Gyorsmagszedds (Wire— Line) furasi tapasztalatok

frta: Falusi Istvan

Néhany éve a hazai szilardasvanyinyers-
anyagkutato-furasok novekvd mindségi kovetel-
ményei is igénylik, gazdasagi célkitlzéseink pe-
dig egyenesen megkdvetelik a jelenleginél ter-
melékenyebb termel6eszkdzok és korszer( tech-
nolégiak alkalmazéasat. Ennek megfeleléen hazai
kérulmények kozott is fokozott figyelmet fordi-
tottak a nyugati szakmai gyakorlatban mar
széles korlien alkalmazott, koteles gyorsmag-
szed6s (Wire—Line) eljaras megismerésére.

A gyorsmagszedds modszer a farasi koltsé-
gek jelentés csokkentését eredményezheti, a
hosszadalmas farasi mdveletek, igy elsésorban
a ki- és beépités idejének lerdviditése Aaltal.
A gyorsmagszedfs moddszernél a mag felszinre
hozatala a farélyuk talparol drétkotélhez erd-
sitett, cserélhetd betétcsd segitségével torténik,
a farocs6oszlop és a magfard kiépitése nélkdl.
Kulfoldi szakmai kérokben dgy vélik, hogy ez
a modszer a kis furasi atmérokkel valé kom-
binaciéban forradalmasitotta a szilard asvanyi-
nyersanyagok kutatasara iranyuld farasi tevé-
kenységet, mind a mdszaki teljesitmények,
mind a gazdasagi célkitlizések vonatkozasaban.

A Wire—Line furasmdd alkalmazéséaval az
USA-ban 90%, Franciaorszagban 50%, NSZK-
ban 30%-a mélyik a kutatéfarasoknak, de szé-
les kord alkalmazast nyert a mddszer Kanada-
ban, Japanban és egyéb orszagokban is. Az
utobbi években a szocialista orszagok nagy ré-
szében széles kord kutatd és kisérletez6 munka
folyik a gyorsmagszedds furasi technolégiahoz
sziikséges gépek, eszkodzok és felszerelések Ki-
alakitasara.

A gyorsmagszedds flrasi modszer elterje-
dését az alabbi okokkal magyarazhatjuk:

a) A faréasi sebesség 2,5—3-szorosara no-
vekedett, a fdrasi koltségek pedig a be-
és kiépitési miveletek idéraforditadsanak
csOkkenése miatt kb. 45—50%-kal csok-
kentek.

b) Jelent6sen megndvekedett a magkihoza-
tal. Ennek a modszernek az alkalmazasa
gyakorlatilag biztositja a 100%-0s mag-
kihozatalt, mégpedig olyan viszonyok
kozott is, amelyek sordn a szokasos
modszerek alkalmazésa csak 50% korili
magkihozatalt eredményezett.

c) Megnodvekedett a gyémant flrokoronak
élettartama és csokkent a gyémantfel-
hasznalas.

d) Gyakorlatilag megszintek a farészer-
szam gyakori ki- és beépitésébdl kelet-
kez6 omlasok okozta Uizemzavarok.

A varhaté gazdasagi elénydk és mdszaki
fejlédés 6sztondzték az Orszagos Foldtani Ku-
taté és Furo Vallalat vezet6it, hogy a mddszer
elsajatitasara és bevezetésére kisérleteket kez-
deményezzenek. Az els6 jelentésebb koteles
gyorsmagszedds fardasi kisérletekre 1971 végén,
1972 elején kerilt sor az észak-magyarorszagi és
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dunantdli kutatasi tertleteken. A szerény esz-
kozlehetbségekkel lefolytatott kisérletek célja
az volt, hogy megvizsgalja a korszerd farasi-
kutatdsi modszer alkalmazhatésagat a hazai
kutatasi kortlmények és igények kozott, vala-
mint bazisadatokat gy(jtsén a termelékenységi
mutatdkra, a technologiara, a modszer személyi,
anyagi feltételeire vonatkozoan.

