két uszczelnianego obszaru w obudowie od wnetrza szybu wykonuje sie rowek o zamknie-



PL 243299 B1 5

tym obwodzie i o gtebokosci mniejszej niz grubos¢ samego tubingu, po czym w rowku
umieszcza sie element uszczelniajgcy, ktéry dociska sie przestrzenng wkladkg (3) zamknietg
od gory i zaopatrzong w otwér (5) do zattaczania medium uszczelniajgcego i tg przestrzenng
wktadke mocuje sie do obudowy, a nastepnie w uszczelniany obszar, poprzez otwér (5)
przestrzennej wkiadki (3), zattacza sie medium uszczelniajgce, a po zakonczeniu zattaczania
otwér (5) w przestrzennej wktadce (3) zamyka sie.

. Sposoéb uszczelniania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze po wykonaniu rowka, w tubingu
wykonuje sie otwory montazowe, w ktdérych mocuje sie przestrzenng wkiadke (3).

. Sposo6b uszczelniania wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, ze uszczelniany obszar ota-
cza sie rowkiem o zarysie okregu, a element uszczelniajgcy dociska sie cylindryczng wktad-
kg (3) zamknietg od gory.

Urzgdzenie do frezowania w tubingowej obudowie szybu, zawierajgce rame mocujaca
do stabilizowania urzadzenia na obudowie szybu oraz potgczone z nig urzgdzenie do fre-
Zowania, znamienne tym, ze do ramy mocujgcej (6) zamocowana jest ptyta giéwna (8),
posiadajgca z jednej strony gtowice frezarskg (9), ktéra potgczona jest trzpieniem (12)
i zestawem przektadni z gniazdem (10) do przytgczenia napedu urzadzenia do frezowania
znajdujgcym sie po drugiej stronie ptyty gtéwnej (8), gdzie zamocowany jest mechanizm
posuwu (11) gtowicy frezarskiej (9).

. Urzadzenie do frezowania wedtug zastrz. 4, znamienne tym, ze w ptycie giéwnej (8) obro-
towo zamocowany jest trzpien (12) z ktérym z jednej strony poprzez tuleje gwintowang (13)
potaczona jest gtowica frezarska (9), a z drugiej strony poprzez przektadnie slimakowg
i przektadnie planetarng gniazdo (10) do przytgczenia napedu gtowicy frezarskiej (9).

. Urzadzenie do frezowania wedtug zastrz. 4 albo 5, znamienne tym, ze rama mocujgca (6)
zawiera prowadnice (15) na ktérych ruchomo osadzone sg uchwyty (16) przystosowane
do mocowania na zebrach tubingowej obudowy szybu.

. Urzadzenie do frezowania wedtug zastrz. 6, znamienne tym, ze kazda prowadnica (15) ra-
my mocujgcej (6) wyposazona jest w co najmniej jedno przelotowe ucho (17).

. Urzadzenie do frezowania wedtug jednego z zastrz. od 4 do 7, znamienne tym, ze rama
mocujgca (6) oraz mechanizm posuwu (11) gtowicy frezarskiej (9) sg zamocowane w otwo-
rach montazowych ptyty gtéwnej (8).
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Rysunki
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Fig. 4
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Fig. 5
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Fig. 6
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