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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest przyrzad do mocowania ostrzy skrawajacych w nozach styczno-
-obrotowych, majacy zastosowanie przy produkcji nozy dla kombajnéw gérniczych oraz maszyn urabia-
jacych skaty i inne materiaty mineralne stosowanych w budownictwie i drogownictwie. Przyrzad prze-
znaczony jest zwlaszcza do wykonywania szybkich, pewnych i trwatych potaczen ostrzy skrawajacych
z weglikéw spiekanych w trzonkach nozy styczno-obrotowych stosowanych do urabiania skat w robo-
tach tunelowych i przy drazeniu wyrobisk korytarzowych w kopalniach gtebinowych.

Ostrza skrawajace nozy kombajnowych wymagaja trwatego i wytrzymatego potaczenia z czescia
robocza trzonka (oprawa ostrza skrawajacego). Warunkuje to uzyskanie niezawodnosci dziatania nozy
styczno-obrotowych narazonych podczas pracy na duze obciazenia o udarowym charakterze i inten-
sywne zuzycie $cierno-erozyjne. Niska trwatos¢ eksploatacyjna znanych potaczen ostrzy z czescia ro-
bocza trzonkdéw nozy jest przyczyna przedwczesnego wycofywania nozy z eksploatacji. Czesto wyste-
puja wyrwania ostrzy z trzonkdéw nozy urabiajacych, co skutkuje gwailtownym wzrostem energochton-
nosci urabiania i zwiekszonym generowaniem pytu skalnego, groZnego zwtaszcza w swej respirabilne;
czesci wehianianej do drég oddechowych obstugi maszyn urabiajacych oraz potegujacego zagrozenie
wybuchem (dot. np. pytu weglowego).

Znane sposoby faczenia ostrzy skrawajacych z trzonkami nozy polegaja na wykorzystaniu luto-
wania twardego, najczesciej mosiadzem. Rozwiazania takie znane sa przyktadowo z opiséw patento-
wych DE4226976, EP0274645, US4627665 i US6113195. Urzadzenia do wykonywania potaczen luto-
wanych to najczesciej nagrzewnice indukcyjne stapiajace lutowie dzieki naskoérkowosci dziatania pra-
doéw wysokiej czestotliwosci. W ten sposéb taczone sa z trzonkami ostrza skrawajace o réznej postaci
konstrukcyjnej, co szeroko omawia monografia: K. Kotwica: Zastosowanie wspomagania wodnego
w procesie urabiania skat narzedziami gorniczymi”, Wyd. AGH, Krakdéw 2012.

W warunkach wysokich temperatur, jakie wystepuja przy skrawaniu skat potaczenia lutowane
miekna, co zmniejsza ich wytrzymatosé. Wystepuja tez przypadki wytopienia lutu, co prowadzi do wyry-
wania ostrzy z trzonkéw nozy.

Z chinskich opiséw patentowych CN204436386 i CN208918531 znane s3g rozwiazania, w ktérych
do mocowania ostrzy nozy zastosowano potaczenia srubowe. Przy duzych drganiach i silnie zmiennych
obciazeniach wystepujacych zwitaszcza podczas urabiania twardych skat potaczenia takie luzuja sie
i nie zapewniaja wymaganej trwatosci eksploatacyjnej potaczenia ostrzy z trzonkami nozy styczno-ob-
rotowych.

Problemem technicznym wymagajacym rozwiazania jest opracowanie trwatego i niezawodnego
taczenia ostrzy z trzonkami nozy styczno-obrotowych.

