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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest uktad zraszania strefy urabiania skat nozami styczno-obrotowymi
zwtaszcza z ostrzami stupkowymi majgcy zastosowanie w kombajnach gérniczych oraz maszynach ura-
biajgcych skaty, beton czy asfalt w budownictwie, tunelownictwie i drogownictwie. Rozwigzanie dotyczy
wyposazenia nozy styczno-obrotowych w integralny uktad realizujgcy indywidualne zraszanie pota-
czone z obrotami nozy wokét ich osi podtuznej. Przeznaczone jest ono przede wszystkim dla nozy
Z najpowszechniej stosowanymi ostrzami typu stupkowego.

Dla prawidtowej pracy nozy styczno-obrotowych wymagane jest wodne zraszanie strefy urabiania
dla zmniejszenia opordéw skrawania, chfodzenia ostrzy i neutralizowania pytu skalnego towarzyszgcego
urabianiu. Niezbedne jest tez zapewnienie obracania sie nozy wokoét ich osi podtuznej dla uzyskania
rébwnomiernego (symetrycznego) zuzywania sie ostrzy warunkujgcego najmniejszg energochfonnosé
urabiania oraz duzg trwato$¢ eksploatacyjng nozy. Funkcje zraszania i obrotow nozy sg w znanych
rozwigzaniach realizowane catkowicie niezaleznie od siebie. Zraszanie odbywa sie przez natrysk wody
w strefe urabiania dyszami umiejscowionymi w uchwytach nozowych lub w innych elementach orga-
néw/gtowic urabiajgcych skaty. Obroty noza wokot osi w obecnie stosowanych rozwigzaniach uzyski-
wane sg w wyniku usytuowania nozy pod kgtem skrecenia bocznego, co powinno skutkowaé powsta-
niem efektywnego momentu skfadowej sity oporu skrawania wywotujgcego obrét noza wokét jego osi.
O ograniczonej skuteczno$ci tego rozwigzania $wiadczy bardzo duzy udziat zniszczeh nozy w wyniku
niesymetrycznego zuzycia ostrzy.

Znane ukfady zraszania strefy skrawania realizujg zraszanie wodg o temperaturze otoczenia
z instalacji zasilajacej maszyny urabiajgce w wode niezaleznie od tego, czy jest to zraszanie indywidu-
alne (wewnetrzne), sektorowe, czy ogéine (zewnetrzne) i niezaleznie od tego czy stosowane jest wyso-
koci$nieniowe wspomaganie urabiania, czy tez zraszanie ma miejsce przy umiarkowanym ci$nieniu
wody. Woda o temperaturze otoczenia padajgc na silnie rozgrzane wskutek tarcia ostrze skrawajace
powoduje cykliczne duze szoki termiczne, ktore sprzyjajg rozwojowi zniszczenia nozy w postaci zme-
czenia cierno-termicznego. Na takg forme zniszczenia szczeg6lnie podatne sg powszechnie stosowane
ostrza z weglikéw spiekanych typu stupkowego. Prowadzi to do szybkiej degradaciji wtasnosci uzytko-
wych nozy i silnie przyspiesza ich eksploatacyjne zniszczenie.

Znane rozwigzania nozy do skrawania skat opisuje monografia: Kotwica K. ,Zastosowanie wspo-
magania wodnego w procesie urabiania skat narzedziami gérniczymi”, Wyd. AGH, seria Rozprawy, Mo-
nografie, Krakow 2012. Zagadnienia te omawiane sg tez w pracy: Dolipski M., Cheluszka P. ,Dynamika
uktadu urabiania kombajnu chodnikowego”, Wyd. Pol. SI., Gliwice 2002. Ponadto, zraszanie strefy ura-
biania kombajnami gérniczymi opisane jest w artykule: Kalukiewicz A. ,Wysokoci$nieniowe zraszanie
wewnetrzne w kombajnach chodnikowych”, Przeglad Gérniczy, nr 3/1998, str. 27-34.

