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Opis wynalazku 

Przedmiotem wynalazku jest sposób zwiększenia odporności na zużycie bębnów łańcucho-

wych, zwłaszcza górniczych przenośników zgrzebłowych, pracujących w trudnych warunkach pracy 

przejawiających się występowaniem czynników zwiększających intensywność zużywania się po-

wierzchni. 

Bębny łańcuchowe, zwłaszcza górniczych przenośników zgrzebłowych są użytkowane w bar-

dzo trudnych warunkach eksploatacyjnych charakteryzujących się obecnością m.in. pyłu kamiennego, 

który przyczynia się do znacznego zużycia ściernego powierzchni roboczych zębów bębnów. 

Znany jest sposób wytwarzania bębnów łańcuchowych polegający na odlewaniu ze staliwa sto-

powego pełnego bębna lub jego połówek, które następnie skręca się w jedną całość za pomocą śrub. 

Tak wytworzone bębny łańcuchowy poddaje się następnie hartowaniu powierzchniowemu metodami 

płomieniowymi lub indukcyjnymi. Sposób ten nie zapewnia wystarczającej odporności na zużycie 

ścierne z uwagi na utwardzenie tylko warstwy wierzchniej zębów o grubości nie przekraczającej  

20 mm oraz występowanie wad strukturalnych związanych z procesem odlewniczym. 

Innym znanym w technice sposobem wytwarzania bębnów łańcuchowych jest wykonanie okuw-

ki tego elementu, a następnie z wykorzystaniem metod obróbki ubytkowej, zwłaszcza obróbki skrawa-

niem, kształtuje się powierzchnie bębna zgodnie z założeniami konstrukcyjnymi. W taki sposób wytwa-

rza się bębny zarówno pełne jak i dzielone. Tak wytworzone bębny łańcuchowy, także poddaje się 

następnie hartowaniu powierzchniowemu metodami płomieniowymi lub indukcyjnymi. Wadami tego 

rozwiązania są ograniczona grubość warstwy utwardzonej oraz znaczne zużycie energii koniecznej do 

obrobienia bębnów i duże odpady materiału. 

Sposobu według wynalazku polega na odlaniu bębna łańcuchowego w wykonaniu pełnym 

lub dzielonym z żeliwa sferoidalnego zawierającego w swym składzie nikiel, przy czym korzystnie 

jest by jego zawartość wynosiła 2% ± 0,2%, i miedź, przy czym korzystnie jest by jej zawartość 

wynosiła 1% ± 0,2%, następnie odlew jest poddawany operacji odcinania układów wlewowych i są 

przeprowadzane obróbki wykańczające. Po ich zakończeniu odlew jest nagrzewany do temperatu-

ry 900°C ± 20° i wygrzewany w tej temperaturze przez czas 120 min ± 30 min. Następnie odlew 

jest umieszczany na czas 150 min ± 30 min w mieszaninie soli, korzystnie jest by była to mieszanina 

azotanu potasu i azotynu potasu, o temperaturze 270°C ± 20°. Korzystne jest też, by wanna hartowni-

cza, w której umieszczany jest odlew bębna była połączona z dodatkowym zbiornikiem soli, który jest 

wyposażony w układ chłodzenia w celu zapobiegnięcia wzrostu temperatury soli i dochodziło do wy-

miany cieczy między wanną i zbiornikiem dodatkowym. 

Tak wytworzone bębny łańcuchowe cechują się większą odpornością na zużycie ścierne  

w porównaniu z utwardzonymi stalami i staliwami. 

 

 

Zastrzeżenie patentowe 

Sposób zwiększenia odporności na zużycie bębnów łańcuchowych, zwłaszcza górniczych 

przenośników zgrzebłowych pracujących w trudnych warunkach pracy przejawiającej się wystę-

powaniem czynników zwiększających zużycie ścierne, znamienny tym, że odlewa się bębny łań-

cuchowe z żeliwa sferoidalnego zawierającego w swym składzie nikiel o udziale procentowym 

2% ± 0,2% i miedź o udziale procentowym 1% ± 0,2% i odlewy poddawane są obróbkom wykań-

czającym oraz są nagrzewane do temperatury 900°C ± 20° i wygrzewane w tej temperaturze 

przez czas 120 min ± 30 min i następnie są umieszczane na czas 150 min ± 30 min w mieszani-

nie soli, przy czym korzystnie jest by była to mieszanina azotanu potasu i azot ynu potasu, o tem-

peraturze 270°C ± 20°, a także korzystnie jest, by wanna hartownicza, w której umieszczane są 

odlewy bębna była połączona z dodatkowym zbiornikiem soli, który jest wyposażony w układ 

chłodzenia w celu zapobiegnięcia wzrostu temperatury sol i i dochodziło do wymiany cieczy mię-

dzy wanną i zbiornikiem dodatkowym. 
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