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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i urzadzenie do zwiekszenia odpornos$ci na zuzycie $cierne
profili bocznych rynien tras gérniczych przeno$nikéw zgrzebtowych, zwtaszcza stosowanych w Sciano-
wych kompleksach zmechanizowanych.

W podziemnych kopalh wegla kamiennego znane sg systemy zmechanizowane, w sktad ktérych
wchodzg Scianowe przenos$niki zgrzebtowe, stuzgce do transportu urobku ze Sciany do przeno$nika
podscianowego. Do przemieszczenia urobku wykorzystywane sg zgrzebta, ktére potagczone sg z taincu-
chami, a ktore z kolei sg napedzane przez bebny tancuchowe. W trakcie normalnej pracy nie dochodzi
do kontaktu w strefie zuzycia profilu bocznego rynny ze zgrzebtem, ktére przemieszcza sie po blasze
Slizgowe;.

W przypadku pofatdowania spagu lub w strefie tzw. rynny dotgczanej dochodzi do przegiecia
rynien sgsiednich, z ktérych jedna jest w potozeniu prawidtowym, a druga jest przegieta wzgledem niej
(POS.). Miejsce fgczenia charakteryzuje sie zmiang kata ustawienia rynny, w wyniku czego dochodzi
do niekorzystnego zjawiska tarcia pomiedzy wspéipracujgcymi elementami. W sytuaciji tej dochodzi do
kontaktu zgrzebta z rynng, w wyniku ktérego moze doj$é do zuzycia profilu bocznego rynny. Krytyczng
postacig zuzycia, jest sytuacja w ktérej na wskutek uszkodzenia profilu moze dojsé do wyskoczenia
zgrzebta z prowadzenia profilami bocznymi i stworzeniem zagrozenia dla pracujgcych ludzi.

Znany jest sposéb utwardzenia miejsca kontaktu profilu bocznego ze zgrzebtem metodg induk-
cyjng. Sposob ten nie zapewnia jednak osiggniecia duzych gtebokosci utwardzenia do 5 mm i jest sto-
sowany przede wszystkim dla profili bocznych walcowanych stosowanych w przeno$nikach podsciano-
wych. Profile boczne przeno$nikéw $cianowych majg dodatkowe powierzchnie potgczeniowe i Slizgowe,
po ktérych przemieszcza sie kombajn. W tym przypadku utwardzenie powierzchni mozna uzyskac¢ me-
todami spawalniczymi, recznymi lub zrobotyzowanymi, poprzez natozenie warstwy napoiny trudnoscie-
ralne;j.

Metoda ta jest jednakze kosztowna i stosowana w przypadku regeneracji rynien tras przeno$ni-
kowych.

Znane jest opisu patentowego PL 166263 rzgdzenie do regeneracji zuzytych rynien przeno$nika
zgrzebtowego, gdzie w zuzytej rynnie najpierw usuwa sie obie koncoéwki uszczelniajace, po czym obraca
sie te rynne o 180° w ptaszczyznie pionowej. Nastepnie usuwa sie wgnioty i wypuktosci blachy pokta-
dowej tej rynny i wyréwnuje réznice wysokosci odwréconego jej profilu. Na koniec za$ do blachy pokta-
dowej przymocowuje sie z powrotem jej koncéwki uszczelniajgce. Urzadzenie ma kilka stanowisk robo-
czych o azurowej konstrukcji no$nej wyposazonej w rolki toczne tworzgce samotok, ktére to stanowiska
potaczone sg roztgcznie w jedng catosé.

Celem wynalazku jest zapewnienie wysokiej trwatosci eksploatacyjnej profili bocznych poprzez
zwiekszenie ich odpornosci na zuzycie Scierne poprzez utwardzenie strefy kontaktu ich ze zgrzebtem
przy zapewnieniu wysokiej wydajnosci i ekonomicznosci procesu.

