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The use of mine warehouse stocks
for the correct completion of mining belt conveyors

The article presents the principles of the rational use of conveyor subassemblies owned
in underground coal mining plants for the purpose of listing complete devices appropri-
ate for specific locations and required operating parameters. Since these are often units
from different manufacturers, the user will be required to prepare a collective User Man-

ual and issue a Declaration of Conformity.
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1. INTRODUCTION

Belt conveyors are currently not subject to the re-
quirement to obtain the approval of the President of
the State Mining Authority and are operated on the
basis of the EC Declaration of Conformity and
the manufacturer’s manual. The manufacturer of the
conveyor does not always have to be its actual manu-
facturer, but can also be only the assembler, assem-
bling the device from ready-made components. Such
an assembler can also be a mining plant that has com-
ponents from dismantled equipment or is able to ob-
tain them within the mining group, for example from
liquidated plants. It is very important to receive the
source Technical and Operating Documentation or
Operating Manuals together with the acquired as-
semblies. In the case of drives, there should also be
documents for gears, motors, brakes, and clutches.
Since the issuance of the EC Declaration of Confor-
mity is subject to a number of requirements set out
in EU and national regulations, the user rarely de-
cides to act as a picker as there is often the fear that
the completed device will not meet the safety require-
ments. In this case, specialists from external compa-
nies can always be used to prepare the proper assem-
bly, and the finished device can be voluntarily
certified. In the following paper, the issues crucial for
the safe operation of the conveyor are discussed, re-

lated to the determination of basic operating parame-
ters, such as the selection of drives, brakes, tensioning
devices, and the use of guards for hazardous places,
as well as the basic principles of assembling subas-
semblies in the conveyor. This information should be
helpful for the representatives of the mining plant
both when they complete the conveyor assembly
themselves and when preparing tender requirements
for engineering companies.

2. PROPER SELECTION
OF POWER AND LOCATION OF
DRIVES AND OTHER UNITS
FOR VARIOUS OPERATING CONDITIONS

Currently installed conveyors should not be con-
figured on the basis of power selection nomograms,
in which the conveyor parameters are largely parame-
terized and contain too many generalized initial as-
sumptions. Knowledge of belt conveyor theory is also
required for the use of commercially available power
selection software.

In order to correctly estimate the power, it is nec-
essary to know the drag coefficient, resulting mainly
from the used route structure, the quality of the roll-
ers and the belt, the number and the construction
of drums.
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Concentrated resistances should also not be over-
looked. It is important to take into account the length
of the loop, the increased number of scrapers and
the appropriate number, length, and geometric pa-
rameters of the transfers. Considerable power is con-
sumed by the sliding support of the belt in the dis-
charge beds.

The rule should be adopted that the conveyors in
which the motors work as brakes should have a great-
er reserve of installed power in relation to the calcu-
lated one, so as not to cause the belt to acceleration
(loss of motion stability). Conveyors with negative
power during steady state operations in a loaded state
(braked conveyors) should be configured with drives
from the return side. In earlier conveyor designs,
which were characterized by significant resistance,
the downward slope limit for this type of configura-
tion was —5°. Currently, taking into account energy-
saving low-resistance constructions, this limit may be
as low as -3°.

The tensioning station, due to the function it per-
forms, i.e. ensuring the correct frictional coupling in
the drive and the correct sagging of the belt between
the idler sets, should always be on the side of the low-
er forces in the belt. In descending conveyors, the sta-
tion should be placed in the discharge area, and in
conveyors located in horizontal excavations or work-
ing uphill, the station should be located behind the
drive in the direction of the belt. In the case of large
upward inclination (over 100), in order to limit the
required force in the station, it can be installed in
the area of the turning point. With the drive, the ten-
sioning force will be higher by the value of the longi-
tudinal component of the belt gravity force on the
section from the drive to the tensioning station, and
the tensioning force in the station can be reduced by
this value.

A separate issue are conveyors that periodically
change the direction of the resultant force vector in
the drive, but it is difficult in this case to recommend
typical tensioning stations.

In long conveyors with high power requirements,
intermediate drives can be used in order to:

— increase the operational capacity or length of the
conveyor above its factory data, calculated from
the applicability diagrams,

— reduce the maximum belt tension, and thus its re-
quired strength,

— facilitate the start-up of conveyors,

— facilitate the braking of conveyors [1].

3. BRAKING - SELECTION OF
PARAMETERS, CRITERIA
FOR USING ANTI-RETURN BRAKES
AND BACKSTOPS

In terms of the construction of conveyors, their
conditions of use and applied brakes, conveyors can
be divided into three groups:

1) Descending conveyors, in which the direction of
the braking torque vector is identical to the direc-
tion of the driving torque vector,

2) Ascending conveyors, where there is a risk of the
belt reversing when the loaded conveyor stops,

3) Flat and slightly inclined conveyors, in which its
own resistance will always stop the conveyor, and
the brake is only used to shorten the belt run-out
distance after turning off the motors and to pro-
tect against uncontrolled belt movement during

stopping.

Braking efficiency means ensuring a certain stop for
each load condition of the conveyor. The condition
for the effective braking process when brakes are in-
stalled in the drive unit is, as is known, to ensure fric-
tional coupling between the belt and the drive drums.

Braking safety is a guarantee that there will be no
significant slack of the belt at the discharge during
braking, loss of spoil from the belt as well as the belt’s
retraction on the boom and turning point after the
braking process is completed or before the next start-
-up after loosening the braking elements.

When using the program to calculate the conveyor
parameters, it should be ensured that braking torque
is selected in such a way that the conveyor overrun
during braking does not exceed 10 m (note that the
braking torque has a negative value). This applies to
conveyors operating on slopes from 0° to —14°. Con-
veyors on inclines from +1° to maximum inclines up-
hill have a free run (without a brake) which is always
less than 10 m when loaded, and empty conveyors re-
quire a braking torque of only 9% of the torque of the
installed motors to meet this condition.

Overly long braking time due to too weak brake
results in:

— the need to use special brake designs, as linings
used in traditionally brakes would wear out too
quickly,

— the need to extend transfers, sometimes to the ca-
pacity of several tons of excavated material, if the
receiving conveyor stops faster,
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— the risk of the conveyor belt accelerating if the
brakes wear out quickly,

— excessive heating of the brakes, creating a poten-
tial source of ignition.

Conveyors operating downhill should have a sur-
plus of braking torque also for some rather obvious
reasons. If it is necessary to replace the brake lining
on a single pair of calipers, then the remaining ones
should make it possible to keep the loaded belt still.

When analyzing the data from Table 1, it should be
noted that stopping the conveyor too quickly on large
slopes may be the reason for undesirable sliding of
the excavated material on the belt, while in the case
of medium slopes, where a significant braking torque
is required to achieve a short run-up of the belt, it is
worth considering the division braking moment to

more than one place of operation. One of the solu-
tions here may be belt-to-belt intermediate drive
units equipped only with a brake, placed in the con-
veyor route [2].

On ascending conveyors, the braking system
should ensure shortening of the empty run-down of
the conveyor after turning off the engines and protec-
tion against the belt reversing after stopping. In this
case, regulation [3] requires that on a slope of more
than 5°, the drive must be equipped with an automat-
ic device to immobilize it after stopping. This func-
tion is performed by anti-return backstops. On the
other hand, the values of the braking torque during
the stopping process, which guarantee the correct
running of the belt after switching off the drive, are
much lower than the driving torque of the motors.

