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i  * веден и е

Зе время, прошедшее после выхода предыдущего издания инст
рукции, значительно изменилась номенклатура индивидуальных кре
пей.

Освоено серийное производство индивидуальных крепей нового 
технического уровня:

гидравлических стоек повышенного сопротивления внешнего пи- 
таш я одинарной раадвиккостя типа f f { СОТ (СУЩ -01), ГШ  
ш двойной раддшйоюстя ГВД (Ш1}|

стоек с внутренней системой питания сопротивлением 300 кН 
Ш%Ш ОГГЗО (СУШ) 9 ПОТ;

металлических верхняков типа БЕЗО, ВВЗОУ, рессорных верхня- 
ков типа ВР.

Изменены параметры и конструкция оставшихся в производстве 
стоек трения 1У, ТКУ.

Сняты с производства гидравлические стойки типа ГСЗГ-М, ГСК, 
ПВ?,ПЯН9ГВС, ГШ -15 клиновые стойки ТЙоЖ* ТЗЩ* ТШ* ТТК,вертияки 
В20Б, В25А, БВ-2, ВД.

Цель инструкции -  дать необходимы® практические рекомендации 
по вопросам безопасной и эффективной эксплуатации, выбора типа и 
типоразмере, ремонта и учета металлических индивидуальных крепей, 
рекомендуемых н применения в настоящее время на шахтах угольной 
яромдоленности СССР.

Инструкция разработана на базе обобщения многолетнего пере
дового опыта применения металлических индивидуальных крепей в 
угольной промышленности СССР и с использованием следующих мате
риалов:

Единая инструкция по эксплуатации, ремонту и учету металли
ческих индивидуальных крепей, применяемых в очистных выработках 
угольных шахт. (Донецк, Доцуги* 1962),

Правила безопасности в угольных и сланцевых ш ахтах.М .: "Нед
ра” , 1906 г .

Правила технической эксплуатации угольных и сланцевых шахт.
М ,: "Недра4 , 1976 г .

Руководство по управлению кровлей и креплению очистных забоев 
на пластах с углом падения до 35°. Донецк: Донуги, 1976.

Типовые паспорта управления и крепления очистных забоев с 
применением индивидуальных металлических крепей нового техничес
кого уровня (Донецк, Донуги, 1985).
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Рабочая документация и чертежи конструкций индивидуальных 
крепей, разработанные Гипроуглегормашем, Гипроуглемашем, 
Донгипроуглемашем, Донуги, КНИУИ и заводами-иэготовителями.

Положение о порядке планирования и учета повторного исполь
зования материалов я изделий, находящихся в процессе производст
в а , утвержденное приказом Министра угольной промышленности СССР 
от 18.02.79 $  122.

ОСТ 12.44,024-82. Изделия угольного машиностроения. Порядок 
разработки эксплуатационных документов,

ГОСТ 18322-78. "Система технического обслуживания и ремонта 
техники". Термины и определения.

ГОСТ 25843-83, Стойки призабойные* Технические условия.
ГОСТ 2,601-68. ЕСКД. Эксплуатационные документы.
Руководство по приготовлению эмульсии и применение ее в ка

честве рабочей жидкости для гидросистемы горношахтного оборудова
ния. ИГД им, А .А. Скочинского, МД982 г .

ГОСТ 25866-83, Эксплуатация техники, Термины и определения.
Совершенствование и создание новых индивидуальных металличе

ских крепей может привести к отдельным расхождениям между описа
нием конструкций, рисунками данной инструкции и эксплуатационной 
документацией. Однако общие технические и эксплуатационные реко
мендации, изложенные в настоящей инструкции, остаются при этом 
действительными и обязательными для применения на шахтах и в 
производственных объединениях-

Металлические индивидуальные крепи очистных забоев по свое
му назначению разделяются на призабойные и Посадочные стойки, а 
также стойки временной крепи.

Металлические призабойные стойки предназначены для использо
вания в качестве несущих опорных элементов постоянной и временной 
призабойной крепи очистных и подготовительных выработок.

Посадочные стойки выполняют функции специальной крепи при 
управлении кровлей способами полного или частичного обрушения и 
плавного опускания.

Временная металлическая крепь ВК предназначена для времен
ного поддержания кровли при других типах постоянной (преимущест
венно деревянной) крепи в очистных и подготовительных забоях.

Оборудованию очистной выработки металлической индивидуальной 
крепью должно предшествовать составление раздела паспорта выемоч
ного участка, определяющего для данной очистной выработки способ
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и средства управления кровлей и крепления, конструкцию крепи, по
следовательность производства 'работ по управлению кровлей и креп
лению и их объем, потребность в средствах крепления для обеспече
ния рабочего состояния выработки, безопасности работ и аффектив
ного использования маши ш механизмов.

2 . Гидравлические призабойные и посадочные 
стойки

2 Л . Общие сведения

2 .1  Л . Гидравлические стойки функционально подразделяются на 
призабойные и посадочные, а по конструктивному исполнению и прин
ципу работы т  стойки внутреннего питания (СЭТЗО,ОТМ,ШУ) и 
стойки внешнего питания {ГВД|ГШ1ЭС^ГВ,ГВУ,ГШУ).

Конструктивно все гидравлические стойки представляют собой 
гидравлический силовой домкрат, состоящий из корпуса (цилиндра), 
выдвижной части штока сменных насадок и клапанов: загрузочно
го , предохранительного и разгрузочного и цр.

Принцип работы стоек следующий. Рабочая жидкость подается 
насосом или маслостанцней черев загрузочный клапан в полость ци
линдра под поршень, и стойка распирается между почвой и кровлей. 
Под воздействием внешней нагрузки давление жидкости в полости ци
линдра растет . При давлении больше номинального срабатывает пре» 
дохранитеявный кпапан, перепуская часть жидкости из рабочей по» 
пости цилиндра в полость штока (в  стойках внутреннего питания) 
или на почву выработки (в  стойках внешнего питаниями результате 
чего происходит проседание штока при постоянном рабочем сопротив
лении. На протяжении всего периода податливости стойки предохра
нительный клапан обеспечивает стабильное давление рабочей жидкости 
в цилиндре, Разгрузка стойки производится открытием разгрузочного 
клапана. Полость под поршнем стойки t выдвижной часть») разгермети
зируется, выдвижная часть получает возможность опускаться.

Номинальное рабочее сопротивление у  всех серийно выпускаемых 
гидравлических стоек одинаковое -  300 4 10 кН#

2 .1 .2 .  В стойках с внешним питанием в качестве рабочей жид
кости используется водомаслякая эмульсия с 1,5-2% содержанием 
присадки "Аквол" или другой, не уступающей по качеству. Рабочая 
жидкость подается в полость цилиндра стойки с помощь» маслостан- 
ции по высоконапорной магистрали. При разгрузке под воздейст
вием опускающейся выдвижной части жидкость выдавливается из стсй -
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т  на почву.
Для распора стоек предназначен пистолет установочный ПУЗ 

( р и с .2 .1 ) , который применим для  в сех  типов стоек  с внешним пита
нием. Он состоит из головки I и рукоятки 2 ,  соединенных проаолоч- 
кт  в а т т  3 . В головке с п о м е з р о в о л о ч -

Р и с .2 .1 . Пистолет установочный ПУЗ

н аго  замка и установоодого штифта 4 закреплено седло 5 таким обра
зом , что е го  отверстие совпадает с каналом А головки.

В вкстгентричноз отверстие рукоятки вставл ен  золотник 6 ,  при
жимаемый к  седлу пружиной 7 , Торцевые отверстия рукоятки и голов
ки закрываются заглушками 8  и 9 , предотвращающими загрязнение от
верстий и выпадение уплотнительных колец при транспортировке.

Пистоле гы установочные серийно изготавливаю тся машинострои- 
тельнам  заводом № I объединения "Кнргормаш" и входят в комплеиет 
оборудования, поставляемого к гидростойкам ви вш его  питания.

Усилив начального распора стоек ГВУ, ГШУ со ставл яет  127 кН, 
ГОД, СУГВ - 100 кНрр» йШюре s imntcspsum 20,0 МПа,

Скорость раздвижки стойки -  не менее 20 мм/с. Скорость опус
кания выдвижной части стойки при р азгр узке  -  не менее 5 мм/с.

2 . 1 . 3 ,  Стойки с внешним питанием комплектуются доподнитель-
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ным оборудованием (т а б л .2 Д ) .
Таблица 2 .1

Обозначение j Наименование |Кол* 
1200

-во на 
м лавы

] Кол-во 38-  
!пасных частей

------------- — — ,— ..- — ----- ---------- ™  — ^ ———— -
I . ПУЗ.С00 Пистолет установочный 21 6
2. СНУ5 Станция насосная 1 -
3 . K0I.G3.00.GGG Кран шарогой 9 Т
4. KOI.00 .00 .007 Тройник 21 -
5 . 2dlT.00.04C Трубопровод штрековый 40 -
6 . 2СПТ.00.060 Переходник 35x30 2 -
7. 2OTT.00..Q50 Переходник 42x30 I -
8 . 2O1T.0I.033.0I Заглушка высокого 

давления 2 -
9. 2ШТ.00.001 Муфта переходная 42x30 8 3
10 .2СПТ05000-02 Рукав 16x1000 9 2
I I . 2СПТ05000-03 Рукав 16x2000 112 6
12.УПЮ190-08 Рукав 8x4200 42 6
I3.2CHT.00.004 Муфта соединительная 21
I4.201T. 00.004-02 Муфта соединительная 06 4
15.024.030-36-2-0 

ГОСТ 9833-73
Кольцо 80 6

2Д  .4 . В с той как внутреннего питания в качестве рабочей жид
кости используется индустриальное масло И-ЗОА или Й-20А 
ГОСТ 20793-75 с добавкой антикоррозионного ингибитора. Рабочая 
жидкость подается в полость цилиндра с помощь» встроенного в стой
ку ручного насоса. При разгрузке стойки рабочая жидкость перете
кает из полости цилиндра в штокову» полость, вытесняя из нее воз
дух через воздушноперепускное отверстие в разгрузочном клапане. 
Усилие на рукоятке насоса дня гидравлической стойки при р а з -  
двийке должно быть не более 0,2 кН, при распоре -  не более 0,4 кВ. 
Величина подъема выдвижной части за один полный цикл качания ру
коятки насоса -  не менее 22 мм. Скорость опускания выдвижной час
ти при разгрузке -  не менее 5 мм/е.

2 .1 .5 . В стойках, выпускаемых производственным объединением 
"Каргормаи", применяются клапаны: загрузочный (рис.2 .2 ) ,  'предох
ранительный золотникового типа (рис.2 .3 ) и разгрузочный (рис.2 ,4 ) .

Загрузочный клепан состоит из корпуса I с подводными канала
ми и резьбой для крепления клапанов в стойке и монтируется из д е -
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Рис.2 . 2 . Клапан загрузочный

Fho.2.3 , Клапан предохранительный
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Рис.2 .4 . Клапан разгрузочный

талей в специальной расточке корпуса клапанов стойки.
В коническую расточку корпуса вставляется обратный клапан 2 

с уплотнительным кольцом 3 ,  который подпирается пружиной 4  и нап
равляющим упором 5 при их установке в корпусе выдвижной части 
стойки.

В канале корпуса установлено уплотнительное кольцо б , кото
рое служит герметизации соединения загрузочный клапан -  стойка . 

Клапан предохранительный состоит из корпуса 12 с концевым

I I



уплотнением 2 и ввернутого в него штуцера 7 , Внутри штуцера у с 
тановлена пружина 6 , упирающаяся одной стороной в упор 9 , а дру
гой в пробку 8 , штуцер 7 торцом подпирает шайбу прижимную 5 и 
шайбу 4 ,  в которой установлена шайба дроссельная 13. В отверстии 
12 зал ре сова н подшипник 15 и установлено кольцо 14 , в которых 
подвижно установлен золотник 3 , Очистка жидкости осущ ествляется 
фильтром I ,

Золотник 3 упирается в шарик I I  с пятой 10, а с другой сто 
роны в ограничитель 16.

Работает предохранительный клапан следующим образом:
когда давление в поршневой полости стойки под влиянием внеш

ней нагрузки достигает номинального значения, золотник 3 начинает 
перемешаться вправо, преодолевая усилие пружины 6 и сжимает пружи
ну до тех лор, пока отверстия золотника 3 не совместится с коль
цом 14, в результате чего рабочая жидкость начнет перетекать че
рез щель шайбы дроссельной 13 и отверстие шайбы прижимной 5 во 
внутреннюю полость штуцера 7 и далее через его  отверстия -  на 
слив, С уменьшением давления в гидросистеме стойки золотник 3 под 
давлением пружины 6 возвращается в исходное положение прекращает
с я  переток рабочей жидкости и падение давления в поршневой полости.

Разгрузочный клапан состоит из клапана 2 , седле I » пружины 4 , 
толкателя 6 с уплотнительными кольцами 7 , и защитного кольца 8 . 
Клапан 2 имеет на одном конце конус, вэаимодзйствующий с кромкой 
сед л а , э на другом -  резьбовой конец хвостовика, на который на
винчивается толкатель 6 с кольцевыми канавками для двух  резиновых 
колец и защитного кольца. Седло уплотняется резиновым кольцом 3 . 
Между внутренними торцами седла и толкателя установлена пружина, 
создающая постоянное предварительное поджатие конуса клапана к 
кромке торца седл а , Для предотвращения произвольного откручивания 
хвостовика клапана от толкателя устан авли вается штифт 5 , перед у с 
тановкой или снятием которого необходимо произвести сжатие пружинь 
и освободить штифт.

2 .1 ,6 .  Стойки, изготовляемые Донецким производственным объе
динением "Тсчмаш" имеют разгрузочно-предохранительный клапан 
(р и с ,2 ,5 ) .

Клапан содержит предохранительный клапан , предназначенный 
для поддержания стабильного давления рабочей жидкости в стойке, и 
разгрузочный клапан, служащий для выпуска рабочей жидкости при 
разгрузке и осадке стойки, он выполняет также фикции зпгрузочно-
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Рио.2 *5 . Клапан раагруэочно-предохранительный

го клапана при подаче через него рабочей жидкости в стойку »  яр о - 
цесее ее распора*

Предохранительный клапан состоит из корпуса I , седла 2 , упОг 
ра е шариком 3 , пружины 4 , гильзы 5 , регулировочной пробки 5 * Дам 
последовательного подсоединения к нему разгрузочного клапана слу
жит переходник 7 , к к о то р о е  при помощи замкового соединения В 
крепится втулка 9 , включающая в себя седло 10* шарик I I t упор i2 ,  
взаимодействующий с пружиной 13 , второй конец которой прижимает 
фильтр 14 к торцу кольцевой выточки переходника 7 ,

Предохранительный клапан работает следующим образом. При у в е 
личении давления в рабочей полости стойки выше номинального рабо
чая жидкость через отверстие В давит на шарик 3 ,  отжимает его  от 
кромки, седла 2 и вы текает через дроссельное отверстие А, выпол
ненное в корпусе I , при этом давление жидкости понижается и шарик 
3 под давлением пружины 4 прижимается к кромке седла 2» перекры вая 
лоток жидкости из рабочей полости стойки. При нормально* работе 
стойки перепад давления жидкости при каждом цикле срабатывания 
клапана не превышает + 5 % номинальной величины. Для устранения
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влияния твердых и вязких частиц на работу клапана рабочая жидкость 
поступает под шарик 3 через фильтр 14 предварительно счищенная.

Через отверстие С производится подача рабочей жидкости от 
маслостанцнк при раздвижке стойки и слив при ее р азгр узке .

2 .1 .7 . Насадки на стойки предназначены для увеличения 
to  высоты с це^ью расширения диапазона применения типоразмера 
по мощности пласта (верхнему преце-у применения).

Объединением "Каргормаш" выпускаются верхние и нижние насад» 
ки. Для установки стойки под металлический верхняк предназначены 
шарнирные и жесткие верхние насадки (р и с .2 .6 а ,в ) , под деревянный 
верхняк » специальные насадки (р и с .26б ). Без верхних насадок стойи

!__ т
5

Рис.2 .6 . Насадки верхние объединения мКаргормаши

ки объединения "Каргормаш" не применяются.
Шарнирная насадка (р и с .2 .6 а ) состоит из главной опоры I и 

головки 2.

14



Головка, изготовленная методом штамповки, имеет в нижней 
части сферический выступ, который входит в соответствующее гн ез
до в пяте и соединяется с ней пальцем 3 . В верхней части головки 
расположены на расстоянии 84 мм друг от друга два шила, которые 
входят в фиксаторы, закрепленные на верхняке и ограничивающие 
горизонтальное смещение его  относительно насадки.

Отличительной особенностью шарнирной насадки под деревян
ный верхняк является цилиндрическая форма головки под круглый 
дер евянны й  верхняк или обапол  ( р и с , 2 . о б ) , Шипы предотвращают 
проскальзывание головки относительно верхняке.

Жесткая насадка (р и с .2 .6 в ) представляет собой сварную конст
рукцию, состоящую из головки 2 и трубы.

Таблица 2 .2
Параметры сменных верхних насадок

Наименование ! Обозначение ?Рабочая высота ,мм! М асса ,кг

Насадка жесткая ГВ30.040 2 ,6 0
То же -01 60 3 ,6 0

-02 100 4 ,2 0
Насадка шарнирная ГБ30.050 3 ,8 6
То же -01 60 4 ,8 6

-02 100 5 ,4 6
Насадка шарнирная Г ГВ30.060 5 ,6 0
под деревянный -01 60 6 ,6 0
верхняк -02 100 7 ,20

Нижние насадки (р и с .2 .7 )  предназначены только для регулиро
вания высоты стойки. Насапка I представляет собой сварную конст
рукцию и состоит из трубы I с приваренной пятой 2. Для соединения 
и фиксации с корпусом стойки труба имеет расточку и канавку для 
установки гтоволочного замка.

Насадки И, Ш, ГУ -  это отрезки груб, имеющие канавки в верх
ней и нижней частях для крепления с помощью проволочных замков к 
стойкам и нижней опоре.

Таблица 2 .3
Параметры сменных нижних насадок

Наименование * 
^  ?

Насадка нижняя 
То же

Обозначение * Рабочая высота,мм\М асса, к г ,  
________________ Д н е ,и м еет___________ _ ̂ не Д5олее^
ГВКУ 30.070 ~ б Г  о до
ПЗКУ 30.002 100 4,20



Рио*2,7* Сменные нижние насадки 
2 .1 .В. Гидравлические стойки СУГВ* СУГЗО применяются с 

жесткими ш шарнирными верхними насадками, выпускаемыми ДЦО "Точматп 
(рис.2 .8 ) ,  Расстояние между шипами, фиксаторами для верхняка -
74-2 мм.

Таблица 2 .4
Параметры верхних сменных насадок

Обозначение ! Тип
!

f Рабочая fФактическая ! 
! высота, мм! высота, мм »

Масса,

ГСУ-И-2МА Жесткая 60 100 2,23
ГСУ-М-ЗМА То же 100 140 2,70
Г0У41-4МА 160 200 3,42
ГСУ41-5МА и 250 290 4.50
ГСУ-М-2МБ Шарнирная 60 100 2,64
ГСУ-М-ЗМВ То же 100 140 3,10
ГСУ-М~4МВ 160 200 3,83
ГСУ41-5МБ 250 290 4,90
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Рис.2 .8 . Насадки верхние ДНО '’ТочманГ

2 ,2 .  Стойка внешнего питания двойной гидравлической ра 
ности ГВД (р и с .2 .9 )  состоит из цилиндра I ,  плунжера первой ступ е
ни 2 , плунжера второй ступени 3 , опорной головки 4 , вмещающей в 
себя предохранительный клапан и загрузочно-разгрузочное устройст
во , направляющей трубы 5 с уплотнительной втулкой б , пружин 7 и 8 
для принудительного опускания плунжеров.

Раздвижка и распор стойки ГВД производится от напорной магист
рали через подводящий штуцер в опорной головке установочным писто
летом 9 с переходным штуцером 10, который монтируется в установоч
ном пистолете. Для этого в донышке его головки просверливается от
верстие диаметром 12 ,5  мм, в которое вставляется штуцер и закрепля
ется гайкой на выступающем из отверстия конце его хвостика. Эти 
работы выполняются в условиях шахтных мастерских.

В рабочем положении втулка 6 герметизирует рабочую полость 
второй ступени, что обеспечивает при срабатывании предохранитель
ного клапана опускание после достижения настроечного давления в

17



Рис.2 ,9 . Стойка ГВД

рабочей полости, в первую очередь плунжера первой ступени, и а в 
томатическое повышение давления в нижней полости. После полной 
его  осадки сила пружины 7 прижимает направляющую трубу 5 к днищу 
цилиндра I и перестает действовать на плунжер 2 , который остает
ся нагруженным только гидравлическими силами, равными по величи
не и действующими с обеих сторон на его поршень. Нарушение гид-
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рвшжщщвсъого равновесия этих сил после срабатывания предохрани
тельного клапана предопределяет перемещение плунжера 2 вниз, 
разгерметизацию обеих рабочих полостей, переток жидкости со вто
рой рабочей полости в первую через зазор под уплотнительной втул
кой и опускание плунжера.

Поскольку давление жидкости во второй рабочей полости п т  
этом понижается, то неуравновешенная гидравлическая сила, дейст
вующая теперь со стороны рабочей полости первой ступени, подни
мает плунжер вверх, прижимает его к уплотнительной втулке и вос
станавливает герметичность рабочих полостей. После повторных сра
батываний предохранительного клапана цикл работы стойки в режиме 
постоянного сопротивления при опусканий плунжере повторяется.

Таблица 2 .5
Основные конструктивные параметры стоек ЩЦ

Типоразмер • Высота, мм ! Объем рабо-! Масса без рабо-
— *-------------------- Ней жидкое-! чей жидкости,кг,

}В сдвинутом!в раздай-!ти , см ! не более 
iположении ! нутом ! !

1ГВД 360 580 1800 20
2ГВД 400 700 2600 23
ЗГВД 450 825 3500 26
4 т 500 320 4800 29

Удельное давление стойки на почву при номинальном рабочем 
сопротивлении составляет 20Ша. Стойки ГЗД со сменньши насадками 
не применяются; изготавливаются Донецким производственным объеди
нением нТочмааГ

Таблица 2 .6
Комплект поставки стоек ГВД

Наименование ! Обозначение

i z i i n z r t z i r z c
Стойка СУГВ 30
Штуцер переход- ГБД 060 
ной

Запасные части

1 . Манжета ГВД008
2. Манжета ГВД019

I Количество, шт [  Примечание
t  3~ “ ~! 4 ~ ~

Согласно заказу 
5(на 100 стоек)

Комплект на 
100 стоек

Ю Резина
20 Резина
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Продолжение табл.2 .6

I 1 2 \_________з .. 1 4 .

3 . Манжета ГСУ 41-183 10 Резина
4 . Манжета ГСУ-186 20 Резина
5. Кольцо 028-033-30-22 

ГОСТ 9333-73
20 Резина

6 . Кольцо 016-020-25-2-2 
ГОСТ 9833-79

20 Резина

7. Клапан предох
ранительный

Ш014.00,0000В Согласно
заказу

Сталь

6. Штуцер СУГВ-124А 2 Сталь
9. Кольцо гаг-м-187 10 Резина
10 .Кольцо ГСУ-184 10 Резина
II.Кольцо в д о ш 10 Полиамид
12 .Кольцо ГСУ-195А 10 Полиамид
13.Замок гвдооз 2 Сталь 20
14 .Замок ЩД003431 2 Сталь
15 .Замок ЩД0ОЗ-О2 2 Сталь 20

ГОСТ 3722-81 2 Сталь

17 .Контур ГОУ-3-134 10 Полиамид
18.Кольцо ГС-1-191 10 Резина
19. Ключ 78114X324 ГОСТ 2839-60 2

Кд.21 хр.22

*-8зтеЛ?: ГОСТ 17199-71 2

21 .Щипцы для раз Г0-0-801 2
вода пружинно
го кольца

22. Клпэч^ециадь- ГС-0-601 А 2

23.Оправка эксцент-
риковая

24 .Молоток ГСУ-491 2
Эксплуатационная документация

Руководство по эксплуатации I на 100 стоек
Паспорт I

В течение гарантийного срока службы стоек, замена предохра
нительных клапанов, вышедших из строя, производится заводом-иэго
товя те лем.