Przyrzad do mocowania ostrzy skrawajacych w nozach styczno-obrotowych charakteryzuje sie
tym, ze wyposazony jest w dwa zespoty: zespét staty, ktory stanowi podstawa z przytgaczona centralnie
prowadnica zawierajaca sprezyne naciskowa oraz tuleja slizgowa o regulowanej wysokosci, potaczona
z podstawa za pomoca gwintowanego pierscienia oraz zespot ruchomy, ktéry stanowi oprawa stozkowa
wyposazona od 4 do 12 ruchomych foremnikéw, umieszczonych suwliwie, rozmieszczonych réwno-
miernie na obwodzie i sprzegnietych ze soba sprezynami naciskowymi, przy czym oprawa stozkowa
potaczona ze stemplem utrzymuje dociskacz mocowanej ostony ostrza skrawajacego do czesci robo-
czej trzonka noza (oprawy ostrza skrawajacego) poprzez sprezyne z regulowanym potozeniem przez
Srube.

Korzystnie przyrzad do mocowania ostrzy wedtug wynalazku ma foremniki zabezpieczone przed
wypadnieciem z oprawy stozkowej pierscieniem.

Korzystnie przyrzad do mocowania ostrzy wedtug wynalazku posiada powierzchnie slizgowa tulei
Slizgowej i/lub powierzchnie wewnetrzng oprawy stozkowej pokryta materiatem niskociernym.

Przedmiot wynalazku w przyktadzie wykonania przedstawiono na rysunku, na ktérym Fig. 1
przedstawia przekrdj wzdtuzny przyrzadu zobrazowany w trakcie realizacji potaczenia, Fig. 2 przedsta-
wia przekroj A-A przyrzadu podczas wykonywania zabiegu taczenia, Fig. 3 przedstawia szczegét ,B”
obrazujacy przyktadowe uksztattowanie czesci roboczej trzonka noza (oprawy ostrza skrawajacego)
i ostony ostrza przed zabiegiem, natomiast Fig. 4 przedstawia szczegét ,B” po wykonaniu ksztattowego
potaczenia ostrza skrawajacego z trzonkiem noza przyrzadem weditug wynalazku.

Przyrzad sktada sie z dwéch gtdwnych zespotdw. Zespodt staty stanowi podstawa 3, do ktorej
centralnie przylaczona jest prowadnica 4 ze sprezyna naciskowa 5 oraz tuleja slizgowa 10 o wysokosci
regulowanej poprzez wkrecanie jej w przytaczony do podstawy 3 gwintowany pierscien 10a (Fig. 1).
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Ruchomy zespét wykonujacy ruch posuwisty w pionie stanowi oprawa stozkowa 7 potaczona ze stem-
plem 14 utrzymujaca dociskacz 9 ze sprezyna 12 talerzowa z regulowanym potozeniem przez srube 11.
W oprawie stozkowej 7 umieszczone sa ruchome foremniki 8 rGwnomiernie rozmieszczone po obwodzie
i potaczone ze soba wzajemnie sprezynami naciskowymi 15 (Fig. 2). W przyktadzie wykonania zasto-
sowano dziesie¢ jednakowych foremnikéw 8 zabezpieczonych przed wypadnieciem pierscieniem 13
(Fig. 1). Obrabiany néz styczno-obrotowy z przyktadowym cylindrycznym trzonkiem 1 umieszczony jest
w prowadnicy 4, gdzie opiera sie na sprezynie naciskowej §. N6z styczno-obrotowy w przyktadzie wy-
posazony jest w jednostronne ostrze skrawajace 2 typu pierscieniowego osadzone na centralnej czesci
oprawy ostrza (czesci roboczej trzonka noza) 1a. Elementem mocujacym ostrze skrawajace do oprawy
ostrza jest ostona 6 wykonana ze stali o duzej odpornosci na zuzycie $cierno-erozyjne.

Mocowanie ostrza skrawajacego 2 w czesci roboczej trzonka noza 1a polega na uformowaniu
obwodowych wystepéw 6b zazebiajacych sie z odpowiednimi wybraniami w czeséci roboczej trzonka
noza 1a (Fig. 4). Formowanie obwodowych wystepéw 6b wywotuja foremniki 8 dociskane mocno do
kotnierza 6a ostony 6, korzystnie po uprzednim zagrzaniu catej ostony 6 lub jej kotnierza 6a do tempe-
ratury miekniecia materiatu. Foremniki 8 korzystnie jest wykona¢ ze stali narzedziowej do pracy na go-
raco, a dociskacz 9 na czesci stozkowej wyposazy¢ w rowkowanie obwodowe i ewentualnie wzdtuzne
dla minimalizacji oddziatywania ciepta od rozgrzanej ostony 6 ostrza skrawajacego 2.

