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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb dwuetapowego zraszania ostrzy skrawajacych, majacy
zastosowanie w kombajnach gorniczych oraz maszynach budowlanych i drogowych realizujacych
proces urabiania skat, betonu lub asfaltu.

W gérnictwie, pracach budowlanych i drogowych podczas urabiania skat, betonu lub asfaltu
nozami styczno-obrotowymi powszechnie stosuje sie zraszanie wodne, ktérego celem jest chtodze-
nie nozy, zmniejszanie tarcia o urabiana calizne oraz zwalczanie zapylenia. Nieodpowiednie zra-
szanie powoduje nadmierny wzrost temperatury ostrzy potaczony z szokiem termicznym od wody
chtodzacej, co sprzyja generowaniu i rozwojowi zjawiska zmeczenia cierno-termicznego warstwy
wierzchniej materiatu ostrzy oraz jest Zzrédiem zwiekszonych oporéw skrawania. Niewtasciwe zra-
szanie jest tez powodem nadmiernego zuzycia wody, co jest szczegdlnie wazne w wyrobiskach
podziemnych, gdy woda jest dostarczana z powierzchni do odlegtych wyrobisk gérniczych, a na-
stepnie musi by¢ wypompowywana przy duzym naktadzie energii.

Znane rozwiazania uktadow zraszania opisuja szczegdtowo prace: Kalukiewicz A.: \Wysoko-
ciénieniowe zraszanie wewnetrzne w kombajnach chodnikowych”, Przeglad Goérniczy nr 3/1998
oraz Krauze K., Kotwica K., Maziarz M.: ,Efektywno$¢ zwalczania zapylenia podczas urabiania skat
zwieztych na podstawie badan stanowiskowych”, Mechanizacja i Automatyzacja Gérnictwa nr
1/2003. Réwniez obszerna monografia: Kotwica K.: ,Zastosowanie wspomagania wodnego w pro-
cesie urabiania skat narzedziami gérniczymi”, Wyd. AGH, Krakéw 2012 daje szeroki przeglad ukta-
déw stuzacych zraszaniu w trakcie urabiania kombajnami gérniczymi. W przypadku nozy styczno-
obrotowych najpowszechniej stosowane sa rozwiazania realizujace zraszanie metoda ,za nozami”,
a takze rozwigzania w ktérych strumieh wody z rurociagu p.poz. (o temperaturze otoczenia) i/lub
z uktadu chtodzenia uktadu urabiania kombajnu podawany jest w kierunku ostrzy nozy wychodza-
cych ze strefy urabiania. Noze maja wéwczas najwyzsza temperature i skierowanie na nie wody
intensywnym strumieniem wywotuje duzy szok termiczny powodujacy powstanie duzych naprezen
rozciagajacych w warstwie wierzchniej ostrzy, co jest przyczyna zarodkowania, a nastepnie rozwoju
peknieé powierzchniowych zwiazanych z procesem zmeczenia cierno-termicznego weglikéw spie-
kanych, z ktérych najczesciej wykonuje sie ostrza nozy styczno-obrotowych. Pekniecia te przyspie-
szaja proces niszczacy w postaci wykruszania fragmentow ostrzy skrawajacych i powoduja przy-
spieszone wycofywanie nozy kombajnowych z eksploatacji. Rowniez smarowanie nozy w strefie
urabiania w znanych uktadach zraszajacych jest mato efektywne.

Znane dotychczas rozwiazania uktadéw zraszania nozy w procesie skrawania skat wiaza sie
z duzym zuzyciem wody przy matej efektywnosci jej wykorzystania dla celéw, dla ktérych zraszanie
jest stosowane. Nawet uktady tzw. zraszania sektorowego, w ktérych zraszaniu podlegaja jedynie
noze bedace w strefie urabiania organdw/gtowic urabiajacych nie umozliwiajg efektywnego wyko-
rzystania wody zraszajacej, nie zabezpieczaja nozy przed duzymi gradientami temperatury w pro-
cesie skrawania, zwtaszcza skat o wiekszej twardosci. Rozwiazania takie sa znane przyktadowo
z polskiego opisu patentowego PL181199, czy austriackiego opisu patentowego AT358510.

