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WYNIKI BADAN DOLOWYCH ZUZYCIA NOZY STRUGOWYCH

Streszczenie. W pracy przedstawiono przebieg i wyniki badan dodfowych
nozy stosowanych w gtowicach strugowych firmy Halbach Braun,pracujacych
w KWK "Sosnica™ w Gliwicach. Okreslono rodzaj, charakter i stopien zuzy-
cia dla wszystkich rodzajéw nozy (specjalnych, przyspagowych, posred-
nich) produkowanych przez firme Halbach Braun, FMG Glinik, FNG Rapid.
Przeprowadzona analiza wynikéw badan pozwoli4a na ustalenie przyczyn
zuzycia poszczegb6lnych rodzajow nozy, co umozliwido zaproponowanie
zmian konstrukcyjnych majacych na celu poprawe trwaktosci nozy produko-
wanych przez wytwdrcéw krajowych.

Summary. The method and progress of an undeground investigation of
plow bits wear used in the Halbach Braun compact plow at the face nr 1
in the 409/1 coal seam at the So$nica Coal Mine in Gliwice are presen-
ted. For all types of bits nine basic forms of wear were distinguished
and the measures of wear were settled.

Basing on data handling the quality and durability of every producer
bits were analysed and causes of excessive wear were set. It provides
the authors to put ingo consideration some changes of geometry and sha-
pe of Polish producers bits in the aim of their durability improvement.
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1. WSTEP

Ghowica urabiajaca statycznego struga weglowego wyposazona jest w noze
urabiajace, ktére w trakcie procesu urabiania calizny weglowej ulegaja
stepieniu. Stopien zuzycia noza, a tym samym jego trwatos¢ wplywajg w decy-
dujacy sposéb na racjonalng gospodarke nozami na terenie kopalni.

Ustalenie zatem stopnia i rodzaju zuzycia poszczeg6élnych nozy strugowych
pozwoli na okreslenie czestosci ich wymiany, ustalenie liczby mozliwych
regeneracji, a w ostatecznosci prowadzenie planowej, technicznie uzasadnionej
gospodarki nozami -

Ponadto w przypadku kilku producentéw badania zuzycia nozy pozwalajg na
wybranie najlepszych nozy, biorgc pod uwage ich trwatos¢, cene oraz
mozliwosci regeneracji. Badania takie sg zatem uzasadnione wzgledami tech-
nicznymi i ekonomicznymi, a poza tym pozwalajg oceni¢ parametry konstrukcyjne
poszczegolnych nozy. Badania te powinny obejmowa¢ zaréwno prace nozy w
warunkach rzeczywistych, jak 1 urabianie materiatéw ekwiwalentnych w

warunkach laboratoryjnych.

2. CEL, ZAKRES I PRZEBIEG BADAN DOLOWYCH

Podstawowym celem badan by#a ocena rodzaju i stopnia zuzycia poszczegdl-
nych typéw nozy strugowych, a nastepnie pordéwnanie w analizowanym aspekcie
nozy roéznych producentéw.

W zwigzku z powyzszym opracowano metode pomiaru stepienia oddzielnie dla
trzech stosowanych rodzajéw (typéw) nozy:

- specjalnych,
- przyspagowych,
- posrednich.

Zakres pomiaréw dotowych obejmowat wykonanie codziennie nastepujacych

czynnosci:

- oznakowanie nozy,

- pomiary geometrii nozy przygotowanych do pracy,
- wymiana nozy na glowicy strugowej,

- pomiar zuzycia po wymianie nozy,

- ocena rodzaju zuzycia i klasyfikacja nozy,

- pomiar drogi urabiania glowicg strugowa,

- prowadzenie banku danych.
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Przed przystapieniem do pomiaréw zostaly oznakowane uchwyty nozowe na
ghowicy strugowej oraz przeszkolono osoby wymieniajace noze w zakresie
prawiddowego, zgodnego z programem badan, umieszczania nozy na glowicy.

W trakcie prowadzenia badan prowadzona byka na biezaco weryfikacja
uzyskanych wynikéw pomiaréw oraz opracowywano dokumentacje faktograficzng
obejmujaca rysunki przedstawiajace stepienie krawedzi tnacej i powierzchni
przytozenia, a w przypadku specyficznego zuzycia wykonywano zdjecia
dokumentujace okreslony charakter zuzycia.

Na podstawie uzyskanych materiatéw (wyniki pomiaréw, dokumentacja fakto-
graficzna) ustalono rodzaj zuzycia i stopien stepienia badanych nozy w
trakcie kazdorazowego ich zastosowania oraz wielokrotno$¢ uzycia (pracy)
poszczegblnych nozy. Dane te zawarto w opracowanych uprzednio kartach
identyfikacyjnych obejmujacych ponadto informacje dotyczace producenta,
uzyskanego postepu przodku w trakcie pracy noza, rodzaju =zuzycia nozy
sgsiednich oraz ich odpowiednikéw pracujacych na drugiej stronie glowicy
strugowej .

