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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b mocowania ostrza skrawajacego w nozu kombajnowym.
Niniejszy wynalazek zostat opracowany z przeznaczeniem do wykonywania trwatych potgczen ostrzy
stupkowych wykonanych z weglikéw spiekanych z trzonkami styczno-obrotowych nozy o polepszonych
wiasnos$ciach uzytkowych, stosowanych w kombajnach gérniczych.

Rosngce wymagania dotyczgce wytrzymatosci i trwatosci nozy stosowanych w kombajnach chod-
nikowych i $cianowych uzywanych do urabiania skat w ekstremalnie trudnych warunkach powodujg, ze
obecnie stosowane potgczenia ostrzy z trzonkami nozy nie wykazujg oczekiwanych przez uzytkownikdw
wiasnosci eksploatacyjnych. W szczegdlnosci chodzi o wymagania dotyczgce odpornosci trzonkéw
nozy na zmeczeniowe ztamanie oraz wykruszanie ostrzy skrawajgcych.

Znane sposoby mocowania ostrzy skrawajgcych w trzonkach nozy styczno-obrotowych firmy Go-
nar (Polska), Sandvik (Szwecja), Kennametal (USA) polegaja na wykorzystaniu lutowania lutem twar-
dym, najczesciej mosieznym. W ekstremalnych warunkach obcigzen potgczenia tego rodzaju nie za-
pewniajg wymaganej wytrzymatosci. Lut moze ulega¢ czeSciowemu wytopieniu w trakcie intensywnej
eksploatacji, w wyniku intensywnego nagrzewania sie nozy, co gwattownie pogarsza wtasnosci uzyt-
kowe potgczenia ostrza z trzonkiem noza.

Niedogodnoscig powyzszego rozwigzania jest powstawanie szkodliwych cieplnych naprezen wia-
snych w strefie potgczenia ostrza z trzonkiem noza oraz niekorzystnych zmian struktury stali, z ktérej
wykonywane sg trzonki nozy, podczas zagrzewania czesci roboczej trzonkéw nozy do lutowania lutem
twardym, wykonywanego najczesciej metodami indukcyjnymi.

Ponadto, lut twardy w wyniku zuzycia $ciernego nozy podczas urabiania oraz wytapiania dostaje
sie do urobku weglowego, ktéry spalany jest w postaci pytowej w kottach energetycznych. Przechodzi
on do spalin zanieczyszczajgc je zwigzkami cynku, nalezgcego do grupy metali ciezkich, co powoduje
szkodliwe zanieczyszczenie powietrza atmosferycznego.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu mocowania ostrzy stupkowych w trzonkach nozy
kombajnéw gorniczych zapewniajgcego wysokg trwatosé i wytrzymato$¢ w ekstremalnie trudnych wa-
runkach pracy tego rodzaju narzedzi narazonych na dziatanie silnych obcigzehA dynamicznych oraz od-
dziatlywan termicznych towarzyszgcych urabianiu zwtaszcza skat trudno urabialnych.

Cel ten osiggnieto poprzez zastosowanie zgrzewania elektrycznego oraz uzycie elementéw po-
Sredniczacych w miejsce twardego lutowania, co przyczynito sie do uzyskania polepszonych wtasnosci
uzytkowych nozy kombajnowych.

Spos6b mocowania ostrzy skrawajgcych wedtug wynalazku polega na tym, ze wewnatrz statej
elektrody umieszcza sie tuleje mocujgcg z osadzonym na wcisk ostrzem stupkowym, po czym naktada
sie kolejno trzonek noza i ruchoma rurowg elektrode zgrzewalniczg, uruchamia zgrzewarke i wywotuje
sie nacisk wzdtuzny P na ruchomg rurowg elektrode zgrzewalniczg, przy czym tworzy sie zgrzeina
trwale fgczgca tuleje mocujacg ostrze z trzonkiem noza.

Przedmiot wynalazku jest blizej objasniony na przyktadzie wykonania uwidocznionym na rysunku,
ktéry przedstawia przekrdj wzdtuzny noza styczno-obrotowego w trakcie zabiegu mocowania ostrza.
Proces mocowania ostrza noza kombajnowego przebiega nastepujgco.

