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Bezpieczenstwo, konserwacja
i rozwigzywanie problemow

Atlas Copco



Bezpieczenstwo, konserwacja i rozwigzywanie probleméw

Niniejsza broszura stanowi pomoc w obstudze narzedzi Secoroc do
wiercenia w skatach. W czesci poswieconej bezpieczenstwu
zamieszczono zestaw specjalnych znakéw ostrzegawczych do
wykorzystania w miejscu pracy.

W czesci dotyczacej konserwacji oméwiono rutynowg konserwacje
wiertet monolitycznych, zerdzi doktadanych oraz narzedzi systemu
COPROD.

Na wypadek przedwczesnego wystgpienia usterek sprzetu Secoroc
stworzyli$my specjalny system rozwigzywania probleméw. Gtéwne
przyczyny usterek zostaty sklasyfikowane w postaci oddzielnych
kodéw. Kazdy kod stanowi opis prawdopodobnych przyczyn usterki

i stosownych rozwigzan zaradczych. Dzieki temu usunigcie usterki jest
szybkie i sprawne.

Zgtoszenie stosownych koddéw usterki firmie Atlas Copco Secoroc
pozwoli nam skorygowac usterki i zwigkszy¢ niezawodnos$¢é produktéw.



Spis tresci

Bezpieczenstwo

Instrukcje bezpieczenstwa

Konserwacja

Rutynowe kontrole — wiertnica i wiertarka

Rozwigzywanie problemoéw
Ostrza

Zerdzie monolityczne i stozkowe
Koronki stupkowe

Zerdzie i rury wiertnicze
Tuleje

taczniki

System COPROD

Jarzmo

Zerdzie wiertnicze

Rury wiertnicze

Gtowice i koronki

Koronki systemu COPROD

6-13

14-15

16-33

34-35

36-43

44-49

50-51

52-55

56-69

58-59

60-63

64-67

68-69

70-75



5 Aby ograniczyé ryzyko powaznego urazu lub $mierci operatora Krzemionka i niebezpieczenstwo zapylenia i
2 badz oséb postronnych, przed uzyciem narzedzi do wiercenia w . . . . . S
z:; skatach nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjami bezpieczenstwa. Krzemionka i niebezpieczefistwo zapylenia z’;
@ @
g Instrukcje te nalezy rozwiesi¢ w miejscu pracy, przekaza¢ ich A UWAGA g
% kopie pracownikom — oraz upewni¢ sie, ze przed uzyciem %
Q narzedzi wiertniczych wszystkie osoby zapoznaty sig z niniejszymi Wdychanie krzemionki krystalicznej (znanej tez jako pyt krzemionkowy) 9
%‘ instrukcjami bezpieczenstwa. wzniecanej podczas wiercenia w skatach moze wywotac pylice krzemowg %
< (powazng chorobe ptuc), choroby jej pokrewne, raka lub $mieré. Krzemionka <
= Nalezy przestrzega¢ wszystkich przepiséw bezpieczenstwa. jest glownym sktadnikiem skat, piasku oraz rud mineralnych. Aby ograniczy¢ 2

mozliwo$¢ wdychania krzemionki nalezy:

o stosowac¢ wtasciwe $rodki ochrony zbiorowej pozwalajgce ograniczy¢
. stezenie krzemionki w powietrzu i osadzanie sig pylu na sprzecie i innych
Oznaczenia powierzchniach. Przyktadami takich srodkow sg systemy wentylacji

. . . ) wywiewnej, odpylania, natrysku wodnego i wiercenia ptuczkowego. Nalezy
Srf:(?z?szr:g!a NIEBEZPIECZNIE, UWAGA, OSTROZNIE majg nastepujace zadbac o wtasciwg instalacje i konserwacje sprzetu ochrony zbioroweyj;
' nosi¢, poddawa¢ konserwacji i wtasciwie stosowa¢ maski przeciwpytowe,

jesli srodki ochrony zbiorowej nie zapewniajg ograniczenia pytu ponizej
bra¢ udziat w monitoringu powietrza, badaniach medycznych oraz
programach szkoleniowych oferowanych przez pracodawce i wymaganych
przez prawo;
W miejscu pracy nosi¢ odziez ochronng nadajgca sie do prania lub
jednorazowa, a przed opuszczeniem miejsca pracy braé prysznic
& UWAGA

Oznacza miejsce bezposredniego zagrozenia, ktérego nieominigcie spowoduje
powazny uraz lub $mier¢.

i przebiera¢ sie do czystej odziezy, ograniczajgc w ten sposéb kontakt
wilasny oraz oséb postronnych z krzemionkg w samochodach, domach lub
innych miejscach;

wspétpracowac z pracodawca w celu ograniczenia kontaktu z krzemionkg
W miejscu pracy.

& OSTROZNIE
A UWAGA

Oznacza warunki potencjalnie niebezpieczne, ktérych nieominigcie moze o i X .
spowodowaé maty lub $redni uraz. Niektdre pyly, opary lub zamglenia powstate podczas wiercenia w skatach

mogg zawiera¢ materiaty lub substancje chemiczne, o ktérych wiadomo, ze
powodujg raka, wady wrodzone lub inne zaburzenia rozrodcze.

Oznacza warunki potencjalnie niebezpieczne, ktérych nieominiecie moze
spowodowac powazny uraz lub $mierc.
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Zagrozenia w wyniku drgan

A UWAGA

Drgania wystepujgce podczas wiercenia moga spowodowac uraz palcéw,
dtoni, ramion i innych cze$ci ciata. Jesli podczas obstugi sprzetu wiertniczego
albo w innej sytuacji dojdzie do $cierpnigcia lub mrowienia rak, zbielenia skory
lub zaniku czucia, nie kontynuowa¢ obstugi sprzetu, ale natychmiast
skontaktowac sig z lekarzem.

Zagrozenia w wyniku hatasu

A UWAGA

Woysokie natezenie hatasu moze spowodowac trwatg utrate stuchu. Stosowac
ochroneg na uszy zgodnie z przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Zagrozenie uderzenia odtamkiem

A UWAGA

Podczas wiercenia w skatach odtamki lub inne drobiny skalne mogg wzbi¢ sie
w powietrze i spowodowaé uraz ciata, uderzajac w operatora wiertarki lub
osoby postronne. Aby ograniczyé ryzyko odniesienia urazu, nalezy stosowac¢
zatwierdzony sprzet ochrony osobistej, wigcznie z odporng na uderzenia
ochrong na oczy.

Zagrozenie w wyniku modyfikacji narzedzi wiertniczych

A UWAGA

Narzedzi wiertniczych nie wolno modyfikowaé¢. Modyfikacja sprzetu moze
spowodowac uraz ciata operatora lub oséb postronnych.

Zagrozenie porazenia pragdem

A NIEBEZPIECZNIE

Narzedzia wiertnicze nie sg izolowane elektrycznie. Jesli obstugiwane
narzedzie wejdzie w kontakt z prgdem, moze to spowodowa¢ powazne lub
$miertelne urazy. Aby ograniczy¢ ryzyko odniesienia urazu lub $mierci, nigdy
nie wierci¢ w poblizu przewodoéw elektrycznych lub innego zrodta pradu.
Nalezy upewnic sie, ze w skale nie ma ukrytych przewodéw ani zrédet pradu.

Zagrozenie wybuchem

A NIEBEZPIECZNIE

Jesli narzedzie wiertnicze wejdzie w kontakt z materiatem wybuchowym, moze
dojs$¢ do wybuchu. Wybuch moze spowodowa¢ powazne lub $miertelne urazy.
Aby ograniczy¢ ryzyko wybuchu, nigdy nie wierci¢ w poblizu zadnych
materiatéw wybuchowych, takich jak dynamit lub inne materiaty tego typu.
Nalezy upewnic¢ sig, ze w skale nie ma zadnych materiatéw wybuchowych.
Nigdy nie przewierca¢ starych otworéw.