Po zapoznaniu sie z budowag glowicy strugowej zastosowanej w Scianie nr 1
(w poktadzie 409/1 z przecznic C 3/5 na zachdd) KWK Sosnica oraz konstrukcja
nozy stosowanych w tej glowicy (nalezy =zaznaczy¢, ze byka to glowica
pojedyncza, a nie oryginalna glowica podwdjna) wyodrebniono na podstawie
badann literaturowych oraz analizy pracy nozy nastepujace rodzaje zuzycia:

- Scierne powierzchni przytozenia,

- Scierne krawedzi tnacej,

- wykruszenie powierzchni natarcia,

- wykruszenie powierzchni przytozenia,

- wydamanie zbrojenia noza,

- odksztatcenie plastyczne krawedzi tnacej,
- odksztatcenie powierzchni przytozenia,

- zkamanie noza,

- zgubienie noza (w czasie urabiania).

Wymienione powyzej rodzaje wystepuja w przypadku wszystkich trzech
zastosowanych typéw nozy (specjalne, przyspagowe i posrednie) niezaleznie od
technologii wykonania noza ustalonej przez producenta (noze z napawang kra-
wedzig tngca, noze zbrojone weglikami spawanymi). Pomiar stopnia stepienia
sprawia spore trudnosci i musi by¢ dostosowany zaréwno do rodzaju noza, jak i

do poszczegbélnego rozwigzania konstrukcyjnego (producent).
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Rys. 2. 1. Wielkosci mierzone dla okreslenia zuzycia nozy specjalnych

Fig. 2.1. Dimensions measured for finding of swivel bit wear

W celu ustalenia zmiany wymiaréw noza zwigzanej z jego zuzyciem nalezy
dokona¢ pomiaru wybranych parametréw przed i bezposSrednio po jego zastoso-
waniu.

W przypadku nozy specjalnych mierzono dwie wielkosci liniowe (wymiary “A"
i "B'"), ktoére pokazano na rys. 2.1. Wymiar "B" mierzony byt w stosunku do
karbu nacietego przed wykonaniem pomiaru na trzonku noza, a wymiar “A" w
stosunku do istniejacej plaszczyzny. Znajomo$¢ obydwu wymiaréw pozwala na
okreslenie potozenia krawedzi tngcej noza zaréwno przed, jak i po jego
zastosowaniu.

Z¥ozonos¢ konstrukcji nozy przyspagowych (rys. 2.2) pociagneta za sobg
koniecznos¢ mierzenia czterech wymiaréw liniowych oznaczonych na rysunku
odpowiednio A", "B", "C' 1 'D'". Znajomo$S¢ tych wymiardéw przed i po uzyciu
noza pozwala na ustalenie zmiany potozenia dwéch krawedzi tnacych noza
(dolnej i bocznej) oraz umiejscowionego miedzy nimi naroza.

Zmiane potozenia krawedzi tnacej noza posredniego mozna ustalié¢ poprzez
pomiar dwéch parametréw “A" i ''C' oznaczonych na rys. 2.3. Ponadto mierzono
wymiar "B" w celu stwierdzenia zmiany potozenia bocznych krawedzi tnacych.

Pomiaru przedstawionych parametréw dokonywano kazdorazowo w trakcie
przygotowywania kompletu nozy do pracy oraz bezposrednio po wywiezieniu nozy
na powierzchnie po wymianie. Ponadto mierzono szerokos¢ powierzchni stepienia
dolnej (&d) i bocznej (8 powierzchni przytozenia oraz szerokos¢ stepienia

powierzchni przydozenia naroza (&%) 2z zaznaczeniem ksztattu powierzchni
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Rys. 2.2. Wielkosci mierzone dla okreslenia zuzycia nozy przyspagowych

Fig. 2.2. Dimensions measured for finding of botton bit wear
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Rys. 2.3. Wielkosci mierzone dla okreslenia zuzycia nozy posrednich

Fig. 2.3. Dimensions measured for finding of taigential bit wear

stepienia. Powyzsze parametry pozwolidy na ustalenie zuzycia wystepujacego we
wszystkich wyréznionych formach zuzycia Sciernego nozy.

W  przypadku wystepowania wykruszen mierzono wymiary uszkodzonej
powierzchni (szerokos¢, ddugos¢é i glebokos¢ wykruszenia) oraz znaczono na
rysunku umiejscowienie wykruszenia.

W trakcie mierzenia nozy po wywiezieniu na powierzchnie przeprowadzono
kwalifikacje nozy ze wzgledu na stopien zuzycia. W przypadku gdy szerokoscé
powierzchni stepienia na powierzchni przytozenia nie przekraczata 4 mm, néz
byt ponownie stosowany bez ostrzenia czy regeneracji. Przy wiekszym zuzyciu
Sciernym i wystepowaniu niewielkich wykruszen noze bydy ostrzone, natomiast
przy znacznych gkebokosciach wykruszen noze byty kierowane do regeneracji.