Istota sposobu zwiekszenia odpornosci na zuzycie Scierne profili bocznych rynien tras gérniczych
przeno$nikow zgrzebtowych polega na tym, ze strefe zuzycia wewnetrznej ptaszczyzny profilu bocz-
nego poddaje sie hartowaniu ptomieniowemu polegajgcym na tym, ze przed wtasciwym procesem har-
towania ptomieniowego ustala sie parametry predkosci posuwu zautomatyzowanego urzadzenia spa-
walniczego ustalajgc jego predkosé poczatkowg na 0,3 m/min i wtgcza sie co najmniej dwa ptomienie
palgce sie u wylotu dysz palnikéw gazowych oraz co najmniej dwie strugi chtodziwa wyptywajace z dysz
chtodziwa ukfadu hartowania, ktérych wydajno$¢ nie powinna by¢ mniejsza niz 30 I/min, a po zakoncze-
niu cyklu tego procesu wykonuje sie pomiar twardosci w celu ustalenia, czy uzyskano twardosé harto-
wanej powierzchni w zakresie od 300 do 400 HV i sprawdza sie za pomocg metody penetracyjnej, czy
nie doszto do peknie¢ hartowniczych.

Temperatura nagrzewania powierzchni profilu powinna by¢ dostosowana do rodzaju hartowa-
nego materiatu, zaleca sie nagrzewanie do temperatury 30-50 stopni wyzszej od temperatury charak-
terystycznej Acs dla obrabianej stali. Bezwzglednie nalezy unikaé wystgpienia efektu nadtopienia po-
wierzchni prowadzacego do peknie¢ powierzchniowych.

W przypadku uzyskania twardosci hartowanej powierzchni mniejszej od 300 HV, dokonuje sie
ponownej préby, ale ze zmniejszong predkoscig posuwu zautomatyzowanego urzgdzenia spawalni-
czego o 0,05 m/min lub ze zwiekszong wydajnoscig przeptywu strugi chtodziwa o 10% w stosunku do
wydajnosci poczatkowej, a po zakonczeniu cyklu tego procesu sprawdza powtoérnie, czy uzyskano twar-



PL 236 736 B1 3

doé¢ hartowanej powierzchni w zakresie od 300 do 400 HV. Czynnos$ci powyzsze ponawia sie do mo-
mentu uzyskania wtasciwej twardosci. Z kolei w przypadku uzyskania twardosci hartowanej powierzchni
wiekszej od 400 HV dokonuje sie ponownej proby, ale ze zwiekszong predkoscig posuwu zautomaty-
zowanego urzadzenia spawalniczego o 0,05 m/min lub ze zmniejszong intensywno$cig przeptywu strugi
chtodziwa 0 10% w stosunku do wydajnos$ci poczgtkowej, a po zakonczeniu cyklu tego procesu spraw-
dza sie powtdrnie, czy uzyskano twardo$¢ hartowanej powierzchni jest w zakresie od 300 do 400 HV.
Préby prowadzi sie do momentu uzyskania twardosci hartowanej powierzchni w zakresie od 300 do 400
HV i tak dobrane parametry nastawia sie na regulatorze predko$ci posuwu zautomatyzowanego urzg-
dzenia spawalniczego oraz na regulatorze predkosci strugi chtodziwa i przeprowadza sie€ finalny proces
hartowania ptomieniowego. W sposobie nagrzang strefe zuzycia wewnetrznej ptaszczyzny profilu bocz-
nego chtodzi sie co najmniej dwoma strugami chtodziwa usytuowanymi do powierzchni chtodzonej pod
katem od 45 do 50°. Z kolei chfodziwo skfada sie najkorzystniej z wodno-polimerowego roztworu chto-
dzacego przeznaczonego do hartowania ptomieniowego o zawartosci koncentratu 6%.