A NIEBEZPIECZNIE

Wiercenie moze wywotaé iskry, ktére moga zapali¢ gazy wybuchowe i
wywotaé eksplozje. Wybuch moze spowodowaé powazne lub $miertelne
urazy. Aby ograniczy¢ ryzyko wybuchu, nigdy nie wierci¢ w $rodowisku
wybuchowym. Nalezy upewni¢ sie, ze w miejscu wiercenia nie ma
niewykrytych zrédet gazu.
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Zagrozenie zwigzane z obstuga

& UWAGA

Nalezy unika¢ kontaktu z narzedziami obstugiwanymi przez innych. Bedgce w
uzyciu narzedzia wiertnicze poruszajg si¢ ze znaczng sitg. Kontakt z
obstugiwanym narzedziem moze spowodowa¢ powazny uraz.

A UWAGA

Nigdy nie chwyta¢ ani nie dotyka¢ obstugiwanego narzedzia wiertniczego.
Istnieje ryzyko zostania wciggnietym lub ztapanym przez obstugiwane
narzedzie, co moze spowodowac¢ powazny uraz. Unika¢ noszenia luznej
odziezy i przedmiotow, ktére moga zostac ztapane. Diugie wlosy nalezy
ostoni¢ stosowng siatka.

A UWAGA

Przed przystapieniem do wiercenia nalezy upewnic sie, ze zerdz wiertnicza
jest dobrze wetknieta, a uchwyt mocujacy jest zablokowany. Jesli uchwyt
mocujgcy zerdz wiertniczg nie jest zablokowany, zerdz moze zosta¢
odrzucona z wielkg sitg i spowodowaé powazny uraz.

A OSTROZNIE

Narzedzia wiertnicze mogg sie bardzo nagrzewac i by¢ gorgce przez jaki$
czas po zakonczeniu wiercenia. Aby unikng¢ oparzen i innych urazéw, unika¢
bezposredniego kontaktu skéry z gorgcymi zerdziami wiertniczymi.

A UWAGA

Aby zmniejszy¢ ryzyko ztamania sie zerdzi wiertniczej, nalezy zawsze
zachowac odpowiednie utozenie wiertnicy i zerdzi wiertniczej wzgledem $ciany
skalnej. Narzedzia wiertnicze mogg z rzadka i bez zadnej oznaki psu¢ sie w
czasie pracy, niezaleznie od tego, czy sg nowe, czy zuzyte. Jesli na przyktad
ztamie sie zerdz wiertnicza, moze dojs¢ do nagtego i nieobliczalnego ruchu
wiertarki lub zerdzi wiertniczej, co moze spowodowac obrazenia ciata.

Aby ograniczy¢ ryzyko obrazen
ciata, na wypadek ztamania sie
zerdzi wiertniczej:

nigdy nie sta¢ naprzeciw lub obok
obstugiwanej wiertarki,

nigdy nie wycigga¢ rak przed
obstugiwang wiertarke ani obok
niej,

zawsze stac¢ stabilnie i mocno na
nogach,

nigdy nie ,ujezdzaé” pracujgcego
narzedzia wiertniczego ani sie na
nim nie zapierac,

zawsze nosi¢ wtasciwy kask
ochronny, ochrone na oczy oraz
obuwie ochronne.
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Przepisy bezpieczenstwa:
Uwaga! Sprzet wiertniczy mogg obstugiwac wytgcznie wykwalifikowani
i przeszkoleni operatorzy.

e Zawsze kierowa¢ sie zdrowym rozsadkiem i trzezwg ocena.
Nie obstugiwac zadnego sprzetu wiertniczego lub zadnych zerdzi ani nie
zajmowac sie nimi, bedac pod wptywem alkoholu, narkotykéw lub lekéw.
Bra¢ udziat w kursach bezpieczenstwa i obstugi.
Nigdy nie uderza¢ narzedzi wiertniczych.
Nie uzywaé narzedzi wiertniczych do innych celéw niz wiercenie.
Przed rozpoczgciem wiercenia upewnic sie, ze zerdz wiertnicza jest prawidtowo
przymocowana do wiertarki.
Przed uzyciem narzedzia wiertniczego nalezy je skontrolowa¢. Nigdy nie
uzywacé narzedzia uszkodzonego.
Przed potaczeniem narzedzia wiertniczego z wiertarkg nalezy upewnic sie, ze
byta ona wczesniej prawidtowo serwisowana.

Sprzet ochronny

Nalezy zawsze stosowac $rodki ochrony osobistej zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy. Zaleca sie, aby operatorzy i inne
osoby znajdujgce si¢ w miejscu pracy korzystali z nastepujgcych srodkéw
ochrony:

e kask ochronny,
ochrona stuchu,
ochrona wzroku,
ochrona drég oddechowych, jesli to konieczne,
rekawice ochronne,
obuwie ochronne.

emjsuazoaidzaq afoynssu|
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Nalezy sprawdzi¢ ponizsze parametry wiertnicy oraz wiertarki, poniewaz sa
one kluczowe w rozpoznawaniu uszkodzen i zapobieganiu im w przysztosci.

Rutynowe kontrole — wiertnica

luz w ramie prowadniczej i na wozku oraz ich zuzycie,
luz w cylindrach i ich zuzycie,

zuzycie szczek prowadzgcych,

zuzycie prowadnic zerdzi,

szczeki w stole do rozrecania zerdzi,

smarowanie.

Uwaga! Sprawdzi¢, czy wszystkie ustawienia wiertnicy sg zgodne z zaleceniami
dostawcy.

Rutynowe kontrole — wiertarka

cisnienie udaru,

ci$nienie posuwu,

cisnienie i predkos$¢ obrotu,

ci$nienie amortyzacji,

ci$nienie wody lub powietrza,

tuleja zabierakowa i tuleja przednia,
bijak (w systemie COPROD — kowadto),
rurka ptuczkowa,

smarowanie.

Uwaga! Sprawdzi¢, czy wszystkie ustawienia wiertarki sg zgodne z zaleceniami
dostawcy.
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Klasyfikacja uszkodzen
Ostrza
Uszkodzenie ostrza.
L Uszkodzenie lutowanego potaczenia twardego we fragmencie lub

catosci ostrza.
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Korpus koronki

A4 Koronka uciosana w kwadrat.
A10 Pret wiertta zuzyty.
All Pret wiertta zatkany.

B4 Brakuje fragmentu korpusu koronki.
C1 Gwinty rozklepane.
F Uszkodzenie stali w okolicy ostrza.

K20u Ztamanie korpusu zaczynajgce sig od zewnatrz i 20 mm od dolnej
czesci ostrza.

Mocowanie z bokiem
gtowicy wiertta (2)

Szczyt

Podstawa

Mocowanie z bokiem
gtowicy wiertta (1) Mocowanie z podstawg

gtowicy wiertta (2)

Otwor ptuczkowy
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S1

Peknigcie poprzeczne

Przyczyna

Rozwiazanie

Odkruszony rég ostrza

S2

ik

Zte ostrzenie (np. gtebokie rysy
szlifierskie wynikajgce z uzycia
nieprawidtowego kotka
szlifierskiego).

Zmieni¢ kotko szlifierskie na
wiasciwe: do tarczy szlifierskiej
miekkiej jako czynnika chtodzgcego
uzy¢ powietrza, do tarczy szlifierskiej
twardej — wody.

Przyczyna

Rozwiazanie

Po ostrzeniu czubek ostrza zbyt
ostry.

Po ostrzeniu nalezy zawsze
zeszlifowaé¢ czubek weglika,
eliminujgc ostre rogi.

Po ostrzeniu nieprawidtowy kat na
ostrzu (zbyt ostry).

Aby mie¢ kontrole nad efektem
ostrzenia, nalezy stosowa¢ wzorniki
szlifierskie. Sprawdzi¢ kat zbieznosci.

e Po ostrzeniu czubek ostrza na rogach
jest zbyt ostry.

Sprawdzi¢, jak wykonywac ostrzenie.
Po ostrzeniu nalezy zawsze
zeszlifowa¢ czubek weglika,
eliminujgc ostre rogi.

Ostrze nalezy naostrzy¢, jesli ubytek
przeciwstozkowy (anti-taper) jest
gtebszy niz dopuszczalny:

— koronki typu X: maks. 6 mm;

— wiertta monolityczne: maks. 8 mm.

» Mikropekniecia weglika (efekt ,skory
weza").

Krétsze odstepy czasu migdzy
ostrzeniem.

o Ubytek przeciwstozkowy (anti-taper.)

Aby mie¢ kontrole nad efektem
ostrzenia, stosowaé wzorniki
szlifierskie.

o Niedbate zawiercanie.