A kisérletékben alkalmazott felszerelést,
amely

1250 fm NQ furdécsébol,

SK—6 tip. WL.NQ magcsotvekbdl,

tartalék alkatrészekbdl

és kezel6szerszamokbol,

76 mmO gyémantkoronakbol
allt, az Atlas Copco (Craelius) és a Long—Year
cég szallitotta.

A Kkisérleti farasokat ZIF—1200 és
ZIF—810 tipusu farogépekkel végeztik. A gé-
pek ismert teljesitményadatai, amelyek féleg a
fordulatszam igények vonatkozasaban kézel sem
elégitik ki a Wire—Line technolégia kdvetelmé-
nyeit, nem tették lehetévé az optimalis mutatok
elérését. Ugyanakkor a vallalat jelenlegi ma-
szaki-gazdaséagi helyzetében csak a meglev6 fu-
roberendezés-park és a korszer( gyorsmagszedd
technolégia pérositasa az, amely a jelenlegi
fejlesztési lehet6ségek mellett realis célkitlizést
jelenthet.

Béléscsbvezés

Hangsulyozzuk, hogy ennél a farasi madd-
szernél a béléscsdvezés minden furéméretvaltast
megel6zéen szikséges. Ugyanakkor nagyobb
szakaszok tarthatdk nyitva, végeredményben
kevesebb a csbdvezési igény.

Mivel minimalis atmérékulonbség van a
furélyuk és béléscs6 kulsé atmérdje kozott, ezért
a béléscsovet gyakran ,be kell farni” a lyukba.
Ez a mdvelet Iényegében utanfaras, e célbdl a
béléscs6 felszerelhetd olyan saruval, melynek
segitségével ez a mlvelet végrehajthato.

Miutdn a béléscs6saru a talpat elérte, a bé-
léscs6 mogé jomindségl iszapot kell nyomni.
Ezzel segithetjik el§ a béléscsévisszanyerés si-
kerét. (Mivel a Wire—Line furast csak bizonyos
mélységtél, addig hagyomanyosan mélyitett
farélyuk talpardl inditottuk, a lyukat 89/81
mme-es, csepeli gyartmanyu béléscsével béleltiik
ki, egészen a kisérlet kezdémélységeig.)

A fardszar beépitése

A faroszar beépitése elvileg ugyanugy tor-
ténik, mint mas farasi eljardsoknal. Mégis, van
néhany sajatos szempont, melyre tekintettel
kell lenni. Ez elsédlegesen azzal van kapcsolat-
ban, hogy a rudazat ,kivil sima” Kiviteld,
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vagyis nem tartalmaz olyan kifelé duzzasztott
kapcsolot, vagy karmantyut, melyen kulcshely
lenne elhelyezhetd, illetve mely ala szallité-
széket helyezhetnénk. Ezért sziikség van kilén
rudazatiltetére, mely alkalmas a sima, henge-
res rudazat biztonsagos ultetésére.

A ,,Q” sorozatiu Wire—Line farocsoveket
mindenféle kuils6 séruléstél dvni kell, llyen
kils6 sérulés forrasa a beépités soran kilon-
b6zé lehet, melyek kozul a harom legveszélye-
sebb az alabbi: helytelen kulcskezelés; a befogoé-
pofa tulzott mérték( megszoritasa; szabalytalan
Ultetés.

A rudazat Ultetésekor az iltet6asztalt akkor
ékeljik, ha a rudazatunk lefelé térténé mozga-
sat megszintettik. Az Ultet6asztal pofait akkor
zarjuk a rddra, ha a rud allé helyzetben van.

Horpadt rudazattal nem tudunk farni, hi-
szen a magot kiemeld belsé cs6szerkezet nem
tud a horpadt rudazatban mozogni. Idészakosan
le kell a rudazatot kaliberezni.