Urzadzenie do zwiekszenia odpornosci na zuzycie Scierne profili bocznych rynien tras gérniczych
przenos$nikow zgrzebtowych zawiera wanne hartowniczg, ktéra na prawym swym obrzezu ma osadzong
prowadnice zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego, a po przeciwnej stronie ma podstawe, do
ktérej przytwierdzony jest pionowo ptaskownik z przytwierdzonymi Srubami, w ktérych osadzone s3g
suwliwie ptaskowniki dociskowe i nakretki. Z kolei zautomatyzowane urzgdzenie spawalnicze wyposa-
zone jest w co najmniej dwie dysze palnika gazowego zasilane dwoma przewodami oraz w co najmniej
dwie dysze chfodziwa uktadu hartowania potgczone poprzez rure doprowadzajgcg chtodziwo usytuow-
ane na jednym z wysiegnikdéw tego urzadzenia. Ponadto zautomatyzowane urzadzenie spawalnicze
wyposazone jest w regulator predkosci posuwu zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego, regu-
lator predkosci strugi chtodziwa oraz w regulator ptomienia. Natomiast przewodem doprowadzany jest
gaz z zewnetrznego zbiornika gazu, z kolei chfodziwo do zautomatyzowanego urzadzenia spawalni-
czego doprowadzane jest ze zbiornika wyréwnawczego poprzez pompe doprowadzajgca chtodziwo
i przewody doprowadzajgce chtodziwo, a wykorzystane w procesie technologicznym chtodziwo z wanny
hartowniczej odprowadzane jest do zbiornika wyréwnawczego przewodami doprowadzajgcymi i pompg
odprowadzajgcg chiodziwo, przy czym zbiornik wyréwnawczy jest wyposazony w mieszadto chtodziwa
napedzane silnikiem napedowym.

Odlegto$¢ dysz palnikdéw gazowych od powierzchni strefy zuzycia wewnetrznej ptaszczyzny pro-
filu bocznego nie moze by¢ mniejsza od 10 do 20 mm. Natomiast dysze chtodziwa uktadu hartowania
usytuowane sg w stosunku do powierzchni strefy zuzycia wewnetrznej ptaszczyzny profilu bocznego
pod katem od 45° do 50°.

Sposob i urzgdzenie do zwiekszenia odpornoéci na zuzycie Scierne profili bocznych rynien tras
gorniczych przenoénikow zgrzebtowych pozwala na zwiekszenie tej odpornosci w sposob wydajny za-
utomatyzowany i ekonomiczny.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony na rysunku, na ktérym Fig. 1 — przedstawia profil boczny
rynny tras gorniczych przenoé$nikow zgrzebtowych wraz ze strefg zuzycia profilu bocznego rynny,
Fig. 2 — przedstawia schemat urzadzenia wedtug wynalazku.

Przyktad I

Sposo6b zwiekszenia odpornosci na zuzycie Scierne profili bocznych rynien tras gérniczych 1 prze-
no$nikéw zgrzebtowych, polega na tym, ze profil boczny rynny przenosnika zgrzebtowego 1a poddaje
sie hartowaniu ptomieniowemu w sposéb zautomatyzowany i powtarzalny z wykorzystaniem urzgdzenia
do zwiekszenia odpornosci na zuzycie Scierne profili bocznych rynien tras gérniczych przeno$nikéw
zgrzebtowych. Na wysiegnikach zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego 3 umocowane sg dwie
dysze palnikow gazowych 12, w taki sposob by grzaty kolejno po sobie powierzchnie przeznaczong do
utwardzenia znajdujgcy sie w strefie zuzycia wewnetrznej ptaszczyzny profilu bocznego 1b profilu bocz-
nego rynny przenosnika zgrzebtowego 1a. Odlegtosé dysz od tej powierzchni nie moze byé mniejsza
od 10-20 mm. Konieczne jest takie usytuowanie dysz palnikow gazowych 12, by ptomienie 15 nie t3-
czyly sie z sobg, z uwagi na mozliwo$¢ zgaszenia jednego przez drugi. Struga chtodziwa 13 musi chio-
dzi¢ strefe nagrzang przez dwa palniki gazowe, przy czym struga chtodziwa 13a z powierzchnig chto-
dzong tworzy kat od 45° do 50°. Chiodziwem 13 jest wodno-polimerowy roztwér o zawartosci koncen-
tratu 6% umozliwiajgcy uzyskanie szybkos$ci chtodzenia wyzszej od krytycznej szybkosci chtodzacej, co
umozliwia uzyskanie struktury zawierajgcej co najmniej 50% martenzytu. Ponadto chtodziwo 13 podda-
wane jest regularnej kontroli i zabiegom przeciwdziatajgcym powstanie i rozrost mikroorganizméw bio-
logicznych, zmieniajgcych jej wtasciwosci chtodzgce. Wydajno$é pompy doprowadzajacej chtodziwo do
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uktadu hartowania 18 umozliwia intensywny natrysk chtodziwa 13, umozliwiajgcy odprowadzenie cieptfa
z powierzchni nagrzanej. Chtodziwo 13 sptywajgce po profilu bocznym rynny 1a do wanny hartowniczej
2 jest odprowadzane z wykorzystaniem pompy doprowadzajgcej 19 i przewodu doprowadzajgcego 21
do zbiornika wyréwnawczego 16 celem jego schiodzenia. Wydajno$é pompy doprowadzajgcej 19 jest
dobrana w taki spos6b by nie dochodzito do przepetnienia wanny hartowniczej 2i jednoczes$nie by nie
dochodzito do braku w niej chtodziwa 13 utrzymujgc poziom chtodziwa 22 na statym poziomie. Poziom
chtodziwa 22 w zbiorniku wyréwnawczym 16 utrzymywany jest na statej wysokosci dodatkowo poprzez
uktad uzupetniajagcy nie pokazany na (Fig. 2).

