Tytul

Urzadzenie do produkcji lin stalowych plaskich przeznaczonych do pracy w szybach
gorniczych i uruchomienie produkcji lin.

Stowa kluczowe
(Max 5)

Transport, szyb, technologia, bezpieczenstwo, badania

Streszczenie
(Max 500 znakow)

Celem przedsiewzigcia objetego projektem celowym bylo opracowanie, wykonanie, certyfikacja
urzadzenia do produkcji lin stalowych no$nych i wyréwnawczych plaskich, a takze uruchomienie
produkcji pelnego typoszeregu tych lin. W zwiazku z likwidacja fabryki lin stalowych w Bytomiu,
ktory jako jedyny w Polsce wykonywat liny stalowe ptaskie nie byto podmiotu gospodarczego, ktory
te liny produkuje w kraju. Obecnie w Europie liny te produkowane sa w Niemczech i Wielkiej
Brytanii technologig re¢cznag, ktora jest czasochtonna i dopuszczajaca mozliwo$¢ uszkodzenia drutéw
splotu.

Opis technologii (metody)

(Maks 2000 znakow)

Opis powinien zawiera¢ odpowiedz na pytania:
e Jakiego zagadnienia dotyczy technologia/metoda?
e W jaki sposob dziata technologia/metoda? (opis techniczny)
e Na czym polega innowacyjno$¢ technologii/metody?

Nowo powstale urzadzenie jest wyposazone w nowo zaprojektowanag glowice powodujaca
W automatyczny sposob rozwarcie linisk liny 1 automatyczne zadanie skoku liny poprzez
zastosowanie mechanicznych wzorcow skoku liny. Powoduje to zsynchronizowane
rozwarcie splotek szeSciu do o$miu linisk i samoczynne wytwarzanie szczelin do
rozmieszczenia wigzek drutow lub splotek zszywajacych ling stalowa ptaska.
W proponowanym rozwigzaniu prowadnice gwiazdowe sa przystosowane do szybkiego
demontazu z glowicy formujacej w celu umozliwienia przewlekania liniska przed
rozpoczeciem procesu zszywania. Prowadnice gwiazdowe w celu synchronizacji obrotu
zostaly potaczone kotami zebatymi w taki sposdb aby ruch obrotowy wymuszat
rOwnomierne rozstawienie otworé6w  w prowadnicach gwiazdowych. Rozwigzanie to
zmniejszylo pracochtonno$¢ przy uzbrajaniu urzadzenia, a jednocze$nie wyeliminowato
mozliwo$¢ nieprawidlowego zszycia liny. Urzadzenie jest rowniez wyposazone w uklady
formujace ksztalt geometryczny liny zaréwno w zakresie szerokosci jak i1 grubosci liny
wymagane przez normy w odniesieniu do lin stalowych plaskich, oraz elektroniczne uktady
pomiarowe kontrolujace te parametry i rejestrujagce je w pamigci rejestratora. Urzadzenie to
umozliwia wyprodukowania okoto 56 m liny w ciggu 8 godzin pracy urzadzenia.
Zastosowanie nowo zaprojektowanej glowicy 1 uktadow formujacych pozwolg na
wyeliminowanie czynnika ludzkiego z produkc;ji tych lin. Nowo zaprojektowana glowica nie
pozwola na uszkodzenie powloki cynkowej liny. Powoduje to podniesienia jakosci
oferowanych lin, zwigkszenie trwato$ci oraz podniesienie wytrzymato$ci na zrywanie.
Roéwnoczesnie zmniejszenie liczby pracownikow obstugujacych nowe urzadzenie z szesciu
do dwoch os6b spowodowalo obnizenie kosztow produkcji, i poprawe konkurencyjnos$ci
oferowanego produktu. Liny te obecnie stosowane sg w goérnictwie wegla kamiennego,




gornictwa miedziowego i soli. Obecnie na rynku dostgpne s3 liny produkcji niemieckiej
1 angielskie wykonywane w starej r¢cznej technologii szycia, drozsze o okolo 60% od nowe;j
produkcji.