Table 1

Conveyor braking parameters B = 1200 on falls
(N = 500 kW, Q = 1200 t/h,v = 2.5 m/s)

I O A L (O S g
%l°] [m] L =10m Pu=13P, (] 3]
14 704 1,326 8,696 10,87 7,363
-13 763 1,345 9,201 11,50 4,832
-12 832 1,368 9,802 12,25 3,596
-11 915 1,395 10,525 13,16 2,865
-10 1018 1,428 11,416 14,27 2,381
-9 1148 1,470 12,540 15,68 2,038
-8 1316 1,525 13,992 17,49 1,781
—7 1540 1,598 15,944 19,93 1,582
-6 1864 1,702 18,712 23,39 1,424
-5 2355 1,861 22,961 28,70 1,295
—4 3190 2,133 30,201 37,75 1,188
Designations:
L.x — the maximum length of the conveyor determined according to DIN 22101 for the

output data as in the title of the table,
Py — braking force of steady motion (from drive motors),
Py — braking force caused by braking devices when stopping the conveyor,

braking time and distance,

T
~
T

|

— the minimum braking time at which the excavated material does not slide down

the belt for the material-belt friction coefficient p = 0.285 (95% of the rubber —
carbon coefficient of friction p, = 0.3), determined according to the formula

thmin =Vv/[ g (L-coso —sina) ].

According to the data in Table 2, an anti-return
with a nominal torque of at least 75% of the drive
torque in combination with a brake providing a torque
during stopping the conveyor (especially when not
loaded) with a value of approximately 10% of the

drive torque is a sufficient guarantee of safety in the case
of extreme slopes.

In practice, the installed brakes have a torque com-
parable to the driving torque, which in effect doubles
the protection of the return movement and significantly
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reduces the coasting when stopping. However, it is
possible to safely perform work on the backstop with-
out the need to empty the conveyor of the transport-
ed material.

However, it is not advisable to resign from the
installation of the anti-reverse brake, i.e. the “back-
stop” in favor of the brake itself, because its absence
may cause the belt to retract during the start of the

conveyor (when the brake is released and the motor
does not yet have full drive torque) [4]. In order to
obtain smooth stopping, it is enough to delay in the
operation of the brakes, i.e. to engage the brake in
the final phase of the conveyor’s stopping or to install
a brake with a variable braking torque, which works
with a minimum torque during stopping, and achieves
a full braking torque just before stopping.

Table 2

Conveyor braking parameters B = 1200 on inclines
(N =500 kW, O = 1200 t/h, v = 2.5 m/s)

e simj sl Mo | pup
Luo=10m

0 2955 12,07 11,70 0,073 -

1 2100 8,92 12,43 0,077 -

2 1640 7,20 13,20 0,080 0,14
3 1342 6,09 13,94 0,082 0,29
4 1136 5,33 14,63 0,083 0,39
5 986 4,78 15,34 0,085 0,46
6 870 4,35 15,98 0,085 0,52
7 778 4,01 16,54 0,085 0,56
8 704 3,73 17,13 0,086 0,60
9 643 351 17,67 0,086 0,63
10 592 3,32 18,23 0,086 0,65
11 550 3,16 18,83 0,087 0,67
12 512 3,02 19,29 0,087 0,69
13 480 2,90 19,90 0,088 0,71
14 452 2,80 20,42 0,088 0,72
15 427 2,70 20,97 0,088 0,74
16 404 2,62 21,55 0,089 0,75

Designations:

s — free coasting (without brake) of the full conveyor,

so — free run of an empty conveyor,

Py — braking force ensuring a 10-meter run-out of an empty conveyor,

Pgg — the force preventing the belt from reversing, determined as the difference between
the vertical component of the gravity of the transported material and half of the con-
veyor’s resistance Pgg = 1.5 - m,, - g - sino.— 0.5 - Py. Only positive values are included

in the table

In uphill working conveyors, there is no need to in-
stall special constructions of braking devices with
programmable operating characteristics, the value of
which sometimes exceeds the cost of other drive com-
ponents. Such special systems may sometimes be ad-
visable on downhill conveyors where it is particularly
important that the brake engages immediately to pre-

vent the belt from accelerating before the braking
process begins.

There is another group of users who promote the
idea that it is possible to resign from installing brakes
in conveyors operating horizontally and at an inclina-
tion of up to +5°, based on the above-mentioned pro-
vision on the use of automatic devices on inclinations
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above 5°. This may be possible for some conveyors
used in preparatory work in horizontal galleries, but
in general conveyors without brakes may have too
long run-out of the belt after the drive is turned off
and uncontrolled movement of the belt at chutes,
turning points and places where the conveyor route
runs on a variable incline. However, in the case of
transporting people, the requirement to install a brake
is absolute, regardless of the inclination, due to the
need to effectively stop the conveyor [5].

The most difficult, both in terms of the selection of
components and in operation, are conveyors installed
in galleries with an inclination between —2° and -3°.
Within this range of inclinations, there is a boundary
between driven and braked conveyors during steady-
state operation. There may be cases of power con-
sumption from —N to N depending on the degree of
filling of the conveyor. In special cases, the power
consumption may be zero. Therefore, in this range of
inclinations, brakes should be selected as for de-
scending conveyors, while the conveyor structure
should be additionally equipped with a tensioning de-
vice, compensating for unfavorable phenomena in
the belt during braking (e.g. running up of the belt
to the discharge).

4. BELT TENSIONING-TENSIONING SYSTEMS
AND SELECTION OF THE RIGHT TYPE
OF TENSIONING DEVICE

Problems related to incorrect belt tension occur
mainly in conveyors operating underground in min-
ing plants. This is mainly due to the fact that convey-
ors operating on the surface are most often equipped
with gravity tensioning stations, which are simple
both in terms of construction and calculation. Their
proper selection does not pose any problems, as they
are easy to describe mathematically and, therefore,
tables can be prepared for selecting the weight of the
tensioning device. Also, the wrong selection of the de-
vice can easily be corrected by changing the number
and weight of the loads.

High power surface conveyors are usually equipped
with winch tensioning devices. The problem of fric-
tional engagement is solved by means of a sufficiently
high initial tension, a high-strength belt (usually with
steel cords) and start-up mitigation systems.

The simplest tensioning device with continuous
operation is a gravity station, however, in the domes-
tic coal mining industry, in underground conveyors,
due to the limited dimensions of excavations, towers
with weights are not installed. On the other hand, for
the reasons discussed in Chapter 3, heavy brakes are
often required on conveyors, and the gravity station
can generate significant dynamic forces when braking
from the rapid throwing of the tensioning load.

Incorrectly selected tensioning and starting sys-
tems causes the following phenomena, which in-
crease operating costs and introduce various types of
hazards during conveyor operation:

— slip on the drive drums reducing the durability of
linings and bearings,

— variable loads in the range from full loosening to
sharp jerking above the permissible loads affect-
ing the life of the belt and its connections,

— knocking out or seizing of bearings in idlers and
non-driven and tensioning drumes,

— damage to structural elements, in particular fixing
and anchoring elements.

The ideal tensioning system should have:

— ensuring proper belt tension for all dynamic states
of the conveyor,

— responding to load changes,

— immediate reaction (possibly without “dead zones”
of insensitivity),

— automatic operation also after disconnecting the
voltage,

— causing the belt tension to be as low as possible.