W celu ustalenia wptywu warunkéw pracy noza zwigzanych z umiejscowieniem
na glowicy strugowej wprowadzono oznaczenia nozy oraz uchwytéw nozowych na
gtowicy strugowej -

Schemat oznaczeh uwzgledniajacy pozycje noza na glowicy przedstawiono na
rys. 2.4. Pozycje nozy ponumerowano kolejno od dotu do géry numerami od 1 do
11. Stad noze specjalne pracujace przy spagu posiadaty numer 1 przed ozna-

czeniem literowym okreslajacym, po ktdrej stronie glowicy strugowej néz jest
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Rys. 2.4. Schemat oznaczen uwzgledniajacy pozycje nozy na ghowicy strugowej

Fig. 2.4. The principle of plow bits marking according to a bit position

zamocowany (L - strona lewa, P - strona prawa), a noze specjalne pracujace
przy stropie posiadaty numer 11. Noze przyspagowe bydy oznaczone numerami od
2 do 4, a noze posrednie od 5 do 10.

Przygotowanie kompletu nozy do pracy polegato na oznaczeniu poszczegélnych
nozy symbolem zawierajacym jego pozycje na glowicy urabiajacej oraz symbolem
liczbowym okreslajacym kolejny dzien pomiaréw. Dzieki temu wiadomo byko, ile
razy n6z byt zastosowany, w ktérych dniach pracowat 1 jakie uzyskane byty
wéwczas postepy  Sciany. Ponadto pozwolido to na uzyskanie informacji, z
jakimi nozami sasiednimi n6z wspodpracowat oraz jakie bydo zuzycie nozy
sasiednich.

Po oznaczeniu wszystkich nozy przystepowano do pomiaru wczesniej opisanych
parametrow  (wymiary A", "B, “C” i ‘D) poszczegdlnych nozy, sporzadzano
obrys powierzchni natarcia oraz zapisywano uwagi dotyczace stanu noza oraz
ewentualnych zmian, jakie wystgpity w trakcie badan.

Przy kazdej wymianie nozy nalezato dopilnowa¢, aby poszczeg6lne noze
znalazty sie na whkasciwej pozycji. Wymiana nozy przeprowadzana byda
codziennie na zmianie konserwacyjno-naprawczej. Kazdorazowo wymieniano

komplet nozy bez wzgledu na stopien zuzycia poszczeg6lnych nozy.
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Po wymianie nozy 1 wywiezieniu zuzytych nozy na powierzchnie noze
czyszczono, identyfikowano, a nastepnie dokonywano pomiaréw tych samych
parametréw, ktére zmierzone =zostaly przed praca noza. Dodatkowo mierzono
powierzchnie stepienia, wystepujaca na powierzchniach przytozenia oraz w
narozu ostrza przyspagowego i na tej podstawie wykonywano szkic powierzchni
stepienia. Nastepnie sporzadzano ponownie obrys powierzchni natarcia noza na
tle wczesniej wykonanego obrysu noza nowego lub regenerowanego. Jednoczesnie
kwalifikowano néz do dalszej eksploatacji lub do ostrzenia, a po nim do
ponownego stosowania. Czes$¢ nozy zostata wycofana ze wzgledu na powazniejsze
uszkodzenia wymagajace regeneracji w postaci napawania lub lutowania nowej
phytki z weglikéw spiekanych.

Pomiary zuzycia nozy strugowych przeprowadzone zostaly w grudniu 1988 roku
i styczniu 1989 r. Ogdétem przebadano 25 nozy specjalnych, 55 nozy przyspa-
gowych oraz 90 posrednich, przy czym poszczegbélne noze stosowane bylty w
wiekszosci wielokrotnie. Ze wzgledu na fakt, ze badania prowadzone byty w
normalnych warunkach eksploatacyjnych, przy wystepowaniu kdopotéw zwigzanych
z zaopatrzeniem w noze, badaniami objeto noze, ktére bydy w dyspozycji
kopalni. Stad wystepujace dysproporcje pomiedzy liczba nozy poszczegdlnych
producentéw. Liczba nozy, ktdére zostaty zakwalifikowane do dalszej analizy, z

uwzglednieniem producentéw, przedstawiona jest w tablicy 2.1.

Tablica 2.1
. Producent Sumaryczna

Typy nozy liczba
Glinik Rap id Halbach Braun nozy
Noze specjalne 14 - 8 22
Noze przyspagowe - 44 6 50
Noze posrednie 16 53 10 79
Sumaryczna 30 97 o 151

liczba nozy

3. OPRACOWANIE WYNIKOW BADAN

W trakcie prowadzenia badan ustalono rodzaj zuzycia noza oraz uzyskano
dane wyjsciowe, ktére pozwolidy na ustalenie stopnia zuzycia w odniesieniu do

zuzycia $ciernego. Dane te dotyczace poszczegdélnych nozy w odniesieniu do
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kazdorazowego =zastosowania noza zebrano na kartach identyfikacyjnych
specjalnie do tego celu opracowanych.

