S PATENT

28056

Patent dodatkowy
do patentu:

Pierwszenstwo:

URZAD
PATENTOWY
PRL

Opublikowano:

Zgtoszono: 31, XII. 1966

25.1X. 1969

KL 2le, 46/50
(P 118 285)
MKP G 05 f
UKD

Wspéltworey wynalazku: prof. dr inz. Ludger Szklarski, dr inz. Bog-
dan Fijalkowski, mgr inz. Borys Wgasowicz,
dr inz. Stanistaw Kreczmer, mgr inz. Andrzej
Skalny, inz. Wiladysiaw Sikora, mgr inz. Ja-
nusz Zawilinski, mgr inz. Jerzy Cholewka

Wiasciciel pateniu: Akademia Goérniczo-Hutnicza (Katedra Elektrotech-

niki Gérniczej), Krakéw (Polska)

Speséb recznego i automatycznego sterowania i regulacji
predkosci posuwu i skrawania goérniczej maszyny urabiajacej
oraz uklad do stosowania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest sposdb recznego
i automatycznego sterowania i regulacji predkosci
posuwu i skrawania goérniczej maszyny urabiajg-
cej oraz uklad do stosowania tego sposcbu, znaj-
dujgcy zastosowanie zwlaszcza do gbérniczych ma-
szyn urabiajgcych.

Dotychcezas wiekszosé gérniczych maszyn
urabiajacych, takich jak wrebiarki, kombajny lub
koparki, pracuje bez ciaglej regulacji predkosci.
Przyktadowc we wrebiarkach i kombajnach sto-
suje sie skokowsa kilkupolozeniowa zmiane pred-
koSci przy nastawieniu rceznym, rzadziej za po-
mocg przekaznika pradowego, zalgczonego w ob-
wbd stojana silnika.

Rezruch silnika, odbywajacy sie czesto kilkaset
razy na godzine powoduje kazdorazowo znaczne
spadki napie¢ na sieci-kopalnianej. Znane sposoby
regulacji predkoéci polegaja na stosowaniu silni-
kéw napedowych prgdu stalego, zasilanych z prze-
twornicy Leonarda. Stosowanie tego rodzaju sil-
nikéw w warunkach kopalnianych powoduje
koniecznosé przebudowy silnika napedowego.

Zastosowanie silnika z komutatorem jest niedo-
godne ze wzgledu na zmniejszenie pewnoéci ruchu,
a ponadto nastrecza trudnos$ci wykonania prze-
ciwwybuchowego. Znany jest rownieZ sposéb
automatycznege sterowania i regulacji predkosci
obrotowej silnikéw asynchronicznych, kidry po-
lega na réwnoczesnej zmianie czestotliwosei i na-
piecia na zaciskach stojana asynchronicznego sil-
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nika klatkowego, przy
i strumieniu stojana.

Sposdb ten zapewnia regulacje stalowartodciows,
a wiec nadajaca sie jedynie do recznej regulacji
predkodci posuwu i skrawania goérniczej maszy-
ny urabiajacej, Nie nadaje sie natomiast do auto-
matyezne] regulacji predkodci dla przebiegdw
stochastycznych, charakterystycznych dla gérniczej
maszyny urabiajgcej.

Wady te eliminuje sposdéb recznego i automa-
tycznego sterowania i regulacji predko$ci posuwu
i skrawania gérnicze] maszyny urabiajacej, we-
diug wynalazku, polegajgcy na tym, Ze za pomoca
sygnatu bledu pradu, bedgcego rodinicg sygnatu
pradu zadanego i sygnalu pradu rzeczywistego
silnika, oddzialywuje sie na wielko§¢é predkosci
silnika w zamknietym ukladzie regulacji, przez
réwnoczesng regulacje czestotliwosei 1 napiecia
zasilajacego silnik. )

Do stosowania tego sposobu wykorzystuje sie
zamkniety uklad automatycznego sterowania i re-
gulacji, w kiérym nastepuje pordéwnanie sygnatu
pradu zadanego z sygnalem pradu rzeczywistego
oraz pofrednio z sygnalem rzeczywistej predkosci
silnika.

Uklad recznego i automatycznego sterowania i re-
gulacji predkodci posuwu iskrawania gérniczej ma-
szyny urabiajgcej wedlug wynalazku, jest przed-
stawiony w przykiadowym rozwigzaniu na rysunku,
ktéry przedstawia jego schemat strukturalny.

ograniczonym pradzie
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Sposéb wedilug wynalazku polega na tym, ze
zadany prad wybiera sie zadajnikiem 1, z ktérego
sygnatl jest formowany integratorem 2 i podawany
do wezla sumacyjnego B. W wezle sumacyj-
nym B, otrzymany sygnal zadanego pradu I¥,
zostaje porébwnany =z sygnalem rzeczywistego
pradu I, uzyskanego z przekladnika pradowego,
wchodzacego w sklad zespolu 5. Zespdt 5 zawiera
przektadnik pradowy, polgczony z przekainikiem
pradowym, ktéry steruje elementem sterowni-
czym przeksztaitnika, pracujacego jako prostownik,
a ponadto zawiera konwertor ,napiecie/czestotli-
wosé”, ktéry jest polgczony z elementem sterow-
niczym przeksztaltnika, pracujacego jako falownik
do zasilania silnika wyposazonego w pradnice
tachometryezna.