Wewnatrz statej elektrody (1) umieszcza sie tuleje mocujacg (2) z mocno wcisnietym ostrzem
stupkowym (3). Na tuleje mocujacg (2) naktada sie trzonek noza (4), a nastepnie na czes¢ chwytowg
trzonka noza (4) nakfada sie ruchomg rurowg elektrode zgrzewalniczg (5) i uruchamia sie zgrzewarke
(6) potgczong z elektrodg statg (1) i elektrodg ruchomg (5). Wskutek przeptywu pradu elektrycznego, na
styku tulei mocujgcej (2) i trzonka noza (4), w wyniku oporu elektrycznego, nastepuje intensywne wy-
dzielanie sie ciepta doprowadzajgcego strefe styku do miekniecia. WWywotanie wéwczas nacisku wzdtuz-
nego P na ruchomg elektrode zgrzewalniczg (5) powoduje formowanie sie zgrzeiny (7) trwale i mocno
faczacej stykajgce sie elementy noza. Po wytgczeniu pradu zgrzewalniczego obcigzenie wzdtuzne po-
faczenia korzystnie jest przytrzymacé jeszcze przez czas od kilkunastu do kilkudziesieciu sekund. Po
zwolnieniu obcigzenia wzdtuznego i zdjeciu elektrody ruchomej (5) gotowy n6z moze by¢ wyjety z statej
elektrody (1), a proces mocowania ostrza noza moze by¢ realizowany dla nastepnego noza.

W wyniku stygniecia gorgcej tulei mocujgcej (2) po zgrzewaniu, wskutek jej skurczu cieplnego,
nastepuje silny docisk ostrza (3) do powierzchni osadczej (8) trzonka noza (4), co zapewnia duzg sztyw-
nos¢ i trwato$¢ eksploatacyjng potgczenia ostrza z trzonkiem noza. Poprawie trwato$ci nozy sprzyja
odsuniecie strefy zgrzeiny od ostrza skrawajgcego i newralgicznych miejsc trzonkéw nozy, takich jak
strefa promienia przejsciowego pomiedzy czescig chwytowg trzonka noza (4) i kotnierzem oporowym.
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Wyptywki materiatu (9) tworzgce sie podczas zgrzewania mogg by¢ usuniete przez toczenie lub
szlifowanie.

Wydajno$¢ sposobu mocowania ostrzy w trzonkach nozy wedtug wynalazku moze byé wydatnie
zwiekszona, jesli zastosuje sie uprzednie seryjne wciskanie ostrzy (3) w tuleje mocujace (2),a nastepnie
seryjne wykonywanie zgrzein (7).

Elektrody zgrzewalnicze (1) i (5) powinny by¢ wykonane z materiatdbw o dobrej przewodnosci
elektrycznej, korzystnie z miedzi lub stopéw miedzi.

Dzieki zjawisku naskérkowos$ci prgdu zgrzewalniczego o wysokiej czestotliwosci, przeptyw pradu
jest ograniczony do zewnetrznej strefy trzonka noza i tulei mocujgcej, co minimalizuje wplyw pél tem-
peratury na zmiane struktury materiatu trzonka noza w wymienionej wyzej newralgicznej jego strefie.
Pozwala to na stosowanie obrobki cieplnej trzonkéw nozy przy parametrach zapewniajgcych maksy-
malng ich wytrzymato$¢ zmeczeniowg na ztamanie bez jej pogarszania w trakcie zabiegu mocowania
ostrzy sposobem wedtug wynalazku.

Zaletg rozwigzania wedtug wynalazku jest mozliwo$¢ zapewnienia wyzszych wtasnosci eksploa-
tacyjnych nozy kombajnowych, w tym ich trwato$ci, przy zmniejszonym zuzyciu energii w procesie wy-
twarzania i mniejszym obcigzeniu Srodowiska.

Sposo6b tgczenia ostrzy z trzonkami nozy wedtug wynalazku moze byé réwniez stosowany dla
nozy uzywanych w maszynach drogowych, stuzgcych do frezowania jezdni podczas remontéw drog
oraz w maszynach budowlanych—do urabiania np. betonu.

Zastrzezenie patentowe

1. Spos6b mocowania ostrza skrawajgcego w nozu kombajnowym znamienny tym, ze we-
wnatrz statej elektrody (1) umieszcza sie tuleje mocujacg (2) z osadzonym na wcisk ostrzem
stupkowym (3), po czym naktada sie kolejno trzonek noza (4) i ruchomg rurowg elektrode
zgrzewalniczg (5), uruchamia zgrzewarke (6) i wywotuje sie nacisk wzdtuzny P na ruchomg
rurowg elektrode zgrzewalniczg (5), przy czym tworzy sie zgrzeina (7) trwale tgczgca tuleje
mocujgcg (2) ostrze (3) z trzonkiem noza (4).
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