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Streszczenie

Poréwnano odporré na scieranie blach twoerych zsuwng wirujaca
kota czerpakowego koparki pragogj w kopalni wgla brunatnego. Ba-
dano sz& rodzajéw blach, w tym trzech napawanych, ktéraapsza-
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montowane na tym samym kole czerpakowym. Badansple&tacyjne
trwaty 800 godzin w okresie zimowo-wiosennymzycie blach okréa-

no metodami wagogvoraz liniowa, mierzac ubytek grubéci w wybra-
nych punktach wedtug naniesionej siatki. Uthwito to okreslenie profi-

lu zwzycia blach w przekrojach poprzecznych i wzathch. Stwierdzo-
no, ze najwtksza odpornd¢ na scieranie wykazaty blachy napawane
drutami proszkowymi CS 400 i DPIS 91. Zastosowdgah blach na
wyktadzing zsuwni wirupcej mogtoby ograniczyliczbe ich wymian do
jednej — dwoch w agu roku, zamiast 3—4 w przypadku blach ze stali
30G2.

WPROWADZENIE

Proces pozyskiwaniaggla brunatnego polega na usuwaniuyahn ilosci
mas nadkladowych, zalegaych nad zteem weglowym przez ich urabia-
nie, transportowanie i zwatowanie, a rpsie wydobywaniu wgla.
W realizacji tego procesu wykorzystywang aszyny technologiczne
pracuace w ruchu cigtym. Zdejmowanie nadkiadu odbywa ga pomo-
ca koparek kotowych i facuchowych. Nasgpnie urobek jest transporto-
wany cagami przenénikow tasmowych i przekazywany na zwatowarki.

Koparka SRs 1200 jest bezwysuwpkopark wielonaczyniow ko-
lowa na podwoziu gsienicowym. Naley do najliczniejszej grupy kopa-
rek wytkowanych w KWB ,Konin”.

Zadaniem jednego z najw@Eejszych zespotow koparki, a mianowi-
cie mechanizmu urabiania, jest odspajanie od oalimgmentow skaty
nadktadowej (urobku) i przemieszczenie ich na pogeik wewrgtrzny
koparki, celem przetransportowania na przeito odbieragcy urobek.
Bezpdrednimi elementami realizagymi proces urabianiaasczerpaki
osadzone na pigieniu kota czerpakowegoRys. 1.0dspojony urobek
wypetnia przestrze robocz utworzor przez czerpak i komerczerpa-
kowa, znajdujca sie w piescieniu kota czerpakowego. Ruch obrotowy
pierscienia kota czerpakowego wymusza przemieszczarobku do
gornego poteenia, gdzie nagpuje grawitacyjne optdianie komory
roboczej z jej zawartoi. Spadajcy urobek trafia na powierzchnzsuw-
ni wirujacej, a nasfpnie statej, ktorych zadaniem jest skierowanie kob
na tamowy przenénik odbiorczy.

Wszystkie elementy mechanizmu urabiania, ace@jkontakt z urob-
kiem, w tym take zsuwnia wirujca, naraone g na intensywne zyywa-
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nie scierne. Urobek oddzielony przez czerpaki spadasnavak wiruja-
ca, stanowica integralr czes¢ kota czerpakowego, a naghie stad,
powodupc zwycie blach, ktorymi $ one wytazone. Proces Zywania
sciernego jest w tym przypadku bardziej zéay niz np. narzdzi do
uprawy gleby. Wize skt to z dynamicznym oddziatywaniem Zxch
fragmentéw urobku, w tym rowniekamieni, na powierzchaizsuwni.
Ten rodzaj destrukcji mimma umownie okrdi¢ mianem zaywania uda-
rowo-ciernego, chocia nie odpowiada ono w petni definicji podanej
w pracy [L. 1]. Mechanizm tego ztywania trudno jest zamodelowa
o czymswiadczy stwierdzenie zawarte w publikadji 2], ktérej autorzy
podaj, ze w warunkach laboratoryjnych, &wodowisku elektrokorundu,
stale Hardox nie wykazaty oczekiwanej odpaaiamascieranie. Ich od-
porna¢ (nascieranie) byta tylko o kilkarsgie procent wgksza od nor-
malizowanej stali wglowej 45. Tymczasem badania eksploatacyjne wy-
kazaty dobs# odpornd¢ stali Hardox na ziycie $cierne. Zastosowanie
ptyt z tej stali na zsuwaistah mogtoby przynié, zdaniem autorow,
kilkudzieskcioprocentowe zmniejszenie kosztéw jej eksploataciji

Rys. 1. Koto czerpakowe koparki SRs 1200; 1 — koma czerpakowa, 2 — zsuwnia
wiruj aca, 3 — zsuwnia stata

Fig. 1. The bucket wheel of the SRs wheel excayate bucket chamber, 2 — rotating
chute; 3 — fixed (immovable) chute
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Celem pracy jest poréwnanie odposciona zuycie $cierne, w wa-
runkach eksploatacyjnych, probek blach wyktadzipdwwykonanych
z r&znych materiatéw, stosowanych w kole czerpakowymakbkipz ko-
lowym mechanizmem urabiania SRs 1200.