Magvetel

A bels cs6szerkezet kiemelése az overshot-
tal torténik, melyet a Wire—Line vitlara csévélt
5 mm-es kotél segitségével engediink le a ruda-
zaton at a lyukba, és emellnk vissza a felszin-
re. E mivelet kell6 gyakorlat birtokdban egy-
szerUen hajthato végre, de néhany alant rész-
letezett szempontra ugyelni kell.

Miel6tt az overshotot leeresztjik a ruda-
zatba, a legfels6 farocs6 anyamenetébe egy
bronz menetvéddt kell csavarni.

Az overshot folott 10 méter tavolsagban,
egy 1,5 méter hosszU szakaszon meg kell festeni
a Wire—Line vitla kotelét, ennek megjelenése
jelzi a magces6 felszinre érkezését.

Leengedéskor meg kell akadalyozni a kotél
tulszaladasat, mert az hurok képz6déséhez ve-
zethet. Amint az overshot megkozeliti a magcs6
tetejét, a leengedés sebességét lassitani kell. Az
overshot fellitését a belsd cs6fejen érzékelni
kell, s a Wire—Line kd&tél futdsat azonnal meg
kell sziintetni.

Amikor az overshot felilt a magcsé fején,
egy hancs- vagy spargajelet helyeziink el a
kotélen, 1 méter magasan a lyukszaj felett.
Minden magvétel utdn ezt a jelet a kotélen
felfelé eltoljuk a mindenkori lefart hossz érté-
kével.

Lassitsuk le az emelés sebességét, amikor a
festett jel a lyuk szdjanal megjelenik.

A mag eltavolitasa a betétcséb6l annak
felsé végén &t torténik. Ha a mag nem csuszik
ki konnyedén, akkor egy révid védécsovet hiz-

zunk ra a belsé csbre, s ezt a véddcsévet Ut6—

gessiik kalapaccsal. Magat a bels§ csovet kala-
paccsal ttni tilos!

Wire—Line fdrasi rendszer

Az eddigiekben lattuk, hogy a Wire—Line
farési eljards eszkozei alapvetéen eltérnek a

1 abra: SK—6 tipusud, Craelius gyartmany overshot és
Wire—Line magcs6

hazai viszonylatban eddig alkalmazott farasi
szerszamoktol.

A farési rendszer megvalasztasanak lehet6-
sége alapvetéen fligg az alkalmazott faroszar-
tol, a gépi berendezések mf(szaki jellemzgitél,
a szamszer( értékek pedig a mindenkori fold-
tani viszonyoktdl és a lyukmérettél. Mindharom
faréasi tényez6, a flroterhelés, a fordulatszam és
az Oblités mennyisége a megszokott értékektdl
kilénbozik.

A Wire—Line farasi eljarasnal, hasonlo-
képpen méas gyémantkorona-farasi eljarasokhoz,
nem lehet konkrét szamadatok formajaban fu-
rasi paraméter adatokat elére megadni, azokat
minden esetben a mindenkori viszonyokhoz
mérten kell megszabni, bedllitani. Szilikséges
azonban az, hogy bizonyos flarasi paraméter
értékhatarokat allapitsunk meg, melyek alkal-
masak arra, hogy nagysagrendeket érzékeltes-
senek, s Utbaigazitast adjanak a megvalasztando
rendszer 0sszefliggéseirdl.

A flrasi tényez6knek a Wire—Line furas-
nal alkalmazandé javasolt hatarértékei ismertek
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a farasi szakemberek el6tt (Sinoros Szabo
Lorant: Wire—Line farasi technolégia —1972),
ezért itt nem foglalkozom vele, inkdbb a kisér-
leteknél ténylegesen alkalmazott furasi para-
méterek értékeit targyalom.