W zespole 5 zamiast dwoéch przeksztalinikéw,
a to przeksztaltnika, pracujgcego jako prostownik
i przeksztaltnika, pracujgcego jako falownik, moz-
na zastosowaé¢ jeden przeksztattnik typu cyklo-
konwertor bez jawnego obwodu pradu statego,
z ktérym jest polaczony jeden element sterow-
niczy.

Zespét 5 moze byé dodatkowo wyposazony w ste- -

rowany zadajnikiem strumienia, zamkniety uklad,
regulujgcy przeksztaitnikiem napiecia, pracujgcym
jako prostownik.

W wyniku poréwnania sygnalu zadanego pradu
I* z sygnalem rzeczywistego pradu I, uzyskuje
sie sygnal bledu AI. Sygnal bledu JI zostaje
przeksztaicony regulatorem pradu 3 w sygnal za-
danej warto$ci predkoéci w* silnika M i za po-
frednictwem przelgcznika P podany do wezla su-
macyjnego A. W wezle sumacyjnym A zadana
predko$¢ w* zostaje poréwnana z rzeczywista
predkoScia « silnika M, uzyskang z pradnicy ta-
chometrycznej T, wchodzgcej w sktad zespolu 5,
dajac sygnal bledu Adw, ktéry jest przeksztalcony
nastepnie regulatorem predko$ci 4. Celem regu-
lacji predkosci, uzyskany sygnat z regulatora 4
zostaje przestany do zespolu 5.

Dzieki zastosowaniu przetgcznika P, jest mozli-
we przejScie ukladu na sterowanie reczne. Prze-
lacznik P w pozyceji I edpowiada pracy uktadu
przy sterowaniu recznym. Wowezas uklad auto-
matycznej regulacji predkosci obcigzeniami skra-
wania jest wylgczony i predko§é siinika M jest
regulowana recznie zadajnikiem 1 poprzez prze-
ksztaltnik 2.
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Sposéb recznego i automatycznego sterowania
i regulacji predkosdci wediug wynalazku zapewnia,
przez plynnag regulacje predkosci posuwu i skra-
wania w zaleino$ci od zmian obcigzen oporami
skrawania, optymalne wykorzystanie gérniczych
maszyn urabiajgcych 1 mocy silnika napedu, przy
uzyskaniu optymalnej granulacji urobku weglo-
wego. Wszystkie elementy uktadu wedlug wyna-
lazku sz latwe w wykonaniu jako ognioszczelne,
dzieki zastosowaniu aparatury o obwodach iskro-
bezpiecznych oraz asynchronicznych silnikéw
klatkowych. Ponadto zastosowanie silnikéw
asynchronicznych jednoklatkowych o korzystnych
wlasno$ciach napedowych i uproszczonych ukla-
dach regulacji, pozwala dzieki ich sztywnym cha-
rakterystykom mechanicznym, unikaé w wiekszodci
przypadkéw niepozgdanego ujemnego predkoécio-
wego sprzezenia zwrotnego.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb recznego i automatycznego sterowania
i regulacji predko$ci posuwu i skrawania gér-
niczej maszyny urabiajgcej, znamienny tym, ze
za pomocy sygnatu biedu pradu, bedacego réz-
nicg sygnalu pradu zadanego i sygnalu pradu
rzeczywistego silnika (M) oddzialywuje sie na
wielkodé predkofci silnika (M) w zamknietym
ukladzie regulacji, poprzez rdéwnoczesna regu-
lacje czestotliwoSci 1 'napiecia zasilajacego
silnik (M). '

2. Uktad do stosowania sposobu wedlug zastrz. 1
znamienny tym, Ze wezel sumacyjny (B) jest
polgczony z przekaznikiem prgdowym zespolu
(5) 1 poprzez integrator (2) z zadajnikiem (1),
a uchyb pradowy jest podawany z wezla (B)
polgczonego przez regulator (3) pradu silnika
(M) i przelacznik (P) do wezta (A), ktéry jest
potgczony dodatkowo z pradnica tachometrycz-
na (T) zespotu (5), za§ przelacznik (P) w po-
zycji (I) stuzy do rozlaczenia regulatora (3)
pradu silnika (M) od wezla sumacyjnego (A)
i dotgczenia do niego integratora (2) celem
recznego sterowania predkoscia, przy czym
uchyb predkosSci jest kierowany z wezla (A)
potaczeniem przez regulator predkosci (4) do
konwertora ,napiecie/czestotliwosé” zespotu (5).
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