Zalety technologii

Opis powinien zawiera¢ odpowiedzZ na pytania:
e Jakie cechy posiada technologia w odniesieniu do konkurencyjnych technologii?
e W czym technologia jest lepsza od obecnie dostepnych na rynku?

W znanych nam rozwigzaniach sploty linisk otwiera si¢ przy pomocy ,,igiel” wbijanych sitg
ramion (co jest ucigzliwe dla obstugujacych), lub za pomocg miotkéw pneumatycznych.
Znany tez jest sposob wprowadzania linisk w ulozyskowane ,,gwiazdy”, ktére przesuwane
wzdhuz liniska, napgdem, obracaja si¢ po linii srubowej tworzac szczeling umozliwiajaca
swobodne wtozenie listwy stalowej (,,igly”’) w miejsce ktérej wktada sie druty lub splotki
zszywajace. Po wyciagnieciu listwy lina zostaje zszyta. Uklad ten zmniejszyl ucigzliwosé
pracy fizycznej natomiast istotng wada tego ukladu byt brak synchronizacji obrotowych
prowadnic gwiazdowych co wymagato szczegdlnej uwagi przy wprowadzaniu stalowych
listew (,,igiet”) pomigdzy uzyskane szczeliny. Efektem tego bylo zmniejszenie wydajnosci
pracy, a w skrajnych przypadkach prowadzito do niewtasciwego zszycia linisk, a tym samym
powodowaé mogto wzdtuzne i poprzeczne wichrowanie liny co jest niedopuszczalne przy
zastosowaniu lin stalowych ptaskich jako lin nosnych i wyréwnawczych w urzadzeniach
gorniczych wyciagéow szybowych. Duze warto$ci sil powstajacych podczas przesuwania
glowicy powoduja réwniez uszkodzenie zabezpieczajacej powloki cynkowej linisk,
zmniejszajagc ich odpornos¢ na korozje. Dodatkowym mankamentem tego rozwigzania byto
zabudowanie prowadnic gwiazdowych na stale w glowicy formujacej co utrudnia
wprowadzenie linisk do otworéw prowadnicy gwiazdowej. W opisanych powyzej
rozwigzaniach zwarcie otwartych linisk przed procesem zszywania wykonywane jest recznie
przy uzyciu miotkow Slusarskich. Na podstawie analizy publikacji w czasopismach
fachowych 1 referatéw wygloszonych na konferencjach krajowych i zagranicznych prace
badawcze w tym zakresie sg prowadzone jedynie w Gléwnym Instytucie Gornictwa, a na
rynkach krajowych brak jest podobnych rozwigzan i wyrobow handlowych, o zatozonych
parametrach technicznych. W rozwigzaniu GIG te niedociagnigcia usunigto.

Najwazniejsze zastosowania rynkowe:
Uruchominie produkcji dla UNIKOL Sp. z o.0.

Forma zabezpieczenia praw wlasno$ci intelektualnej

Wybra¢:
|:| Zgloszenie patentu/wzoru uzytkowego krajowego
|:| Zgloszenie patentu/wzoru uzytkowego migdzynarodowego (wskaz kraje)
|E Patent krajowy

|:| Patent migdzynarodowy (wskaz kraje)
X] Know-how

Forma udostepnienia

Wybra¢:
|:| Sprzedaz patentu
|:| Sprzedaz know-how
|E Licencja wylaczna
|:| Licencja niewylaczna
|:| Umowa udostepnienia know-how




Stan zaawansowania technologii

Wybraé:
|:| Ukonczone badania naukowe
[_] Prototyp w skali laboratoryjnej
|:| Demonstrator/seria probna
X] Wdrozono w skali przemystowej

Dane do kontaktu

Instytucja: Glowny Instytut Gornictwa
Imig, nazwisko, stanowisko: dr inz. Mariusz Szot, kierownik laboratorium
nr telefonu, adres e-mail: 32/ 259-27-59, m.szot@gig.cu




