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Sposob obrobki powierzchniowej elementéw maszyn,
zwlaszcza gorniczych lancuchéw ogniwowych
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b obrébki po-
wierzniowej elementéw maszyn, zwlaszcza gor-
niczych lancuchéw ogniwowych, narazonych na
korozje i Scieranie podczas pracy w podziemiach
kopaln.

Znane elementy maszyn gérniczych, na przyklad
gérnicze lancuchy ogniwowe wykonane ze stali
stopowych, przeznaczone gléwnie dla goérniczych
przenosniké6w zgrzeblowych oraz kombajnéw weg-
lowych, narazone sg na bardzo silne dziatanie ko-
rodujace réznych zwigzkéw chemicznych znajdu-
jacych sie w wodach oraz w atmosferze podziemi
kopalh. Stan taki sprawia, ze bardzo znacznie ob-
niza sie wytrzymalo§é ogniw lancuchéw — przy
czym S$cieranie sie pracujacych powierzchni wptly-
wa dodatnio na dalsze, przyspieszone ich koro-
dowanie, a po starciu stosunkowo rcienkiej war-
stewki o podwyzszonych wlasnosciach mnastepuje
bardzo szybkie zniszczenie lancucha. Nalezy za-
znaczy¢, ze lancuchy nie pracujace, a jedynie skia-
dowane w podziemiach kopalh réwniez narazone
sg na korozje, dlatego zwiekszenie ich trwatosci
uzytkowej oraz witasciwa ochrona przed korozja
majag w praktyce pierwszorzedne znaczenie.

W technice, celem zwiekszenia trwalosci uzyt-
kowej lancuchéw poddaje sig¢ je obrobce cieplnéj,
kalibrowaniu a nastepnie naklada sie antykorozyj-
ng powloke ochronng z tworzyw sztucznych, za-
wierajacg py! cynkowy. Podwyzszenie trwatosci
uzytkowej lancuchoéw uzyskuje sie¢ réwniez przez
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powierzchniowe umocnienie ogniw, dokonywane za
pomocy zabiegdéw mechanicznych, takich jak: sru-
towanie, kulowanie, rolowanie, piaskowanie 1lub
inne, przy czym w celu zabezpieczenia przed ko-
rozja, podczas skladowania, tancuchy pokrywa sie
warstwg smaru lub lakieru. Pomimo bardzo sta-
rannego przeprowadzenia wspomnianych zabiegéw,
lancuchy posiadaja niewystarczajacg trwalo$é u-
zytkowa co sprawia, ze sg zZrbédlem statego, nie-
oczekiwanego zagrozenia dla zalég gbérniczych oraz
majg bardzo istotny wplyw na organizacje, rytmi-
ke i wydajno$é¢ pracy oddzialbw wydobywczych.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie wspom-
nianych, bardzo dokuczliwych niedogodnosci, a za-
gadnieniem technicznym wymagajgcym rozwigza-
nia dla osiggniecia tego celu jest opracowanie
skutecznego sposobu obrébki powierzchniowej ele-
mentébw maszyn, zwlaszcza goérniczych lafncuchow
ogniwowych, umozliwiajgcego znaczne zwiekszenie
ich trwalosci uzytkowej w warunkach korodujgco
dzialajgcego Srodowiska istniejacego w podzie-
miach kopaln.

Zgodnie z wynalazkiem, nieoczekiwanie okazalo
sie, Ze zagadnienie to moze byé skutecznie roz-
wigzane jezeli elementy maszyn, a zwaszcza lan-
cuchy, podda sie w zasadzie znanym zabiegom
technicznym, lecz odpowiednio ze sobg skojarzo-
nym, w okreslonej kolejnosci oraz przy zachowa-
niu okreslonych parametréw technicznych, a mia-
nowicie: elementy maszyn po obrébce cieplnej
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umacnia sie powierzchni‘owb przez 5-+ 10 minut,
na przyklad za pomocg $rutowania, uzyskujac
zgniot powierzchniowy na gleboko$é 20 = 100 mik-
ronéw, po czym fosforanuje przez 10— 60 minut
w kapieli o temperaturze 90-- 100°C, uzyskujac
powloke o grubosci 5--50 mikronéw, plucze w
wodzie o temperaturze- otoczenia a nastepnie o
temperaturze 70+90°C, suszy w temperaturze
102 =+ 110°C, oraz nasyca powierzchnowo olejem
lub farbg podkiladowa zawierajacg py! cynkowy.

Nieoczekiwanym efektem tak przeprowadzonej
obr6obki powierzchniowej elementéw /lancuchow/
jest to, ze jak wykazaly badania wykonane w rze-
czywistych warunkach eksploatacyjnych, agresyw-
nie dzialajgce $rodowisko podziemia kopaln tylko
w bardzo malym stopniu wplywa korodujgco oraz,
co jest szczegblne — powoduje istotne zwigkszenie
trwalosci uzytkowej, w stosunku do trwatosci
obliczonej teoretycini'e, gdy brak jest oddzialy-
wania wspomnianego §rodowiska. Badania wyka-
zaty rbwniéi, 7e zabiegi przeprowadzone wycinko-
wo lub w innej kolejnosci i przy innych paramet-
rach nie daja nieoczekiwanego efektu technicz-
nego, jakim jest znaczny wzrost trwatosci uzyt-
kowej elementéw /tancuchéw/. ’

Przedmiot wynalazku, w przykladzie wykona-
nia, objasniono szczegblowo na podstawie obrobki
powierzchniowej przeprowadzonej na goérniczych
lancuchach ogniwowych wykonanych ze stali sto-
powej, zawierajgcej chrom, mangan, molibden i
nikiel, przy czym dane uzyskane z préb zilustro-
wano za pomoca wykresu.