Farosebesség

Ez az adat nem szorosan vett farasi ténye-
z6 ugyan, de ez a legfontosabb mutatd, mely-
ben kifejezésre jut a munka miszaki szinvonala,
a tevékenység gazdasagossaga. A gyakorlatban
a tényleges flrasi paramétereket ugy kell meg-
valasztani, hogy azok révén a kivant furésebes-
séget el tudjuk érni. A kivant furosebesség
természetesen csak akkor érhet§ el, ha a helye-
sen megvalasztott farasi paraméterek mellett, a
mindenkori kézetviszonyoknak megfeleld tipusu
farékoronat alkalmazunk.

Ne féljunk attol, hogy a fardésebesség gyors.
Ha a lyukat ,gyorsan” lefarjuk, sokkal keve-
sebb rétegnehézséggel fogunk talalkozni, mint
ellenkezd esetben. Nem igaz tehat egy olyan
elgondoléds, mely igy fogalmazhat6 meg: ,Las-
san, de biztosan”. Minél lassabban haladunk,
annal tobb a hibaforrds a munka soran.

Altaldban érvényes, hogy a Wire—Line
farasi eljarasnal a teruleti megfigyelés és ta-
pasztalat igen fontos szerepet télt be a farasi
rendszer ,bejatszasanal”. Tudomasul kell ven-
ni, hogy nincs csodatévd recept, ezzel szemben
szlikség van gondolkodni tud6 farotechnikusok-
ra és flaromesterekre. Sziikség van tovabba
lelkiismeretes adatnyilvantartasra és ezek fo-
lyamatos értelmezésére, bator kezdeményezésre,
kollektiv brigadmunkara, tapasztalatcserére.

NQ Wire—Line magcs6 alkatrészei

1—44. Komplett Wire—Line magcs6
1—33. Bels6 cs6szerkezet

1—20. Fejszerkezet

1. Szigony

2. Reteszoldé karmanytu
3. Rugbécsap0 ¥Y2Z2' x 2"

4. Reteszrugé

5. Retesz

6. Rugécsap 0 Y2'x 1¥2'
7. Retesztarté elem

8. Rugoécsap 0 IU"x iy2'
9. Retesztest

10. Kontraanya

11. Tengelyszerkezet

12. Zaroszelep

13. Szelepalatét

14. Goly6s nyomocsapagy
15. CsuUszocsapagy

16. Nyomo spiralrugé

17. Régzitéanya

18. Bels6 cs@sapka

19. Zsirz6, hidraulikus

2. dbra: bong—Year gyartmanyu, Wire—Line magcs6
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20. Flgg6csapagy
30. Belsd cs6, 5 lab hosszu
30. Bels6 csd, 10 lab hosszu
30. Bels6 cs6, 15 lab hosszu
31. Magfogd hively
32. Utkoztet6 gydrd
33. Magszakit6 gydrd
40. Rogzitd és stabilizalé atmenet
41. Adapter, apa-anya atmenet
42. Utkoz6gydrd
43. Kulsé cs6 5 14b hosszu
43. Kulsé cs6 10 lab hosszu
43. Kils6 cs6 15 lab hosszu
44, Bels6 cs6 kozpontositdé gylrd
NQ OVERSHOT alkatrészei
1—20. Komplett overshot
1 Kotélbilincs
2. Kotélsziv
3. Koétélkengyel
4. Kotélpergd test
5. Tlgorg6s csapagy
6. Anya (koronas)
7. Sasszeg (3/32" x »/*")
8. Zsirzo
9. Test
10. Csavaranya fV' — 13 UNC
11. Kalapacshaz
12. Kalapacsfej
13. Rogzité karmanytd
14. OlI6
15. Csavar 'A"—20 UNC 3s"
16. Fej
17. Dugé
18. Csap
19. Rugobcsap
20. Fogoollé (kutya)

ZIF—1200-as furoberendezéssel végzett
kisérletek

A ZIF—1200-as fuarégéppel lefolytatott
Wire—Line kisérletekre az észak-magyarorszagi
kutatasi terileten, két furéponton Kkertlt sor,

4. dbra: Wire—Line gyémantkorona

a 800— 1200 m-es mélységszakaszokban. Osszes
fart folyométer: 674 m.

