RS ™ 1n OPIS PATENTOWY  9PL 1219141

a3 Bl

(51) Int.Cl.

(21) Numer Zgl’oszenia: 396902 B23P 15/14 (200601)

B65G 23/06 (2006.01)

Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 07.11.2011

Rzeczypospolitej Polskiej

(54)

Sposoéb wytwarzania bebnéw tancuchowych przenosnikéw zgrzebtowych,

zwlaszcza goérniczych

(43) Zgtoszenie ogtoszono:
13.05.2013 BUP 10/13

(45) O udzieleniu patentu ogtoszono:
31.03.2015 WUP 03/15

(73) Uprawniony z patentu:
POLITECHNIKA SLASKA, Gliwice, PL

(72) Twoérca(y) wynalazku:
MARIAN DOLIPSKI, Gliwice, PL
STANISLAW MIKULA, Gliwice, PL
TADEUSZ GIZA, Sosnicowice, PL
PIOTR SOBOTA, Mikotow, PL
ANDRZEJ WIECZOREK, Zabrze, PL
EDWARD KUSAK, Zabrze, PL
STANISLAW TYTKO, Wodzistaw Slqski, PL

(74) Petnomocnik:
rzecz. pat. Urszula Ziétkowska

PL 219141 B1



2 PL 219 141 B1

Opis wynalazku

Sposoéb wytwarzania bebnéw tancuchowych przenosnikéw zgrzebtowych, zwtaszcza goérniczych
przeznaczonych do wspotpracy z tancuchami ogniwowymi gérniczymi pozwala na uzyskanie bebnéw
tancuchowych przenosnikow zgrzebtowych o zdecydowanie korzystniejszych wiasnosciach uzytko-
wych w poréwnaniu do znanych sposobow wytwarzania.

Znane sposoby wytwarzania bebnéw nadajgcych ruch ciegnom przenosnika zgrzebtowego po-
legajg na wykonywaniu odlewéw staliwnych w piaskowych formach odlewniczych. Odlewy bebnéw
posiadajg powierzchnie robocze zebdw w zasadzie uksztaltowane w procesie odlewniczym, sg one
poddawane ograniczonej obrébce wykanczajgcej, poprzez frezowanie frezami ksztattowymi lub szli-
fowanie tarczami ceramicznymi z uzyciem elektronarzedzi lub pneumonarzedzi szlifierskich.

Znane sg rowniez sposoby wytwarzania bebnoéw tancuchowych z wykorzystaniem kucia lub
prasowania natryskowego, po czym wykonuje sie ew. obrobke wykanczajgcg powierzchni roboczych
zebow w sposéb jak dla bebnéw odlewanych.

Uzyskiwane przy wykorzystaniu znanych sposobow bebny tancuchowe w zastosowaniach gor-
niczych majg bardzo ograniczong trwato$¢, gdyz w warunkach pracy przenosnikéw gorniczych nara-
zone sg na intensywne zuzycie $cierne, pekanie zmeczeniowe zebdw i niszczenie korozyjne.

Obnizona trwato$é bebnéw odlewanych wynika z istnienia naskérka odlewniczego tj. warstwy
wierzchniej zeboéw o pogorszonych wtasnosciach i na ogét z duzg iloscig defektéw odlewniczych. Po-
nadto powierzchnie robocze zebdw bebnéw odlewanych ze staliwa i kutych ze stali sg podatne na
wystepowanie sczepien adhezyjnych w wyniku bardzo duzych, skoncentrowanych naciskéw styko-
wych pomiedzy powierzchniami roboczymi tanicuchéw wykonanych ze stali i zebow bebna.

Sczepianie adhezyjne wynika ze zbyt matego zréznicowania sktadu chemicznego wspétpracu-
jacych w warunkach tarcia suchego powierzchni roboczych elementéw.

Opisane zjawiska silnie obnizajg odporno$¢ na zuzycie $cierne, zmeczenie i korozje zebdéw
bebnow farncuchowych.

Dodatkowymi czynnikami obnizajgcymi wiasnosci uzytkowe bebndéw wytwarzanych znanymi
sposobami sg wystepujgce po obrébce szlifierskiej naprezenia wlasne w warstwie wierzchniej i czesto
wystepujace przypalenia szlifierskie wprowadzajgce niekorzystne zmiany strukturalne stali i staliwa.

