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Nowoczesne systemy narzedziowe Betek

W okresie transformacji do zapewnienia odpowiedniej ilosci energii i stabilnosci syste-
mow energetycznych nadal bedzie istnie¢ konieczno$¢ produkcji energii z wykorzysta-
niem takich surowcow, jak wegiel, gaz ziemny i pochodne ropy naftowej. W zwiqzku
z tym nastepuje rozwdj technik wydobywczych, majgcych na celu zwiekszenie wydajno-
Sci i podniesienie bezpieczenistwa przez likwidacje stanowisk pracy stwarzajgcych zagro-
zenie dla zdrowia i zycia ludzkiego. Zapewniajq to w petni zautomatyzowane systemy
wydobywcze. Jednak kazdy chocby najlepiej zaprojektowany system jest tak mocny jak
jego najstabsze ogniwo. W wiekszoSci maszyn urabiajgcych narzedziem skrawajgcym
majgcym wplyw na wydajnos¢ sq noze styczno-obrotowe. W peni zautomatyzowane
systemy maszyn urabiajqcych majq sens tylko wtedy, gdy w konstrukcji organéw urabia-
jacych zostang zastosowane wysokiej jakosci materialy uzyte do produkcji obsad, tulei
nozowych, a takze samych nozy. Jest to temat, nad ktorym firma Euro-Tech Plus Sp. z o.o.
wspolnie z firmq Betek pracuje od lat.

Stowa kluczowe: Betek GmbH & Co. KG, Euro-Tech Plus Sp. z o.0., noze styczno-

-obrotowe, wegliki spiekane, gornictwo

1. WPROWADZENIE

Przedsiebiorstwo Betek GmbH & Co. KG [1], kt6-
rej przedstawicielem na Polske jest firma Euro-Tech
Plus Sp. z 0.0. z siedziba w Siekierzycach [2], jest jed-
nym z czotowych producentéw nowoczesnych syste-
moéw narzedziowych do urabiania, takich jak: noze
styczno-obrotowe, obsady nozowe, tuleje nozowe, wklad-
ki (ostrza) z weglikdw spiekanych, jak réwniez narze-
dzi dla gornictwa, drazenia tuneli, budownictwa spe-
cjalistycznego, drogownictwa, kolejnictwa, rolnictwa,
kruszarek itp. Produkcja odbywa si¢ na automatycznych
liniach produkcyjnych i jest oparta na wtasnych zaso-
bach surowcow. Praktykowany system zarzadzania ja-
koScia opisany jest w ksiedze zarzadzania jakoScig na
podstawie norm ISO 9001 oraz IATF 16949. Gwaran-
tuje to najwyzsza jakoS$¢ i powtarzalno$¢ produktow.

Zadaniem firmy Euro-Tech Plus Sp. z o.0. jest za-
projektowanie, wyprodukowanie i dostarczenie wyso-
kowydajnych i niezawodnych nozy styczno-obrotowych,
ktore pozwola zrealizowac¢ stawiane zadania. Naszym
celem jest produkcja narzedzi, ktore beda eksploa-
towane w lekkich i ciezkich warunkach, w miekkim

1 twardym, czyli jeden uniwersalny gatunkowo typo-
szereg nozy.

2. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA
NOZY BETEK

Producent wskazuje na elementy, ktore maja wplyw
na wydajno$¢, zywotnos$¢ i niezawodno$¢ w kazdych
warunkach narzedzi urabiajacych. W przypadku nozy
styczno-obrotowych (rys. 1) sa to:

— gatunek stali i obrébka cieplna,

— tolerancje wykonania detali,

— sposob faczenia wkladki z weglikéw spiekanych
z korpusem,

— jakos¢, wielko$¢ i wyréwnanie ziaren wolframu,

— Srednica, ksztalt i dtugo$¢ wkladki z weglikow
spiekanych.