Комплект дополнительного оборудования к стойкам ГВД приве
ден в п .2 .13 .
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Начиная с 1990 рода, Донецкое производственное объединение 
"Точмаш* переходит на серийное производство гидравлических стоек 
ГШ двойной раздважности с внешней системой питания взамен выпус
каемых стоек ГВД*

Отличительной конструктивной особенностью этой стойки (рис. 
2*10) является новая компановка блока клапанов I с  а а гр узочн о- 
разгрузочным устройством в специальном корпусе, закрепленным на 
грундбуксе 2 плунжера 3 второй ступени* Этим достигается увеличе
ние показателей раздшжности стойки на 25~35£у а также повышение 
надежности ее работы при действии внецентрешшх нагрузки за счет 
увеличения базы заделок плунжеров 3 и 4 в цилиндрах. Головка стой
ки выполнена на двух частей, одна из которых несущая опора 5, вос
принимает только осевые нагрузки, а другая обойма 6 -  радиальные, 
что позволяет разгрузить уплотнительный патрубок 7 от боковых 
усилий, устранить возможность его перекоса и, следовательно, сде
лать более надежной герметичность рабочей полости стойки. Упро
шена также конструкция и повышена надежность ограничителя хода 
плунжера 8 ,

Подача жидкости в рабочую полость стойки осуществлявшая 
через загрузочный штуцер 9, блок клапанов X, канал 10, далее по 
кольцевому зазору между плунжерами 3 , 4 и через радиальное отвер
стие II во внутреннюю полость плунжера 3 второй ступени. После 
распора стойки гидравлическая связь и вваитдействяе е е  всех  эле
ментов в процессе опускания кровли пласта происходят так же как 
в  стойке ГВД.

Таблица 2 .6а
Основные конструктивные параметры

стоек ГВП

Типо- I Высота, мм 
размер,в с д в и н у в  

•положении
!в раздвинутом 
1 положении

] Объем рабсдей 
t жидкости, см*

1 Масса без ра- 
1 бочей жидкости, 
1 к г

огш т о 553 1530 18
1ГВП 363 720 2000 20
2ГВП т 633 2400 24
ЗШ1 450 93Q 27Ш 27
4ГВП ШО 1373 3350 30
5Ш1 ваз т о 3510 33
6ГВП 633 т о 4300 зе
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Рис* 2 .10. Гидравлическая стойка ГВП
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2 .3 . Стойка внешнего питания СУГВЗО (рис.2.10а)состоит из 
следующих основных узлов: цилиндра I ,  штока 2 , предохранительно
го , разгрузочного клапанов и подводящего штуцера 3 , Во избежание 
попадания рабочей жидкости во внутреннюю полость штока стойка 
снабжена заглушкой 6 . Раздвижка и распор стойки производится уста
новочным пистолетом 4 от напорной магистрали через переходной 
штуцер В, который монтируется в установочном пистолете. Для этого 
с донышка его головки просверливается отверстие 0 12,5 мм, в кото*

Рис.2л0в.Стойка СУГВЗО
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рое вставляется штуцер и закрепляется гайкой на выступающем из 
отверстия конце его хвостовика. Эти работы выполняются в уело* 
виях шахтных мастерских.

Таблица 2 ,7
Основные конструктивные параметры гидростоек СУГВЗО

Типоразмер
(Высота бее насадки,мм!
\в сдвину-*в раздвину-! 
! том поло-! том пояоВе-! 
!жекии !нии !

Объем рабо
чей жидкос-  
*»* cws

f Масса без ре- 
! бочей Жйдкос- 
! ти, к г , не 
! более

j ____________ _

4 СУГВЗО 500 710 1180 18,5
5СУГВ30 560 830 1490 Я ),2
6СУГВ30 630 950 1740 22,2
7СУГВ30 710 поо 2040 24,4
8СУГВ30 800 1250 2390 26,9
9СУГВ30 900 1400 2690 30,4
ЮСУГВЗО 1000 1600 3140 32,3
ПСУГВЗО 1120 1800 4090 37,8

Удельное давление стойки на почву при номинальном рабочем
сопротивлении составляет 25 Шп.

Стойки комплектуются сменными верхними насадками (табл ,2 .4  
согласно заказу) * с помощью которых производится изменения конст
руктивной ее высоты.

Гидравлические стойки СУГВЗО изготавливаются Донецким произ
водственным объединением "Точная*.

Таблица 2 .8
Комплект поставки стоек СУГВЗО

Наименование * Обозначение J Количество,®^ \ Примечание

Стойка СУГВЗО Согласно заказу
Штуцер переходной ГВД080 5 (на 100 стоек)

Запасные части* Комплект на
100 стоек

Манжета ГСУ-М-183 10 Резина
Манжета ГСУ-186 20 Резина

*В течение гарантийного срока службы стоек, замена предохранитель
ных клапанов, вышедяих из строя, производится эавацом-изготовите- 
лем по отдельным заявкам
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Продолжение табл .2 .В

I . L 2 ! ____ 3 _! 4 ^

Кольцо уплотнит. ГСУ-М-187 10 Резина
Кольцо уплотнит. ГС-1-191 10 Резина
Кольцо направ. ГСУ-195 10 Полиамид.
Контур ГСУ-8-134 10 Полипропилен
Кольцо 016-020-25-2 

ГОСТ 9833-73
20

Клапан предохра
нительный

ГЗО.14.000 Согласно
заказу

Инструмент
Приспособление для
сборки стоек ПХ-7460А I
Оправка эксцентри

Инструмент поставновая "П0~2464А I
Ключ 22 ПХ-9289 I ляется на каждые
Ключ специальный 
36

ГС-0-601А I 500 стоек

Молоток ГСУ-491 I
Отвертка 7810-0336

Кд21Хр
I

Руководство по
I

Техническая до
эксплуатации кументация по
Паспорт I ставляется на
Акт испытаний I каждые 100 стоек

Комплект дополнительного оборудования к стойкам СУГВЗО при
веден в л .2 .1 3 .

2 .4 . Стойка внешнего питания ГВУЗО (рм с.2 .11) состоит из кор
пуса с выдвижной частью 2, цилиндра 5* предохранительного 7 , раз
грузочного 8 и загрузочного 9 клапанов, накидной гайки 4 , разгру
зочной серьги II  и насадки I .

Для предотвращения засорения рабочей системы стоек при их 
транспортировке одеваются транспортные заглушки 3 ,6 ,1 0 .
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Рис.2 «II.  Стойка ГВУЗО
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Таблица 2 .9
Основные конструктивные параметры гидростоек ГВУ30

Типоразмер
[Высота с наименьшей
iнасадкойt мм

[Объем раб очей’ Масса с насад- 
iжидкости, необ-! нами и без ш -

?в сдвинутом! в раздвину- 
!положении !?ом положе- 

. ! ....... !нии

|ХОДИМЫЙ для 
полной раз- 
движки, см3

!бочей жидкости,
!к г
f

4ГВУ30* 500 710 1320 24,86
5IW30 560 830 1700 27,16
6ГВУ30 630 950 2000 30 ,66
7ГВУ30 710 поо 2400 32,86
8ГВУ30 800 1250 2800 35,66
9ГВУ30 900 1450 3500 39,66
ЮГВУЗО 1000 1600 3800 42,66
ПГВУЗО П20 1800 4300 46,46
12ГВУ30 1250 2000 4700 50,46

Применяется для крепления выработок на пластах со стабильной мощ
ностью и малых величинах конвергенции боковых пород. Сдельное 
давление стойки при номинальном рабочем сопротивлении составляет

Изменение конструктивной высоты стоек в пределах одного ти
поразмера можно производить с помощью верхних сменных насадок, 
(табл .2 .2 ) ,  поставляемых согласно заказу .

Гидравлические стойки ГВУ изготавливаются машиностроитель
ным заводом $  I объединения "Каргормаш*.

Таблица 2 .10
Комплект поставки стоек ПВУЗО

Наименование ! Обозначение ! Количество,! Примечание
— -------------------------- 3---------------------------- !------ ĴSOs___ 2___ - _______

I ! 2 L 3

й п г с Ш й я *
ШУЗО,000 
ГВУЗО.000-125

Согласно
заказу

Насадка ГВ30.040
То же -01 п

У _ -02 о

Насадка ГВ30.050
То же -01 If

II -02
Насадка ”ДН ГВ30.060



Продолжение табл.2,10

I { 2 ! 3 ! 4
То же -01

и -02
Трос предохрани- гаги 07.ооо Количество по 

заказу потреби
теля
На 100 шт.стоекРукоятка ГСК.00.006 2

Крюк 2ГСК.13.07.000 I
Комплект оборудо- KOI.150 I На 700 стоек за
вания отдельную плату
Комплект оборудо- KOI.200 I На 1000 стоек за
вания

Запасные части
отдельную плату

Клапан гетн. ю.ооо-01 5
предохранительный
Кольцо ИЮ7.02.003-01 100
Кольцо
Кольцо ГОСТ 18829-73

2ГСК.00.016 100 На 100 шт.стоек

006-010-25-2-0 50
016-020-25-2-0 100
020-025-25-2-0 50
030-038-46-2-0 
Корпус загрузочного

ГВТ.00.004

'50

клапана 5
Манжета ГВС7.00.001-1 100
Манжета ШС7.02.001-1 100
Обратный клапан ГВТ,00.005 5
Пружина гвт.оо.оов 5
Упор ГВТ.00.007 5
Кольцо Ш .30.026 50
Разгрузочный клапан Ш .30,020 I

Инструмент и приспособления
Ключ для завинчивания_„  _
загрузочного нлапана 
Ключ для предохрани

т .гг.оооА  

ИП. 32

I
тельного клапана I
Крючок для извлечения

Iрезиновых колец И11.и
По заказу на 40С 
стоек за отдель-Съемник Ш.34 I
ную плату



4

Продолжение табл.2.10

I т 2 \ 3 _ , _!

Приспособление для 
снятия насадки ИПЮ.ОО.ОООА
Молоток ИП.П.000
Оправка для установки ЙП.ЗЗ
предохранительного
клапана
Ключ 7811-0023 
НД2,Хим.0кс.прм. 
ГОСТ 2839-80
Ключ 7811-0042 
НД2.Хим.0кс,прм. 
ГОСТ 2839-80
Ключ 7811-0046 
НД2.Хим.0кс.прм.
Отвертка 7810-0389 
Кд24 хр.ГОСТ I7199-71

I
I
I

I

I

I

I

Техническая документация
Паспорт ГВУ.0 0 .ПС I
Руководство по ГВУ.ООО.РО
по эксплуатации
Комплект дополнительного оборудования приведен в п .2 .1 .3 .

2 .5. Стойка внешнего питания ГВКУЗО (рис.2.12) состоит из на
садки 1, накидной втулки 2, штока (выдвижной части) 3 , корпуса 
клапанов 4, корпуса 5 , опоры б, разгрузочного 7, загрузочного 8 и 
предохранительного клапанов, колпачка 9 и транспортировочных заг
лушек 4 и II.

Таблица 2 . II
Основные конструктивные параметры стойки ГВКУ

^[Высота с наименьшей ! Объем рабочей* Масса с на- 
Типоразмер ; насадкой, мм , _ ! жидкости, не-* именьшей на-

jB сдвинутом!в раздви-Т обходимый для* садкой без 
; положении !нутом по-! полной разд- ! оаоочей жид- 
! ( пред. откл. ! ложении, не вижки,* з * кости, кг 
!+Ю) ! менее ! vM *

13ГВКУЗО 1400 2000 3900 50,9
14ГВКУ30 1600 2240 4100 55,3
15ГВКУ30 1800 2500 4500 60,5
16ГВКУ30 2000 2800 5100 64,7
17ГВКУ30 2240 3040 5100 70,0

29



Рис.2 л 2 , Стойка ШУЭО

Удельное давление стойки на почву при номинальном рабочем 
сопротивлении составляет 18 МПа.

Стойка применяется с наименьшей верхней насадкой; изменение 
конструктивной высоты стойки в пределах одного типоразмера произ
водится за счет нижних сменных насадок (т а б л .2 . 3 ) ,  поставляемых 
согласно з ак а зу .

Гидравлические стойки ГВКУ и зготавливается ма такое троите л ь - 
нш  заводом *  I объединения по производству горнешахтного обору-
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дования "Каргормаш".
Таблица 2.12

Комплект поставки гидростоек ГВКУ

Наименование

Z Z Z X IZ Z 1
Стойка ГВКУ 

Насадка нижняя

т Обозначение ! Количество

л  z z rz z z iz i z ~ i z z r ~
ГВКУ 30 .ОШ 
ШУ 30.000-167
ГВКУ 30.070

Опора нижняя ГВКУ 30.080
Насадка ГВКУ 30.050
Насадка "Д" ГВКУ 30.060
Насадка нижняя 
То же -01

-02

* Примечание 
i 4~

Количество по за
казу потребителя

07.0®
Рукоятка ГСК.ОО.006-02
Кр»к 2ГСКЛЗ.07.000
Комплект обору- KOI.150 
дования
Комплект обору- KOI.200 
дования

Количество по за
казу потребителя

2
т

На 100 шт.стоек
1
I На ТОО стоек за 

отдельную плату
I На 1000 стоек за 

отдельную плату

Запасные части
Клапан предох
ранительный

ГВКУ.30.010

Клапан разгру
зочный

РВУ.30.020

Кольпо

5 Ш , ГОЯ
ГОСТ 18829-73 
006-010-25-2-0
016-020-25-2-0
030-038-45-2-0
065-075-58-2-0

1ГСК.00.016

Корпус загрузоч
ного клапана ГВТ. 00.004
Манжета ГВС7.00.001-1
Манжета ГВС7.02.001-1
Кольцо ГВС7.02.003-1

5 На 100 шт.стоек

I

100

50
100
50
50

5
100 На 100 шт.
100 стоек 
ЮС
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Продолжение табл,2.12

I ! 2 ?

Обратный клапан ГВТ.00.005 5
Пружина ГВТ.00.006 5
Упор ГВТ.00.007 5
Кольцо ГВУ30.026 50

Инструмент и приспособления
Ключ для завин
чивания загр у
зочного клапана ИП I2.00QA
Съемник предохра
нительного кла
пана ЙП.40.000
Ключ 7811-0023 
Нд2. Хим.0кс. прм.
ШСТ 28§9-80 Р
Ключ 7811-0042 
Нд.2.Хим.0кс.прм.
ШСТ 2839-80
Ключ 7811-0045 
Нд.2,Хим.0кс.прм.
ШСТ 2839-80 н
крючок для извле
чения резиновых 
колец ИП 8 .00
Съемник ИП 34.000
Молоток ИП I I .000
Отвертка 7810-0989 
ВД21хр.Г0СТ 17199-71
Оправка для у с 
тановки предохра
нительного клапа
на

I

I

I

I

I
I
I

I

? ____  4

По заказу  на 400 шт 
стоек за отдельную 
плату

Эксплуатационная документация 
Паспорт ПВКУ 3 0 .0 0 0 ,ПС I На партию
Руководство по ПВКУ 30 .000 РЗ I То же
эксплуатации

Комплект дополнительного оборудования приведен в п .2 .1 .3 .

2 .6 .  Стойка внутреннего питания СУГЗО (р и с .2 .1 3 ) состоит из 
следующих основных узлов: цилиндра I ,  выдвижной части (штока) 2 , 
поршня 3 , двухступенчатого насоса 4 , предохранительного клапана 5 , 
насадки б .

Раздвижка и распор стойки производится двухступенчатым руч-
32



ным насосом, встроанным в корпус выдвижной части, а разгрузка при 
ее перестановив осуществляется путем перепуска рабочей жидкости 
через разгрузочный клапан, открывающийся с помощью рукоятки раз
грузки.

Рис.2.13. Стойка СУ ИЗО
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Таблица 2ДЗ

Основные конструктивные параметры стоек СУГЗО

Типоразмер
t Высота без насадовt ^  г 10бъем рабочей Шасса без ра

jположений * том положении} I 1 П f ill j
* более

4СУГ30 500 ’ ш * ибо 22 ,0
5СУГ30 560 000 1550 24,0
6СУГ30 630 900 1760 25,0
7СУгео 710 1000 1900 28,5
8СУГ30 800 1120 2250 30,5
эсугзо 900 1260 2600 33,0
10СУГ30 1000 1400 3350 36,5
ИСУГЗО 1120 1600 3600 40,0

не

Применяется для крепления выработок На пластах со стабильной 
мощностью и малых величинах конвергенций боковых .пород. Удель
ное давление стойки на почву составляет 25 мГщ. Ияменвнне кон
структивной высоты стойки производится с Помощью сменных верх
них насадок (табя.<Ц4), поставляемых согласно заказу* Шдрвв- 
лические стойки СУГЗО изготавливаются Донецким производственным 
объединением "Точмаш”.

Таблица 2.14
Комплект поставки стоек СУГУО

Наименование ] Обозначение Количество 1Примечание

__ _____________ L ____ ___
Гидравлическая стойка в

i ______1 _________ 3 I ____ л ________
Поставляется

сборе, заполненная рабо
чей жидкостью

комплектно пар
тиями по IOObt.

Запасные части на 100 от..стоек
Манжета ГСУ 41-183 10 Резина
Манжета ГСУ-186 60 То же
Кольцо уплотнительное ГСУЛ84 10 ft
Кольцо уплотнительное ГСУ-М-187 10
Кольцо уплотнительное ГСУ-М-188 10 и

Кольцо уплотнительное ГС-1-187 10
Кольцо улловнитеяьноё ГС-1-188 10 —,,«.
Кольцо уплотнительное ГС-1-189 10 и
Кольцо уплотнительное ГС-1-191 10 ft
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Продолжение табя.2Д 4

I Т "  1  ■*! ' " 3 1 _____4" .
Кольцо уплотнительное ГСУ-194 10 Резина
Кольцо направляющее ГСУ-19В 10 Полиамид для СУГ

Контур ГСУ-8Д34 то Полипропилен

Инструмент и приспособления
Приспособнекие для 
сборки стоек ПК-7460 I
Оправка для сборки 
плунжера ПХ-7520 I I комплект на 

300 стоек за
отдельную плату

Оправка эксцентриковая Ц0-2464А
Ключ 22
Цанговая оправа для

ПХ-9289 I

извлечения хвостовика 
из поршня ПХ-8177 I
Щигшы для развода пру
жинного кольца гс -о -ап I
Ключ специальный 36 ГС45^601А 1
Молоток ГС-0-491А I
Воронка для заливки 
масла ГС-0-481 I

1 комплект на 
300 стоек за
отдельную
плату

Отвертка 160*0,5 ГОСТ 17199-71 I
Ключ Ш ЦдШ
Щ Ц15*.рД 14)
Приспособление для 
сборки плунжере

ШОТ 2841-80 

ПХ-762?

I

I
Приспособление для
т т ш г 7 втулки ПХ-8712 I
Рукоятка ГСП-301 СБ 4 На 100 шт.

стоек

Техническая документация
Инструкция по эксплуа
тации 1 На 100 шт.

стоек
Паспорт I
Акт испытаний I



С 1968г. заводов ДНО Т очи ав” выпускается унифицированная 
гидравлическая стойка СУШ (с  внутренней шготеы>1 т т вт ) я 
С7ГМ-01 (о внешней системой) отличающиеся из* СУПЮ *  ОУГВ конст
рукцией узда оредохраянтельного раагрузочноге кдавана (р яс . 2 .8 )  
Остальные дараыетры я конструкция отдельных увтв неязыеиялись.

2 .? .  Стойка внутреннего дншшя ЛШО (ряс. 2.14} состоят 
из корпуса I ,  ручного насоса 2* штока 3, сменной наседая 4# 
накидной втулки 5, разгрузочного клапана 6# предохранительного 
кладана я нижней опоры.

Конструкций стойки предусмотрено применение их со оменашш 
верхними (тайл* 2*2) и нижними ш оадкаш  (+пМ> 2 .3 ) .  Для расши
рения диапазона применения выбранного типоразмера но верхнему 
пределу используются нижние сменные наоадки.

Рис. 2 .1 4 , Стойка ГК/30
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Таблица 2.15
Основные конструктивные параметры отсек ПСУЗО

{Высота е нив меньшей Тшюраемер j^садувй. &£И..________
U сдвинутом}в раздвину- щтшетш * том полете-\Ьг .......... ....................  “

! Объем рабочей file оса без 
! падкости* ша-j рабочей жид- 
! днваомой в я 1 костй о на» 
■стойку* см* {садками под

Пшд. ОТКЛ. (НИИ ,Н» не 
10) !Менее

{Металлический 
■верхний,кг

13ПШ0 1400 т о 3900 57fG
14ПСУ30 1600 2240 4100 62*8
16ГКУЭ0 т о 2500 4600 67,8
I6IW30 2000 2800 6100 72,9
I7IW30 2240 3040 6100 78,2

Удельное давление стойки на 
сопротквявним еовтааяяе» Ш 1®а.

почву при номинальном ■§ ск 0 1

Гидравлические стойки ПСУЗО изготавливается машиностроитель-
нт ааводом J* I обедмнедея *Каргорш&и.

Таблиц 2.16
Комплект поставки стоек ГКУ30

Наименование
1™

! 0бовна<

J L * ____ I
овначеиие \ Количество ! Примечание

1
Стойка призабойная

Насадка ИЖУ30.050

Наседка -01
Насадка "Д” №№30.060
Насадка **ДМ 4)1
Кольцо уплотнитель»
т е  ГС-МЮ 10 Резина
Неявно уплотнитель» ,  .  *
нее П2-Т»191 10
Кольцо уплотнитель»
нов Г€У»194 10
Кольцо направляю- _
*ее ГОУ-195
Контур ГСУ43»134

Инструмент и приспособления
Приспособленке для 
сборки стоек Г1Х-7460

Коя.согласно зака
зу

10
10

I

Полиамид для СУГЗО 
Полипропилен
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Продолжение табл.2,16

I ! 3 ! 4
Насадка нижняя -04
Насадка нижняя -05
Насадка ШУЗО.ЗЮ
Насадка -01
Насадка ГШУЗО. -02
Насадка -03
Трос предохранитель
ный ГВНТО7.000-02 60x1000 Согласно заказу 

потребителя при 
угле Паденият^п 
пласта выше 15и

Трос предохранительный -03
Рукоятка ГСК.00.006-01 2 На 100 шт,стоек
Рукоятка -03 2
Крюк 2ГКС.13.07.000 I
Крюк -01 I

Запасные части
Клапан предохранитель'НЫЙ Ъ и у 30.010 б
Клапан разгрузочный

ЙЙЯЬГ
т  30.020 I На 100 шт.стоек

018-022-25-2-0 200
020-025-30-2-0 100
039-045-36-2-0 100
065-075-58-2-0 т
090-100-58-2-0 т
Манжета ГВС7.00.001 -I т
Кольцо 2ГКСК.00.016 200
Кольцо ГВС7.02.003-1 100
Манжета ГВС7.02.001-1 100
Кольцо ГВУ30.026 100
Кольцо ГНУ 30. (ЮЗ 100
Кольцо ГВКУ30.021 50

Инструмент и приспособления
Бачок для заливки

ИП1.00.000А По заказу намасла 400 шт стоек 
за отдельную 
плату



Продолжение та бл.2 .1 6

I 2 ! 3 I

Ключ торцовый 14 ЙП6 I
Крючок для извдече-
кия резиновых колец ИП8 I
Мо лоток ИЛИ. 0Q0 I
Съемник предохрани
тельного клапана Ш 40.000 I
Оправка для установки 
предохранительного
клапана
Съемник

..._  7811-0469
РОСТ 2839-80 
Д2.Хим.0ке,прм.