Wzor takiej karty przedstawiono na rys. 3.1 Oprécz danych odnoszacych sie
do rodzaju 1 stopnia zuzycia karta zawiera informacje dotyczace producenta,
postepu uzyskanego w trakcie pracy noza, ukdadu nozy wspédpracujacych,
rodzaju zuzycia tych nozy oraz dokumentacje faktograficzna obejmujaca rysunki
zmiany konturu powierzchni natarcia oraz zdjecia dokumentujace szczegétowe
przypadki zuzycia wybranych nozy.

W trakcie wypedniania kart identyfikacyjnych prowadzono weryfikacje
uzyskanych wynikéw eliminujac z dalszej analizy te noze, ktdrych dokumentacja
byda niepedna lub uzyskane informacje obarczone bydy tzw. grubym bledem. Do
koncowej analizy zakwalifikowano 22 noze specjalne, 50 nozy przyspagowych
oraz 79 nozy posrednich. Dane dotyczace tych nozy zawarto w 157 kartach

identyf ikacyjnych.

Noze specjalne

Analiza objeto 22 noze specjalne dwéch producentéw, w tym 14 nozy wypro-
dukowanych przez FMG Glinik 1 8 nozy Tfirmy Halbach Braun. Dane dotyczace
liczby nozy, rodzaju zuzycia, wielokrotnosci uzycia danego noza oraz mierniki
zuzycia nozy obu producentéw na poszczeg6lnych pozycjach a takze sumaryczne
dane w odniesieniu do obu producentéw zestawiono w tablicy 3.1. Z zestawienia
tego wynika, ze dominujaca formg zuzycia nozy jest zuzycie Scierne. W przy-
padku nozy Glinik w 79% przypadkéw wystapido zuzycie Scierne krawedzi tnacej,
a w 33% zuzycie Scierne powierzchni przydozenia. W odniesieniu do nozy firmy
Halbach Braun w 62% przypadkéw stwierdzono zuzycie $cierne krawedzi tnacej i
w 19% zuzycie S$cierne powierzchni przykozenia. Nalezy przy tym zaznaczyé, ze
przez pojecie zuzycia $ciernego krawedzi tnacej rozumiemy przypadek, gdy
krawedz tngca ulegta zaokragleniu i nie wystagpito jeszcze zuzycie Scierne
powierzchni przydozenia noza. Natomiast w drugim przypadku wystepuje zaréwno
zaokraglenie krawedzi tnacej, Jjak i stepienie noza na powierzchni
przytozenia, ktére jest dominujaca formg zuzycia noza w tym przypadku. Stad
przy ustalaniu rodzaju zuzycia przy zakwalifikowaniu zuzycia noza jako
Scierne powierzchni przytozenia nie wliczano tego przypadku do zuzycia
Sciernego krawedzi tnacej. Poza tym ze wzgledu na fakt, ze w wielu przypad-
kach wystepowat wiecej niz jeden rodzaj zuzycia, procentowy udziat zuzycia

poszczegbélnych rodzajéw jest wiekszy od 100%.
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Oprécz czestosci wystepowania zuzycia Sciernego wazny jest réwniez miernik
stopnia stepienia. Biorac pod uwage maksymalng i S$rednig powierzchnie
stepienia na bocznej powierzchni przytozenia, Srednie wartoSci zuzycia nozy
firmy Halbach Braun sg kilkakrotnie mniejsze od wartosci wyznaczonych dla
nozy FMG Glinik, przy czym zarejestrowane wartosci maksymalne zuzycia
pozostajg na tym samym poziomie. Srednie wartoéci maksymalnej szerokosci
powierzchni stepienia na bocznej powierzchni przytozenia (Sbmax) w przypadku
firmy Halbach Braun wynosza 1,3 mm, podczas gdy w przypadku nozy FMG Glinik
5,3 mn. Srednie wartosci $redniej szerokosci tego stepienia CS ) wynosza
odpowiednio 0,5 mm i 3,5 mm. Poniewaz noze pracowaty w podobnych warunkach
Swiadczy to o lepszej jakosci materiatu, z ktérego wykonane jest ostrze noza.
0 jakosci zbrojenia noza $wiadczy rowniez wartos¢ wielkosci zmiany potozenia
krawedzi tnacej po kazdorazowym zastosowaniu noza. W odniesieniu do obydwu

wymiaréw “A" i '"B" jest ona okoto pieciokrotnie wieksza w przypadku nozy FMG

Glinik.

Rys. 3.2. Charakterystyczne rodzaje zuzycia nozy specjalnych
Fig. 3.2. Characteristic forms of swivel bits wear
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Potwierdza to réwniez udziak wykruszenia powierzchni przykozenia, ktoére
wystepowato dwukrotnie czesciej w przypadku nozy FMG Glinik (rys. 3.2).
Udziaty bowiem wynosza odpowiednio 12% w przypadku nozy FMG Glinik § 5% w
przypadku nozy Halbach Braun. Nalezy podkresli¢, ze osadzenie plytek =z
weglikéw spiekanych w trzonku noza jest natomiast jakosciowo lepsze w
przypadku nozy FMG Glinik, gdyz wydamanie zbrojenia noza zanotowano w jednym
przypadku, co stanowi 3-procentowy udzialt tego rodzaju uszkodzenia, podczas
gdy w przypadku nozy firmy Halbach Braun wystapidy 3 takie przypadki, co
stanowi 14-procentowy udziak.