Z polskiego opisu patentowego PL209806 znana jest oprawa noza obrotowego do organu
maszyny urabiajacej, zwtaszcza kombajnu gérniczego, wyposazona w uchwyt nozowy z wymuszo-
nym wspomaganiem (smarowaniem) ciecza pod cisnieniem w postaci czystej wody lub nisk opro-
centowej emulsji. Ciecz wttaczana w przestrzer pomiedzy trzonkiem noza i gniazdem w uchwycie
nozowym petni role czynnika smarujacego.

Znane ze stanu techniki rozwiazania nie zapewniaja efektywnego obracania sie nozy styczno-
-obrotowych wokét osi podtuznej dla zapewnienia réwnomiernosci zuzycia $cierno-erozyjnego
ostrzy.

Celem wynalazku jest zapewnienie optymalnych warunkéw zraszania nozy styczno-obroto-
wych, w tym przeciwdziatanie zjawisku Szoku termicznego ostrzy nozy dziatajacego destrukcyjnie
na ich powierzchnie.

Cel ten osiaggnieto poprzez dwuetapowe zraszanie odbywajace sie centralnie wzgledem
ostrzy, przy czym w pierwszym etapie ostrza zraszane sa woda podgrzana podawana bezposrednio
na ostrza schtadzajac je tagodnie i smarujac przed zasadniczym procesem skrawania, zas w drugim
etapie ma miejsce zraszanie mgta wodna o duzym stopniu rozpylenia. Uzycie podgrzanej wody
zraszajacej nie tylko eliminuje wystepowanie szoku termicznego, ale tez dziata tagodniej z powodu
zmniejszonego wspoétczynnika wymiany ciepta przy wyzszej temperaturze wody.
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Sposob dwuetapowego zraszania ostrzy skrawajacych polega na tym, ze w pierwszym etapie
zraszania ostrze skrawajace zrasza sie woda dostarczong do przestrzeni uchwytu nozowego pod
trzonek noza zamkniety szczelna pokrywa, tak ze po wejsciu ostrza skrawajacego noza w kontakt
z urabiana calizna skalna, trzonek noza przesuwa sie do wnetrza uchwytu nozowego w ramach
luzu L na pierscieniu zabezpieczajacym do zetkniecia sie noza z powierzchnia czotowa uchwytu
nozowego, gwattownie rosnace cisnienie wody w przestrzeni zamyka zawoér zwrotny, blokuje wy-
ptyw wody przez kanat przelewowy oraz otwiera zawory zwrotne i podgrzana woda wytryskuje z dy-
szy, w drugim etapie zraszania ci$nienie wody w przestrzeni rosnie do poziomu ci$nienia zasilania
p, po czym strumien zraszajacy ostrze skrawajace przeptywa przez unieruchomiony wirnik reak-
cyjny w kanale centralnym, wyptywa ruchem wirowym z dyszy zraszajac ostrze noza oraz strefe
skrawania, po wyjsciu noza z kontaktu z urabiana calizna cisnienie wody w przestrzeni i dziatanie
sprezyny powrotnej przemieszczaja n6éz do pozycji wyjsciowej, natomiast miedzy zaworami zwrot-
nymi zamknieta zostaje porcja wody, ktéra ogrzewa sie przejmujac ciepto od noza.

Korzystnie w sposobie wedtug wynalazku w pierwszym etapie zraszania ostrze skrawajace
noza zraszane jest woda podgrzana cieptem generowanym praca tarcia noza o urabiana calizne.

Korzystnie w sposobie wedtug wynalazku w pierwszym etapie zraszania néz obraca sie wokét
swojej osi podtuznej o niewielki kat pod wptywem szybko przeptywajacej wody przez wirnik reak-
cyjny w kanale centralnym.

