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ZMIANY WARTOSCI PARAMETROW JAKOSCIOWYCH WEGLA W
PROCESIE PRODUKCYJNYM KWK ,,PNIOWEK” (SW CZESC GZW)

Streszczenie. Prze$ledzono zmiany wartos$ci parametréw jakoSciowych wegla w procesie
produkcyjnym KWK ,Pniéwek” (SW czes¢ GZW), tj. od ztoza/pokiadu do wegla
handlowego. Przeanalizowano wszystkie linie produkcyjne, ze szczegélnym uwzglednieniem
newralgicznych punktéw, w ktérych zaistniata mozliwo$¢ zmiany wartosci parametréw
jakosciowych kopaliny. Wskazano celowo$¢ i mozliwo$¢ zastosowania wykonanych badan.
Stwierdzono niedoskonato$¢ PN-81/G-04501 oraz wykazano, ze PN-82/G-97002 jest
klasyfikacjagtechnologiczng, nie uwzgledniajgca aspektdw genetycznych wegla.

CHANGES OF COAL QUALITY PARAMETERS IN PRODUCTION
PROCESS OF “PNIOWEK” COAL MINE (SW PART OF USCB)

Summary. Changes of coal quality parameters in production process of “Pniowek” coal
mine (SW part of USCB) were investigated, there is from deposit/coal seam to commercial
coal. All of production lines were analyzed, focusing on questionable points, where the
change of coal quality parameters value appeared. Purposefulness and application of the
studies were shown. It was found that the PN-81/G-04501 was imperfect and that the PN-
82/G-97002 was technological classification, which didn’t consideration coal genetic aspects.

1. Wstep

Badania wchodzgce w zakres niniejszej pracy wykonano dla wegli z Kopalni ,,Pniéwek”,

zlokalizowanej w obrebie monokliny Zofiéwki, w potudniowo - zachodniej cze$ci GZW

(rys.l).
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Rys. 1. Lokalizacja obszaru gérniczego KWK ,,Pniéwek”
Fig. 1. Location of ,,Pnidwek” coal mine

W ztozu kopalni ,Pniéwek”, ktérej zywotno$¢ przy obecnej wielkosci wydobycia
szacowana jest co najmniej do roku 2025, dominujg wegle koksujgce, stanowigce 100 %
w grupie zasobéw bilansowych (gtéwnie wegle ortokoksowe, typu 35.1) [8], Nabiera to
szczegblnego znaczenia, poniewaz wedtug prognoz [7] po roku 2020 spo$réd krajowych
kopalfh produkujacych wegiel koksowy typu 35 pozostanie tylko Kopalnia ,,Pniéwek”.

Na przyktadzie KWK ,Pniéwek” w niniejszej pracy podjeto sie proby prze$ledzenia
zmian warto$ci niektérych parametrow jakosciowych wegla od ztoza/poktadu poprzez proces
eksploatacji i przerébki do produktu handlowego, czyli wegla handlowego.

W analizowanym procesie produkcyjnym, sposréd parametréw jakoSciowych wegla,
szczeg6towo przesledzono zmiany zawarto$ci popiotu (A1), czesci lotnych (V &), siarki
catkowitej (Sf), warto$ci wskaznika wolnego wydymania (SlI), dylatacji (b) oraz wartos$¢
$redniej refleksyjnosci witrynitu (Rr).

Konieczno$¢ takich badan wynika ze stwierdzenia, ze doktadno$¢ oszacowania jakosci
wegla na drodze od ztoza (poktadu) do produktu handlowego ulega zmianom, ktore
uzaleznione sg zar6wno od czynnikéw przyrodniczych, np. od sposobu wystepowania wegla
w pokifadzie (m.in. przerosty, czyli budowa makropetrograficzna pokiadu), jak
i technologicznych (np. sposéb eksploatacji) [2], Niewykluczony jest réwniez wptyw sposobu
oprébowania poktadu. Potrzeba przeprowadzenia takich badan w KWK ,Pniéwek” wynika
dodatkowo z faktu, ze urobek z tej kopalni podlega w catosci wzbogacaniu, a to bezposrednio
wptywa na koszty uzyskania wegla handlowego. Moze si¢ zatem zdarzy¢, ze pomimo duzych

naktadéw finansowych zwigzanych m. in. z przerébkag wegla, jako$¢ wegla w produkcie
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handlowym nie jest lepsza od jego jako$ci stwierdzonej w urobku z ktdrego$ poktadu przed

procesem przerébki.