Nieefektywne zawiercanie.
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Odkruszona czubek ostrza

S3

Odkruszona caty czubek ostrza

S4

Przyczyna

Rozwiazanie

Przyczyna

Rozwigzanie

e Malty kat na ostrzu.
o Zle szlifowanie po ostrzeniu.

Aby mie¢ kontrole nad efektem
ostrzenia, stosowa¢ wzorniki
szlifierskie.

Po ostrzeniu nalezy zawsze
zeszlifowaé czubek weglika,
eliminujgc ostre rogi.

Ostrza nalezy naostrzyc, jesli ubytek
przeciwstozkowy (anti-taper) jest
gtebszy niz dopuszczalny:

— koronki typu X: maks. 6 mm;

— wiertta monolityczne: maks. 8 mm.

Maty kat na ostrzu.

Po ostrzeniu nalezy zawsze
zeszlifowa¢ czubek weglika,
eliminujgc ostre rogi.

Ostrza nalezy naostrzy¢, jesli ubytek
przeciwstozkowy (anti-taper) jest
gtebszy niz dopuszczalny:

— koronki typu X: maks. 6 mm;

— wiertta monolityczne: maks. 8 mm.

o Mikropekniecia weglika (efekt ,skory
weza").

Krétsze odstgpy czasu miedzy
ostrzeniem.

Zte ostrzenie (np. gtebokie rysy
szlifierskie wynikajgce z uzycia
nieprawidtowego kotka
szlifierskiego).

Zmieni¢ kotko szlifierskie na
wiasciwe: do tarczy szlifierskiej
miekkiej jako czynnika chtodzgcego
uzy¢ powietrza, do tarczy szlifierskiej
twardej — wody.

o Niedbate zawiercanie.

Nieefektywne zawiercanie.

Mikropekniecia weglika (efekt ,skory
weza").

Kroétsze odstepy czasu miedzy
ostrzeniem.

Niedbate zawiercanie.

Nieefektywne zawiercanie.
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Peknigcie wzdtuzne

Wykruszenie w ksztalcie grzbietu

Przyczyna

Rozwigzanie

Przyczyna Rozwiazanie

e Przegrzanie ostrza podczas ostrzenia.

Unika¢ przegrzania ostrzy.

Unika¢ szybkiego chtodzenia (wodg lub
$niegiem).

Zmieni¢ kotko szlifierskie na wtasciwe: do
tarczy migkkiej jako czynnika chtodzacego
uzy¢ powietrza, do tarczy twardej —
wody.

o Mikropeknigcia weglika (efekt ,skory weza").

e Krotsze odstepy czasu miedzy
ostrzeniem.

Odkruszony rég,
peknigcia wzdtuzne

S6

o Ubytek przeciwstozkowy (anti-taper). |e Aby mie¢ kontrole nad efektem

ostrzenia, stosowa¢ wzorniki
szlifierskie.

Po ostrzeniu nalezy zawsze
zeszlifowaé czubek weglika,
eliminujgc ostre rogi.

Ostrza nalezy naostrzyc, jesli ubytek
przeciwstozkowy (anti-taper) jest
gtebszy niz dopuszczalny:

— koronki typu X: maks. 6 mm;

— wiertta monolityczne: maks. 8 mm.

* Mikropeknigcia weglika (efekt ,skory |e Krétsze odstgpy czasu miedzy

weza").

ostrzeniem.

* Niedbate zawiercanie.

Nieefektywne zawiercanie.

e Wynik uszkodzen S3 i S4.

Zobacz rozwigzania dla uszkodzen
S3i S4.

Przyczyna

Rozwiazanie

e Ubytek przeciwstozkowy (anti-taper).

Aby mie¢ kontrole nad efektem ostrzenia,
stosowac¢ wzorniki szlifierskie.

Ostrza nalezy naostrzy¢, jesli ubytek
przeciwstozkowy (anti-taper) jest gtebszy
niz dopuszczalny:

— koronki typu X: maks. 6 mm;

— wiertta monolityczne: maks. 8 mm.

e Mikropeknigcia weglika (efekt ,skory
weza").

Krétsze odstepy czasu migdzy ostrzeniem.

o Niedbate zawiercanie.

Nieefektywne zawiercanie.
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Peknigcie wzdtuz boku ostrza

8

Przyczyna

Rozwiazanie

Znikneto cate ostrze

L1

o

Ubytek przeciwstozkowy (gdy
peknigcie znajduje sie wysoko
w gornej czesci ostrza).

Aby mie¢ kontrole nad efektem
ostrzenia, stosowaé wzorniki
szlifierskie.

Po ostrzeniu nalezy zawsze
zeszlifowaé¢ czubek weglika,
eliminujgc ostre rogi.

Ostrza nalezy naostrzyc, jesli ubytek
przeciwstozkowy (anti-taper) jest
gtebszy niz dopuszczalny:

— koronki typu X: maks. 6 mm;

— wiertta monolityczne: maks. 8 mm.

Przyczyna

Rozwigzanie

e Ostrze moze znikng¢ po
diugotrwatym wierceniu w
nieabrazyjnej formacji skalnej. Nie
wynika to z wady produkcyjnej, a ze
zmeczenia lutowanego potgczenia
twardego.

Ostrzy¢ wiertto nawet jesli ostrze nie
jest stepione, poniewaz zmeczenie
lutowania twardego czesto zaczyna
sie na ostrzu i stwarza mozliwos¢

Mikropeknigcia weglika (efekt ,skory
weza").

Krétsze odstgpy czasu miedzy
ostrzeniem.

Niedbate zawiercanie.

Nieefektywne zawiercanie.

Gdy peknigcie powstato niedaleko
podstawy ostrza.

Unika¢ przegrzania ostrzy.

o Unika¢ szybkiego chtodzenia (wodg

lub $niegiem).

Znikneta czes$¢ ostrza

L2

usterki.

Przyczyna

Rozwiazanie

o Zile ostrzenie (np. gtebokie rysy
szlifierskie wynikajace z uzycia
nieprawidtowego kotka
szlifierskiego).

Sprawdzi¢ i dostosowac sposob
ostrzenia, zmieni¢ kétko szlifierskie
na wlasciwe.

e Po ostrzeniu czubek ostrza jest zbyt
ostry.

Po ostrzeniu nalezy zawsze
zeszlifowa¢ czubek weglika,
eliminujgc ostre rogi.

e Po ostrzeniu nieprawidtowy kat na
ostrzu (zbyt ostry).

Aby mie¢ kontrole nad efektem
ostrzenia, nalezy stosowa¢ wzorniki
szlifierskie. Sprawdzi¢ kat zbieznosci.
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Ostrze odtamane u podstawy

Przyczyna

Rozwiazanie

Glowica catkowicie zniszczona

L4

Ubytek przeciwstozkowy (kiedy
peknigcie znajduje sie u podstawy
ostrza).

Aby mie¢ kontrole nad efektem
ostrzenia, stosowa¢ wzorniki Po
ostrzeniu nalezy zawsze zeszlifowaé
czubek weglika, eliminujgc ostre rogi.
Ostrza nalezy naostrzyc. jesli ubytek
przeciwstozkowy (anti-taper) jest
gtebszy niz dopuszczalny:

— koronki typu X: maks. 6 mm;

— wiertta monolityczne: maks. 8 mm.

Przyczyna

Rozwigzanie

Mikropeknigcia weglika (efekt ,skory
weza").

Kroétsze odstepy czasu migedzy
ostrzeniem.

o Maty kat ostrza.

Po ostrzeniu nalezy zawsze
zeszlifowa¢ czubek weglika, eliminujac
ostre rogi.

Aby mie¢ kontrole nad efektem
ostrzenia, stosowa¢ wzorniki
szlifierskie.

Nalezy oszlifowa¢ ostrza, kiedy ubytek
przeciwstozkowy (anti-taper)
przekroczy 8 mm.

Niedbate zawiercanie.

Zmniejszyé¢ site udarowa przy
nawiercaniu.

o Zte ostrzenie (np. gtebokie rysy

szlifierskie wynikajgce z uzycia
nieprawidtowego koétka szlifierskiego).