Z opiséw patentowych: WO2017/219613, CN86206244, CN106837327, czy CN103174421
znane sg rozwigzania, w ktérych w trzonkach nozy wykonany jest centralny, osiowy kanat doprowadza-
jacy wode z uchwytu nozowego do dyszy zraszajgcej wykonanej w ostrzu noza. Niedogodnoscig po-
wyzszych rozwigzan jest umiejscowienie otworu wylotowego dyszy o odpowiednim ksztatcie w ostrzu
noza wykonanym z weglikéw spiekanych. Komplikuje to znacznie technologie wykonania ostrzy skra-
wajgcych, ich lutowania w trzonkach nozy przy zapewnieniu droznoéci kanatu wodnego i w efekcie
zwieksza koszty wytwarzania nozy.

Z brytyjskiego opisu patentowego GB1144340 znany jest n6z o ostrzu klinowym (nieobrotowy)
zasilany wodg przez centralny kanat, ktérym woda jest podawana dalej do kanatéw poprzecznych po-
siadajgcych wylot za nozem i/lub przed nozem.

Z europejskiego opisu patentowego EP0240014 znane jest rozwigzanie uktadu zraszania, w kto-
rym woda podawana jest do dyszy znajdujacej sie w uchwycie nozowym za posrednictwem zabudowa-
nego w nim zaworu odcinajgcego. N6z styczno-obrotowy otwiera zawdr odcinajgcy uruchamiajgc zra-
szanie w wyniku osiowego przesuniecia pod wptywem sit od urabiania.

Opisane powyzej sposoby zraszania nozy styczno-obrotowych sg realizowane niezaleznie
i w catkowitym oderwaniu od funkcji obracania nozy wokoét ich osi podtuznej, wodg o temperaturze oto-
czenia.

Obracanie nozy w wyniku ich skrecenia bocznego, odbywa sie pod duzym obcigzeniem od ura-
biania, co prowadzi do przyspieszonego zuzycia Scierno-erozyjnego nozy i uchwytéw nozowych. Po-
nadto wigze sie z wydatkiem sporej czesci energii dostarczanej do organéw/gtowic urabiajgcych. Jest
wiec nieefektywne energetycznie i w praktyce czesto zawodne z powodu odktadania sie pytu skalnego
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zmieszanego z wodg zraszajgcg w szczelinach osadzenia nozy w uchwytach nozowych i jego konsoli-
dacji po odparowaniu wody.

Celem wynalazku jest zapewnienie optymalnych warunkéw zraszania nozy styczno-obrotowych,
w tym przeciwdziatanie zjawisku szoku termicznego ostrzy nozy dziatajgcego destrukcyjnie na ich po-
wierzchnie oraz samoczynnego obrotu nozy zapewniajgcego mozliwos¢é réwnomiernego zuzywania sie
ostrzy skrawajgcych typu stupkowego wykonanych z weglikow spiekanych.

Cel ten osiggnieto poprzez zastosowanie zraszania ostrzy skrawajgcych wodg o mocno podwyz-
szonej temperaturze, ktéra uprzednio wywotuje hydrodynamiczny obrét noza wokoét jego osi podtuznej
oraz efektywnie odbiera ciepto od czesci chwytowej trzonka noza i oprawy ostrza typu stupkowego (cze-
Sci roboczej trzonka noza). Zwiekszona temperatura wody zraszajgcej jest wiec uzyskiwana bez po-
trzeby wykorzystywania dodatkowej energii.

Uktad zraszania strefy urabiania skat nozami styczno-obrotowymi zwfaszcza z ostrzami stupko-
wymi do urabiania skat i wegla kamiennego, wyposazony w n6z z ostrzem osadzonym w czesSci roboczej
trzonka noza (oprawie ostrza) oraz czescig chwytowg trzonka noza mocowang w uchwycie nozowym
potagczonym z instalacjg wodng, przy czym cze$é chwytowa trzonka noza na cafej diugosci posiada
spiralne kanaty charakteryzuje sie tym, ze spiralne kanaty wykonane sg pod kgtem f w granicach
30 + 65° i taczg sie z obwodowym wybraniem w kotnierzu oporowym czesci roboczej trzonka noza
(oprawy ostrza), przy czym wybranie potaczone jest z co najmniej jednym wzdtuznym, przelotowym
otworem zakonczonym dyszg zraszajgcy.