Berendezés felszerelése

Fardgép ZIF—1200 tipust, megndvelt ford.
szamu, elektromos meghajtasu

I. sebességnél 102 ford/perc
Il. sebességnél 200 ford/perc
I1l. sebességnél 370 ford/perc
IV. sebességnél 530 ford/perc

Szivattyl — RQ—535 tip. Long—Year triplex.
17—132 1/perc kozott tetszés szerint varial-
haté szallitoképességgel, 56 at maximalis
nyomassal.

Wire—Line kotéldob — Sajat gyartmanyd,
elektromos meghajtasu, 100 ford/perc telje-

5. dbra: RQ 535 tipusu iszapszivatty(
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sitményd, 1250 m 5 mm 0-j{ keresztfonasu
sodronykotéllel.
Rudazatliltet6 — Long—Year tipus.

6. abra: Long—Year tipusd rudazatiltetd

Farészerszam
— SK—6—o0s tipust Craelius. NQ méretd
duplafald magcsovek

— Craelius Diabor gyartmanyda 76 mm O,
kerekprofil 22 karat gyémanttartalmu
koronék,

— NQ furérudazat, Craelius.

8. abra: Rudazatpergd

A tébbi gép és eszkdz a hagyomanyos
ZIF—1200-as magfuroberendezés tartozéka.

Alkalmazott farasi tényezdk:

Ford. szam: 200 for/p
370 ford/p
500 ford/p

Faroterhelés: 1700—1800 kp

oblités: 20—35 lit./perc
Rétegsor
A jelzett furasi intervallum rétegsorat
mezozoos rétegek alkotjak, amelyek
— kovas andezit
— andezit agglomeréat
— kovas mészkd
— Osszetdredezett andezit
—amészkd
— diabaz
7. dbra: Long—Year tipusu oblitéfej — kvarcit
A hagyomanyos gyémantfurads és gyorsmagszedds furas dsszehasonlitasa
Mi}ﬁﬁ% 800—900  900—1000 1000—1100 1100—1200  Osszesen
Faréradkiépitések szama, db Wire—Line 9 3 3 6 21 db
Hagyomanyos 16 19 25 28 88 db
Tiszta farasi id6, o6ra Wire—Line 61,5 77,0 440 102,5 285,0 6ra
Hagyomanyos 191,0 102,0 110,0 185,0 588,0 ora
Tiszta farasi id6 az 6sszid6 Wire—Line 14,6 32,6 18,7 30,2 20,8%
%-aban Hagyomanyos 46,0 337 42,0 39,0 40,7%
Wire—Line 1,20 1407 2,03 147 1,24 m/éra
Tiszta fuaréasi sebesség m/éra Hagyomanyos
gyémantfuras 0,55 0,54 0,56 0,62 0,58 m/éra
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A Kisérlet sordn szerzett tapasztalatok

1. A farogép gyors fordulatd sebességtarto-
manya nem volt kihasznalhaté a bekovet-
kez6 er6s vibracié és a forgatashoz szikseé-
ges, megnovekedett teljesitményigény Ki-
elégithetetlensége miatt.

2. A fardszerszdam a kivant mértékben nem
volt terhelhet6 a kézet effektiv rombolaséa-
hoz szikséges értékig (2—2,5 tonnaig).
Amennyiben a terhelés meghaladta a 2 ton-
nat, a fardécsé also6 rakatai maradandé alak-
valtozéast szenvedtek, a vibracid erdsodott és
tobb esetben rudazatszakadas kdvetkezett be.

3. Az 5 mm 0-j( gyorsmagszed6 kdétélsodrony
tobb izben 6sszecsavarodott, csomoésodott és
elszakadt. A jelenségek csokkentek, illetve
megszlintek, amikor a leengedés sebességét
a kotéldob percenkénti 100 fordulata ala
csokkentettik.