Sprawdzi¢ i dostosowa¢ sposob
ostrzenia, zmieni¢ kotko szlifierskie na
wiasciwe.

Gdy pekniecie powstato niedaleko
podstawy ostrza.

Unikaé przegrzania ostrzy.
Unikac¢ szybkiego chtodzenia (wodg
lub $niegiem).

25
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L11

Ostrze skruszone blisko preta wiertta
Gniazdo na ostrze czesciowo pozbawione weglika

Przyczyna

Rozwigzanie

o Maty kat ostrza.

e Po ostrzeniu nalezy zawsze
zeszlifowa¢ czubek weglika, eliminujac
ostre rogi.

o Ubytek przeciwstozkowy (anti-taper).

oAby miec¢ kontrole nad efektem
ostrzenia, stosowa¢ wzorniki
szlifierskie.

Ostrza nalezy naostrzy¢, jesli ubytek
przeciwstozkowy (anti-taper) jest
gtebszy niz dopuszczalny:

— koronki typu X: maks. 6 mm;

— wiertta monolityczne: maks. 8 mm.

» Zte ostrzenie (np. gtebokie rysy
szlifierskie wynikajgce z uzycia

nieprawidtowego kotka szlifierskiego).

Sprawdzi¢ i dostosowa¢ spos6b
ostrzenia, zamieni¢ kotko szlifierskie
na wiasciwe.
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Fl Brak fragmentu boku gtowicy F2 Brak czesci ostrza i boku gtowicy

wiertta

F3 Brak jednego boku gtowicy
wiertta

F5 Brak obu bokéw gtowicy
wiertta oraz ostrza

wiertta

F4 Brax jednego boku gtowicy wiertta
oraz catego ostrza

F6 wazdtuzne odtamanie ostrza
oraz brak jednego boku glowicy wiertta

F1-F6

Przyczyna

Rozwigzanie

e Zte ostrzenie (np. gtebokie rysy
szlifierskie wynikajgce z uzycia
nieprawidtowego koétka
szlifierskiego).

Sprawdzi¢ i dostosowa¢ sposob
ostrzenia, zmieni¢ kotko szlifierskie
na wlasciwe.

Po ostrzeniu czubek ostrza zbyt
ostry.

Po ostrzeniu nalezy zawsze
zeszlifowa¢ czubek weglika,
eliminujgc ostre rogi.

Po ostrzeniu nieprawidtowy kat na
ostrzu (zbyt ostry).

Aby mie¢ kontrole nad efektem
ostrzenia, nalezy stosowa¢ wzorniki
szlifierskie. Sprawdzi¢ kat zbieznosci.

Ubytek przeciwstozkowy (jesli
pekniecie znajduje sie na ostrzu).

Aby mie¢ kontrole nad efektem
ostrzenia, stosowa¢ wzorniki
szlifierskie.

Koronki diutowe nalezy oszlifowac,
jesli ubytek przeciwstozkowy (anti-
taper) jest gtebszy niz dopuszczalny:
— koronki typu X: maks. 6 mm

— wiertta monolityczne: maks. 8 mm.

Mikropekniecia weglika (efekt ,skory
weza").

Krétsze odstgpy czasu miedzy
ostrzeniem.

Niedbate zawiercanie.

Nieefektywne zawiercanie.
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Ad % 84—\ 3
A10 A c1 l K

A4 Koronka uciosana w kwadrat

Przyczyna

Rozwiazanie

o Zta predkos¢ obrotowa.

e Zmieni¢ predkos¢ obrotowa.

* Konkretna formacja skalna, np. ruda
zelaza.

e Zmieni¢ koronke na koronke typu X
lub stupkows.

Al0

Zuzyty srodkowy otwor ptuczkowy

Przyczyna

Rozwiazanie

A4—\ B4
A10 ATl c | .
A4—\ B4
A10 ATl c | .
B4 Odtamany fragment korpusu koronki
Przyczyna Rozwigzanie

* Formacja skalna nie odtamuje sig na
Srodku koronki tak, jak powinna.

e Zmieni¢ model koronki.

e Pofaczenie zerdzi z koronkg nie

zostato zacisniete.

o Przed wierceniem upewnic sie, ze
zerdz i koronka sg potgczone.

All

Zatkany srodkowy otwoér ptuczkowy

Cl

Uszkodzone gwinty

Przyczyna

Rozwiazanie

Przyczyna

Rozwiazanie

o Srodkowy otwdr ptuczkowy
zaklinowany skruszonym kamieniem
0 pasujgcym wymiarze.

e Zwiekszy¢ cisnienie przedmuchu.
e Zmieni¢ model koronki.

e Uszkodzony gwint.

e Unika¢ pustego udaru.

e Zuzyty gwint.

e Zmieni¢ koronke.

K20uU Pekniety korpus: peknigcie zaczyna si¢ 20 mm od spodu ostrza

Przyczyna

Rozwigzanie

« Niskie ci$nienie przedmuchu.

Zwigkszy¢ cisnienie przedmuchu.
Sprawdzié ustawienia ci$nienia
i predkos$¢ obrotowga.

o Zuzyte gwinty.

Sprawdzi¢ stan gwintéw (A2-A3)

o Slady powstate w wyniku uzycia ¢ Unika¢ uzycia mtota kowalskiego.

miota kowalskiego.

Do koronek na stozek uzywac
narzedzi do odbijania.
Unikaé pustego udaru.




1 Kilasyfikacja uszkodzen N
g _ Jesli to mozliwe, nalezy zawsze okreslac 3
& Zerdzie monolityczne i stozkowe i punkt poczatku peknigcia. =
3 N Miejsce peknigcia mierzone od konca po stronie facznika. . ) . .. N §
) == = = : : u Jesli to niemozliwe, uzy¢ znaku ,x” (np. H
5 K Miejsce peknigcia mierzone od konca po stronie koronki. N370x). =
<
% u Pekniecie zaczyna sie na ptaskiej czesci zerdzi. §
o
g h Pekniecie zaczyna sig na narozniku. h E
2‘ i Pekniecie zaczyna sig na otworze ptuczkowym. §.
=
X Nie mozna okresli¢ punktu poczatkowego pekniecia. g
o
Przyktady
N160u |Peknigcie spowodowane przez sity zewngtrzne, 160 mm od
powierzchni udarowej bijaka.
N30i Punkt poczatku pekniecia w $ciance otworu ptuczkowego, 30 mm od
powierzchni udarowej bijaka.
K70h Punkt poczatku peknigcia na narozniku, 70 mm od ostrza z weglika lub
koncéwki zerdzi stozkowe;j.
N K
>
F .r 1 Narzedzie do odbijania
| (=] "
= 1
= K20 Peknigcie koricowki zerdzi stozkowej
Przyczyna Rozwigzanie
N K o Slizganie sie koronki. ¢ Przed rozpoczgciem wiercenia
[ D '| upewnié sie, ze koronki sg potgczone
I [ 1 z zerdzig.
| M @ ¢ Uderzanie mtotem kowalskim o Stosowac narzedzia do odbijania.
I w korpus koronki w celu jej
usuniecia.

Wiecej przyktadéw uszkodzen opisano w rozdziatach ,Zerdzie i rury wiertnicze”
oraz ,tgczniki”.
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Klasyfikacja uszkodzen

GB CB

S3

) s1 )
@

S4

S3 Stupek skruszony

S7u

Stupek odtamany wewnatrz korpusu koronki

Przyczyna

Rozwiazanie

o Woytarte stupki zewnetrzne i
Srodkowe.

e Skréci¢ odstepy czasu miedzy
szlifowaniem.

* Mikropeknigcia weglika (efekt ,skory
weza").

o Kroétsze odstepy czasu migdzy
szlifowaniem.

o Zly sposob szlifowania lub uzyty
sprzet.

¢ Do szlifowania stosowa¢ wtasciwg
technike i sprzet.

Oszlifowaé stupek, nawet jesli nie jest
on zuzyty. Mikroskopijne peknigcia na
wegliku mogg przemienic¢ sie

W uszkodzenia.

Koronki stupkowe

e Ubytek przeciwstozkowy (gdy
skruszeniu ulegty stupki zewnetrzne).

* Aby miec¢ kontrole nad efektem
szlifowania, stosowac¢ wzorniki
szlifierskie.

