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A BANYAGEPESZET A MUSZAKI
FEJLODESERT ALAPITVANY TAGJAI

A 2006. évi kiegészités szerint
ALAPITO TAGOK Maganszemélyek

Aszo6dy Tamas Forgécs Laszlo dr. Nanasi Tibor
ce Josef Récr Gyola

dr. Bodnar Janos Gyimesi Gyorgyné Ronafoldi Zoltan
Bogér Jozsef Hidvégi Gabor Suller Andras
Dubnicz Laszlo Kal6 Tibor Stit6 Imre

dr. Eisner Béla Livo Laszlo Veres Sandor

dr. Fazekas Janos Masir Istvan dr. Zsiros Laszlo
dr. Ferencsin Imre Matolcsi Géza

Alapit6 jogi személyek
Magyar Elektrotechnikai Egyesiilet és Oroszlanyi ~ TPI-Handels GmbH*2

Szervezet Trelleborg Taurus Gumi Kft*4

Oroszlanyi Banyéak Kft.*1 Orsz. Magyar Banyaszati és Kohaszati Egy.
KO-GEP Komléi Gépgyarto Kozponti Banyészati Fejlesztési Intézet*3
és Szolgaltato Rt. JUMO Kft.

Matra-Haider Dézer Kft. Hiber Kft.

FUX Ipari Szolgéltat6 és Kereskedelmi Kft. Hidrocontroll Gépipari Fejleszto

Gépkocsi Szallito és Szolgaltato Kft. Szolgaltat6 Kft.

Padex Kft DUNLOP-CCT

EDIAFILT Kft.

*1 Jogutod:Vértesi Erémii Zrt.

*2 Jogutod:Chesterton Hungaria Kft. Mogyorod

*3 Jogutod:GRAVITAS Banyagépészeti Vizsgalé Allomés és Kalibralé Laboratérium
*4 Jogutod:Conveyor Belt Systems PHOENIX Gumiipari Kft

CSATLAKOZO TAGOK
Maganszemélyek

Dr. Andras Jozsef Glevitzky Istvan Kovécs Laszlo Siimegi Istvan

Bénik Jen6 Dr. Havelda Tamés Krakker Dezs6 Szab6 Arpad

Banki Nandor | [ Haller Jozsef Krausz Ferenc Szalai Karoly

Benkovics Jozsef Harsy Istvan Dr. Ladanyi Gabor Szedlak Janos

Boda Sandor Hartmann Istvan Magyari Andor Szoll6si Béla

Borbély Attila Helmeczi Jozsef Miklés Attila Szoll6si Istvan

Csikos Tibor Mokaénszki Béla Sztics Istvan

Dr. Deak Endre Hodolits Jozsef Molnar Attila Tar Mihaly

Dr. Debreczeni Elemér Horvath Karoly Monostori Ervin Toloczké Ferenc

Derekas Barnabas Juhacsek Istvan Morvai Tibor Téth Tibor

Dreher Hans J. Juhész Attila Nagy Dezs6né Vago Istvan

Elekes Laszlo Dr. Kamaras Béla Patonai Imre Végh Jozsef
Karsai Jozsef Récz Matyas Viczena Mikl6s

Ferencz Attila Katona Janos Salzinger Gyorgy Viszoczky Gyorgy

Forstner Sandor Kelemen Jozsef Sardi Péter Dr. Véneky Gyorgy

Gaal Otto Korodi Sandor Schreck Istvan

Gebhardt Ferenc Dr. Kovacs Jozsef Stefan Csaba

Csatlakoz6 jogi személyek

ABB Energir Kft. Freudenberg Simrit Kft. NORD HOLDING Kft.

ALSTOM Kft. GEO-FABER Rt. PHILOTERM Kft.

ASG Gépgyarto Kft. GOMOR-METAL Kft Preciz Gépmtihely

ATRA 2000 Kft. G.IT.A. 3 Kft. PYLON-94 Kft.

Bakonyi Bauxitbanya Kft. HD Technik Vallalkozas Rema-Technik Kft.

Bakonyi Er6mti Rt. HYDEX Kft. Semperit Kaucsuk Kft.

Benkovics Mérnskiroda Kft. JUMO Kft. Skatt Kft.

Borsodi Energetikai Kft. Kis Villam Bt. SKF Svéd Golyoscsapagy Rt.
Dél-dunéntuli Gazszolgaltato Rt. Marketinfo Mtiszaki Tanacsad6 Téarsasag Super Seal Kft.

Euro-Borsod Trade Kft. Mecseki Banyavagyon Hasznosité Rt. ”Szigma” Mérnoki és Tervezo Iroda
EuroGumi Kft. Mecsekérc Rt. Tomitésgyart6 és Forgalmazo Kft.
FORGACS Mérnoki és Szakértéi Bt. METAL-CARBON Kft. VIMAG Ipari Ker. Szolg. Bt.
Frekvencia 2000 Kft. MOVIPE Bt.
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Az alapitvanynak a “HELL-BLATHY” elnevezésii
emlékplakett alapitdsaval és adomanyozasaval az olyan
kiemelked6 gépészeti, villamossagi mtiszaki megoldasok
megsziiletésének és elterjedésének tamogatdsa a célja, melyek
interdiszciplinarisak olyan értelemben, hogy banyészati
eredetuk, kifejl6désiik ellenére az ipar tobb teriiletén
elényodsen alkalmazhatok.
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1995. évi dijazottak
| Dr. Falk Richard|
Kovacs Laszlo
| Vanko Richard|

1996. évi dijazottak
Dr. Bocsénczy Janos |
Dr. Ersek Elek |
Csabay Akos

1997. évi dijazottak
Barabas Mihaly
|Barta Alfonz |
Forgacs Laszl6

Karsai Jozsef
Kis Istvan
Schreck Istvan
Sité Imre
Szabics Janos

1998. évi dijazottak
|Dr. Debreczeni Elemér |
Hidvégi Gabor

| Juhacsek Istvén |
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1999. évi dijazottak
Dr. Bodnar Janos
Dr. Fazekas Janos
Hartmann Istvan

2000. évi dijazottak
Gyimesi Gyorgyné
Dr. Kamaras Béla
Dr. Véneky Gyorgy

2001. évi dijazottak
Dubnicz Laszlo
Livo Laszlé

2002. évi dijazottak
Bogér Jozsef
Gebhardt Ferenc
Racz Matyas

2003. évi dijazottak
Mokanszki Béla
Toth Nandor

2004. évi dijazottak
Salzinger Gyorgy
Szilvassy Zsolt

2005. évi dijazottak
Morvai Tibor

Klaus Laskovszki
% %k %k % %
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MORVAI TIBOR
Okl.banyamérnsk

1949 janius 6-an sziiletett. 1963-ban iratkozott be a Hell Jozsef
Kéroly Banyagépészeti és Banyavillamossagi Technikumba
Esztergom-Kenyérmezére (ma Esztergom-Kertvaros), ahol
1967-ben sikeres érettségi vizsgat tett. Ezt kovetSen
el6felvételes katonaként szolgalt egy évet majd 1968-ban
megkezdte tanulmanyait az akkori Nehézipari Mtiszaki
Egyetem Banyamérnoki Karan Banyagépészeti és
banyavillamossagi szakon. 1973-ban a diploma megszerzése
utdn a Banyagéptani Tanszékre keriilt gyakornoknak ahol jelenleg is dolgozik
adjunktusi beosztdsban. Az elmult évtizedek alatt a tanszék minden targyat oktatta, f6
tertiletei azonban a banyaszati automatizalas, informatika, méréstechnika és ezek
hatartertiletei. Publikaciés jegyzékében 25 tétel szerepel, cikkek magyar és idegen
nyelven, valamint konferencidkon valé szereplések. Oktaté-kutaté munkaja mellett
kiemelkedik nevel6 tevékenysége. Tobb évtizede dolgozik faradhatatlanul, hogy az
egyetemi ifjisdg minél nagyobb szakmai elhivatottsdggal hagyja el az egyetem padjait,
és a termel6 munka soran is a banyasz tarsadalom hasznos és megbecsiilt tagjai
legyenek. 2003-ban a végzds évfolyam tiszteletbeli évfolyamtarsnak valaszttotta. 5 éve
az OMBKE Egyetemi Osztalyanak titkara, mint ilyen sokat tett azért is, hogy az
egyetemi hallgat6sdg megismerje az egyestiletet és hosszabb tdvon is szamithassunk
elkotelezettségiikre a szakma illetve banyasztarsadalom szamara.

KLAUS LASKOVSZKI
TIP-TOP STAHLGRUBER cég nyugdijas kelet eurépai eladasi vezetdje

Az 1960-as évek elejétdl, az els6 olyan cégek kozott volt a TIP-TOP STAHLGRUBER cég,
amely az akkori gazdasagi koriilmények kozott a Banyaszati Anyag és Faforgalmi
Vallalaton keresztiil értékesitette termékeit.A cég ipari gumijavitasban hasznalatos
termékeit elsGsorban hevederek végtelenitésére, hajtédobok gumizédsara, dtado és
feladohelyek gumibélésére, tovdbbé tomldvezetékek kotésére hasznéltak ill. hasznaljék.
1978-ban keriilt a Kelet-Eurdpai részleghez bemutaté technikusként, aki
felkésziiltségével, a szakma iranti elkotelezettségével és hatartalan munkabirdsaval
1981. évtdl a részleg vezetdje let. Személyesen, valamint az
altala irényitott kollégékkal az orszég szinte minden
Kozpont]aban is tanitottak a magyar szakemberek részére a
hideg és meleg vulkanizalds minden mesterfogasat.
Széleskorii miiszaki tandcsaddsara mindenkor szamitani
lehetett.2003 évtdl éli megérdemelt nyugdijas életét, nem
elszakadva régi kollégaitol, barétait6l. Szakmai
tandcsadédsara mind a mai napig szamithatunk.

A Banyagépészeti és Banyavillamosségi Konferencian
cégét mindig képviseltette, amikor személyesen nem
lehetett jelen. El6adasokat tartott és széleskortien timogatta
a konferenciat.

—‘cc0aa>




A KONFERENCIA
PROGRAMJA



SZEPTEMBER 28, CSUTORTOK (de.)

Az tilésszakot vezeti:
ForgacsLaszlo
okl. gépész és okl. villamos mérnsk

10.00 MEGNYITO
A konferencia résztvevinek koszontése
Dr. Havelda Tamas banyaszati igazgaté
Vértesi Er6m Zrt.

10.05 A lignit szerepe, perspektivéi a banyaszatban
és az energia termelésben
Derekas Barnabas banyaszati stratégiai
igazgato
Matrai Er6mt Zrt.

10.30  Uj helyzetben a Magyar Banyaszati Hivatal
Dr. Eszt6 Péter elnok
MBH

10.50  Markushegy 30 éves
Dr. Havelda Tamas banyaszati igazgato
Vértesi Erém Zrt.

11.15  Sziinet

11.45  Egy nagyteljesitményti joveszt6gép
tizemeltetési tapasztalatai Ausztralidban
Dipl.Ing.Dr. Ulrich Paschedag
vice president
DBT

1210  Bazalt és andezit banyaszati berendezések
fejlédése
Dr. Mizser Janos tigyvezetd
Sandvik Kft.
Laub Erné tigyvezet6
Basalt Kozépké Kift.

1230 EBED

A konferencia ideje alatt kiallit:

- DBT GB

- THIELE GmbH & Co. KG

- RICHARD HIPPENSTIEL GmbH
- Powered Access Hungary Kft.

- Boskrom Kft.



SZEPTEMBER 28. CSUTORTOK (du.)

Az tilésszakot vezeti:
Hidvégi Gabor okl. banyagépészmérnok

14.30  Roof Master 1.4 berendezés hasznalata a
rézbanyak fotecsavarozasanal
Prof.Dr. eng. Janusz Res
Dr.eng. Piotr Gospodarczyk
Dr.eng. Krzysztof Kotwica
AGH Krakko

1450 A fejt6kalapacstol a komplex gépesitett
fejtésig
Dipl. Ing. Hans J. Dreher senior expert
1510  Modern szerkezeti megoldasok a Glinik
tipust biztositasokon, fejtési
komplexumokban

Bronistaw Baranski
Glinik S.A.

1530 A banyaldncok fejlesztési tendenciai
Dr.ing. Richard Kandzia ker. ig.
THIELE

15.45 Sziinet

16.00  Szamitogépes szelloztetési rendszer
Prof. Dr. Poanta Aron
Dr. Andrei Magyari
Dan Dojcsar
Universitatea din Petrosani

16.20  Egy lehet6ség Salgotarjan és kornyéke
energia gondjainak orvoslasara
Dr. Bocsi Ott6, Livo Laszlé tigyvezetd
MARKETINFO

1640  Korszert technikai megoldasok a hazai
radioaktiv hulladéktarolé kutatasban.
Benkovics Istvan vezérigazgato h.
Mecsekérc ZRt.

17.00 Biomasszas tiizelés er6mivekben
Dr.Kamaras Béla nyug.mftiszaki ig.

1730  ALAPITVANYI KOZGYULES
19.00 Barati talalkozoé
A HELL-BLATHY dijak 4tadasa



9.00

10.15
10.30

10.50

11.10

11.30

11.50
12.00

SZEPTEMBER 29. PENTEK (de.)

Az iilésszakot vezeti:
Livo Laszl6 okl. banyagépészmérnok

,Kerekasztal” beszélgetés a banyaszatot
érint6 jogi szabalyozasokrol.

Uj Jogszabalyi kornyezet.

Vezeti:

Salzinger Gyorgy

Gézipari és Epitési O.v. MBH

Mokanszki Béla okl. banyagépész mérnsk
Vértesi Er6mu ZRt. Banyaszati Igazgatosag

Sziinet

Elméleti és kisérleti kutatasok a marotarcsas
kotrégépek eré és energetikai jellemzéinek
meghatarozasahoz

Dr. Kovacs Jozsef

Dr. Marin Silviu Nan

Dr. Andras Jozsef

Kopasall6 alaktrészek gyartdsa HARDOX
anyagbol

Galambos Laszl6 tigyvezet6

PYLON 94 Kft.

Hidraulika tomitések alternalé mozgasra
Borsodi Rita kereskedelmi vezet6
Super Seal Kft.

Laboratériumi kézetforgacsolasi vizsgalatok
a Visontai Déli banyatizemb6l szarmazé
kézetmintakon

Dr. Ladanyi Gabor tanszékv. egy. docens,
Dr. Siimegi Istvan egy. docens,

Virag Zoltan egy. tanarsegéd

Miskolci Egyetem

Zarszo

EBED
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MEGNYITO
A konferencia résztvevinek koszontése
Dr. Havelda Tamas
banyaszati igazgato
Veértesi Er6mi Zrt.



A lignit szerepe, perspektivai a
banyaszatban és az energia termelésben
Derekas Barnabas
banyaszati stratégiai igazgato
Matrai Er6mu Zrt.



Markushegy 30 éves
Dr. Havelda Tamas
Banyaszati igazgato

Vértesi ErOmu Zrt.



MARKUSHEGY 30 EVES
2001 - 2006
(Mi tortént az utolso 6t évben?)

A rendszervaltas a magyar banydszat torténetében teljesen 0j fejezetet nyitott.
Sorozatos banyabezarasok, "tudatos" iparagi visszaépités volt a jellemz6. Ennek a
folyamatnak kiilondsen a magyar mélymtiveléses szénbanyaszat valt aldozatava.
Né¢hany szamadat hiien reprezentalja ezt az 4llitast. A rendszervaltaskor 24
mélymiveléses szénbanya mtikodott, mig 2006 elejére csupan egy, a Markushegyi
Banyaiizem. Persze a legszomortibb ebben az a tény, hogy nem tn. "természetes
halallal" vagyis az asvdnyvagyon kimeriilésével kovetkezett ez be a legtdbb
helyen. A vilagpiaci viszonyokat szélsGségesen (gyakran rovid tavon) figyelembe
vevé megitélés Oroszlanyon is Gijabb aknabezarasokat eredményezett.

Az 1994. aprilis 1-1 integracios hatdrozat értelmében a még fennmaradt harom
banya (Markushegy, XX-as akna és Dobai kiilfejtés) a Vértesi Eréma Rt részévé
valt.