Przyrzad pracuje w nastepujacy sposéb.

Przy uniesionym do gory stemplu 14 wraz z oprawa stozkowa 7 i foremnikami 8 do wnetrza pro-
wadnicy 4 wktadany jest trzonek noza 1 z natozonym z wciskiem ostrzem skrawajacym 2. Trzonek noza
1 opiera sie wtedy na sprezynie naciskowej 5. Na ostrze skrawajace 2 naktada sie ostone 6 zagrzana
do temperatury miekniecia materiatu ostony 6. Szybkim ruchem opuszczany jest stempel 14 wraz
z oprawa stozkowa 7 i foremnikami 8, po czym na krétko wywotuje sie site wzdtuzna P. W trakcie ruchu
w dot oprawy stozkowej 7 nastepuje kolejno: ugiecie sprezyny naciskowej §, oparcie noza na po-
wierzchni czotowej prowadnicy 4 i docisniecie ostony 6 przez dociskacz 9 dziatajacy poprzez sprezyne
12 talerzowa. Po oparciu sie foremnikéw 8 na powierzchni $lizgowej tulei slizgowej 10 nastepuje kon-
centryczny synchroniczny ruch wszystkich foremnikéw 8 w kierunku osi noza. Nacisk foremnikéw 8 na
zmiekczony kotnierz 6a (Fig. 3) ostony 6 powoduje trwate odksztatcenie plastyczne formujace obwo-
dowe zaczepy/wystepy 6b (Fig. 4) na catym obwodzie czesci robocze| trzonka noza (oprawie ostrza
skrawajacego) 1a. Nastepnie niezwtocznie stempel 14 wraz z oprawa stozkowa 7 jest unoszony do
gory, wowczas sprezyny naciskowe 15 umieszczone miedzy foremnikami 8 powoduja ich rozsuniecie
na zewnatrz zwalniajac ich nacisk na kotnierz 6a ostony 6. Rozsuniecie foremnikéw 8 wspomagane jest
dodatkowo ich ciezarem wiasnym. Przed wypadnieciem foremnikow 8 z oprawy stoZzkowej 7 zabezpie-
cza pierscien 13. Uniesienie do gory ruchomego zespotu przyrzadu zwalnia nacisk na néz, a napieta
sprezyna naciskowa § unosi gotowy néz do géry, utatwiajac wyjecie goracego noza z prowadnicy 4.
Przyrzad jest gotowy do realizacji kolejnego potaczenia ostrza skrawajacego 2 z trzonkiem noza 1.

Do wywotania ruchu i nacisku P stempla 14 uzyta moze by¢ kazda szybka prasa hydrauliczna,
prasa kuznicza, prasa frykcyjna lub inne urzadzenie o odpowiedniej sile docisku i predkoéci dziatania.
Zwiekszona predkos¢ dziatania jest poZzadana z uwagi ha minimalizacje nagrzewania sie foremnikéw 8
i dociskacza 9. Jednoczes$nie duza predkos¢ odksztatcania plastycznego jest korzystna z uwagi na
zmniejszony opér odksztatcania plastycznego materiatu kotnierza 6a ostony 6.

Dla zmniejszenia oporu ruchu przyrzadu powierzchnie $lizgowa tulei slizgowej 10 oraz we-
wnetrzna powierzchnie oprawy stozkowej 7 korzystnie jest pokry¢ niskociernym pokryciem, takim jak
teflon lub okresowo smarowaé smarem plastycznym z dodatkiem MoS2. Wskutek skurczu termicznego
ostony 6 w trakcie jej stygniecia po uformowaniu obwodowych zaczepow/wystepoéw 6b nastepuje do-
datkowe mocne docisniecie ostrza skrawajacego 2 do czesci roboczej trzonka noza 1a i zwiekszenie
pewnosci jego osadzenia. Stygniecie rozgrzanej ostony 6 moze by¢ wykorzystane do jej obrébki cieplnej
przez hartowanie w odpowiednio dobranej cieczy hartujace;.