Stupki nalezy oszlifowa¢, gdy ubytek
przeciwstozkowy jest gtebszy niz
dopuszczalny:

— koronki typu X: maks. 6 mm;

— wiertta monolityczne: maks. 8 mm.

S4 Wierzch stupka skruszony na réwni z otaczajaca go stalg

Przyczyna

Rozwiazanie

Srodkowe.

S1 Pekniety stupek.

S3 Skruszony stupek.

S4 Wierzch stupka skruszony na réwni z otaczajacg go stalg.

S7 Wierzch stupka oderwany na réwni z otaczajgca go stala.

S7u Stupek odtamany wewnatrz korpusu koronki.

GB Stupek zewnetrzny.

CB Stupek srodkowy.

S1 Stupek peknigty

S7 Wierzch stupka oderwany na réwni z otaczajaca go stala
Przyczyna Rozwiazanie

o Woytarte stupki zewnetrzne i e Skrdci¢ odstepy czasu miedzy

kolejnymi szlifowaniami.

o Stupek zbytnio wystaje w wyniku
duzego zuzycia otaczajacej go stali.

o Oszlifowa¢ stupek do normalnej
wysokosci zgodnie z wielkoscig
koronki. Upewnic sig, ze wysoko$c¢
stupkow jest réwna.

* Mikropekniecia weglika (efekt ,skory
weza").

Kroétsze odstepy czasu miedzy
kolejnymi szlifowaniami.

o Zly sposob szlifowania lub uzyty
sprzet.

Do szlifowania stosowa¢ wtasciwg
technike i sprzet.

Oszlifowa¢ stupek, nawet jesli nie jest
on zuzyty. Mikroskopijne peknigcia na
wegliku moga przemienic¢ sie

w uszkodzenia.
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Klasyfikacja uszkodzen

F]_b Peknigcie w boku glowicy zaczynajace si¢ u dotu otworu na stupek

Przyczyna

Rozwiazanie

o Nadmiernie wytarty stupek
zewnetrzny. Powtarzajgce sie zbyt
diugie wiercenie powodujace
nadmierne zmniejszanie sie srednicy
gtowicy koronki.

o Skrdci¢ odstepy czasu migdzy
szlifowaniem i upewni¢ sig, ze kat
szlifowania jest wtasciwy.

* Wyja¢ koronke do ponownego
oszlifowania, gdy $rednica wytartej
powierzchni jest rowna 1/3 $rednicy
stupka.

F3 Stupek nieuszkodzony, ale

brak otaczajacego go boku gtowicy

Koronki stupkowe

Przyczyna

Rozwiazanie

e Uszkodzenie spowodowane przez
obiekt zewnetrzny.

¢ Unika¢ wwiercania sie w obudowe,
np. w kotwy.

F1

Pekniecie blisko stupka zewnetrznego.

Flb

Peknigcie w boku gtowicy koronki rozpoczynajgce sie u dotu otworu na
stupek.

F3

Stupek bez uszkodzen, ale brak czesci otaczajgcego go boku gtowicy.

F4 Brak stupka i otaczajacego go boku gtowicy

F4

Brak stupka i czesci otaczajgcego go boku gtowicy.

Przyczyna

Rozwiazanie

F5

Brak stupka i catego otaczajgcego go boku gtowicy.

L1

Poluzowany stupek.

GB

Stupek zewnetrzny.

CB

Stupek srodkowy.

F1

Peknigcie blisko stupka zewnetrznego

e Zbyt mata $rednica koronki zwigzana
z wytarciem sie stupka
zewnetrznego.

o Skrdci¢ odstepy czasu migdzy
szlifowaniem i upewni¢ sig, ze kat
szlifowania jest wiasciwy.

o Wyja¢ koronke do ponownego
oszlifowania, gdy $rednica wytartej
powierzchni jest rowna 1/3 $rednicy
stupka.

e Sprawdzi¢ srednice koronki.

Przyczyna

Rozwiazanie

o Nadmierne zwiercenie stupka
zewnetrznego.

e Skroci¢ odstgpy czasowe miedzy
szlifowaniem.

o Wyja¢ koronke do ponownego
oszlifowania, gdy $rednica wytartej
powierzchni jest réwna 1/3 $rednicy
stupka.

amoydnjs 1juoioy
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F5 Brak stupka i catego otaczajacego go boku gtowicy

e Wynik uszkodzenia F4. e Skroci¢ odstepy czasu miedzy
szlifowaniem i upewnic¢ sie, ze kat
szlifowania jest wtasciwy.

o Wyja¢ koronke do ponownego
oszlifowania, gdy $rednica wytartej
powierzchni jest rowna 1/3 $rednicy
stupka.

e Sprawdzi¢ $rednice koronki.

1 Poluzowany stupek

e Pusty udar. * Poluzowujac potgczenie koronki
z zerdziag, upewnic sie, ze koronka
jest w petnym kontakcie ze skatg.
e Zachowac ostroznos¢, poluzowujac
potgczenie koronki z zerdzig.

Y
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Klasyfikacja uszkodzen

Koronki stupkowe

B4

Brakuje fragmentu korpusu koronki.

Cl

Uszkodzone gwinty.

Miejsce peknigcia mierzone od korca po stronie koronki.

Przyktad

84\

K20u

[Pekniety korpus: ztamanie zaczyna sie 20 mm od spodu stupka.

C1 |
K
B4 Odtamany fragment korpusu koronki stupkowej
Przyczyna Rozwigzanie

e Luzne potgczenie zerdzi z koronka.

o Przed przystapieniem do wiercenia
upewnic sie, ze zerdz i koronka sg
zacisniete.

C1 Uszkodzone gwinty

Przyczyna

Rozwigzanie

e Uszkodzony gwint.

e Unika¢ pustego udaru.

e Zuzyty gwint.

® Zmieni¢ koronke.

K20u Pekniety korpus: peknigcie zaczyna si¢ 20 mm od spodu stupka

Przyczyna

Rozwigzanie

* Niskie cisnienie przedmuchu.

Zwigkszy¢ cisnienie przedmuchu.
e Sprawdzi¢ ustawienia ci$nienia
i predkosé obrotowa.

o Zuzyte gwinty.

o Sprawdzi¢ stan gwintéw (A2-A3).

o Slady w wyniku uzycia miota
kowalskiego.

Unikaé uzycia miota kowalskiego.
Do koronek na stozek uzywac
narzedzi do odbijania.

Unika¢ pustego udaru.
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Klasyfikacja uszkodzen

Zerdzie i rury wiertnicze

Uszkodzenia wynikajace z zuzycia.

Pekniecia; luzne odtamane kawatki.

Uszkodzenia spowodowane przez rozbicie.

Miejsce peknigcia mierzone od kornca po stronie facznika.

Miejsce pekniecia mierzone od konca po stronie koronki.

Pekniecie zaczyna sie na otworze ptuczkowym.

Pekniecie zaczyna sig poza zerdzig.

Pekniecie zaczyna sie na narozniku (zerdz szes$ciokatna).

x[=[e[~[x[z[o]w]>

Nie mozna okresli¢ punktu poczatkowego pekniecia.

Przyktady

N50 Gwint zerwany 50 mm od powierzchni koncowej po stronie wiertarki.

Nieznany punkt poczatkowy.

N50x Gwint zerwany 50 mm od powierzchni koncowej po stronie wiertarki.

ztamanie zaczyna sie na wcieciu pod klucz.

K200a |Zerdz ztamana 200 mm od powierzchni koricowej po stronie koronki:

ztamanie zaczyna sie poza zerdzig.

K200u |Zerdz ztamana 200 mm od powierzchni koncowej po stronie koronki:

B2 Pekniecie wzdtuzne.

Cc2 Rozbita powierzchnia udarowa.

Jesli to mozliwe, nalezy zawsze okresla¢ punkt poczatku pekniecia.

Zerdz Speedrod

L

e

N

Zerdzie systemu TDS

B2l-TT¢ () |

ke ol

N

Zerdzie doktadane
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Uszkodzenia zerdzi

N140u

Zerdz ztamana 140 mm od powierzchni koncowej po stronie

wiertarki: poczatek ztamania na zewnatrz

Przyczyna

Rozwiazanie

* Giecie, zuzyte stalowe szczeki
prowadzace.