Figyelembe véve azokat a tényeket, hogy a lakossagi szénpiaci igények
csokkentek, megjelent a kommunalis szén importja, valamint azt, hogy a XX-as
banya szénvagyona kimeriilt, kényszert de racionalis 1épésre szanta el magat a
Részvénytarsasag.

Feler6sodott a célbanya jellegti atalakitas igénye, annal is inkabb, mert kozben
megsziiletett a talélést biztositdé Retrofit Program. [Retrofit Program: négy elembdl
allo kornyezetvédelmi és hatasfokjavulast eredményezd beruhazas a flstgaz
kibocsatasi kornyezetvédelmi normak betartasa érdekében. 1. Ellenaramu flistgaz
mos6 épitése, 2. Kazanrekonstrukcid, 3. Vezérlés- ¢és iranyitastechnikai
korszer(sités, 4. Banya fejlesztése (mez6kapcsolas, gépesités)]

El6z6 megfontolasok miatt Markushegyen Kéhalom mez&ékapcsolasa az 1996-os
vagathajtadsokkal megindult. A mezofeltaras elsé szakasza 1999 janudrjadban az
ereszkeparok és harantok kihajtasaval, valamint az athtzo légaram

megteremtéséve 1 megtortént. Ezutan indulhatott a banyamezé allando



banyatérségeinek kialakitdsa az északi és a nyugati teriiletek feltarasa, és az els6
fejtés elGkészitése.
Kohalom elsé fejtése 2000. oktober 16-an indult. Mara a termelés teljes mértékben

ebbe a mezdébe koncentralodott, kihasznalva a koncentracio osszes elényét.

A gazdasagossag, a fajlagos koltségek csokkentése érdekében folyamatos
szervezeti Aatalakitdsokat, mitszaki fejlesztések et ¢és gazdasdgi, valamint

humans tratégiai korszertsitéseket alkalmazott az tizem.

Az elmult 5 év jelentésebb folyamatai, fejlesztései cimszavakban az aldbbiak
voltak:
e also telepek keresztiranyu fejtésének mtiszaki megoldasa

(Kézetmechanikai megfontoldsok miatt az also telepek fejtési irdnya lehetdleg
merdleges legyen a felsd telepek fejtési iranydra.)

o két te lep egybefejtése (vertika lis koncentracio)
(Egymadshoz kozel fekv i telepek egy szeletben torténd fejtését jelenti.)

e szarny i homlokhossz névelés (180 m  -ig)

(Az erds tektonizaltsdg ellenére a kordbbi 120-130 m-es homlokhossz novelése az &
30-as ldanccal elérhet 6 maximadlis hosszra, 180 m-re.)

o fejtési teljesitmény novelése:

- 0j kaparoval GLINIK 260/724/BP1

- erGsebb szarnyi lanccal 30 x 108

- nagyobb hajtasteljesitménnyel 1 x 400 kW és 2 x 200 kW
- homlokhajtomtvel

- olda liiritéses és keresztvazas kapard atadasokkal



- hosszutetés GLINIK keresztez6d ési pajzsokkal 17/ 41 POz W1/ BSN
- ujjovesztégéppel EL-600
r

i

- hidszert atfed 6kapardval (GLINIK 260/724)
- TMK kontra folyamatos tizemvitellel



Eurdpaban egyediilalld modon kialakitott fold alatti osztalyzo megépitése

(Megvaldsulhat egy mindség szerinti osztdlyozds, torés, termékkeverés a
mindenkori felhaszndldi igény ekhez igazodva, koltséghatékonyan kornyezetvédelmi
kdrokozds nélkiil.)

* ] W o in 7 v W J T ¥ " 5

fold alatti személyszallitas duplajara novelése

(Elsdsorban egy, és kéthatdsi gumiszalagpdly dk épitésével a hasznos munkaiddéalap
novelése érdekében.)
"intelligens" végtagok bevezetése

(Telepitett végtagos (szelepes) nélkiili, ivben kialakitott surrantovdly ik és kamerds
feliigyelet segitségével.)
az orszag bezart banyaibol érkez6 1étszam beintegralasa

a Banyaszati Igazgatosag egy telephelyes koncentracidja
MIR, MEBIR, KIR bevezetése

optimalis vagatbiztositdis m  éretezése
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(Kozetmechanikai méréseken alapulo, a ténylegesen sziikséges biztosito szerkezet
meghatdrozdsa a koltségcsokkentés jegyében.)

e vagatok kornyezetének injektalassal torténé megerSsitése
e fejtési homlok elforgatasa lizem kdzben

(180 m-es szdrny forg atdasa ~ 30 fokos szogben)
e Dbiztonsagi - ¢s jelatviteli rendszer korszertsitése

e kiszallitasi és deponalési rendszer atszervezése.

Lathatd, hogy az id6kdzben 2000 f6 ala csokkentett létszammal (1850 f6) nem kis
szamu atalakitast kellett megtenni a célok elérése érdekében. A Retrofit Program
inditasakor igencsak optimistanak tartott fajlagos onkoltséget elérte az iizem,
megteremtve a hosszGtavi aramtermelés szénellatdsanak lehet6ségét az
Oroszlanyi  Erémtben. A tervek ma mar 2014-es ¢lettartamon jelentGsen

talmu tatnak, még 14,5 PJ/év  -es termelési szint mellett is.

J6 szerencsét!

Dr. Havelda Tamas
banyaszati igazgatod




Egy nagyteljesitményti joveszt6gép
tizemeltetési tapasztalatai
Ausztralidban
Dipl.Ing.Dr. Ulrich Paschedag
vice president
DBT



Einsatzerfahrungen mit einem
Hochleistungs-Walzenlader in
Australien

Neuigkeiten von der DBT —

DBT

& Die Fertigung des Walzenladers wird derzeit von
llkeston (England) nach Liinen (Deutschland) verlagert

£ Gesamtinvestition dafiir: 6,7 Mio. €, 50 neue Mitarbeiter,
neue Produktionshallen

2 Der erste in Liinen gefertigte
Walzenlader verlieB das Werk
am 19. Juli 2006 (Kunde:
Bridger, USA)

2 Ab Anfang 2007 werden alle
Walzenlader in Liinen gefertigt

e R



Bergwerk Beltana -
New South Wales, Australia =~

ES i

COALFIELDS OF NEW SOUTH WALES

TUNNEDAN
ATRALITRLD

TRy
COALIIELE,

Xstrata / Beltana, Australien ::
DBT

£ Betreiberfirma: Xstrata, Australien
L1 Bergwerk: Beltana (ehemals Tagebau)

£\ Jahresforderung ca. 7 Mio. t Kohle (ein Streb
und gesamter Streckenvortrieb)

£, Mitarbeiter: 160
£ Flozmachtigkeit: 3 m *
L1 Streblénge: 260 m




Walzenlader EL3000 & o
DBT

£ Installierte Leistung

£.Schneidmotoren 2 x 850 kW, Vorschub-
motoren 2 X 125 kW

L Gesamte installierte Leistung 1.990 kW
£ Automatisiert (COMPACT Steuerrechner)

Befahrungsfahrzeug (Diesel) iﬁ
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Haupt-Vorteile der -
Zonenbasierten Automation

e
DBT

4 Das Management-Team des Strebes entscheidet, welche

Funktionen der Walzenlader ausfiihrt
£ Jeder Walzenladerfahrer macht exakt das gleiche

£ Automatisierung der
Verfahrenstechnik am
Strebende (hoher Pro-
duktivitdtszuwachs

mdéglich)

Beispiel fiir Automatisierung: =
Regelung des Walzenladers g, g

Rot: Walzenlader-
geschwindigkeit

. | Walzenlader wird automatisch buu - s

- e e s R ]
- GG G R Blau/Griin: Stromaufnahme

heruntergeregelt
— u“ =280 des Strebforderers

A i




Echtzeitiiberwachung -

DBT

n:;,: Ej;@ BELTANA DBT ELI00) SHEARER MONITORING | oy
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MECHANISED BOLTING CAR ROOF MASTER 1.4 AUTOMATIC FOR
SAFE ROOF BOLTING IN LOW SEAMS IN COPPER MINES

1. Introduction

The chamber-pillar system in the underground mines of non-ferrous metal ores and other
minerals requires that roof be adequately stabilised after each cut. In non-ferrous ore mines
chambers, roofs and whole galleries are stabilised by means of roof bolting. The bolting is
performed with the use of mobile roof bolters which allow the operators to promptly stabilise
a newly-uncovered roof. However, as the mined copper seams are of poorer grade, the height
of work might be only 1.6 m. Currently available roof bolters are nor designed for operations
in these conditions at the same time ensuring the operators’ full safety. They have to
repeatedly enter the hazard zone, under the non-stabilised roof. This is known as the “man-in-
position” system whereby the operators have to enter the dangerous zone. A currently
available roof bolter utilising this method is shown in Fig 1. There is therefore a demand for
machines that would offer imporved work safety of roof bolter operators. The AGH
University of Science and Technology in collaboration with Boart Longyear and Fletcher
companies designed and engineered a fully automated bolting car, allowing safe operation in
low seams, the efficiency of the bolting nearing that achieved in the ‘main-in-position’
method. Below is the design of the new machine and results of the first tests.
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Fig 1. View of one of roof bolter operated in copper mines in Poland

2. Construction and design of the bolting car Roof Master 1.4 AUTOMATIC

The fundamental design objective for the bolting car Roof master 1.4 AUTOMATIC was to
ensure the work safety for roof bolter operator and to provide for automatic drilling and



bolting operations. These objectives were achieved thanks to a modular design of an
articulated carrier equipped with four hydraulically driven wheel motors, a hydraulic system
being equipped with a diesel engine BF4M2012-74 kW. The unit is designed to move at
12 km/h on the flat terrain, it can also move on the terrain inclined by 15° in the direction of
the ride and 8° in the direction normal to the ride. The fundamental dimensions and turning
capabilities are illustrated in Fig 2 and 3. Fig 4 shows the general view of the roof bolter. The
bolting car has all the equipment required by the relevant standards applicable to underground
mining operations. In the front section is the a telescopic boom 3100 in length, protruded by
965 mm, allowing the lifting angle ranging from — 5° to 21°, which gives the span between the
extreme positions of 810 mm. Besides, the boom is capable of turning left and right by 35°.
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Fig 2. Basic dimensions of the roof bolter Roof Master 1.4 Automatic
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Fig 3. Turning capacity of Roof Master 1.4 Automatic
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Fig 4. Roof Master 1.4 Automatic - general view

On the boom structure there is a roof bolting head 1407 in length, equipped with a rotary drill
which has the added advantage of cutting removal. The general view of the roof bolting head is
shown in Fig 5. The applied drilling system allows for drilling holes 25-38 mm in diameter and
installation of bolts 1200 mm in length. The bolting head is designed such that 4 bolts can be
installed in one row, spaced 1,5 m in the gallery 5,5; the first one being spaced 0,5 from the
sidewalls. The maximal height of work is 2 m. The bolting is shown schematically in Fig 6. Of
major importance is the cutting removal system, equipped with a hydraulically driven vacuum
pump ROOTS, designated for pressures of 381-457 mm Hg. The cutting removal installation
comprises a cuttings collector, pump and a dust filter. The minimal height of work is 1,4 m.

Fig 5. Automatic roof bolting head in Roof Master 1.4 Automatic - general view
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Fig 6. Roof bolting utilising Roof Master 1.4 Automatic

The operator’s stand is in the middle section, it is equipped with an adjustable canopy. The
unit has all the required certificates. An air-conditioned operator’s cab houses a steering
system and an automatic bolting system. The bolting control panel is shown in Fig 7.

Fig 7. Bolting control panel

3. Preliminary field tests of the roof bolter Roof Master 1.4 AUTOMATIC

Experimental tests covering a full cycle of roof bolting were performed in an underground
copper Polkowice-Sieroszowice of the Polish Copper Corporation KGHM Polska Miedz, in
the section G-53. Tests were performed to check the performance of individual sub-units,
particularly the automatic drilling and bolting systems. Bolting efficiency using the tested
machine was preliminarily assessed. General views of the roof bolting head and the roof
bolter (a view to the operator’s end) in a gallery are shown in Fig 8 and 9.



Fig 9. Roof Master 1.4 Automatic (view to the operator’s end) during field tests

Tests revealed that despite certain drawbacks inherently involved in prototype testing, bolting
efficiency of Roof Master 1.4 Automatic is found to be satisfactory. It is now evident that the
roof bolter enables the installation of over 30 bolts per shift in extremely difficult conditions
in low seams. Furthermore, careful re-design of the vehicle frame gives the operator excellent
visibility during the driving (Fig 7) and optimal working conditions.
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Vom Abbauhammer zur
volimechanisierten Kohlengewinnung.

Walzenlader Continuous Miner Hobel

Kohlengewinnung mit Hacke und Abbauhammer.



Schneidende Kohlengewinnung im Langfront- und Kammerpfeilerbau.
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Folle 4

Schilende Kohlengewinnung im Langfrontbau.



Moderner Strebausbau
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Seitanoraden  Sramlaiung
Maschire-echitten
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Mechanisierung der Einzelarbeiten Lésen, Laden, Férdern
mit dem ersten Walzenlader.



Walzenlader: - Installierte Gesamtleistung 2100 kW - Schneidhdhe 6.0 m
- max. Geschwindigkeit 60 m/min - Gewicht 120 Tonnen

Hochleistungswalzenlader erbringen Gewinnungsleistungen bis 50 000 t/Tg.

Zum Beispiel auf den Bergwerken - Peabody / Twentymiles (USA)
- X Strada / Beltana (Australien)
- Shenhua / div. Bergwerke (China)
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Reduzierung der Staub- und Ziindgefahr durch Wasserbediisung.

Walzenlader im TCC (TOP COAL CAVING) Verfahren \



Pand Laysut B
FRogated Wiring inc.

Kontinuierliche Abférderung Diskontinuierliche Abférderung
mit Briickenforderer mit Pendelwagen

Kammerpfeilerbau und Pfeilerbruchbau mit Continuous Miner.

Continuous Miner: Schneidhdhe bis 5.0 m — Gewicht 62 Tonnen
Gesamt installierte Leistung 700 kW



1y e

Konrad Grebe Wilhelm Lébbe
Erster Hobel 1936 Erster Hobel 1947

Hobel in mittlerer FI6zméchtigkeit. (0,8 — 1,8 m)



Hobel in groBer Flozmachtigkeit. (liber 2,0 m)

Hochleistungshobel: - Schneidhoéhe ....... bis 2,5 m
- Gewicht .............. bis 7000 kg
- Antriebsleistung .. 2 x 800 kW
- Geschwindigkeit .. max. 3,6 m/s
- Hobelkette .......... 42 x 137 mm (2200 kN)



- Antriebsleistung bis 3200 kW
- Geschwindigkeit bis 2,0 m/s
- Forderleistung bis 55 000 Tonnen / Tag

Doppelkette 48 x 144 x 160 mm
Bruchkraft pro Kette min. 2900 kN
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Lastausgleich Oberlastschutz

Intelligente Getriebetechnik
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Kondensatoren

Vorteile integrierte Umrichtertechnik

- Kompakte Motoreneinheit

- Exat dosierbare Antriebsdrehmomente
- Unbegrenzte Einschalthaufigkeit

- Synchronisierung mehrerer Antriebe

- Visualisierung motorinterner Vorg éinge
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Intelligente Motortechnik (Umrichtertechnik)

Dimensionen eines Hochleistungsantriebs.
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Steuerung und Automatisierung.
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Schaltzentrale volimechanierter Gewinnungsbetriebe.
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Modern szerkezeti megoldéasok a Glinik
tipusu biztositasokon, fejtési
komplexumokban
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Glinik S.A.
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Modern szerkezeti megoldasok a Glinik tipusu biztositasokon,
fejtési komplexumokban

1. Bevezetés
Egy modern, fejtési komplexum alapvet6 tulajdonsagai az alabbiak:
- nagyfokl ilizemzavar-mentesség, amely gyakorlatilag kizarja a javitasi munkak
sziikségességét az lizemeld fejtésen,
- lehetové kell tennie négy termeld miszak beallitasat,
- az elemek hosszu élettartama, amely kikiiszoboli az alkatrészek cseréjét a frontfejtés
miikodése alatt,
- Dbiztositania kell a fiilke nélkiili frontvezetést olyan keskenyfogasu jovesztdogép
segitségével, amelynek alacsony rafuto forditéallomasa van a fronton,
- a munkak gépesitettsége a leginkabb neuralgikus ponton, azaz a fejtés és a
szallitovagat keresztezOdésében, gépesitett keresztezOdésbiztositas alkalmazasaval,
- a jovesztégép nagyfoku teljesitménye, amely lehetévé teszi, hogy a jovesztdgép
elorehaladasa elérje a 15 m/min {izemi/mandverezési sebességet (amelyet a
lancosvonszolok és gumiszalagok teljesitoképessége indokol),
- a biztositasok révid 1éptetési ciklusa, amely a talpkiemeld mechanizmusnak, valamint
annak koszonhet6, hogy a hidraulikus tamok és a tolohenger tapja megfelelé ateresztd
képességii és teljesitményii szivattyuteleprol érkezik,
- abiztositas elofeszitettségének és lizemnyomasanak megfeleld megvalasztasa,
a komplexum egyes elemeinek olyan konfiguralasa, hogy az egymast kovetd elemek

teljesitménye ne legyen kisebb az el6zonél.