Do produkcji odkuwek korpuséw nozy styczno-
-obrotowych firma Betek stosuje stal 34MnCrB4+Ti
w I gatunku, dla ktdérej po obrobce cieplnej twardosé
korpusu ustalona jest na 46 HRC w tolerancji £3 HRC,
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a w szczegllnych przypadkach na zyczenie odbiorcy
twardo$¢ moze zosta¢ podwyzszona do 52 HRC. Taka
twardos¢ korpusu bardzo dobrze wspdtpracuje z wktad-
kami z weglikéw spiekanych o strukturze gruboziarni-
stej o wielkoSci ziarna 4,5-6 um mierzonej metoda
liniowa wg normy PN-EN ISO 4499-2/2021-02 [3].
Pozwala to na wydluzenie zywotno$ci nozy w trud-
niejszych warunkach. Réwniez stosowanie w uchwy-
tach nozowych tulei poSrednich o twardosci 52 HRC
1 powyzej pozwala na stosowanie nozy o jednakowej
twardoSci korpusu dla czesci roboczej i chwytowej, co
jest preferowane przez nasza firme¢. Odpada wiec ko-
nieczno$¢ zmniejszania twardoSci chwytowej korpusu
noza poprzez proces tzw. odpuszczania. R6zne war-
tosci twardoSci na styku czesci roboczej i chwytowej
stwarzaja bardzo duzy karb, ktory jest powodem ta-
mania si¢ nozy, a co za tym idzie koniecznos$ci znako-

wania nozy na czeSci chwytowej, ktora po ztamaniu
pozostaje w obsadzie. Dla firmy Betek jest to rzecz
nieznana i nigdy nie wystapily takie problemy. Za-
pewne jest to spowodowane tym, Ze noze maja jedna-
kowa twardo$¢ w catym przekroju. Jest to bardzo
istotne dla zywotnoSci noza oraz automatyzacji pro-
cesu urabiania.

Niezwykle waznym elementem konstrukcji noza
jest odpowiednia technika taczenia wkiadki z wegli-
koéw spiekanych z korpusem, jak réwniez sam sktad
mieszanki lutowniczej, ktora jest wytwarzana na miej-
scu i stanowi tajemnice firmy Betek. Wykonywane
tym sposobem potaczenie w stu procentach wypetnia
przestrzen miedzy wktadka i korpusem noza. Ma to
fundamentalne znaczenie dla trwaloSci noza oraz po-
maga zapobiec sytuacji, w ktorych dochodzi do wypa-
dania wktadki w trakcie urabiania.

Rys. 1. Przyktadowe noze firmy Betek [2]
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3. BLEDY | WADY NOZY
UZYWANYCH W KOPALNIACH

Uzytkownicy nozy innych producentéw informuja
przedstawicieli firmy Betek o przypadkach, z jakimi

spotykaja si¢ w codziennej pracy. Stosowanie gor-
szych gatunkéw stali, stabszej jakoSci obrébki kor-
pusu, nieodpowiedniej obrdobki cieplnej zwigkszaja-
cej krucho$¢ korpusu czy tez wadliwy sposéb laczenia
ostrza z korpusem noza (rys. 2 i 3).

Rys. 2. Noze po jednej dobie urabiania nieznanej konkurencyjnej firmy

Rys. 3. Nieprawidtowe wypelnienie lutem nieznanej konkurencyjnej firmy (fot. 11i2)

oraz przykiad catkowitego wypetnienia lutem firmy Betek (fot. 3)

Kolejnym elementem, ktory wptywa na brak efek-
tywnego urabiania, jest zly doboér wktadki z weglikdw
spiekanych. Ogolne przekonanie, ze im wigksza Sred-
nica wktadki, tym lepiej, nie znajduje potwierdzenia
w praktyce. Dotychczasowe doSwiadczenie oraz prze-
prowadzone testy pokazuja, ze zastosowanie wkladki
o mniejszej Srednicy wplywa na glebsza penetracje ca-
lizny i zwicksza efektywnos¢ jej urabiania. Stosowa-
nie wiekszej Srednicy wktadki w przypadku wystepo-
wania twardszych skat i skat o wiekszej zawartoSci
krzemionki powoduje szybsze Scieranie si¢ korpusu
noza niz ostrza, co doprowadza do odstonigcia wklad-
ki i jej wykruszenia lub wrgcz wypadnigcia (rys. 4).
Réwniez przekonanie, ze im wieksza dtugos¢ wktad-

