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Technologia wykonania konstrukcji ostony odzawatowej
obudowy kopalnianej — montaz | spawanie elementow
oraz kontrola ostony odzawatowe]

The technology of making a construction of an anti-breaking
down mining support — welding and assembling elements
and controlling anti-breaking down support

Streszczenie

Omoéwiono wymagania stawiane ostonom odzawatowym
obudéw kopalnianych. Przedstawiono etapy montazu ele-
mentéw obudowy oraz Karty Technologiczne Montazu zgod-
nie z ktérymi montaz jest realizowany. Omoéwiono spawanie
elementéw. Zaprezentowano kontrole wymiarowg oraz kon-
trole ztgczy spawanych. Przedstawiono zagadnienia obrébki
widrowej niezbednej w procesie technologicznym wytwarza-
nia obudowy.

Stowa kluczowe: technologia spawania; projektowanie tech-
nologii; konstrukcja spawana

Abstract

In the following paper specifications relating to anti-bre-
aking mining supports were provided. Successive stages of
assembling the elements of support and Assembly Operation
Sheets were presented. Welding of elements was described.
Dimensional control and welded joints control were discus-
sed. The issues referring to machining essential in the tech-
nological process of manufacturing the support were given.

Keywords: welding procedure specification; design of we-
Iding procedure; welding structure

Wstep

Publikacja stanowi trzecig cze$¢ cyklu prezentujgcego
proces wytwarzania konstrukcji spawanej obudowy gor-
niczej. W poprzedniej czesci przedstawiono zagadnienia
dotyczgce podgrzewania wstepnego i temperatury warstw
posrednich, uprawnien spawaczy oraz realizacji procesu
spawania. Oméwiono proces mtotkowania i wymagania dla
powierzchni lica spoiny. Podano wymagania dotyczace spa-
wania, w tym przeciwdziatania wystepowania pecherzy, spa-
wania w narozach, wykonywania spoin wielowarstwowych,
zakonczenia $ciegéw. Przedstawiono sposoby odprezania
konstrukcji oraz warunki prowadzenia napraw wadliwych
odcinkéw spoin.

W biezacej publikacji oméwiono zagadnienia dotyczace
wymagan konstrukecyjnych stawianych ostonie odzawato-
wej, przedstawiono montaz i spawanie elementéw ostony
oraz kontrole ztgczy spawanych [1+19].

Os_iona zmgchanizowana
- informacje ogolne

Obudowy zmechanizowane (rys. 1) przeznaczone sg do
podtrzymywania i kierowania stropem w kopalniach we-

gla kamiennego w poziomych i nachylonych wyrobiskach
$cianowych, w systemie $cianowym podtuznym na petny
zawat. W kompleksach scianowych obudowy wspétpracujg
z kombajnem $cianowym oraz przenos$nikiem $cianowym
zgrzebtowym. W poktadach o nachyleniu podtuznym powy-
zej 10° kompleks $cianowy wyposazony jest w urzadzenia
do stabilizacji dolnych sekcji przenosnika, korygowania
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Rys. 1. Widok kasztu obudowy zmechanizowanej

Fig. 1. A view of a crib of a mechanized support
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stropnic i zabezpieczenia dolnej sekcji na upadach. Korygo-

wanie potozenia obudowy, zwtaszcza w $cianach nachylo-

nych, zapewniajg uktady korekcji sekc;ji.
Konstrukcja obudowy zapewnia mechanizacje nastepu-

jacych prac:

— rozparcie zestawu automatycznie okreslong odporno-
$cig wstepnag

— podtrzymanie stropu ze statg odpornoscig roboczg

— rabowanie zestawu obudowy,

— przesuwanie sekcji za postepujgcym czotem $ciany,

— korygowanie potozenia sekcji, przesuwanie przenosnika
$cianowego,

— podparcie stropu w czesci przyczotowej Sciany za pomo-
cg wysiegnika przegubowo — wysuwnego,

— ostoniecie czota $ciany w celu zapewnienia bezpiecz-
nych warunkoéw pracy dla obstugi [20].
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Rys. 2. Pospawany teznik z naktadkami
Fig. 2. Welded brace with butt straps
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Rys. 3. Podzesp6t ucha cylindra
Fig. 3. A subassembly of an eye of cylinder

PRZEGLAD SPAWALNICTWA

Montaz konstrukcji

Montaz konstrukcji ostony odbywa sie etapowo z uwa-
gi na konieczno$¢ spawania detali w odpowiedniej kolej-
nosci tak, aby mozliwe byto wykonanie wszystkich spoin
wewnetrznych, np. przed przykryciem konstrukcji blachami
poszyciowymi mozna byto wykonaé¢ spoiny taczace tezni-
ki (blachy gtéwne) do blachy spodniej lub potozenie spoin
w miejscach trudno dostepnych.

llos¢ etapéw sktadania wynosi zwykle od I+l etapéw
wstepnych oraz IV + VIl etapéw gtéwnych w zaleznosci
od wielkosci konstrukcji ostony i jej ztozonosSci.