Korzystnie w uktadzie zraszania strefy urabiania wedtug wynalazku cze$é chwytowa trzonka noza
opiera sie na sprezynie powrotnej i ceramicznym tozysku tocznym.

Korzystnie w ukfadzie zraszania strefy urabiania wedtug wynalazku pod czescig chwytowg
trzonka noza znajdujg sie przestrzen wypetniong wodg.

Przedmiot wynalazku w przykfadzie wykonania przedstawiony jest na rysunku, ktéry przedstawia
wzdtuzny przekréj uchwytu nozowego ukazujgcy elementy uktadu w pozycji wyjsciowej, to znaczy zanim
ostrze noza wejdzie w kontakt z urabiang calizng.

N6z styczno-obrotowy z ostrzem 3 korzystnie stupkowym osadzonym w oprawie ostrza 2 (czeéci
roboczej trzonka noza) jest umieszczony czescig chwytowg 1 trzonka noza w gniezdzie uchwytu nozo-
wego 4 i zabezpieczony jest przed wypadnieciem pier§cieniem zabezpieczajgcym 5. Uchwyt nozowy 4
zamkniety jest od spodu korkiem 7 z przytgczong instalacjg wodng 16 poprzez zawér zwrotny 9. Czesé
chwytowa trzonka noza 1 na catej swej dtugos$ci posiada spiralne kanaty 6 wykonane pod katem j
w granicach 30 + 65° i tgczace sie z obwodowym wybraniem 14 w kotnierzu oporowym czeéci roboczej
trzonka noza (oprawie ostrza) 2. Z wybraniem 14 potaczony jest co najmniej jeden wzdtuzny, przelotowy
otwor 15 zakonczony dyszg zraszajaca 13.

Czesé chwytowa 1 trzonka noza opiera sie na sprezynie powrotnej 10 i ceramicznym tozysku
tocznym 11. Przestrzen pod trzonkiem noza wypetniona jest wodag, ktdrej wyptyw na postoju i w pozycji,
wyjsciowej zamyka pierscien zabezpieczajacy 5.

Regulacja zaworu zwrotnego 9 odbywa sie przez dobér gruboéci podkfadki 17. Rowek 12 stuzy
utatwieniu wyciggania nozy z uchwytéw nozowych.

Gdy néz wchodzi ostrzem 3 w kontakt z urabiang calizng, cofa sie szybko w gtagb uchwytu
nozowego 4 w ramach luzu wzdtuznego L. Powoduje to silny impulsowy wzrost ci$nienia wody,
ktére zamyka zawdr zwrotny 9. Jednocze$nie pierScien zabezpieczajgcy 5§ przestaje blokowac wy-
ptyw wody, ktéra szybkim strumieniem przeptywa spiralnymi kanatami 6 pod zwiekszonym cis$nie-
niem i wyptywa na zewnatrz zmywajac zanieczyszczenia pytowe z powierzchni oporowej 8 uchwytu
nozowego 4. Szybki przeptyw wody spiralnymi kanatami 6 generuje reakcyjny moment obrotowy
trzonka noza, ktéry chwilowo petni funkcje wirnika turbiny wodnej typu reakcyjnego. Powoduje to
obro6t noza wokét jego osi podtuznej. Obroét ten jest utatwiony, gdyz obcigzenie noza na tym etapie
jego pracy jest niewielkie, dziata smarujgcy wptyw wody, a ruch odbywa sie przy zmniejszonym
ruchowym wspoétczynniku tarcia.