Egy tjonnan lizembe helyezett frontfejtési komplexumban a fejtési biztositas jelenti a
beruhazas leginkabb tdkeigényes részét. Ennek egyik magyarazata az a sziikségszeriiség,
hogy konkrét banyaszati-geologiai koriilmények kozott megfeleléen biztositani kell a
fotét, amellyel szemben az elvaras az, hogy egyrészt biztositsa a kiszolgalo személyzet
biztonsagat, masrészt a lehetdségekhez képest minél komfortosabb munkavégzési

feltételeket biztositson. A biztositast magas fokt anyagigényesség jellemzi, ami annak



kovetkezménye, hogy a biztositasnak egyre nagyobb ellenalloképességgel kell
rendelkeznie, valamint tizemi teherbirasaval szemben is egyre nagyobbak az elvarasok. A
fejtési komplexumban a gépesitett Onjaré biztositas beszerzése becslések szerint a
beruhézas értékének 50-70%-a.

Igy tehat minden befektetd azt vérja a fejtési komplexum berendezéseinek, elsésorban a
gépesitett biztositasok gyartoitol és ajanlattevoitol, hogy a berendezések magas miiszaki
szinvonalat képviseljenek, amelyek garantaljak a koltségek gyors megtériilését. Ezeknek a
kovetelményeknek igyekszik megfelelni a Glinik Banyagépgyarto Kft, amely napjainkban

a banyagépek és berendezések lengyel piacvezetd gyartoja.

2. Konstrukcios alapelvek a biztositas helyes megtervezése soran

A gépesitett biztositds tervezése és gyartdsa soran, amikor konkrét {izemeltetési
feltételekrol, adott frontrol van szd, szamos olyan tényez6t kell figyelembe venni, amelyek
dontéek a biztositas biztonsagos, sikeres és izemzavarmentes miikodése szempontjabol.

A Dbiztositds megvalasztasat az adott telep banyaszati, geologiai feltételeihez, ezen

feltételek alapos elemzése elozi meg, kiilonods tekintettel a fote- és fekiikozetre, a széntelep

alkotdelemeire, figyelembe véve a telep fekvésének koriilményeit, az egyiitt lizemeld

berendezések fajtajat és tipusat. Ennek az elemzésnek az alapjan kell meghatdrozni a

biztositds lizemi tartomanyat, kinematikai paramétereit, valamint teherbirasat.

Meghatarozhatd a nagytet6 és a talp nagysaga és fajtaja, amelyek biztositjak a banyatérség

talpara és fotéjére hatdo megengedett nyomast.

A tervezési munkak soran kiilonds figyelmet kell szentelni az eldfeszitettség, illetve az

lizemi nyomas helyes megvalasztasanak, a fote megfeleld alatdmasztasat a jol

megvalasztott nagytet6 hossz tudja biztositani, ahogyan a maximalis fote lefedést, egyuttal

a dolgozok szamara eldirt szabad szelvényt is.

A biztositas tervezésekor lényeges paraméter a front elvart napi (24 6ra) elérehaladasa.

Ahhoz, hogy ez az elvaras teljesiiljon, biztositani kell:

- olyan hidraulikus rendszer alkalmazasat, ahol az elemek ateresztoképessége
megfeleld, néhany mozgasfajtat csoportositva, tovabba a vezérlés kisebb-nagyobb
automatizalasat,

- eredményes talpkiemelé mechanizmusok alkalmazasat,

- a front, valamint a szallitovagat korzetében beépitett egységek stabilitasanak

megfeleld megoldasat,



- a keresztez6dések biztositasanak helyes kivitelezését, amely biztositja a meghajtok
optimalis Iéptetését.
Az alacsony telepekben beépitett biztositasok iizemeltetése soran kiilondsen fontos a
komfortos szabad szelvény biztositdsa a dolgozoknak, valamint az, hogy a dolgozok
konnyen hozzaférjenek valamennyi vezérlo- és diagnosztikai berendezéshez.
A frontatszerelés, valamint mindenfajta javitdsi munkak megkonnyitésére valamennyi
biztositast ellattak a segédmunkak elvégzéséhez sziikséges fiilekkel, amelyek igy a
banyakban egyre gyakrabban alkalmazott fliggdsines vasuttal torténd szallitas esetén a
rogzitéshez is felhasznalhatok.
Jelenleg a technologiai lehetdségek megengedik a gépesitett biztositas tamok
teherbirasanak novelését egészen 5500 kN-ig. Ez lehet6vé teszi az osztas novelését 1,75-
re, sOt, 2 m-re, amelynek gazdasagi hatasa, hogy kevesebb eréhidraulikdra van sziikség
adott hossziisagu fronton. A vezérld hidraulika esetében a front felszerelésének
koltségesokkenése 14%, ha az osztast 1,5-r6l 1,75 m-re novelik, illetve 25%, amennyiben
1,5-r61 2 m-re torténik az osztas novelése, de ez mindenek elbtt a foteviszonyoktol fiigg.
Egyre nagyobb figyelmet forditunk a biztositasok élettartaméanak novelésére is, ugy, hogy
az legalabb egy 10 éves iddszakban miikoddképes legyen. Ehhez arra van sziikség, hogy a
ciklikus kifaraddsi probapados ellendrzések sordn a biztositast kiilonbozo kitolt
helyzetekben 3000 cikluson keresztiil ellendrizziik. Az egyes szerkezeti elemek,
neuralgikus konstrukcios és hidraulikus henger kapcsolodasi pontok megbizhatosagat,

szilardsagat véges elemek modszerével vizsgaljuk meg.

3. Modern szerkezeti megoldasok alkalmazasa Glinik fejtési biztositasokban,

példaként Kivalasztott orosz banyakban

1. A példaként emlitett biztositas a széngyaluval tizemelé LINIK-07/15-PozS biztositas a
Bierezowskaja banyaban (1. kép).

Ez egy kéttdmos biztositds, ahol egy tam teherbirdsa 2124 kN, vezérlése
elektrohidraulikus, a német DBT cég altal gyartott széngyaluval lizemel egyitt.

A biztositas dsszeengedésének vezérlése a fotenyomas kovetkeztében a hidraulikus tamok
hengereire erositett szelepblokkok atfolyd szelepein keresztiil valosul meg. A tamok

tizemi nyomasanak értékét folyamatosan le lehet olvasni a manométerekrol.



1.kép GLINIKO7/15-PozS biztositds

Az egység lizemciklusa abban a pillanatban kezdddik, amikor a kapar6 sz¢lsé betolt
helyzetben van a fronthomloknal, a széngyalu vagasra kész, mig az egység maximalisan
a kaparohoz van léptetve. A gyalufej elhaladasa utan kozvetleniil a kapard a
fronthomlokhoz 1ép.

Ilyen modon a gyalufej végrehajthat néhany vagast. A fejtésen uralkodd banyaszati-
geologiai koriilményektol fiiggden (a fotefenntartds képessége) az egység a kaparohoz
Iéptethetd a gyalu néhany fogasa utan vagy azt kdvetden, hogy a tolohenger eléri a teljes
16kethosszat.

Ez ugy torténik, hogy a tolohenger funkciot valt, kiemeli a biztositast. A kaparot
gyakorlatilag a biztositas valamennyi egysége egy idében tolja a fronthomlok iranyaba.
A Dbiztositas a 2003. aprilis 10-én kelt miniszteri rendelet értelmében alkalmazhatod
robbanasveszélyes kozegben. ExIM2 jeloléssel ellatott, ami azt jelenti, hogy mint M2
kategoriaju, I. csoportba tartozd berendezés, robbanasveszélyes banyatérségben

lizemeltethet6.



A GLINIK-07/15-POzS biztositas max. 30° hosszanti délésti frontokon alkalmazhato.
Ezért, 12° —nal nagyobb dlés esetén, a fronton megfeleld stabilizalé berendezéseket kell
alkalmazni, amelyek meggatoljak az egységek csuszasat. Minden egységen fiilek és
nyilasok vannak a stabilizald berendezés felszereléséhez. Lehetéség van a kaparot
megtartd berendezés felszerelésére is.

2. A jovesztdgéppel torténd egyltt tizemelés példai lehetnek a GLINIK-22/47-POz
biztositasok (2 x 5529 kN), amelyek a nagytetd kivitelezésében térnek el egymastol. A
kitolhato kistet6vel felszerelt biztositast (2. kép) az Alardinszkaja banyaban alkalmazzak,

viszont a donthet6-kitolhato kistetovel ellatott biztositast a Tomszkaja banyaban.

2. kép GLINIK-22/47-POz biztositas kitolhato kistetdvel

A fronton egymas mellett 1évo biztositas egységek ,,hatraléptetve” (a kaparotol elléptetve),
mig a sz€éIsd egységek az iizemciklust ,hatraléptetés” nélkiil kezdik, a kaparohoz tolt

helyzetben.



Miutan a jovesztogép elhalad, a fejtésen 1évo egységekben megkezdddik az egységek
rablasa ¢és a kaparohoz léptetése. Lehetséges a kitolhato kistetd kitolasa is, kozvetleniil a
jovesztogép elhaladasa utan, a frissen feltart fote biztositasa céljabol; ekkor ezt kovetden
keril sor a tamok rablasara és az egység kapardhoz torténé léptetésére. Miutan a
jovesztogép megfeleld tavolsagba keriil, a tolohengert a kapard 1éptetési helyzetére kell
atallitani — a kapar6t a fronthomlok iranyaba egyszerre nagyobb szamu tolohengernek kell
tolni. Helyzetének korrigalasara csak a Iéptetés idején van mod.

A jovesztogép elhaladasa utan eldszor is a kitolhato kistetét kell kitolni, majd a kaparot
Iéptetni. Az utolso fazisban kertil sor a biztositas rablasara, a kaparéhoz torténd Iéptetésére
és szétfeszitésére — ebben a fazisban keriilhet sor az egységek helyzetének korrigalasara is.
A biztositas valamennyi mozgésa hidraulikus vezérlés segitségével torténik, szomszédos

tavvezérléssel. Alkalmazhatd szomszédos kézi vezérlés is.

4. Osszegzés
A Glinik biztositasokban alkalmazott konstrukciés ¢€s technologiai megoldasok a

legmagasabb vilagszinvonalat képviselik. Ez a biztositasok potencialis felhasznaldinak

garantdlja a berendezések magas szinvonalat, amelyek éreztetik hatdsukat a nagyon magas

termelési, valamint gazdasagi eredményekben.

A GLINIK Banyagépgyarto Kft. a jovesztogépeket kivéve valamennyi, a fejtési
komplexumba tartozé banyabeli berendezést gyart, igy:

- fejtési biztositasokat,

- vagatbiztositasokat (keresztezddés-),

- szarnyi kaparokat,

- atfedd kaparokat,

- forditdéallomasokat,

- tordket.

A Kopex S.A. komplett fejtési berendezéseket ajanl. Ilyen széleskori termékskalaval,

valamint komplex ajanlattal a potencialis vevoknek kedvezd feltételeket biztosit az 0j

fejtési komplexum bevezetéséhez, tekintve, hogy egy szervezet koordinalja az Osszes

tervezéssel, gyartassal és szereléssel kapcsolatos munkalatokat, amely a front teljes

felszerelését iranyozza eld, illetve vallalja és viseli az ezzel kapcsolatos teljes felelosséget.

A fejtési komplexum berendezései konstrukcios megoldasainak helyességét a komplexum

leend6 tizemeltetdje jelenlétében elvégzett kompatibilitasi teszt soran hagyjak jova. Ez a



tesztelés lehetové teszi az esetleges korrekciok elvégzését a berendezéseken még a
kiilszinen, gy, hogy a jovobeni termelés optimalis modon, zavard tényezok nélkil legyen
lefolytathato.
A Glinik biztositasokban alkalmazott konstrukcios megoldasokat nagyra értékelték tobbek
kozott:

- Carbonar cég, Spanyolorszag,

- Osinnikowskaja banya, Oroszorzag,

- Alardinskaja banya, Oroszorszag,

- Tomskaja banya, Oroszorszag,

- Sibirginskaja banya, Oroszorszag,

- Cayirhan banya, Torokorszag, ahol pillanatnyilag a beszallito a Kopex S.A., tovabba a

gyartd — a ZMG Glinik Sp. z o.0. feliigyelik a Glinik 25/47 Poz biztositas szerelését,

amelyet az alabbi felvétel illusztral.

3. kép A GLINIK 25/47 POz biztositas dsszeszerelése
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Entwicklungstrends
bei Bergbauketten

im internationalen Bergbau

28. September 2006

THIELE entwickelte folgende Bergbauketten:

1960 22 x 86 mm Rundstahlkette

1968 30 x 108 mm Rundstahlkette

1975 34 x 126 mm Rundstahlkette

1980er 38 x 137 mm Rundstahlkette

1985 38 x 137 mm Flachkette

1988 "Kompaktkette” 42/46 mm gemeinsam mit H&B
1992 34 x 126 mm Flachkette

1993 38 x 126 mm Flachkette (s.g. Superwall-Kette)
1995 42 x 146 mm Flachkette

1997 48 x 144/160 mm Flachkette gemeinsam mit DBT
1998 THIELE Blockmaster

2006 Power Chain 42x140 mm unter Federfiihrung DBT
2006 Hobelkette 42x137 mm




S-Flachkette 42x146
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Die am haufigsten eingesetzten
KettengréRen in Strebférderern

Deutschland  42x146 mm, 48x144/160 mm
UsSA 42x146 mm, 48x144/160 mm
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ca. 30% der THIELE-Ketten werden in einer o
feuerverzinkten Ausfiihrung geliefert
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COMPUTERIZED SYSTEM FOR THE ON-LINE IDENTIFICATION
OF THE VENTILATION PROCESS

Aron Poanta , Andrei Magyari, Dan Dojcsar

Abstract : The automatic command of the ventilation process involves a good
knowledge of the mathematical models, which describes the behavior in static and
dynamic regime. Because of the advance of the mining debates, or because of the
technological conditions, the model parameters varies in time. The actualization of the
parameters values involves a proper acquisition and processing systems. This paper
presents the system conceived to taking over and process the process parameters with
the end in the actualization of the parameters values of this model. It is presented the
hardware and software structure of the system and it is insisted on the process interface
and its mode of connection to a computer which will administrates the running of the
whole system. The system can be used in other industries where appears the
accumulations of the toxic and explosive gas.

Keywords : automatic control, computers, numerical systems, interface, programmable
logic, visual software.

1. INTRODUCTION

The ventilation process ensures the microclimate necessary to progress the working in underground, with
implications concerning to the labor productivity and especially to the labor security. The automatic command of
this process represents a complex problem but necessary, taking into consideration this process importance,
especially in the context of the industries where there are toxic or explosive gas emission. This complexity is
gyved on the one hand by the elements distribution on surface and in deepness of the ventilation process, and on
the other hand by the insufficient elaboration of the mathematical models which characterizes the process. This
mentioned factors involves the existence of a proper acquisition systems which allows the taking over the
parameters of interest and process them with the end in view of the process identification, the signaling of the
damage states, the prognoses of the areas where there are hazardous gas emission.