ki, tym dtuzej n6z wytrzyma, jest z zalozenia bledne
1 wynika czasem z wyzej opisanych przypadkéw. Moz-
na zadac pytanie: Jezeli producent maszyny zaleca wy-
miane nozy przy zuzyciu od 12 mm do 15 mm wysokosci
jego czesci roboczej, ze wzgledu na geometrie i me-
chanike urabiania, to po co stosowac wktadke o dhu-
gosci np. 35 mm czy 38 mm? Jezeli nawet ten ndz
dtuzej wytrzyma, a do sasiedniego uchwytu zatozy si¢
nowy noéz, dluzszy o 15 mm, to ktéry ndz szybciej
si¢ zuzyje? OdpowiedZ nasuwa si¢ sama. Zwigksza-
nie dtugo$ci wktadki nie znajduje uzasadnienia pod
wzgledem ekonomicznym z uwagi na znaczny udziat
ceny wktadki w koszcie wytworzenia noza. Badania
statystyczne firmy Betek wykazaly, ze w przypadku
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1000 zuzytych nozy z wktadka z weglikéw spiekanych czedci cylindrycznej (bez stozka). Co wskazuje, ze zo-
o dlugosci 35 mm, az 95% zuzytych nozy nadal miato stala zabudowana bez potrzeby i tylko zwiekszyto to
niezuzyte 8§ mm wktadki, mierzonej jako wysoko$¢ koszt narzedzia.

Rys. 4. Nieprawidtowe dobranie wielkosci wktadki z weglikow spiekanych do twardosci korpusu
oraz do warunkoéw gorniczych

4. JAK ZWIEKSZYC nym stopniu odpornos¢ korpusu na Scieranie (rys. 5).
OKRES EKSPLOATACJI NOZA? Zastosowanie tego typu nozy znaczaco (niekiedy trzy-
krotnie) wydluza zywotno$¢ przy urabianiu skat moc-
Firma Betek jest wiascicielem unikatowej opaten- no abrazyjnych.
towanej technologii BeCoat polegajacej na pokrywa- Generalnie kazde wydtuzenie zywotnoS$ci narzedzi
niu czesci roboczej noza, ponizej wktadki, warstwa urabiajacych ma wplyw na zwiekszanie wydajnosci ca-
proszku wolframu w osnowie NiCr o twardoSci zbli- fego systemu wydobywczego poprzez zmniejszenie
zonej do twardosci samej wkladki, podnoszac w znacz- czestotliwosci ich wymiany.

Rys. 5. Przyktadowe noze firmy Betek z warstwq ochronng na czesci roboczej [2]
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5. PODSUMOWANIE

Nie sposdb nie wspomniec tutaj o systemie zaku-
pOw narzedzi urabiajacych. Zaklady wydobywcze sa
w wiekszoSci spotkami Skarbu Pafistwa, gdzie obo-
wigzuja zasady zakupow zgodne z ustawg — prawo za-
moéwien publicznych. Z do$wiadczenia wynika, Ze sys-
tem ten nie jest idealny i nie promuje produktéw
dobrych, lecz produkty tanie tylko w zakupie. Trud-
no$¢ w ustaleniu szybko mierzalnych parametrow dla
narzedzi urabiajacych nie pozwala na stosowanie od-
powiednich kryteriow oceny rownowazacych rdznice
ceny. Dotychczasowe kryteria promujace wielkoS¢
wkladki z weglikow spiekanych (Srednice i cigzar)
w Swietle powyzszych rozwazaf nie Swiadcza o jej
przydatnosci, trwatoSci i jakoSci w stosunku do ceny.
Jedynym sposobem jest wykonanie préb i sprawdze-
nie zywotnoSci nozy. Stabe jako$ciowo noze niejedno-
krotnie byly i sa przyczyna przedwczesnego zuzycia
si¢ organdw urabiajacych z koniecznos$cia ich demon-

tazu i wywozu na powierzchnie w celu naprawy i rege-
neracji, co jest bardzo kosztowne.

Na bazie danych z prywatnych firm, prowadzacych
roboty na rzecz spdtek wydobywczych, ktore prowa-
dza zakupy narzedzi z wolnej reki wynika, zZe ich za-
kup w cenie nieznacznie wyzszej (okoto 4-6%) od
najtanszego dostawcy skutkuje zmniejszeniem zuzy-
cia nozy 40-70%, a przy trudniejszych warunkach na-
wet kilkukrotnie. Jest to czgsto potwierdzane w pracy
z klientami.
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