* Nalezy zawsze odpowiednio
wyosiowac wiertarke i wiertnice
wzgledem $ciany skalnej.

B 2 Peknigcie wzdtuzne

Przyczyna

Rozwiazanie

Przyczyna

Rozwiazanie

Uszkodzenia od wewnatrz (i) sg
prawdopodobnie wynikiem korozji
stali po sktadowaniu wczes$niej
uzywanej zerdzi.

Przed sktadowaniem sprzetu
wyczyscic i naoliwi¢ go.

e Osiowanie przewodu wiertniczego.
e Poluzowane gwinty.

* Nalezy zawsze odpowiednio
wyosiowac wiertarke i wiertnice
wzgledem Sciany skalnej.

Uszkodzenia wewnetrzne (i) moga
tez by¢ skutkiem korozji wywotanej
2rgcg wodg.

Sprawdzi¢ jako$¢ wody, stosowaé
czystg wode.

e Zuzyty gwint (A3) w wyniku
uszkodzen zewnetrznych, np.
miotem kowalskim.

e Sprawdzi¢ ustawienia wiertnicy, np.
predkosé obrotowa.

Uszkodzenia na zewnatrz (u) sg
prawdopodobnie wynikiem zniszczen
np. wywotanych zuzyciem szczek
prowadzacych.

Sprawdzi¢ stalowe szczeki
prowadzace.

Obchodzi¢ sig starannie ze sprzgtem,
uzywaé wtasciwych kluczy.

C2 Rozbita p

owierzchnia udarowa

Przyczyna

Rozwiazanie

e Pusty udar na skutek zakleszczenia
sig przewodu wiertniczego.

e Unikac¢ pustego udaru.

Zarysowania na zewnatrz sg
wynikiem wadliwosci centralizatora
lub stalowych szczek prowadzacych

(h).

Sprawdzi¢ i wymieni¢ zuzyte szczeki
prowadzace i centralizatory.

K70u

Zerdz ztamana 70 mm od powierzchni koncowej:
poczatek ztamania na zewnatrz

o Stosowanie miota kowalskiego.

Do roztgczenia potgczen nigdy nie
uzywa¢ mtota kowalskiego.

Przyczyna Rozwiazanie
¢ Problem gigcia oraz zuzycia e Sprawdzi¢ ustawienia wiertnicy.
wykruszajgcego. e Osiowanie przewodu wiertniczego.

o Niedbate zawiercanie.

* Nieefektywne zawiercanie.

azolupaIm Aini | a1zpiaz
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B 1 Peknigcie poprzeczne

Przyczyna

Rozwiazanie

e Pusty udar.

* Niedokrecone gwinty.

o Zuzyty gwint (A3) w wyniku
uszkodzen zewnetrznych, np.
mtotem kowalskim.

e Zacisng¢ gwinty przed
uruchomieniem udaru.

predkosé obrotowa.

e Sprawdzi¢ ustawienia wiertnicy, np.

Zuzyty gwint

A3
Przyczyna

Rozwiazanie

e Pusty udar.

o Niedokrecone gwinty.

e taczenie nowych gwintéw ze
zuzytymi.

e Sprawdzi¢ gwinty kielichowej
koncowki zerdzi oraz tacznika.

Al1l-A3

Zuzycie gwintu

Al Gwint lekko zuzyty.

A2 Gwint w potowie zuzyty.

A3 Gwint catkowicie zuzyty.
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Klasyfikacja uszkodzen

Tuleje
A Uszkodzenia wynikajgce ze zuzycia.
Bl Peknigcie poprzeczne.
B2 Peknigcie wzdiuzne.
C1l Uszkodzony gwint.
N/K Miejsce ztamania nie jest znane.

Al-A3

Zuzycie gwintu

=C1

Al Gwint lekko zuzyty.
A2 Gwint w potowie zuzyty.
A3 Gwint catkowicie zuzyty.

48
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B2 L J B1
TONK
B 1 Pekniecie poprzeczne
Przyczyna Rozwiazanie
e Pusty udar. e Przed uruchomieniem udaru zacisngé
* Niedokrecone gwinty. gwinty.
e Gwint zuzyty (A3). Peknigcie e Sprawdzi¢ ustawienia wiertnicy, np.
spowodowane uszkodzeniem predkos¢ obrotowa.
zewnetrznym, np. mtotkiem
kowalskim.
B 2 Peknigcie wzdtuzne
Przyczyna Rozwiagzanie
e Osiowanie przewodu wiertniczego. * Nalezy zawsze odpowiednio
e Poluzwane gwinty. wyosiowac wiertarke i wiertnice
o Gwint zuzyty (A3). Pekniecie wzglgdem $ciany skalnej.
spowodowane uszkodzeniem e Sprawdzi¢ ustawienia wiertnicy, np.
zewnetrznym, np. mfotem kowalskim. | predkos$¢ obrotowa.
C1 Uszkodzony gwint
Przyczyna Rozwiazanie
e Osiowanie. e Zacisng¢ gwinty przed
« Nodokrecone gwinty. uruchomieniem udaru.
e Sprawdzi¢ ustawienia wiertnicy, np.
predko$¢ obrotowa.
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Klasyfikacja uszkodzen

Laczniki

C1 Uszkodzony gwint

Przyczyna

Rozwigzanie

Uszkodzony gwint.

Rozbita powierzchnia udarowa.

Uszkodzony lub zuzyty wieloklin lub kotnierz.

* Osiowanie.
o Niedokrecone gwinty.

e Zacisng¢ gwinty przed
uruchomieniem udaru.

e Sprawdzi¢ ustawienia wiertnicy, np.
predkos$¢é obrotowa.

Miejsce peknigcia mierzone od kornca po stronie koronki.

Miejsce pekniecia mierzone od konca po stronie tgcznika.

Przyktady

Cc2 Rozbita powierzchnia udarowa bijaka
C3 Uszkodzony lub zuzyty wieloklin lub kotnierz
Przyczyna Rozwigzanie

K350u

Ztamanie 350 mm od konca po stronie koronki zaczynajace sie na
zewnatrz.

K500i

Ztamanie 500 mm od konca po stronie koronki zaczynajace sie na
wewnetrznym otworze ptuczkowym.

N50u

Ztamanie 50 mm od powierzchni udarowej.
Uszkodzenie wieloklinu.

e Pusty udar na skutek zakleszczenia
sie przewodu wiertniczego.

e Sprawdzi¢ powierzchnig udarowg
bijaka.

Unika¢ pustego udaru.

Wymieniaé czesci w odstepach czasu
zalecanych przez producenta
wiertarki.

N100uh

Ztamanie 100 mm od powierzchni udarowej zaczynajgce sie na
zewnetrznym narozniku.

C3 C1

|

C2 Rozbita powierzchnia udarowa wiertet monolitycznych,
narzedzi na stozek i zerdzi z trzonkiem

Przyczyna

Rozwiazanie

* Nadmierne ci$nienie wody, tworzgce
poduszke wodng ttumigca udar.

e Sprawdzi¢ powierzchnie udarowag
bijaka.

e Sprawdzi¢ ci$nienie wody w miejscu
pracy oraz dtugos$¢ rury ptuczkowe;j.
Cisnienie wody powinno by¢ nizsze
0 1 bar od ci$nienia

C2

atmosferycznego.
K70 Ztamanie 70 mm od konca po stronie koronki
N20 Ztamanie 20 mm od powierzchni udarowej
Przyczyna Rozwiazanie
e Problem gigcia oraz zuzycia e Sprawdzi¢ ustawienia wiertnicy
wykruszajgcego. i osiowanie przewodu wiertniczego.