Korzystnie w sposobie wedtug wynalazku ostrze skrawajace noza ulega schiodzeniu ze-
whnetrznemu, poprzez szczelinowy przeptyw wody pomiedzy trzonkiem noza i tuleja wzmacniajaca
oraz wewnetrznym przeptywem wody zraszajacej przez kanat centralny i dysze.

Korzystnie w sposobie wedtug wynalazku cisnienie wody w przestrzeni sterowane jest prze-
mieszczeniem wzdtuznym trzonka noza w uchwycie nozowym.

Sposéb dwuetapowego zraszania ostrzy nozy oraz budowe uktadu zraszania integrujacego
zraszanie z obrotami nozy w przykfadzie wykonania ilustruje rysunek przedstawiajacy przekroj
wzdiuzny noza styczno-obrotowego osadzonego w uchwycie nozowym, bedacego w pozycji wyj-
sciowe;.

Woda zraszajaca dostarczana jest z centralnego systemu zasilajacego indywidualnie do kaz-
dego uchwytu nozowego 6 do przestrzeni 12 pod trzonkiem noza 2 zamknietej szczelna pokrywa 1.
Woda pod cisnieniem zasilania p wptywa kréécem 3 wyposazonym w zawér zwrotny 4. Podczas
postoju i przed wejsciem noza 2w kontakt z urabiana calizng cisnienie wody w przestrzeni 12 pod
trzonkiem noza 2 utrzymywane jest na zmniejszonym poziomie w wyniku dziatania zespotu przele-
wowego o regulowanym oporze przeptywu wkretem § oraz w wyniku szczelinowego wyptywu nie-
wielkiej czesci wody szczeling miedzy wewnetrzna Scianka gniazda w uchwycie nozowym 6, a ze-
whnetrzna powierzchnia tulei wzmacniajacej 7 trzonek noza 2. Szczelinowy wyptyw wody stuzy wy-
ptukiwaniu zanieczyszczeh pylowych ze strefy osadzenia noza 2 w uchwycie nozowym 6. Wypty-
wajaca woda zmywa tez zanieczyszczenia pytowe z powierzchni czotowej uchwytu nozowego 6,
jak pokazuja strzatki. Zawory zwrotne 8 i 9 sa tak wyregulowane, ze w tym czasie sa catkowicie
zamkniete. Miedzy zaworami zwrotnymi 8 i 9 zamknieta jest cze$¢ wody zraszajacej pozostatej po
poprzednim cyklu skrawania rozpatrywanym nozem 2. Je$li przerwa w pracy organu/gtowicy ura-
biajacej nie byta dtuga, woda ta ma mocno zwiekszona temperature w wyniku odbioru ciepta od
noza 2. Gdy ostrze skrawajace 10 wejdzie w kontakt z urabiang calizng skalnhag rozpoczyna sie
szybki ruch noza 2 do wnetrza uchwytu nozowego 6 w ramach zwiekszonego luzu L na pierscieniu
zabezpieczajacym 11. Ruch noza 2 powoduje, Ze trzonek noza 2, dziatajac jak ttok, wywotuje nagty
wzrost ci$nienia wody w przestrzeni 12, w wyniku czego zamkniety zostaje zawdr zwrotny 4, a na-
stepnie zablokowany wyptyw wody przez kanat przelewowy 16. Efekt uderzenia hydraulicznego
otwiera kolejno zawory zwrotne 8 i 9 i podgrzana woda wytryskuje z dyszy 13 usuwajac ewentualne
zanieczyszczenia pytowe wylotu dyszy 13. Jest to pierwszy etap zraszania, w czasie ktérego pod-
grzana woda schtadza tagodnie i smaruje ostrze skrawajace 10, zanim rozpocznie ono zasadnicza
prace skrawania. Obniza to temperature ostrza skrawajacego 10 po poprzednim cyklu skrawania
nie powodujac szoku termicznego materiatu ostrza. Pierwszy etap zraszania trwa do chwili zetknie-
cia sie noza 2 z powierzchnia czotowa uchwytu nozowego 6. W tym czasie szybki przeptyw wody
przez wirnik reakcyjny 14 powoduje obrét noza 2 wokoét jego osi podtuznej o niewielki kat. Obrotowi
noza 2 sprzyja nieprzenoszenie istotnego obciazenia od skrawanej calizny, a jego obrét odbywa
sie w warunkach smarowania woda przy wydatnie zmniejszonym ruchowym wspoétczynniku tarcia.
Obrét noza 2 i jego wzdtuzny posuw ustaja po zetknieciu sie czesci roboczej trzonka noza 2 (oprawy
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ostrza skrawajacego (10) z powierzchnia czotowa uchwytu nozowego 6 i wtedy néz 2 przejmuje
petne obciazenie od oporéw skrawania. Zamkniety przelew kanatem przelewowym 16 i zamkniety
wyptyw szczelinowy powoduja wzrost ci$nienia w przestrzeni 12 do poziomu cisnienia zasilania p,
stad tez zawory zwrotne 8 i 9 sa nadal otwarte, a dysza 13 wyptywa strumien zraszajacy ostrze
skrawajace 10 i strefe skrawania, co stanowi drugi etap zraszania, podczas ktérego woda przepty-
wajaca przez unieruchomiony wirnik reakcyjny 14 doznaje wiru wokét osi strumienia utatwiajac two-
rzenie sie efektywnej mgty wodnej, gdyz do energii wzdiuznego przeptywu przez kanat centralny 17
dodaje sie energia ruchu wirowego strumienia wody. Skutkuje to lepszemu zraszaniu, szczegélnie
wptywajac na ograniczenie rozprzestrzeniania sie respirabilnego pytu skalnego. Drugi etap zrasza-
nia trwa, az do wyjscia noza 2 z kontaktu z urabiana calizna. Wéwczas cisnienie wody w przestrzeni
12 i pomocnicze dziatanie sprezyny powrotnej 18 przemieszczaja n6z 2 do pozycji wyjsciowej,
a miedzy zaworami zwrotnymi 8 i 9 zamknieta zostaje porcja wody silnie ogrzewajaca sie w wyniku
przejmowania ciepta od noza 2. Uktad pozostaje w petni gotowy do ponownego cyklu pracy w opi-
sany sposoéb, gdyz przelew i wyptyw szczelinowy zostaja otwarte. Zaistniaty obrét noza 2, wystepu-
jacy zawsze w tym samym kierunku skutecznie sumuje sie w kolejnych cyklach pracy noza 2, co
zapewnia jego rownomierne zuzycie $cierno-erozyjne wraz ze swoistym efektem ,samoostrzenia
sie” ostrzy.