Приспособление для 
снятия насадок

г вертка 7810-0989 
0СТ*?>1 199-71

Щипцы для развода 
пружинного кольца

Паспорт
Руководство по 
эксплуатации

Щ 33.CG0 I
Ш 34.000 I

I

I

I

МП 10,00.000 I

I

ИП 3.000 г
Техническая документация

ШУЗО.ООО ПС I

ГНУ.30.000 РЗ I

По заказу на 
400 шт стоек за 
отдельную плату

На партию

2 ,8 , Гидравлическая посадочная крепь "Спутник" предназначе
на для применения в качестве специальной крепи при управлении 
кровлей способами полного обрушения и плавного опускания, а так
же для передвижения забойного изгибающегося конвейера при узкозах- 
ватной выемке угля в лавах пологих пластов мощностью 0 ,6 -1  ,8 м. 

Крепь “Спутник” может применяться с изгибающимися конвейе-
X

Вместо крепи "Спутник1* (2СПТ) с 1988 г . серийно изготовляется 
её модернизированный вариант -  крепь 11 Спутник" (2СЯТМ), не 
имеющая принципиальных Конструктивных отличий.
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рами 00202* Ш63М ш  др.
Секши ш тт  (рио.2Л5) состоит т  гидрорлнтоной стойки I 

и домкрата передвижения 2* соединякдахея между собой пальцем 2. 
Домкрат соединен с основанием стойки штоком* а цилиндр домкра
те при помощи кронштейне б, палец#, 4 и дву?г болтов с гайками 
и шайбами крепится к борту конвейера.

B tc.2 ,16 . Секция крепи "Спутник” (ШГГ)

ГкдровинтоВая стойка (рис.£.16) состоит из цилиндра I* внут
ри которого перемещается шток 2 с -манжетами 4 и центрирующими 
кольцами б, Шток удерживается в цилиндре При помощи втулки 13 с 
манжетой 12, круглым резиновым кольцом И , чистильщиком 17 и про
волочного кольца 14, К передней нижней части цилинда Приварено 
плато* к которому крепится гйдрозамок 9 с предохранительным и 
обратно-разгрузочным Клапаном. Гидрозамок сообщается с поршне
вой полость» стойки Через ниппель 8 , а со штоковой полостью -  
через трубопровод* приваренный к плато и цилиндру. Для предохра
нения от ударов гидроеамок Прикрыт щитком 10, Осью 7 основание 
стойки соединено со штоком домкрата, В расточку штока 2 вставле
на гайка 19, удерживаемая от поворота и выпадения резиновым коль
цом 18 и замком 16. В гайку 19 ввинчивается настроечный винт 3 
с насадкой 15. К насадке приварен канатный хвостовик, на конце 
которого приварена скоба. Хвостовик вставляется в пазы внутрен- 
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Р и с.2 .1 6 , Стойка крепи ’’Спутник"

ней полости настроечного винта до упора в ребра, затем  поворачи
вается  на ЭС° и свободно входит в винт. Вывинчивание настроечно
го винта производится вращением насадки. Для ограничения вывинчи
вания настроечного винта предусмотрен болт б С помощью настроеч
ного винта производится механическое регулирование высоты стойки 
по мощности п ласта .

Домкрат (р и с .2 .175 служит для передвижения забойного конвейе
ра и подтягивания посадочных стоек. Он состоит из следующих ос
новных частей : ттияиндра I ,  штока 2 и поршня 3 . В передней части 
домкрата располагается распределитель 4 , предназначенный для уп 
равления домкратом и посадочной стойкой.

Гидрозамок (с м .р и с .2 .1 6 )  представляет собой штампованный 
корпус, в гнездах которого размещены два  клапана; предохранитель
ный ЭКП и обратно-разгрузочный ЭКОР.

Предохранительный клапан ЭКП (р и с .2 .1 8 ) предназначен для
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обеспечения податливости стойки с постоянным сопротивлением. В 
корпусе 4 размещены собственно клапан 9 и седло I с полимерной 
втулкой . На седло I через шарик б воздействует п акет  тарельча
тых пружин 5„ находящихся на направляющей 2 , сжатых до необхо
димого усилия пробкой 3 .  Пружина 10 , закрепленная пробкой I I ,  
со здает  первоначальное прижатие клапана к седлу . В гн езде гид
розамка клапан герметизируется кольцом 8. Принцип работы клап а
на следующий: рабочая жидкость из поршневой полости стойки, про
ходя по каналу Н, воздействует на клапан 9 и прижимает е го  к 
седлу I с силой, равной произведению площади отверстия во втул 
ке седла на давление жидкости. Одновременно жидкость во зд ей ству 
ет  и на кольцевой торец седло. При возрастании давления жидкости 
в поршневой полости стойки клапан вместе с седлом перемещается 
в канале корпуса, сжимая тарельчатые пружины. При этом сила при
жатия клапана к седл у , а следовательно, и герметичность контакта 
рабочей пары возрастает пропорционально,давлению жидкости в стой
ке .

После упора буртика в торец корпуса и при дальнейшем повы
шении давления жидкости седло отжимается от клапана и откры вается 
проход для жидкости. Она протекает в канал С, соединенный со слив
ной линией гидромагистрали. Истечение жидкости приводят к  некото
рому уменьшению давления в стойке и ее податливости.

Обратно-разгрузочный клапан ЭКО? (р и с .2 .1 9 ) предназначен для 
пропуска жидкости из напорной линии гидромагистрали в стойку при 
ее распоре, запирания поршневой полости стойки после отключения 
напорной магистрали, а также для открывания прохода жидкости в 
сливную линию из поршневой полости стойки при её р а з гр у з к е . Кла
пан состоит из рабочей пары: седла 5 и шарика I I .  Толкатель 3 ,  
служащий для отвода шарика отсседла при разгрузке стойки, уд ер 
живается в корпусе клапана 2 пробкой I .  Седло в корпусе удержи
в ается  втулкой 6 . Пружина 4 служит для возврата толкателя в ис
ходное положение. Резиновые кольца 12 и 13 уплотняют зазоры в 
соединениях деталей и разделяют соответствующие клапаны и полос
ти. Принцип действия клапана следующий: для раздвижки и распоре 
стойки жидкость из напорной линии попадает в каналы Н, отводит 
шарик от седла и через каналы С поступает в поршневую полость 
стойки. После отсоединения напорной линии от каналов Н обратным 
давлением из стойки и усиление*! пружины 7 , находящейся на упоре 
10 и прижатой пробкой 9 , шарик прижимается к седлу и закры вает
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выход жидкости. При р азгр узке  стойки жидкость под давлением по
д а е т с я  в полость С, а каналы Н соединяются со сливной линией. 
Толкатель отводит шарик от с е д л а , открывая проход для истечения 
жидкости из стойки.

Р и с ,2.19. Обратно-разгрузочный клапан "КО?
Распределитель ЭРАМ (р и с .2 .2 0 )  предназначен для управления 

посадочной стойкой и домкратом передвижения и состоит из р уко ят
ки I ,  корпуса 2, пружины 3 ,  оси 4, колец 5 ,1 4 ,1 6 , I ? , подшипника 
6, пружины 7, золотника 8, штифта 9, пластины Ю, крышки II , 
шплинта 12 , втулки 13, седла 15 и винта 18 , В корпусе распреде
лителя помещен золотник, имеющий в своих гн ездах  подпружиненные 
втулки -  одну центральную и одну периферическую. Втулки опирают

ся  на седло 15, В седле имеется девять отверстий, центральное 
служит для подвода жидкости из напорной линии, а периферические, 
за исключением наиболее удален н ого , -  для подачи жидкости в соот
ветствующие полости стойки и дом крата. Удаленное отверстие служит 
для возвращения отработанной жидкости в сливную линию. Возвраще
ние золотника осущ ествляется с помощью рукоятки I .  В каждом поло-
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Р и с.2 .2 0  Распределитель ЭРА1М

жеиии рукоятка фиксируется своими внступами, заходящими в шлицы 
корпуса.

Крепь **Спутник1'* изготавливается машиностроительным заводом 
* I объединения "Каргормаш".

Основные технические данные посадочной крепи "Спутник'’ 
20ПМ (201Т}*:

длина -  2160 мм;
ширина -  500 мм;
рабочее сопротивление -  1000 (785 ) кН;
начальный распор 
рабочее давление жидкости

-  630 кН;

в магистрали -  20 МПа;
в поршневой полости -  32 (25 ) МПа;

удельное давление на почву -  3 ,6  (2 ,6 5 )  МПа;
на кровлю

усилие домкрата при передвижке
-  8 ,0  ( 5 ,9 )  МПа;

конвейера -  127 кН;
при подтягивании стойки -  70 кН

х
В скобках приведены значения параметров крепи 2СПТ
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Крепь 2СПТМ (2ШТ) выпускается четырех типоразмеров, отли
чающихся параметрами приведенными в табл .2 .17

Таблица 2 .17

Параметры * Значения параметров по типоразмерам
! I ! 0 . !\ Ш ? 1У

Высота стойки, мм
в раздвинутом 
положении 750 1050 1330 1750
з сдвинутом
положении 460 560 700 950

Раздвижность,мм
механическая 140 240 300 300
гидравлическая 150 250 390 500

Масса секции, кг 335 365 360 440
Предел применения по 
углу падения, град. 15 15 12 10

Таблица 2.18

Комплект поставки посадочной крепи "Спутник*, 
запасных частей и инструмента

Наименование { Обозначение
i
?

?Количество,шт.! ппимр 
;для^лащ^линой
jl50 м ! 200м 1

I ! 2 Д . з Г 4 1 5

Секция крепи 2mT.0I.0QO.0I.03 п о 150
Заглушка высокого
давления 2СПТ.01.033-01 I Г
Трубопровод штреко
вый 2ШТ.00.040 80 80
Переходник 42x30 2fflT.00.050 I I
Переходник 36x30 2СПТ.00.060 I I
Переходная муфта

2fflT.00.00I 16 16
Кран шаровой KOI.03 .00.000 10 13
Рукав 2СПТ.05.000-08 130 180
рукав 20ГГ.05.000-09 130 165
Муфта соединительная 2СПТ. 00.004-02 30 30
Пробка 2СПТ.00.260 I I
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Продолжение табл.2.18

д  ~  ~  ? ~~~ 2 Г 3 ! _ _ 4 5
Станция насосная 
Траковая цепь

СНУ5.00.000 

ЦГ4.и00

I

I

I

По спецзака белеукладчика I
казу за от
дельную 
плату

Скребковый конвейер 01202 I I
Запасные части

Домкрат передвижения 2dlT.0I.200 4 4
Насадка 2СПТ.01.190 5 5
Настроечный винт 2СПТ.0Г.002-01-03 5 5
Шток
Заглушка высокого 
давления 16

2dlT .0I.I60 

2СПТ.01.033-01

10 10

1 I
М̂ ф̂ а переходная

2ШТ.00.001 6 6
Гидрораспределитель 
Предохранителъный

0PAXM.0I 

ЭКИ.000

4

13

4

13клапан
Гидрозамок односто
ронний ЭК0Р.01 13 13
Гукав 16x1100 2ШТ.05.000-08 55 75
Рукав 16x2200 2ШТ. 05.000-09 55 75
Рукав 8х140СК 20IT. 05.000-04 55 75
Муфта соединительная 2СПТ.00.004-02 20 20
Седло K0I.03.00.003 20 20
Кольцо 2СПТ.01.014 150 150
Чистильщик 2СПТ.01.0П ПО ПО
Манжета 205x190 2dlT.OI.OI3 п о ПО
Манжета ГВС7.02.001-1 по ПО
Кольцо Г С.02.003-1 по ПО
Манжета 200x180-2 по ПО
Манжета М70x60 2ШТ.01.203 по ПО
Грязе съемник 2dlT.0I.0I6 по ПО
’Кольцо
210-220-58-2-0 ГОСТ 9833-73 по ПО
Колы то
160-170-58-2-0 ГОСТ 9833-73 55 55
Кольцо
050-050-58-2-0 ft ПО ПО
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Продолжение таб л .2 .18

50 50

10 10

510 510

560 560

Инструмент и приспособления -  ИП8

Ключ 7811-0023 Д2. 
Хим.Окс. 3 3
Ключ 7811-0025 
Д2,Хим.0кс.прм. 10 10 10
Ключ 781I -0041 
Д2.Хим.0кс.прм. 10 10
Ключ 7811-0045 
Д2.Хкм.0кс.прм, 2 2
Ключ 7811-0047 
Д2.Хим.Окс,прм. 2 2
Ключ торцевой ИПД4.000 2 2
Индикатор давления MI30.00.740/ НО 130 За отдель

Ключ для извлечения 
резиновых колец I

ную плату 

I

Инструкция по
эксплуатации

Техническая документация 

2СПТ.С0.00.ИЭ I I
Формуляр 2СШ\ 0 0 ,0 0 0 .Ф0 I I

В комплект поставки гидравлической посадочной крепи "Спут
ник" входит насосная станция. В качестве рабочей жидкости исполь
зуется  водно-маеляная эмульсия.

В комплект поставки гидравлической посадочной крепи "Спут
ник" (2СПТМ) входят гидрооборудование распорных устройств приво
дов конвейера, предназначенных для закрепления и передвижения 
приводов конвейера при расположении их в лаве.

Кольцо
030-038-46-2-0
Кольцо
024-030-26-2-0

0204)25-30-2-0
Кольцо
012-016-55-2-0

ГОСТ 9833-73
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2 .9 ,  Посадочная гидравлическая крепь ОПТ

Крепь посадочная гидравлическая СИГ предназначена для меха
низации процессов управления кровлей способами полного обрушении и 
плавного опускания, передвижения забойного конвейера и удержания 
его у забоя с заданным усилием при выемке угля струговыми установ
ками С075Й И УСТ2М на пластах мощностью 0 ,5 5 -0 ,7 3  м с углом паления 
пре работе во простиранию до 25 ° , при работе по восстанию до 8° и 
при работе по падению до 5° и с сопротивляемостью угля резанию до 
253 кН/м*

Крепь состоит из отдельных комплектов (секц и й ), гидрооборудо- 
ваяи я, запасных частей , инструмента в соответст
вии с ведомостью 8Ж1 й паспортом СИГ730.00930 ПС.

Комплект крепй (р и с , 2 ,2 ,1 )  состоят из двух гидравлических 
посадочных стоек двойной раздвижности I , связанных между собой* и 
основанием 2 цепями 3 . Основание 2 через гидродомкрат 4 соединено 
с плоским толкателем 5 , который при помощи кронштейна 6 соединен 
с конвейером струговой установки. На толкателе 5 со стороны конве

йера на кронштейне закреплен блок управления 6 , состоящий из корпуса 
if раопрёделителя 3FAIK.

Гидрооборудование состоит из Двух насосных станций СНТ32 и 
СНУ5Р, блока фильтров, поршонеров, тройников, шаровых кранов, 
рукавов и т .д .

Техническая характеристика крепи СИГ

Минимальная конструктивная высота, мм 
Максимальная конструктивная вью ота , мм 
Рабочее сопротивление гидростойки, кН 
Шаг передвижки комплекта крепи, м 
Шаг передвижки посадочной стойки, м 
Давление рабочей жидкости, МПа

в высоко напорной магистрали, до 
в низконапорной магистрали 

Усилие на штоке гидродомкрата 
при передвижении конвейера, кН 
Усилие гидродомкрата при подтягивании 
стойки, кН
Давление жидкости при срабатывании предо
хранительного клапана гидростойки, УПа

400
700
800 ; 1000* 
0 ,4 :  0 ,5  
0 , 8 ;  1 ,0

25
1 ,9 5 -5 ,8 8

1 6 ,6 -5 5 ,8

7 6 ,5 -1 1 4 ,9

30,9+1

По спецзаказу потребителя
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Масса комплекта крепя, к г ,  не более -  953
Размеры прохода в*реяи, и, не мене а

ширина -  0 ,7
высота - 0 , 4

ЕЪсадочная стойка поршневого типа двойной гидравлической 
равдьикнеати {рис* 2*2*2) состоит из следующих основных сбороч
ных единиц: цилиндра I ,  представляющего собой труо'у с дном, зак 
репленную при помощи сварки в литом основания 2 , плунжера 3 , 
щтока 4 , обратного клапана 5 , гидрозамка 6 и насадил 7 .

В зависимости от типа применяемой струговой установка я 
шага передвижки краль поставляется четырех исполнений* Перечень, 
наименование и обозначение входящих в изделие осноеных составных 
частей крепи приведен в табл* 2*19 .

Таблица 2*19

Обозначение
крепя 1стотгй1ГвдР°ойорудо'

г г а — *
•|Тановк|

I---------------
! Комплект 
! крепи
I

* (од-во 
I комплектов 
ш а лаву
[200 ы

СЩ\00.00*000 С075М СПГ.02.00.000 СПГ .01 .00 .000  70

-01 -31

-02 УСТ2М -01 СПГ .01 *00.000 75

-03

Посадочная крепь СПГ изготавливается свердловским машса-
водоы.

Адрес; УССР, г*Свердловск, Ворошиловградская обл.
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Pnc,2.2L Посадочная гидравлическая крепь СНГ



Порядок работы ш моры безопаснорти при использовании 
посадочной крепи СНГ

Порядок технологических п£юцессов в л аве , оборудованной 
крепью СПГ, соответствует треугольной схеме крепления* Установка 
призабойных стоек и навешивании верхнимов производится черев 
раму крепя после выгмкя стругом полосы угля шириной 0 ,4  м (0,5м)* 
Посадочные стойки (со  стороны выраоотанного поостранства) пере
двигаются также через одну на 0*4 ы ( 0 ,5  м ), а второй ряд поса
дочных стоек переходит на линию обрушения * Управление крепью 
производится с помощью распределителей ЭРА1К.

При эксплуатации крепи СПГ следует соблюдать меры безопас
ности общие при применения механизированных крепей, а также 
изложенные в руководстве по эксплуатация крепи СПГ ( СНГ«00.00* 
ОООРЗ).
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3 . Металлические призабойные и посадочные стойки 
трения

Конструктивно стойки трения состоят т  трех основных частей: 
корпусе у выдвижной части и замкового устройства.

Принцип действия стойки трения постоянного сопротивления ти
па ТУ, ТКУ, ш  следующий.

Поднятая на необходимую высоту выдвижная часть удерживается 
силами трения» воаникающими между её рабочими поверхностями и де
талями замкового устройства от забивки клина. Перемещение выдвиж
ной части относительно корпуса под влиянием внешней нагрузки вызы
вает само?втяжку замкового устройства» в результате чего сопро
тивление стойки возрастает до рабочей величины и при дальнейшей 
податливости больше не увеличивается.

В стойках нарастающего сопротивления (ОКУ) несущая способ
ное* l растет от нуля до максимума в период между просадками выд
вижной частя.

Выбивкой клина замкового устройства производится разгрузка 
стоек трения. Для предотвращения травмирования рук рабочего при
разгрузке выдвижные части стоек выполняются несколько длиннее 
корпуса.

3 .1 . Стойка трения уголковая ТУ
Корпус стойки ТУ и выдвижная часть выполнены из профиля тре

угольной формы (ри с.3 .1 ) .  К верхней части корпуса стойки 8 прива
рено замковое устройство, к нижней -  литая опора 10. В двух сто
ронах кортуса пробиты в шахматном порядке два ряда овальных от
верстий, в которые вставляются подъемные клинья 9 при осуществ
лении распора стойки между кровлей и почвой. К верхнему концу 
выдвижной части 2 приварена опоре верхняя I под верхняя. К де
талям замкового устройства относятся: вкладыш 5 , горизонтальный 
клин 6 , пружина ? .  Техническая характеристика и комплект постав
ки стоек трения ТУ приведены в таблицах 3 .1  и 3 .2 .

Таблица 3 Л
Техническая характеристика стоек ТУ

Показатели

~  т

| Номинальные, .значения параметров по .типоразмерам 
Г Г О 2 0 ^ 2 ^ 2 0  !.~ЗТУ20 ! 4ТУЗо 7  5ТУ30 ~?. 6ТУ30
Г  2 _ f  3 ~ f 4 ~ Г  ~5 ~ Г  б ! 7

Высота стойки в сдви-
нутом положении, мм 360 400 630450 500 560
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Продолжение табл.3 .1

I ! ^ 2  ' ? 3 t , 4 _ _. ? 5 [ 6 t п

Высота стойки в 560 630 710 800 900 1000
раздвинутом поло
жении, мм
Работе сопротив 200+40 200+40 200+40 300+60 300+60 300+60
ление »кН
Величина раздвиж- 
ности,мм 200 230 260 300 340 370
Удельное давление 
на почву,МПа 23,0 23,0 23,0 22,5 22,5 22,5
?̂8СС8 стойки,кг 21 22 23 25 27 33

\
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Таблица 3 .2
Комплект поставка стоек трения ТУ 

Обозначение \ Наименование J  Количество | Примечание

1ТУ20 ли.иО.ОЭО Стойка лризабой- Согласно
ная трения заказу

2ТУ20ЛО.ОО.ООО То же
ЗТУ2ОЛО.ОО.О0О
4ТУЮ.Ю.ОО.ООО
б т у ю л о .а э .о о о
в т у зо л о .о о .а о а
7ТУЗЗ ЛО .00 *000
втуза  л о .и ал ю о

Инструмент
Клин распорный 10% от коли

чества стоек 
в партии

Эксплуатационная документация 
ТУ 20 ЛО -00 .ОООПС Паспорт I

т у з о ,и .о а  .ооопс

На партию стоек 
в  один адрес

Некоторое время в эксплуатации будут находится стойки ТУ 
устаревшей конструкции меньшей несущей способности 1 ...3 Т У 1 5  -  
(несущая способность I5Q кЙ) и 4-3 ТУ20 (несудая способность 
200 кН). Геометрические параметра этих стоек практически не отли
чаются по типоразмерам от приведенных в табл. З Л . Стойки ТУ вы
пускаются серийно заводом в г.Чирчин Узбекской ССР, а  также рудо
ремонтными заводами в г .  Горловке, Антраците а Т орезе.

3 .2 .  Стойки транш клиновые усиленного ряда ТКУ
3 .2 .1 .  Корпус стойки I сварен из двух корытообразных профи

лей, к которым приварены корпус з^мка и нижняя Щ?ора (р и с . 3 , 2 ) .
В корытообразных профилях в шахматном порядке пробит ряд отверстий, 
служащих для предварительно го распора о помощью двух  распорных 
клиньев 9 .  Имеется вариант конструкции корпуса без отверстий. В 
атом случае стойки расклиниваются с помощью распорного домкрата ДР1.

Нижняя опора выполнена сферической и имеет четыре шипа для 
предотвращения поворота стейки при разгрузке .

Выдвижная часть 2 состоит из отрезков двух сваренных корыто
образных профилей, верхней опоры ш дбнышка. Рабочие плоскости выд
вижной части имеют уклон 1 :7 5 3 , Расстояние между шипами в опоре 
84 мм.
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Замковое устройство состоят из хомута 8» ползуна 3» простав- 
ш  6 , клина 5, пружины 7 и винта 4 для предохранения выпадения 
выдвижной части. Стойки выпускаются серийно машзаводом М 2 
им # А *Я.Пархоменко объединения "Кэргорма®”.