Gdy nastapi oparcie sie kotnierza oporowego czesci roboczej 2 trzonka noza o powierzchnie
oporowg 8 uchwytu nozowego 4, wyptyw wody odbywa sie przelotowymi otworami 15 i nastepuje zra-
szanie dyszami 13. Woda przeptywajgc spiralnymi kanatami 6 i przelotowymi otworami 15 zwieksza
znacznie swojg temperature odbierajac ciepto od rozgrzanego noza. Réwniez energia kinetyczna stru-
mienia wody zamienia sie na ciepfo, stad tak ogrzana woda chtodzgca ostrze ma silnie ograniczone
szokowe dziatanie na mocno rozgrzane w wyniku tarcia ostrze z weglikdw spiekanych. Ma to szczegélne
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znaczenie w przypadku ostrzy stupkowych niezaleznie od ksztattu ich czesci roboczych. Stuzy to znacz-
nemu polepszeniu trwatosci eksploatacyjnej nozy.

Po wyj$ciu noza z kontaktu z urabiang calizng skalng sprezyna powrotna 10 wraca néz na pozycje
wyjéciowq, jak na rysunku, a przestrzen pod trzonkiem napetnia sie ponownie woda.

Caly proces obracania noza, a nastepnie zraszanie strefy urabiania odbywa sie w jednym ciggtym
cyklu powtarzanym przy kazdym obrocie organu/gtowicy urabiajgcej maszyny urabiajgcej. Dla potrzeb
obrotu noza nie jest dostarczana dodatkowa energia. Mozliwa jest wiec rezygnacja z ustawiania nozy
pod katem skrecenia bocznego, dzieki czemu zmniejsza sie obcigzenie nozy, ograniczone jest ich zu-
zycie $cierno-erozyjne oraz zmniejszony pob6r mocy. Stuzy to redukcji energochtonnos$ci urabiania
i wydtuzeniu przebiegéw eksploatacyjnych nozy, zwtaszcza typu stupkowego.

Gdy zastosowany zostanie liczniejszy uktad otworéw przelotowych 15 z dyszami 13 (korzystnie
trzy lub cztery) uzyskuje sie bardziej symetryczny przebieg zraszania fgczgcy w sobie zalety tzw. zra-
szania przed nozem i zraszania za nozem. Skutkuje to zdecydowanie wiekszg efektywnos$cig neutrali-
zacji pytu skalnego, groznego dla drég oddechowych w swej respirabilnej, drobnodyspersyjnej czesci.

Uktad zraszania wedtug wynalazku, chociaz predystynowany dla nozy z ostrzami typu stupko-
wego, moze by¢ zastosowany dla nozy innego typu, w tym koronowego.

Zaletg rozwigzania wedtug wynalazku jest polepszenie warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy
przy drgzeniu wyrobisk podziemnych, w robotach tunelowych i skrawaniu nawierzchni jezdni drogo-
wych.

Zastrzezenia patentowe

1. Ukfad zraszania strefy urabiania skat nozami styczno-obrotowymi zwtaszcza z ostrzami stup-
kowymi do urabiania skat i wegla kamiennego, wyposazony w n6z z ostrzem osadzonym
w czesci roboczej trzonka noza (oprawie ostrza) oraz czescig chwytowg trzonka noza moco-
wang w uchwycie nozowym potgczonym z instalacjg wodng, przy czym cze$é chwytowa
trzonka noza na catej dtugosci posiada spiralne kanaty, znamienny tym, ze spiralne kanaty
(6) wykonane sg pod katem S w granicach 30 + 65° i tgczg sie z obwodowym wybraniem (14)
w kotnierzu oporowym czesci roboczej (2) trzonka noza (oprawy ostrza), przy czym wybranie
(14) potgczone jest z co najmniej jednym wzdtuznym, przelotowym otworem (15) zakonczo-
nym dyszg zraszajgcg (13).

2. Uktad zraszania strefy urabiania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze cze$¢é chwytowa (1)
trzonka noza opiera sie na sprezynie powrotnej (10) i ceramicznym fozysku tocznym (11).

3. Ukiad zraszania strefy urabiania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze pod czesScig chwytowg
(1) trzonka noza znajduje sie przestrzen wypetiona wodag.
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