Etapy wstepne zwykle obejmujg sktadanie i spawanie
naktadek wzmacnigjacych do teznikéw gtéwnych (rys.
2), prostowanie po spawaniu oraz sktadanie i spawanie
mniejszych podzespotdw konstrukcji ostony (rys. 3), ktére
w poézniejszych etapach w catosci sktadane sg do catej
konstrukcji.

Obrobka wiérowa

Po sktadaniu i spawaniu przedostatniego etapu i po cat-
kowitym wystygnieciu (zwykle po 24 godz.) konstrukcje
oston rozczepia sie na pojedyncze sztuki. Po rozczepieniu
konstrukcja ostony poddawana jest ostatecznej obrébce
widrowej — wytaczaniu otworéw gtéwnych dla zapewnie-
nia wspotosiowosci (zwykle 0,1 mm) i rozstawéw otworéw
zgodnie z dokumentacjg konstrukcyjna (rys. 4).

Rys. 4. Obrébka wiérowa — wytaczanie otworéw gtéwnych
Fig. 4. Machining — boring the main holes

Kontrola techniczna

Kontrola wymiarowa

Przed operacjg malowania konstrukcje oston poddawane
sg kontroli ostatecznej przez pracownika kontroli technicz-
nej. Kontrola techniczna polega na sprawdzeniu poprawno-
$ci wykonania konstrukeji ostony zgodnie z dokumentacjg
techniczng pod wzgledem zgodnosci wymiarowych. Wymia-
ry $rednic i rozstawy otworéw gtéwnych oraz sprawdzanie
funkcjonalnosci potaczenia konstrukcji ostony z innymi
elementami zestawu obudowy (montowalnos$é ze stropnica
i stojakami) odbywa sie przy pomocy sprawdzianéw i sza-
blonéw kontrolnych. Wyniki pomiaréw wpisywane sg do kar-
ty pomiarowej (rys. 5) i sg archiwizowane.
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KARTA POMIAROWA
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Rys. 5. Karta pomiarowa
Fig. 5. Measurement chart

Kontrola ztaczy spawanych

Kontrola spoin odbywa sie w oparciu o karte kontroli spo-
in, w ktérej podano spoiny ktére muszg zosta¢ sprawdzone
zgodnie z wymaganiami PN-EN 5817 oraz rodzaj badan nie-
niszczacych, ktéry nalezy zastosowac do badan.

Wszystkie spoiny bada sie w 100% wizualnie (VT). Spoiny,
ktdére nalezy zbadac innymi metodami okresla karta kontroli
spoin. Zwykle spoiny pachwinowe bada sie metodg magne-
tyczno — proszkowa (MT) zas spoiny czotowe bada sie me-
todg ultradzwiekowg (UT) (rys. 6i 7).

Wyniki badan wpisywane sg w karte kontroli spoin i sg
archiwizowane.

Na rysunku 8 pokazano niezgodnosci — peknigcia spoin wykry-
te za pomocg badania metodg magnetyczno — proszkowg (MT).

Rys. 6. Badanie nieniszczace spoin metoda (UT)
Fig. 6. Non-destructive testing of welds by (UT) method
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Rys. 7. Badanie nieniszczgce spoin metodg (UT)
Fig. 7. Non-destructive testing of welds by (UT) method

Rys. 8. Widoczne niezgodnosci (pekniecia spoin) wykryte podczas
badan (MT)

Fig. 8. Visible discrepancies (cracks of welds) detected during (MT)
testing

Proces spawania

Spawanie konstrukcji ostony

Spawanie prowadzone jest metodg MAG (135) — spawa-
nie elektroda topliwg w ostonie gazéw lub ich mieszanek.
Spawanie poszczegdlnych etapéw konstrukcji ostony odby-
wa sie $cisle wg Kart Technologicznych Spawania (Planow
Spawania) ogdlnych i szczegdtowych oraz Instrukcji Tech-
nologicznych Spawania — WPS—-6w przestrzegajgc $cisle
parametréow spawania w nich zawartych.

Zrédtem pradu sa pétautomaty spawalnicze - spawarki
inwentorowe gtéwnie typu KEMPOWELD 5500W i FASTMIG
KMS 500 firmy KEMPPI .

Materiat dodatkowy dobrano wg PN-EN 14341 - drut elek-
trodowy w gatunku G4Sil1 (wg DIN 8559 — SG3). Jako gaz
ostonowy stosowana jest mieszanka argonu i CO,. Wg PN-
EN ISO 14175 sktad mieszanki to: 82%Argon + 18% CO2.