Unfortunately, winch systems, even those equipped
with high-end electronics, give results which are far
from expectations. The main problem is the inertia of
the winch drives and the considerable power neces-
sary to achieve the follow-up of changes in the ten-
sioning force in relation to the changes in the drive
torque. An additional unfavorable phenomenon oc-
curs when the conveyor is switched off under load.
Figure 1 shows the course of the force S, after the
emergency shutdown. The parking force in this case
is much higher than the one set on the sensors. As
a result, during the next start-up, the belt is slackened
instead of tightened. A winch station without auto-
mation shows a course of forces such as the forces
marked as S, S, in Figure 1, i.e. for the correct oper-
ation of the conveyor, the initial tension must be
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applied much higher than required due to the in-
stalled power. Such a tensioning system can be used
for medium-power conveyors with lengths not ex-
ceeding 800 m. For high-power conveyors and longer
lengths, continuous tensioning devices should be used
to avoid problems during start-up and braking.

Fig. 1. Winch tensioning — diagram of forces
in the drive Sy and S> as a function of
circumferential force P

Designations:
Py — circumferential force on drive drums for
nominal load,
P, — circumferential force during start-up,
Py — circumferential force required for brak-
ing,
S1 — force in the belt running over the drive
drums,
S, — force in the belt running from the drive,
Smin — the minimum force in the belt determined
from the condition of allowable sag of the
belt between idler sets.

Hydraulic tensioning has more favorable charac-
teristics than winch tensioning, and the main objec-
tion to this type of tensioning is the possibility of ex-
cessive sagging of the belt on the side running
towards drive during braking. However, this problem
can be solved by using a second tensioning system
that eliminates this phenomenon [6]. Hydraulic ten-
sioning requires considerable amounts of working
medium to ensure continuous operation at start-up
in high-power conveyors, which, however, is partly
compensated by the use of hydroaccumulators in the
system.

Tracking mechanical tensioning (with a rope sys-
tem), used in the longest and most difficult hauls, is
very close to the optimal characteristics of changes in

the tensioning force. A certain limitation of the use of
follow-up stations is the need to set higher preloads at
inclined conveyors.

Fig. 2. Follow-up tensioning with
constant force module

Figure 2 shows the operation characteristics of the
coupled station, which allows the optimal values to be
approached [7]. In the insensitivity area of the follow-
-up station, a constant tension hydraulic unit operates
here. The low operating costs of conveyors equipped
with new generations of tensioning devices (mainly
savings due to the increase in the life of the belt and its
connections and drive components) prove that convey-
ors operating in high-performance hauls should be in-
creasingly equipped with this type of tensioning system.

5. THE USE OF COVERS
FOR MOVING ELEMENTS, PLACES OF
INSTALLATION AND METHOD OF
ASSEMBLY

The scope of application of covers on a belt con-
veyor is defined by several sources, both standards
and health and safety regulations. However, there are
no unambiguous regulations regarding mining under-
ground coal conveyors. Records [8] can be used, and
dangerous places in conveyors are defined by the
standard [9]. However, the basic premise, apart from
these specific provisions, should be the principle that,
for safety reasons, the operator should not be pre-
vented from cleaning the assemblies or adjusting the
belt run. Therefore, the places where scrapers are in-
stalled should not be excessively fenced off or devices
for removing slurry should be installed.
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Adjustment elements should be located in such
a way that access to them does not require disassem-
bly of covers. A special place is the loop trolley, but
also here you can reduce the risk resulting from
the disassembly of the covers, e.g. by using barreled
drums, which are much better for guiding the belt, as
well as additional guide rollers.

To facilitate the operation of the conveyor, it can be
equipped with central lubrication systems. They do not
have to be automatic extensive installations, but piping
systems led from the grease nipples to one place with-
in the assembly where the grease gun can be safely used.

Communication passages should be separated for
the staff and other people moving nearby. Where the
dimensions of the excavation do not allow for the con-
struction of passages over the belt, it is often possible
to safely fence off the passage between the belts or
even under the conveyor.

The danger zone for people staying near the con-
veyor is the transfer areas. Guards that prevent access
to the places between the side restraints and the
belt are very important here, as shown in Figure 3.
Guards should also protect against impact by falling
material.

Fig. 3. Example of the arrangement of the guards of dangerous places

(positions shown in red)

6. BASIC PRINCIPLES OF SELECTION OF
UNITS IN THE CONVEYOR

Multiple mergers of mining plants and the transfer
of unprofitable branches to a mine restructuring
company mean that conveyors from different manu-
facturers may appear in one mining plant, which
ensures the correct selection and operation of the
equipment under specific tenders. After the warranty
expires, these devices are at their user’s disposal, but
it is not always possible to find a new location where
the device can be used under the existing conditions
of use. Often, a drive with the power required in
a given location is supplemented with other units
from conveyors normally used in a given area. There-
fore, the assembly of the conveyor from the subas-
semblies owned by the mine should be preceded by
calculations using the software available on the mar-
ket, not only selecting the required power, but also
braking parameters, tensioning forces and the length
of the tensioning device run-out. Currently, most
mines have such software.

Subassemblies for the conveyor should be adapted
to the forces occurring in the conveyor system, so their
usefulness should be assessed on the basis of the source

technical and operating documentation of the conveyor
from which the given unit comes. It is especially im-
portant to check the size of the bearings in the drive
and return drums as well as the diameters of the
drums for the belt expected in the conveyor. The load
capacity of the bearings should ensure their durability
of 20,000 hours, or 50,000 hours at specific loads.

The route of the conveyor should guarantee the as-
sumed capacity, therefore the size of the trough
should also be checked during the preliminary calcu-
lations. Significantly corroded and deformed route
elements should not be used.

The diameters of the idlers used in the conveyor
should be selected so that their rotational speed does
not exceed 600 rpm at the assumed belt speed. For
higher rotational speeds, it is necessary to use special
roller supports with rollers secured against falling
out.

There is no need to connect together units that do
not come from the same type of conveyor, if we pro-
vide them with individual and reliable fixation while
maintaining the axis of the conveyor. This applies in
particular to the connection drive — loop or route —
turning station. First of all, it is necessary to check the
passage of the belt between the units and in the event
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of a required height adjustment or a section requiring
additional belt support, equip it with additional de-
flection drums.

If the boom is placed on a stand, when it is not fas-
tened to the drive, the running belt must be addition-
ally shielded in front of the drive.

A separate problem is the selection of the belt and
the use of the used belt, but here the rule should be
adopted that for important belt haulage it is recom-
mended to buy a new belt and use it later for less re-
sponsible departmental haulage and in conveyors for
preparatory work.

7. SUMMARY

1) The issuance of the EC Declaration of Conformi-
ty must be preceded by a risk analysis and assess-
ment [10], confirming the fulfillment of the essen-
tial requirements of the Machinery Directive and
the ATEX Directive and other, if applicable, based
on harmonized standards.

2) The supplier of the device is responsible for the safe-
ty of the structure. If the declaration is issued by
the picker, he is responsible for the correctness of
the device. Therefore, it is recommended that the
so-called “own sets” subject to voluntary certification.

3) Modern mining belt conveyors should always be
configured for specific tasks and locations, with
particular emphasis on ensuring work safety in
transient states.

4) Conveyors in which units have been put together
by the use rare sometimes operated on the basis of
the manufacturer’s initial documents, despite the
fact that the scope of the interference in the con-
struction is so large that it requires issuing a new
declaration of conformity, therefore should al-
ways be carefully analyzed the conditions of use
specified in the device’s instruction manual in
terms of compliance with them. The use of units
from several manufacturers in one conveyor is
a significant interference.