Innym parametrem charakteryzujacym jakos¢ noza jest jego wielokrotnosé
uzycia. W przypadku nozy FMG Glinik tylko ok. 36% nozy bydo stosowanych
trzykrotnie i wiecej razy, podczas gdy ok. 62% nozy Ffirmy Halbach Braun byd4o
stosowanych trzy- lub pieciokrotnie.

Poréwnujac noze obu producentéw, mozna stwierdzi¢, zZe o ile rozwigzania
konstrukcyjne spedniaja przyjete zatozenia i mozna je oceni¢ jako jednakowo
dobre, to pod wzgledem jakosciowym noze firmy Halbach Braun sg zdecydowanie

lepsze.

Noze przyspagowe

Podobnie jak w przypadku nozy specjalnych przebadano noze przyspagowe
dwéch producentéw: FNG Rapid oraz firmy Halbach Braun. Przy czym wystapida tu
wyrazna dysproporcja pomiedzy liczba nozy obu producentéw, co wynikato z
faktu nieposiadania przez kopalnie wiekszej liczby nozy firmy Halbach Braun,
ktérych przebadano 6. Poniewaz liczba nozy FNG Rapid wynosida 44, w sumie
analiza objeto 50 nozy przyspagowych. Trudno zatem w tym przypadku prowadzic¢
analize pordwnawcza, tym bardziej ze noze Halbach Braun ulegty
przyspieszonemu zuzyciu ze wzgledu na prace bez wymiany w trakcie kolejnych
dni pracy.

Dane dotyczace liczby nozy, rodzaju zuzycia, wielokrotnosci uzycia oraz
mierniki stepienia nozy obu producentéw na poszczegdlnych pozycjach a takze
dane sumaryczne dotyczace nozy obu producentéw zestawiono w tablicy 3.2.

Dominujaca formg zuzycia nozy FNG Rapid jest zuzycie Scierne powierzchni
przytozenia zaréwno dolnej, jak i bocznej, ktére osigga najwiekszg wartos¢ w
narozu, wystepujaca w 77% przypadkéw oraz zuzycie $Scierne krawedzi tnacej,
ktérego udziat wynosi 66%. Charakterystyczny jest ksztatt powierzchni
stepienia w formie trdjkata lub trapezu, ktérego diuzszy bok znajduje sie
zawsze w narozu, co wyraznie widaé¢ na zdjeciach. Srednia warto$é maksymalnych

szerokosci powierzchni stepienia na bocznej powierzchni przytozenia (Sbmax)
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wynosi 11,2 mm, podczas gdy Srednia wartos¢ Srednich szerokosci tej
powierzchni (S ) wynosi 5,8 mm. Dowodzi to faktu, ze po kazdorazowym
zastosowaniu kazdy néz musiat by¢é ostrzony lub poddany regeneracji poprzez
napawanie. Podobne wartosci szerokosci powierzchni stepienia stwierdzono na
bocznej powierzchni przytozenia w narozu.

Maksymalna warto$¢ szerokosci powierzchni stepienia (SYax) zmierzona w
trakcie badan wynosi 52,7 mm, obejmuje zatem nie tylko zbrojong czes¢ noza,
ale takze 1 trzonek. Stwierdzono takze przypadki zniszczenia naroza calego
trzonka noza i ze wzgledu na zakres uszkodzenia nie mozna byko zmierzyc¢
wartosci zuzycia i zmiany wymiaréw “A”, 'B", “C" i "D”. Charakterystyczne
przypadki tej formy zuzycia noza przedstawione sag przykdfadowo na zdjeciach
(rys. 3.3).

Rys. 3.3. Charakterystyczne rodzaje zuzycia nozy przyspagowych

Fig. 3.3. Characteristic forms of bottom bits wear
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Rys. 3.4. Charakterystyczne rodzaje zuzycia nozy przyspagowych

Fig. 3.4. Characteristic forms of bottom bits wear
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Nadmierne zuzycie noza, a w dalszej konsekwencji trzonka noza, ktoére
wystapito w 15% przypadkéw, jest wynikiem nieodpowiedniej konstrukcji noza, a
w szczeg6lnosci za malej wartosci promienia zaokraglenia naroza, co prowadzi
do wyzej wymienionych skutkéw.

Innym waznym czynnikiem, ktéry prowadzi do wyeliminowania noza z
eksploatacji, jest jakos¢ warstwy napawanej. Wykruszenia tej warstwy wystapi-
+y w ok. 30% przypadkéw stosowania nozy, przy czym w ok. 17% przypadkéw
wykruszenia dotyczyty powierzchni przydozenia, a w 13% powierzchni natarcia.
Charakterystyczne przypadki wykruszehn pokazane sg na zdjeciach (rys. 3.4).