The elements of the ventilation system, which has a static and dynamic characteristics which has to know, can be
mentioned : the mining working like an object of the system of automatic adjustment of the concentrations,
respective the fans.

In the point of view of mining working, through correlation and regression analysis we obtained the static
characteristic (Poanta, 1994) in form :

C=Cy+kyp:Q
, where C — methane concentration, Q — air flow.

The free term of the characteristic is calculated in function of the medium values for concentrations C respective
flow Q:

Co=C-keq'Q @

The in-out mathematical model was deduced from the linearisation in about at static point of working :

)= Ko

o) 1+T -5

The K, coefficient and the working time constant T; are described in the following expressions :
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, where V — working volume.

On the ground of this model, taking into consideration like state variables, the relative variations of the flow and
concentration, is obtained the in-state-out equations :

X, =u

1 Qe
Xy, =——X X, + ‘u (5)
y=x +x,

For the parameters determination of the static and dynamic characteristics it is necessary to have a systems of
taking over and process which allows the real time calculation. The conceived system, which will be presented in
this paper, has the purpose to achieve these tasks.

2. THE HARDWARE SYSTEM STRUCTURE

For the system synthesis it was formulated the technical and functional specifications which takes into
consideration both the process interface and the commands realization mode. The process interface is structured
in this way to permit a 128 of measurement points.

The command in the initial system (Poanta, 1989) was achieved by a CPU based on a 8 bits microprocessor, and
for the output information was used the system display. To increase the performance and the processing volume,
we analyzed the possibility to command it through a microcomputer.

The microcomputer’s used eliminates several existing cards (CPU, video processor and the keyboard and printer
interfaces) and permits the extension of the achieved functions. To be able to use a microcomputer for the
command of the process interface is necessary to conceive and achieve a command block which permits to
connect the microcomputer to the process interface. On the ground of this, the block scheme of the system can be
represented according to figure 1.

The system contains the process interface (IP), the command and interface block (BCI) and microcomputer (uC).
The process interface contains the command and selection block (BCS), the lines block (BL), the amplifier filter
and impulses former block (AFFI), the level detector (DN) and the analog — numerical conveyor (CAN).
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Fig. 1. The block scheme of the system




The process interface (IP) ensures the connection of the system to the telemeasurement lines (Poanta, 1997)
which are connected to the transducers. The connection is achieved through the lines block (BL). This block
ensures the galvanic isolation of the interface form the telemeasurement line.

The others blocks of the line module, were synthesized and achieved using integrated circuits of CMOS type,
receives the commands AD + AD;, OUT, + OUT3, the strobe signal (STBA) and it synthesizes the line selection
addresses (A + A ), the modules selection addresses (S; + Si¢), the lines verification addresses (SVy + SV>), the
alarm transmission addresses (SAy + SAy) signals transmitted to the line block (BL).

The analog signal received from the transducers through BL is filtered, amplified and formed thorough AFFI and
then transmitted to the analog — numerical conveyor (CAN).

Through the command and selection block it is synthesized and transmitted also a series of state signals : LS
(line in short circuit), LG (void line), DP (overflow); necessary for the integrity supervision of the
telemeasurement lines.

For the synthesis of the command and interface block we taken into consideration its technical and functional
specification. According to the general structure, this block must ensure on the one hand the transmission of the
necessary command signals from microcomputer, and on the other hand the taking over of the sampled and
converted values and the state information. On the ground of this it was conceived the following bloc structure

(figure 2).
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Fig. 2. The structure of the command and interface block

This block contains two PIO circuits (I 8255), one PIT circuit (I 8253) and a decoder block which establishes the
afferent ports addresses. The circuits communication with the microcomputer is through to ISA bus (Scot, 1995).

The command is transmitted to the interface through the ports A of the two PIO circuits (programmed in mod 0
OUT). The input information from the process is received through the ports B of the circuits (programmed in
mod 1 IN) and through the lines of the port C of the PIO1 circuit.

The I 8253 circuit is used for obtain the necessary command signals. The counter C2, programmed in mode 3, is
used for obtain a 200 Hz frequency which is applied to the others two counters. From this signal, the counter C1,
programmed in mode 3, synthesized the FCONV signal of 100 Hz frequency necessary for the CAN command,
and counter CO, programmed in mode 2, generates the DAV signal with a period of 250 ms (5 ms this signal is
low, in the rest is high). The frequency for circuit command is obtained through a divisor counter from OSC
signal of the ISA bus.



3. THE SOFTWARE OF THE SYSTEM

The properly working of the identification and acquisition system is ensured by the conceived algorithm. The
bloc scheme of this algorithm is presented in figure 3 and shows the stages of the entire process.

‘ HARD & SOFT INITIALIZATION ‘

DISPLAY MENU
COMMAND
YES ‘CONFIG. ?
- "
YES MANUAL
l REGIME ?

Sz

MANUAL No

AUTOMATIC
REGIME ?

YES

AUTOMATIC

SAVE

Fig. 3. The bloc scheme of the command algorithm

The initializations HARD & SOFT are at the starting of the system and are consisted of the initialization and
programming of the I 8255 and I 8283 circuits.

The configuration or reconfiguration of the system can be proceeded after the typing of a password, password
known only by the authorized staff.

This configuration supposes the actualization of the information from the display STATUS zone and the
information about the system parameters.

The configuration or reconfiguration of the STATUS zone (figure 4) supposes to establish the date, the time and
the number of the necessary lines for a property working of the system.

The typed information are loaded in the STATUS zone too, and after this is an automatic verification to see which
are the lines with no transducer connected form the total number of the programmed lines. This verification is
conceived for a proper actualization of the state buffer afferent of each line.

After the establish of the system capacity are automatically settled the parameters for the alarm level 1 or alarm
level 2. This parameters are represented by the most frequently values for this levels.

After the actualization of the STATUS zone the system pass automatically in CONFIGURARE zone where are
displayed the respective information (in the message line) and the afferent operations and commands (in the
panel zone). This dialog window is presented in figure 5.



SCIPA 128 - w01
Data:  23.04.2003 Ora: 153504

Mr. linii ;20 Ciclul : 00000012
- Programare Status -
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Fig. 4. The STATUS dialog box
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Fig. 5. The CONFIGURARE menu

The options for the CONFIGURARE menu can be chooses from the hot key list displayed for the each operation.
Thus, in this menu, exists three submenus : for the service parameters programming, for the statuses displaying
and for the choosing of the service regimes.

In the PROGRAMARE submenu can be achieved the commands to program the STATUS or the ALARMA 1 or
ALARMA 2 levels.



The AFISARE STARE submenu is defined to display the lines which are no transducers connected, the ALARMA 1 or
ALARMA 2 levels or the command to return to MENIU.

The FUNCTIONARE submenu is defined to select the service regime (MANUAL or AUTOMAT) or the command for
the interrupt regime which break the AUTOMAT regime in the STATUS zone actualization purpose.

The programming of the ALARMA (1 or 2) levels is necessary when is desired to establish others values for this
levels then the initial values. This values can be modified by the operator who select the number of the line and
change the value of the methane concentration for this line. This dialog window is presented in figure 6.
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Fig. 6. The ALARMA page programming

The establishing of the transducer type (CH,, CO, CO,, O, etc) can be done, in the same way, by tasting the line
number and then the line transducer type.

The displaying of the NIVELE ALARMA (1 or 2) and LINII INACTIVE is done by the afferent commands which show
the line code and the established levels, and the lines which are no transducers connected to them from the total
number of the programmed lines.

The service in REGIM MANUAL is obtained from the main program by pressing M taste. At the entering in this
regime is activated the message line (figure 7), preparing the next two lines from the system zone to display the
lines in GOL which can appears either by accident or intentionally when is want to establish a phone conversation
between that zone and the main command room.

This regime is necessary for the transducers testing and standardization. The transducer interrogation is achieved
through a dialog with the operator who enter the line code for the interrogated transducer.
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Fig. 7. The REGIM MANUAL service



After the line code entering the system verifies this code and shows : the EROARE message if the number of the
line exceeds the configured capacity, the INACTIVA message if the line has no transducers connected, the IN GOL
message if the line in broken and the SCURTCIRCUIT message if the line is in short-circuit respectively. If the line
is not in one of this states the system launches the interrogate command and displays the measurement result.
The returning to the main program is done by pressing R taste.

The service in REGIM AUTOMAT is obtained from the main program by pressing A taste. At the entering in this
regime is activated the message line (figure 8), reserving the next two lines from the system zone for display the
lines in GOL codes.
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Fig. 8. The REGIM AUTOMAT service
In this regime is achieved the cyclical interrogation of the transducers and the displaying of the sampled values
for the each transducers.

At the interrogation of the last transducer from the established configuration is automatically incremented the
CICLU counter from the STATUS zone, after this is repeated the cycle.

The sampled values are compared with the values of the ALARMA 1 and ALARMA 2 levels, and is an optical and
acoustic signalized if the sampled values exceeds this levels. In the time cycle is a permanently supervision for
the telemeasurement lines state and saving the sampled values.

The samples result can be saved in a file and listed anytime or can be printed, in both of the two cases is
indicated the cycle number, the respective date and time, the numbers of active lines etc.

The memorized dates can be processed later, either on the same system or on the other computer. Also, this dates
can be sent through the network with a good security.

The processing is achieved in the purpose of the prediction of the zones where can appears the dangerous
concentrations which can unleash explosions or presents the poisoned danger for the staff.

This processing is, in the same time, destined for the actualization of the mathematical models parameters which
are specific for the system, models which are destined too for the implementation of the air debits regulation
systems in the mining working.

The software which ensures the system administration is achieved in assembler language (Pop, 1999) to
communicate with the process interfaces and in Visual programming for the processing and prediction.



4. CONCLUSIONS

The conceived system has a modular structure which permits the monitoring of 128 measurement points. The
system capacity can be adapted, in function of necessity, from 16 to 128 points.

The changing of CPU’s system with a microcomputer increases the system performances by increasing the
processing capacity and adding the new functions which can be implemented. An other advantage is the well-
known flexibility of a microcomputer which made this system to be used (with eventual small modifications) in
any domain where is needed to display a process with many measurement points.

This system can be used either like a local system with its CPU board, or in the achievement of a complex
monitory system.
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Egy lehetoség Salgdtarjan és kornyéke
energia gondjainak orvoslasara

A Bényaszati és Kohaszati Lapok (Banyészat) 2006/3. szdmaban Dr. Gal Istvan és Gal
Gergely kollégik cikke batoritott arra, hogy elmélkedéseinket papirra vessiik. Irasuk
részletesen elemzi a hazankra jellemzd energia ellatasi helyzetet és annak varhat6 alakulasat.
Ezen tul megoldasi lehetdségeket kinal a lakossag szamara. Olyanokat, melyek a varhato
viszonyok kozott joval gazdasagosabbak lehetnek anélkiil, hogy a megszokott kényelmet fel
kellene adni.

A mar ma is magas foldgaz és lizemanyag arak vélhetden nem utolsé alloméasukon
tartanak. Minden bizonnyal az emelkedés folytatodni fog.

Ugyanez mondhat6 el a villamos energia arakrol is. Ha figyelemmel vagyunk arra a
tényre, hogy orszagunkban csupan 14-16%-nyi energiat allitunk el6 sajat forrasbol (lignit,
barnaszén, f6ldgaz, viz, fa, biomassza, biogaz, kommunalis és mezdgazdasagi hulladék, sz¢él,
nap), akkor az arndvekedési tendenciat komolyan kell venni.

1. sz. tablazat

Primer energia felhasznalas hazankban és a vilagban
Energiahordozé Hazai Vilag Vilag
felhasznalas* felhasznalas (1990)|tendencia (2020)

% % %

szén 13 24 25

olaj 23 34 28

foldgaz 45 19 23

hasado anyag 12 5 7

egyéb 7 18 17

Osszesen 100 100 100

*2004 évi adatsor

A vilagban felhasznalt energiahordozok szerkezete hazank jellemzd adataival szemben
jelent6s eltérést mutat.

Az 1 sz. tablazatbol kitlinik, hogy nalunk a foldgaz ellenstlyozza a szénbdl nyert
energia irredlisan alacsony mennyiségét. Igy van ez annak ellenére, hogy foldgazzal joval
szerényebb mértékben rendelkeziink, mint szénnel...

Nograd megye s ezen beliil Salgotarjan kornyéke a rendszervaltas 6ta nem kiemelkedd
gazdasagi szereplésérol hires. Sokkal inkabb arr6l, hogy a megye ¢s a varos lehetdségeit €s
eredményeit tekintve leszalld agban van. Ha teret nyer a beletorédés az még nagyobb
mélységbe taszithat. Erre pedig semmi okunk nincsen.

Korabban irtunk - ugyancsak energetikai célbol - a kdolaj banyaszat teriileti
adottsagairdl. Most a helyi szénbanyaszattal kapcsolatos ismereteinkb6l adunk kozre.



Az energia ellatas gazdasagossaga s ennek tavlatai nem csupan a vezetoket, de minden
haztartas lakojat foglalkoztatjak ma mar. Koszonhetéen a meredeken emelkedd koziizemi
koltségeknek, nalunk is egyre gyakrabban vetddik fel az EU-ban tobb évtizede gyakorolt
régios energiaellatas gondolata.

Mint orszagunk tobb vidékén, Nogradban s kiilonésen Salgoétarjan kornyékeén sem hitt
abrand azon elmélkedni, hogy a helyi lehetdségek és adottsagok kihasznalasaval a Nemzeti
Fejlesztési Terv és az Eurdopa Terv altal biztositott palyazati forrasok segitségével hossza
tavon enyhithessiink energia gondjainkon. Indokolt ez azért is, mert a foldgaz talsulya nalunk
is meghaladja az orszagos atlagot.

Ezek utan nézziik meg, milyen mas lehetdség van a megye kozpont és kornyéke
energia ellatasara.

Koztudott, hogy a Nogradi Szénbanyak Vallalat 1992-ben fejezte be széntermelését
kényszer( hatas kovetkeztében. A felszamolas oka nem a széntelepek kimeriilése volt.

A vallalat bezarasa eldtti id6szakban, az utolso 2 évben (1990-1992) kiilfejtésen és
kéregbanyabol (Nyirmed II. Székvolgy II.) termelte a szenet, mely erémiivi tiizelésre
alkalmas 8000-9500 kJ/kg flit6értékl 40-43% hamutartalmi és 0,8-1% kértartalommal bir¢ II.
¢és I1I. telepi szén volt. A Tiszapalkonyai erémii akkori vezérkara tobbszor is meglatogatta a
banyakat, és megelégedéssel nyugtaztdk mind az arra, mind a szén mindségi mutatoira
vonatkozo adatokat.

Salgétarjan Megyei Jogu Varos kozvetlen kozelében a ,banyabezaras” utan jelentds
mennyiségli erdmiivi tiizelésre alkalmas szénvagyon maradt. Igy Székvolgy I1., Inaszo II. és
Jozsef-taro teriiletén is. De a megye keleti részén akar Mizserfa II. szénmez6 is alkalmas
energetikai széntermelésre.

A 2. sz. tablazatban izelit6iil bemutatjuk a III. telepi szén jellemz6 adatait Inaszo II. és
Székvolgy II. kéregbanyaban. [Kéregbanyan a kis mélységben (< 50 m) Iévo fejtéseket
értjiik. ]

2. sz. tablazat

Barnaszénvagyon egy része Salgétarjin kozelében
szénvagyon fitoérték kén
II1. telep Kt kJ/kg %
Inasz6 I1. 6 000 9000 1-1,1
Székvolgy 11. 2500 9 500 09-1
Osszesen 8 500 9 100 1,0

Egyediil a Salgotarjantol keletre fekvo Mizserfa II. banyatelken a foldtani szamitasok
szerint cca. 30 millid tonna szén all rendelkezésre. Vagy a Gyula III. és Kistelek II. teriilet
mivelhet6 ipari szénvagyona 6sszesen 3 millio tonna.