М

Рис. 3 .2 . Стойка ТКУ

56



Таблица 3 .3
Техническая характеристика стоек ТКУ

f Номинальное значение параметров по типоразмерам _ ._  
Показатели |бТКУ- !71КУ- ГоТКУ- 1дТО'-!10ТКУ-!ПТК/-»12ТОУ-аЗТКУ- 

' 30 I 30 1 30 ! 30 ! 30 1 30 t 30 1 30

Высота стой
ки В СДВИНУ
ТОМ положе
нии,*** 630
Высота стой
ки в раздви
нутом поло
жении, ш  1010
Масса стойки,31^9 
к г  32 ,4

Удельное давление стойки на почву не более 25 ,0  МПа,

710 800 900 1000 II2G 1250 1400

НТО 1350 1550 1760 2000 2250 2400
34 ,5 37,1, 40 ,5 43,8 49 ,0х*  55 59
35 ,1 38 ,6 41 ,5 44 ,8

нт  стоек всех типоразмеров 300+60 кН.

В числителе указана масса стойки с распорными отверстиями, в 
знаменателе -  без распорных отверстий.

** Стойки 11ШУ30 с отверстиями т  корпусе дли 
распорных клиньев не изготавливается

Таблица 3 .4
Комплект поставки стоек трения ТКУ

Обозначение * Наименование * Количество 1 Примечание
1КУ,000

T.G05

ДР1 000-01

ТКУ.ОООПС
ДР1.000ПС

Стойка призабойная Согласно
заказу

Инструмент
Клин распорный 105? от коли

чества стоек 
в партии

Домкрат распорный 205? от коли
чества стоек 
в партии

Для стоек с паспор- 
ными отверстиями

Для стоек без рас
порных отверстий

Эксплуатационная документация
Паспорт I На партию стоек
Паспорт I На партию стоек
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3 ,2 .2 . Домкрат распорный ДР1 состоит из следующих основных 
частей; корпуса I , трубы с гайкой 2, захвата 3 , рукоятки 4 (рис. 
3 .3 ) .  В корпусе смонтирована пара зубчатых шестерен, которая пе
редает вращение рукоятки на винт, перемещающий посредством гайки 
выдвижную трубу с укрепленным на её конце захватом.

Рис.3. 3. Распорны* домкрат ДР1 с аахватои 
Техническая характеристика распорного

домкрата ДР1
Высота, мм 460
Рабочий ход» ** 260

0° й ИкИ?8С»^Ра рукоятке 60
Касса» кг 12,5
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3 .3 .  Стойки временной крепи Ш
Тип стоек ВК объединяет два типоразмера вертикальных стоек 

ВК-7 и ВК-8 и укосную стойку ВК-9.
йх серийное производство стоек ВК производится Киселевским 

машиностроительным заводом им.Й. С. Черных.
3 .3 .1 .  Стойки ВК-7 и ВК-8 относятся к стойкам трения посто

янного сопротивления * имеющим дополнительную винтовую раздвижность.
Стойка (ри с.3 .4 )  состоит из выдвижной части I* винтовой вы

движной части 2* опоры в сборе 3 и корпуса 4.

Рис.3 .4 . Стойки временной крепи ВК-7, ВК-8



движной части 2 , опоре в сборе 3 и корпуса 4 .
В корпусе смонтирована коническая пара шее герен В к 9 и под

шипник.
Вцдвкжные части I и 2 расклиниваются друг с другом с помощью 

клинового зам ка , состоящего иа сварного хомута 10 , шести вклады
шей I I ,  пружины 12 и клина 13,

Распор стойки производится вращением винте при помощи руко
ятки  б .

Таблица 3 .5
Техническая характеристика стоек ВК

Показатели 1Номинальные 
; овмвтров по

значения п а - 
_тш!оразмейвц_

i 8К-7 ! М -8

Высота, мм
максимальная 2500 2960
минимальная 1550 2000

Величина раздвижки,мм
винтовой части 350 350
выдвижной части 600 600

Начальный распор (при усилии на 
рукоятке 25 к г е ) ,  кН 20 20
Рабочее сопротивление, кН
Предельная несущая способность 
(при наибольшей длине), кН

80

I 10-120

80

90-100
Ход самоза тяжки, т 3 3
Допускаемо© отклонение от нормали 
при установке стойки, град 15 15
М асса, кг 35 35

3 .3 .2 .  Стойка ВК-9 применяется для поддержания консоли дере 
вянноро верхняха. Она поддерживает верхняя, опираясь на хомут 
ВК-10, укрепляемый на ранее установленной деревянной стойке. Для 
предотвращения выскальзывания стойки ВК-9 из под верхняка служит 
цепь с крюком.

Стойка (рис.3 ,5 )  состоит из задвижной части I ,  корпуса 2 , 
фланца с упором 3 , рукоятки 4 , винта 5 , фланца б , конической пары 
шестерен 7 и 0 и подшипника 9.

Подъем или опускание выдвижной части производится вращением 
рукоятки. При этом вращение с помощью конической пары передается 
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на «инт. Гайка, вывинчиваясь или ввинчиваясь* перемещает выдвижную 
ч асть .

Рис.3 .5 .  Укосная стойка ВК-9 

Техническая характеристика стойки ВК-Э
Высота стойки, ш

максимальная 1300
минимальная S50

Величина раздвижки винтовой части , мм 350
Начальный распор (при усидим на рукоятке ^

Рабочее сопротивление, кН 100
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Угол установки к нормали, град не более 40
Масса, кг 23

Хомут ШЛО (рис.3 .6 ) служит опорой укосной стойки ВК-9. Он 
представляет собой литую деталь I с приваренными зубками 2.

Рис.3.6. Хомут ВКЛО

Техническая характеристика хомута ВКЛО
Рабочая нагрузка, кН 10
Размер зева, мм 245
Масса, кг 5 ,8

3 .4 . Посадочная стойка ОКУ (рис.3 .7 ) состоит из станины I с 
карманами для деталей колодочного тормоза, основного винта 2, 
настроечного винта 3 и опорной плиты-насадки 4.

Станина представляет собой цилиндр, постепенно расширяющий
ся к низу и заканчиваю тся горизонтальной опорной плитой 10 с 
изогнутым впереди краем в виде лыжи.
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Рис.3 .7 . Посадочная стойка ОКУ

Во внутренней верхней цилиндрической части станины имеется 
три упорных витка» образующих гайку, на которые опирается основной 
винт. Между этими витками расположены специальные приливы, служа
щие упорами для витков трения основного винта.

В верхней части станины имеется клиновой карман 5 , в котором 
помещается тормозная колодка б и горизонтальный клин 7.

На наружной поверхности станины имеются два обруча жесткости, 
на торцевой части сверху -  два выреза для заводки домиков в отвар-
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ф Техническая характеристика посадрчных стаек ОКУ
Таблица 3..6

Показатели t 0КУ01Б t 0КУ01 .! тог ?
b&ttAJGSS-Uii
0КУ03 I 0КУ04 т 0КУ05 ! ОКУОб"

Высота, мм
максимальная 585 705 860 1050 1315 1600 2000
минимальная 323 388 460 560 ТОО 825 Х035

Сопротивление, кН:
начальное 200-250 200-250 300-400 300-400 300-400 400-600 400-600
рабочее 1000 1000 1500 1500 2000 2000 2000

Максимальная раздвижность,мм 262 3X7 400 490 615 775 965
в том числе основным винтом 142 197 210 300 425 475 665

настроечным винтом 120 120 т 190 190 300 300
Максимальная податливость при 
рабочем сопротивлении, мм
Удельное давление, МПа

до 40 до 40 т  во до 80 до 80 до 140 до 140

на почву 8,5 8,5 8,5 8,5 8,5 6,4 6,4
на кровлю 10,5 10,6 10,6 10,6 10,6 9,3 9,3

Масса, кг 96,3 m ,o 163,8 187,3 218,0 321,4 363,6
Пределы применения по углу 
падения* град 25 25 25 25 25 18 18
Диаметры плиты-насадки, мм 350 350 425 425 425 525 525
Размеры станины по почве,мм 350x385 350x385 425x480 425x480 435x480 550x630 550x630



стия основного винта при подьбме его из крайнего нижнего положе
ния. Сбоку основания станины приварены ручки В и сделано отверстие 
9 в лыже, которое используется для передвижения стойки на новое 
место.

Основной винт представляет собой пустотелый цилиндрический 
стакан* на наружной поверхности которого расположены шесть вин
товых витков. Три витка являются упорными, остальные три -  тор
мозные: конусный (в  него упирается колодка клинового замка) и 
два цилутжричшзккх. TopiiosHMe витки !греднавначв!ш для удержания вин
та  от обратного враценя* при равдвижке стойки. К и тгаявакяв  основного 
ю ш  0Гр&шч1шаатс1й болтом»вмрнум* в ншншш его часть.

внутри цилиндрической части основного винта имеется самотор- 
моэяцвя винтовая резьба, в которую ввинчивается настроенный винт, 
представляющий собой пустотелый цилиндр, с наружной самотормозя- 
щейвя резьбой.

Настроенный винт служит для увеличения обклей раздвижноети 
стойки и создания предварительного распора. Сверху настроечный винт 
имеет выпуклую поверхность, на которую одевается опорная плита.

В отек кв х основного винта и в сферической головке настроечно
го имеются отверстия I I ,  в которые вставляются ломики для вывинчи
вания винтов.

Насадка представляет собой плиту, упрочненную ребрами жест
кости. Снизу она имеет сферическую опорную пяту с гибким стержнем- 
канатом в центре, предотвращающим падение ее с настроечного винта. 
Верхняя поверхность опорной плиты сделана выпуклой для уменьшения 
возможности внецентренного приложения нагрузки.

Посадочные стойки типоразмеров 0КУ01Б.. .  0КУ04 изготавливаются 
Дружковским машиностроительным заводом, а типоразмеров 0КУ05 и 
ОКУ06 -  Киселевским машиностроительным заводом им.й. С.Черных.

Таблица 3 .7
Комплект поставки посадочных стоек ОКУ

Наименование ? Количество, шт.

j ' Г
! Примечание
, —  —

Стойка посадочная в Согласно заказу 
сборе

Запасные части
Винт настроечный Ъ% от количества стоек в 

партии
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Продолжение табл . 3 .7

1_________
Насадка в  сборке

Колодка
Клин

Ломик

Кувалда с ручкой

Паспорт

J____________2____________ I____  3
от количества стоек в 

партии 
То же

н

Инструмент
10$ от количества стоек в 
партии
5$ от количества стоек в 
партии

Техническая документация
I На партию стоек 

в один адрес

4 . Верхняя и индивидуальной крепи и сменные 
металлические опоры

Металлические верхняки предназначены для поддержания кровли 
в лав&х на пологих и наклонных пластах ( с  углом падения до 35°) в 
комплекте с металлическими стойками сопротивлением 330 кН верхняки 
выдвижные шарнирные ВЗЗд могут применяться с любым талом стоек» 
рессорные верхняки ВР -  с гидравлическими стойками.

Верхняки выдвижные (рис. 4 Л )  состоят из двух  основных час
тей : звена и опоры. Опора служит для безопасной навески звен ьев , 
а  также является удлинителем консоли верхняка. Рессорный верхняя 
состоит только из одного звена.

4 .1 .  Верхняя выдвижной шарнирный BB3Q
Звено верхняка ВВЭО (рис. 4 .2 )  представляет собой сварную 

металлическую балку I коробчатого сечения» передний коней которой 
выполнен в виде вилки, имеющей отверстие для установки соедияител! 
кого штыря 2 , который фиксируется от выпадания приваренной к балке 
шайбой 3 . Рядом с вилкой на балке звена имеется сквозное круглое 
отверстие 4 для установки оси опоры. На втором конце балки с помо
щью пальца б прикреплена поворотная серьга 5 . Для предотвращения 
выскальзывания звена верхняка из-под стойки к балке приварен фикса
тор 7 ,

Опора (оис. 4 .3 )  представляет собой балку спецпро^иля I ,  ис
пользуемого для изготовления звеньев, усиленную стальной полосой 2 . 
К балке I приварен палец 3 (ось опоры) с усиливающей планкой 4 . На 
переднем конце балки приварена скоба 5 , по которой осуществляется 
подвигание звейа верхняка в бесстоечное призабойное пространство
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Р яс , 4 .1 .  Верхняя выдвижной BB3J

при его консольной навеске. На другом конце балки имеется крон
штейн 6 с распорным не выпадавшим клином 7 и упором 8 .  Для 
удобства разворота консольно навешенного звена верхняка и опоры 
в вертикальной плоскости к последней приварена рукоять 9 . Опоры 
имеют исполнения для правого и левого забоев с целью обеспечения 
безопасной и надежной юс навески сверху вниз при больших углах  
падения пласта (1 5 -3 5 ° ) , Веохняки B33J применяются со стойкам**
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имеющими верхние опоры о расстоянием между шипами 74 мм.

Рис, 4,2,  Звено верхияка БЕЗО

Техническая характеристика верхняков БЕЗО приведена в 
таблице 4 ,Г
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Таблица 4 Л
Техническая характеристика верхняков БЕЗО

Номинальное значение параметров 
до типоразмерам

Основные параметры и размеры
1 1ВВЭЗ { 2ВВЭ0 | ЗВВЗй

Шаг установки звена верхняка, мм 800 1000 1263
Ширина звена верхняка* мм 70 70 ТО
Высота звена верхняка» мм 
Изгибающий момент» нН* м?

80 80 80

звена верхняка 48 48 48
опоры 21 21 21

Угод поворота звена верхняка 
относительно поддатого стойкой
звена» град
в вертикальной плоскости +9*-6 +9,-6 + 9,-6
в горизонтальной плоскости
Взаимное смещение звеньев верх- 
яяка в вертикально! плоскости»

+3

+90

+3

+Ш

+3

+50мм
Величина активного подпора 
кровли консолью» кН 3 3 3
Масса» к г

эвена верхняка 14 ,5 17»? 21 ,9
опоры 13,8 13 ,8 13 ,8
Верхняки серийно выпускаются заводом в городе Чирчик 

Узбекской ССР.
Комплект доставка верхяядов ВВЗЗ приведен в табл оде 4*2.

Обозначение | Наименование |“К-ю  * 
4L-- .

Таблица 4*2 

1 Примечание
iB B 3o .io .o i.oao Звено 4 Общее количество

2BB33.I0.0I.003 верхняка 4
согласно заказу

3BB33.io .ai.ooo
IBB33.I0.02.030 Опора

4
I Для правого забоя

1ВВЭЗ.10.02.030-01 верхняка I Для левого забоя
IB33D.10.000.000ПС паспорт I На партию верхняков в

один адрес
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Рис, 4*3 . Опора вершшда ЙВЗО

По требованию потребителя допускается раздельная пос
тавка  звеньев и опор*

4.2* Верхняя выдвижной ВВЗОМ
Звено верхш ка ВВЗЭМ (р и с . 4*4) сварено язг двух  двутавро

вых сшецпрофшгей. На одном конце верхяяка 1 приварена проушина 
на другом конце звена к спеппрофидю приварен ограничитель. В 
другом спецпрофиле выполнено отверстие, куда вставляется клин.
К внутренним частям полок спеппрофилей с одной стогоны поивареяы 
два фиксатора*

Симметричная безразгрузочная опора 2 выполнена из двух 
тумб* Задние их части соединяются между собой осью, средние -  
зацепом, передние -  поворотно-съемочной опорой звен а. На оси я 
опоре звена установлены вращающиеся эксцентрики. Опора звена 
выполнена с одной стороны с втулкой, а с другой с шарниром.

Распорная универсальная рукоятка 3 состоит из собственно

рукоятки , приваренного ключа и резинового наконечника.
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Ряс*, 4 .4 .  Верхняя выдаяжной ВВЗО U
Верхаяки ВВЗОМ применяются со стойками, имеющими верхние 

опоры с расстоянием между шипами 84 од*

Таблица 4 .3

Техническая характеристика верхняков 3B3JM

Основные параметры я размеры Номинальное значение параметров 
для типоразмеров

1! IBB3QM i гввзом 1 №
Шаг установки звена веохаяка, 
мы 800 1000 12Ш
Ширина звена верхяяка, мм 80 80 80
Высота эвена верхяяка, мм 100 100 100
Изгибающий момент звена верх- 
няка, кН и 48 48 48
Изгибающий момент шарнирного 
замка верхяяка, кН м. 21 21 21
Угол новошта звена верхяяка в 
вертикальной плоскости,град. +15 +15 +15
Взаимное смещение звеньев верх
няков по вертикали, мм +50 +5G +50
Величина активного подноса кров
ля консолью, кН 3 3 3
Масса, к г

опоры 15,0 15,0 Г 5 ,0
звена верхняка 15,0 19,0 25,0

Верхняк я серийно выпускаются Киселевским ыашииостооятель- 
кым заводрм ям.И.О,Черных,
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Таблица 4 .4
Комплект поставки верхняков ВВ30М

BB3M.QI0 Звено верхняха с шагом 4 Общее j
О *8 и гласно

BB3DM.OIO-OI Звено верхяява с шагом 1,0м 4
ВЖШ *010-02 Звено верхяяха с шагом 4 

X ,2вм
ВЙ30М.О2О Опора симметричная безравг. I
ВВШМ.ОШ Рукоятка распорная универе. I на 10шт.

опор

Общее код-во со
гласно заказу

По требованию потребителя попускается поставка верхняков
без опор я рукояток.

4 .3 . Рессорный верхняк БР
Рессорный верхняя (рно. 4 .Б) состоит из двух плоских рессор

ных полос -  верхней I и нижней 2 и опоры 3 , скрепленных между 
собой двумя заклепками 4 . Передний конец верхней рессоры закан
чивается крюком "Б*, образованным изгибом полосы вверх под углом 
45° к плоскости верхней части верхшша. Задние концы верхней и 
нижней рессорн имеют изгиб вниз под углом 45° к плоскости задней 
части верхяяка я образуют вилку "В*. Опора снабжена фиксирующими 
пазами Т *  для шипов верхней опоры стойки при ее установке под 
верхняк ( расстояние между типами должно быть 74 мм).

з  л ш .  *

Рис, 4 .5  Верхняк рессорный ВР
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Для равномерного распределения нагрузки по длине консоли 
верхняя и нижняя рессорные полосы изогнуты под углом " и отно
сительно плоскости верхняка.

Таблица 4 .5
Техническая характеристика верхняков ЙР

Основные параметры и размеры ! Значения парметров по 
! г г ̂ размерац_________
\~ ХВГ ! ~2ВР

Шаг йерхняка, м 0 ,8 1 ,0
Рабочее сопротивление консоли 
верхняка, кВ 7 5
Наибольшая высота верхняка
(в  месте установки стойки) , т 40 40
Ширина верхней рессоры верхняка,,мм 120 120
Масса, кг 14 17
Приспособляемость верхняка к 
неровностям кровли, градус 15 15.

Верхняки ВР выпускаются Дружков с ким машиностроительным заво
дом им 50-летия Советской Украины.

Таблица 4 .6

Обозначение ! Наименование *Кол-во t Примечание

IBP.10 .00.000 Верхняк рессорный Согласно
заказу

2ВР.10 .00.000 Верхняк рессорный
Эксплуатационная документация

ВР.ХО.ОО.ОООПС Паспорт I В каждый адрес
заказчика

4 .4 . Сменные металлические опоры

Металлические опоры с увеличенной рабочей поверхностью под 
стойки, рекомендуется применять при слабых породах почв для пре
до вращения внедрения в них стоек.

На рис.4 .5 . приведена конструкция опоры под гидравлическую 
стойку. Опора придетсавляет собой литую конструкцию кругж  1 фор
мы, усиленную ребрами жесткости. В центре опоры имеется для у с т а 
новки стойки гнездо по краям ртверстия, а с боков -  ручки для
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| a . i ^ - E S 1

Рис.4 ,6 . Сменная опера под гидравлическую стоДку

облегчения извлечения. Форма поверхности опоры, контактирующей с 
почвой -  плоская, слегка вогнутая или пю сковош утая. Площадь опо
ры выбирается на основании измерения сопротивления породы почвы 
вдавливанию, которое определяется как отношение максимальной на
грузки , развиваемой измерительной стойкой при начале разрушения 
почвы или равномерном вдавливании стойки в почву, к опорной ее 
площади. Сопротивление породы почвы вдавливанию определяется опыт
ным путем с помощью гидростойки с манометром или динамометрической 
рукояткой. Замеры вдавливания стойки в почву следует производить 
равномерно по всей длине лавы на расстоянии 1 ,2 -1 ,5  и от забоя.

Опоры могут изготавливаться в.центральных электромеханических 
мастерских по заказам шахт.
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5 . Выбор типа и типоразмера металлической крепи

5 .1 . Выбор типа и типоразмера крепи для конкретного очист
ного забоя производится при разработке паспорта выемочного участ
ка {раздел "Выемка у гл я , крепление и управление кровлей а очист
ном забое") в соответствии с "Правилами безопасности.. .  " с уче
том основных положений, действующих в бассейнах нормативных до
кументов и раздела 6 настоящей "Инструкции..

5 .2 . Основные принципиальные положения, которые необходимо 
учитывать при Выборе крепи, сводятся к следующему:

5 .2 .1 . При выборе типа индивидуальной крепи для счисткой 
выработки в первую очередь должен рассматриваться вариант приме
нения комплекта гидравлических стоек с металлическими верхвяками 
и гидравлической посадочной крепью "Спутник" при уэксзахватной 
выемке.

5 .2 .2 . Ограничением для применения гидравлических стоек 
служит применение буровзрывного способа выемки угля и наличие
агрессивных вод.

5 .2 .3 . При выборе типа стоек по рабочему сопротивлению 
всегда целесообразно начинать с определения возможности примене
ния стоек более высокого сопротивления с целью сокращения трудо
емкости работ по креплению, но при этом должна учитываться устой
чивость нижнего слоя кровли и контактная прочность боковых пород. 
Бели применение стоек повышенного сопротивления приведет к раз
рушению пород на контактах их не приведет к уменьшению плотнос
ти расстановки крепи (по фактору устойчивости нижнего сл о я ), то 
целесообразно применять стойки трения с меньшим рабочим сопротив
лением или перенастраивать предохранительный клапан гидравличес
ких стоек 300 кН на 200 кН.

5 .2 .4 . Цриэабойные стойки могут использоваться в качестве 
элементов специальной крепи (в органкэ, кустах). Вопрос о приме
нении посадочных стоек ОКУ в качестве элементов посадочной крепи 
должен рассматриваться лишь после того, как доказана невозмож
ность применения для этой цели гидравлических посадочных и при
забойных стоек. При весьма слабых почвах допускается применение 
в качестве элементов специальной крепи металлических костров,вы
кладываемых на деревянном настиле.

5 .2 .5 . При выборе типоразмера металлической стойки следует 
избегать случаев, когда эксплуатация стоек может производиться 
постоянно на верхнем или нижнем пределе иг рабочей раздвижноети
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5 .3 .  ^ыбор типа металлического нерхняка производится в за 
висимости ст рабочего сопротивления стойки» устойчивости кровли 
и вида выбранного типового паспорта.

Выбор типоразмера металлического верхняка определяется глу
биной захвата (вруба) выемочной машины, принятой типовой схемой 
и шагом установки крепи в лаве.

При глубине захвата 0 ,4 -0 ,8  и  и линейной схеме расстановки 
крепи принимается 1-Й типоразмер верхняка.

При глубине захвата 0 ,5  и I , ( k  и линейной схеме расстановки 
крепи принимается 2-й типоразмер верхняка.

При глубине захвата  0 ,5  или 0 ,6 3  м и треугольной схеме рас
становки крепи с шагом 1 ,0  м или 1 ,2 6  и  принимается соответствен
но 2-й или 3-й типоразмер верхняка.