Powazne uszkodzenia bedace nastepstwem blednej konstrukcji oraz skabej
jakosci zbrojenia noza sprawidy, ze 45% nozy bydo stosowanychjednokrotnie,
29% dwukrotnie, a tylko 25% trzy razy i wiecej.-

W przypadku nozy Ffirmy Halbach Braun dominujacg formg zuzycia byto
Scieranie krawedzi tnacej (58%) oraz Scieranie powierzchni przydozenia (33%)-
Znaczny udziak majg roéwniez wykruszenia na powierzchni przytozenia (25%) oraz
natarcia (16,5%), a w jednym przypadku stwierdzono wydamanie plytki z
weglikéw spiekanych. Ze wzgledu na fakt, ze noze te pracowaly bez zmiany
przez kolejne dni, w trakcie ktérych uzyskano postep czterokrotnie wiekszy
od przecietnego, trudno jest poda¢ obiektywng przyczyne wystepowania tych
uszkodzen. Mogty by¢é one bowiem spowodowane zbyt duzym zuzyciem Sciernym

powierzchni przytozenia.

Noze poirednie

Po przeprowadzonej weryfikacji do analizy przyjeto dane dotyczace 79 nozy
posrednich, w tym 53 FNG Rapid, 16 FMG Glinik i 10 firmy Halbach Braun. Dane
dotyczace liczby nozy, rodzaju zuzycia nozy poszczegélnych producentéw
pracujacych w okreslonych pozycjach na glowicy strugoweja takze dane
zbiorcze dotyczace nozy poszczeg6lnych producentéw zestawiono w tablicy 3.3.

W przypadku nozy FMG Glinik najczesciej bo w 82% zastosowan nozy,
wystgpito stepienie krawedzi tnacej, a w 40% zastosowan zuzycie Scierne
powierzchni przydozenia noza. Srednia warto$¢ szerokosci powierzchni stepie-
nia na dolnej powierzchni przytozenia (S_r) wynosi 2,7 mm a zmiana
potozenia krawedzi tnacej w kierunku réwnoleghym i prostopaddym do kierunku
skrawania (c, a) jest znaczna i jej wartos¢ Srednia wynosi 0,5 mm. Maksymalne
cofniecie krawedzi tnacej w kierunku réwnolegbym do kierunku skrawania
(Cmax) stwierdzone w trakcie badan wynosito az 2,3 mm, natomiast w plasz-
czyznie prostopadtej “amax® mm* Swiadczy to o niewkasciwym doborze
materiatu na zbrojenie krawedzi tnacej. Wykruszenia wystepujace zaréwno na
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Rys. 3.5. Charakterystyczne rodzaje zuzycia nozy posrednich

Fig. 3.5. Characteristic forms of tangential bits wear

powierzchni natarcia, Jak i przydozenia nie stanowig znaczacego udziatu, gdyz
wystapidy odpowiednio w 10% i 12% przypadkéw zastosowan nozy tego producenta.

Bardzo znaczaca formag zuzycia nozy produkowanych przez FMG Glinik jest
odksztatcenie plastyczne krawedzi tnacej (32%) oraz odksztakcenie powierzch-
ni przytozenia (17%) bedace wynikiem niewkasciwej geometrii ostrza skrawa-
jJacego oraz uksztattowania powierzchni przytozenia noza. Najbardziej drasty-
czne przykdady tej formy zuzycia zostaty udokumentowane zdjeciami zamieszczo-
nymi na rys. 3.5.

Niewkasciwa geometria noza oraz zbyt makta odpornosS¢ na Scieranie materiatu
zbrojacego ostrze skrawajgce sprawiaja, ze noze wykorzystywane sg w
zdecydowanej wiekszosci przypadkéw (B87%) tylko dwu- lub trzykrotnie, przy

czym po kazdym zastosowaniu wymagaja ponownego ostrzenia.
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Podobnie jak we wszystkich dotychczas analizowanych przypadkach, takze
noze posrednie produkowane przez FNG Rapid ulegaja przede wszystkim zuzyciu
Sciernemu, lecz udziat tej formy zuzycia nie jest tak znaczny 1 wynosi w obu
rodzajach (starcie powierzchni przylozenia, starcie krawedzi tnacej) 5Y..
Bardzo duze wartosci przyjmuja jednak mierniki stepienia. Srednia warto$é
maksymalnej szerokosci powierzchni stepienia (sdmax) wynosi bowiem 8,7 mm, a
Sredniej szerokosci ) 4,8 mm i jest dwukrotnie wieksza w poréwnaniu z
nozami produkowanymi przez FMG Glinik. Roéwniez dwukrotnie wieksza jest
Srednia warto$¢ przemieszczenia krawedzi tnacej noza po kazdym zastosowaniu,
zarowno w kierunku réwnolegbym (c), jak i prostopaddym (@ do kierunku
skrawania, ktére to wartosci wynoszg odpowiednio 0,7 mm i 1,0 mm. Zatem ma-
teriak, z ktérego wykonano ostrze noza, jest gorszy w poréwnaniu z nozami FMG
Glinik. Wiekszy jest roéwniez udziat wykruszen, szczegélnie na plaszczyznie
przytozenia noza, ktdére wynosza 22%. Wyzej wymienione czynniki sprawiajg, ze
noze FNG Rapid w wiekszosci przypadkéw (53%" stosowane bydy tylko jedno-
krotnie.