Tudunk azonban més lehetdségekrél is megyénkben. Osszegezve, az MGSZ-nél is
fellelhet6 adatok alapjan azt lehet mondanunk, hogy Nogradban a fo6ld mélye 150-200 millio
tonna ismert mindségli szenet rejt. Ebbol Salgotarjan kozvetlen kornyékén 30-50 mt
energetikai célra alkalmas alacsony kéntartalmi 8-12000 klJ/kg fltdértekii 25-45%
hamutartalm  barnaszén van. Amibdl konnyen - alacsony beruhdzasi koltséggel -
hozzaférhet6 11,5 millioé tonna energetikai szén.

Sajnalatos, de a Nogradi Szénbanyak Vallalat felszamolasaval - a széntermelés
kényszeri megsziintetésével - egyiitt jart a kapcsolddo infrastruktura lebontasa is.

fgy nemcsak a széntermelést kozvetleniil szolgalo létesitmények sziintek meg
(aknatomedékelés, tard bezaras, kotélpalya elbontas, ipartelep megsziintetés, kiilfejtési
rekultivacio stb.) hanem a kiszolgalo és hattér tevékenységek, az informatikai berendezések,
villamos és a tavkozlési halozat is.

A korabban a széntermelésben foglalkoztatott emberek, és kiszolgald hatterik -
egyiittesen a human eréforras - is atalakult. Ugyantigy, ahogyan a kornyék jellemzden szén-



¢és fa tlizelését is felvaltotta a korszerlinek mondott gaz- és villamos energia felhasznalas a
haztartasokban. Vallaltuk ,.kényelmiinket” annak 6sszes veszélyével egyiitt.

Mindezt csupan azért részleteztiik, mert a térség adottsagaihoz e tények is hozza
tartoznak.

A tradicio6 és a generacokon ativeld
banyaszati-, kohaszati- és energia el6allitd
tapasztalat azonban ugyanigy része
teriileti  adottsagunknak, mint az a
lehetéség, hogy a  kornyezetiinkben

= fellelhetd energiahordozét modern, mai
&7 értelemben vett korszer(i berendezésekkel
= kitermelhetjiik és hasznosithatjuk. Energia-
« termelésre felhasznalhatjuk. Ez a kivalo
~.-’ adottsag, melyet elddeink mar egyszer
* kiaknaztak, s a kor technikai szinvonalan
© 1861-1992-ig biztositotta energia ellata-
sukat, ma is létezik.

WL ; Szlovikia

Az 1. sz. dbran a korabban emlitett
" szén leldhelyeket vazlatosan szemléltetjiik.

A lehet6ség napjainkban ujra kézenfekvo, egyrészt az olcsobb energiara vald sziikség
kényszere, masrészt az Eurdpai Unids direktivak ¢és tamogatasi eldiranyzatok folytan.
Orszagunkbol kitekintve nemecsak azt lathatjuk, hogy a gazdasagi alapokon szervezdo akar
nemzetallami hatdrokon is atnyuld egylittmikodd régidk sajat keziikbe veszik energia
ellatasukat. Azt is megfigyelhetjiik, hogy e helyeken adottsagaik és képességeik kihasznalasan
alapul6 viragz6 gazdasag mukodik. S e gazdasagokban a szénvagyon az 6t megilletd helyen
keriil alkalmazasra.

Jobban odafigyelve azt is észre vehetjikk, hogy a szén szerepe a vildg energia
ellatasaban felértékelodoben, részaranya meredeken emelkeddben van. Ezt illusztralja a 3. sz.
tablazat adatsora.

3. sz. tablazat

A vilag energia felhasznalasanak varhato alakulasa
Energia 1990 2020 2050
forras x10°t ETA | x10°t ETA | x10°t ETA

szén 3,1 4,8 4,9
olaj 4.4 5,4 4,7
foldgaz 2,4 4,5 5,4
hasadd anyag 0,6 1,4 3,3
egyéb 2,3 3,3 5,0
Osszesen 12,8 19,4 233

A tablazatbol kiolvashato tendencia azt is vélelmezi, hogy az energetikai célu
technikak és technologiak fejlesztése a vilagban toretlen. Korunk szinvonalanak s a



kornyezetvédelmi elvarasainknak, kényelmi kivanalmainknak s nem utols6 sorban
pénztarcanknak is megfeleld technologia tehat fellelhet6 s hozzaférhetd.

Szamunkra csupan az a kérdés, hogyan tudjuk hasznositani helyi adottsagainkat és
lehetdségeinket ezek segitségével.

Elhatarozhatjuk a szén helyi érdekli felhasznalasat. Termelhetiink vele elektromos
energiat. Es/vagy létesithetiink elgazosito iizemet, melynek végterméke a meglévd
gazvezetékbe taplalhato flitdgaz. Az lizem melléktermékei a vegyipar és a gyogyszeripar
szamara alapanyagul szolgalhatnak, nem is beszélve az lizemanyag eldallitasi lehetdségrol.

Haladjunk tovabb e gondolatsoron, s vizsgaljuk meg pl. az erémii létesités vazlatos
elképzelését. Mi sem konnyebb ennél, hiszen itt Nogradban az elmult 20 év soran elddeink - s
mi magunk is - nemcsak banydkat, de erémiiveket, flitomiiveket is terveztek. Néhany terv
meg is valosult, s6t pl. a varosi fitomt gazmotoros megoldasai ma is jol szolgaljak a
kozosségi igényeket. Igaz ugyan, hogy a koltségek emelkedése a Vérosi Fiitomiivet, s ez éltal
a tulajdonos Onkormanyzatot is stjtja, de egyben (ij megolddsok keresésére is 8sztonzi.

Példaként emlitjiik meg, hogy az 1990-es évek végén az MVM Rt. erémiivi palyazatan
beadasra keriilt egy salgotarjani szénalapu 80-140 MW villamos teljesitményti erémiivi blokk
1étesitési terve is.

Ez is alkalmas arra, hogy akar a koézelben taldlhatdo imént részletezett szénvagyont
alakitsa elektromos energiava a kovetkez6 25-30 évben.
energiahordozok koltségszerkezete jelentdsen valtozott.

Salgotarjan medencéjében ¢és kornyékén létrejohetne és aldasosan iizemelhetne a
noégradi emberek hasznara a ,,Banya - Erdmt Vertikum”. Ez lehetdséget adna e vidéken 1j
munkahelyek létesitésére. Segithetne a medence jol ismert masik tradicionalis iparaga a
kohaszat gondjan is. A gazdasagosan helyben termelt energia felhasznalasaval ez az agazat is
eredményesebb lehetne.

A munkahely teremtés lehetdségének becslésébe is bocsajtkozunk. A véleménytink
szerint varhaté munkahelyeket a 4. sz. tablazatban foglaltuk dssze.

4. sz. tablazat

Iparag Foglalkoztatottak szama (f6)
Banyaszat 280
Erémi 260
Kohaszat - fémfeldolgozas 250
Osszesen 790

Nem szamoltunk azzal a fellendiiléssel, amit e munkahelyteremtés a tevékenységek
kiszolgalasaban, hatterében okozhat. Természetesen itt is foglalkoztatas novekedés véarhato.

frasunknak nem célja egy beruhdzasi tanulmanyterv kozreadasa. Elnézést kériink, az
olvasotol, hogy gazdasagi ¢s kornyezetvédelmi fejtegetésekbe itt nem bocsajtkozunk.
Megfelelden konkrét elképzelés birtokaban e kérdések is a kivant szinten kezelhetdk.

Osszefoglaloan  réviden azt mondhatjuk, sziikebb patridnk adottsagai az
energiahordozok tekintetében ma is biztatdak. A természet és a tarsadalmunk lehetdségei
adottak. ,,Csupan” hasznalnunk kell 6ket mindénk boldogulasara. A kérdés mely vélaszra var:
sziikségesnek tartjuk-e az adottsagokat és képességeinket Otvozve jO id6ben enyhiteni a
jovoben varhatdan névekvo energia gondjainkon?

Irodalom



. Dr. Gal Istvan, Gal Gergely: Az allamilag timogatott gdzprogram negativ hatasai és a
lehetséges megoldasi alternativak (BKL Banyaszat 139. évfolyam 3. szam)

. Dr. He. Mult. Dr. Kovacs Ferenc: Természeti erdforrasok, asvanyi nyersanyagok

felhasznalasanak hatékony fejlesztési lehetdségei, energia- ¢és kornyezetgazdalkodas
(BKL Banyaszat 138. évfolyam 5. szam)

. Dr. Bocsi Otto, Livo Laszlo: A két vilaghabora kozti idészak kéolajfoldtani kutatésai
a Matra és a Cserhat hegység északi eldterében (BKL Koolaj és Foldgaz 137.
évfolyam 7-8. szdm)

. Dr. Kamaras Béla, Livo Lészl6: Kalandozasunk az Unioban (BKL Banyaszat 138.

évfolyam 5. szam)
. Dr. Biiki Gergely: Az energetika -fejlesztés stilyponti kérdései [-IV (Mérnokuajsag XIII.
évfolyam 3-6. szam)

. Salgétarjani Erémi Kft 80-140 MW villamos teljesitmény(i blokk EKHT (Salgoétarjan
Erémii Kft. 1998)



Korszerti technikai megoldéasok a hazai
radioaktiv hulladéktarol6 kutatasban.
Benkovics Istvan
vezérigazgato h.
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Biomasszas tiizelés er6miivekben
Dr.Kamaras Béla
nyug.muiiszaki ig.



BIOMASSZA TUZELES EROMUVEKBEN

A biomassza felhasznalisérdl a kiiztudatban 16bbféle megitélés terjedt el. Fgvesek szerint
vetek eltizelni a farinkdket. Masok szerint a megijuld energiak- tibbek kézétt a bioenergia —
fokozott felhasznélasa fogia megoldani kémyezetkarositas nélkiil az egyre névekvo
energiaigényiimket. Tobben felvetik. hogy szabad-e az erddk faallomdnyit ilven fitemben
kivagni, mig a szakemberek egy része Ugy nyilatkozik, hogy ezen a teriileten ésszeri
gazdalkodas folyik. Lathatd. hogy ebben a kérdésben tiszta kép nem alakult ki.

Az energetikaval foglalkozd szakemberek egyértelmiien ugy nyilatkoznak, hogy a bioenergia
¢rickes energia, amit hatékonyan /jo hatdsfokkal/ szabad csak felhasznilni, akér a foldgézt, az
olajat, a szenet. Fejlett europai orszagokban jo példat talalunk, ahol a telepiilések héenergia
igényét 90 %- ot meghaladd hatasfokkal biztositjak, A lahulladékot. a gazdak a kdmyezd
erdokbél, fafeldolgozokbal szallitjak a fitémiibe. Uj korszerii nagvieljesitményii / 200MW /
kondenzicios blokkok tizelbanyag ellatasindl kiizel 30 % os bioenerpia részarany
felhasznalassal oldjak meg, mely blokkok hatasfoka eléri a 44 % -ot / Finnorszég,
Neémetorszag /.

Hazinkban a nagyobb mennyiség( bioenergia felhaszndlasta azon széntiizelésii eromivek
tértek at. ahol az erémii korszerisépét. ¢lettartamat figyelembe véve mér fistgazkéntelenitd
beépitése nem volt gazdasagos. Ezen erdmilvekben a fa és egyéb bioenergia felhasznildsa
tovabbi tizemelési lehetoséget biztositott, ¢ mellett a kormany kedvezé aramdijjal timogatta a
bioenergiabol torténd villamosenergia termelést.

2004 ¢vi bioenergia felhasznalas erdmiivenként:

Borsodi Erémid 3824T)/a
Tiszapalkonyai Eroma 2856 Tj/a
Bakonyi Er6mi 1.083Tj/a
Pécsi V1. blokk 4270Tj/a
Matrai Erdmi 5002Ti/a

17135 Tj/a

A kozel 1 millio tonna bioenergia mennyiség ma déntden fa tiizeldanyag felhasznalast jelent.
Ebbél a bivenergia mennyiségbél 1.100GWh villamosenergiat termeltek kdzel 23 % -os
hatasfokkal.

Az erddk pazdilkodasaért lelelds szakemberek nyilatkozatibol kiolvashatd, hogy az
erdmiivek ilyen mennyiséyd fa eltiizelése a fa ériékesitési gondjaiban segitséget jelentett. A
szakemberek jelentés része azonban mar tigy létja, hogy ennél nagyobb mennyisépi fa
felhas/nalds av erdbgardalkodast mar negativan érintené. Véleményiik szerint bioenergia
felhasznélast csak energiafiivek, energiaerddk telepitésével lehetséges. Fhhez csatlakoznak
azon erdmivek programjai, melvekben kiilonbizd iiltetvények szerepelnek / energiafii,
energiacserje, encreianad /.

A biomasszat elstként 2002, ill, 2003 —ban a Borsodi és a Tiszapalkonyai erém tizelt 30-50
szazalék szén €s biomassza részaranyban. Az 4 tiizelési rendszert a meglévo berendezések
atalakitisdval, kedvezd koltségszinten udtak megvalositani.

A Bakonyi Eromiben magyar szabadalom alapjén kiépitett lebegtetett tiizelbanvagos rendszer
lehetdve tette, hogy kis beruhdzasi koliséggel mar 2004 tavaszan bioenergiat tiizeljenek.



A péesi eromilben az egyik 30 MW —os blokkot tiszta bioenergia tizelesre 2004 végére
alakitoudk 4t, azonban ax jelentds beruhdzas) koliséggel valositottak meg. Tovabbi tervekben
szerepel —vallalkozok bevondsdval- energiaend létesitése, egy esetleges tovabbi fejlesztés
tiizeloanyag ellatasara.

A Matrai Erémiben lizemelo korszerin 200MW —os blokkok 36%- os hatasfoktak. A kedvezd
hatastok hoszitdva bioenergia felhasznalast jelent az erdmi szamara.

Ez év 6szére az Oroszlanyvi Lromuben két szentilzelesa kazant 30 % -os biomassza
titveldanyag /faapriték. energianad / arany felhasznalasara épitenck at.

Osszefoglalva megallapithatd, hogy a wvibbi hioenergiabal wrénd villamosenergia termelés
csak bioiltetvények 1étesitésével biztosithato annak tlzeldéanvag igénye. A villamosenergia
termelés gazdasagossagat dontden meghatarozza a bioenergia termelés és annak beszallitési
kottsége. Hosszi tavon nagyteljesitmenyu. uj. korszerii, 16 hatasfokt erdmivek létesitése
elengedhetetlen. mely erdmivekben varhatoan jelentés reszaranyban tinénik a bivenergia
felhasznalasa.

A BIOENERGIA [RTEKLS ENRGIA
Uj korszerti berendezésekben gazdasagosan felhasendlhato. Felveszi a versenyt az egyéb
primer energiahordozokkal /giz, olaj. szén /. |z az energiafajia 0l illeszthetd hazank
energiamérlegébe. A kirnyezetiink védelmében hosszi tavon kedverd kihatasat kalon
értékelniink kell.

| A F
1 Z——
[~ Dr Kamaras Béla
Pécsi Akadémiai Bizotisig
Fnergetikai Munkabizotsag elndke




Elméleti és kisérleti kutatasok a
marotarcsas kotrogépek er6 és
energetikai jellemz&inek
meghatarozasahoz
Dr. Kovacs Jozsef
Dr. Marin Silviu Nan
Dr. Andras Jozsef



The resultant cutting (digging) force acting on the rotor, in absolute value is determined
with the relation:

) Mga . ; ; .
Fr = 'EI Fym =0¢q " Fym =1cq ‘Kyz - Ke Sty N (3)
=
Or
Nea
FxR =kyz K¢ Z8¢» N 4)
i=1

The average penetration foree F ,, is determined as follows:

Fym =ky -kyz ‘K¢ -Sym. N (5)

Where k, represents the ratio between the penetration force and the digging force .
which is determined experimentally.