5 .4 ,  Выбор типоразмера стойки для конкретного очистного за 
боя производится, исходя из возможности разгрузки  стойки при 
максимальном ее удалении от угольного забоя (максимальной ширине 
призабойного пространства) в зоне с минимальной вынимаемой мощ
ностью пласта и обеспечения распора стойки при ее установке в 
зоне с максимальной мощностью пласта.

5 .4 ,1 .  Исходными данными для выбора типоразмера стойки яв
ляв тс у. ; минимальная ГГЦ и максимальная ГЛа мощности пласта в 
пределах выемочного участка:

высота металлического верхняка he и сменной металлической 
опоры 1\ ;

запас раздвижноети стойки для вывода ее из-под нагрузки ЬР ;
толщина затяжки Н4 и лежня \  ;
максимальная величина сближения боковых пород a m ;
максимальная ширина поддерживаемого призабойного простран

ства  R .
Минимальная ПЦ и максимальная ГПа мощности пласта опреде

ляются по геологическому прогнозу на основании данных, получен
ных при проведении подготовительных выработок» бурении разведоч
ных скважин или по опыту отработки смежных выемочных участков. 
Здесь следует иметь в виду,что вынимаемая мощность пласта зависит 
от принятой технологии выемки угл я  и может существенно отличаться 
от геологической мощности пласта , может сказаться  устойчивость 
боковых пород, вид и типоразмер выемочной машины» а также неко
торые другие факторы. Поэтому перед выбором типоразмера стойки 
необходимо, основываясь на прогнозе горно-геологических данных* 
принятой технологии выемки угл я  и паспорта выемочного уч астка ,
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спрогнозировать возможные изменения вынимаемой мощности пласта 
по всей намеченной к отработке площади. Высота металлического 
верхкяка h* и сменной металлической опоры hc определяется их
КОНСТРУКЦИЯМИ.

Высота деревянного верхняка h5 , лежня h* и затяжки Ь 3 
принимается равными 1/2 -исходной их высоты, так как в процессе 
работы деревянные элементы сминаются. Высота деревянных верхня- 
ков принимается на пластах мощностью до 0,7 м -  40 мм, 0*71 и -  
1,2м -  60 мм; 1,21-2,0 м -  80 мм; более 2,0 и -  100 мм. Запас 
раздвижноетй стойки hp для вывода ее из-под Нагрузки принимается 
для пластов мощностью до 0,7 м -  30 мм, 0,71-1,2 м -  40 мм, белее 
1,2 м -  50 мм.

Максимальная величина сближения боковых пород &ГП должна 
приниматься равной 0 ,05  m  на каждый метр ширины поддерживаемого
призабойного пространства как наиболее полно учитывающая все ус 
ловия основных угольных бассейнов.

Максимальная ширина поддерживаемого призабойного простран
ства берется из паспорта выемочного участка.

5 .4 ,2 .  Для конкретного выемочного участка расчитывается не
обходимая минимальная Й4 и максимальная На конструктивная вы
сота стойки по формулам:

Mj = m, -  he-  h„- hr  ty -  h  m ; (5.1)

НЦ- m2-  t v l v h j . (5.2)

5 .4 ,3 .  Рассчитанные величины Н, и Н* сравниваются с конст
руктивными размерами стойки (высотой стойки в сдвинутом Н* и Н* 
раздвинутом положении) приведенными в таблицах разделов 2 и 3 
настоящей "Инструкции.. .  . Типоразмер стойки выбирается исходя 
из условий:

конструктивная высота стойки в сдвинутом положении должна 
быть меньше (или равной) ее расчетного значения для конкретных 
условий, т .е .  „ и

н ,  <  Нд , {5 . 3 )
конструктивная высота стойки в раздвинутом положении должна быть 
больше (или равной) ее расчетного значения для конкретных усло
вий, т .е .

Н2 > Н 2 { 5 .4 )
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5 ,4 .4 *  Вели не выполняется неравенство ( 5 .3 ) ,  необходимо 
проанализировать возможность увеличения значения необходимой 
минимальной высоты стойки на величину Н* за  счет :

применения других средств крепления с меньшими конструк
тивными размерами по высоте;

увеличения минимальных значений вынимаемой мощности пласта 
ГП3(присечка боковых пород).

Если не выполняется неравенство ( 5 .4 ) ,  необходимо проанали
зировать возможность уменьшения значения необходимой максималь
ной высоты стойки на величину а ^ Н ^ -  Ц* за счет:

применения сменных насадок (в  случае применения гидравли
ческих сто ек );

уменьшения максимальных значений вынимаемой мощности пласта 
Ша {оставление угольной пачки; упрочнение неустойчивой кровли)*

Затем вновь расчитывается Н3 и Н2 по формулам (5 .1 )  и (5 .2 )  
с учетом новых значений входящих в них величин и производится 
выбор типоразмера по формулам ( 5 . 3 ) р( 5 .4 ) .

5 .4 .5 ,  При больших колебаниях мощности п ласта, которые нель
зя  обслужить одним типоразмером стойки выемочный участок делится 
на отдельные зоны и для каждой ив них выбирается свой типоразмер.

5 .4 .6 .  Окончательный выбор типа и типоразмера крепи произ
водится на основании сравнения возможных вариантов крепи по их 
экономической эффективности, согласно "Временной методики опре
деления плановых и фактических показателей экономической эффек
тивности внедрения научно-технических мероприятий в угольной 
промышленности" (М ., 1983).

5 .5 .  Пример выбора типоразмера стоек раечтеным путем
Горно-геологическая характеристика выемочного уч астка : ми

нимальная вынимаемая мощность STI* -  0 ,8 0  м , максимальная вынимае
мая мощность П12 = 0,86м. Непосредственная кровля пласта -  устой
чивая, пбчва -  слабая. Максимальная ширина призабойного прост
ранства R = 4 м. Глубина захвата комбайна Ш101 равна 0 ,8  м.

В соответствий с вынимаемой мощностью п ласта, устойчивостью 
кровли и выемочньм комбайном принимаем металлический рессорный 
верхняк ВР 1-го типоразмера ( 35 мм). Из-за слабой почвы
предусматриваем установку стоек на ледни ( ЬАг= 40 мм). Запас 
раздвижноети для данной мощности hp -  40 мм.

Максимальная величина сближение боковых пород в пределах 
поддерживаемого призабойного пространства



Ш  = 0 ,05  . п\  . R = 0 ,05  . 900 . 4 = 160 ш .
Необходимая минимальная высота стойки 

й;~ п у  h ,-h A- h r 6lnn = 600-35-20-40-160 = 545 мм.

Необходимая максимальная высота стойки
Я = П\- Ь4-  h„ „ 860-35-20 = 805 мм.

Дтя при веданных условий, пользуясь таблицами 2 , ЗЛ » пред
варительно выбираем стойку трения 4ТУ30 с деревянным зерхняком 
( 36 70 ш ) , у  которой Н* «  500 ум и Н2 = 800 мм; гидравличес
кую стойку двойной раздв^жности ЗГВД, у  которой Н* = 450 ш  и 
Mg -  825 мм.

Стойка 4ТУ30 удовлеворяет условию (5 .3 ) и неудовлетворяет 
условию ( 6 .4 ) ,  так как

500 <  545
800 <  805

Стойка ЗГВД удовлетворяет условиям (5 .3 ) и ( 5 .4 ) ,  так как
450 <  545
825 >  805

Как показывает расчет годоього экономического эффекта, для 
обеспечения суточной добычи на лаву 233 т экономически целесо
образно применять гидравлические стойки ЗГВД.

5 .6 .  Для облегчения выбора типоразмера стоек разработаны 
графики (р и с .5 Л - 5 .1 8 ) . На них приведены: высота стойки в сдви
нутом состоянии с вербняком (первая цифра снизу от о си ); нижний 
предел применения стойки по мощности пласта при ширине призабой
ного пространства R = 3 м (вторая цифра снизу от оси) и приК -  
4 ы (третья цифра). верхний предел применения стойки по мощности 
пласта (четвертая цифра снизу от оси).

Обозначение типоразмера стоек по ГОСТ 25843-83 на этих гра
фиках дано ниже оси. Дяя гидростоек со сменными насадками над 
обозначением типоразмера арабскими цифрами ( 1 ,2 ,3 ,4 ,5 )  указаны 
типоразмеры насадок*

Клгш к графическому решению выбора типоразмера стоек приве
ден на рис.5 Л .

Для наглядности взяты исходные данные примера, при веденного 
в п .5 ,7 . На графике откладываются фактические значения вынимае
мой. мощности пласта ГП| и ГП2 .Проводятся линии I и 2 ,параллельные 
оси абсцисс,до пересечения с верхней заштрихованной областью. По 
линии 3 считываетея необходимый типоразмер стойки.
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Рис.5 .2 . Диапазон применения по мощности пласта гидравлических 
стоек 4ГШГ30-8ГНУ30 с металлическим верхняком ВВЗО

е о



Рис.5 .3 .  Диапазон применения пс мощности пласта гидравлических 
стоек 4ГБУ30-£>ГЗУ30 с  деревянным в е р х н я х о м

Рис.5 . 4 . Диапазон л^име^ен^я по
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ре чдккам в ер >'кя (б'
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âcm
cff

 . 
кк

СО

J~h Л1  ЛК Л л__ Л  ЛЬ Л~К f k  у г к  >М л-1  Л  j-k  Л  Л  Л  Л  Н
ш ш о , ш у м  т у щ  1 т зо  15№щгш50 т яш вку зо пгнум, гт зи

Рис.5 .5 . Диаг̂ гюн гти с̂ияния по мощности пласта гидравлических 
с т о iK ,Г Ш Г  и ПСУ с м етал ли ч ески м  верхьякШ ВВои



по
ещ
 (
аГ
сл
у*
и£
ае
*{

2.я
 
чо
ш*
аг
ъ ь
 

*> 
а)
.

03
СО

Рис.5 .6 . Диапазон применения по мощности пласте гидравлических 
стоек ГВШГ и ШУ с деревянным верхняком
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Рис.5Д2. Диапазон применения по ыт щ у  
чееких стоек 4иУ1-оО -  
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Р и с .5 Л 4 . Диапазон применения по мощности пласта ги дравли чес
кой посадочной крепи "С п утн и к-!* -  *Спутник-ГУ"
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б. Основные правила эксплуатации металлических
индивидуальных крепей

6 .1 .  Правила хранения и транспортирования
6 .1  Л . .Бее индивидуальные и металлические крепи, комплекты 

оборудования и запасные части к ним на поверхности должны хранить
ся в сухих помещениях, исключающих воздействие атмосферных осад
ков. Допускается временное (не более 15 суток) хранение их на 
открытых площадках. Температура воздуха в местах хранения гидрав
лических крепей и комплектующего гидрооборудования к ним должна 
быть выше 0°С.

Стойки трения и металлические верхняки должны храниться на 
стеллажах в горизонтальном положении, при этом допускается уклад
ка их в несколько рядов. Категория условий хранения -  1 .

Гидравлические стойки должны храниться на стеллажах в верти
кальном или наклонном положении, штоки стоек должны быть полно
стью опущены в цилиндр. Категория условий хранения -  13 .
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Детали крепи "Спутник (2СПТ) в соответствии с требованиями 
ЗУ12.44.107-79 допускается хранить в помещениях или под навесом 
в условиях соответствующих категории Ж,

5 ,1*2 . После вынужденного длительного хранения гидравлических 
стоек или их транспортировки при температуре ниже 0°С необходима 
обязательная проверка несущей способности и их герметичности.При 
потере герметичности следует заменить резиновые уплотнения.

5 .1 .3 . Все поверхности гидравлической крепи, не имеющие ан
тикоррозионных покрытий, должны быть подвергнуты консервации мас
лами и смазками: масло И-20А или И-ЗОА ГОСТ 20799-75 с добавкой 
5$  ингибитора НГ-204У ГОСТ 18974-73 или НГ-203Б ГОСТ 12328-77.

6 .1 .4 .  Допустимые сроки хранения законсервированных гидро- 
стоек без переконсервации в условиях хранения Ж -  не более 3 л ет , 
запасных частей к ним в условиях: Л -  не более 5 лет .

6 .1 .5 . Резиновые кольца, манжеты и рукава высокого давления 
должны храниться в помещении, защищенном от воздействия прямых 
солнечных лучей, при температуре от 0 до 25°С с относительной 
влажностью не более 65%, на расстоянии не менее I м от отопитель
ных приборов и не должны подвергаться действию м асел, бензина и 
других веществ, разрушающих резину.

6 .1 .6 . На всех гнездах гидростоек внешнего питания, крепи 
"Спутник", пистолетов, кранов, шаровых, муфтах соединительных и 
рукавах высокого давления доданы стоять заглушки.

6 .1 .7 . После длительного хранения (более одного года) гидро- 
стоек необходимо произвести проверку их герметичности и несущей 
способности,

6 Л .8. Резервная металлическая крепь и запасные части к ней 
должны храниться под лавой в кеобводненны*, хорошо закрепленных 
участках штреков, оборудованных стеллажами.

6 .1 .9 .  Транспортирование стоек в шахте должно производиться 
в контейнерах в обычных шш специальных вагонетках . Гидравличес
кие стойки внутреннего питания во избежание утечек масла должны 
транспортироваться в сдвинутом состоянии в вертикальном положе
нии, рукоятка разгрузки при этом должна быть в позиции "закрыто? 
Условия транспортирования крепей в шахте должны исключать воз
можность их механического повреждения.

6 .1 .1 0 . В целях безопасности и исключения повреждения стоек 
при транспортировании запрещается:
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стропить стойки з а  насадки , а  домкраты з а  головки ш токов; 
сбрасывать стойки и домкраты с высоты более 1 ,0  м ; 
транспортировать штрековые трубопроводы и р укава  высокого 

давления совместно со стойками, домкратами или сборочными едини
цами конвейера.

6 .2 .  Подготовка металлических крепей к эксплуатации
6 .2 .1 .  Перед спуском в шахту призабойных и посадочных сто ек  

Трения сл едует  осмотреть их на поверхности. При этом п р о вер яется : 
раздвнжностъ стоек и опускание юс выдвижных частей под действием  
собственной массы при выбитом клине, работа деталей замкового 
устр о й ства , о тсутстви е следов масла или краски на поверхностях 
трения или детал ях  замкового устройства.

В случае обнаружения следов масла или краски на поверхностях 
трения и деталях  замкового устройства их необходимо обработать 
обезжиривающим раствором или бензином, так как наличие смазки  на 
этих деталях  может привести к иснжаению рабочей характеристики 
стойки.

6 .2 * 2 . Перед спуском в шахту металлических верхняков произ
водится проверка свободного хода штырей и шарнирных соединений.

6 .2 .3 .  При наличии коррозии на поверхности стоек Ш (после 
длительного хранения на складе) следует перед началом з к е п я у а т а -  
цик почистить выдвижную часть и замок, затем при помощи винтово
го механизма несколько р аз  осадить выдвижную часть в зам ке при 
небольшой затяж ке клина, производя предварительный распор стойки 
в специальной жесткой раме.

6 .2 .4 .  Перед спуском в шахту гидравлические стойки внутрен
него питания подвергаются ревизии, при которой производится 
внешний осмотр, проверяется работа н асоса, количество масла в 
сто й ке , скорость опускания выдвижной части под собственным весом , 
герметичность путем распора в жесткой раме и др.

При проверке работы насоса и количествам масла стойка долж
на находиться в вертикальном положении. Если приз этом :

насос исправлен и масла достаточно -  стойка быстро р аздви 
г а е т с я  на полную раздвиж ность;

насос исправен, но недостаточно масла -  стойка вначале р а з 
дви гается  быстро, а  за т ем , не исчерпав раздвижноети, медленно 
или совсем не р а зд в и га е т ся ;

насос исправен и о тсутствует  масло -  стойка медленно р аздви 
г а е т с я  или совсем не р азд ви гается .
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При недостаточном количестве масла необходимо долить его в 
стойку и повторно проверить работу насоса, и при неисправном 
н&сосе стойка направляется в ремонт. Заливка масла в стойку 
производится в сдвинутом состоянии. Отверстие для заливки масла 
в стойках ГКУ находится в корпусе клапанов (р и с .2 .1 4 ) ,  в стойках 
СУГЗО -  в стакане вццвйжкой части (р и с .2 .1 3 ) .  Отверстие закрыва
ется  металлической завинчивающейся пробкой с уплотнительным коль
цом. В подготовленной к работе стойке при вертикальном ее положе
нии масло должно находиться на нижнем уровне заливного отверстия.

6 .2 .5 .  Проверка стоек внешнего питания производитсяв в шахт
ной мастерской. До начала проверки стоек производится проверка 
работы насосной станции. При этом проверяется:

отсутствие течи в соединениях трубопроводов, насосах и за
щитных аппаратах (внешний осмотр);

зарядка гидроаккумуляторов;
настройка автоматов разгрузки (заглушить выходные отверс

тия в соединяющих блоках и включить насосную станцию, при этом 
давление должно быть 13-15 МПа).

От насосксй станции до жесткой рамы прокладывается гидро
провод необходимой длины из рукавов 0  16 мм. К гидропроводу 
посредством тройника подсоединяется рукав 0 8 мм с установочнда 
пистолетом. Свободный конец тройника герметизируется заглушкой.

Стойки распираются в жесткой раме с помощью установочного 
пистолета. Усилие распора контролируется по гидродинамометру в 
течение 3-5 мин.

Цри разгрузке стойки шток должен опускаться плавно, без 
остановки. Во время проверки стоек рекомендуется проверять исп
равность установочных пистолетов.

Запрещается производить раздвижку стойки в зимних условиях, 
пока все ее элементы не нагреются до положительной температуры.
В противном случае стойка будет выведена из строя в результате 
обрыва примерзшего к стенкам цилиндра главного манжетного уплот
нения.

Дефектные гидравлические стойки и оборудование с неистекшим 
сроком гарантии заменяются или ремонтируются заводом-изготовите
лом.

6 .2 .6 .  При транспортировании стоек с внутренним питанием 
конвейером по лаве они должны располагаться на нем таким образом, 
чтобы цилиндр (корпус) стойки находился ниже штока (выдвижной 
ч асти ).
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6 .2 .7 .  Цри монтаже в новой лаве гидростоек внешнего питания 
(крепи "Спутник") одновременно с монтажей конвейера необходимо
в нише или штреке или в тупиковом заезде рельсового пути на пло
щадке установить насосную станцию. Удаленность ее от лавы при ра
боте одного насоса допускается до 200 м.

Сборку гидромагистрали следует вести в направлении от на
сосной станции. После подключения каждого установочного пистоле
та необходимо промыть гидромагистраль, открыв проход эмульсии 
через пистолет.

Монтаж секции крепи "Спутник" рекомендуется производить 
группами по 10-15 секций. После сборки каждой группы необходимо: 
соединить рукавом напорное и сливное гнездо в головке последне
го домкрата, рукоятки распределителей установить в нейтральное 
положение и прокачать гидромагистраль. Затем установить вместо 
рукава заглушки и распереть стойки. Распирать стойки неоьбходимс 
при одинаковом положении всех домкратов, лучше всего в сдвинутом 
положении. Если этого не сделать , то при последующем передвиже
нии конвейера к забою могут сломаться проушины штоков или другие 
соединительные детали , оторваться задние листы бортов.

Перед распором посадочной стойки вращением винтовой насадки 
производят настройку ее раздвижноети по вынимаемой мощности плас
та , Величина гидравлической раздвижное ти стойки (выход штока из 
цилиндра) должка быть не меньше расчетной для данных условий 
(е м .р а з д .5 ) .

6 .2 .8 .  Заключительный этап подготовки гидростоек внешнего 
питания и крепи "Спутник" к работе в лаве состоит в проверке 
комплектности поступающего и смонтированного оборудования и ор
ганизации снабжения участка эмульсией.

6 .2 .9 .  Приготовление водно-масляной эмульсии должно произ
водиться в соответствий с "Инструкцией по приготовлению водной 
эмульсии для гидросистем механизированных крепей, крепей сопря
жений , гидропередвижчикоз и гидростоек с внешним питанием",на 
установке УП31 или других установках, обеспечивающих необходимые 
свойства эмульсии.

Временно допускается приготовление эмульсии на устройстве 
(р и с .6 .1 ) , которое может быть изготовлено силами предприятия.
Оно состоит из бака I для приготовления концентрата, вентилей 
2 ,4 ,5 ,6 ,9 ,1 2 ,  бака 3 для приготовления эмульсии, патрубка 7 для 
подачи воды с температурой 6 0 .. .7 0 ° С , приспособления 8  для сме
шивания присадки и воды вручную, напорного патрубка 10, н а с о с а !I ,
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Рис,6 .1 , Схема временной установки для приготовления 
эмульсии

патрубка 13 для подвода воды, перегородки 14, уплотнения 15 ,рам
ки 16 С диспергирующей сеткой, патрубка 17 для подачи присадки. 
Бак 3 * должен иметь перегородку 14 j t  которой через уплотнение 
15 крепится рамка 16 с латунной тканой фильтровальной сеткой J62 
(ГОСТ 3187-65) или JP 48 ,50 ,54 . Рамка с размерами в свету не бо
лее 300x400 мм, должна крепиться к перегородке таким образом, 
чтобы жидкость из правой части бака в левую переходила только 
через диспергирующую сетку. Расстояние "а" от рамки до напорно
го патрубка должно быть 5 0 . . .  100 мм. Баки I и 3 соединяются с 
канализацией через вентили 4 ,9  и 12.

Для дробления (диспергирования частиц присадки и перекачи
ваний готовой эмульсии в тару следует применять центробежные 
насосы с параметрами Q »  96 л/мин и К = 200 мм вод. ст.

Ёмкость бака I должна составлять 10% емкости бака 3 . Бак I 
должен быть оборудован указателем уровня (например, поплавком со 
стержнем, водомерным стеклом и т . д . ) .

Устройство предназначается для приготовления 1,50-ной эмуль
сии, поэтому указатель уровня на баке I должен иметь две отметки, 
облегчающие приготовление эмульсии заданной концентрации.
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Для при г  отто влеки я  эмульсии запрещается применять пар , во 
избежание разложения присадки или концентрата.

6 .2 .1 0 . Приготовление эмульсии на основе присадки Аквол-3 
(или другой, не уступающей по качеству) на временном устройстве 
производится следующим образом.

В бак I залить до нижней отметки уровнемера воду , жесткость 
которой определена разработчиком присадки, нагретую д о -f = 6 0 . . .  
70°С. Долить бак присадкой до верхней метки уровнемера и тщатель
но перемешать до получения однородной массы.

Через патрубок 13 заполнить бак 3. Открыть вентиль 5 и вклю
чить насос I I .  Не допускается приготовление эмульсии при снятой 
сетке  16.

Время перемешивания должно быть таким, чтобы кратность цир
куляции была не менее 3 -5 . Например: емкость бака 3680 л , произ
водительность насоса 1 ,5  К-6 100 л/мин. Время перемешивания сос
тавит

- М  (3 -5 ) = 1 5 - 2 5  мин.
100

Дня выпуска эмульсии необходимо закрыть вентиль 5 ,  открыть 
вентиль 6 и включить насос.

6 . 2 .11. Бак для хранения эмульсии, изготавливаемый из кон
струкционной стали, должен иметь объем, кратный наибольшей ем
кости , используемой для транспортировки эмульсии, ню не менее
5 м3 , герметически закрываться еьемной крышкой; иметь подводя
щие патрубки для закачки эмульсии и промывочной воды; выпускной 
вентиль для перепуска эмульсии в транспортную емкость и сливной 
вентиль для выпуска загрязненной воды из бака при его промывке.

Внутренняя кромка подводящих патрубков должна располагаться 
на боковых стенках бака на 50-70 мм ниже крышки. Подводящий пат
рубок для промывочной воды соединяется с водопроводом и снабжа
ется вентилем.