5) The use of units owned by mines allows one to re-
duce the costs of preparing new transport routes,
as incomplete devices from decommissioned parts
of mining plants can be used as fully-fledged de-
vices after verification, analysis and completion,
subject to the above comments.
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Wykorzystanie zapasow magazynowych kopaln
do poprawnej kompletacji
gorniczych przenosnikow tasmowych

W artykule przedstawiono zasady racjonalnego wykorzystania posiadanych w podziem-
nych zaktadach gornictwa weglowego podzespotow przenosnikow w celu zestawienia
kompletnych urzqdzen wlasciwych dla konkretnych lokalizacji i wymaganych para-
metrow pracy. Poniewaz czesto sq to zespoly od réinych producentow, to uzytkownik
bedzie zobowigzany do przygotowania zbiorczej instrukcji obstugi oraz wystawienia de-

klaracji zgodnosci.

Stowa kluczowe: przenosnik tasmowy, zakfad gorniczy, podzespoly przenosnikéw tas-

mowych

1. WSTEP

Przeno$niki taSmowe nie wymagaja obecnie do-
puszczenia Prezesa Wyzszego Urzedu Gorniczego
1 sa eksploatowane na podstawie Deklaracji Zgodno-
Sci WE i instrukcji obstugi opracowanej przez produ-
centa. Producentem przeno$nika nie zawsze musi by¢
jego faktyczny wytworca, ale réwniez kompletator,
zestawiajacy urzadzenie z gotowych podzespotdw. Ta-
kim kompletatorem moze by¢ rowniez zaklad goérni-
czy, ktéry posiada podzespoly ze zdemontowanych
urzadzen lub jest w stanie je pozyska¢ w ramach grupy
gbrniczej na przyktad z likwidowanych zaktaddow.
Bardzo wazne jest, aby wraz z pozyskanymi zespotami
otrzymaé zrédlowe dokumentacje techniczno-ruchowe
lub instrukcje obstugi. W przypadku napedéw powin-
ny by¢ rowniez dokumenty dotyczace przektadni, sil-
nikéw, hamulcow i sprzegiet. Poniewaz wystawienie
Deklaracji Zgodnosci WE jest obwarowane szeregiem
wymogow okreslonych przepisami unijnymi i krajowy-
mi, uzytkownik rzadko decyduje si¢ na wystapienie
w roli kompletatora. Czesto istnieje obawa, ze skom-
pletowane urzadzenie nie spelni wymagan bezpie-
czenstwa. W takim przypadku zawsze mozna do spo-
rzadzenia wlasciwej kompletacji wykorzystac specjalistow
z firm zewnetrznych, a gotowe urzadzenie poddac do-
browolnej certyfikacji. W dalszej czeSci omdéwiono
decydujace o bezpiecznej eksploatacji przenosnika

zagadnienia zwigzane z okreSleniem podstawowych
parametrow pracy, takich jak dobor napedéw, hamul-
cow, urzadzen napinajacych oraz stosowaniem oston
miejsc niebezpiecznych oraz podstawowe zasady
kompletacji podzespoléw w przeno$niku. Informacje
te powinny by¢ pomocne dla przedstawicieli zaktadu
gbrniczego zaréwno w przypadku, gdy kompletacje
przenoS$nika realizuja samodzielnie, jak i w przypad-
ku przygotowywania wymagafh przetargowych dla
firm inzynierskich.

2. PRAWIDLOWY DOBOR
MOCY | LOKALIZACJI NAPEDOW
ORAZ INNYCH ZESPOLOW
W ROZNYCH WARUNKACH PRACY

Obecnie instalowane przenoS$niki nie powinny by¢
konfigurowane na podstawie nomograméw doboru mo-
cy, w ktorych parametry przenos$nika sa w znacznym
zakresie sparametryzowane i zawierajq zbyt wiele uogol-
niajacych zatozefi wstepnych. Roéwniez w przypadku
stosowania dostepnego na rynku oprogramowania
stuzacego do doboru mocy wymagana jest wiedza
z zakresu teorii przeno$nikow taSmowych.

Do prawidtowego oszacowania mocy wymagana
jest znajomo§¢ wspolczynnika opordw, Ktéry wynika
gléwnie z zastosowanej trasy przenoSnikowej, jakoSci
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kraznikéw i taSmy, iloSci i rozwigzan konstrukcyjnych
bebnow.

Nie mozna zapomina¢ o oporach skupionych.
Wazne jest uwzglednienie dlugosci petlicy, zwiekszo-
nej liczby zgarniaczy oraz odpowiedniej iloSci, dtugo-
Sci i parametréw geometrycznych przesypow. Znacz-
na moc jest zuzywana przez podparcie §lizgowe taSmy
w tozach przesypowych.

Nalezy przyja¢ zasade, ze przenos$niki, w ktorych
silniki pracuja jako maszyny hamujace, powinny wy-
kazywac wiekszy zapas mocy zainstalowanej w sto-
sunku do obliczonej, aby nie doprowadzi¢ do rozbie-
gania si¢ taSmy (utraty stabilnosci ruchu).

Przeno$niki, w ktérych w czasie pracy ustalonej
w stanie zaladowanym wystepuje moc ujemna (prze-
no$niki hamowane) powinny by¢ konfigurowane z na-
pedami od strony zwrotni. We wcze$niejszych kon-
strukcjach przeno$nikéw, ktére charakteryzowaly sie
znacznymi oporami, granica tzw. zabudowy na upad
byl kat —5°. Obecnie, uwzgledniajac energooszczedne
konstrukcje o niskich oporach, ta granica moze byc
kat juz nawet —3°.

Stacja napinajaca ze wzgledu na funkcje, ktora pet-
ni — tzn. zagwarantowania poprawnego sprzezenia
ciernego w napedzie oraz prawidlowego zwisu tasmy
miedzy zestawami kraznikowymi, powinna zawsze
znajdowac si¢ po stronie nizszych sit w taSmie. W prze-
no$nikach opadajacych stacje nalezy przewidzie¢ w rejo-
nie wysypu, a w przenoSnikach usytuowanych w wy-
robiskach poziomych lub pracujacych po wzniosie
stacja powinna znajdowaé si¢ za napedem zgodnie
z biegiem taSmy. W przypadku duzych wznioséw (po-
nad 10°) w celu ograniczenia wymaganej sily w stacji
moze by¢ ona montowana w rejonie zwrotni. Przy na-
pedzie sita napinajaca bedzie wyzsza o wartos$¢ skta-
dowej wzdluznej sily ciezkosci taSmy na odcinku od
napedu do stacji napinajacej i o te wartoS¢ mozna
zmniejszyC site napinania w stacji.

Osobnym zagadnieniem sg przeno$niki okresowo
zmieniajace kierunek wektora sity wypadkowej w na-
pedzie, ale w takim przypadku trudno polecac typowe
stacje napinajace.

W przenosnikach dtugich o duzej wymaganej mocy
moga by¢ stosowane napedy posrednie w celu:

— zwigkszenia eksploatacyjnej wydajnosci lub dlugo-
Sci przeno$nika powyzej jego fabrycznych danych,
wyliczonych z wykresow stosowalnosci,

— obnizenia maksymalnego napigcia taSmy, a tym
samym jej wymaganej wytrzymatosci,

— ufatwienia rozruchu przeno$nikéw,

— ulatwienia hamowania przeno$nikéw [1].