2. Metodyka badan

Na podstawie analizy planéw produkcyjnych Kopalni ,,Pniéwek” stwierdzono, ze urobek
w postaci mieszanki weglowej z kilku poktadéw poddawany jest jednoczesnemu i wsp6lnemu
procesowi przer6bki oraz wzbogacaniu.

Przyjeta metodyka badan obejmowata pobranie reprezentatywnych prébek z catego
procesu produkcyjnego KWK ,Pnidwek” w miejscach stanowigcych wszystkie, jak sie
wydaje, newralgiczne punkty (,wezty”) procesu produkcyjnego, w ktérych zaistniata
mozliwo$¢ zmiany warto$ci parametrow jakos$ci wegla.

Oprébowanie objeto swoim zasiegiem ztoze reprezentowane przez pie¢ poktadéw wegla
(pie¢ $cian, z ktorych pobrano po dwie prébki bruzdowe, rys. 2), jak réwniez zaktad
przerébczy, w tym oddziat sortowni oraz oddziaty ptuczki i flotacji (rys. 3). Zestawienie
i opis poszczeg6lnych probek wegla z poktadéw oraz z Zaktadu Mechanicznej Przerébki
Wegla (ZMPW) KWK ,Pnidwek”, wchodzacych w skiad analizowanego procesu

produkcyjnego, przedstawiono w tab. 1.

p- 360/1, 6C.C-5 p 403/1.te B-1 p- 401/1, 6e. N-2 p.363.50N-13

Rys. 2. Uproszczony schemat oprébowania ztoza
Fig. 2. Sampling scheme of deposit
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Rys. 3

Fig. 3.

Lp.
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H

. Uproszczony schemat wzbogacania wegla w ZMPW KWK ,Pniéwek" [9]: 1- skip, 2 - przesiewacz WK,

3 - taSma przebiercza, 4 - kruszarka Bradford, 5 - zbiornik wegla surowego, 6 - przesiewacz wibracyjny
typu PZI1-2,4x9,0, 7 - wzbogacalnik DISA, 8 - przesiewacz typu WP-2, 9 - kruszarka udarowo-
pierécieniowa, 10 - zbiornik koncentratu, 11 - osadzarka tréjproduktowa, 12 - sito OSO, 13 - rzgpie
klasyfikacyjne, 14 - odwadniarka WOW, 15 - klasyfikator Dorra, 16 - flotownik 1zZ-12, 17 - filtr
tarczowy, 18 - zbiornik flotokoncentratu mokrego, 19 - suszarka bebnowa, 20 - baterie cyklonéw, 21 -
ulawiacz mokry pytu

Scheme of coal cleaning in preparation plant of “Pniéwek” coal mine [9]: 1- skip, 2 - screen WP, 3 -
picking belt, 4 - Bradford crusher, 5- bunker of the raw coal, 6 - vibratory screen type PZ1-2,4x9,0, 7 -
separator DISA, 8 - screen type WP, 9 - impact-ring crusher, 10 - bunker of the concentrate, 11 - tree-
productjig, 12 —sieve OSO, 13 —conical classifier, 14 —drainer WOW, 15 —classifier Dorra, 16 - froth
flotation cells 1Z-12, 17 - disc filter, 18 - bunker of the concentrate after flotation, 1 9 -drum dryer, 20 -
battery of cyclones, 21 - wet catcher of dust

Tabela 1
Zestawienie probek wegla z poktadéw oraz z ZMPW KWK ,,Pniéwek”
Symbol V\;::Ir:ssc Opis probki
probki ' pis probkd
mm
1 - Probka bruzdowa, poktad 361, $ciana P-2, chodnik nadécianowy
1 - Prébka bruzdowa, poktad 361, éciana P-2, chodnik pod$cianowy
11 - Prébka bruzdowa, poktad 403/1, $ciana B-I, chodnik nad$cianowy
v - Prébka bruzdowa, poktad 403/1, $ciana B -1, chodnik pod$cianowy
\% - Prébka bruzdowa, poktad 360/1, éciana C-5, chodnik pods$cianowy
VI - Prébka bruzdowa, poktad 360/1, $ciana C-5, chodnik nad$cianowy