The resultant penetration force Fy, acting on the rotor in absolute value can be
determined from the relations (3) and ( 5) as follows :

Neg ) _ Mca
Fyr =ky ZFym =Ky kyz ‘Ke Sy neq =Ky -kyz -Ke XSy, N (6)
i=1 i=1
The average lateral force F.,, can be determined as :
Fom =kgz -Kyz -Ke -Sym. N (7)

where k, represents the ratio between the lateral force F, and the digging force F,, which can be

determined experimentally or calculated as follows:

how:
Fm =F, m_ N 8
oYM i+ b &
where:
hpmj=hpy -cosB. m 9
The resultant lateral force F.p will be:
h
FR=kz B =Fjpp—2-, N 10
ZR =Kz - IxR = IyR hy +b (10)
The required excavating force is determined with the relation:
Pex =103 R Vi, kW (11
or:
1 ; ;
Pex :ﬁ'kuz']’\e'er kW (12)

where K, is determined according to the relation (6) in N/em’, and Qy, is determined with the
relation @

Qp =3600V, -z, m'h (13)

The power required for the pivoting of the boom can be calculated as



The resultant cutting (digging) force acting on the rotor, in absolute value is determined
with the relation:
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Where k, represents the ratio between the penetration force and the digging force .
which is determined experimentally.

The resultant penetration force Fy, acting on the rotor in absolute value can be
determined from the relations (3) and ( 5) as follows :
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i=1 i=1
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where k, represents the ratio between the lateral force F, and the digging force F,, which can be
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The required excavating force is determined with the relation:

Pex =103 R Vi, kW (11
or:
1 . 3
Pax = ﬁ'kuz ‘Ke :Qm. kW (12)

where K, is determined according to the relation (6) in N/em?®, and Qy, is determined with the
relation :

Qp =3600V, -z, m'h (13)

The power required for the pivoting of the boom can be calculated as :



Py =103 E,R -vp. KW (14)
where the pivoting speed v, is a function of the pivoting angle 0, according to the relation

v
)= P

= i m/s 15
cosD ? )

Vp
if 6 <=6, and if (0> &) decreases and for 6= 90" became equal to zero.
The power required for the lifting of the material is determined according to the

parameters shown in the figure 1.

The weight of material from a slice having the point of application in the gravity center
€ 15 determined with the relation:
G,=p-g'V, . kN (16)
where: p represents the slab density of the material, t/m®;
g — the acceleration of gravity, m/s”.

The lifting height H, of the material will be:

Figure 1. Determining the power required for the lifting of the material

H 2
Hy =D—-——-—h,
r 2 3¢

(17)
where: h, represents thaw height copepod the bucket:
- the full bucket has the gravity center in c,.
The lifting mechanical work is given by:
Ly =Gy -Hp K (18)
The lifting power results as:
L
Pp="L=L,-z, kW (19
TEAT T )
The calculation relation results as:
1 H 2
P.= D———=h, |p,-2-Qp, kW 20
T 3600-1]1.( 573 L]pd g-Qr (20)

where ), represents the efficiency of the loading-unloading process (according to the literature
0=06..0,7)



Pa = P_ . the bulk density of the material, tm®,
a
Taking into account the relation (11) or (12) and the relation (20) the required power
Sor the actuation of the wheel will have the relation:
_Pex +P
ne

p kW (21)

where 1, represents the efficiency of the gear from engine to bucket wheel.
It results, consequently:

k. K 2
S “e_,_L[D_E_:hCJpakg . kW (@)
3600m,; k, Nr 2. 3

Because the cutting characteristics of the rocks and of the lignite are known, being
determined by laboratory tests, such as, the cutting resistance K. the ratio of the forces acting
on bucket over different directions k, and k.. the coefficient of wear k... respectively the
material density p. the efficiencies 1, and 1, we can calculate effectively the force and energetic
parameters.

A very important problem is the determination of the instantancous excavating capacity
as a function of the installed power for the actuation of the bucket wheel.

The required power for the actuation of the bucket wheel must be at any moment
inferior to the nominal power of the drive, 1.e.:

P <Py, kW (23)

The relation (23) deriver above can be expressed as:

P= 1
36001,

Qun -Ce SPy. KW 24
where C, represents the extraction factor given by the relation:
- H 2
E. leku,I&e+L[D————hc}ﬂ-g. KN/m? (25)
- Nr 2 3
where K, is expressed in Mo, D, Hand he inm, p, ¢ aired g in m/s”.
Such, the instantaneous excavating rate limited by the nominal power of the drive will
be:
3600-P-n,

*h 26
C. m (26)

Qm =<

Meanwhile the instantancous excavating rate is limited also by the volume of the
buckets. starting from the condition that they must hold . lift and discharge the overall quantity
of excavated rock. 1.c. :

Qp, 3600V, 1:—"1 m*/h 27)

a



Starting from the necessity to correlate the cutting and the hauling rates. the following
relations results:
- for a wheel equipped only with cutting-hauling buckets:
Ve, 2HSk,. m’ (28)
- for wheel equipped with both cutting-hauling and cutting buckets:
V. 22HS, k,, m’ (29)

Taking into account the simultaneity of cutting and hauling. the time necessary for
moving across the distance between two buckets on the periphery of the wheel with the rotating
speed is equal with the time of moving across the width of the chip with the pivoting speed. It
results:

- for the wheel with a single type of buckets:

V.vin
vys—¢ete m's (30)
P~ 27RHh,k,
- for a wheel with two types of buckets:
Vevin
v, < Lo m's (31)
P~ 4nRHh,k,

The division by two of the speed in the second case is apparent. because the effective
power necessary for excavation and haulage is not linear dependent on the specific energy
consumption respectively the specific cutting resistance.

In practice, the pivoting speed calculated with the relations (30) or (31). must be
realizable by the excavator with given technical characteristics, which means:

Vpmin < Vp < Vpmax (32)

where : v, represents the minimal pivoting speed ;
Vomar — the maximal pivoting speed ;
As an example, in case of the excavator E.R 1400-30/7-630, +

pmin =0.1m/s and

Vpmax 05m/s .

3. Case study for the excavators from Lupoaia and Rosiuta open pits

On the basis of the above presented elements, the force and energy characteristics of the
excavator EsRe 1400 in the conditions of the Rosiuta open pit excavating lignite and of the
excavator SRs 1300 in the conditions of Lupoaia open pit which excavates overburden rocks -
black-gray clay.

In the table 1 the calculated values of the forces on bucket. respectively the resultant
forces . the power requirement for excavation, lifting pivoting and the total power for wheel
actuation are given. In all cases two values were obtained duet o the fact that each excavator
has two cutting speeds respectively two values of rotating speed which influence the other

parameters.



We can notice that in the given conditions the power required for actuating the rotor in
both situations are greater than the power of the driving engines, from which results that in
certain cases the excavator cannot work simultancously at maximal excavating capacity and
maximal power.

In order to analyze this question, a more sophisticated examination is necessary.

From the analysis point of view in the relation (24) some entities are constant others are
variable related to the excavating rate respectively with the specific cutting resistance of rocks.

In this way, for concrete given conditions for a given excavator the following relation

can be written:

P=(k K. +k;) Qr, kW (33)
where:
k
kj=— 2 — (34)
3,6-107k,m,
H 2
pg[D 2 3h"]
ks = S kWh/ m* (35)

3.6-10°k,ny
Taking into account the physical interpretation of the (6.33), the product k; K,
represents the specific energy consumption and for cutting and k2 the specific energy
consumption for lifting-hauling the excavated rock.

Table 1 Force and energetic parameters of the analyzed excavators

Sym | Unitof - Nalow
No Specification ‘b}-)] measure | Rogiuta EsRe | Lupoaia SRs
_ 1400 1300
1 Average cutting force on a T N 72.000 58.752
" | bucket - ) 61.200 45.792
: i 387.360 | 230.895
2. | Resultant cutting force Fr N 329.256 179.963
3. | Power required for excavation L kW IUUT 4_8.?
1014 475
. -21.600 2,938
4. | Average penetration force Fym N -18360 2.290
. -116.208 11.546
5. | Resultant pencetration force For N 98777 3.008
. 4320 11.750
6. | Average lateral force Fu N 3672 0.158
7 | Resut | i E N 23.242 46.178
; esultant lateral force 2 } 19.755 35.992
o e T = | am 604 14,32
8 ower required for pivoting ' 514 11.16
9. Pcwer required for material P, KW ]_Qti ]__1 8,?
lifting 884 95,2
Power required for actuating the : 1307 712
10. | wheel P kw 1296 671




Explicating the reaction of Qr from the relation (33) it results:
Qr = lecP+ Ky’ m'h (36)
In the relation (33) for a given excavator in given situation P, k; and k; are constants,
and K. is an independent variable.
Taking into account that the installed power for the actuation of the wheel is limited, in
a normal operating regime P < Py, and in extremis P < A Py, where Py represents the nominal
power of the engine, and % the overload coefficient of the motor .
For the excavator E,R, 1400-30/7-630, taking into account the relation (36) it results:
630

Q= 3 ; m’/h (37)
2.9-10 " K, +0.0222

By representing graphically the function (37) we obtain the curve of variation of the
excavating capacity as a function of the specific cutting resistance given in the fig. 2. In an
analogue way the function (33) for Q = Qu = 3860 m’/h (corresponding \for the cutting speed

3.08 m/s) we obtain a straight line represented also in fig. 2. having the expression:

P=11.21K, + 85.67, kw (38)
For the excavator SRs 1300.26/3.5-500 it results:
Qr 300 m’/h (39)

3.44.10 3K, +0.0278
And for Qr = Qy = 3520 m*/h (cutting speed 2,64 m/s) we obtain a straight line having
the equation:
P=12,11 K. + 97.86, kW (40)
Both curves QT = f(K,). and the line P = f{K,) are represented in the figure 3.
As it can be seen in the figures 2 and 3 the power P. and the theoretical excavation rate
Qr exposes a linear respectively hyperbolical shape. theoretically continuous until the specific
cutting resistance depasses a certain value equal to K., when the excavating rate Qr decreases
with the increase of K., the power remaining constant around the nominal value Py
On the other hand, if the specific cutting resistance K. decreases, the excavating rate
remains at its nominal value Qx, but the required power decreases lincarly. Because the engines
are synchronous ones, on the basis of their characteristic curves results that functioning fewer
than 70 % of Py is not advantageous because the efficiency and power factor decreases the use
of excavator for specific cutting resistances below the value K, is not recommended.
Starting from the relation of the power we obtain the two limit boundaries of the
specific cutting resistance, K¢ and K;:

. 1( Py 5
Kqg = ~—Kk~ | Niem* (6.39
el kl [ QN 2) 5.39)

and



oP 2
ch = 1 [ N _k’!], Niem” (6.40)

where: ¢ represents the allowed underload coefficient of the engine.

The upper limit K, is a restrictive one, because over this limit the excavator is operating
under its nominal excavation rate in an extreme (overloaded) operating regime. The lower limit
K.z is recommended, taking it in respect allowing the work of the excavator at nominal capacity
but in a disadvantageous regime of the engine.

Using the relations (6.39) and (6.40) for the excavator E.R. 1400-30/7-630 working in
lignite at Rosiuta it results the limits K,; = 48.62 Nlem?® K,» =31.74 N/em®. as it can be seen in
fig. 2. and for the excavator SRs 1300.26/3,5.-500 working in gray clay at Lupoaia the limits
are: K, = 33.21 N/em® and K., = 20.12 N/em?, as it can be seen in the fig. 3. The instantancous
excavating rate can be limited by the actuating power, by the volume of the buckets and by the
capacity of conveying line, if this last one is lower than the other two ones. Certainly, the
excavation rate can be limited also by the power of the pivoting mechanism, which can be
determined using the formula (13).

Concretely. for the two excavators presented in the paper, it results that in the given
conditions both the Rosiuta lignite and the Lupoaia clay has specific cutting resistance grater
than the limit K.,. from which results that in the given conditions both excavators will operate at
a value of power near to the nominal one, with excavating capacity decreased as it can be seen

in the figures 2 and 3.
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I"igurg 2. Dtpendeniie of the power _Hﬂd excavting Figure 3. Dependence of the power and excavting
capacity ont he speciffic cutting resistance for the  capacity ont he speciffic cutting resistance for thr
excavator EsRe 1400-30/7-630 excavator SRs 1300-26/3,5-500

The consideration above can be the basis of the implementation of an automatic steering
system to maintain the operating parameters inside an optimal interval.

4. In situ experimental research related to the energetic characteristics

In order to verify the obtained results, using the presented methodology. field researches
were performed in the conditions of Lupoaia open pita t the excavator E-04 of type SRs 1300

in the level II of overburden excavation (black grey clay).



The measurements were made in March 2005 in the conditions existing at that moment,
in the overburden strata two narrow lignite layers being presents. 17 measurements were
performed, from which 11 in the upper slice and 6 the lower slice between the two layers of
lignite. The active power P. the reactive power (. the intensity I of the current absorbed by the
engine and the power factor cos ¢, were measured , knowing the width of the face B, the
height of the layer (slice), the pivoting radius R, the maximal depth of chip h,, the duration of
a complete excavation where measured and the pivoting sense (left or right) was considered.

It can be seen that the functioning of the engine below the nominal power decreases the

power factor and increases the reactive power

Bem2a32m | Ep=4L68m

B=f6m

Figure 4 Working scheme of the excavator E-04 during measurements (uper slice)

=41 68m

Br= 428"
i

|
|

Be= 2800 | By =41.68m
T B=T0m

Figure 5. Working scheme of the excavator E-04 during measurements (lower slice)

Table 2. Results of the measurements

Sense Width | Height of | Pivoting Ma‘\-.]ma] Dhstion Pivoting
N No. ’ : : slice of
of of block |  block radius . speed

0 S Rec. depth  lexcavation "

pivoting B, m H, m R, m b s T s Vg, /s
1. | toright | 16 66 1.8 | 4168 0.6 168 | 054
2 | tolef | 17 66 18 | 4168 0.6 168 0.54
3. | toright 19 66 1.8 | 4168 0.7 174 | 0,53
4 | toleh | 22 | 66 18 | 4168 0.7 174 | 0,53
3. to right 23 66 1,8 41,68 0.8 178 0,51
6. to left 24 66 1.8 | 41.68 0.8 178 0,51
7. | toright | 25 70 3.5 | 4168 0.6 428 | 023
8. to left 26 70 3.5 | 4168 0.6 428 | 023
9. to right 28 70 3.5 | 41.68 0.7 434 0,222
10 | toleft 29 70 3.5 41.68 0.7 34 0,222




11 | toright 30 70 35 41.68 0.8 438 0.22

12 to left 31 70 3.3 41.68 0.8 438 0,22

The working scheme of the excavator operation during the measurements in the upper
slice is presented in the figure 4, and the measurements in the lower slice in the figure 5. In the
table 2 the data measured in the two situations are summarized. In order to compare the
calculated values on basis of the results measured and results of laboratory tests the record no.

25 was chosen. The measured diagram is shown in figure 6.

Figure 6. Recorded diagram of power (Rec.26)
From the analysis of data it results that the difference between the calculated power and

the measured power the difference is small (about 16 kW). which means 3%. Taking into
account the random character of the characteristics exposed by the cutting of rocks, this

difference is acceptable,

5. Conclusion

On the basis of the methodology of analvtical determination of force and energetic
characteristics, starting from the results ol experimental results in laboratory and taking into
account the technical characteristics of the excavators, case studies were performed for the EsRe
1400 excavator at Rosiuta open pit (lignite) and Lupoaia open pit ( gray clay with excavator SRs
1300).

In order to validate the results obtained by calculi using the delivered methodology.
lield tests were measured for the same excavator in overburden rock. The data resulted from
measurements is near to the calculated ones in an interval of 5% which means the methodology
and laboratory results are corrects,
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Kopasallé alaktrészek gyartasa HARDOX anvaghol

Korabbi eléadasomban a kopasfajtak vizsgalata alapjan a relativ kopas és a kopdalkatrészek
varhato élettartamanak szamitasaval foglalkoztam. Eldszér emlékeztetéill néhany gondolat.

A kopast szamos tényezd befolyasolja, pontos meghatirozasa ezért bonyolult.