Djluzoky




@ 5
5 Ztamanie 350 mm od konca po stronie koronki Ztamanie 100 mm od powierzchni udarowej §
ﬁ K35OU zaczynajace sie na zewnatrz N lOOUh zaczynajace sie na zewnatrz w narozniku =
H Przyczyna Rozwiazanie Przyczyna Rozwigzanie
2 e Zuzyta tuleja przednia. * Wymienia¢ czgséci w odstgpach czasu e Brak smarowania trzonu. e Sprawdzi¢ smarowanie trzonu.
° zalecanych przez producenta e Zuzyta tuleja trzonu. * Wymienia¢ czesci w odstgpach czasu
% wiertarki. zalecanych przez producenta
3 e Sprawdzi¢ smarowanie tulei wiertarki.
g- przedniej.
_ C2 C3 Rozbita powier_zchnia u_darowa
K500| Ztamanie 500 mm od konca po stronie koronki ' oraz wystepy, wieloklin i kotnierz
zaczynajace si¢ od wewnatrz otworu ptuczkowego. Przyczyna Rozwigzanie
Przyczyna Rozwigzanie o Zuzyta tuleja. « Naprawié wiertarke i wymieni¢ zuzyte
e Zuzyta tuleja przednia. o Wymienia¢ czesci w odstepach czasu czesci.
o Korzystanie z zrgcej wody. zalecanych przez producenta o Niewystarczajgce smarowanie o Sprawdzi¢ smarownice.
wiertarki. tacznika.
e Sprawdzi¢ smarowanie tulei  Zdeformowana powierzchnia o Wymieni¢ bijak.
przedniej. udarowa bijaka.

e Upewni¢ sie, ze woda nie ma
wiasciwosci zracych.
e Po wierceniu wyczysci¢ powietrzem

otwory ptuczkowe i wia¢ do tacznika C2 C3
troche oleju. l L
Ztamanie 50 mm od powierzchni udarowej.
N50U Uszkodzenie wieloklinu.
Przyczyna Rozwiazanie
e Brak smarowania trzonu. e Sprawdzi¢ smarowanie trzonu.

e Zuzyta tuleja zabierakowa. o Wymienia¢ czgséci w odstgpach czasu
zalecanych przez producenta
wiertarki.

A
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Klasyfikacja uszkodzen

Kompletne jarzmo

Kompletny odcinek systemu COPROD

Rura wiertnicza

N [Ztamanie od strony wiertarki (mm).
K | Ztamanie od strony koronki (mm).
Przyktady
K50 Uszkodzenie 50 mm od konca po stronie koronki.
N50 Ztamanie 50 mm od konca po stronie wiertarki.
N50i Uszkodzenie wewnetrzne 50 mm od konca po stronie wiertarki.
K50u Uszkodzenie wewnetrzne 50 mm od konca po stronie koronki.

N |[Ztamanie od strony wiertarki (mm).
K |[Ztamanie od strony koronki (mm).
B1 |Pekniecie poprzeczne.
B2 |Pekniecie wzdtuzne.
Zerdz wiertnicza

N [Ztamanie od strony wiertarki (mm).
K |[Ztamanie od strony koronki (mm).
C2 |Rozbita powierzchnia udarowa.

Koncéwka
N |[Ztamanie od strony wiertarki (mm).
K |[Ztamanie od strony koronki (mm).
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Uszkodzenie jarzma
N, K j

Przyczyna Rozwigzanie

o Niewspotosiowosé. o Wyosiowa¢ wiertarke ze stotlem do
rozkrecania zerdzi. Patrz: ,Instrukcja
dla operatora — osiowanie”.

o Krecenie sig gwintow. o Ustawi¢ zawor przeptywowy: zawoér
e Pusty udar. wejsciowy i wyjsciowy

z szybkozigczem.
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N Uszkodzenie gérnego gwintu tacznika

Przyczyna Rozwigzanie —

Sruby zacisniete zbyt mocno. Patrz: ,Instrukcja dla operatora — ﬁ~ =

Sruby zaci$niete zbyt stabo. montowanie jarzma”. = _\’I

K Uszkodzenie dolnego gwintu tacznika

Przyczyna Rozwiazanie

o Niewspotosiowosé. * Wyosiowa¢ wiertarke ze stotem do =)
rozkrecania zerdzi. Patrz: ,Instrukcja K
dla operatora — osiowanie”. Y

o Stabe smarowanie. o Czesciej smarowaé gwint. -

o Gwint zaci$niety zbyt mocno. o Zmniejszy¢ site docisku.

Al1-A3 Zuzycie sie gwintu tacznika

Przyczyna Rozwiazanie

o Zbyt szybkie lub zbyt wolne e Dobra¢ odpowiednig predkosc Al

zakrecanie/odkrecanie. zakrecania/odkrecania. : :
o Niewspotosiowosé. * Wyosiowa¢ wiertarke ze stotem do g
rozkrecania zerdzi. Patrz: ,Instrukcja

dla operatora — osiowanie”.
o Stabe smarowanie. o Czesciej smarowaé gwint. | A2 1
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N , K Uszkodzenia zerdzi

Przyczyna

Rozwiazanie

e Brak lub uszkodzenie prowadnicy
zerdzi.

e Sprawdzi¢ prowadnice zerdzi.

Cc2 Rozhbita powierzchnia udarowa

Przyczyna

Rozwiazanie

e Brak lub uszkodzenie prowadnicy
zerdzi.

e Sprawdzi¢ prowadnice zerdzi.

o Czesci uwiezione pomiedzy zerdzig
a rurg wiertnicza.

e Odmontowac¢ zerdz i wyczyscié rure
wewnetrzng.

e Rozbita powierzchnia udarowa
zerdzi.

e Usung¢ uszkodzong stal przez
staranne jej oszlifowanie.

922JuUMIBIM 81ZPI8Z — AOYd0D walsAs




Zerdz wiertnicza zacigta w rurze wiertniczej

Przyczyna Rozwigzanie

o Kawatki metalu z koncowek zerdzi. |e Usung¢ uszkodzong stal przez
staranne jej oszlifowanie.

Usuna¢ uszkodzong stal przez
staranne jej oszlifowanie.

Czesciej smarowac gwinty.
Czesciej czysci¢ gwinty powietrzem
ptuczkowym.

e Stabe smarowanie (HECL). o Zwiekszy¢ dawke oleju w powietrzu
przedmuchowym.

o Kawatki metalu z kowadta.

Mmowd|qoid aluemAzeimzoy
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o Kawatki metalu z gwintow.
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Uszkodzenie gwintu

Zuzycie sig¢ gwintu zewnetrznego

N, K
Przyczyna

Rozwiazanie

Al-A3
Przyczyna

Rozwigzanie

e Pusty udar.

o Ustawi¢ zawor przeptywowy: zawoér
wejsciowy i wyjsciowy
z szybkozigczem.

o Zbyt szybkie lub zbyt wolne
zakrecanie/odkrecanie.

e Dobraé¢ odpowiednig predkosé
zakrecania/odkrecania.

o Zbyt szybkie lub zbyt wolne

zakrecanie/odkrecanie.

e Dobra¢ odpowiednig predkos$c
zakrecania/odkrecania.

o Niewspotosiowose.

o Wyosiowa¢ wiertarke i uktad
podawania zerdzi. Patrz: ,Instrukcja
dla operatora”.

N

Uszkodzenie gwintu zewnetrznego

Przyczyna

Rozwiazanie

o Zbyt niskie cisnienie obrotowe.

o Zwiekszy¢ cisnienie obrotowe.

o Niewspotosiowosc.

o Wyosiowac wiertarke ze stotem do
rozkrecania zerdzi.

K

Zerwanie gwintu wewnetrznego

Przyczyna

Rozwiagzanie

o Zbyt niskie ci$nienie obrotowe.

o Zwiekszy¢ ci$nienie obrotowe.

B 1 Uszkodzenie potaczenia wykonanego zgrzewaniem tarciowym

Przyczyna

Rozwiazanie

e Zaci$nigcie szczek na zgrzewie

tarciowym

o Dostosowac potozenie czujnika

e Sprawdzi¢ potozenie uchwytow
zaciskowych. Powinny byé tak blisko
siebie, jak to mozliwe

e Pusty udar.

o Ustawi¢ zawor przeptywowy: zawoér
wejsciowy i wyjsciowy
z szybkozigczem.
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N120i

Wewnetrzne uszkodzenie rury

zaczynajace sie 120 mm od koncéwki po stronie wiertarki

Przyczyna

Rozwiazanie

e Brak lub uszkodzenie prowadnicy

zerdzi.

e Sprawdzi¢ prowadnice zerdzi.