VI - Prébka bruzdowa, poktad 401/1, éciana N-2, chodnik pod$cianowy
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cd. tab. 1
8 Vi - Prébka bruzdowa, poktad 401/1, $ciana N-2, chodnik nad$cianowy
9 1X - Prébka bruzdowa, poktad 363, $ciana N-13, chodnik pod$cianowy
10 X - Prébka bruzdowa, poktad 363, $ciana N-13, chodnik nad$cianowy
1n Si - Nadawa na sortownie (z poziomu 830 m), przeno$nik taSmowy
12 Pl 0-200 Nadawa na ptuczke i flotacje
13 P2 0-20 Nadawa na ptuczke osadzarkowg (wzbogacanie w osadzarkach miatowych)
14 P3 20-200 Nadawa na ptuczke zawiesinowa (wzbogacalnik DISA)
15 P4 20-200 Koncentrat weglowy po wzbogacalniku DISA
16 P5 1-20 Koncentrat weglowy po ptuczce osadzarkowej
17 P6 1-20 Koncentrat weglowy z potagczenia P4 i P5
18 P7 0-1 Nadawa na flotacje
19 P8 0-1 Flotokoncentrat przed procesem suszenia
20 P9 0-1 Flotokoncentrat po procesie suszenia
21 P10 0-20 Koncentrat weglowy zbiorczy, WEGIEL HANDLOWY

Z analizy schematu procesu produkcyjnego Kopalni ,,Pnidowek"” (rys. 2 i 3) wynika, ze
uzyskuje sie tylko jeden produkt finalny - wegiel handlowy. Produkt ten uzyskuje sie
wytgcznie w jednym cyklu technologicznym, w ktérym mozna wyr6zni¢ trzy linie
produkcyjne, ztozone z weztéw, obejmujacych S$cis$le okreslony proces wzbogacania.
Wszystkie trzy linie produkcyjne posiadajg cze$¢ wspélng, obejmujaca ztoze, oddziat
sortowni, w ktérym wstepnie przygotowuje sie wegiel surowy do wzbogacania (prébki Sl
i Pl) oraz produkt koncowy, czyli wegiel handlowy (prébka PIO), utworzony wskutek
mieszania sie koncentratéw z tych linii produkcyjnych.

Pierwsza linia produkcyjna obejmuje ponadto procesy' wzbogacania wegla klasy
ziarnowej 0-20 mm (prébka P2) w osadzarkach miatowych, odwadniania i klasyfikacji na
ziarna 1-20 mm na sicie OSO, odwadniania koncentratu w wiréwkach WOW (prébka P5)
oraz transportowanie przeno$nikami tasmowymi do zbiornikéw na zatadownie, mieszajac sie
po drodze z koncentratem po wzbogaceniu w cieczach ciezkich (prébka P6) i z wysuszonym
flotokoncentratem (prébka P 10).

Druga linia obejmuje procesy wzbogacania wegla klasy ziarnowej 20-200 mm (prébka
P3) w cieczach ciezkich we wzbogacalniku DISA, odwadniania na przesiewaczach WP
(probka P4), kruszenia w kruszarkach udarowo-pier$cieniowych do klasy ziam 0-20 mm oraz
transportowanie przenos$nikami taSmowymi do zbiornikéw na zatadownie, mieszajac sie po
drodze z odwodnionym koncentratem po wzbogaceniu w osadzarkach miatowych (prébka P6)

i z wysuszonym flotokoncentratem (prébka P10).
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Trzecia linia obejmuje procesy wzbogacania wegla klasy ziarnowej 0-20 mm (prébka
P2) w osadzarkach mialowych, odwadniania i klasyfikacji na ziarna 0-1 mm na sicie OSO,
klasyfikacji w rzgpiu klasyfikacyjnym, zageszczania w zageszczaczu promieniowym Dorra,
flotacji we flotownikach pneumatyczno-hydraulicznych (prébka P7 i P8), odwadniania
flotokoncentratu w filtrach tarczowo-prézniowych, suszenia flotokoncentratu (prébka P9)
oraz transportowanie przenos$nikami taSmowymi do zbiornikéw na zatadownie, mieszajgc sie
po drodze z odwodnionym koncentratem po wzbogaceniu w osadzarkach mialowych
i w cieczach ciezkich (prébka P10).

W celu doktadnego prze$ledzenia jakosSci wegla w procesie produkcyjnym KWK

»,Pnidwek” przeanalizowano wymienione trzy linie produkcyjne oddzielnie.

3. Omodwienie wynikéw badan i wnioski

W oprébowanym procesie produkcyjnym KWK ,Pniéwek”, jak juz wspomniano,
mieszanka weglowa powstata w wyniku réwnoczesnej eksploatacji pieciu poktadéw. Udziat
poszczeg6lnych poktadéw w mieszance weglowej jest nastepujacy: poktad 360/1 ($ciana C-5)
- 12 %, poktad 361 ($ciana P-2) - 26 %, poktad 363 (Sciana N-13) - 15 %, poktad 401/1
($ciana N-2) - 23 % oraz poktad 403/1 (Sciana B-1) - 24 %.

