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Sposób wykonania noży do organów urabiających,
stosowanych w kopalnictwie

Przedmiotem wynalazku jest sposób wykonania
noży skrawających do organów urabiających, stoso¬
wanych w kopalnictwie.

Dotychczas noże do organów urabiających wyko¬
nuje się z odkuwek z ostrzem ze spieku, który łą¬
czy się z odkuwką za pomocą lutowania.

r ^Wadą, dotychczas stosowanego sposobu wykony¬
wania noży, jest! konieczność obrabiania powierz¬
chni styku odkuwki ze spiekiem, a następnie ich
zalutowanie. Wymagania obrabialności ograniczają
twardość i ścieralność materiału odkuwki— łączenie
natomiast spiekli z odkuwką za pomocą lutowania
powoduje obniżenie jakości noża. Zastosowanie ma¬
teriału mało odpornego na ścieranie powoduje szyb¬
kie wycieranie się materiału odkuwki, zwłaszcza
w bezpośrednim sąsiedztwie spieku. W warunkach
następujących dużych sił dynamicznych, połączenie
za pomocą lutowania jest zbyt słabe, czego następ¬
stwem jest wyłamywanie się spieków z noża.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy¬
konywania hoży do organów urabiających, składa¬
jących się ze spieku i trzonka noża lub jego koń¬
cówki, z którego wyeliminowany zostanie proces
obróbki wiórowej i łączenie trzonka noża ze spie¬
kiem za pomocą lutowania.

Cel ten osiągnięto w ten sposób, że nóż, składa¬
jący się z trzonka i osadzonego w nim na stałe
ostrza z węglika spiekanego, wykonuje się przez
odlanie go w formie, w której uprzednio został" uło-

żony i umocowany węglik, przeznaczony na ostrze
noża.

Zaletą sposobu wykonywania noży do organów
urabiających, według wynalazku, jest możliwość

5 stosowania materiałów twardych i odpornych na
ścieranie, przy równoczesnym zwiększeniu sztyw¬
ności i wytrzymałości połączenia końcówki noża ze
spiekiem.

Dalszą zaletą jest wyeliminowanie czynnika ob-
10 niżającego jakość noża, wynikającego z technologii

procesu lutowania przy równoczesnym zmniejsze¬
niu pracochłonności i czasochłonności wykonania
noża.

Sposób wykonania noża, według wynalazku,
15 przedstawia poniższy przykład.

W formie wykonanej z piasku formierskiego, do¬
brze wysuszonej lub utwardzonej, układa się spiek,
utrwalając jego położenie w formie za pomocą
gwoździ formierskich. Następnie zalewa się formę

20 materiałem trudnościeralnym, otrzymując połącze¬
nie końcówki noża w sposób trwały i sztywny ze
spiekiem (Fig. 1). W ten sposób, wykonaną koń¬
cówkę noża łączy się, za pomocą nita, z trzonem
noża, z tym, że otwór na nit otrzymuje się przez

25 zastosowanie rdzenia w czasie odlewania.
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stosowanych w kopalnictwie, składający się z
trzonka i osadzonego w nim na stałe ostrza z węg¬
lika spiekanego, znamienny tym, że trzonek wyko¬

nuje się przez odlanie go w formie, w której iu
przednio został ułożony i umocowany węglik, prze¬
znaczony na ostrze noża.
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