3. HAMOWANIE - DOBOR PARAMETROW,
KRYTERIA STOSOWANIA HAMULCOW
I HAMOWNIKOW PRZECIWPOWROTNYCH

Pod wzgledem konstrukcji przeno$nikéw, ich wa-
runkéw stosowania i zastosowanych hamulcéw —
przenos$niki mozemy podzieli¢ na trzy grupy:

1) przeno$niki opadajace, w ktdrych zwrot wektora
momentu hamujacego jest identyczny ze zwrotem
wektora momentu napedowego,

2) przenosniki wznoszace, w ktérych wystepuje ryzy-
ko cofania si¢ taSmy po zatrzymaniu si¢ zatadowa-
nego przenoS$nika,

3) przenosniki ptaskie i lekko pochylone, w ktérych
opory wlasne zawsze spowoduja zatrzymanie
przenosnika, a hamulec stuzy jedynie do skrocenia
drogi wybiegu taSmy po wytaczeniu silnikéw i za-
bezpieczenia przed niekontrolowanym ruchem ta-
Smy w trakcie zatrzymywania.

Skuteczno$¢ hamowania to zapewnienie dla kazdego
stanu zatadowania przeno$nika pewnego zatrzymania.
Warunkiem skutecznego przeprowadzenia procesu ha-
mowania w przypadku instalowania hamulcow w jed-
nostce napedowej jest, jak wiadomo, zapewnienie sprze-
Zenia ciernego miedzy taSma a bebnami napedowymi.

Bezpieczenstwo hamowania to zagwarantowanie,
ze w trakcie hamowania nie dojdzie do znacznego lu-
zowania taSmy przy wysypie, przepadéw urobku z tas-
my, a takze cofania si¢ taSmy na wysiegniku i zwrotni
po zakoficzeniu procesu hamowania lub przed nastep-
nym rozruchem po zluzowaniu elementéw hamujacych.

Przy korzystaniu z programu do wyliczania parame-
tréw przenoS$nika nalezy zwrdcié¢ uwage, aby moment
hamowania byl tak dobrany, zeby wybieg przenos$nika
w czasie hamowania nie przekraczat 10 m (pamigta-
jac, ze moment hamujacy ma warto$¢ ujemna). Do-
tyczy to przenoSnikéw pracujacych na pochyleniach
od 0° do —14°. Przeno$niki na pochyleniach od +1° do
maksymalnych pochylefi po wzniosie maja wybieg
swobodny (bez hamulca) zawsze ponizej 10 m w stanie
zatadowanym, a przeno$niki prézne wymagaja mo-
mentu hamujacego tylko na poziomie 9% momentu
zainstalowanych silnikéw, aby spetni¢ ten warunek.

Zbyt dlugi czas hamowania wynikajacy ze zbyt sta-
bego hamulca to:

— konieczno$¢ wykorzystania specjalnych konstruk-
cji hamulcow, gdyz tradycyjnie stosowane zbyt
szybko zuzywatyby oktadziny hamulcowe,

— konieczno$¢ rozbudowy przesypdéw niekiedy do
pojemnosci kilku ton urobku, jezeli odbierajacy
przenosnik zatrzymuje sie szybciej,
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— ryzyko rozbiegania si¢ przenoS$nika, jezeli nastapi
szybko postepujace zuzycie hamulcow,

— nadmierne nagrzewanie si¢ hamulcéw stwarzaja-
ce potencjalne Zrddlo zaptonu.

Przeno$niki pracujace na upadach powinny posia-
da¢ nadwyzke momentu hamujacego réwniez z pew-
nego dos¢ oczywistego powodu. W razie koniecznoSci
wymiany oktadziny hamulcowej na pojedynczej parze
zaciskow — pozostate powinny dawaé mozliwos¢ utrzy-
mania w bezruchu zaladowanej tasmy.

Analizujac dane z tabeli 1, nalezy zwrdci¢ uwage,
ze zbyt szybkie zatrzymanie przenos$nika na duzych
nachyleniach moze by¢ powodem niepozadanego
zsuwania si¢ urobku po tasmie, natomiast w przypad-
ku Srednich pochylefi, gdzie wymagany jest znaczny
moment hamowania dla uzyskania krétkiego wybiegu

taSmy, warto zastanowic si¢ nad podzialem momentu
wypadkowego na wigcej niz jedno miejsce dzialania.
Jednym z rozwiazah moga tu by¢ zespoty napedu po-
Sredniego typu taSma-taSma wyposazone tylko w ha-
mulec, umieszczone w trasie przeno$nika [2].

Na przeno$nikach wznoszacych uktad hamulcowy
powinien zapewniaé¢ po wylaczeniu silnikow skroce-
nie wybiegu préznego przeno$nika i zabezpieczenie
przed cofaniem si¢ taSmy po zatrzymaniu. W tym
przypadku przepis [3] wymaga, aby na nachyleniu po-
nad 5° wyposazy¢ naped w urzadzenie samoczynne
unieruchamiajace go po zatrzymaniu. Funkcje ta pet-
nig hamowniki przeciwpowrotne. Natomiast wartoSci
momentu hamujacego w trakcie procesu zatrzymywa-
nia, gwarantujace prawidtowy wybieg taSmy po wyta-
czeniu napedu sa znacznie nizsze od momentu nape-
dowego silnikow.

Tabela 1

Parametry hamowania przenosnika B = 1200 na upadach
(N = 500 kW, Q = 1200 t/h, v = 2,5 m/s)

Pochyleie | L | TN dis din
0o [°] [m] Lu=10m | Pu=13Py[s] | Pu=13Py[m] [<]

14 704 1,326 8,696 10,87 7,363

13 763 1,345 9,201 11,50 4,832

12 832 1,368 9,802 12,25 3,506

11 015 1,395 10,525 13,16 2,865

10 1018 1,428 11,416 14,27 2,381

9 1148 1,470 12,540 15,68 2,038

-8 1316 1,525 13,992 17,49 1,781

7 1540 1,508 15,944 19,03 1,582

-6 1864 1,702 18,712 23,39 1,424

5 2355 1,861 22,961 28,70 1,205

4 3190 2,133 30,201 37,75 1,188

Oznaczenia:

L.x — dlugo$¢ maksymalna przenos$nika wyznaczona wg DIN 22101dla danych wyjscio-

wych jak w tytule tabeli,

Py - sila hamujaca ruchu ustalonego (od silnikéw napedowych),
Py — sita hamujaca wywotana przez urzadzenia hamujace w czasie zatrzymywania prze-
nosnika,

ty, Ly— czas i droga hamowania,

tgmin — mMminimalny czas hamowania, przy ktérym nie nastepuje zsuwanie urobku po tasmie
dla wspdtczynnika tarcia urobek — tasma u = 0.285 (95% granicznego wspdtczynnika
tarcia guma — wegiel W, = 0.3), wyznaczony wg WZOru tgymin =v/ [g (1 -coso,—sin OL)].