Wyniki analiz warto$ci parametréow jako$ci wegla poszczegélnych prébek bruzdowych,
wchodzacych w sktad analizowanego procesu produkcyjnego, zestawiono w tab. 2.

Srednie wartoéci parametréow wegla pochodzacego z eksploatowanych poktadéw,
charakteryzujace urobek stanowigcy nadawe w procesie wzbogacania (M), wyliczono jako
$rednig wazong, przy czym jako wage przyjeto udzialy urobku z poszczegélnych $cian w
nadawie.

Urobek z eksploatowanych poktadéw, czyli nadawa do procesu wzbogacania, wykazuje
zar6wno pewne podobienstwa, jak i réznice w warto$ciach parametréw jakosci (tab. 2).

Probki bruzdowe z poktadéw 360/1 i 363 charakteryzujg sie wystepowaniem wegla
o niskich zawarto$ciach popiotu i gorszych witasnosciach koksowniczych od prébek
bruzdowych wegla z poktadéw 361, 401/1 i 403/1 (gtéwnie ze wzgledu na brak lub ujemng
dylatacje). Prébki bruzdowe z poktadu 361 charakteryzujg sie wystepowaniem wegla
o niskich zawartosciach popiotu i dobrych witasno$ciach koksowniczych, natomiast prébki
bruzdowe z poktadéw 401/1 i 403/1 charakteryzujg sie wystepowaniem wegla o wysokich

zawartosciach popiotu i dobrych witasnosciach koksowniczych. Wszystkie analizowane
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préobki bruzdowe charakteryzujg sie niskimi zawarto$ciami siarki catkowitej (S,d<0,9 %). V

zmienia sie gtdwnie w granicach normy dla typu 35.1 i 37.1. Podobnie zblizone wartosci SI,
mimo wyzszej zawartosci w niektdrych poktadach A‘ i S,"\ sa zachowane. Wydaje sie, ze jest
wzgledna stabilno$¢ jakosci parametrow koksowniczych w ramach typu 35.1. Poktady 360/1,
361 i 363 sag niskopopiotowe, a miesza sie wegiel z nich z weglem wyzej popiotowym

z poktadéw 401/1 i403/1.

Tabela 2
Wartosci parametréw jako$ci probek wegla z procesu produkcyjnego K.WK ,,Pniéwek”
’U.dua{ Ne tinii Typ
s-clan w N rhinii oy yef  gg RI si a b Rr S wegla
Lp. Poktad mieszance S produkcyjnej
weglowej ~ Probki wg PN
% nom % % % % % % %
1 \Y ™/ 42 281 04 9no. 75 18 -17 105 003 34.1
2 %601 1 v " 76 297 06 no. 65 20 brak 104 0,05 34.1
$c. C-5 Vi
3 5"\“ ! 59 288 05 ono 70 19 104 0,04
4 | 56 305 08 79 80 32 +153 103 003  34.2/35.1
5 361 26 I 82 308 07 80 80 23 +142 100 004  34.2/35.1
$c. P-2 o i
6 Sr'” ' 69 306 08 79 80 27 +147 101 003  34.2/35.1
7 X 16 254 04 no. 70 26 -24 113 004 352B/37.1
8 363 15 X 15 253 04 no. 7.0 21 brak 1,4 0,04 352B/37.1
$e.N-13 o
9 S")'(X i ;i 15 253 04 no 70 B 113 0,04 _
10 Vil 91 267 04 no. 80 28 +67 112 005  35.1/37.1
n 401 23 Vil 173 250 04 no. 75 22 +10 113 004 352B/37.1
$c. N-2
12 S_r'v\lll'l' 132 258 04 no. 77 25 +39 1,12 004 352A/37.1
I
13 n 105 27,6 07 no. 85 20 +186 111 004  351/37.1
14 4031 2 v 146 265 07 no. 85 26 +134 115 0,03  351/37.1
sc. B-1 .
15 S"I\'/” ' - 125 270 07 no. 85 123 +160 113 003  35.1/37.1
16 — MI 88 276 06 78 24 480 109 004  351/37.1
17 — si 305 27,9 06 no. 80 22 492 107 005  351/37.1
18 - — PI 267 276 06 no. 80 26 +87 no.  no.  351/37.1
19 - P2 248 289 06 no. 80 22 +89 109 005  34.2/35.1
20 - - P3 202 292 05 ono. 85 22 +105 110 0,06  34.2/35.1
21 - P4 52 274 04 no 80 21 +105 112 005  35.1/37.1
22 - PS5 48 278 05 no. 85 17 +128 109 005  35.1/37.1
23 P6 50 280 06 no 80 27 +108 106 004  35.1/37.1
24 p7 178 289 07 no. 7,0 17 +44 106 005  34.2/35.1
25 - P8 47 275 06 no. 80 22 +100 no. no.  35.1/37.1
26 P9 51 277 07 no. 80 22 +101 108 004  35.1/37.1
27 P10 62 272 06 65 80 20 +88 108 004  351/37.1