W trakcie prowadzenia procesu hartowania ptomieniowego, temperatura powierzchni utwardza-
nej jest rowna lub wyzsza od temperatury charakterystycznej Acs dla obrabiane;j stali lub staliwa. Jest to
najczesciej zakres temperatur od 840 do 880°C. Przed wiasciwym procesem hartowania ustala sie
predkosci posuwu zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego 3. W tym celu przyjmuje sie pred-
ko$¢ poczatkowg 0,3 m/min zautomatyzowanego urzadzenia spawalniczego 3, wigcza dysze palnikdéw
gazowych 12 i dysze chiodziwa uktadu hartowania 14 dokonujgc proby hartowania w strefie zuzycia
wewnetrznej ptaszczyzny profilu bocznego 1b tj. w miejscu ewentualnego kontaktu jego ze zgrzebtem
1c. W przypadku wystapienia nadtapiania powierzchni, zwieksza sie natychmiastowo predkosci posuwu
zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego 3. Po dokonanej prébie dokonuje sie pomiaru twardosci
powierzchni utwardzanej za pomocg twardo$ciomierza przenosnego i sprawdzenia za pomocg metody
penetracyjnej, czy nie doszto do peknieé hartowniczych i czy zostata uzyskana twardo$¢ powierzchni
w zakresie od 300 do 400 HV. W przypadku uzyskania mniejszej twardosci dokonuje sie ponownej
préoby, ale ze zmniejszong predkoscig posuwu zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego 3 0 0,05
m/min lub ze zwiekszong intensywnoscig przeptywu chifodziwa 13. W przypadku uzyskania wiekszej
twardosSci dokonuje sie ponownej proby, ale ze zwiekszong predkoscig posuwu zautomatyzowanego
urzgdzenia spawalniczego 3 o 0,05 m/min lub ze zmniejszong intensywnoscig przeptywu chtodziwa 13.
Préby prowadzi sie do momentu, az uzyska sie wtasciwg twardo$¢ powierzchni mieszczgcy sie w za-
kresie od 300 do 400 HV. Po ustaleniu parametréw procesowych przeprowadza sie obrdbke cieplng
profili bocznych 1a. Po zahartowaniu kazdego profilu bocznego 1a przeprowadza sie kontrole uzyskanej
twardoSci powierzchni za pomocg twardoSciomierza przeno$nego i sprawdzenia za pomocg metody
penetracyjnej, czy nie doszto do peknieé hartowniczych. W celu zahartowania obszaru styku profilu
bocznego rynny 1b ze zgrzebtem (Fig. 1) dokonuje sie hartowania ptomieniowego staliwa manganowego
o zawartosci wegla 0,3+0,35% z uzyciem zautomatyzowanego urzadzenia spawalniczego wyposazonego
w uktad dwoch palnikéw i przemieszczajgcego sie z predkoscig posuwu 0,25 m/min i 0,35 m/min.