Znaczacy, chociaz nie tak duzy jak w przypadku nozy FMG Glinik, jest
udziat odksztatcenia plastycznego krawedzi tnacej (16,5%) oraz odksztatcenia
powierzchni przydozenia (12%), co jest wynikiem zbyt matego kata przytozenia
noza, a zatem wadliwej konstrukcji samego noza. Charakterystyczne przypadki
odksztatcenia plastycznego krawedzi tnacej oraz odksztalcenia powierzchni
przytozenia nozy produkcji FNG Rapid przedstawione sg na zdjeciach
zamieszczonych na rys. 3.6.

Noze posrednie Tfirmy Halbach Braun ulegajga przede wszystkim zuzyciu
Sciernemu krawedzi tnacej (66%) oraz Sciernemu powierzchni przytozenia (26%)-
Srednia warto$é¢ maksymalnej szerokosci powierzchni stepienia na powierzchni
przykozenia (Sdmax) wynosi 2,4 mm, natomiast $rednia warto$é¢ $redniej
szerokosci tej powierzchni ) wynosi 2,0 mm. Nalezy zaznaczy¢, ze jest to
wynikiem wielokrotnego uzycia kazdego z nozy bez ostrzenia. Stad po wystg-
pieniu powierzchni stepienia na powierzchni przytozenia jej szerokos¢ po
kazdym nastepnym uzyciu powiekszata sie; w trakcie pomiaréw kazdorazowo
notowano bezwzgledng warto$s¢ szerokosci powierzchni stepienia, a nie
przyrosty wzgledne po kazdorazowym zastosowaniu noza. Godny podkreslenia jest
fakt, ze 60% nozy byto zastosowanych czterokrotnie, a dalszych 20% piecio-
krotnie.

Obok zuzycia $ciernego czesta forma zuzycia nozy Halbach Braun byto

wydamanie zbrojenia noza, ktére wystapito w 16% przypadkéw zastosowania nozy-
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Rys. 3.6. Charakterystyczne rodzaje zuzycia nozy posrednich

Fig. 3.6. Characteristic forms of tangential bits wear

0 jakosci materiatu, z jakiego wykonane jest =zbrojenie noza, $wiadczy
fakt, ze Srednie wartosci zmiany podozenia krawedzi tngcej w kierunku
réwnolegtym (c) i prostopaddym (@ do kierunku skrawania wynosza odpowiednio
0,1 mm oraz 0,05 mm, sa zatem kilkakrotnie mniejsze w poréwnaniu z
wartosciami zanotowanymi w przypadku nozy produkowanych przez FNG Rapid 1 FMG
Glinik.

Godnym podkreslenia wydaje sie réwniez fakt, ze nie zanotowano ani jednego
przypadku odksztakcenia trzonka noza, .czy innej TFformy zmeczenia krawedzi
tnacej poza wydamaniem zbrojenia.

Zbiorcze zestawienie wynikéw zamieszczono w tablicy 3.4.
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Tablica 3.4
N_ajpzes’- Miernik zuzycia Krotnos$¢ uzycia
ciej wy- [ X1
Produ- stepuja- ) § ¢
cent cy ro- “bmax Sh$r dna: ~d$r “nmax °nsr
dzaj zu- trm) (mm] 1mm)  1mm)  Inwmd [ 1 2 & 4 :
zyci a
Noze specjalne
Gli ni k 2 3,3 3,S 3,9 2,6 6,3 2,8 28,6 35,7 14,3 14,3 7,1
H-Braun z 1,3 0,3 0,3 0,3 12,5 25,0 37,5 25,0 O
Noze przyspagowe
Rapid 1 11,2 3,8 8.5 4,3 10,6 8.4 455 29,5 20,5 4.5 0
H-Br aun 2 1,2 3,2 3,3 0 100 0 0 0
Noze posrednie
Glinik z 2.7 6,2 43,8 43,8 6,2 0
Rapi d 1, 2 8,7 4,8 32,8 13,1 13,2 20,9 ©
H-Braun 2 2.4 2,0 20,0 0 60,0 20,0

4. WNIOSKI KONCOWE

1. Poréwnujac noze specjalne firmy Halbach Braun i FMG Glinik mozna
stwierdzié, ze o ile rozwigzania konstrukcyjne obu nozy spekniajg przyjete
zatozenia i mozna je oceni¢ jako jednakowo dobre, to pod wzgledem trwatosci
noze Halbach Braun sg zdecydowanie lepsze.