N120u

Zewnetrzne uszkodzenie rury

zaczynajace sie 120 mm od koncéwki po stronie wiertarki

Przyczyna

Rozwiagzanie

e Przedwczesne $cieranie sie stali.

e Dostosowac cisnienie przedmuchu.
o Zwigkszy¢ réznice w $rednicy miedzy
koronka a rurg wiertniczg.
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Glowice systemu COPROD

Zuzycie lub uszkodzenie tulei zabierakowej koronki

N, K
Przyczyna

Rozwiazanie

« Niewystarczajgce smarowanie.
o Zuzyty wieloklin.

o Zwigkszy¢ smarowanie (HECL).

Uszkodzony pierscien hamujacy

Przyczyna

Rozwiazanie

e Pusty udar.

o Ustawi¢ zawor przeptywowy: zawor
wejsciowy i wyjsciowy
z szybkoztgczem.

F Zuzycie stali
Przyczyna Rozwigzanie
« Nieodpowiednie ci$nienie e Dostosowac cisnienie przedmuchu.
przedmuchu. e Zmieni¢ model koronki.
K Uszkodzenie gtowicy koronki
Przyczyna Rozwigzanie

Koronki systemu COPROD

N
B

-

1 'y
w
N

:
{

B4 %%

¢ Dodatkowe uszkodzenie stali.

e Zmieni¢ koronke i sprawdzi¢ ci$nienie
przedmuchu.

Uszkodzenie wieloklinu koronki

Przyczyna

Rozwigzanie

o Niewystarczajgce smarowanie.

o Zwiekszy¢ smarowanie (HECL).

e Zuzycie wykruszajace.
e Zuzyta tuleja zabierakowa.

e Sprawdzi¢ limit zuzycia tulei
zabierakowej.

B4 Odtamanie sig¢ kawatka powierzchni udarowej

Przyczyna

Rozwigzanie

e Zuzyta lub uszkodzona powierzchnia
udarowa koronki lub zerdzi
wiertniczej.

e Sprawdzi¢, czy powierzchnia
koncéwki zerdzi wiertniczej jest
uszkodzona.

e Sprawdzi¢, czy powierzchnia
udarowa koronki jest uszkodzona.
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Klasyfikacja uszkodzen

GB CB

S3

[ ) s1 [ )

©

S4
S7

S7u

S3
STu

Stupek skruszony

Stupek odtamany wewnatrz korpusu koronki

Przyczyna

Rozwigzanie

Wytarte stupki zewnetrzne i
Srodkowe.

Skroci¢ odstepy czasu migdzy
szlifowaniem

Mikropeknigcia weglika (efekt ,skory
weza").

o Krotsze odstepy czasu migdzy
szlifowaniem.

Koronki stupkowe

Zty sposoéb szlifowania lub uzyty
sprzet.

¢ Do szlifowania stosowa¢ wtasciwg
technike i sprzet.

Oszlifowa¢ stupek, nawet jesli nie jest
on zuzyty. Mikroskopijne peknigcia na
wegliku mogg przemienic¢ sie

W uszkodzenia.

Ubytek przeciwstozkowy (gdy
skruszeniu ulegty stupki zewnetrzne).

* Aby miec¢ kontrole nad efektem
ostrzenia, stosowac¢ wzorniki
szlifierskie.

Stupki nalezy oszlifowac¢, gdy ubytek
przeciwstozkowy jest gtebszy niz
dopuszczalny:

— koronki typu X: maks. 6 mm;

— wiertta monolityczne: maks. 8 mm.

S1 Pekniety stupek.

S3 Skruszony stupek.

S4 Wierzch stupka skruszony na réwni z otaczajgcg go stalg.
S7 Wierzch stupka oderwany na réwni z otaczajaca go stala.
S7u Stupek odtamany wewnatrz korpusu koronki.

GB Stupek zewnetrzny.

CB Stupek srodkowy.

Stupek pekniety

Wierzch stupka oderwany na réwni z otaczajaca go stalg

S4

Wierzch stupka skruszony na réwni z otaczajaca go stalg

Przyczyna

Rozwigzanie

Przyczyna

Rozwigzanie

Wytarte stupki zewnetrzne i
srodkowe.

Skréci¢ odstepy czasu migedzy
szlifowaniem.

o Stupek zbytnio wystaje w wyniku
duzego zuzycia otaczajgcej go stali.

o Oszlifowaé stupek do normalnej
wysokosci zgodnej z wielkoscig
koronki. Upewni¢ sie, ze wysoko$¢
stupkéw jest réwna.

Mikropekniecia weglika (efekt ,skory
weza").

Krétsze odstepy czasu miedzy
kolejnymi szlifowaniami.

Zty sposob szlifowania lub uzyty
sprzet.

Do szlifowania stosowac¢ wtasciwg
technike i sprzet.

Oszlifowaé stupek, nawet jesli nie jest
on zuzyty. Mikroskopijne pekniecia na
wegliku moga przemienic sie

w uszkodzenia.
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Klasyfikacja uszkodzen

CB GB

L1

Flb Pekniecie w boku gtowicy zaczynajace sie u dotu otworu na stupek

Przyczyna

Rozwigzanie

o Nadmiernie wytarty stupek
zewnetrzny. Powtarzajgce sig zbyt
ditugie wiercenie powodujgce
nadmierne zmniejszanie sie $rednicy
gtowicy koronki.

e Skréci¢ odstepy czasu miedzy
szlifowaniami i upewni¢ sig, ze kat
szlifowania jest wiasciwy.

¢ Wyja¢ koronke do ponownego
oszlifowania, gdy $rednica wytartej
powierzchni jest rowna 1/3 $rednicy
stupka.

Koronki stupkowe

F3 Stupek nieuszkodzony, ale

brak otaczajacego go boku gtowicy

Przyczyna

Rozwigzanie

e Uszkodzenie spowodowane przez
element zewnetrzny.

¢ Unika¢ wwiercania si¢ w obudowe,
np. w kotwy.

F4 Brak stupka i otaczajacego go boku gtowicy

Przyczyna

Rozwigzanie

F1 Pekniecie blisko stupka zewnetrznego.

Flb Peknigcie w boku gtowicy rozpoczynajgce sie u dotu otworu na stupek.
F3 Stupek bez uszkodzen, ale brak czesci otaczajgcego go boku gtowicy.
F4 Brak stupka i czesci otaczajgcego go boku gtowicy.

F5 Brak stupka i catego otaczajgcego go boku gtowicy.

L1 Poluzowany stupek.

GB Stupek zewnetrzny.

CB Stupek srodkowy.

F1 Peknigcie blisko stupka zewnetrznego

Przyczyna Rozwiazanie

* Nadmierne zwiercenie stupka
zewnetrznego.

e Skréci¢ odstepy czasowe miedzy
szlifowaniem.

* Wyjgc¢ koronke do ponownego
oszlifowania, gdy $rednica wytartej
powierzchni jest réowna 1/3 $rednicy
stupka.

o Zbyt mata $rednica koronki zwigzana
z wytarciem sie stupka
zewnetrznego.

e Skréci¢ odstgpy czasu miedzy
szlifowaniem i upewnic sie, ze kat
szlifowania jest wtasciwy.

o Wyja¢ koronke do ponownego
oszlifowania, gdy $rednica wytartej
powierzchni jest rowna 1/3 $rednicy
stupka.

o Sprawdzi¢ srednice koronki.
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F5 Brak stupka i catego otaczajacego go boku gtowicy

Przyczyna

Rozwiazanie

e Wynik uszkodzenia F4.

e Skroci¢ odstepy czasu miedzy
szlifowaniem i upewni¢ sig, ze kat
szlifowania jest wtasciwy.

o Wyja¢ koronke do ponownego
oszlifowania, gdy $rednica wytartej
powierzchni jest rowna 1/3 $rednicy
stupka.

e Sprawdzi¢ $rednice koronki.

L1

Poluzowany stupek

Przyczyna

Rozwiazanie

e Pusty udar.

* Poluzowujac potgczenie koronki
z zerdzig, upewni¢ sig, ze koronka
jest w petnym kontakcie ze skatg.

e Zachowac ostroznos¢, poluzowujac
potgczenie koronki z zerdzig.

A0YdOD NWaISAS 1U0I0Y



Notatki

74

Notatki

75



Notatki

76



Atlas Copco

Atlas Copco Secoroc AB

Box 521, SE-737 25 Fagersta, Sweden
Tel.: +46 223 461 00

E-mail: secoroc@se.atlascopco.com
www.atlascopco.com
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