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SPOS6B WYKONANIA PIERSCIENIA PROWADZACEGO

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykcnania pierscienia prowadzacego na powierzchni
cylindrycznej draga ttokowego podpory hydrsulicznej stosowanej w gérnictwie.

Zadaniem pierscienia prowsdzgcego jest doktadne utrzymanie drgga tiokowego w osi
cylindra podczae ruchu tzoka, przy zapewnieniu duzej trwalosci pierscienia prowadzacego
i zabezpieczeniu przed zacieraniem powierzchni pierscienia prowadzgcego w cylindrze.

W trudnych warunkach kopalnianych spelnia swoje zadenie pierscied wykonany z brgzu.

Znany jest sposéb wykonywania pierscieni prowadzgcych na dragach ttokowych przez
napawanie tych powierzchni brgzem metodsg elektryczng lub gazowg. W czasie napawania pow-
stajg pecherze, porowatosci, zanieczyszczenia fuzlem warstwy napoiny pierscienia, peknie-
cia, obnizenie waasnosci pierscienia wskutek wymieszania materiazu napoiny z materialem
draga stalowegoyco powoduje bardzo duzg twardosé napoiny i niejednorodnodé struktury
pierscienia. Po napawaniu pilerscieri jest toczony lub szlifowany celem nadania mu ksztattu
cylindrycznego.

Spoaéb wykonania pierscienia prowadzgcego, wediug wynalazku, polega na osadzeniu na
powierzchni cylindryczne] draga tlokowego pierscienia, skadajqcego sie z co najmniej dwéch
segmentéw rozstawionych ze szczeling pomigdzy krawedziami segmentéw. Nastepnie spawa sie
krawedzie segmentéw rdwnoczesnie do powierzchni cylindrycznej draga tiokowego 1 pomiedzy
sobg. Spawanie odbywa sie elektrodg o skladzie chemicznym zblizonym do materiaXu segmentdw.
Szczelina pomigdzy krawedziami segmentdéw réwna sie¢ w przyblizeniu grubosci blachy segmentu.

Przez zastosowanie sposobu wykonania pierscienis prowadzacego, wedlug wynalazku,
uzyskano wysoks jekosé¢ pilerdcieni prowadzacych bez pecherzy, zanieczyszczed w strukturze
pierécienia., Obnisono znacznie koszt wykonania pierscienia.

Obrébka piersScienia na drggu tZokowym nie nssuwa trudnosci i1 moze byé wykonana
obrébkg skrawaniem.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przykladzie wykonania na rysunku, ktéry
praedstawia przeikrdj] poprseczny drgga tZokowego w miejscu osadzenia pierscienia prowadzgcego.
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Z blachy z brgzu wykonuje si¢ segmenty 1 pierscienia o sSrednicy wewnetrzne] réwnej
powierzchni 2 cylindrycznej draga 3 tiokowego, na ktdrej bedzie osadzony plersScien. Na
powierzchni 2 drgga, lub w rowku wykonanym na dragu 3, osadza sie piersScien skladajgcy
gie z co nejmiej dwéch segmentéw 1. Najkorzystniej zastosowaé trzy segmenty 1. Przy
uzyciu przyrzgqdu dociskowego ustawiamy smegmenty 1 na obwodzie powierzchni 2 ze szczeling
4 pomiedzy krawedziami segmentéw 1 rdéwng w przyblizeniu grubosci blachy, z ktdrej wyko-
nano segmenty 1. Przy montazu nalezy zwrdicié uwage, by segmenty 1 dokladnie przylegalty do
powierazchni 2 cylindrycznej draga 3.

Po dokiadnym ustawieniu segmentéw 1 spawa si¢ krawedzie segmentdw 1 rdéwnoczesénie
do powierzchni 2 cylindryczne] drgge 3 i krawedzi segmentdéw 1 pomiedzy asobg, wypeiniajac
catkowicie szczeline 4. Spawenie odbywa sie elektrycznie lub gazowo przy uzyciu elektrody
lub drutu o skladzie chemicznym zbliZonym do materia}u segmentéw 1.

Po spawaniu uzyskujemy trwale polaczenie pierdcienia z materiaiem drgga 3, 8 krzepnsea
napoina powoduje powstanie korzystnych naprezen rozciggajgocych w pierdcieniu co sprewia,
2e dokiadnie przylega on do podiota. Ostateczny ksztazt cylindryczny i wymier Srednicy
plerscienia uzyskujemy toczeniem lub szlifoweniem,

Zastrzezenie patentowe

Sposédb wykonania pierscienie prowadzgcego, znmamienny tym, ze na powierz-
chni /2/ ecylindrycznej draga /3/ ttokowego omadza sie piersScien, skiadajacy ai¢ z co naj-
rmmiej dwéch segmentéw /1/ rozmieszczonych ze szczeling /4/ pomiedzy krawedziami segmentdéw
/1/, réwng w przybliteniu grubosci blachy segmentu /1/, a nast¢pnie spawa sie krawedzie
segmentéw /1/ réwnoczesnie do powierzchni /2/ cylindrycznej draga /3/ tlokowego i pomiedzy
sobg, elektrodq lub drutem o sktadzie chemicznym zblizonym do materiaiu segmentéw /1/.
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