2. Dominujaca formg zuzycia nozy przyspagowych FNG Rapid jest zuzycie
Scierne krawedzi tnacej i1 powierzchni przytozenia oraz odksztakcenia
plastyczne naroza krawedzi tngcej 1 trzonka. Wystepowato takze czeste
wykruszanie napawanej krawedzi tnacej noza. W celu wyeliminowania tych wad
proponuje sie wprowadzi¢ nastepujgce zmiany konstrukcyjne geometrii ostrza:

- przesung¢ o 5 mm krawedZ tnaca w kierunku osi noza,
- zmieni¢ ksztakt krawedzi tnacej poprzez zwiekszenie promieniakrzywizny do
32 mm.

Propozycje tych zmian przedstawiono na rys. 4.1.
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Rys. 4.1. Propozycje zmian konstrukcyjnych dla nozy przyspagowych produkcji
FMG Glinik
Fig. 4. 1. A proposal of constructional changes of a bottom bit made by
FMG Glinik
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3. 0dnos$nie do nozy posrednich zauwazono:

a) W przypadku nozy FMG Glinik najczesciej wystepowato stepienie, a inng
bardzo znaczacg formg zuzycia tych nozy jest odksztatcenie plastyczne
powierzchni przytozenia i krawedzi tnacej na skutek niewkasciwej geometrii
noza. Zaproponowano (rys. 4.2):

- zwiekszy¢ kat przytozenia do 25°,
r zmieni¢ ksztakt krawedzi powierzchni przytozenia z krzywoliniowej na pro-

stoliniowa.

Rys. 4.2. Propozycje zmian konstrukcyjnych dla nozy posrednich
produkcji FMG Glinik
Fig. 4.2. A proposal of constructional changes of a tangential bit made
by FMG Glinik

b) W przypadku nozy FNG Rapid réwniez najczesciej wystepowato zuzycie
Scierne, lecz zauwazono tutaj bardzo duze wartosci miernika stepienia w
poréwnaniu z nozami FMG Glinik. Zatem materiat, z ktérego wykonano ostrze
noza, jest gorszy w poréwnaniu z nozami FMG Glinik, o czym $wiadczy takze

wiekszy udziat wykruszen.
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Znaczny byk tutaj réwniez udziatl odksztatcenn plastycznych powierzchni

przytozenia 1 krawedzi tnacej. Podobnie jak poprzednio jest to wynikiem zbyt

matego kata przytozenia. Zaproponowano takg samg zmiane geometrii ostrza jak

dla nozy FNG (rys. 4.3).

Rys. 4.3. Propozycje zmian konstrukcyjnych dla nozy posrednich
produkcji FNG Rapid
Fig. 4.3. A proposal of constructional changes of a tangential bit made
by FNG Rapid
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c) Noze firmy Halbach Braun ulegaly przede wszystkim zuzyciu $Sciernemu,
przy czym wielko$s¢ tego zuzycia byka duzo mniejsza niz na nozach produkcji
polskiej. Podkresli¢ nalezy, ze nie zanotowano ani jednego przypadku
odksztakcenia plastycznego powierzchni przydozenia czy tez innej formy

zniszczenia krawedzi tnacej (poza wytamaniem zbrojenia).

Recenzent: doc dr hab. inz. Karol REICH

Wpdyneto do Redakcji w maju 1991 r.

THE RESULTS OF AN UNDERGROUND INVESTIGATION OF PLOW BITS WEAR

Abstract

The method and progress of an underground investigation of plow bits wear
used in the Halbach Braun compact plow at the face nr 1 in the 409/1 seam at
the Sosnica Coal Mine in Gliwice are presented.

For all types of bits (bottom bit, swivel bit, tangential bit) nine basic
forms of wear were distinguished and the measures of wear were distinguished
and the measureres of wear and the way of it measurement were settled. There
were in sum 25 swivel bits, 55 bottom bits and 90 tangential ones engaged in
research, but most of them were in use several times. The wear form and the
wear measures were taken after each use of every bit. The number applica-
tionswas considered as a measure of durability. Every bit application means
its work during a shift. After each shift all bits were replaced by another
set.

The final results are worked out for all types of bits regarding bits
producers (Halbach Braun, FMG Glinik, FNG Rapid).

The main wear forms of swivel bits are: abrasive wear of the cutting edge
and attrition of the tool flank, as well iIn the case of Glinik bits (%,
33%) and in the case of Halbach Braun bits (62%, 19%).

There were 55 Rapid and Halbach Braun bottom bits engaged in research.
Just as in the case of the swivel bits the same forms of wear dominated. In
addition the demage of the bit handle of Rapid bits took place quite often
as%).
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The Glinik tangential bits wore mainly by attrition of cutting edge (82%)
and of tool flank (40%), but plastic strain of cutting edge (32%) and of tool
flank (17%) were observed, which was caused by wrong geometry. Similarly
Rapid and Halbach Braun tangential bits wore mainly by atrrition of cutting
edge (suitably 55% and 66% and of tool flank (suitably 55% and 22%).

Basing on data handling the quality and durability of every producer bits
were analysed and causes of excessive wear were set. It provides the authors
to put iInto concideration some changes of geometry and shape of Polish pro-

ducers bits in the aim of their durability improvement.