n. 0. - nie oznaczono, warto$¢ spiekalnosci jest szacowana RI > 55; M| - $rednia wazona wszystkich prébek
bruzdowych z pierwszej serii oprébowania; szrafury oznaczaja poszczegélne wezty technologiczne, tworzgce
linie produkcyjne.
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Wyliczone $rednie wazone warto$ci parametrow wszystkich préobek bruzdowych
z pierwszej serii oprébowania cyklu technologicznego (prébka M) przedstawiajg mieszanke
weglowa niskopopiotowg i niskozasiarczong o dobrych witasno$ciach koksowniczych, typéw
35.1 i 37.1. Zmienno$¢ wartosSci S$redniej wazonej jest uzalezniona od odchylen wartosSci
parametréw poszczegélnych prébek bruzdowych.

W procesie produkcyjnym Kopalni ,Pniéwek”, na drodze od prébek bruzdowych do
wegla handlowego, $rednia refleksyjno$¢ witrynitu (Rr) nie ulega znacznej zmianie, oscylujac
w zakresie 1,00-1,15 %, przy odchyleniu standardowym 57=0,03-0,06 % (tab. 2, rys. 4). Jest
to zatem parametr charakteryzujgcy sie stabilnoscig wartosci zaré6wno w ztozu, jak
i w procesie produkcyjnym. Parametr ten, ktérego znaczenie polega na niezaleznosci od
skfadu petrograficznego, powinien koniecznie zosta¢ uwzgledniony w PN (typy wegla)
i okreslany ws$réd podstawowych analiz kopalnianych wegla [1, 3, 4, 5], Wedhug
miedzynarodowej klasyfikacji wegli ECE* [6] wegiel wystepujacy w KWK ,,Pniéwek” mozna
zaklasyfikowac jako metabituminous B.

Pierwsza linia produkcyjna reprezentowana jest przez prébki: M, SI, PI, P2, P5, P6
i1 P10. Wyniki przeprowadzonych analiz zestawiono w tab. 2 i na rys. 4. Na rysunku tym
zaznaczono réwniez skrajne warto$ci parametrow jako$ci urobku eksploatowanych poktaddéw,
tworzgcych nadawe.

Spos6b pobrania prébek bruzdowych** uniemozliwia doktadne przeanalizowanie zmian
wartoséci parametréw od ztoza/pokladu do produktu handlowego, ajedynie od urobku wegla,
uzyskanego po eksploatacji $ciany danego poktadu. Swiadczyé to moze o niedoskonatosci
PN, wedtug ktérej, jak juz wspomniano, prébki wegla nalezy pobiera¢ bez przerostéw > 5 cm.

W wyniku rozdzielenia skaty ptonnej od wegla na oddziale sortowni w kruszarce
samokruszacej typu Bradford (rys.3) zawarto$¢ popiotu ulegta obnizeniu od 30,5 (prébka SlI)
do 26,7 % (probka PIl). Po rozdzieleniu wegla surowego na klase ziarnowg 0-20 mm na
przesiewaczu wibracyjnym typu PZ1 zawarto$¢ popiotu nadal nieznacznie sie obniza do
24,8 % (prébka P2). Procesy wzbogacania w piuczce osadzarkowej wptynetly na znaczace
obnizenie zawarto$ci popiotu do 4,8 % (probka P5). Potgczenie tego produktu z koncentratem
uzyskanym po wzbogaceniu w cieczy ciezkiej nie wptywa znaczgco na zawarto$¢ A'l Takze

potaczenie tych produktéw z flotokoncentratem powoduje dalszy nieznaczny wzrost

*Economic Commission for Europe

" Autorzy pobierali prébki bruzdowe zgodnie z zaleceniami PN-81/G-04501, a wiec bez przerostéw o
migzszos$ci > 5 cm, a takie w tych poktadach wystepuja i stanowia cze$¢ urobku w nadawie na ZMPW KWK
~Pnidwek”.
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Rys 4. Zmiany wartosci parametréw jakosciowych wegla w probkach z procesu produkcyjnego KWK "Pniriwek™

A - zawarto$c popiotu w stanie suchym

U - zawartos¢ czesci lotnych w stanie suchym Ix:/popiotowym
C - zawartosc siarki catkowitej w stanie suchym