Нижняя кромка трубы выпускного вентиля должна р асп о л агай 
ся  в боковой стенке бака на 50-70 мм ниже днища. Трубопровод 
для перекачки эмульсии следует оборудовать водомером или счет
чиком количества жидкости. Сливной вентиль устанавливается в 
днище бака и соединяется с канализационной сетью. Срок хранения 
приготовленной эмульсии не более 10-15 суток.

Для предотвращения коррозии бак необходимо держать посто
янно заполненным эмульсией. Внутренние поверхности емкостей для
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хранения и транспортирования эмульсии, включая бак насосной 
станции, не должны иметь ржавчины, окалины, отслаивающихся по
крытий, других механических повреждений. Очистка емкостей долж
на производиться механическим способом, промывкой водой и 
0,5%-ной эмульсией не реже одного р а за  в месяц.

6 .2 .1 2 .  Транспортирование эмульсии к забоям сл едует  произ
водить специальными цистернами или шахтными вагонетками, Ваго
нетка для транспортировки эмульсий сверху должна быть закрыта 
металлическим листом со сплошным швом до всему периметру. Для 
гашения ударов эмульсии при транспортировке в*$гтри вагонетки в 
верхнем листе имеется люк I (размером 500x500 мм) с крышкой на 
болтах и резиновой прокладкой 2 и круглое отверстие с сапуном 3 
(ри с . 6 .2 ) .

Р и с.6 .2 . Н>лкость для транспортировки эмульсии

На торцевых стенках вагонетка оборудуется подводящим венти
лем 4 ,  нижняя кромка которого расп олагается на 8 0 . , .1 0 0  мм выше 
днища, и промывочным вентилем 5 . Подводящий вентиль предназначен 
для заливки эмульсии в вагонетку и ее откачки в насосную станцию. 
Этот вентиль должен быть снабжен специальным патрубком для б е з - 
резьбового соединения с подводящим трубопроводом.



Транспортная емкость должна быть постоянно заполнена 
эмульсией. Простой емкости без эмульсии или частично заполнен
ной допускается не более 7 суток. Профилактическая очистка ем
кости должна производится ежемесячно.

Для обеспечения одной лавы эмульсией необходимо иметь не 
менее трех вагонов-цистерн. При нескольких лавах , оборудованных 
гидростойками внешнего питания или крепью "Спутник", рекоменду
ется иметь вагонов-цистерн, не меньше, чем число лав плюс две .

6 .3 . Порядок работы и мары безопасности
6 .3 .1 .  До начала использования нового вида металлической 

индивидуальной крепи следует через учебно-курсовую сеть ознако
мить участковый надзор и рабочих с устройством крепи и правилами 
ее эксплуатации.

6 .3 .2 .  Применение индивидаульной металлической крепи допус
кается по паспортам выемочных участков, разрабаты ваема на осно
вании действующих Правил безопасности и бассейновых нормативных 
документов с учетом технических возможностей применяемых крепей.

Для применения индивидуальных призабойных и посадочных 
крепей в условия^, не соответствующих их технической харак
теристике (по угл у  падения пласта, устойчивости и обращае
мости боковы пород и др. паспортом должны быть предусмот* 
р еш  мероприятия, направленные на нейтрализацию негативного 
влияния условий на эксплуатацию крепи, согласованные с бас
сейновым институтом.

6% 3 .3 . Металлические верхняки нецелесообразно применять 
на пластах с весьма устойчивыми боковыми породами, где до
пускается применение Т-образных схем крепления (установка 
стоек под обрезок деревянного верхняка -  "подпапок*) .

6 .3 .4 .  Применение металлических верхников не допускается:

при наличии в кровле уступов различного происхождения (гео 
логических нарушений или вывалов), не позволяющих производить 
соединение верхняков в  шарнирах и консольную их навеску даже с 
применением подкладок.

При креплении лавы гидравлическими стойками и выемке ниш 
буровзрывным способом в условиях устойчивых пород кровли допус
кается  крепление ниш стойками трения при постоянном контроле за 
их распором.
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Если л ава , оборудованная гидравлическими- стойками, перево
дится в резерв или останавливается по другим причинам на срок 
более одного месяца, необходимо решить вопрос целесообразности 
применения гидравлических стоек в этой лаве и их замены други
ми видами крепи.

В связи с тем,что рабочая жидкость из стоек внешнего пита
ния вытекает на почву пласта, рекомендуется применять их в лавах 
с неразмокаедими почвами, а для обеспечения стока в выработанное 
пространство, поддерживать направление линии очистного забоя 
таким, чтобы иметь в лаве некоторый уклон почвы в сторону выра
ботанного пространства или производить отработку выемочного 
участка  лавами по восстанию.

б .З .Ь . При креплении лавы стойки призабойной и посадочной 
крепи должны устанавливаться на почву, очищенную от земника, 
кусков угля и породы, примерно перпендикулярно плоскости наплас
тования (во избежание выскальзывания стойки из-под верхкяка от
клонение от нормального положения не должно превышать 3 ° ) .

В рабочем положении гидростойки должны располагаться т ак , 
чтобы серьга разгрузочного клапана была направлена в сторону 
забоя.Стойки должны применяться комплектно с металлическими верх
няками.

В горно-геологических у сл ови ях , исключающих аффективное 
применение металлических верхняков, металлические стойки могут 
устанавливаться под деревянные верхняки.

С металлическими верхняками должны использоваться стойки, 
имеющие верхнюю опору под металлический верхняя. Стойки должны 
устанавливаться под верхняя в специальные фиксаторы.

С деревянными верхняками должны использоваться стойки,име
ющие верхнюю опору под деревянный верхняя.

Гидростойки крепи усиления органного ряда должны устанав
ливаться под подлапки (отрезки деревянного распила или балки) 
или под специальные верхние опоры увеличенной площади.

6 .3 .6 , Гидростойки внутреннего питания при установке разд
вигаются ручным насосом путем раскачивания приводной рукоятки 
вверх и вниз до отказа.

При установке гидравлической стойки внешнего питания ее 
раздвижка и распор производятся рабочей жидкостью, поступающей 
из лавкой магистрали К р и с .6 . 3 ) ,  к которой подключены установоч
ные пистолеты 2 на рукавах меньшего диаметра 3 длиной 5-10 м.
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Рис,6,3, Монтажная схема комплекта гидрооборудования 
для стоек внешнего питания



Работая жидкость поступает в гидромагистраль под давлением,раз* 
виваемш  насосной станцией 4 , расположенной в подготовительной 
выработке* В лавах оборудованных крепью "Спутник” пистолеты для 
стоек внешнего питания подключаются к ее напорной магистрали*

Установка стоек трения типа ТУ, ТКУ производится следующим 
образом* Выдвижная часть поднимается до упора в верхняк* Для 
создания начального распора под нижний край выдвижной части 
стойки через прорези в корпусе попеременно вставляются и заби
ваются два подъемных клина. При достижении необходимого распора 
4-5  ударами кувалды массой 3 к г  забивается горизонтальный клин 
(при влажных, покрытых угольным штыбом рабочих поверхностях 
стойки, по клину следует нанести 5 ударов кувал
дой).

Начальный распор может создаваться винтовым домкратом ДР1 
(р и с .б .4 ) ,  навешиваемым на корпус замка стойки. После подъема 
вручную выдвижной части до контакта с верхняком с помощью домкрата 
ДР1 создается необходимый распор стойки .после чего забивается гори
зонтальный клин. Стойки в лаве должны устанавливаться с максимальным 
начальным распором,достижение которого определяется резким возрас
танием усилия на рукоятке насоса (в  гидростойках с внутренней 
системой питания), прекращением движения штока (гидростойки с 
внешним питанием и крепи "Спутник"), по характерному металличес
кому звону при ударе молотом по клину (при стойках трения).

При выполнении работ в л аве , особенно при выемке у гл я  и пе
ред посадкой кровли (снятиемк крепи) рабочие должны контролиро
вать надежность установки стоек: визуально (по смятию деревян
ного верхняка и наличию зазора между верхняком и стойкой) или 
механически (раскачиваением стойки из стороны в сторону вручную 
с помощью приводной рукоятки или ломика). При стойках внешнего 
питания обязательно контролируется также давление в напорной 
магистрали по монометру на насосной станции.

Стойки, не воспринявшие н агрузку , должны быть повторно до- 
рас перты. Стойки, систематически не набирающие нагрузку, необ
ходимо выдать для проверки на герметичность в шахтных мастерских*

6*3 .7 . Разгрузка стоек при погашении выработанного прост
ранства должна осуществляться дистанционно путем выбивки клина 
с помощью кувалды (стойки трения) или поворотом разгрузочной 
серьги у  гидростоек с помощью троса I (р и с .6 .5 а ) или с помощью 
рукоятки привода на со са  2 (рис. 6 .5 6 ) .
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Р и с .6 . 4 .  Н авеска распорного домкрата ДРГ 
на стойку ТЮГ
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Рис.6 .5 . Приемы дистанционной разгрузки  
гидравлических стоек

После разгрузки выдвижная часть стойки должна опускаться 
без дополнительных усилий. Стойки, у  которых выдвижные части 
опускаются только после приложения дополнительных усилий,должны 
быть выданы т  лавы для ремонта.

При снятии нагрузки и последующем извлечении стоек из пога
шаемого выработанного пространства должны соблюдаться меры пре
досторожности. Рабочий, производящий р азгр узку стоек , должен на
ходиться под прикрытием соседних стоек или рам крепи.

Извлечение разгруженные стоек должно производиться метал
лическими крюками с длинными рукоятками, ручными лебедками или 
другими простейшими приспособлениями, позволяющими рабочим нахо
диться на безопасном расстоянии в надежно закрепленной зоне.

Не допускается разгрузка стоек постоянной крепи в зоне 
влияния процесса выемки у гл я .

Очередность извлечения гидравлических призабойных и посадоч
ные стоек, а также шарнирных верхняков определяется паспортом 
выемочного участка.

При извлечении стоек, исчерпавших рабочую раздвижноеть, 
категорически запрещается ударять по ним кувалдами или другими 
предметами, применять взрывные работы для подрывки пород кровли
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и почвы. Допускается подрывка пород вручную при соблюдении тре
бований по безопасности работ» предусмотренных для таких случа
ев паспортом выемочного участка.

6 .3 .6 . Стойки временной крепи £К не рассчитаны на длитель
ное поддержание кровли и должны своевременно заменяться стойками 
постоянной крепи. Следует учесть» что стойки J4C-7 и ВК-8 при 
больших нагрузках могут сильно прогибаться. Цри появлении замет
ного црогиба стойку следует извлечь» предварительно замеш в ее  
постоянной крепью.

При своевременном снятии нагрузки стойки БГС-7 или ffi-8 сно
ва выпрямляются.

6 .3 .9 . Стойки Ж  должны устанавливаться под деревянные верх- 
няки (рис.6 .6 ) .  В исходном положении стойки гайка ввинчена до 
отказа» а  кольцевой упор на ввдвижной части упирается в торец
направляющей трубы.

Рис.6 .6 . Стойка укосная ЬК-9 (монтажная схема)



Цри распоре стойки вращением рукоятки выдвижная часть выд
вигается настолько, чтобы длина стойки была немногим выше высо
ты установки. Затем, удерживая стойку одной рукой, другой заби
вают клин я винтовым механизмом распирают ее .

!^коятку винтового механизма следует вращать без рывков и 
не допускать ударов по ней в целях увеличения силы распора.

6 .3 .1 0 . Во избежание поломки кольца крепления нижней опоры 
не допускается устанавливать стойки Ш -7 и Ш -9 под углом к 
нормали между кровлей и почвой более 15°,

Опорой стойки ift-9  служит хомут (рис. 3 .6 ) .  Он представляет 
собой литую деталь I с приваренными зубками 2£. Хомут надевается 
на деревянную стойку и под действием усилия от стойки Ш -9 с а -  
мозакдинивается на ней. Зубки, приваренные к хомуту, вдавлива
ются в дерево и способствуют удержанию хомута от скольжения по 
стойке, Уступающая нижняя опора стойки ЬК-9 входит в углубле
ние хомута и фиксируется в кем.

Во избежание порыва цепи, удерживающей стойку,не допускает
ся  установка ее под утлом более 40° между ней и стойкой постоян
ной крепя.

Стойку ЕК запрещается применять в качестве постоянной крепи, 
для крепления головки конвейера и других подобных целвй,

6 .З .П . При эксплуатации крепи ”(Ъуткик" необходимо допол
нительно соблюдать следующие правила:

распирать посадочные стойки при номинальном давлении насос
ной станции, при этом рекомендуется на некоторое время оставлять 
рукоятки распределителей в положении "Распор стойки” и после 
достижения полного распора вернуть их в нейтральное положение; 

секции крепи устанавливать перпендикулярно конвейеру; 
не допускать значительного перекоса опорной плиты относи

тельно настроечного винта;
стойки призабойной крепи устанавливать на расстоянии не ме

нее 300 мм от домкратов передвижения;
в качестве призабойной крепи, как правило, использовать 

гидравлические стойки;
ежесуточно производить осмотр крепи и устранять замеченные 

неисправности, не допускать применение неисправных секций поса
дочной крепи;

при передвижении посадочных стоек крепи и конвейера к забою 
рабочий, занятый передвижением, должен занимать место у  головки 
гидродомкрата под защитой призабойной крепи;
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запрещается находиться около посадочной стойки при и после
снятия с нее нагрузки;

категорически запрещается находиться впереди посадочной 
стойки при ее передвижении;

при передвижений конвейера к забою необходимо убедиться в 
том, что стойка, в которую упирается шток домкрата, надежно 
расперта между почвой и кровлей;

присутствие людей между забоем и конвейером при его пере» 
движении категорически запрещается;

передвижение конвейера следует производить цри движущейся 
скребковой цепи ;

посадочные стойки, находящиеся в зоне ниш при их взрывной
вышке, должны быть защищены резиновыми кожухами;

6 .3 .1 2 . Для продления срока службы гидрокрепи и недопуще
ния коррозии открытых поверхностей штоков стоек рекомендуется 
периодически (не реже одного раза в неделю) протирать их тряп
кой, смоченной минеральным маслом.

6 .3 .1 3 . Необходимым условием надежной работы гидростоек 
внешнего питания и крепи "Спутник” является качество рабочей 
жидкости Сем.п.6 .2 .9 )  (контроль за качеством должен осуществлять
ся систематически механиком участка) и обеспечение нормальной 
работы насосных станций, для чего необходимо соблюдать следующие 
правила:

запрещается работа насосной станции при уровне эмульсии в 
баке ниже отметки минимального уровня и температуры вш е 60 ° ;

при ведении ремонтных работ по замене рукавов гидромаглстра- 
лей насосная станция должна быть выключена и заблокирована (ру
к ава , соединяющие домкрат со стойкой, разрешается заменять без 
отключения насосной станции в процессе очистных работ);

запрещается работа насосной станции со снятым защитным ко
жухом на муфте подпиточного насоса ГП -25;

запрещается разбирать заряженные газом гидроаккумуляторы, 
перед их разборкой необходимо убедиться, что газ  полностью выпу
щен (гидроаккумулятор заряжается только в присутствии лиц надзо
р а ) ;

6 .3 .1 4 . Посадочные стойки (КУ должны устанавливаться таким 
образом, чтобы края верхних плит со стороны выработанного прост
ранства образовывали прямую линию, по которой должно происходить 
обрушение кровли, а  замок стоек был обращен к забою или развер
нут под углом до 45°.
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6*3 .15 . Передвижку посадочных стоек на новую дорогу можно 
производить с помощью крюков, та л е й ,  лебедок с ручными или ме
ханическими приводами. При этом канат должен прицепляться к 
стойке перед ее разгрузкой.

6 .3 .1 6 . Разгрузка посадочных стоек ОКУ производится выбив
кой горизонтального клина ударами молота массой 3-4  к г .

Црй установке посадочной стойки ОКУ на новое место сначала 
с помощью длинных воротков, вставляемых в специальные гн езда , 
ввинчивается основной винт до соприкосновения опорной плиты с 
кровлей, затем ударами молота забивается горизонтальный клин, 
после чего вывинчиванием настроечного винта создается первона
чальный распор ударами кувалды по короткому воротку,вставленно- 
му в  гнезда настроечного винта, и посадочная стойка считается 
приведенной в рабочее состояние.

Необходимо следить, чтобы основной винт вывинчивался на 
всю длину, а настроечный -  только для дополнительной раздвижки 
к распора.

6 .3 .1 7 . Шарнирные металлические верхняки должны навешивать
с я  сразу после обнажения кровли. Возможность быстрого подхвата 
обнаженной кровли консольными веркняками позволяет отказаться от
Применения временной крепи.

При неровной (ступенчатой) кровле следует предусмотреть 
обязательно применение деревянных подкладок, а  при неустойчивой 
затяжки.

6 .3 .1 8 . Шарнирные верхкяки при установке образуют сплошные 
линии, наращиваемые ж забою в процессе вышки угл я  и укорачивав
шие со стороны выработанного пространства в процессе управления 
кровлей.

Количество верхняков в линии по ширине лавы и количество 
установленных под них стоек определяется паспортом выемочного 
уч астка .

6 .3 .1 9 . Схема крепления вербняками ВБ-30 приведена не 
р и с .6 .7  (верхняками BB3QM крепление осуществляется аналогично).

В исходном положении опора навешена на конце базового верх- 
няка первого ряда крепи и прижата к кровле с  помощью клина.

После прохода комбайна выбивается клин опоры.Подготовленное 
ж навеске звено верхняка укладывается на переднюю полку опоры, 
«вдви гается к забою и соединяется с базовым в веном. После соеди
нения звеньев поворотом рукоятки спог&: в вертикальной плоскости 
навешиваемое звено верхняка прижимается к кровле, а  затем распи-
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рается забивкой клина опоры. Консольная навеска звена верхняка 
может производиться не ближе 1 ,0  м от шнеков комбайна,

Рис,6 .7 . Схема крепления лавы с верхняками ШЗО

После передвижения конвейера под консольно навешенные зве
нья верхняков устанавливаются стойки шипами в фиксатор на верх- 
няке. (Ьоры снимаются, навешиваются на консоли вновь установ
ленных звеньев и з а б и в к о й  клиньев, поднимаются к кровле.

6 .3 .2 0 . При извлечении крепи из выработанного пространства 
до разгрузки стойки выбивается штырь замка (верхняя "размыкает- 
е я”) ;  а после разгрузки упавший верхняк извлекается из вырабо
танного проетнанства с помощью крюка. Допускается одновременное 
извлечение крюками стойки и верхняка двумя рабочими, находящими
ся в безопасном месте.

6 .3 .2 1 . Допускается также извлечение стоек без предваритель
ной выбивки штыря из верхняка. Б этом случае шарнирный верхняк 
после извлечения стойки свободно поворачивается и повисает на 
штыре.

Этот способ извлечения возможен при высоте рабочего прост
ранства на лиши обрушения больше конструктивной длины верхняка
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и при отсутствии опасности удара обрушающихея пород по висячему 
верхняку.

6 .3 .22 . Схема крепления верхняками ВР
В исходном положении (ри с.6 .8 ) ранее установленный смежный 

верхняя I прижат к кровле пласта усилием распора стойки 3 .

Рис.6 .8 . Схема крепления верхняком ВР

В процессе очередного присоединения верхняка рабочий под
нимает и навешивает его вилкой на крюк ранее установленного 
верхняка. Взаимосвязь элементов соединительного узла (вилка-крюк) 
обеспечивает надежность удержания навешиваемого верхнякам £ и 
освобождает рабочего для выполнения других последующих операций.

Подкатив верхняка к кровле пласта осуществляется после 
установки стойки под опору, фиксирующие пазы которой входят в 
зацепление с шипами головки стойки. Прижатие верхняка к стойке 
до полного выравнивания осуществляется при распоре стойки. По 
окончании распора стойки верхняя располагается в одной плоскости 
параллельно кровле.

Основную нагрузку при опускании кровли воспринимает стойка 
через опору, в то время как передняя часть верхняка силой упру
гой деформации поддерживает только отслаивающиеся породы непо
средственной кровли над машинной дорогой. Работа последующих 
верхняков, расположенных в раме крепи, отличается от описанной 
тем, что смещение передней части "А" вниз ограничивается вилкой 
переднего верхняка.

Конструктивные элементы вилки и крюка исключают возможность 
линейных перемещений верхняков в раме друг относительно друга в 
продольном и поперечном направлениях, что обеспечивает продоль
ную устойчивость всей рамы крепи и надежность поддержания кров
ли пласта.
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Орк разгрузке стойки потенциальная энергия упруго деформи
рованных полос расходуется на поворот задней части ЯБ* верхняка 
в обратную сторону до принятия им первоначальной Форш, Такой 
характер разгрузки верхняка предотвращает возможность его  сило
вого выброса в сторону и , следовательно, обеспечивает безопас
ные условия при выполнении операций по разгрузке. При дальней
шем опускании выдвижной части стойки крюк, перемещаясь по наклон
ной поверхности вилки, выходит из зацепления предыдущего верхня
ка  и разъединяется без дополнительных усилий.

6 .3 .2 3 . Эффективный процент использования каждого вида кре
пи рекомендуется не менее 85%. Процент использования определя
ется отношением количества данного вида крепи, находящейся в 
работе к общему наличию этой крепи на шахте (в  производствен
ном объединении).

6 .3 .2 4 . Потребное количество индивидуальных* металлических 
сто ек , верхняков, посадочных стоек определяется в соответствии 
с утвержденным паспортом выемочного участка с учетом 15-процент
ного запаса от установленного количества. При этом суммарный 
резерв (зап ас) в размере 15% складывается из 5-процентного резер 
в а , хранящегося возле очистного забоя и IG-процентного, храняще
гося на складе и служащего в качестве обменного фонда при ремон
те крепей.

7 . Техническое обслуживание металлических 
индивидуальных крепей при использовании 

из по назначению

7 .1 . Техническое обслуживание гидравлических призабойных
стоек

7 .1 .1. Техническое обслуживание гидравлических призабойных 
стоек при использовании их по назначению включает в себя ежеме
сячный, ежесуточно и еженедельный осмотр, ежемесячный ремонт
ный осмотр (РО) и ежесуточный текущий ремонт (T j) .

Периодические осмотры, текущий ремонт и другие работы по 
техническому обслуживанию гидравлических стоек должны произво
диться специально подготовленными слесарями.

7 .1 .2 .  При осмотре гидравлических стоек внешнего питания 
необходимо обратить вникание на внешний вид, отсутствие течи, 
затяжку гаек  на приводе разгрузочного клапана и насадки ,затяж ку 
загрузочного клапана и пробки предохранительного клапана.
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При повреждении деталей разгрузочного клапана их необходи
мо заменить запасными.

Стойки, у  которых обнаружены дефекты (теч ь , неисправность 
клагшиов к д р .) ,  должны быть заменены из числа резервных.остав
лены в лаве с стаеткой на корпусе о предполагаемом дефекте для 
дополнительной проверки в ремонтную смену. Бели неисправность не 
удается устранить в лаве, стойки должны быть выданы для ремонта 
на поверхность.

Допускается разборка и ремонт стойки с заменой клапанов на 
штреке* При этом нельзя допускать засорения открытых частей стоек.

При обнаружении течи через отверстие загрузочного клапана 
необходимо вывернуть его , промыть с помощью установочного писто
лета , надетого на корпус клапана, при необходимости заменить 
дефектные детали и собрать узлы.

Проверку герметичности стойки следует производить, расперев 
ее между кровлей и почвой с выдержкой не менее 10 шш. Стойка 
не должна самопроизвольно разгружаться. Появление эмульсии между 
накидной втулкой и штоком при раздвижке стойки еще не является 
признаком брака, так как эмульсия проникает в полость штока в 
процессе работы через главное манжетное уплотнение.

Применение в гидравлических стойках внешнего питания типа 
ГьКУ предохранительных клапанов золотниковой конструкции требует 
периодической (через б месяцев со дня отгрузки с завода)проверки 
их на герметичность независимо от того, находилась стойка в ра
боте или нет.