Na rysunku 9 pokazano przyktadowg Instrukcje Techno-
logiczng Spawania — WPS dla ztgcza czotowego dla spoiny
V25 i K25 z petnym przetopem. Materiaty spawane to stal
niestopowa konstrukcyjna w gatunku S460, S420, S355
lub S235. W instrukcji okreslono min. rodzaj ztgcza, gatu-
nek materiatu podstawowego, metode i pozycje spawania,
parametry spawania oraz rodzaj materiatéw dodatkowych
— drutu elektrodowego i gazu ostonowego.
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Rys. 9. Instrukcja Technologiczna Spawania — WPS
Fig. 9. Welding Technological Instruction — WPS

Karty technologiczne

Oproécz Technologicznych Planéw Spawania do wykona-
nia konstrukcji ostony stosowane sg réwniez Karty Tech-
nologiczne. Karty te tworzone sg zaréwno do wykonania
poszczegdlnych detali tzw. karty detaliczne, jak réwniez
karty montazowe do wykonania sktadania i spawania catej
konstrukciji. Karty detaliczne tworzone sg dla kazdego deta-
lu osobno. W kartach technologicznych detalicznych ujety
jest proces technologiczny wykonania poszczegdlnego de-
talu od operacji ciecia termicznego (dla detali wykonanych

z blach), poprzez wykonanie faz pod spoiny, szlifowanie, pro-
stowanie, giecie itp., az do operacji sSrutowania, ktéra zwykle
jest ostatnig operacjg dla wykonania detalu przed operacja
sktadania. W kartach technologicznych detali wymagaja-
cych obrébki mechanicznej po operacji $rutowania zawarte
sg ponadto operacje obrébki wiérowej takie jak: wiercenie
otwordw, frezowanie czy toczenie.

Montazowe karty technologiczne zawierajg szczegoéto-
wy opis procesu technologicznego sktadania i spawania
wszystkich operacji:

— $lusarskich — z podaniem ilosci etapéw sktadania, nume-
réw pozycji detali wg wykazu konstrukcyjnego i rysunku,
kolejnosci sktadania detali w poszczegdlnych etapach,
ilosci detali oraz symboli przyrzgdéw montazowych po-
trzebnych do danego etapu sktadania,

— spawalniczych — z podaniem dtugosci spoin dla poszcze-
g6lnych etapéw,

— operacje obrébki mechanicznej z opisem zakresu jej wy-
konania,

- szlifowania wykanczajacego

— $rutowania,

— malowania.

W kartach technologicznych detalicznych jak i montazo-
wych ujete sg réwniez zadane czasy do wykonania poszcze-
golnych operacji. Czasy te sktadajg sie z czasu przygotowaw-
czo — zakonczeniowego (tpz.) i czasu jednostkowego (tj.).

Ponadto karty technologiczne okreslajg stanowisko robo-
cze dla wykonania kazdej operacji oraz zawierajg operacje
kontroli technicznej umieszczone po kazdej operacji.

Na rysunku 10 przedstawiono przyktadowa karte techno-
logiczng montazu wykonania konstrukcji ostony.

Karta technologiczna | s e
oblegowa

— =T T
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*

Rys. 10. Karta technologiczna montazu
Fig. 10. An assembly operation sheet

Podsumowanie

Proces wytworczy konstrukcji spawanych prowadzony w zaktadzie produkcyjnym musi przebiega¢ zgodnie z wytycznymi

i procedurami jakosciowymi wdrozonymi w zaktadzie.

W zakresie spawania zaktad wykonujgcy odpowiedzialne konstrukcje spawane musi udokumentowac swoje kwalifikacje
poprzez posiadanie Certyfikatu wdrozenia PN—EN ISO 3834-2 ,Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatow metalo-
wych. Cze$é 2: Petne wymagania jakosci”, Swiadectwa Kwalifikacyjnego dla | Grupy Zaktadéw Duzych wg PN — M69009 lub
Duzego Swiadectwa wg DIN 18800 cz.7, a takze posiada¢ wdrozony System Zarzadzania Jako$cig zgodny z wymaganiami

normy PN—EN ISO 9001:2009.

Reguty wykonania, kryteria akceptacji itp. zawarte w normach i dokumentach zwigzanych z wyrobem utatwiajg opraco-
wanie dokumentéw opisujgcych standardowe warunki wykonania, ktére powinny by¢ zapewnione przez wytwoérce. Procesy
spawania wykonywane w zaktadzie ze wzgledu na swéj specjalny charakter powinny by¢ realizowane przez kompetentny
i wykwalifikowany personel spawalniczy. Zaktad wykonujgcy procesy spawalnicze odpowiedzialnych wyrobéw powinien
dysponowac wystarczajgcym i kompetentnym personelem do planowania, wykonywania i nadzorowania produkcji spawal-
niczej oraz powinien posiada¢ wykwalifikowany personel badan nieniszczacych.
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