Wedtug danych zawartych w tabeli 2 wystarczajacym
gwarantem bezpieczefistwa w przypadku skrajnych
nachylen jest hamownik przeciwpowrotny o momen-
cie nominalnym réwnym minimum 75% momentu na-

pedowego w polaczeniu z hamulcem zapewniajacym
moment w czasie zatrzymywania przeno$nika (zwtasz-
cza niezatadowanego) o wartosci okoto 10% momentu
napedowego.
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W praktyce instalowane hamulce maja moment po-
rownywalny z momentem napgedowym, co w efekcie
dubluje zabezpieczenie ruchu powrotnego oraz zdecy-
dowanie zmniejsza wybiegi przy zatrzymywaniu. Uzy-
skuje si¢ jednak mozliwo$¢ bezpiecznego wykonywania
prac przy hamowniku bez koniecznoSci oprdznienia
przeno$nika z materialu transportowanego.

Niewskazane jest jednak rezygnowanie z instalacji
hamownika przeciwpowrotnego, czyli ,backstopu”
na rzecz samego hamulca, gdyz jego brak moze powo-

dowac cofanie si¢ taSmy w trakcie startu przenoSnika
(w momencie, gdy luzowany jest hamulec, a silnik
nie ma jeszcze pelnego momentu napedowego) [4].
W celu uzyskania ptynnoSci zatrzymywania wystarczy
wprowadzi¢ op6Znienie w zadzialaniu hamulcow, czy-
li zalgcza¢ hamulec w koncowej fazie zatrzymywania
si¢ przeno$nika lub zabudowa¢ hamulec ze zmiennym
momentem hamowania, ktéry w czasie zatrzymywa-
nia rozwija minimalny moment, a tuz przed zatrzyma-
niem rozwija pelny moment hamujacy.

Tabela 2

Parametry hamowania przenosnika B = 1200 na wzniosach
(N = 500 kW, Q = 1200 t/h, v = 2,5m/s)

Pochylenie Limax s [m] 5o [m] P Pas/Py
0o [°] [m] Lio=10m

0 2955 12,07 11,70 0,073 -

1 2100 8,92 12,43 0,077 -

2 1640 7,20 13,20 0,080 0,14
3 1342 6,09 13,94 0,082 0,29
4 1136 5,33 14,63 0,083 0,39
5 986 4,78 15,34 0,085 0,46
6 870 4,35 15,98 0,085 0,52
7 778 4,01 16,54 0,085 0,56
8 704 3,73 17,13 0,086 0,60
9 643 3,51 17,67 0,086 0,63
10 592 3,32 18,23 0,086 0,65
11 550 3,16 18,83 0,087 0,67
12 512 3,02 19,29 0,087 0,69
13 480 2,90 19,90 0,088 0,71
14 452 2,80 20,42 0,088 0,72
15 427 2,70 20,97 0,088 0,74
16 404 2,62 21,55 0,089 0,75

Oznaczenia:

s — wybieg swobodny (bez hamulca) petnego przenosnika,
so — wybieg swobodny préznego przenos$nika,
Ppo — sila hamowania zapewniajaca 10-metrowy wybieg préznego przenoSnika,
Ppg — sita zabezpieczajaca przed cofaniem si¢ taSmy wyznaczona jako réznica sktadowej
sily cigzkoSci urobku i potowy oporéw przeno$nika Pgg = 1.5 - m,, - g - sina— 0.5 - Py
W tabeli ujeto tylko te wartoSci, ktére sa dodatnie.

W przenos$nikach wznoszacych nie ma potrzeby in-
stalacji specjalnych konstrukcji urzadzen hamujacych
o programowalnych charakterystykach pracy, ktorych
warto$¢ przekracza czasami koszt pozostatych sktad-
nikéw napedu. Takie specjalne systemy moga by¢ cza-
sami wskazane w przeno$nikach pracujacych na upa-
dzie, gdzie szczegllnie wazna jest bezzwlocznosé

zadziatania hamulca, aby nie dopusci¢ do rozbiegania
si¢ taSmy przed rozpoczeciem procesu hamowania.

Istnieje jeszcze druga grupa uzytkownikéw, ktora
propaguje poglad o mozliwosci rezygnacji z instalo-
wania hamulcow w przenosnikach pracujacych w po-
ziomie i na nachyleniu do +5°, bazujac na przywota-
nym powyzej przepisie o stosowaniu samoczynnych
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urzadzefn na pochyleniach powyzej 5°. Moze to by¢
mozliwe dla niektorych przeno$nikéw uzywanych
w pracach przygotowawczych w chodnikach pozio-
mych, ale generalnie przeno$niki bez hamulcow moze
charakteryzowac zbyt dlugi wybieg taSmy po wytacze-
niu napedu oraz niekontrolowany ruch taSmy na wysy-
pie, zwrotni oraz miejscach, gdzie trasa przenoSnika
przebiega na zmiennym nachyleniu. Natomiast w przy-
padku jazdy ludzi wymog instalacji hamulca jest bez-
wzgledny niezaleznie od nachylenia, z uwagi na ko-
nieczno$¢ skutecznego zatrzymania przeno$nika [5].

Najtrudniejsze, zaréwno w zakresie doboru podze-
spotdw, jak i w uzytkowaniu, sa przeno$niki zabudo-
wywane w wyrobiskach o nachyleniu migdzy —2° i -3°.
W tym zakresie nachylefn wystepuje granica miedzy
przeno$nikami napedzanymi a hamowanymi w czasie
pracy ustalonej. Moga tu wystepowaé przypadki po-
boru mocy od —Ny do Ny w zaleznoSci od stopnia wy-
petnienia przeno$nika. W szczegdlnych przypadkach
pobdr mocy moze wynosi¢ zero. Dlatego tez w tym
przedziale pochylen nalezy dobiera¢ hamulce tak jak
dla przeno$nikéw opadajacych, natomiast konstruk-
cje przeno$nika nalezy doposazy¢ dodatkowo w urza-
dzenie napinajace, kompensujace niekorzystne zjawi-
ska w taSmie w czasie hamowania (np. nadbieganie
tasmy na wysyp).

4. NAPINANIE TASMY -
UKLADY NAPINAJACE
| DOBOR WELASCIWEGO TYPU
URZADZENIA NAPINAJACEGO

Problemy zwiazane z nieprawidlowym napigciem
taSmy wystepuja gléwnie w przenos$nikach pracuja-
cych pod ziemia zakltadéw gorniczych. Wynika to
gtéwnie z faktu, ze przeno$niki pracujace na po-
wierzchni sa najczeSciej wyposazane w stacje napina-
jace ciezarowe, ktore sa proste zaréwno konstrukcyj-
nie, jak i pod wzgledem obliczeniowym. Ich wiasciwy
dobor nie nastrecza problemoéw, gdyz sa one tatwe do
opisania matematycznie i w zwiazku z tym mozna
sporzadzi¢ tabele doboru masy urzadzenia napinaja-
cego. Réwniez bledny dobo6r urzadzenia mozna tatwo
skorygowac przez zmiane iloSci i masy obciaznikow.

Powierzchniowe przeno$niki duzych mocy wyposa-
Zane sa z reguly w urzadzenia napinajace wciagarko-
we. Problem sprzezenia ciernego jest rozwiazywany
za pomoca odpowiednio wysokiego napiecia wstep-
nego, wysokowytrzymatej tasmy (najczesciej z linka-
mi stalowymi) oraz ukladéw tagodzacych rozruch.

Najprostszym urzadzeniem napinajacym o dziata-
niu cigglym jest stacja ciezarowa, jednak w krajowym

gbrnictwie weglowym z uwagi na ograniczone gabary-
ty wyrobisk w przenoS$nikach dotowych nie sg instalo-
wane wieze z obciaznikami. Natomiast z powoddow
omoéwionych w rozdziale 3 czesto trzeba instalowad
w przeno$nikach silne hamulce, a stacja ci¢zarowa
moze przy hamowaniu generowaé znaczne sity dyna-
miczne pochodzace od gwattownego podrzucania cig-

Zaru napinajacego.