Alternatywnie mozliwe jest nagrzewanie do miekniecia jedynie kotnierza 6a ostony 6 np. metoda
indukcyjna. Woéwczas ostona 6 moze by¢ uprzednio poddana obrébce ciepinej lub cieplno-chemicznej
dla zwiekszenia odpornosci na zuzycie $ciemo-erozyjne.

Wycofane z eksploatacji wskutek nadmiernego zuzycia ostrzy skrawajacych i oston noze styczno-
-obrotowe z ostrzami osadzonymi przy zastosowaniu przyrzadu wedtug wynalazku tatwo moga by¢ pod-
dane procesowi recyklingu i regeneracji. Wéwczas ostony nalezy odcia¢ np. przy pomocy tokarki, usu-
naé zuzyte ostrza i po uzyciu nowych ostrzy i oston proces osadzania ostrzy powtérzyé, jak dla nowych
ostrzy skrawajacych. Noze zregenerowane w ten sposéb posiadaja petne wtasnosci uzytkowe.
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Prostota przyrzadu i duza tatwosé w jego stosowaniu umozliwiaja wykonywanie zabiegéw osa-
dzania ostrzy skrawajacych i regeneracji po eksploatacyjnym zuzyciu w warunkach typowych warszta-
téw mechanicznych bezposrednio u uzytkownikéw nozy, np. w warsztatach kopalnianych.

Zaleta rozwiazania wedtug wynalazku jest uzyskiwanie potaczen ostrzy skrawajacych o bardzo
duzej wytrzymatosci i trwatoéci eksploatacyjnej, zas stosowanie pozwala na osiaganie szczegdlnie du-
zych efektéw technicznych i ekonomicznych przy niewielkim zuzyciu energii i robocizny. Ponadto przy-
rzad weditug wynalazku jest predystynowany do mocowania ostrzy typu pierscieniowego, moze by¢ tez
zastosowany do osadzania ostrzy innego typu, w tym i najpowszechniej stosowanych ostrzy stupko-
wych, korzystnie ze stozkowo uformowana ich pobocznica. Cechuje sie tez duza wydajnoscia zabiegow.

Zastrzezenia patentowe

1. Przyrzad do mocowania ostrzy skrawajacych w nozach styczno-obrotowych znamienny tym,
ze wyposazony jest w dwa zespoty: zespdt staty, ktory stanowi podstawa 3 z przytaczona
centralnie prowadnica 4 zawierajaca sprezyne naciskowa § oraz tuleja slizgowa 10 o regulo-
wanej wysokosci, potaczona z podstawa 3 za pomoca gwintowanego pierécienia 10a oraz
zespdt ruchomy, ktéry stanowi oprawa stozkowa 7 wyposazona od 4 do 12 ruchomych forem-
nikéw 8, umieszczonych suwliwie, rozmieszczonych réwnomiernie na obwodzie i sprzegnie-
tych ze soba sprezynami naciskowymi 185, przy czym oprawa stoZzkowa 7 potaczona ze stem-
plem 14 utrzymuje dociskacz 9 mocowanej ostony 6 ostrza skrawajacego 2 do czesci roboczej
trzonka noza (oprawy ostrza skrawajacego) 1a poprzez sprezyne 12 z regulowanym potoze-
niem przez Srube 11.

2. Przyrzad do mocowania ostrzy wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze foremniki 8 zabezpie-
czone sa przed wypadnieciem z oprawy stozkowej 7 pierscieniem 13.

3. Przyrzad do mocowania ostrzy wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze posiada powierzchnie
$lizgowa tulei slizgowej 10 i/lub powierzchnie wewnetrzng oprawy stozkowej 7 pokryta mate-
riatem niskociernym.
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