Jako chtodziwo 13 stosuje sie wodno-polimerowe chiodziwo o zawarto$ci koncentratu 6%.
W wyniku przeprowadzonego procesu, w warstwie wierzchniej profilu bocznego rynny 1b wytworzonych
z uzyciem ustalonych parametréw, stwierdza sie strukture odpuszczonego martenzytu lub martenzytu
z bainitem o grubosci co najmniej 3 mm, pod nig znajduje sie warstwa przejSciowa o grubosci 10 mm
i twardosSci co najmniej 400 HV. Powierzchnia profilu charakteryzuje sie mniejszg twardoscig zakresie
od 370 do 390 HV, co jest korzystng cechg wynalazku, z uwagi na zmniejszenie zuzywania sie zgrzebfa,
ktéry moze sie $lizga¢ po profilu bocznym w obszarze styku. Zmniejszenie twardosci powierzchni spo-
wodowane jest wptywem ptomienia, ktéry po przeprowadzeniu hartowania utrzymuje temperature strefy
przylegtej do strefy zahartowanej w zakresie odpowiadajgcym Sredniemu odpuszczaniu. Grubo$¢ war-
stwy utwardzonej do twardosSci co najmniej 350 HV wynosi ok.10 mm.

Przyktad Il

Urzadzenie do zwiekszenia odpornosci na zuzycie Scierne profili bocznych rynien tras gérniczych
przenos$nikow zgrzebtowych (Fig. 2) sktada sie z wanny hartowniczej 2, ktéra na prawym swym obrzezu
ma osadzong prowadnice 4 zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego 3, a po przeciwnej stronie
ma podstawe 9. Do podstawy 9 przytwierdzony jest pionowo ptaskownik § z Srubami 8, w ktérych osa-
dzone sg suwliwie ptaskowniki dociskowe 6 dokrecane nakretkami 7. Pomiedzy podstawg 9, a ptasko-
wnikami dociskowymi 6 montowany jest profil boczny 1a rynny przenosnika zgrzebtowego 1 poddany
procesowi technologicznemu zwiekszajgcemu jego odpornosci na zuzycie $cierne. Zautomatyzowane
urzadzenie spawalnicze 3 wyposazone jest w dwie dysze palnika gazowego 12 zasilane gazem propan-
- butan dwoma przewodami 10 oraz w dwie dysze chfodziwa ukfadu hartowania 14 potgczone poprzez
rure doprowadzajgcg chtodziwo 11 usytuowane na jednym z wysiegnikow tego urzadzenia. Ponadto
zautomatyzowane urzgdzenie spawalnicze 3 wyposazone jest w regulator predkosci posuwu zautoma-
tyzowanego urzgdzenia spawalniczego 3a, regulator predkosci strugi chtodziwa 13b oraz w regulator
ptomienia 156a. Do zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego 3 doprowadzany jest gaz propan —
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butan przewodem 24 instalacji gazowej z zewnetrznego zbiornika gazu 25. Z kolei chtodziwo 13 do
zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego 3 doprowadzane jest ze zbiornika wyréwnawczego 16
poprzez pompe doprowadzajgca chtodziwo 18 i przewody doprowadzajgce chtodziwo 20, a wykorzy-
stane w procesie technologicznym chtodziwo z wanny hartowniczej 2 odprowadzane jest do zbiornika
wyréwnawczego 16 przewodami doprowadzajgcymi 21 pompg odprowadzajgcg 19. Przy czym zbiornik
wyréwnawczy 16 jest wyposazony w mieszadto chfodziwa 17 napedzane silnikiem elektrycznym pradu
zmiennego 23. Ponadto zbiornik wyréwnawczy 16 wyposazony jest dodatkowo w automatyczny uktad
uzupetniajacy nie pokazany na (Fig. 2) zapewniajgcy utrzymywanie jest na stalym poziomie poziom
chtodziwa 13. Zautomatyzowane urzadzenie spawalnicze 3 ma ptynnie regulowang predkos$c¢ liniowg
regulatorem predkosci posuwu 3a, mozliwo$¢ ustawiania dysz palnika gazowego 12 w réznym potoze-
niu wzgledem wybranych ptaszczyzn profilu bocznego rynny przenos$nika zgrzebtowego 1a oraz regu-
lator ptomienia 156a oraz regulator predkosci strugi chiodziwa 13b. Ponadto odlegto$¢ dysz palnikdw
gazowych 12 od powierzchni strefy zuzycia wewnetrznej ptaszczyzny 1b profilu bocznego 1a nie moze
by¢ mniejsza od 10 do 20 mm, a dysze chtodziwa uktadu hartowania 14 usytuowane sg w stosunku do
powierzchni strefy zuzycia wewnetrznej ptaszczyzny 1b profilu bocznego 1a pod katem od 45° do 50°.