Nieprawidtowo dobrany ukfad napinajacy i rozru-
chowy powoduje nastepujace zjawiska podwyzszajace
koszty eksploatacji i wprowadzajace réznego typu za-
grozenia w czasie pracy przenoS$nika:

— poSlizg na bebnach napedowych zmniejszajacy
trwato$¢ oktadzin i tozysk,

— obcigzenia zmienne w zakresie od petnego wylu-
zowania do ostrego szarpania powyzej dopusz-
czalnych obcigzen wplywajace na ZywotnoS¢ taSmy
1 jej potaczen,

— wybijanie lub zacieranie si¢ tozysk w kraznikach
1 bebnach nienapedowych i napinajacych,

— uszkadzanie elementéw konstrukcji, a szczegdlnie
elementéw ustalajacych i kotwiacych.

Idealny system napinajacy powinien charakteryzo-

wac sig:

— zapewnieniem wlaSciwego napiecia tasSmy dla
wszystkich stanéw dynamicznych przenoS$nika,

— reagowaniem na zmiany obcigzenia,

— reakcja niezwloczna (mozliwie bez “p6l mar-
twych” nieczutosci),

— automatyczng pracg réwniez po odtaczeniu napiecia,

— wywolywaniem napig¢cia na w miar¢ najnizszym
dopuszczalnym poziomie.

Niestety systemy wciagarkowe, nawet wyposazone
w wysokiej klasy elektronike daja efekty dalekie od
oczekiwan. Gléwnym problemem jest bezwladnos¢
napedow wceiagarkowych oraz znaczna moc niezbedna
dla uzyskania nadaznoSci zmian sily napinania w stosun-
ku do zmian momentu napedowego. Dodatkowe nie-
korzystne zjawisko wystepuje przy wylaczeniu awaryjnym
przenosnika pod obcigzeniem. Na rysunku 1 przedsta-
wiono przebieg sity S, po wytaczeniu awaryjnym. Sita
postojowa jest w tym przypadku znacznie wyzsza od
nastawionej na czujnikach. W efekcie — w czasie nastep-
nego rozruchu nastepuje luzowanie taSmy zamiast na-
pinania. Stacja wciagarkowa bez automatyki wykazuje
przebieg sit taki jak sity zaznaczone jako Sy, S, na ry-
sunku 1, czyli dla poprawnej pracy przeno$nika, nale-
zy zastosowaé napiecie wstepne znacznie wyzsze od
wymaganego z uwagi na zainstalowana moc. Taki sys-
tem napinania mozna stosowaé dla przeno$nikéw
Sredniej mocy o dtugoSciach nie przekraczajacych 800 m.
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Dla przeno$nikéw duzej mocy i wigkszej dtugosci dla
unikni¢cia problemdéw w czasie rozruchu i hamowa-
nia powinny by¢ zastosowane urzadzenia napinajace
ciggltego dzialania.

Rys. 1. Napinanie wciggarkowe — wykres sit
w napedzie S; i S, w funkcji sily obwodowej P

Oznaczenia:

Py — sita obwodowa na bebnach napedowych dla
obciazenia nominalnego,

P, — sitla obwodowa w czasie rozruchu,

Py — sita obwodowa wymagana przy hamowaniu,
S, — sita w taSmie nabiegajacej na bebny napedowe,
S, — sita w taSmie zbiegajacej z napedu,

Smin — Mminimalna sita w taSmie wyznaczona z wa-
runku dopuszczalnego zwisu taSmy miedzy
zestawami kraznikowymi.

Napinanie hydrauliczne posiada charakterystyke
korzystniejsza od wciagarkowego, a podstawowym
zastrzezeniem do tego typu napinania jest mozliwo$¢
nadmiernych zwisOw taSmy po stronie nabiegajacej
przy hamowaniu. Problem ten mozna jednak rozwia-
za¢ — stosujac drugi uktad napinajacy likwidujacy to
zjawisko [6]. Napinanie hydrauliczne wymaga znacz-
nych iloSci medium roboczego dla zapewnienia na-
daznosci pracy przy rozruchu w przenosnikach duzej
mocy, co jednak czeSciowo kompensuje si¢ przez sto-
sowanie w uktadzie hydroakumulatoréw.

Nadazne napinanie mechaniczne (z uktadem lino-
wym), stosowane w najdluzszych i najtrudniejszych
odstawach, bardzo dobrze zbliza si¢ do optymalne;j
charakterystyki zmian sily napinajacej. Pewnym ogra-
niczeniem stosowania stacji nadaznych jest koniecz-
no$¢ nastawiania wyzszych napie¢ wstepnych przy
przenos$nikach nachylonych.

Na rysunku 2 przedstawiono charakterystyke pracy
stacji sprzezonej, ktéra umozliwia zblizenie sie¢ do
warto$ci optymalnych [7]. W obszarze nieczutosci sta-
cji nadaznej dziala tu zespot statonapieciowy hydrau-

liczny. Niskie koszty eksploatacyjne przeno$nikow wy-
posazanych w nowe generacje urzadzen napinajacych
(gtéwnie oszczednosci ze wzgledu na wzrost zywotno-
Sci taSmy i jej polaczen oraz elementéw napedu)
Swiadcza o tym, ze przenos$niki pracujace w odstawach
wysokowydajnych powinny by¢ w coraz wigkszym
stopniu wyposazane w tego typu uktady napinajace.

Rys. 2. Napinanie nadgzne
z modulem statonapieciowym

5. STOSOWANIE OStON
ELEMENTOW RUCHOMYCH,
MIEJSCA ZABUDOWY | SPOSOB MONTAZU

Zakres stosowania oston na przeno$niku tasmo-
wym jest okreSlony przez kilka Zrddet. Sa to zar6wno
normy, jak i przepisy BHP. Brak jest jednak jedno-
znacznych przepisow dotyczacych gdrniczych doto-
wych przeno$nikéw wegtowych. Mozna wykorzystywac
zapisy [8], a miejsca niebezpieczne w przenosnikach de-
finiuje norma [9]. Podstawowa jednak przestanka poza
tymi okreSlonymi przepisami powinna by¢ zasada, aby
dla zachowania bezpieczefnstwa obstugi nie uniemozli-
wiac jej czyszczenia zespotdw lub regulacji biegu ta-
Smy. Dlatego nie powinny by¢ nadmiernie odgradzane
miejsca instalowania zgarniaczy lub powinny by¢ in-
stalowane urzadzenia do odprowadzania Scieréw.

Elementy regulacji powinny by¢ tak usytuowane,
aby dostep do nich nie wymagal demontazu oston.
Szczegbdlnym miejscem jest wozek petlicy, ale réwniez
w tym przypadku mozna obnizy¢ zagrozenie wynika-
jace z demontazu oston, np. przez stosowanie bebnéw
barylkowanych — znacznie lepiej prowadzacych taSme
— jak réwniez dodatkowych rolek kierujacych.

Aby ufatwi¢ obstuge przeno$nika, mozna go wypo-
sazy¢ w uktady centralnego smarowania. Nie musza to



Wykorzystanie zapasow magazynowych kopalfi do poprawnej kompletacji gorniczych przeno$nikéw taSmowych 67

by¢ automatyczne rozbudowane instalacje, ale wystar-
cza systemy przewodéw doprowadzonych od gniazd
smarowych do jednego miejsca w obrebie zespotu,
gdzie mozna byloby bezpiecznie uzywaé smarownicy.