Iпроверке работоспособности клапанов подвергается не менее 
Ь% стоек из партии. Проверка производится путем нагружения стоек 
на прессе при скорости податливости стойки не более 40 мм/мин на 
величину податливости 50-100 мм или измерения давления непосред
ственно в лаве с помощью индикатора давления ВД000, выпускаемого 
маш заводом Ш I объединения "Каргормаш".

Извлечение клапанов из стоек и испытание их допускается 
только в шахтной мастерской.

При проверке определяется номинальное давление жидкости при 
открытии клапана, его перепад и герметичность, а  случае утечки 
га з а  предохранительный клапан отправляется на подзарядку или 
ремонт. Производить разборку клапана в шахте или шахтной мастер
ской категорически запрещается, так как мгновенное расширение 
га з а  представляет опасность для окружающих,



Непосредственно в лаве проверяется герметичность ывот сое
динений гидромагиетрави п установочных пистолетов, ь  случае об- 
наружен*!?? течи »  магжотрадях заменяются уплотнения в соедини- 
тельных уедал или повреждайте рукава магистрали. При негерме- 
тичности пистолета он заменяется запасным.

Ьо время ремонта лауных магистралей и пистолетов наооходимо 
закрыть елижаИщН к месту ремонта кран лавной магистрали со 
стороны насосной г т а ж р т . Н случае повреждения штрекового гидро
провода насосная станция должна немедленно выключаться.

е целью предотвращения коррозии штокоз стоок два раза  в 
месяц их необходимо протирать ветошью и смазывать смесью ,состоя- 
щей из индустриального масла М-20А или Й-ЗОА ШС̂ Т 20799-75 с 
добавкой 10%нной присадки Ш1-2 ТУЭЬ-1019-Ъ0 или 5%-ной AK0P-I 
ГШ  15170-70.

Не реже одного раза  в месяц необходимо раздвигать стойку 
на полную гидравлическую раздвкжноеть и затем опускать ее выд
вижную часть до конца.

7 .1 .3 *  При осмотре в лаве гидростоек с замкнутой системой 
питания следует обращать внимание на внешний вид стойки, затяж
ку  гаек  на ручке привода разгрузочного клапана, затяжку пробки 
клапана, отсутствие течи масла.

7 .2 . Техническое обслуживание крепи "Спутник"
7 .2 Л . Техническое обслуживание крепи "Спутник"5 включает 

в  себя ежемесячный, ежесуточный, еженедельный осмотр, ежемесяч
ный ремонтнь# осмотр (РО), первый текущий ремонт Tj (после шести 
месяцев работы), второй текущий ремонт (после двенадцати ме
сяцев работы крепи).

Периодические осмотры, текущий ремонт и другие работы но 
техническому обслуживанию крепи "Спутник" должны производиться 
специально псдготовленкши слесарями.

В лаве разрешается производить следующие ремонтные работы:
замену рукавов высокого давления;
замену распределителей ЭРА;
замену клапанов ЗКП и ШОР в гидрозамках посадочных стоек 

и замену гидрозамков;
замену механических деталей : насадок, настроечных винтов, 

балок, тяг и др.
Заменять гидравлические сборочные единицы следует с соблю

дением предосторожности во избежание попадания штаба и грязи во
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внутренние полости крепи. Гидрооборудование, неисправность кото
рого нельзя устранить в шахте, должно выдаваться на поверхность 
для разборки, ревизии и ремонта в специальных шахтных мастерских.

7 .2 .2 .  Дчя нормальной работы крепи "Спутник” необходимо 
соблюдать правила эксплуатации и обслуживания:

насосную станцию ШУ-5 необходимо ежедневно шключать, очи
щать от грязи и штыба;

проверять уровень эмульсии в баке и производить дозаправку; 
проверять положение кранов ЭКШ-20 и всасывающего крана поп- 

пяточного насоса. При этом все краны ЭКШ-20 должны быть а 
положении "открыто", всасывающий кран должен быть постав
лен в положение "всасывание из бака";

проверять положение дросселей (они должны быть закрыты); 
проверять ручки очистки фильтров^ проворачивая их не ме

н ее , чем на 5 оборотов в любую сторону;
закрывать кран ШШ-20 на входе в напорную магистраль крепи; 
открывать дроссель на расходомере; 
открывать вентили манометров.
Не реже одного раза в две недели должен производиться конт

роль качества эмульсии. Отбор эмульсии должен быть произведен из 
напорной или сливной магистрали крепи либо из б ака , но с глубины 
не менее 6 0 .. .1 0 0  мм от зеркала эмульсии.

Работать на обедненной (менее I^-ной присадки) эмульсии или 
воде категорически запрещается.

Подробное описание ухода за насосной станцией изложено в 
прикладываемой к наоосшой станции инструкции. По секциям крепи 
необходимо еженедельно производить полную разгрузку стоек и 
смазку штоков эмульсией. Не реже двух раз в месяц протирать што
ки стоек ветошью и смазывать смесью из индустриального масла 
И-20А или И-ЗОА с добавкой 10?—ной присадки КП-2 и 5$-ноЙ AK0P-I.

Для проверки герметичности напорной магистрали крепи в на
чале смены, а также после длительны? простоев комбайна и в ре
монтные смены рекомендуется:

проверить зарядку гидроаккумуляторов;
прекратить все работы, связанные с включением секций,
включить насосную станцию на 1-2 мин,
зафиксировать по манометру максимальное давление в напорной 

магис1рали;
выключить насосную станцию;
проверить по манометру герметичность напорной магистрали.
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(Если в течение 3 -4  мин давление не снизится более чем на 
10$, магистраль герметична. Обнаружив вегерметичноеть, необходимо 
установить причину и устранить е е ) .

7 .2 .3 ,  При потере герметичности распределителей ЭРАШ жид
кость ив напорной магистрали перетекает в сливную, что уменьшает 
скорость передвижения секций крени. Основным признаком потери 
герметичности является характерный шум перетока жидкости в а с -  
пределителе при нейтральном положении рукоятки. Такие распреде
лители необходимо выдать на поверхность и заменить изношенные
в чулки или седла на новые.

7 .3 . Устройство для контроля работы гидравлических стоек в 
процессе их эксплуатации.

7 .3 .1 . Комплект переносных устройств контроля КПК состоит 
из устройства контроля работы предохранительного клапана ПК2 и 
устройства контроля давления УД2, является частью комплекта 
гидростоек внешнего питания и предназначен для: определения 
давления жидкости при открытии и сбрасывании предохрани тельных 
клапанов гидростоек;

замера давления жидкости в цилиндрах гидростоек;
контроля герметичности индивидуальных гидравлических стоек 

непосредственно в очистном забое без предварительной их р азгр уз
ки и извлечения предохранительного клапана.

Контроль работы предохранительных клапанов можно произво
дить также измерителем давления ЦД000.

7 .3 .2 .  Устройство контроля работы предохранительных клапа
нов 1Ж2 предназначено для определения давления открытия и пере
пада давления жидкбети при срабатывании предохранительных клапа
нов гидравлических стоек.

Устройство Ш2 может применяться с гидравлическими стойками 
внешнего питания Г8У, СУГВ,СУГ-01, Г8КУ и д р ., а  также с гидрав
лическими стойками ГКУ, оснащенными загрузочными клапанами.

Устройство включает в себя мультипликатор I с камеров*2 вы
сокого и 3 низкого давления, шток 4 и распределитель 5 (р и с .7 .1 ) .

На корпусе устройства расположен подсоединенный патрубок 6 , 
соединяющий через канал б и обратный клапан 8 с распределитель
ным седлом 9 , а через канал 10 с камерой высокого давления 2 .
К распрел* лителю подсоединяются рукоятка управления II  с гнез
дом для включения установочного пистолета.
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Рис.7 Л . Устройство контроля работы предохранительных
клапанов Ш2

Для перездючения давления в распределителе 5 эксцентрично 
установлен подпружиненный золотник 12, соединяющийся поворотом 
рукоятки с камерой низкого и с камерой высокого давления. Для 
фиксации давления открытия клапан стойки служит манометр 13.

Работа устройства осуществляется следу квдм образом‘.рабочая 
жидкость через рукоятку t l  подается в распределитель и через 
обратный клапан заполняет камеру 2 с магистральным давлением. 
Переключением рукоятки жидкость подается в камеру низкого давле
ния. За счет разности площадей поршня и штока происходит выдви
жение штока. Жидкость в  камере высокого давления сжимается и при 
достижении достаточного давления открывает клапан гидравличес
кой стойки. Давление жидкости, развиваемое в штоковой полости 
устройства, превышает магистральное в 2 ,8  р аза ,

При открытии клапан стойки происходит вытеснение рабочей 
жидкости из камеры 2 в полость стойки, а  прирост давления фик
сируется манометром. При доведении давления Жидкости в стойке 
до номинального срабатывает предохранительный клапан к происхо
дит падение давления.
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При недостаточном объеме вытесняемой жидкости для доведе
ния в стойке давления до номинального цикл работы устройства 
повторяется.

Техническая характеристика устройства ПК2
Давление нагнетания, МПа

минимальное
максимальное

Коэффициент мультипликации 
Усилие на рукоятке, Н 
Масса без манометра, кг 
Рабочая жидкость

Габариты устройства, мм 
высота 
длина 
ширина

магистральное 
не более 40 
2,8 
40 
4 ,4
Водно^масляная эмульсия 
с 3-5%-нш содержанием 
присадки "Аквол-Зи или 
другой, но не уступаю
щей по качеству

380
не более 190 
80

7 .3 .3 .  Устройство контроля давления УД2 (р и о .7 .2 ) предназна
чено для замера давления Жидкости в рабочих цилиндрах гидростоек 
внешнего питания. Оно состоит ив корпуса I ,  цилиндра 2 и мако- 
ме'кра 3.

Рис.7 .2 . Устройство контроля давления УД2



В корпусе имеется гнездо 4 для подключения устройства к 
разгрузочному штуцеру проверяемой стойки, камера высокого давле
ния 5 , плунжер 6 с винтовым приводом 7 ,

Внутри цилиндра расположена камера низкого давления 8 , слу
жащая емкостью для рабочей жидкости, и поршень 9 с винтовым 
приводом 10. Камера 8 отделяется от камеры 5 обратным клапаном I I .

Для измерения давления прибор посредством гнезда подсоеди
няется к разгрузочному штуцеру стойки* Путем вращения поршня по 
часовой стрелке давление рабочей жидкости в  камере низкого дав
ления доводят до 10-Ю МПа, а затем плунжером увелииивают давле
ние жидкости в нем до давления в поршневой полости стойки, кото
рое фиксируется манометром*

При открытии клапана, установленного в гидровамке стойки, 
прирост давления прекращается в связи с малым объемом камеры 5 
по сравнению с объемом поршневой полости гидростойки. Установив
шееся на манометре давление является фактическим давлением в 
поршневой полости проверяемой стойки.

Устройство контроля давления УД? применяется со стойками 
внешнего питания, а также со стойками с замкнутой системой пита
ния, оснащенными загрузочными клапанами.

Техническая характеристика устройства УД2

Давление нагнетания, МПа 0-50
Усилие на рукоятке привода,й
Масса (без манометра и обратного 
клап ана), кг
Рабочая жидкость

не более 100

2,9
Водно-масляная эмульсия с 
3-5%-ным содержанием присадки 
Аквол-3 или другой, не уступа
ющей по качеству

7 .3 .4 ,  Прибор для определения начального распора гидравли
ческих стоек с замкнутой системой питания (р и с .7 .3 )  по принципу 
работы является динамометрической рукояткой. Прибор состоит из 
наконечника I ,  болта-фиксатора 2 , стопорного винта 3 , оси 4 , 
корпуса 5 , уплотнительного кольца б , подвижного плунжера 7 , пру
жины 8, рукоятки 9, гаек Ю, хомута I I ,  гидравлического маномет
ра 12 и шайбы 13,

Прибор с помощью наконечника надевается на хвостовик криво
шипа, ручного  насоса гидравлическлй стойки внутреннего питания.
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Рис.7 .3 . Прибор для определения начального распора 
гидравлических стоек с замкнутой системой 
питания

При движениях рукоятки поворачивается кривошип и усилие, прила
гаемое к концу рукоятки , передается на подвижной плунжер, который, 
перемещаясь в глухом отверстии корпуса, сжимает находящуюся в 
нем рабочую жидкость (масло И-20 или И -30), под воздействием 
последней отклоняется стрелка манометра 12. Величина начального 
распора гидростойки определяется по давлению жидкости в манометре.

При снятий усилия с рукоятки пружина возвращает плунжер и 
рукоятку в исходное положение. Хомут с гайкой является ограничи
телем движения рукоятки.

Манометр имеет две стрелки, одна из которых показывающая, 
другая -  фиксирующая.

Прибор тарируется на механическом прессе, на шкалу маномет
ра наносятся величины начального распора стойки в зависимости 
от силы, прикладываемой к концу рукоятки.

Прибор изготавливается Донецким производственным объедлнне- 
нием "Точмаш*.

7 .3 .5 . Для проверки работоспособности и определения рабочей 
характеристики насоса гидравлических стоек с замкнутой системой
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питания при ревизии, ремонте и ш т^ ^ о ттш т  нвднзетцек можно 
пользоваться устройством, изображенном на р и с ,7.4*

Рис,7 ,4 , Устройство для проверки работоспособности 
насоса гидравлических стоек с замкнутой 
системой питания

Устройство состоит из опорной части с цилиндром I ,  выдвиж
ной части 2 , поршня 3 с размещенным в нем обратив клапаном 9 , 
регулируемого перепускного клапана 4 , который кгг- * я в поршне 
гайкой б , штуцера 5 , накидной втулки 10, ограничителя хода 14,
К выдвижной части замка 15 крепится поршень, а замком II  -  на
кидная втулка. Узел уплотнителя 13 крепится к п о р ш н ю  мекжетодер- 
жателем 15,

Штуцер служит для заливки масла и подключения измерительного 
прибора 7 (манометра), уплотняемого в штуцере прокладкой 12,

При р а б о т е  насоса нагрузка от стойки передается на выдвиж
ную часть устройства, соединению с поршнем и сжимает рабочую 
жидкость в полости высокого давления В. Давление жидкости в этой 
полости по каналам передается на регулируемый перепускной клапан. 
При достижении в полостй В давления, р а в н о г о  давлению настройки 
перепускного клапана, он срабатывает и перепускает рабочую жид
кость из полости Б в полость А, Устройство при этом начинает 
сокращаться.

Для работы необходимо устройство установить между выдвиж
ной частью стойки и верхней опорой жесткой радо*. С всме^ь.ю прф**
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водной р уко ятке  насоса устройство сжимается между стойкой п 
верхней опорой жесткой рамы до срабатывания его  пропускного 
клапана* после чего  фиксируется размер между накидной втулкой 
и ограничителем хода* Насосу стойки сообщается "п* циклов и сни
м ается второе показание размера, г геле чего определяются средняя 
величина раздважности стойки за I цикл работы насоса с прчгрузом .

Разгружают устройство поворотом рукоятки испытываемой гид
ростойки* Возврат выдвижной части в исходное положение произво
дит пружина 8 .

В зависимости от величины необходимого пригруза диапазон 
настрой колеблется от 53 До 60 МПа.

Таблица 7 .1

Предел необходимого пригруза

Давление настройки дер е -?  
луекяого  клап ана , МПа ! 6 0  ! 

»
4 0 1

I 20
f

! I
! 1 0  f 5
? ?

1i 2 !

Фактический пригруз, нН 3 0 0 2 0 0 100 6 0  2 5 1 . 0
Изменением величины настройки перепускного клапана можно 

получить широкий диапазон показаний» С помощью устройства и пру
жинного динамометра измеряются усилия на приводной рукоятке при 
любом др ягр узе  на стойку.

При настройке перепускного клапана на давление, большее 
рабочего давлен ая гидростсйки, устройство можно использовать в 
кач естве  динамометра, для чего к штуцеру подключается измеритель
ный прибор.

При необходимости устройство легко  оемонтируется. в шахтной 
мастерскдй , т . к .  и зготовляется оно из деталей серийной ги дdoстой
ки типа СУ Г , предохранительный клапан которой выполняет роль пере
пускного клапана в устройстве.

7 .4 *  Техническое обслуживание стоек трения я металлических 
верхняя о в .

7 .4 .1 *  Техническое обслуживание стоек тления в процессе 
эк сил; атанин заключается в периодическом осмотпе внешнего вила 
сто ек , состояния клина, замковых устройств я заштыбованности 
корпусов.

ГГоолдок. '  периодичность и содержание га бот по техническому 
обслуживанию стоек тпения включает:

осмотр корпусов сто ек , очистку их с ?  штыба, осмото очмковнх



устройств ; определение размеров расялющенности и изгиба основания 
стойки (при необходимости клинья замковых устройств и стоек вы
даются на поверхность для стачивания заусениц и п равки ); ежеквар
тальное техническое обслуживание (осмотр сварных швов корпусов 
стоек а корпусов замковых устройств -  а  в  случав наличия трещин 
сварных швов стейка выдаются на поверхность* где  производятся 
разделка и заварка трещин); проверка изгиба и расялущенности тор
цевых частей замковых устройств ( в  случае обнаружения негодных 
клиньев производится ах замена новыми); проверка п р и г о д н о с т и  рас
порных клиньев (яри износа грана параллельной основанию более 
чем на 23 мм распорный клин заменяется новым).

Техническое обслуживание я  текущий ремонт производится 
ремонтным персоналом ( слесарями) •

Таблица 7 ,2
Перечень основных контролируемых позиций
при проверке технического состояния стоек трения

Что проверяется,при помощи какого?
инструмента, приборов, оборудова-! Технические требования
ния*М етодика проверки___________ !_________________ _ _ _ __________

Ыысота стойки в сдвинутом пояоке- Высота стойка в  сдвинутом поло- 
нии.Проверяется с помощью рулетки жейяя должна соответствовать 
типа P3-I0 ГОСТ 7502-69 с ценой приведенной в  технической хар ак- 
деления I ш  терастике. Предельные отклоне

ния не должны превышать & 10 мы
Рабочее сопротивление Карагандин- Рабочее сопротивление должно 
ской стойки проверяется путем про- соответствовать приведенному 
жатая стойки ва прессе о усилием в технической характеристике* 
не менее ее рабочего сопротивления Предельные отклонения не должны 
стойки на величину податливости выд- превышать *20$ от номинального 
важной части не менее 100 мм со 
скоростью не более 100 мм/мин. При 
этом контролируется величина хода 
самозатяжки
Л егкость закрывания замка при 
установке стойки ш открывания при 
р азгр узке . Проверяется внешним ос- 
мотром и выбивкой клина замка пос
ле забивки 3-5 у датами кувалды 
массой 3 к г  с рукояткой длиной 
500 мм
Стрела прогиба выдвижной части 
Проверяется линейкой и щупом

Наличие трещин, вмятин и сварных 
соединениях
Раслдш еняость торцов клина 
Проверяется внешним осмотром
Изгиб клина
П р о в е р я е т ся  внешним осмотром

При установке стойка не должна 
произвольно склады ваться, долж
на держать рабочее сопоставление, 
а после выбивки клина сразу раз
гружаться ( выдвижная часть долж
на опускаться свободно до упора 
после разгрузки)
Допустимый прогиб не более 
1 ,5  m  на длине 1000 мм (после 
правки)
Трещины, вмятины в сварных 
соединениях не допускаются
Устраняется заточкой

Не допускается
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7 .4 ,2 *  Техническое обслуживание металлических верхняков 
в процессе эксплуатации заключается в периодическом наблюдении 
за внешним видом верхяяха, состоянием шарнирного замка и клина.

7 .4 .3 .  Техническое обслуживание стоек временной крепи ВК 
в процессе эксплуатации заключается в периодическом наблюдении 
за  внешним видом.

Порядок, периодичность и содержание работ по техническому 
обслуживанию стоек временной крепи ВК включает: ежесменную про
верку правильности эксплуатации стоек, их внешнего вида (при 
этом особое внимание обращается на надежность затяжки болтовых 
винтов выдвижной части . Осмотр производится обслуживающим персо
налом) ;

ежемесячный ремонтный осмотр, в который входят работы по 
ежесменному техническому обслуживанию, а  также смазка механизма 
подъема (один раз в три месяца) солидолом X" ГОСТ 19504-74, 
оценка состояния крепежных деталей , подтяжка их, при необходимости 
замена, восстановление сварных швов в случае их нарушения 
( ремонтный осмотр производится обслуживающим персоналом) ,*

ежегодный текущий ремонт, включающий в себя ремонтный осмотр, 
замену изношенных деталей резервными ( текущий ремонт производит
ся ремонтным персоналом).

Таблица 7 .3

Перечень основных контролируемых позийий при 
проверке технического состояния стоек времен

ной крепи ВК

Что проверяется и при помощи 
какого инструмента, приборов I Технические требования
и оборудования !

t
I Г 2

Осевой люфт зацепления кони
ческой пары шестерен, Р егу- - 
лировка осевого люсЬта произ
водятся при помощи прокладок

Вращение конической пары шестерен 
должно быть свободным без заеда
ний, осевой люфт должен быть в 
пределах 1 ,0 -0 ,5  мм
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Продолжение табл.7 ,3

I
Надежность ватяжки болтовых сое» 
динекий

Подъем ш опускание выдвижной 
части

I _________ I
Яр» аксохуатацшг на должно 
быть ослабленных болтовых
соединений
Цри притом  клине аццшжная 
часть дотт свободно опус
каться под действием соботаен
ного веса

Подъем и опускание винтовой 
выдвижной части

Свободный подьш и опускание по 
винту без заедав»!- opt помощи 
рукоятки подгона

8, Ремонт металлических индивидуальных крепей 
В Л . Текущий ремонт
8 Л Л* На шахтах, эксплуатирующих металлические индивиду

альные крепи, должен быть организован планом# осмотр и текущ*# 
ремонт крепей в специально оборудованных и предназначенных для 
этих целей помещениях.

Б Д .2, Все деформированные крепи и крепи, требующие ремонта 
в объеме, большем, чем предусмотрено п>вЛ, дош ш  передаваться 
на специаяивировакные ремонтные предприятия (взводы, ЦЗДМ) для 
восстановления и производства капитального ремонта,

Нагштаяьш# ремонт должен ешолняться ш объеме ремонтной 
документации , разрабатываемой првдп^йтишщ-иаготощтвяши в 
соответствии с ШСТ 2.601-68 и ОСТ 12.44.024-82.

Порядок ш условия приемки (сдачи) крепей в ремонт, передан 
и условия выдачи отремонтированных крепей, цены, порядок расче
тов, ответственность сторон »а качество работ производятся в 
соответствии с "Положением о взаимоотношениях между ремонтно- 
механическими объединениями, предпрштмщ и цроизведственшш 
единицами по ремонту машин и оборудования** 9 утвержденным прика
зом министра угольной едомышшнности СССР от 19Л 1,76 f  §05,

В Л .З . Отремонтироваште металлические оддоидуаяьш е крепи 
должны удовлетворять техническим требованиям и условиям, преду
смотренным ремонтной документацией,

Крепи, параметры которых после ремонта не соответствуют 
технической характеристике, подлежат браковке и к эксплуатации 
не допускаются,

Испытания крепей, отремонрткрсэанных на специализированных 
ремонтных предприятиях, должны производиться по методикам пред-
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армятай-иаготовитедей» ft отремонтированных в шахтных ремонтных 
ДОСтерских, согласно п.8.ЕЛО настоящей "Инструкции.