Wykaz pozyciji:

1 — rynna przenos$nika zgrzebtowego,

1’ — rynna przeno$nika zgrzebtowego w potozeniu nieprawidtowym,
1a - profil boczny rynny przenos$nika zgrzebtowego,

1b - strefa zuzycia wewnetrznej ptaszczyzny profilu bocznego,

1¢ — zgrzebto przenoénika zgrzebtowego,

2 — wanna hartownicza,

3 — zautomatyzowane urzadzenie spawalnicze,

3a — regulator predkosci posuwu (zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego),
4 - prowadnica zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego,

5 — pftaskownik ustalajgcy potozenie profilu bocznego,

6 — ptaskownik dociskowy,

7 — nakretka,

8 — Sruby,

9 — podstawa profilu bocznego,

10 — przewody doprowadzajgce gaz,

11 — rura doprowadzajgca chtodziwo,

12 — dysza palnika gazowego,

13 - chiodziwo,

13a - struga chfodziwa,

13b — regulator predkosci strugi chfodziwa,

14 — dysza chtodziwa uktadu hartowania,

15 — ptomien,

156a — regulator ptomienia,

16 — zbiornik wyréwnawczy,

17 — mieszadto chtodziwa,

18 — pompa doprowadzajgca chtodziwo do ukfadu hartowania,

19 — pompa doprowadzajgca chiodziwo (do zbiornika wyréwnawczego),
20 - przewody doprowadzajgce (chtodziwo do uktadu hartowania),
21 — przewody doprowadzajgce (chtodziwo do zbiornika wyréwnawczego),
22 — poziom chfodziwa,

23 - silnik napedowy,

24 - instalacja gazowa,

25 — zewnetrzny zbiornik gazu.



1.

PL 236 736 B1

Zastrzezenia patentowe

Sposo6b zwiekszenia odpornosci na zuzycie Scierne profili bocznych rynien tras gérniczych
przeno$nikow zgrzebtowych polegajgcy na utwardzaniu miejsca kontaktu profilu bocznego
rynny ze zgrzebtem znamienny tym, ze strefe zuzycia wewnetrznej ptaszczyzny (1b) profilu
bocznego (1a) poddaje sie hartowaniu ptomieniowemu polegajacym na tym, ze:

e przed wiasciwym procesem hartowania ptomieniowego ustala sie parametry predkosci
posuwu zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego (3) ustalajgc jego predkos$¢ po-
czatkowg na 0,3 m/min i wigcza sie co najmniej dwa ptomienie (15) palgce sie u wylotu
dysz palnikéw gazowych (12) oraz co najmniej dwie strugi chtodziwa (13a) wyptywajace
z dysz chtodziwa ukfadu hartowania (14), a po zakonczeniu cyklu tego procesu wykonuje
sie pomiar twardosci w celu ustalenia, czy uzyskano twardo$¢ hartowanej powierzchni
w zakresie od 300 do 400 HV i sprawdza sie za pomocg metody penetracyjnej, czy nie
doszto do peknieé hartowniczych,

e wprzypadku uzyskania twardosci hartowanej powierzchni mniejszej od 300 HV, dokonuje
sie ponownej préby, ale ze zmniejszong predkoscig posuwu zautomatyzowanego urzg-
dzenia spawalniczego (3) o 0,05 m/min lub ze zwiekszong intensywnos$cig przeptywu
strugi chfodziwa (13a) a po zakonczeniu cyklu tego procesu sprawdza sie powtérnie, czy
uzyskano twardo$¢ hartowanej powierzchni jest w zakresie od 300 do 400 HV,