4. A fardcs6be engedett bels§d magces6 lassan
ért a helyére, a lyuktalpon lévé kuls6 mag-
cs6be. A folyamatot az iszapszivattyaval
kellett gyorsitani és kdzben a faroszerszamot
forgatni, hogy a szerszamszorulast elkeril-
juk. A belsé magcs6 helyére érését a nyo-
masemelkedés mutatta.

5. Az alkalmazott Long—Year tip. rudazaték
az 1000 m alatti szakaszon a nagy furdcsésuly
miatt elégtelennek bizonyult, ejtésullyal tor-
ténd ékelésnél viszont az ékelt furdcsévége-
ket deformalta és tovabbi hasznalatra alkal-
matlanna tette.

ZIF—650-es furoberendezéssel végzett
kisérletek

A ZIF—650-es furoberendezéssel végzett
kisérleteket a bokodi kutatési tertlet Uledékes
rétegsoraban (apti agyag, homok), valamint a
tatabanyai kutatéasi terileten, tridsz mészkében
és kréta margaban végeztik, NQ méretl gyors-
magszedd szerszammal.

A berendezés egy szokvanyos felszerelt-
ségl, ZIF—650-es tip., RQ—535 tip. iszapszi-
vattyaval, SF—2 motorral meghajtott gyors-
magszed6 vitlaval és Long—Year rudazatékkel
kiegészitett furogép volt.

Farasi rendszer

Fordulatszdm: 420—470 ford./perc. Ezt ugy tud-
tuk biztositani, hogy a 4 hengeres Csepel
meghajtdmotort a legmagasabb sebességfo-
kozatban, a ZIF-farégépet pedig negyedik
sebességen Uzemeltettik. Az optimalis for-
dulatszamot magasabban kellett volna tar-

tani, ez azonban az adott konstrukciénal
nem volt lehetséges. Je-
Terhelés: 800—900 kp adta a legjobb elohala-
dasi értéket. A terhelés tovabbi emelésével
az el6haladas alland6é értéken marad, s6t
agyagok atfarasanal ezt 600—700 kp-ra
kellett mérsékelni, mert ezt az értéket tul-
Iépve, gyakran jelentkezett magbesiilés.

Oblités: Mészkénél 30—35 Up, agyagnal 45—50
Up volt. Ez a viszonylag kis mennyiségu
oblitéfolyadék elegend6 volt a lyuktalp
megfeleld tisztitasahoz,

r A gyorsmagszedd rendszer sikeres alkal-

mazasanak lényeges eleme a j6 mind6ségl
oblitéfolyadék. A szlik keresztmetszetek,
és nagypontossagu illesztések megkovetelik
a kis viszkozitasu oblitéfolyadék hasznala-
tat.
Ugyanakkor laza o6sszletek farasanal (f6leg
apti agyag farasanal) kis vizleadas elérése
sziikséges. Az altalunk hasznalt faréiszapot
bentonit, CMC-oldat, és iszapjavitd anya-
gok keverékeébdl készitettik.

A paraméterek:

— fajsaly 1,15 kp/dm3.
— viszkozitas 1,10—1,15

— vizleadas 2,0—4,0 cm37 at/30 p!
— homoktartalom 0,5% alatt

Kisérletnél szerzett tapasztalatok

1. A gyors fordulatszam-tartomany nem volt
kihasznalhato, az er6s6dd vibracié és a ten-
gelykapcsold tulmelegedése miatt.

2. Az apti agyagban a flrocsovek belsejében
2—3 mm vastagsagu iszaplepény rakddott le,
mely lehetetlenné tette a gyors magkisze-
dést. Az iszapcserék nem vezettek ered-
ményre, egy-két farémenet alatt felfart
agyag olddédasa miatt a jelenség ismétlédott.
Az apti agyaghol valé kiérés utan a jelenség
megsz(int.