Obstudze oraz innym poruszajacym si¢ w poblizu
osobom nalezy wydzieli¢ przejScia komunikacyjne.
Tam, gdzie gabaryty wyrobiska nie pozwalaja na zabu-
dowe przetazéw nad taSma, mozna czesto bezpiecz-

nie wygrodzi¢ przejScie miedzy taSmami lub wrecz
pod przeno$nikiem.

Strefa zagrozenia osOb przebywajacych w pobli-
Zu przeno$nika sa rejony przesypow. Tu bardzo wazne
sa ostony uniemozliwiajace dostep do miejsc pomig-
dzy ograniczeniami bocznymi a taSma, jak pokazano
na rysunku 3. Ostony powinny réwniez zabezpieczy¢
przed uderzeniem przez spadajacy urobek.

Rys. 3. Przyktad rozmieszczenia oston miejsc niebezpiecznych

(pozycje czerwone)

6. PODSTAWOWE ZASADY
DOBORU ZESPOLOW W PRZENOSNIKU

Wielokrotne faczenie zakladéw gorniczych oraz
przekazywanie nierentownych oddziatéw do spoiki re-
strukturyzacji kopali powoduja, ze w jednym zakta-
dzie gérniczym moga si¢ pojawi¢ przenosniki réznych
producentow, ktdrzy zapewniali poprawny dobdr i pra-
ce urzadzenia w ramach konkretnych przetargéw. Po
wyga$nieciu gwarancji urzadzenia te sa do dyspozycji
uzytkownika, ale nie zawsze mozna znalez¢ nowg
lokalizacje, gdzie mozna zainstalowa¢ dane urzadze-
nie z zachowaniem dotychczasowych warunkéw sto-
sowania. Czesto do napedu o wymaganej w danej
lokalizacji mocy dobudowuje sie¢ pozostale zespoty
z przeno$nikéw normalnie eksploatowanych w danym
rejonie. Dlatego kompletowanie przenoSnika z pod-
zespotdw posiadanych przez kopalnie nalezy poprze-
dzi¢ obliczeniami z wykorzystaniem dostgpnego na
rynku oprogramowania, dobierajac nie tylko wyma-
gang moc, ale réwniez parametry hamowania, sity na-
pinania i dlugo$¢ wybiegu urzadzenia napinajacego.
Obecnie wiekszos$¢ kopalfi dysponuje takim oprogra-
mowaniem.

Podzespoly do przeno$nika powinny by¢ dostoso-
wane do sit wystepujacych w ukladzie przenos$nika,
a wigc ich przydatno$¢ nalezy oceni¢ na podstawie
Zrodtowej dokumentacji techniczno-ruchowej prze-
no$nika, z ktorej dany zespdt pochodzi. Szczegdlnie
wazne jest sprawdzenie wielkoSci fozysk w bebnach
napedowych 1 zwrotnych oraz Srednic bebndéw dla

przewidywanej w przenoSniku tasmy. Nosnos¢ tozysk
powinna zapewnia¢ ich trwato$¢ — 20 tys. lub 50 tys.
godzin przy konkretnie wyznaczonych obcigzeniach.

Trasa przeno$nika powinna gwarantowaé zakltada-
na wydajno$¢, dlatego wielko$¢ niecki rowniez nalezy
sprawdzi¢ w czasie obliczen wstepnych. Nie nalezy
wykorzystywac elementOw trasy znacznie skorodowa-
nych i zdeformowanych.

Srednice kraznikéw zastosowanych w przenoS$niku
powinny by¢ tak dobrane, aby przy zatoZonej pred-
kosci taSmy ich predko§¢ obrotowa nie przekracza-
fa 600 obr/min. Dla wyzszych predkosci obrotowych
wymagane jest stosowanie specjalnych wspornikow
kraznikowych z kraznikami zabezpieczonymi przed
wypadaniem.

Nie ma koniecznosci spinania ze soba zespotow,
ktore nie pochodza z jednego typu przenosnika, jezeli
zapewniamy im indywidualne i pewne utwierdzenie
z zachowaniem osiowoSci przenos$nika. Dotyczy to
szczegllnie polaczefi naped — petlica lub trasa —
zwrotnia. Nalezy przede wszystkim sprawdzié¢ prze-
chodzenie taSmy miedzy zespotami i w przypadku wy-
maganej korekty wysokoSciowej czy pojawienia si¢
odcinka wymagajacego dodatkowego podparcia tas-
my wyposazy¢ go w dodatkowe bebny odchylajace.

W przypadku ustawienia wysiegnika na stojaku,
gdy nie jest on spiety z napedem, taSma nabiegajaca
na naped musi by¢ dodatkowo przed nim ostoni¢ta.

Osobnym problemem jest dobor taSmy i stosowa-
nie taSmy uzywanej, ale tu powinna by¢ przyjmowana
zasada, ze do waznych odstaw tasmowych zaleca si¢
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zakup taSmy nowej, a taSme uzywana wykorzystywac
w mniej odpowiedzialnych odstawach oddzialowych
oraz w przenos$nikach do prac przygotowawczych.

7.

PODSUMOWANIE

D

2)

3)

4)

5)

Wystawienie Deklaracji Zgodno$ci WE musi po-
przedza¢ analiza i ocena ryzyka [10] potwierdzaja-
ca speinienie zasadniczych wymagan Dyrektywy
Maszynowej i Dyrektywy ATEX oraz innych, jeze-
li maja zastosowanie, dokonana na podstawie
norm z nimi zharmonizowanych.

Dostawca urzadzenia ponosi odpowiedzialno§¢ za
bezpieczefistwo konstrukcji. W przypadku, gdy de-
klaracje wystawia kompletator, to on odpowiada
za poprawno$¢ urzadzenia. Dlatego zaleca sig, aby
tzw. skfadaki poddawaé dobrowolnej certyfikacji.
Nowoczesne gornicze przeno$niki taSmowe po-
winny by¢ zawsze konfigurowane do konkretnych
zadan i lokalizacji, ze szczeg6lnym naciskiem na
zapewnienie bezpieczenstwa pracy w stanach nie-
ustalonych.

Przenos$niki, w ktorych zespoty zostaly zestawione
przez uzytkownika sa niekiedy eksploatowane na
podstawie wyjSciowych dokumentéw producenta,
mimo ze zakres ingerencji w konstrukcje zZrodtowa
jest tak duzy, ze wymaga to wystawienia nowej de-
klaracji zgodnoSci, dlatego zawsze nalezy doktad-
nie przeanalizowa¢ warunki stosowania okreslone
w instrukcji obstugi urzadzenia pod katem ich do-
trzymania. Zastosowanie w jednym przenoSniku
zespotow kilku producentéw zalicza sie do znacz-
nej ingerencji.

Wykorzystanie posiadanych przez kopalnie zespo-
16w pozwala na obnizenie kosztéw przygotowania
nowych ciaggéw transportowych, gdyz niekomplet-
ne urzadzenia pochodzace z likwidowanych czeSci
zakladéw goérniczych moga byé wykorzystane jako
petnowartoSciowe po przeprowadzeniu weryfika-
cji, analizy i kompletacji z zachowaniem uwag za-

wartych powyzej.

(2]

=

[4

=

=

[8

=

[10]
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