Sposdb wedtug wynalazku polega na tym, ze wykonuje sie odlewy bebnéw z Zeliwa sferoidal-
nego, ktére nastepnie poddaje sie procesowi austenityzacji w temperaturze co najmniej 850°C oraz
hartowaniu izotermicznym w kapieli o temperaturze 250+450°C z wytrzymaniem w tej temperaturze
poprzez co najmniej 20 minut a nastepnie schtadza sie do temperatury otoczenia korzystnie poprzez
chtodzenie swobodne.

Po obrdbce cieplnej w postaci hartowania izotermicznego wykonuje sie obrébke wykanczajaca
powierzchnie robocze zebdw tak, ze gniazda bebna poddaje sie obrébce elektroerozyjnej przy uzyciu
€0 najmniej jednego narzedzia odtwarzajgcego wymagany ksztalt gniazda bebna taricuchowego, ktére
przemieszcza sie w miare postepu procesu elektrodrgzenia w kierunku gniazda bebna tancuchowego
lub bebna tahcuchowego do elektronarzedzia do chwili uzyskania zatozonego profilu powierzchni ro-
boczych zebéw bebna, przy czym proces elektrodrgzenia odbywa sie w wannie z korzystnie jedno-
czesng wymiang i chtodzeniem medium roboczego, za$ drobiny materiatlu pochodzgce z elektrodra-
zenia usuwa sie okresowo lub w sposéb ciggty.

Obrobione w opisany sposob powierzchnie robocze cechujg sie bardzo dobrg jakoscig i doktad-
noscig wykonania, dostateczng gtadkoscig oraz sg pozbawione wad w postaci przypalen szlifierskich,
defektéw odlewniczych, naskérka odlewniczego i naprezen wiasnych w warstwie wierzchnie;.

Skutkuje to zwiekszong trwatoscig eksploatacyjng zebdéw bebnéw taricuchowych, co wydatnie
wydtuza okres bezawaryjnego ich wykorzystania.

Pozwala to zmniejszy¢ straty postojowe przenosnikéw i ograniczy¢ zagrozenia obstugi maszyn
awaryjnymi uszkodzeniami bebndw.

Odpowiednio dobrane naddatki obrobcze zebdw pozwalajg na zmniejszenie wymaganh co do
doktadnosci wykonania odlewdw, co ogranicza koszty ich przygotowania.

Uzyskana struktura zeliwa cechuje sie bardzo korzystnymi wiasnosciami, w szczegdlnosci duzg
wytrzymatoscia, duzg twardoscig i udarnoscig przy zachowaniu dobrych wiasnosci plastycznych.

Wykorzystanie sposobu spowoduje, ze uzyskuje sie wieksze zréznicowanie sktadu chemiczne-
go pomiedzy materiatami bebnéw i fancuchéw ogniwowych, co jest korzystne, zwtaszcza z punktu
widzenia odpornosci na zuzycie Scierne.
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Opisany sposéb obrobki moze by¢ rozwiniety w taki sposéb, ze przy dostatecznej mocy elektro-
drazarki i zastosowaniem szeregu niezaleznych narzedzi jednoczesnej obrobce moze podlegac wiek-
sza liczba zebdw, co wydatnie skroci czas obrobki.

Opisany sposéb pozwala na fatwg korekte zarysu zebdéw bebnéw dostosowujgc je do cech
geometrycznych tancuchéw ogniwowych.

Odbywa sie to poprzez wymiane standardowego narzedzia obréobczego na narzedzie z nanie-
siong korektg zarysu. Pozwala to na tatwe dostosowanie zarysu zebéw bebna do ogniw tancuchowych
0 zmienionej w toku produkcji czy w toku eksploatacji podziatce ogniw faincucha.

Mozliwosé ta pozwala na petniejsze wykorzystanie mozliwosci transportowych tancuchéw ogni-
wowych, ktére w ten sposdb moga by¢ uzytkowane nadal bez potrzeby wymiany kosztownych tancu-
chéw ze stali stopowej nawet przy nadmiernie wydtuzonej wskutek zuzycia podziatce ogniw.