e w przypadku uzyskania twardosci hartowanej powierzchni wiekszej od 400 HV dokonuje
sie ponownej préby, ale ze zwiekszong predkoscig posuwu zautomatyzowanego urzg-
dzenia spawalniczego (3) o 0,05 m/min lub ze zmniejszong intensywnos$cig przeptywu
strugi chtodziwa (13a), a po zakorczeniu cyklu tego procesu sprawdza sie powtornie, czy
uzyskano twardo$¢ hartowanej powierzchni jest w zakresie od 300 do 400 HV,

e préby prowadzi sie do momentu uzyskania twardo$ci hartowanej powierzchni w zakresie
od 300 do 400 HV i tak dobrane parametry nastawia sie na regulatorze predkosci posuwu
zautomatyzowanego urzadzenia spawalniczego (3a) oraz na regulatorze predkosci strugi
chtodziwa (13b) i przeprowadza sie finalny proces hartowania ptomieniowego.

2. Sposéb zwiekszenia odpornosci wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze nagrzang strefe zuzy-

cia wewnetrznej ptaszczyzny profilu bocznego (1b) chtodzi sie co najmniej dwoma strugami
chtodziwa (13) usytuowanymi do powierzchni chtodzonej pod kgtem od 45 do 50°.

Sposo6b zwiekszenia odpornosci wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, ze chtodziwo (13)
skfada sie najkorzystniej z wodno-polimerowego roztworu o zawartosci koncentratu 6%.
Urzadzenie do zwiekszenia odpornosci na zuzycie $cierne profili bocznych rynien tras gérni-
czych przenos$nikéw zgrzebtowych, znamienne tym, ze zawiera wanne hartowniczg (2), ktéra
na prawym swym obrzezu ma osadzong prowadnice (4) zautomatyzowanego urzadzenia spa-
walniczego (3), a po przeciwnej stronie ma podstawe (9), do ktérej przytwierdzony jest pio-
nowo ptaskownik (5) z przytwierdzonymi Srubami (8), w ktérych osadzone sg suwliwie ptasko-
whniki dociskowe (6) i nakretki (7), z kolei zautomatyzowane urzgdzenie spawalnicze (3) wy-
posazone jest w co najmniej dwie dysze palnika gazowego (12) zasilane dwoma przewodami
(10) oraz w co najmniej dwie dysze chfodziwa uktadu hartowania (14) potgczone poprzez rure
doprowadzajgcg chtodziwo (11) usytuowane na jednym z wysiegnikéw tego urzadzenia, po-
nadto zautomatyzowane urzadzenie spawalnicze (3) wyposazone jest w regulator predkosci
posuwu zautomatyzowanego urzgdzenia spawalniczego (3a), regulator predkosci strugi chto-
dziwa (13b) oraz w regulator ptomienia (156a), natomiast przewodem (24) doprowadzany jest
gaz z zewnetrznego zbiornika gazu (25), z kolei chtodziwo (13) do zautomatyzowanego urza-
dzenia spawalniczego (3) doprowadzane jest ze zbiornika wyréwnawczego (16) poprzez
pompe doprowadzajgca chtodziwo (18) i przewody doprowadzajgce chtodziwo (20), a wyko-
rzystane w procesie technologicznym chtodziwo z wanny hartowniczej (2) odprowadzane jest
do zbiornika wyréwnawczego (16) przewodami doprowadzajgcymi (21) pompg odprowadza-
jaca chtodziwo (19), przy czym zbiornik wyréwnawczy (16) jest wyposazony w mieszadto chto-
dziwa (17) napedzane silnikiem napedowym (23).

Urzadzenie wedtug zastrz. 4, znamienne tym, ze odlegto$é dysz palnikow gazowych (12) od
powierzchni strefy zuzycia wewnetrznej ptaszczyzny (1b) profilu bocznego (1a) nie moze by¢
mniejsza od 10 do 20 mm.
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6. Urzadzenie wedtug zastrz. 4, znamienne tym, ze dysze chtodziwa uktadu hartowania (14)
usytuowane sg w stosunku do powierzchni strefy zuzycia wewnetrznej ptaszczyzny (1b) pro-
filu bocznego (1a) pod katem od 45° do 50°.
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