3. A sajat szerkesztés(i magkiszedd vitla md-
kodése jo volt, egy magkihlzasra, illetve
belsd cs6cserére forditott id6 500—600 m
meélységhbdl 40—45 perc.

4. A 225 m o6sszmennyiségl farasnal 2 db 76
mm-es 22 karat tartalmd gyémantkoronat
hasznéltunk. Az elhasznalddas mértéke nem
volt mérhet6, becslés szerint a koronak Ki-
sérlet utan 90%-os allapotban voltak.

5. A gyormagszedd moédszer elsésorban a ke-
ményebb, szalban allé kézetek furasa esetén
adott kiemelked6 eredményeket. A Tata-
banya 1495. sz. furasi ponton kréta marga-
ban 1,77 m/6ra, tridsz mészkbben pedig
2,36 m/6ra mechanikus farasi atlagsebessé-
get értink el. Ez az eredmény kb. kétszerese
a hagyomanyos gyémantfarasi eljarassal el-
ért mechanikus sebességnek.

6. A Bokod 1920. sz. furasi ponton apti agyag-
ban 1,10 m/éra mechanikus &tlagsebesség
volt elérhetd, amely kb. masfélszerese a
hagyomanyos gyémantkoronakkal végzett
magflrasi sebességnek.
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7. Magkihozatali eredmény mészkénél 100%

volt, apti agyagnal 90—95%.

Ezt a kivald, a tertleten mas moédszerrel el
nem érhetd magkihozatalt, a jol kézpontosi-

.. Ki-, Mag- Mag-
TerGlet beép.  fards  szedés
Tatabanya, 1495. 20% 29% 9%
Bokod, 1920. 27% 25% 6%

A fenti adatokbdl levonhat6 az a kdvetkez-
tetés, hogy viszonylag alacsony a tisztafurasi
id6hanyad. Ennek okai a kisérleti munka soran
ohatatlanul jelentkez6 problémak miatti id6ki-
esesek. Tul a kisérleti fazison, a modszer rutin-
szerd begyakorlott alkalmazasa egyértelmien
a farasi id6hanyad ndvekedését és egyben a
faréasi termelékenység ndvekedését eredményezi.

8. A flréberendezések

tott és stabilizalt, nyugodt jarasu bels6 mag-
cs6 eredményezte.

id6kihasznalasa a ko-
vetkez6képpen alakult, az dsszes felhasznalt
id6 %-aban:

Bévit. . Haladasi
Ani Y Geof. Vara- . 7
Gépjav. bélés- P 2 Egyéb sebesség
SOV mérés kozas minap
8% 5% 3% 5% 21% 135
7% 5% — 3% 27% 55

danyLm MwrsaH:

OMbIT MOAYUEHHbIY MPU
NCMO/Ib30BAHUIM BYPOBbIX
CTAHKOB CO CKOPOCTHbIM
OTBOPOM KEPH (Baifep-naiit)

ABTOp 3HaKOMUT C OMbITOM, MO/Ty4eHHbIM Ha [ocy-
[apCTBEHHOM MPeAnpPUATUN M0 FeosiorMyeckoin pas-
BeAKe 1 ByPEeHMO NPY UCMosIb30BaHNM GYpPOBbIX CTaH-
KOB CO CKOPOCTHbIM 0T60POM KepH (Baliep fialiH).
OnbITbl, NPOBELEHHbIE YCTAHOBKAMU LLIBEZICKOIO U Ka-
Ha/ICKOro MPOM3BOACTBA, OAHO3HAYHO AoKa3asn Tex-
H/YECKVE N 3KOHOMUYECKME TMPEVMYLLIECTBA METoAa
Baiiep siaiH.

Digitalizalva a Magyar Banyaszati és Foldtani Hivatal timogatasaval, a Magyarhoni Foldtani Tarsulat kezdeményezésére,