Duza powtarzalnos¢ geometryczna tak obrobionych zebdéw bebnéw tancuchowych wptywa na
zmniejszenie obcigzeh dynamicznych, charakterystycznych dla napedéw przenosnikow tancuchowych.

Opisany sposob wytwarzania bebnéw fancuchowych moze by¢ wykorzystany réwniez do wy-
twarzania két fancuchowych dla innych zastosowan.

Przedmiot wynalazku objasniono w przykfadzie.

Sposoéb wytwarzania bebnéw tancuchowych przenosnikéw zgrzebtowych polega na tym, ze wy-
konuje sie odlewy bebnoéw z zeliwa sferoidalnego, ktére nastepnie poddaje sie procesowi austenityza-
cji w temperaturze co najmniej 850°C oraz hartowaniu izotermicznym w kagpieli o temperaturze
250+450°C z wytrzymaniem w tej temperaturze poprzez co najmniej 20 minut a nastepnie schfadza
sie do temperatury otoczenia. Po obrébce cieplnej w postaci hartowania izotermicznego wykonuje sie
obrobke wykanczajgca powierzchnie robocze zebéw bebna poprzez obrdbke elektroiskrowg w spe-
cjalnym urzadzeniu, ktérego schemat przedstawia rysunek 1.

Obrobiony beben 1 mocowany jest w znanej obrotnicy, ustalony w pozycji wyj$ciowej i zanurzo-
ny w wannie 2 elektrodrgzarki wypetnionej medium roboczym (nafta lub woda zdemineralizowana).

Narzedzie profilowe elektrodrgzarki 3, ktérego ksztatt powierzchni roboczej odpowiada ogniwu
wspotpracujgcego tancucha wigczone jest w obwdd elektryczny elektrodrgzarki poprzez urzadzenie
zasilajgce 4 z uktadem kontrolno-pomiarowym parametréw zabiegu 5.

Narzedzie profilowe 3 przemieszczane jest stopniowo w kierunku wneki miedzyzebnej bebna
i nastepuje proces elektrodrgzenia gniazd, az do osiggniecia ustalonej pozycji koncowej narzedzia.

Wodéwczas proces elektrodrgzenia jest automatycznie przerywany, narzedzie wycofywane do po-
zycji wyjsciowej, a obrotnica obraca obrabiany beben o podziatke kgtowg zebdéw bebna. Wtedy proces
obrébki jest powtarzany, az do chwili obrobienia wszystkich zebdéw.

Poprzez kréciec 6 w sposéb ciggty lub okresowo usuwane jest medium obrébcze 7 z czgstkami
metalu. Medium po oczyszczeniu i schtodzeniu wraca do wanny.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania bebnéw fancuchowych przenosnikéw zgrzebtowych, zwitaszcza gorni-
czych, znamienny tym, ze wykonuje sie odlewy bebnéw z Zeliwa sferoidalnego, ktére nastepnie pod-
daje sie procesowi austenityzacji w temperaturze co najmniej 850°C oraz hartowaniu izotermicznym
w kapieli o temperaturze 250+450°C z wytrzymaniem w tej temperaturze poprzez co najmniej 20 mi-
nut a nastepnie schfadza sie do temperatury otoczenia korzystnie poprzez chtodzenie swobodne.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze po obrébce cieplnej w postaci hartowania izo-
termicznego wykonuje sie obrébke wykanczajgcg powierzchnie robocze zebéw tak, ze gniazda bebna
poddaje sie obrdbce elektroerozyjnej przy uzyciu co najmniej jednego narzedzia (3) odtwarzajgcego
wymagany ksztatt gniazda bebna tancuchowego, ktére przemieszcza sie w miare postepu procesu
elektrodrgzenia w kierunku gniazda bebna fancuchowego (1) lub bebna tancuchowego do elektrona-
rzedzia do chwili uzyskania zatozonego profilu powierzchni roboczych zebdéw bebna, przy czym pro-
ces elektrodrgzenia odbywa sie w wannie (2) z korzystnie jednoczesng wymiang i chtodzeniem me-
dium roboczego (7), zas drobiny materiatu pochodzace z elektrodrgzenia usuwa sie przez kréciec (6).
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