D - warto$¢ wskaznika wolnego wydymania

li - warto$¢ dylalacji

F *warto$¢ $redniej retleksyjnosci witrynitu

| - pierwsza linia produkcyjna

11 - druga linia produkcyjna

111 - trzecia linia produkcyjna

- zakres skrajnych wartosci
parametru w nadawie

t

\ - strzatki wskazujace na taczenie
\  koncentratéw z poszczegolnych linii
produkcyjnych

Fig. 4. Changes ofquality parameters values of coal in samples from production process “Pniéwek” coal n

A «ash content (dry state)

li - volatile matter (dry ash free state)
C mtotal sulphur content (dry state)

D - Swelling Index

E - dilatation

F - random vitrinite réflectance content
| - first production line

11 - second production line

111 - third production line

«extremal values o fparameter in in raw coal

V production lines connecting
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zawarto$ci popiotu do 6,2 % w ,weglu handlowym” (prébka P1O). Zwraca uwage wysoka
skuteczno$¢ proceséw wzhbogacania - zawarto$¢ popiotu z okoto 25 % zredukowano niemal
pieciokrotnie. Jednakze w stosunku do $redniej zawarto$ci popiotu w nadawie redukcja A'lnie
jest tak wyrazna.

Zawarto$ci czesci lotnych wzdtuz tej linii produkcyjnej nie wykazujg wyraznych zmian.
Wyjatek stanowi prébka P2, w ktdérej warto$ci nieznacznie wzrastajg do 28,9 %, jednakze
nadal znajdujg sie w zakresie zmian mieszance z urobku (M).

Zawarto$ci siarki catkowitej nie wykazuja znaczacych zmian (uwzgledniajac btedy
pomiarowe wg PN).

Wiasnosci koksownicze (57 i b) nie ulegaja wyraznej zmianie, z wyjatkiem prébki P5
(koncentrat weglowy po piuczce osadzarkowej), w ktdrej warto$¢ dylatacji wzrasta do
+128%. Zakres zmian dylatacji w procesie wzbogacania jest nieznaczny w poréwnaniu do
jego zmiennosci w mieszance urobku (M).

Wzdtuz pierwszej linii produkcyjnej wystepuje wegiel ortokoksowy (typ 35.1)
i semikoksowy (typ 37.1) oraz wegiel gazowo-koksowy (typ 34.2). Zwraca uwage fakt, ze
w linii produkcyjnej wegiel kilkakrotnie zmienia typ technologiczny. Ponadto stwierdzono,
analizujgc  warto$ci parametrow jakoSciowych, wystepowanie dwoéch typéw wegla
réwnoczes$nie (35.1/37.1 oraz 34.2/35.1).

Wegiel handlowy (prébka P10) jest weglem ortokoksowym typu 35.1 i semikoksowym
typu 37.1, charakteryzujgcym sie niskg zawarto$cig popiotu i siarki.

Druga linia produkcyjna reprezentowana jest, podobnie jak w przypadku pierwszej
linii produkcyjnej, przez prébki M, SI, PI, P6 i PIO oraz dodatkowo przez probki P3 i P4.
Wyniki przeprowadzonych analiz zestawiono w tab. 2 i na rys. 4.

Zawarto$¢ popiotu, po rozdzieleniu wegla surowego na klase ziarnowg 20-200 mm na
przesiewaczu wibracyjnym typu PZ1, nieznacznie spada od 26,7 (prébka PI) do 20,2 %
(prébka P3). Procesy wzbogacania w piuczce zawiesinowej wptynety na obnizenie zawartosci
popiotu do 5,2 % (probka P4). Po pofaczeniu sie koncentratow z pierwszej i drugiej linii
produkcyjnej (prébka P6) zawarto$¢ popiotu nie zmienita sie (odchylenie wartosci jest
w granicy btedu pomiarowego). Podobnie jak w przypadku pierwszej linii stwierdzono
wysokg skuteczno$¢ proceséw wzbogacania, zawarto$¢ popiotu po procesie wzbogacania
w cieczy ciezkiej zredukowano niemal czterokrotnie. Jednakze w stosunku do $redniej
zawartos$ci popiotu w mieszance z urobku (M) redukcja A'lnie jest tak wyrazna.

Zawarto$ci cze$ci lotnych w drugiej linii produkcyjnej nie wykazujg wyraznych zmian.

Wyjatek stanowi prébka P3, w ktérej wartoSci nieznacznie wzrastajg do 29,2 %, jednakze,
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podobnie jak w pierwszej linii nadal znajduja sie w zakresie zmian warto$ci VI''w mieszance
urobku (M).