BADANIA

Zsuwnk wirujaca kota czerpakowego tworzy 50 blach o ksztaicie
| wymiarach przedstawionych mys. 2.

480

R 2758
R 275g

Rys. 2. Ksztalt i wymiary probki [L. 3]
Fig. 2. The shape and dimensions of the spec[ine3]

Do bada przygotowano probki o takim wdaie ksztatcie oraz wy-
miarach i zamocowano je obok siebie na kole czenpgin. Informacg
0 materiale i twardkei probek zawierdabela 1

Tabelal. Informacja o prébkach
Table 1. Specimens characteristics

Materiat blach (probek) — stal Twardo
30G2 110+160 HV
HTK 900H 400 HB
X120Mn13 500 HB
30G2 napawana elektro&N 450 38 HRC
S235JR napawana drutem CS 400 39+45 HRC
S235JR napawana drutem DPIS 91 57+60 HRC
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Stal 30G2 nalkey do grupy manganowych stali konstrukcyjnych sto-
powych do ulepszania cieplnego, o podsgonych whciwosciach wy-
trzymatasciowych. Przeznaczona jest na wysoko ebmme elementy
maszyn. Materiat ten jest w KWB ,Konin” powszechstesowany m.in.
na takie elementy koparek jak blachy wyktadzinaowibzgi. Blacha ze
stali HTK 900H zaliczana jest do materiatow trugrieralnych. Stal
X120Mn13 to stal Hadfielda, charakteryzuje Bardzo dua sklonndcia
do umocnienia pod wplywem zgniotu. Stosowana jéSivigie na ele-
menty szczegollnie narane na zgycie scierne. Stal 30G2 napawano
lukowo rcznie elektrod otulora EN 450 osrednicy 5 mm. Blachy ze
stali S235JR napawano drutami proszkowymi samoosigmi CS 400
i DPIS 91. Sktad chemiczny drutow podandabeli 2.

Tabela 2. Sktad chemiczny drutéw samoostonowychzytych do napawania
Table 2. The chemical analysis of the self shigl&es for pad welding

Rodzaj ZawartGg¢ pierwiastkow [%] _
drutu _ Literatura
C Mn Si Cr Mo Al
CS 400 0,35 2,00 0,15 1,5 0,20 150 |[L.4]
DPIS 91 4,00 1,00 1,00 22 - - [L. 5]

Przeznaczonegone do napawania prewencyjnego i regeneracyjnego
elementownaraonych na intensywngieranie typu metal-minerat oraz
obciazenia udarowe. Napawanie wykonano przy pomocy rolystdaé
napoiny wynosita 4 mm.

Badania zuycia prébek prowadzono podczas normalnegytkowa-
nia koparki w okresie wiosenno-zimowym przez 80@zyo. Maszyna
pracowata na nadkfadzie zawie@jm utwory trudno urabialne, ktore
maozna zakwalifikowa do IV klasy urabialngci (glina z dua iloscia ka-
mieni i frakcp kwarcows). Po wymontowaniu oké&ano zuycie blach
metodami wagow i liniowa. W tym drugim przypadku wykonano po-
miar grubdci blach (z doktadniia + 0,02 mm) w 39 punktach, wedtug
naniesionej siatk{Rys. 3).Pomiar ten umdiwiat okreslenie profilu zu-
zycia blach w przekrojach podtaym i poprzecznym. Oczka siatki miaty
wymiar 50 x 55 mm.
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Rys. 3. Siatka punktoéw pomiaru grubdci probki
Fig. 3. The measuring grid for the specimen thiskmaeasurements

WYNIKI BADA N

Wyniki pomiarow zuycia badanych blach przedstawiondabeli 3i na
Rys. 41i5.