HARD FACTS 18: Wear — an introduction ;—;‘ ‘1 ;Ii |
Relativ vagy abszolut értékelés? AC

Az abszol(t érték — elméletileg — egy egzakt valaszt ad, de tdl soka
tartana a meghatarozasa, mivel szamos tényezdé befolyasolja.

.

A Relative érték meghatarozasa kevésbé egzakt, de gyors.
L

%

Mi egy relativ énék meghatarozasahoz adunk egy m édszert
Ez a relativ kopas (RV).

WEAR PLATE

A relativ kopas elmélete

Ez egy segitseg a kopasfokanak meghatarozasara a gyakorlatban. A H, értékbol kiindulva
tudunk valasztani egy megfeleld anyagot és az adott alkalmazasra a tartossagat megitelhetjiik.

A labor és az alkalmazastechnikai vizsgalatoknal, melyekre az eljaras épiilt,
kisérletenként kiilonb6zo paraméterek voltak, mint pl. az erd, a nyomas, a sebesség és a
geometria, igy egy azonos acélfajtara kiilonb6zé abszolut kopasértékek adodtak.
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Ilyen egyszerii az RV eljaras alkalmazasa

1. Eloszor a dominans kopasfajtat és a koptato anyag kemeénységet hatarozzuk meg.
2. Kiszamitjuk a relativ keménységet ( H; )

3. Az RV értéket a killonboz6 acélokra az RV eljarassal kiszamitjuk ill. megéllapitjuk.
4. Az élettartam valtozasat a relativ kopas RV alapjan megallapitjuk.

A kopas mértékének és az alkatrész varhaté élettartamanak tervezéséhez az eldzdekben véazolt
modellek alapjan a Wear Cale szamitasi program nyljt segitséget. A program segitségével az
adott koptaté anyag jellemzdi alapjan kalkulalhaté a relativ kopas, majd ez alapjan a
kiillénbdzd HARDOX lemezek alkalmazasakor varhato élettartam.
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2./ Kopasallo anyagok

A relativ kopasi modell alkalmas arra, hogy dsszehasonlitsunk kiilénbdzé acélokat, melyek
kopasallosaga az anvag keménységétol fugg.

A keménység altalaban a legfontosabb anyagtulajdonsig az abraziv kopas csékkentésére.
Tovibbi anyagtulajdonsagok, ugymint a szilardsag, alakithatdsag, rugalmassag, merevség és
energiaelnyeld képesség a kopasi modoktol fiiggden tobbé-kevésbé fontos



A HARDOX kopasillé acéllemez

AHARDOX® lemezeket kizarélag a svéd SSAB (Svernkst Stil AB) oég oxelsundi
acélgyarto lizemében gyartjak. A név a HARD = kemény szobdl és az Oxelésund
helységnévre utald OX toldalékbdl kialakitott védett markanév, ma mar szinte fogalomma
valt.

A HARDOX® lemezeket ma az alabbi mindségekben gyartjak:

I
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Edtor: Morgan Lofenheim, D

Ezek az acélok minden keménységi fokozat esetén egy optimalis kombinaciojat adjak a
szilardsagnak és az alakithatosagnak. Ezért a HARDOX lemezek valamennyi kopasfajta
esetén alkalmazhatok.

Itt hivjuk fel a figyelmet, hogy a HARDOX® 400 anyag helyett, melynek a gyartisa a
joviben korlatozottan kiilsn megéllapodas alapjan lehetséges, gyarté a HARDOX® 450
tipust javasolja, amely hasonld megmunkalasi tulajdonsagok és minimalis arnévekmény
mellett az esetek tobbségeben egy jelentds Elettartam novekedest biztosit.

A HARDOX lemezek hengerlés utan edzett, csekély 6tvdézd anyagot tartalmazo
finomszemcses martenzites acélok. A nagytisztasagt alapanyag feldolgozasa adja az acélok
kiilénleges tulajdonsagat.

Az edzett allapot miatt 250 C° feletti tartds hémérsékleti behataskor megvaltoznak a
lemezek szallitasi allapotban szavatolt mechanikai jellemzai.
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A HARDOX lemezek elonye mas kopolemezekkel szemben a nagy szivossag, amit az
itémunka értékével lehet jellemezni.

g I ]
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A HARDOX anyagok kivalo tulajdonsagai akkor vezetnek eredményre, ha a feladatnak
megfeleld az anyagkivalasztas a megmunkalas szakszerlien térténik, azaz a megmunkalas
soran az anyag nem veszit értékes tulajdonsagaibal.



Az SSAB ezért 6nallo cégekbdl 4ll6 szakmai halozatot épitett ki a kopasallé alkatrészek
wear parts” gyartasdra. Fzek a cégek minden informéaciot megkapnak a HARDOX anyagok
felhasznalasi és megmunkalasi tulajdonsagairol, az ezzel kapcesolatos fejlesztési
eredménycekrol. A cégek egymas kozotti tapasztalateseréje révén a kiilonbozo felhasznalasi
teriileteken elért eredmények is felhasznalhatok a gyartasban.

HARD FALCTS 1B: Wear — an introduction

HARDOX

WEAR PLATE

SSAB

A Pylon-94 Kft 2003 6ta tagja a HARDOX WEARPARTS hlézatnak. A cég rendelkezik a
megfelels technologiaval a darabolas, alakitas, hegesztés és megmunkalas teriiletén.

Az elbadas tovabbi részében néhany referencidt mutatunk be.

Zalaegerszeg. 2006.07. 28.

Galambos Laszlo
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Hidraulika tomitések SUPER SEAL
alternal6 mozgasra Ipari tomitések

HIDRAULIKA TOMITESEK alternalé mozgésra

Szerz6k neve: Monostori Ervin, ligyvezet6 igazgatod
Borsodi Rita, kereskedelmi vezet6
Cég neve: SUPER SEAL Kfi .

Az elbadas célja a Hidraulika tomitések alterndlé mozgisra cimmel Osszeallitott 0j
tomitéstechnikai katalogus bemutatasa, és a hozza kapcsolodé alapvetd fogalmak, fontosabb

ismeretek attekintése.

Cégiink, a SUPER SEAL Kft. ipari tomitések kis- és nagykereskedelmével, valamint
gyartasaval foglalkoz6 csaladi vallalkozas. Tobb mint 10 éve van jelen a piacon,
folyamatosan bdviti szolgaltatasait. A mintegy 600 m> alapteriiletii raktércsarnokban jelentds
készlettel rendelkeziink termékeinkbdl és két szamitdgéppel vezérelt Seal Jet
esztergagépiinkkel egyedi méretii &s profilt tomitések gyartasara is van lehetdség.

Az altalunk forgalmazott termékkér igen sokrétli, melynek egyik szeletét képviselik a
hidraulika tomitések. Szédmos csoportba sorolhatdak, melyeken beliil tovabbi valtozatok
lehetnek anyagmindség €s kialakitas szerint.

A Kataldégus bevezetd fejezeteiben a hidraulika tomitések osztilyozdsit mutatjuk be, és
fontosabb, altalanos tudnivalOkat ismertetiink roluk.

A Katal6gusban hasznalt legfontosabb alapfogalmak a kovetkezok:

" Szimmetrikus profili tomitések:
Keresztmetszetiik vizszintes szimmetria tengellyel rendelkezik, ezaltal alkalmas mind

dugattyt-, mind dugattyGrad tomitésként valé beépitésre.

www.superseal.hu



Hidraulika tomitések SUPER SEAL
alternal6 mozgasra Ipari tomitések

" Dugatty tSmités:

A kilsd 4tmérén 1évé tomitéajak a henger belsd palastjaval érintkezve dinamikus
tomitdélként felveszi a munkanyomast, a belsd atmérén 1évo tomitéajak a dugattyufejben
kiképzett horony fenekén statikus tomit6élként tomit. A tomités egyiitt mozog a dugattyufejjel

a henger belsejében.

" DugattyGrad tomités:
A belsd atmérén 16v6 tomitdajak a dugattyurad feliiletével érintkezve dinamikus tomit6élként
felveszi a munkanyomast, a kiils6 atmérdn 1évo tomitdajak a hazban kiképzett horony fenekén

statikus tomit6élként tomit. A tomités all a hdzban.

" Szennylehuzé:
A munkahenger végén kiképzett fészekben édllva megakadélyozza a dugattyGradra feltapado

szennyez6dés bejutasat a henger belsejébe. Tomitd funkci6ét nem lat el.

- Dupla szennylehl’lzé:
a résolajat, a kiilvilag felé kialakitott lehuzoél pedig megakadilyozza a dugattyurtdra

feltapadd szennyez6dések bejutasat a henger belsejébe.

" Vezet6 elem:
A hidraulikus munkahenger mozgé alkatrészei kozott helyet foglald csiiszé elem, mely

megakadalyozza a fém a fémmel t6rténd érintkezést, a surlodas egyidejii csokkentésével.

" Egyhatasn tomités:
A munkafolyadék nyoméasat csak egy oldalr6l képes felvenni.

" Kéthatasa tomités:
A tomitéelem mindkét oldaléhoz érkezd munkafolyadékot képes tomiteni.

www.superseal.hu
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SUPER SEAL

Ipari tomitések

L)

A hasznalatos anyagmindségeket az alabbi tablazatban soroltuk fel. Minden anyagmindség

kapott egy kodot annak érdekében, hogy a termékek cikkszadmaiban szerepeltetni tudjuk 6ket.

A | Poliamid, PA Bronz B
B | Bronz EPDM E
C | Neopren, CR Grafit G
E |EPDM HNBR H
G | Grafit HPU U
H | HNBR Isolast (Kalrez) I

I | Isolast (Kalrez) Keményszovet, C380 Luytex K
K | Keményszdvet, C380 Luytex NBR N
L | Polietilén NBR mélyhdmérsékletre M
M | NBR mélyhémérsékletre Neopren, CR C
N |NBR Poliamid, PA A
O |POM Polietilén L
P | Poliuretan, PU Poliuretan, PU P

Q | Szovetbetét POM 0
R | S-Ecopur (sziirke, 6nkend) S-Ecopur (sziitke, 6nkend) R
S | Szilikon, MVQ Szilikon, MVQ S

T | Teflon, PTFE Szovetbetét Q
U | HPU Teflon, PTFE T
U | Uveg + MoS2 Uveg + MoS2 U
V | Viton, FPM Viton, FPM v

1.tdbldzat Kod-anyag csoportositas 2.tdbldzat Anyag-kod csoportositas

A Bevezetd fejezetek fontos témdja az érintkezd feliilletekkel szemben tdmasztott
kovetelmények, hiszen a témitések funkcionalis megfeleldssége és élettartama nagymértékben
fiigg a feliiletek simasdgatol, anyagmin6ségétol €s keménységétol.

Karcok, poérusok, benyomodasok, feliitések, sériilések, koncentrikus vagy spirdlis
megmunkalasi nyomok a tomitd feliileten nem engedhetdk meg.

www.superseal.hu



Hidraulika tomitések SUPER SEAL
alternal6 mozgasra Ipari tomitések

A dinamikus tomit6 feliiletekkel szembeni mindségi kovetelmények sokkal szigortibbak, mint
a statikus tomitd feliiletek esetében.

A tomitd felilletekkel szemben tadmasztott kovetelményeket a tomitések anyaga is
befolyésolja, illetve a tomitések anyaganak megvalasztasara is hatéssal van a tomit6 feliiletek
anyagminGsége.

A felileti érdesség megitélésénél meg kell vizsgdlni a megmunk4lds utdn maradt feliilet
jellegét, mert tomitéstechnikai szempontb6l azonos Rz érdességnél is jelentds kiilonbség
lehet. Kialakulhat nyitott vagy zart feliileti profil.

AJANLOTT feliilet
zart profil Rz=1,0
R.=0,1)

7

Rz: egyenetlenség-magassag
nyitott profil (RZ 1,0 R, atlagos érdesség
Ra_

% KEDVEZOTLEN feliilet

A tomitéssel érintkezd feliiletnek a zart profil jellegét kell felvennie, mert a nyitott profila

feliilet jelent6sen karositja a tomitést.

A tomitések kivalasztasanal tekintettel kell lenni a tomitések alkalmazasat befolydsol6 Gsszes
paraméterre, melyeket a Kataldgusban egy Adatlapban foglaltuk dssze.

A f6 iizemi paraméterek tehat:
" akozeg lizemi nyomadsa, probanyomasa:

" akozeg iizemi homérséklete, szEls6 homérsékleti értékek:

www.superseal.hu
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"  atomitendd kozeg:

"  atomitendd feliilet elmozdulasi sebessége:

" az elmozdulis jellege:

nincs elmozdulas vagy

statikus tomités vagy
alternalo vagy
forgd vagy

csavarvonal mentén mozgd

Fontos még a fészekkialakitas és ennek méretei, tehat hogy hova keriil beépitésre a tomités. A
tomités méretei a kialakitandé vagy mar meglévd fészek méretei alapjan hatdrozhatok meg.
A tomités anyagmindségére vonatkozo igényeket, kovetelményeket is sorra kell venni, hogy a

megfeleld anyagmindség kivalaszthatd legyen.

A Bevezetd fejezetekben bemutatjuk még a fészekhorony kialakitisokat, az alkalmazhatd
tomités rendszereket, szolunk a vonatkozo6 szabvéanyokrol és a tarolasi eldirasokrol.

A Katalogus kdzponti fejezetei az egyes tomités profilok bemutatisdt és mérettdblazatait
tartalmazzak.

Minden tomitéstipust kiilon fejezetben mutatunk be, melyek felépitése azonos: az elsd részben
a tomitések altaldnos leirasa, felépitése, anyagmindségei €s alkalmazésai olvashatok. Ezen
leirds utdn egy abran mutatjuk be a tomitést. A kovetkezd egységben a témitésre vonatkozd
miszaki paramétereket soroljuk fel, majd Gjabb abrakon beépitési példikat lathatunk. A
beépitési példak utdn a tomitésre vonatkozd méretmegadast ismertetjiikk. Fontos ugyanis, hogy
az adott tomitésfajta esetében milyen méretek a mérvaddak. Ezek a méretek az abrédk
segitségével konnyen beazonosithatok. A méretmegadasok alapjén a cikkszdmokat mutatjuk
be, melyek egyértelmiien megadjak a tomités profiltipusat, méretét, anyagmindségét.

A cikkszamok egy négybetiis cikkcsoport kéddal kezdodnek. A cikkesoport kddok elsé betiije
a forgalmazott termékek fO csoportjait jelolik. Jelen esetben a H, mint hidraulika tomitések
fécsoportrdl van sz6. A masodik betll adja meg, hogy a fécsoporton beliil melyik alcsoportr6l
van sz0. A betiikdd harmadik és negyedik betiije pedig az alcsoporton beliil talalhatd

www.superseal.hu



Hidraulika tomitések SUPER SEAL
alternal6 mozgasra Ipari tomitések

tomitésprofilokat jeloli. A négy betli utin a méreteket mutatdé szamok kovetkeznek,
tizedesvesszok nélkiil, egyméas mo6gé irva. A méretszdmok utdn az anyagkdd kovetkezik, a
Katal6égusban megadott anyagkod-tablazat szerint. A cikkszam utolsé betiije pedig a gyartot
jeloli, amelyet szallitasi lehetoségtol fiiggben a SUPER SEAL Kft. ad meg.

A fejezet végén rendelési példa taldlhatd, amely Aattanulmanyozasa és alkalmazisa
megkonnyiti a rendelést.

A fejezetek leird részeit kovetik a mérettdblazatok, amelyek a rendelhetd méreteket
tartalmazzédk az adott tomitésfajtabol. A megadott méretek beazonositaséhoz a tablazatok
mellett 16v0 kis abrak nyudjtanak segitséget.

A Szerel6 szerszdmok fejezetben a tomitések szereléséhez alkalmazhaté eszk6zok
Osszeallitasi rajzai talalhatéak, mely megoldasok Otletet adhatnak ilyen szerszamok
készitéséhez. Ezek koziil csak néhany rendelhetd gyartotol, a tobbi nem keriilt megvaldsitasra.