Zawarto$ci siarki catkowitej nie ulegajg wyraznej zmianie. Pewien wyjatek stanowi
prébka P4, w ktérej zawarto$¢ nieco spadta do 0,4 %, osiggajagc warto§¢ minimalng
w zakresie zmian mieszanki M.

Wiasnos$ci koksownicze (SI i b) w drugiej linii produkcyjnej nie wykazujg wyraznych
zmian. Wyjatek moga stanowi¢ probki P3 i P4, w ktérych dylatacja nieznacznie wzrasta do
+105 %. Wartosci Sl oraz b w drugiej linii produkcyjnej nie przekraczajg warto$ci skrajnych
w mieszance z urobku (M). Zakres zmian dylatacji w procesie wzbogacania, podobnie jak
w pierwszej linii, jest nieznaczny w poréwnaniu z jego zmienno$cigw mieszance M.

Probka P3 stanowi wegiel gazowo-koksowy (typ 34.2) i ortokoksowy (typ 35.1),
natomiast prébka P4 wegiel ortokoksowy (typ 35.1) i semikoksowy (typ 37.1). Zwraca uwage
fakt, ze wegiel w drugiej linii, podobnie jak w pierwszej, kilkakrotnie zmienia typ
technologiczny. Ponadto réwniez stwierdzono wystepowanie dwéch typéw wegla
réwnoczesnie (35.1/37.1 oraz 34.2/35.1).

Trzecia linia produkcyjna reprezentowana jest, podobnie jak w przypadku pierwszej
linii produkcyjnej, przez prébki M, S1, P1, P2 i PIO oraz dodatkowo przez prébki P7, P8 i P9.
Wyniki przeprowadzonych analiz zestawiono w tab. 2 i na rys. 4.

Stwierdzono spadek zawarto$ci popiotu w prébce P7 (nadawa na flotacje) od 24,8
(prébka P2) do 17,8 % (prébka P7). Opisany spadek zawarto$ci A'lw prébce P7 moze by¢
zwigzany z procesami wzbogacania w piuczce osadzarkowej. Procesy wzbogacania
w procesie flotacji wptynety na obnizenie zawarto$ci popiotu do 4,7 % (prébka P8).
W dalszej cze$ci procesu zawarto§¢ A'l nieznacznie wzrasta do 51 % (prébka P9)
w flotokoncentracie po procesie suszenia i do 6,2 % w weglu handlowym. Podobnie jak
w przypadku pierwszej i drugiej linii stwierdzono wysokg skuteczno$¢ proceséw
wzbogacania, zawarto$¢ popiotu po procesie flotacji zredukowano niemal czterokrotnie.

Zawarto$ci czesci lotnych wzdtuz tej linii produkcyjnej nie wykazujg wyraznych zmian.
Wyjatek stanowig prébki P2 i P7, w ktérych warto$ci nieznacznie wzrastajg do 28,9 %,
jednakze nadal znajduja sie w zakresie zmian wartos$ci w mieszance z urobku (M).

Zawarto$¢ siarki catkowitej nie wykazuje znacznych zmian (uwzgledniajac btedy
pomiarowe wg PN).

Wiasnosci koksownicze (S i b) réwniez nie wykazujg wyraznych zmian. Wyjatek

stanowi probka P7 (nadawa na flotacje), w ktérej warto$¢ wskaznika wolnego wydymania
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spada do 8,0 i dylatacji do +44 %. Zwraca uwage zakres zmian dylatacji w procesie flotacji,
jest on jednakze nieznaczny w poréwnaniu z jego zmienno$cig w mieszance z urobku (M).
Probka P7 stanowi wegiel gazowo-koksowy (typ 34.2) i ortokoksowy (typ 35.1),
natomiast probki P8 i P9 - wegiel ortokoksowy (typ 35.1) i semikoksowy (typ 37.1). Zwraca
uwage fakt, ze wegiel w trzeciej linii produkcyjnej, podobnie jak w pierwszej i drugiej linii,
kilkakrotnie zmienia typ technologiczny. Ponadto stwierdzono réwniez wystepowanie dwéch

typéw wegla réwnocze$nie (35.1/37.1 oraz 34.2/35.1).

Whnioski

Przeprowadzone analizy zmian zawarto$ci parametrow jakosciowych wegla w procesie

produkcyjnym KWK ,,Pniéwek” pozwalajg sformowac nastepujace wnioski:

¢ Wegle wchodzace w sktad analizowanego procesu produkcyjnego KWK ,Pnidwek”,
sa weglami koksowymi, charakteryzujgcymi sie ogélnie dobrg jakoscia, gtéwnie
typéw 35.1 i 37.1.