Tabela 3. Zuzycie masowe badanych materiatow
Table 3. Wear of specimens

Lp. Badany materiat Z£[ka]

1 30G2 6,1

2 HTK 900H 2,6

3 X120Mn13 3,9

4 30G2 napawana elektrpEN 450 3,3

5 S235JR napawana drutem CS 400 1,4
6 S235JR napawana drutem DPIS 91 1,1
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Rys. 4. Zuycie blach w przekroju poprzecznym, przechodgcym przez punkty:19,
20, 21, 22, 23 (wg Rys. 4)

Fig. 4. Wear in a crosswise section of metal sheevering the measuring points 19,
20, 21, 22, 23 (according Eigure 4)
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Rys. 5. Zuycie blach w przekroju wzdtuznym, przechodzcym przez punkty: 2, 6,
11, 16, 21, 26, 30, 34, 38 (wg Rys. 4)

Fig. 5. Wear in a lengthwise section of metal sheevering the measuring points 2, 6,
11, 16, 21, 26, 30, 34, 38 (accordind-igure 4)
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WNIOSKI | POSUMOWANIE

Przedstawione wyniki badgpotwierdzay, ze zgodnie z oczekiwaniami
poszczegodlne rodzaje blachzgwaly sk z rzng intensywndcia. Tak jak
przypuszczano, dig odporndé nascieranie wykazaty blachy napawane
drutami samoostonowymi CS 400 i DPIS 91, natomrasto poniej
oczekiwa wypadta stal Hadfiedla X120Mn13.

Z analizy rozktadu ztycia blach ,po powierzchni” naky stwier-
dzi¢, ze w przekrojach poprzecznych jest ono prawie roweom —
Rys. 4 Natomiast w przekrojach poddaych najmniejsze zycie wyst-
puje w goérnej cgsci blachy i wzrasta w kierunku dolnej kregizi, przy
ktorej jest najwiksze —Rys. 5 Profile zuycia, w kierunkach poprzecz-
nym jak i wzdhinym, wszystkich rodzajéw blackh podobne. Diy uby-
tek materiatu zaobserwowano na keagiach bocznych i wokét otworow
montaowych, czego nie wykazaty pomiaryzugia liniowego, wykonane
w scisle wybranych punktach (wg siatkiRys. 3.

Ustalono nagpujaca wzgledna odpornd¢ nascieranie badanych ma-
teriatow:

1) 30G2 -1,

2) X120Mn13 - 1,56,

3) HTK 900H - 2,33,

4) 30G2 napawana elektrp@EN450 — 1,85,

5) S235JR napawana drutem CS 400 — 4,35,
6) S235JR napawana drutem DPIS 91 — 5,56.

Zdecydowanie najwksza odpornd¢ nascieranie, w warunkach ba-
dan, wykazaty blachy napawane drutami samoostonowywiaszcza
DPIS 91. Potwierdzono dobre wtawosci eksploatacyjne warstw napa-
wanych DPIS, prognozowane m.in. przez autorow fira6, 7].

Podsumowujc przeprowadzone badania i poczynione w azWil
z nimi obserwacje, mma stwierdz, ze przez odpowiedni dobér blach
wyktadzinowych spé&réd przebadanych, moa w duym zakresie ksztat-
towat trwatcs¢ zsuwni wirupcej. Zastosowanie blach napawanych dru-
tami proszkowymi samoostonowymi g przyczynt si¢ do znacacego
wydtuzenia czasu zytkowania zsuwni wirgjcej. Zamiast 3—4 wymian
w ciaggu roku blach wykonywanych dotychczas ze stali 32@ystarczy
jedna wymiana, f@i beda one ze stali S235JR napawanej drutem DPIS 91.

W pracy nie analizowano aspektu ekonomicznego zastania
blach napawanych drutami proszkowymi samoostonowyamvyktadzi-
ng zsuwni wirupcej kota czerpakowego koparki. Muwa jednak przy-
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puszcza, ze jesli uwzgledni sk zardwno koszty zwizane z przygotowa-
niem blach jak i oszezingsci wynikajace z mniejszej liczby przestojow
koparki, zwhzanych z mniejszliczba wymian tych blach, to wynik po-
winien by¢ pozytywny.
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Summary

This paper compares the abrasion resistance (valuesf metal sheets
forming a rotating chute of the bucket wheel in thewheel excavator
operating in a brown coal mine. Six different typesof metal sheets,
including three types of the padded sheets, were axined while
mounted on the same bucket wheel. The in-service aninations
lasted for 800 hours and were performed in winterThe metal sheet
wear was determined by means of the weight and liae methods
measuring a decrease in the thickness in the seledt points
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according to the marked measuring grid. It alloweda profile of the

sheet wear in the crosswise and lengthwise sectidinsbe determined.
It was found that the metal sheets padded with powat wires CS 400
and DPIS 91 showed the highest abrasion resistanemlues. The
application of those metal sheets as the rotatindhate lining can limit

the number of replacements to one or two replacemén per year
instead of three or four experienced in case of 3Msteel.