A Katalogus zar6 fejezetében megtalalhaté minden elérhetdségiink, ahol megkereshetnek
benniinket akar miiszaki tanacsért, akar rendelés céljabol. Taldlnak egy adatlapot is, amely a
tomitések kivalasztasdhoz kivan segitséget nyljtani az ehhez sziikséges miiszaki paraméterek

felsorolaséaval.
A fentickben bemutatott Katalogussal a hidraulikus berendezések és munkahengerek tervezoi,
gyart0i, lizemeltetdi és karbantartdi szdmara, valamint a hidraulikat oktatok szdmara kivanunk

egy magyar nyelvii miiszaki segédletet kozreadni.

Reméljiik, hogy a Katalégusban talalnak majd felhasznélhaté anyagokat, ijabb ismereteket és
Otleteket a hidraulikus berendezések tervezéséhez, lizemeltetéséhez, karbantartasahoz.
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Laboratériumi kozetforgacsolasi vizsgalatok a Visontai Déli banyaiizembdl
szarmazo6 kézetmintakon

Dr. Ladanyi Gabor tanszékvezeto egy. docens, Dr. Siimegi Istvan egy. docens,
Virag Zoltan egy. tanarsegéd
Miskolci Egyetem, Geotechnikai Berendezések Tanszék

1. Bevezetés

A Matrai Erémt ZRT. Visonta banyajaban jelenleg a Déli banyaiizemben folyik a
termelés. A meddd letakaritasat 5 db marotarcsas kotrogép végzi. A kotrok technoldgiai
jellemzoinek optimalizalasa, az optimalis lizemeltetési feltételek megvalasztas, a meritékek
geometriai és szilardsagtani méretezése, a vagoél és bontofog geometriai és forgacsolasi
paramétereinek meghatarozasa a jovesztendd kozetek megbizhatd forgacsolhatosagi anyag
jellemzdinek ismeretében végezheto el [1,2,3,4,5,6,7,8].

A forgacsolhatosagi anyagjellemzOk laboratériumi  fogacsolasi  vizsgalatokkal
hatarozhatok meg.

2. A laboratériumi forgacsolo berendezés

A kozetforgacsolasi vizsgalatok végzésére a Geotechnikai Berendezések tanszék
géplaboratoriumaban kisérleti berendezést alakitottunk ki, ahol banyaiizembdl szarmazo
nagymintan lizemi jovesztOkésekkel, vagy az iizemi jovesztokést (bontéfogat) modellezd
késekkel realis forgacsolasi paraméterekkel tudjuk a  jovesztéseket elvégezni
[8,9,10,11,12,13,14,15,16,17]. A forgacsold berendezéshez mérd ¢és szamitogépes
mérésadatgyijté rendszer kapcsolodik, meggyorsitva a mérés és kiértékelés munkajat. A
forgacsold berendezés elvi felépitése az 1. abran, fénykép felvétele a 2. abran lathato.

3. Kisérleti jovesztokések

A bontofogak és vagodélek élgeometriai kiképzésének meghatarozasa céljabol 6 db
kisérleti kést alakitottunk ki, a kések rajzai a 3. abran lathatok.

A harom tangencialis mikodést kés (T1, T2, és T3 kések) a vagdél szélesség vagoerdt
befolyasolo hatasanak vizsgalatahoz sziikséges. Az élgeometria vizsgalatahoz radialis
miikodést kést (R kés), a kopas hatasanak vizsgalatahoz kopott késeket modelleztiink (TK1 és
TK2 kések). Erdsen koptatd hatast (abraziv) kozetek jovesztésénél jellemzo a ,negativ”
visszakopas, negativva valik a hatszog, ennek hatdsara megnd a vagoerd igény és még
nagyobb mértékben a ranyomoerd igény. Ezek szamszer( értékére csak mérésekbdl lehet
kovetkeztetéseket szerezni! Forgacsolasi kisérleteink egyik célja is ezek meghatarozasa volt.

4. A mérések lefolytatasa és értékelése

A Déli banyaiizemb6l 4 db mintat hoztunk be forgacsolasra. A jovesztett homokos
agyagbol 2 db, sziirke agyagbol és még joveszthetének tartott homokkobdl 1-1 db mintat. A
mintdkat a helyszinen mintatarté 1adakba helyeztiik és gipsszel ontottiik ki a minta tdmasztasa
celjabol.

A homokos agyag mintdkon (HA1 és HA2 minték) 84 db, sziirke agyag mintan 17 db,
homokkdn 38 db mérési ciklust rogzitettiink és értékeltiink ki.



Minden egyes mérési ciklusban az aldbbi adatokat és forgacsolasi jellemzdket rogzitettiik
és szamitottuk ki:

- kés tipusa (pl. tangenciélis m{ikodésii T1-es kés),
- vagési forma (zért),

- vagés iranya (4ltaldnos),

- fogasmélység s [mm] ,

- 4tlagos forgécs keresztmetszet A g [mm?],
- 4tlagos vagéerd Fvy [N],
- 4tlagos rAnyomé erd Fr [N],

- atlagos oldalerd F [N,
az erbknél megadtuk a statisztikai jellemzdéket, szoras, maximum, szérds/atlag
- atlagos fajlagos vagoerd fy [N/mm?2],

-er6arény kF,RZ Fv/ FR.

A kézetek forgdcsolhatosagi jellemzbi

A jovesztési folyamat erdtani, energetikai paramétereinek meghatirozsara az atlagos
fajlagos vagber6t hasznaljuk, mely az 4tlagos forgacskeresztmetszetre szamitott atlagos
vagoero:

Bizonyithatd, hogy a fajlagos vagber6 azonos a forgacsolas fajlagos energiaigényével [1,3],
igy a fajlagos vagoer energetikai jellemz0 is.

A véagési folyamat ranyomo- és oldalerd igényének szdmitisa az erarinyok alapjan
torténhet. Az erbardnyokat az atlagos vagd- és ranyomober6bdl és az 4tlagos vago- és
oldaler6b6l szamitjuk:

Fy Fv
= kF,o =

kF,R Z Z
FR 5 FO .

Szimmetrikus vagasoknal az oldaler$ altalaban a nulla koriil ingadozik és atlagértéke is
nulla, igy ezt a jévesztési folyamat szamitasanal figyelmen kiviil szoktak hagyni (4.4bra).

A jovesztd szerszdm (jovesztd kés, bontdfog, vagodél) jovesztés kozben folyamatosan
elhasznélddik. Megvaltoznak élgeometriai jellemzdi, és igy a forgécsolhatoségi jellemzok is
megvaltoznak. A vagberd — azonos forgacsparaméterek mellett — megnd, az erardny
altalaban lecsokken, a rinyomoerd nagyobb mértékben novekszik, mint a vagberd.



A kés kopottsagi allapotat kg kopottsigi tényezGvel vessziik figyelembe. A kopottsagi
tényez6 az éles késsel ill. a kopott késsel végrehajtott azonos forgacsparaméterek melletti
forgacsolasok atlagos vagoerd értékeinek viszonyat fejezi ki:

Fv xopott
= »KOp
ky =—7%

Fv,g

Uj késnél kg = 1, kopott késnél kg > 1, értéke 4tlagos kopottsagi 4llapotnal ky = 1,2 — 1,5
kozotti. Talkopott jovesztd eszkdzzel végzett jovesztéseknél elérheti, s6t meghaladhatja a kg
=2 értéket is.

A jOvesztd szerszdm szilardsigtani méretezése a szerszdmra hatdé cstcserdk
figyelembevételével torténhet. Ha megfigyeljiik a forgacslevalas folyamatat (4. abra), minden
forgacslevalasnél fellép egy cstcserd, majd az erd egy minimalis értékre csokken és kezdddik
a kovetkezd forgicslevalasztas. A maximaélis vagoerd atlagos értékét, amely a vagoderd
csucsok vérhatd értéke, a forgacsképzésre jellemzd kgg forgicsolds dinamikai tényezdjével
szamithatjuk az atlagos vagoer6bol.

A forgacsolés dinamikai tényezbje:

A kiilonbdzo forgacsolandd kézeteknél ke g kiilonbozd értékti [1,3]:

- plasztikus talajoknal keg=1,05-1,1
(folyamatos forgacslevalasztasnal),

- lagy, repedezett talajoknal kea=1,1-1,3
(Iépcsds forgacslevalasztas),

- ridegebb, repedezett kdzeteknél keg=12-1,5
(kisdarabos forgacslevalasztas),

- kemény kozeteknél kea=1,5-2
(nagydarabos forgicslevalasztas).

Mint ahogy azt a 3. pont alatt irtuk, a fentebb bemutatott jellemz6k meghatirozasa
kisérleteink fo célja. A DéEli banyaban el6forduld kozeteken végzett forgacsoldsaink
er8diagramjai segitségével a fentebb definialt jellemz6k meghatarozhatok.

5. A forgdcsolisi eredmények értékelése

Minden egyes késtipussal, azonos forgacsolasi paraméterek mellett kett6-harom
forgacsolast végeztiink, a bemutatott abrdk mérési pontjai ezen eredmények atlagértékei. A
fajlagos vagoerd értékeket a forgics keresztmetszet fliggvényében abrézoljuk. Az abrédkon
megadjuk a jellemz0 fajlagos vagberd és az erbaranyok értékeit is.



5.1. A homokos agyagban végzett forgdcsoldsok értékelése

A homokos agyag mintak forgacsolasi eredményei az 5. a és b és a 6. a és b abrakon
lathatok.

Az éles tangencialis mikodési késekkel jovesztve a HAI mintat 2-3 N/mm? kozotti
fajlagos vagoeroket mértiink és szamitottunk, amelyek meglepden magas értékek. Ezt a mintat
inkabb kisebb szilardsagti homokkdnek tekinthetjiikk. A jellemz6 atlagérték a T1 késnél 2,48
N/mm?’, a T2 késnél 2,61 N/mm’, a T3 késnél 2,35 N/mm’. A széles ¢lii késnél kis mértékben
kisebb fajlagos vagoer6 adodott. Beigazolodott az a korabban is tapasztalt feltevésiink, hogy a
vagoél szélesitésével a fajlagos vagoerdk kisebbek és az erbarany is kedvezobb. A jellemzd
erGarany a T1 késnél 1,44, a T2 késnél 1,52, a T3 késnél 2,26. A vagoeronél kisebb pozitiv
ranyomoerdket mértiink. A T3 késnél a jellemz6 ranyomoerd kisebb, mint a vagoer6 fele.

A radialis késsel ¢és a kopott késekkel jovesztve a HA1 mintat a fajlagos vagoerok 2,5-
3,75 N/mm? kozétt valtoztak. A jellemzd atlagérték a radialis késnél 2,58 N/mm?, a T2K1
késnél 3,16 N/mm?, a T2K2 késnél 2,87 N/mm’. A fajlagos vagoerdk kismértékben
megndvekedtek, de ami sokkal kedvezo6tlenebb, hogy a ranyomoderdk a kopott késeknél,
melyek a T2 kés kopott valtozatai, a vagoerok kétszerese. A jellemzd erdaranyok T2K1
késnél 0,55, a T2K2 késnél 0,49.

A HA?2 homokos agyag mintat a tangencialis miikodésii ¢les késekkel jovesztve 0,5-0,9
N/mm?® kozotti fajlagos vagoerdket mértink. A jellemzd atlagértékek a T1 késnél 0,81
N/mm?, a T2 késnél 0,67 N/mm?, a T3 késnél 0,69 N/mm?. Az erdardnyok nagyok és gyakran
negativak, tehat negativ ranyomoerd 1ép fel a késélen.

A kopott T2K1 késsel és a radidlis késsel jovesztve a HA2 mintat 1,0-1,8 N/mm? fajlagos
vagoer6k adodtak, jellemz6 atlagértékek a T2K1 késnél 1,33 N/mm?, az R késnél 1,26
N/mm?, kozel kétszeres a vagoerdk nagysiga. Az erBardnyok a kopott késeknél 1-nél
kisebbek, jellemzd atlaga 0,67, tehat a vagoerdnél nagyobb ranyomoerdket mértiink. A
radialis késnél a jellemzd erdarany 3,65, tehat a ranyomoerd pozitiv, de kisebb, mint a
vagoerd harmadrésze.

5.2. A sziirke agyagban végzett forgdcsoldsok értékelése

A sziirke agyag minta forgacsolasi eredményei a 7. dbran lathatok. A sziirke agyagbol volt
a legnehezebb a mintavételezés, mert a minta a mozgatas kovetkeztében konnyen szétesett.

Az etalonnak tekinthetd T2 késsel, a T2K1 kopott késsel és a radialis késsel végeztiink
forgacsolasokat. A T2 késsel jovesztve a fajlagos vagoerd értékek 0,6-0,7 N/mm? kozé estek,
jellemzd atlagértékiik 0,67 N/mm?. A radialis késnél kis mértékben né a vagoerd. A T2K1
késnél a fajlagos vagoersk 0,9-1,35 N/mm? kozé estek, jellemzd atlagértékiik 1,17 N/mm? kb.
80%-o0s energiaigény novekedés tapasztalhato. A ranyomoerd a T2 éles késnél kicsi, gyakran
negativ, a radialis késnél is kicsi, de mindig pozitiv érték(i, a kopott késnél a vagderdt
meghaladd mértékli. Abszolut értékben akar 5-10-szeres ranyomoerd is felléphet a kapott
késnél az éles kézhez viszonyitva.

5.3. A homokkében végzett forgdcsoldsok értékelése
A homokk¢ forgacsolasi eredményei a 8. abran lathatdak. A még joveszthetonek itélt

homokk6bdl vettiink mintat. A minta mérete lehetévé tette, hogy mind a 6 késsel
forgacsolhassuk, és kapjunk 0sszehasonlithato eredményeket.



Az éles tangencidlis miikddésti késeknél 2,5-3,75 N/mm® kozotti fajlagos vagoerSket
mértiink. A jellemzé atlagérték a T1 késnél 3,15 N/mm?, a T2 késnél 3,28 N/mm?,a T3 késnél
2,84 N/mm®. A ranyoméberék kicsik, gyakran negativak.

A kopott késekkel és a radialis késsel végzett forgacsolasoknal a fajlagos vagoerd értékek
4-16,5 N/mm? kozottiek, jellemz atlagértékitk a T2K1 késnél 8,48 N/mm?, a T2K2 késnél
10,95 N/mm’, az R késnél 5,63 N/mm’. A kopas tobb mint kétszeresére noveli az
energiaigényt. A ranyomoer? a radialis késnél fele a vagoerdnek, a kopott késeknél a vagoerd
kétszerese, ami nagyon megneheziti a jovesztést. A keményebb kozetekben még
dominansabban megmutatkoznak a geometriai kiilonbségek ¢és a kopasok eredményei.

6. A forgacsolasi vizsgalatok legfontosabb tapasztalatai

A. A vagéélek ¢és a bontofog ¢élgeometridjanak kialakitasakor a tangencialis miikodés
elérésére kell torekedni.

B. Nagy figyelmet kell szentelni a bontdéfog kopasokra. A kopasok megnévelik a
vagoer6t, de tobbszordos mértékben a ranyomoerdt. A mardtarcsas kotroknal nd a
hajtas ¢és a forditas teljesitményigénye, akar az uj bontdéfoggal torténd jovesztéshez
viszonyitva tobbszoros értékiire.

C. A kemény kozetbeagyazodasok jovesztésénél nagy gondossaggal kell eljarni. A
névleges forgacsolasi paraméterekkel ezen kozetek nem joveszthetok, lényeges
jovesztési teljesitmény csokkenésre kell szamitani.

D. A vizualisan hasonlonak itélt kozetek kozott akar 100%-os kiilonbség is adodhat a
vagoer$ €s ranyomoer$ igényben. Mint ahogy eredményeinkbdl latszik a tényleges
értékek csak mérésekkel hatarozhatok meg.

E. A réteges anyagok jOvesztésénél a jovesztett szelet fajlagos vagoerejének
meghatarozasa a rétegvastagsagokkal stlyozott atlagszamitas alapjan torténhet. Mar
vékony, nagy keménységli beagyazodas is jelentésen megndvelheti az atlagos fajlagos
vagoerdt, igy nagy cstcsot eredményezhet ugy a jovesztd szerkezet, mint a hajtas
rendszer terhelésében.
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Fajlagos vag6éer8k homokos agyag (HA1)
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