Wystepujace chtodzenie noza 2 od wewnatrz i z zewnatrz w wyniku przeptywu szczelinowego
umozliwia zachowanie wysokich wtasnosci mechanicznych elementéw noza 2, w tym i tulei wzmac-
niajacej 7. Cienkos$cienna tuleja wzmacniajaca 7 poddana jest podczas montazu wzdtuznemu ob-
ciazeniu $ciskajacemu poprzez mocne dokrecenie nakretki 18, co stuzy wydatnemu zwiekszeniu
odpornosci na zmeczeniowe ztamanie nozy 2, gdyz korzystnie zmienia rozktad naprezen w trzonku
noza 2 wywotywany przemiennym momentem zginajacym od sity reakcji urabianej calizny skalnej.
Efektywne dwuetapowe zraszanie potaczone z wykorzystaniem przeptywu wody zraszajacej do wy-
wotywania obrotéw nozy 2 wokot ich osi podiuznej umozliwia rezygnacje z ustawiania nozy 2 na
organach/gtowicach urabiajgcych pod katem skrecenia bocznego. Dzieki temu uzyskuje sie zmniej-
szenie oporow skrawania i zwiekszenie trwatosci eksploatacyjnej nozy 2. Wyposazenie noza 2
styczno-obrotowego w ostrze typu pierscieniowego nie tylko pozwala na dogodne zastosowanie
uktadu zraszania centralnego wzgledem ostrza, najbardziej efektywnego, ale stuzy wydatnemu
wzrostowi trwatosci eksploatacyjnej nozy 2 styczno-obrotowych. Wynika to stad, ze w danej chwili
pracuje jedynie fragment ostrza pierscieniowego, podczas gdy pozostata jego czes¢ jest stopniowo
studzona. Dany fragment ostrza wchodzi ponownie do pracy po petnym obrocie noza 2 wokét jego
osi podtuznej.