Przyklad. RLancuchy goérnicze ze stali 25
HGMN, po obrébce cieplnej i kalibrowaniu, umac-*
nia sie powierzchniowo za pomocg $rutowania w
czasie 8 minut, w wyniku ktérego uzyskuje sie
zgniot powierzchniowy na gleboko$é okolo 50 mik-
ronéw, po czym fosforanuje sie w kapieli o tem-
peraturze 95°C przez 10 minut, uzyskujac powtoke
ochronng o grubo$ci okolo 35 mikronéw, plucze
w wodzie o temperaturze otoczenia, a nastepnie w
wodzie o temperaturze 80°C, suszy w temperaturze
105°C przez 30 minut i nasyca powierzchnowo
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przez zanurzenie w oleju lub w farbie podklado-
wej zawierajgcej pyt cynkowy.

Wplyw poszczegblnych zabiegbw oraz wplyw ich
polaczenia na wzrost trwalosci uzytkowej lancu-
chéw, podano w tabeli oraz przedstawiono wyk-
reflnie, jest on nastepujacy:

Charakterystyka 1 — przedstawia zmiane wytrzy-
malo$ci zmeczeniowej lancucha z: produkcji seryj-
nej, zabezpieczonego w znany sposéb, podczas ek-
sploatacji w warunkach agresywnego dzialania
srodowiska kopalnianego, trwalQ$é uzytkowa

100%.
Charakterystyka 2 — lancuch poddany fosfo-
ranowaniu i nasycaniu olejem — nie ma zmian

wytrzymatosci zmeczeniowej, trwalo$é uzytkowa
wzrasta o okolo 10% w wyniku wzrostu odpor-
nosci na $cieranie i korozje.

" Charakterystyka 3 — lacuch poddany wylgcz-
nie $rutowaniu wytrzymalo$é zmeczeniowa
wzrasta o ponad 100%, nieznacznie wzrasta od-
pornosé na S$cieranie, co w rezultacie powoduje
wzrost trwalosci uzytkowej o okolo 15% w poréw-
naniu do lahncucha z seryjnej produkcji fabrycz-
nej.

Charakterystyka 4 — lancuch poddany s$rutowa-
niu, fosforanowaniu i nasycaniu olejem, "teoretycz-
nie obliczony wzrost trwalo$ci uzytkowej wynosi
okoto 25%.

Charakterystyka 5 — lancuch poddany srutowa-
niu, fosforanowaniu i nasycaniu olejem — wyniki
uzyskane w warunkach braku agresywnie dzialta-
jacego Srodowiska kopalnianego, wzrost trwato$-
ci uzytkowej o okolo 35%.

Charakterystyka 6 — tancuch poddany srutowa-
niu, fosforanowaniu i nasycaniu olejem — rze-
czywisty wzrost trwaltosci uzytkowej -wynikajgcy
ze wzrostu wytrzymalosci zmeczeniowej, odpor-
nosci na S$cieranie i korozje, uzyskany w warun-
kach agresywnie dzialajacego $rodowiska kopalnia-
nego, wzrost trwalosci uzytkowej wynosi ponad
60%o. )

BN-75/1708-81 okres§la minimalng, normowag wyt-
rzymalo§é zmeczeniowg jaka powinny mieé lan-
cuchy przeznaczone do pracy w maszynach i urza-
dzeniach goérniczych.
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Wplyw poszczegdlnych zabiegdbw na wzrost trwa-
losci uzytkowej gbérniczych lancuchéw ogniwowych
Wytrzymalosé | Odpornos¢ na| Odpornosé na Trwalosé POZYCJA
Sposéb obrébki zmeczeniowa $cieranie korozje uzytkowa WYKRESU
‘lancucha /CHARAKTE-
WZROST W STOSUNKU RYSTYKA/
DO POZ. 1 /PRZYJETEGO 100%/ ]
Lancuch z prod. seryj-
nej zabezp. z znany
spos6b 100%0 100%o 100%o 100% Poz. 1
Lancuch fosforano-
wany i nasycony olejem — /160--200/% /130-+-150/%0 - 100%o Poz. 2
tancuch srutowany 185—205 /105--110/%0 1105110/ 115% Poz. 3
Lancuch Srutowany, Teoretyczny
fosforanowany i ok. 220 190—230 165—190 115% poz. 4
nasycony olejem
Y y ! Bad. stano-
wiskowe i la-
boratoryjne
135% poz. 5
Badania
eksploatacyjne
pow. 160%o poz. 6

Zastrzezenie patentowe

Spos6b obrobki powierzchniowej elementéw ma-
szyn, zwlaszcza gorniczych lancuchéw ogniwowych
poddanych uprzednio obrébce  cieplnej i kalibro-
waniu, znamienny tym, ze elementy maszyn pod-
daje sie umacnianiu powierzchniowemu za pomocg
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zabiegbw mechanicznych, korzystnie przez s$ruto-
wanie, w ciggu 510 minut, fosforanuje przez 10
=60 minut w kapieli w temperaturze 90--100°C,
plucze w wodzie w temperaturze otoczenia, a na-
stepnie o temperaturze 70--90°C, suszy w tempe-
raturze 102-+-110°C i masyca powierzchniowo ole-
jem lub farbg podkiadows zawierajacg pyt cynkowy.
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