¢ Analiza procesu produkcyjnego KWK ,Pniéwek”, od ztoza/poktadu do produktu
handlowego, wykazata wptyw sposobu oprébowania poktadéw na doktadnosé
szacowania wartosci parametrow na kolejnych etapach tego procesu, a szczeg6lnie
w weglu handlowym. Wynika to z niedoskonato$ci PN-81/G-04501, wedtug ktorej,
jak juz wspomniano, probki wegla nalezy pobieraé bez przerostbw > 5 cm, a takie
w analizowanych poktadach wystepujg i stanowig cze$¢ urobku w nadawie na ZMPW.
Spos6b pobierania prébek poktadowych wg PN uniemozliwia zatem doktadne
szacowanie zmian warto$ci parametrow od ztoza/poktadu do produktu handlowego,
ajedynie od urobku wegla uzyskanego po eksploatacji $ciany danego poktadu.

e Analiza wartosci parametréw jakosciowych wegla w cyklu technologicznym KWK
»Pnidwek” wykazata, ze roznice jakosSci miedzy weglem handlowym (prébka PIO)
anadawg na zaktad przerébki (prébka Sl1) dotyczg gtéwnie zawarto$ci popiotu.
W przypadku pozostatych wartosci parametrow jakoSciowych nie stwierdzono
wyraznych réznic. Zawarto$ci popiotu w cyklu technologicznym systematycznie
spadajg, osiggajac wartosci minimalne po procesach wzbogacania. Zwraca uwage fakt,
ze wysoka skuteczno$¢ procesé6w wzbogacania, uzyskano szczegdlnie w procesie

wzbogacania mieszanki weglowej w cieczy ciezkiej i w osadzarkach miatowych.
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Obserwujac wartosci parametréow jakosSciowych wegla na poszczeg6lnych weztach
cyklu technologicznego stwierdzono, ze dla wiekszosci parametréw, poza nielicznymi
wyjatkami, ich wartosci tylko nieznacznie sie zmieniajg. Dotyczy to gtéwnie czesci
lotnych, siarki catkowitej, wtasnosci koksowniczych (SI i b) oraz wartosci $redniej
refleksyjnosci witrynitu.

W procesie produkcyjnym Kopalni ,,Pniéwek”, na drodze od ztoza/poktadu do wegla
handlowego, $rednia refleksyjno$¢ witrynitu (Rr) charakteryzuje sie stabilnoscig
warto$ci (w granicach odchylenia standardowego), oscylujagc w zakresie 1,00-1,15 %.
Parametr ten, precyzyjnie odzwierciedlajacy stopiei uweglenia, powinien koniecznie
zosta¢ uwzgledniony w PN i okreslany ws$réd parametréw podstawowych analiz
kopalnianych wegla.

Analizujac zmiany parametréow jakosci wegla w cyklu technologicznym stwierdzono,
ze wegiel kilkakrotnie zmienia typ technologiczny oceniany wedtug normy PN.
Ponadto stwierdzono réwniez wystepowanie dwoch typow wegla réwnocze$nie. Jest
to dowdd na to, ze PN-82/G-97002 nie uwzglednia aspektéw genetycznych wegla

ijest klasyfikacjg technologiczng.
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Abstract

The paper presents characterization of coal quality parameters changes in production
process of “Pniéwek” coal mine (SW part of USCB) , there is from deposit/ coal seam to
commercial coal, in particular production lines, focusing on questionable points, where the
change of coal quality parameters value appeared.

Analysis of coal quality parameters changes showed, that coals in the analyzed process
are coking coals, characterized by good quality, mainly 35.1 and 37.1 type.

It was found that method of sampling according to the PN makes accurate estimating of
value parameters changes from deposit/stratum to commercial coal impossible, but only from
winning coal got after mining the longwall of given stratum. It follows from imperfection of
PN-81/G-04501, according to which, samples without interlayer > 1cm must be taken. Such
type of samples in analyzed stratum occur and are the part of winning in raw coal of
preparation plant.

It was found that quality of commercial coal (sample P10) isn’t better than coal quality
in raw coal to preparation plant (samples M and SI). Main differences are in ash contents.
Contents of this parameter systematically decrease during technological process, reached
minimal value after enrichment processes. It’s worth mentioning that high efficiency of
enrichment processes was obtained by use dense medium and small coal jig. It was also
found that majority insignificant change. It main concern the volatile matter, sulphur total,
coke properties (Sl and b) and random vitrinite reflectance content.

Analysis of the coal quality parameters in technological process changes allows to say
that technological type of the coal several times changed and there are two technological
types simultaneously. It proves that PN-82/G-97002 don’t take into consideration the genetic

aspects ofthe coal and is a technological classification.