8 Л .4 , Вшюда-шготошггеш снабжают ремонтные баш* ( а а ш ,  
рШ0ршсштн§^а заводы и т .п . ) вапаснадш частшм к матаяячческш 
шйдаэдщгадыаак аренда централизованно через $ОТ8 объединений со
гласно годовые ш ш а  производственных объединений по добыча 
угла ш ремонтные заводов, под&ваешх не позднее чем за 6 меся
цев до начала года.

8 .2 . Текущий ремонт гидравлических стоек
8 ,ЕЛ. В яАвахгзакрепленных гидравлическим* стойками,должны 

периодически производиться профилактические осмотры их, конт
рольные нагружения и доливка рабочей жидкости (в стойки с внут
ренний т т т т ) .

8 .2 .2 , Структура ремонта цикл® тиранических стоек дщ да» 
аршшатьел по следующей схеме:

где РО -  ежемесячный ремонтный осмотр;
Tj -  первый текущий ремонт с ваменой деталей н сборрчных 

единиц со сроком службы до плановой замены 12 м а е .;
К -  капитальный ремонт, при котором Производится дефекта- 

ровка всех деталей с заменой ш восстановлением их Со 
сроком службы до плановой замани 24 месяца. При капи
тальном ремонте производится необходимое восстановление 
деталей и о более высоким сроком службы.

Если срок служб* лавы меньше или равен межремонтиш перио
дам, то после отработки лавы все стойки выдаются в шахтную мас
терскую для проведения профосмотра*

При сроке службы, большем, чем межремонтный период, необхо
димо путем ввода в работу резервных стоек постепенно произвести 
ремонт стоек, находящихся в работе.

Контрольные нагружения стоек производятся а лаве для про
верки их герметичности, измерения рабочего сопротивления и рабо
ты предохранительных клапанов. Измерение производятся с помощью 
комплекта переносные устройств контроля КПК, динамометрической 
рукоятки или и^ерит-злзм давления ВДООО.

Доливка рабочей жидкости в гидравлические стойки в лаве 
должна производиться с помощью специальной установки.При этом 
рабочая жидкость не должна засоряться. В лаве или на штреке до
пускается замена деталей привода разгрузочного клапана и самих 
клапанов. При этом надо соблюдать необходимую чистоту.
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В.2.<5, Дефектные стойки и домкраты, неисправность которых 
не может, быть устранена на месте, должны задаваться на поверх
ность для ремонта в специальных шахтных мастерских.

Шахтная дефектировка стоек заключается в том, что на по
верхности стойки мелом наносятся условные обозначения: Ш участ
ка или лавы, дата дефехтировки стойки и порядковый номер стойки.

Все стойки, поступающие на ремонт в шахтцую мае терскую, под
лежат разборке, промывке, продувке сжатым воздухом и тщательной 
проверке соответствия сборочных единиц и деталей чертежам и тех
ническим условиям.

Данные дефехтировки деталей и сборочных единиц заносятся в 
специальный журнал по учету ремонта гидростоек. В дефектной ве
домости детали стоек подразделяются на две группы:

группа А -  детали, годные для повторного использования, от
вечающие требованиям чертежей и техническим условиям;

группа Б -  детали бракованные, не подлежащие восстановлению.
8 .2 .4 .  Шахты или соединения,эксплуатирующие индивидуальные 

гидравлические стойки, должны иметь специальные мастерские, у ком-* 
плектованные необходим»! оборудованием, инструментами и запасны
ми деталями для проведения качественного текущего ремонта цряме~ 
няемых типов крепей.

8 .2 .5 . Технологическая схема ремонта гидравлических стоек 
в мастерской приведена на ри с.8 .1 . Пяан типовой шахтной мастер
ской, расчитанкой на обслуживание 5000 щтук гидравлических стоек, 
находящихся в эксплуатации, и схема расстановки оборудования в 
Ней приведены на рис.8 .2 .

8 .2 .6 . Шахтные мастерские должш быть обеспечены средствами 
доставки, погрузки и разгрузки стоек, а также наборами слесарных 
инструментов, измерительным инструментом и приборами (штанген
циркули, микрометры, линейки, часы, манометры, динамометры и 
д р .) .

Комплект инструмента и приспособлений для ремонта конфет
ных типов гидравлических стоек » шахтной мастерской приведен в 
разделе 2 настоящей инструкции.

Ма с терские по ремонту гидравлических стоек должны быть уком
плектованы штатом специально подготовленных слесарей из расчета 
I человек на 1000 шт. среднегодового количества находящихся в 
эксплуатации гидросшоек типа Г и FB; I человек на 400 шт. сред
негодового количества находящихся в эксплуатации секций посадоч
ной крепи "Спутник**.
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Рис.В. I ,  Технологическая схема ремонта гидрав
лических стоек в шахтной мастерской

8 .2 .7 .  При ремонте гидравлических стоек должны выполняться 
<2 л едущие требования.

Запасные детали, применяемые для замены изношенных или де
формированные , должны соответствовать требованиям, указанным ь 
чертежах, а по своим качествам -  чр®^ованиш, предъявляемым со
ответствующими ГОСТами и ОСТами или ТУ.

Метизные детали, применяемые при ремонте стоек , по своим 
качествам, форме и размерам должны соответствовать требованиям, 
предъявляемым соответствующими стандартами.

Размеры и допуски колец, манжет и прокладок должны соот
ветствовать рабочим чертежам, качество уплотнительных деталей -  
физико-механическим свойствам, оговоренным соответствующими ТУ 
и техническими требованиями, указанными на чертежах.
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Рио.8 .2 . План шахтной мастерской и схема 
расстановки оборудования

8 ,2 .8 , При ремонте стоек внутреннего питании рабочую жидкость 
можно непосредственно заливать в цилиндр. После заливки прове
ряется величина раздвижное ти стойки. Не допускается попадание в 
жидкости посторонних примесей и включений. Для заливки применя
ется рабочая жидкость с добавкой 5£-ного ингибитора ВГ-204Г,состоя
щего из защитной смазки НГ-204*(МР1У-12Н-в963)- 90% по весу, неф-

* При применении защитной смазки НГ-204У (МРТУ I2H-69-63) состав 
т г и т т о р а  должен быть следудам : защитной смазки НГ-204У~95% 
по весу» гидрофобный кремнии органической жидкости 1КЖ~94~5̂  
по весу

128



тякого параф w e  (ГОСТ 783-53) -  5* по весу , гидрофобный кремний 
органической жидкости ПЖ-94 (ШУЕУ 124-60) -  Ь% по весу . Все 
материалы должны ш еть  сертификаты.

Ингибитор НТ-204г добавляется к маслу как антикоррозионная 
присадка. Он приготовляется следуют чм образом: в бачке емкостью 
22 я после перемешивания нагреваются до 60-70° смаока НГ-204 и 
минеральное масло (по 6 ,7  к г ) , после добавления расплавленного 
в отдельной емкости парафина {0,375 к г ) содержимое в течение 
5 мин. перемешиваете к , затем  в бачок вливается 0*375 кг  жидкос
ти ПСЖ-94, После 2- 3-минутного перемешивания полученный ингиби
тор перекачивается в *ак емкостью 150 л , заполненный минераль
ным маслом.

Однородность смеси достигается тщательный перемешиванием и 
определяется отсутствием черных или темно-коричневых частиц, а 
также разводов м аела, налитого в стеклянный цилиндр.

Вблизи места приготовления ингибированного масла не допус
к ается  наличие открытого огня, Во избежание выброса горячей сме
си компоненты в матом бачке подогреваются с закрытой крышкой п а 
рафин расплавляется на электроплитке с закрытой спиралью или в 
водяной бане,

8 .2 .9 .  Цилиндры гидростоек, имеющие глубокие риски на рабо
чих или глубокие вмятины на наружных поверхностях и искривления, 
необходимо заменять новыми.

Предохранительно-разгрузочные клапаны разборке я  шахтной 
мастерской не подвергаются. После извлечения клапана из стойки 
его  следует очистить, промыть, обдуть подогретым сжатым воздухом, 
проверить на стенде давление открытия. Если клапан не регулиру
ется и не настраивается, его  необходимо заменить новым.

Дри проведении ремонта все резиновые уплотнения, а  также 
деформированные полимерные детали заменяются новыми.

Корродированные и деформированные гидростойки, установочные 
пистолеты, краны и вышедшие из строя предохранительные клашны 
направляются для капитального ремонта на ремонтные заводы.

8 .2 .1 0 . Испытен: * гидростоек, отремонтированных в шахтной 
мастерской, заключаются в проверке величины номинального рабочего 
сопротивления ( Я  ) и его стабильности (работа предохранитель
ного клап ана), герметичности стойки, скороста раздвижки и опус
кания выдвижной части . илия раэдвижности и респсра(у стоек с 
замкнутой гидросистемой).



Согласно ГОСЛу 25843-83 величина номинального раоочего 
сопротивления стойки проверяется путем ее  нагружения на прессе 
в течение не менее I мин при расходе рабочей жидкости через 
предохранительный клапан не более 100 см3/мин.

Стабильность номинального рабочего сопротивления проверя
е тся  путем нагружения стойки^ка прессе при расходе рабочей жид
кости через предохранительный клапан не более 100 см3/мин, при 
этом суммарная величина прожатия должна составлять не менее 1200м» 

Перепад сопротивления стойки при срабатывании новых предо
хранительных клапанов должен быть не более 5% при номинальном 
давлении жидкости в стойке 3 1 ,5  МПа (315 кгс/см^) и не более 
10% при номинальном давлении жидкости в стойке 4 5 ,0  и 6 3 ,0  МПа 
(450 и 630 кгс/см^}.

Орок службы предохранительного клапана регламентируется по
терей герметичности на 25% от номинального давления жидкости или 
же его  разбросом при срабатывании клапана более 25%,

Герметичность стойки, согласно ГО£Л  ̂ 25843 -83 ,проверяется: 
при давлении жидкости в цилиндре стойки, равном 0 ,0 5 - 0 ,0 7 рн 

с выдержкой не менее I  мин. При этом утечка жидкости (по
датливость стойки) не до п ускается , а  ее давление в цилиндре ос
т ается  постоянным. Распор гидростоек внутреннего питания до со
противления 0 ,0 5 -0 ,0 7  Рн следует производить с минимально воз
можным темпом качания рукояткой;

при давлении жидкости в цилиндре стойки, равном 0 , 8 - 0 ,9 рн 
с вццержкой не менее 8  мин. ф и  этом утечка жидкости (податли
вость стойки) не доп ускается , а  ее  давление остается постоянным;

при давлении жидкости в цилиндре стойки, равном 0 ,9 - 0 ,9 5 Рн 
с выдержкой не менее 12 ч . % и этом допускается падения сопро
тивления не бояее чем ча 5#.

Проверка геремтичности стоек производится в жесткой раме. 
Величина сопротивления стойки контролируется гидродинамометрами 
или приборами контроля КГК, а  податливость штангенциркулем или 
линейной, с ценой деления I мм.

Скорость подъема выдвижной части у  стойки внешнего питания' 
должна быть в пределам 20-60 мм/с.

Величина подъема Выдвижной части за одно качание рукоятки 
насоса у  стойки внутреннего питания должна быть не менее 20 мм.

Усилие ьа рукоятке нассса при раздвижке с то й ки  с за м кнутой  
гидросистемой под нагрузкой 2 -3  кН (200-300 к гс )  не должно бить 
более 0 ,2  кН (20 к г с ) ,  а  при распоре -  более 0 ,4  кН (40 к г с ) .
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Скорость опускания выдвижной части стойки под действием
собственного веса при разгрузке с минимальной насадкой должна 
быть не менее 5 мм/с при угле наклона стойки до 35° от вертикаль
ного положения*

Скорость опускания выдвижной части при разгрузке следует 
проверять после того , как стойка находилась в жесткой раме в 
течение 8-10 ч. При этом стойка в раме должна быть расперта до 
сопротивления, равного 9  * или близкого в нему.

8 .3 .  Текущий ремонт металлических стоек трения, верхняков 
и стоек Ж

8 . 3 . 1. Ремонт вышедших из строя металлических стоек трения 
(призабойных и посадочных) и верхняко», а  также стоек ЕК в ре
зультате износа, повреждения или потери отдельных деталей осу
ществляется непосредственно в шахте заменой дефектных или поте
рянных деталей запасными.

8 .3 .2 .  При небольшом изгибе балок металлических верхняков 
симметричной конструкции правка может быть произведена в л а в е , 
для чего верхняя в рабочем положении необходимо установить вогну
той полкой к кровле.

8 .3 .3 .  Деформированные металлические стойки трения и верх- 
кяки , а также стойки Ш должны выдаваться на поверхность и ре
монтироваться в шахтных механических мастерских. Мастерские по 
ремонту стоек трения и металлических верхняков должны быть уком
плектованы штатом слесарей из расчета один человек на 2000 шт. 
среднегодового количества находящихся в эксплуатации стоек тре
ния и верхняков.

Деформированные стойки трения (призабойные и посадочные) и 
верхняки перед ремонтом подвергаются внешнему осмотру с целью 
выявления дефектов и занесения последних в дефектную ведомость.

При заполнении дефектной ведомости детали стоек и верхняков 
разбиваются на три группы:

Группа А. Детали, годные для повторного использования, отве
чающие требованиям чертежей и техническим условиям.

Груша Б. Детали деформированные, подлежащие восстановлению.
Группа В. Детали бракованные, не подлежащие восстановлению,
8 .3 .4 .  Основные требования "Общий технических условий",ко

торые необходимо соблюдать при ремонте стоек трения, приводятся
ниже:

все м еста, подлежащие заварке,должны быть предварительно 
очищены от грязи и ржавчины до металлического блеска;
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наплавленный металл шва должен быть плотным, без ноздрева
тостей , больших неровностей и непроваров;

трещины на сварных швах должны быть раздельны, дефектный 
шов срублен до основного металла и восстановлен вновь;

подварка сварного шва запрещается, так как она но гаранти
рует провара мест сварки и качественного направленна дефекта;

при незначительных прогибах в местах сварных швов допуска
ется правка;

после правки швы необходимо проверить наружнш осмотром.
3 .3 .6 . Структура ремонтного цикла стоек трения и верхняков 

принята по следующей схеме:
PO-PO-PO-Tj-PO-PO-PO-Tg, 

где  РО -  ежеквартальный ремонтный осмотр;
Tj £- текущий ремонт с заменой деталей и оборонных единиц со 

сроком службы до плановой замены 12 месяцев.
Структура ремонтного цикла стоек временной крепи Ш принята 

по следующей схеме:
^ ю-ро-ро-ро-ро-ро-ро-ро-ро-вз-Тх-ро-в^ ро-р̂ -ро-ро-ро̂ о̂ рс)- 
РО-РО-сгшсание,
где РО -  ежемесячный ремонтный осмотр;

Tj -  текущий ремонт с заменой деталей и сборочных единиц со 
сроком службы до плановой замены 12 месяцев.

8 .3 .6 . При ремонте стоек трения необходимо. соблюдать следую
щие особые требования:

приварка замка к корпусу должна быть выполнена особо надеж
но;

направляющая плоскость рабочей планки должна быть расположе
на строго параллельно оси стойки;

внутренние рабочие плоскости замка тщательно зачищаются. 
Отклонение размеров должно соответствовать допускам, указанным в 
чертеже;

проверку плотности контактирования рабочих плоскостей стойки 
в собранном виде после ремонта производить щупом ( допускаются 
местные неплотности прилегания до 0,5мй;

полки углов выдвижной части или поверхности трубы должны 
быть ровными (коробление не допускается).

швы на выдвижной части должны быть гладкими и зачищены за 
подлицо с основным металлом;

рабочие планки и клинья (вертикальный, горизонтальный подъ
емный и др. Подвергаются во время ремонта нагреву,правке и подлежат
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последующей закалке  по твердости , указанной* в спецификация па 
чертеж е;

величины рабочих углов после ремонта клиньев и рабочих 
планок должны соответствовать рабочим чертежам.

Отремонтированные стойки испытываются нагружением на прес
се  с опусканием на полную величину раэдвижности со скоростью не 
более 100 мм/чш: участками не менее 200 мм, при этом сопротивление 
стоек должно находится в пределах их рабочих хар актери сти к . С та
бильность номинального рабочего сопротивления проверяется путем 
пятикратного нагружения на прессе на величину не менее 200 мм со 
скоростью не более 30 мм/мин *

8 , 3 . 7 .  При ремонте посадочных стоек ОКУ необходимо соблю
дать  следующие требования:

продольные трещины на цилиндрической части станины длиной 
не более 100 мм и шириной до 2 m t если они не пересекаю т гр узо 
вых витков, разреш ается заваривать качественными -электродами с 
предварительной односторонней разделкой металла под свар ку  глуби
ной не менее 50 толщины стенки, колодка и клин, вложенные в клино- 
ьый кар ш я  станины, должны свободно перемещаться на всю длину;

рабочая поверхность тоомозных а  упорных витков и витков 
резьбы настроечного винта должна быть тщательно зачищена от не
ровностей, вмятин, заусениц , забоин ш других поверхностных изъя
нов, Допустимое смещение шаровой опоры настроечного в и т а  отно
сительно оси должно быть не более 3 мы;

при сборке обращается особое внимание на взаимодействие 
деталей* Н асадка должна свободно вращаться вокруг своей оси п от
клоняется во все стороны на величину 6 -8 ° , в  момент выбивки клина 
у стойки, установленной в рабочее положение при максимальной раз
движке, основной винт должен свободно опускаться на всю высоту 
до упора в днище под собственным весом, вывинчивание основного и 
настроечного винтов должно быть плавным на всю вы соту , производит
ся  оно с применением ломика длиной 0 ,5 - 0 ,6  и при усилии 1 , 5 -  
2 ,0  нН;

во всех  случаях затрудненного опускания и вывинчивания ос
новного винта рабочие поверхности упорных винтов подвергаю тся 
притирке. Ппитирка осущ ествляется следующим образом : полностью 
собранная стойка р аздви гается на всю длину и с запертым замком 
устан авливается на гидравлическом п рессе. Когда давление на п р ее -
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се  достигает величины200-250 кН клин слегка выбивается с таким 
расчетом, чтобы давление упало до 100-200 кН .Притормаживая таким 
образом стойку, винт следует продавить на всю длину и тем самым 
добиться полного сглаживания неровностей на витках , т .е .  свобод
ного вывинчивания и опускания винтового стержня; после притирки 
витков винт должен свободно опускаться и свободно, без заедания, 
вывинчиваться на всю высоту; притирка настроечного винта произ
водится вручную путем пятикраткого ввинчивания и вывинчивания 
винта на всю длину рабочего хода при помощи ломика длиной 0 ,5 - 0 ,6м 
при усилии 0 ,1 5 -0 ,2  кН <15-20 к г с ) ;  при сборке посадочной стойки 
особое внимание обращается на состояние рабочих поверхностей -  
они должны быть чистыми и сухими. Загрязненность рабочих поверх
ностей маслом допустима. В случаях обнаружения масла рабочие по
верхности промываются обезжиривающим раствором и прокаливаются 
паяльной лампой;

а  основании посадочной стойки производится маркировка: вы
биваются цифры, указывающие, какой раз данная крепь поступает на 
ремонт и дату его ремонта (например, марка 1р-9-87 расшифровыва
ется  так : первая цифра и буква обозначают первый ремонт, вторая 
цифра -  месяц ремонта (сен тяб р ь), третья группа цифр (87) обозна
чает год ремонта).

8 .4 .  Поставка и приемка металлических индивидуальных крепей. 
Порядок предъявления рекламаций. Сроки службы крепей.

8 .4 .1 .  Поставка металлических индивидуальных крепей произво
дится по договорам. При заключении договоров на получение метал
лических индивидуальных крепей необходимо руководствоваться "По
ложением о поставках продукции производственно-технического назна
чения", утвержденным постановлением Совета Министров СССР от 
10 .02 .81  $ 161.

8 .4 .2 .  Поставляемые потребителю металлические индивидуальные 
крепи должны быть приняты техническим контролем предприятия- 
изготовителя с составлением свидетельства о приемке, в котором 
должны быть указаны: наименование крепи и ее обозначение, коли
чество, соответствие rOCfy (ТУ) и признание годности указанной 
крепи для эксплуатации. Свидетельство о приемке должны подписать; 
начальник 01К предприятия-изготовителя, начальника цеха и старший 
контрольный мастер.

8 .4 .3 .  Проверка поступающих на шахту металлических индивиду
альных крепей производится по количеству, по качеству к комплект-



ноетя по ГОСТ 25843-33 для гидравлических стоек и стоек трения, 
по ТУ 1 2 .4 4 -5 17 -78Е и ТУ I244 -1150-86 для посадочной крепи пСпут
ник" , по ТУ 1 2 .4 4 .4 2 0 -7 6  для посадочных стоек ОКУ* по Т У  12 . 
0174179 .002-87 для яерхняхов ВР, по ТУ 12 .44 .1045 -83  для верхня- 
ков ЗВЗО, ВВЗОМ и "Инструкции о порядке приемки продук
ций производственно-технического назначения и товаров народного 
потребления по к а ч е с т в у " , утвержденных постановлениями Госарбит
ража при Совете Министров СССР (соответственно % П-6 от 1 5 .0 6 .6 5 г . 
$  П-7 от 2 5 .0 4 .6 6  г . )  с дополнениями и изменениями, внесенными 
постановлениями (от 2 9 .1 2 .7 8  $  8 1 , от 2 4 .1 1 .7 4  $ 98 и от 2 3 .0 7 .7 5  
f  11 5 ). Проверка должна быть произведена в срок не позднее 20днеЙ 
с момента поступления крепи потребителю.

8 .4 .4 .  При обнаружении несоответствия качества или комплект
ности партии крепи (комплекта) потребитель вызывает представителя 
поставщика для составления двухстороннего акта .

Уведомление о вызове представителя предприятия-поставщика 
направляется в течение трех суток с момента обнаружения несоот
ветствия качества  или комплектности.

8 .4 .5 .  Акт о несоответствии качества или комплектности со
ставл яется  в пятидневный срок с момента прибытия представителя 
предприятия-поставщика.

8 .4 .5 .  Претензии поставщику предъявляются в течение 10 дней
после составления а к т а .

8 . 4 . 7 .  Предприятие-изготовитель должно гарантировать соот
ветствие металлической индивидуальной крепи ГОСТу или техническим 
условиям на эту  крепь.

Предприятие-изготовитель гарантирует нормальную работу крепи 
в течение гарантийного ср о ка , указанного в табл .8 .1 ,  со дня ввода 
в эксплуатацию, ко не более срока, указанного в паспорте крепи, 
со дня получения потребителем.

Таблица 8 .1
Сроки службы, установленные для металлических 

индивидуальны:: крепей

Тип крепи
; Срок службы 
; до списАжя! г&шнтий- 
1 jig  менее, ?нш ,мес

[Документ,ка основании
! которого установлен 
!срок службы

I ! 2 ! 3 ! 4
Стойки гидравлические 4 10 ГОСТ 25843-83
призабойные
То же, аттестованные 4 ,5 12 ГОСТ 25843-83
знаком качества
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Продолжение табл,бЛ

I J £ ! 3 ! 4
Стойки трения постоянно
го сопротивления £ 10 ГОСТ 26643-83
То же, аттестованные 
знаком качества 2 к ГОСТ 25843-03
Гидравлическая посадоч
ная крепь "Спутник"

4 12 ТУ 12.44 Л 150-86 
ТУ 22.44.5I7-7BE

Посадочные стойки (МУ 4 12 W 12.44.420-76
Верхняки БЕЗО, ВВЗОМ £ 12 ТУ 12.44 Л  045-83
Верхняки BF £ 12 ТУ 12,0174179.002-87

8 ,4 .9 . В течение гарантийного срока предприятие-изготовитель 
обязано безвозмездно поставлять вышедшие из строя сборочные еди
ницы и детали при соблюдении потребителем правил эксплуатации и 
хранения, установленных настоящей инструкцией и паспортом крепи.
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