Zaleta rozwiazania wedtug wynalazku jest bardzo oszczedne gospodarowanie woda, ktéra
jest dostarczana wtedy i tylko wtedy, gdy spetnia okreslona funkcje. Uktad ma wiec duze walory
ekologiczne oraz pozwala na osiagniecie wysokich efektéw ekonomicznych i technicznych.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposoéb dwuetapowego zraszania ostrzy skrawajgcych znamienny tym, ze w pierwszym eta-
pie zraszania ostrze skrawajace (10) zrasza sie woda dostarczona do przestrzeni (12)
uchwytu nozowego (6) pod trzonek noza (2) zamkniety szczelna pokrywa (1), tak ze po wej-
8ciu ostrza skrawajacego (10) noza (2) w kontakt z urabiana calizna skalna, trzonek noza (2)
przesuwa sie do wnetrza uchwytu nozowego (6) w ramach luzu (L) na pierscieniu zabezpie-
czajacym (11) do zetkniecia sie noza (2) z powierzchnia czotowa uchwytu nozowego (6), gwat-
townie rosnace cisnienie wody w przestrzeni (12) zamyka zawér zwrotny (4), blokuje wyptyw
wody przez kanat przelewowy (16) oraz otwiera zawory zwrotne (8) i (9) i podgrzana woda
wytryskuje z dyszy (13), w drugim etapie zraszania cisnienie wody w przestrzeni (12) rosnie
do poziomu ci$nienia zasilania (p), po czym strumien zraszajacy ostrze skrawajace (10) prze-
ptywa przez unieruchomiony wirnik reakcyjny (14) w kanale centralnym (17), wyptywa ruchem
wirowym z dyszy (13) zraszajac ostrze noza (2) oraz strefe skrawania, po wyj$ciu noza (2)
z kontaktu z urabiana calizna cisnienie wody w przestrzeni (12) i dziatanie sprezyny powrotnej
(15) przemieszczaja néz (2) do pozycji wyjsciowej, natomiast miedzy zaworami zwrotnymi (8)
i (9) zamknieta zostaje porcja wody, ktéra ogrzewa sie przejmujac ciepto od noza (2).
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Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w pierwszym etapie zraszania ostrze skrawa-
jace (10) noza (2) zraszane jest woda podgrzana cieptem generowanym praca tarcia noza (2)
0 urabiana calizne.

Sposéb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze w pierwszym etapie zraszania néz (2) obraca
sie wokot swojej osi podtuznej o niewielki kat pod wptywem szybko przeptywajacej wody przez
wirnik reakcyjny (14) w kanale centralnym (17).

Sposdb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze ostrze skrawajace (10) noza (2) ulega schtodze-
niu zewnetrznemu, poprzez szczelinowy przeptyw wody pomiedzy trzonkiem noza (2) i tuleja
wzmachiajaca (7) oraz wewnetrznym przeptywem wody zraszajacej przez kanat centralny (17)
i dysze (13).

Sposdb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, Ze ci$nienie wody w przestrzeni (12) sterowane jest
przemieszczeniem wzdtuznym trzonka noza (2) w uchwycie nozowym (6).



PL 243636 B1

.....
...........

..........
...........

Rysunek
t
!
1
|
3
25
£
3%
£
3
t
T
Et
Gk
3:
3%
£
az
33
1
£
3
¥
£
32
T
=
5%
£
3
i

10
9
2
11
12
15
1
4
3



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings

