P ———

Podrecznik zawodowych
operatoréw wiertnic H
diamentowych e Eplroc

Przewodnik praktyczny



Informacje zawarte w niniejszej broszurze stanowia dla
czytelnika zbior sugestii i wskazowek dotyczacych szeregu
hipotetycznych okolicznosci. Epiroc nie ponosi
odpowiedzialnosci za szkody (w tym nastepcze) wynikte z
realizacji powyzszych sugestii i wskazéwek. Zachecamy
czytelnika do kontaktu z autoryzowanym przedstawicielem
firmy Epiroc, od ktérego mozna uzyskac¢ wytyczne wobec
postepowania w konkretnych sytuacjach.

Znajdz nas na stronie www.epiroc.com/en-
ca/products/rock-drilling-tools/core-drilling-tools


http://www.epiroc.com/en-ca/products/rock-drilling-tools/core-drilling-tools
http://www.epiroc.com/en-ca/products/rock-drilling-tools/core-drilling-tools

Zobowiagzanie

Gornictwo to podstawa przemystu, zas wiercenia
poszukiwawcze sa fundamentem goérnictwa. Zawdzieczamy
bardzo wiele mezczyznom i kobietom, ktorzy pracowali w
ciezkich warunkach, czesto z dala od cywilizacji, by
:zajrzec w gtab ziemi” i znalez¢ mineraty, dzieki ktorym
istnieje przemyst i dzieki ktorym dobrobyt budowaty i
buduja cate narody.

Epiroc oddaje czes¢ tym bohaterom. Jednoczesnie
obiecujemy wszystkim gérnikom zawodowo pracujacym z
wiertnicami diamentowymi, ze chcemy waszych porad i
opinii. Zamierzamy, dzigki naszym obszernym zasobom i
mozliwosciom, da¢ wam produkty i ustugi stuzace
waszemu bezpieczenstwu, komfortowi pracy i coraz
wiekszej jej rentownosci.

Epiroc bedzie wspierat wasza prace na obiektach
wydobywczych juz dobrze rozpoznanych, jak i zupetnie
nowych. Chcemy podejmowac wyzwania reka w reke z
wami i z wami swiecic¢ wasze sukcesy. Bedziemy waszym
dostawca i partnerem.
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Bezpieczenstwo

Wypadek jest zdarzeniem nieplanowanym, niezamierzonym,
wyniktym z czynéw lub warunkéw niebezpiecznych.

Wiekszosci wypadkéw mozna zapobiec dzieki ponizszym
warunkom:

« wtasciwym szkoleniom,

« wtasciwemu nadzorowi,

« uzytkowaniu narzedzi i urzadzen zgodnie z ich
przeznaczeniem,

« bezpiecznym metodom pracy.

Wybrane zasady BHP:

« Nos$ dobrze dopasowana odziez ochronna.

« Nos$ kask ochronny, okulary ochronne i obuwie ochronne.

« Uzywaj uprzezy bezpieczenstwa i liny asekuracyjnej.

« Nie no$ pierscionkéw ani innej bizuterii podczas pracy.

« Uzywaj wtasciwych narzedzi i zgodnie z ich
przeznaczeniem.

« Nie probuj naprawia¢ maszyn nie wytaczonych z ruchu.

« Prawidtowo przechowuj swoje narzedzia.

« Unikaj pospiechu.

« Utrzymuj swoje miejsce pracy w czystosci i bezpiecznym
stanie.

« Podnos i przenos ciezary zgodnie z zasadami ergonomii.

« Znaj warunki ochrony ppoz. i przestrzegaj ich.

« Na biezaco sprawdzaj stan lin stalowych i innych
urzadzen.

« Zuzyte narzedzia pracy wymien na nowe.

« Znaj dobrze urzadzenia, z ktorymi pracujesz. Doktadnie
zapoznaj sie z DTR, instrukcjami obstugi i warunkami
BHP wydanymi przez producentow. Przestrzegaj ich
scisle.



Zawodowy operator wiertnicy diamentowej

Wstep

Powodzenie wiercen poszukiwawczych, in. badawczych,
zalezy od porozumienia i wspétpracy miedzy dwoma
fachowcami: geologiem i operatorem wiertnicy
diamentowej. O ile wiercenia podlegaja kontroli geologa,
nie posiada on wiedzy i doswiadczenia pozwalajacych
zoptymalizowac eksploatacje $widra i wiertnicy. Z kolei
zawodowy operator wiertnicy diamentowej powinien
chetnie dzieli¢ sie swoja wiedza z geologiem, by
zoptymalizowac ruch wiertnicy i skutecznos¢ wiercen.

Utwory skalne

Geologiczne klasyfikacje typow skat opieraja sie na ich
sktadzie chemicznym i strukturze. Klasyfikacja twardosci
skat jest skala wzgledna. Tak zwane skaty migkkie moga
okazac sie trudniejsze w wierceniu niz skaty twarde, zas w
ramach jednego utworu skalnego moga panowac warunki
skrajnie odmienne. Konkretny typ skaty moze ulec
drastycznej zmianie nawet na odcinku jednego odwiertu,
zmuszajac do przezbrojenia na inny Swider. Kazdy typ
skaty nalezy rozpatrywac jako majacy zakres parametrow
bedacych zmiennymi, od ktérych wartosci zalezy
mozliwos¢ jej urabiania.

Czynniki najbardziej wptywajace na urabialnosc skaty to:
uziarnienie, twardosc, zwietrzenie i spekanie. Duze ziarno
skaty i liczne jej spekania czynia fakture skaty bardziej
scierna. Skata o drobnym uziarnieniu, spoista i twarda jest
mniej Scierna. Z kolei zwietrzenie okresla wytrzymatosc
mechaniczng skat.



Swidry wiertnicze impregnowane

Swidry wiertnicze

Chcac pomoc gornictwu z odpowiednim dostosowaniem
technologii urabiania i wiercenia skat do ich zmiennosci,
producenci swidréw wiertniczych opracowali
oszatamiajaco bogata oferte produktow i systemow
numeracji - ktora niestety utrudnia dobér prawidtowych
koronek do rodzaju skat.

System numeracji $widréow diamentowych produkcji Epiroc
opracowano z kolei tak, by 6w dobdor maksymalnie
uprosci¢. W niniejszej broszurze przyporzadkowano
powszechnie spotykane utwory skalne do tzw. kluczowych
grup skalnych na podstawie podobienstwa ich urabiania.

Tabela doboru $widrow wiertniczych

Chcac uprosci¢ dobér swidrow wiertniczych do warunkow
geologicznych, przeprowadzono klasyfikacje utworéw
skalnych z podziatem na trzy zastosowania narzedzi
wiertniczych.

Kazde z zastosowan uwzglednia szereg osnéw materiatow
swidra Kazda osnowa jest przeznaczona scisle dla
odpowiadajacego jej rodzaju warunkow wiercenia. Dobor
na tej podstawie znacznie zwigksza szanse na
optymalizacje skutecznosci robot wiertniczych.

Zastosowanie nr 1 (kolor zielony) -
formacje skat od migkkich do
umiarkowanie twardych, od
sciernych i spekanych po
niezwietrzate. -



Zastosowanie nr 2 (kolor niebieski) -
formacje skat umiarkowanie
twardych po twarde, $rednio

Scierne, od $rednio spekanych po
niezwietrzate.

. Zastosowanie nr 3 (kolor czerwony) -
formacje skat twardych po skrajnie

twardych, niezwietrzatych.

Swidry wiertnicze impregnowane

Grupa skat Witasciwosci skaty Typ skaty

Miekkie lub $rednio miekkie Zlepience

1-4 0d silnie éciernych po stabo  tupki
scierne Piaskowce
0Od silnie do mato spekanych  Wapienie

Zwietrzate granity

Srednio twarde, $cierne . .
Zwietrzate gnejsy

0Od umiarkowanie do mato

Dolomity
spekanych
p 2 Tuf
Srednio twarde Dioryty nieprzeobrazone po

Umiarkowanie $cierne stabo metamorficzne

0d umiarkowanie do mato ~ Perydotyt gabbro i gnejsy

spekanych Bazalty i andezyty
0d $rednio twardych po
twarde Bazalt metamorficzny, amfibolit|
Umiarkowanie $cierne Dioryty metamorficzne i gabbro
0Od mato spekanych po Diabazy
niezwietrzate
Twarde

L. Skarn kwarco
Lekko $cierne Granity i pe nv::t "
Niezwietrzate y1pegmatyty

Bardzo twarde
Lekko Scierne
Zupetnie niezwietrzate

Metamorficzne skaty granitowe i
gnejsy kwarcowe

Rogowiec i jaspis
Kwarcyt

Silnie metamorficzne skaty
wulkaniczne

Bardzo twarde
Niescierne i drobnoziarniste
Zupetnie niezwietrzate

s - -




Tabela doboru swidréw wiertniczych

Zawodowi operatorzy wiertnic diamentowych od lat
wybieraja chetnie swidry Hobic i Craelius, znajac przy tym
system numeracji ich odmian. Epiroc nie zamierza
rezygnowac z systemu numeracji tych wyrobdw, gdy
wtaczy ich do nowej klasyfikacji grup przedstawionej na
kolejnych stronach.

Dobierajac $wider nalezy rozpatruje sie ponizsze cechy
konstrukcji koronki:

Krok 1 - Okresl przeznaczenie i grupe skat (osnowe)
Krok 2 - Wybierz odpowiedni profil koronki
Krok 3 - Wybierz wysokos¢ koronki

Osnowa - osnowa to mieszanina diamentu sztucznego z
réznymi metalami. Kazda osnowa wyroznia sie inng
odpornoscia na Scieranie, a tym samym predkoscia
zuzycia. Odpowiedni kompromis miedzy predkoscia
zuzycia materiatu osnowy i diamentéw gwarantuje duza
predkos¢ pogtebiania skaty i optymalng trwatos¢ uzytkowa
$widra.

Kaliber - jest to wskaznik odpowiadajacy zewnetrznej i
wewnetrznej srednicy $widra, majacej bezposrednia
styczno$¢ z urabiang skata. Wymiary te moga zmieni¢ sie
w wersji wzmocnionej narzedzia.

Kanaty ptuczkowe - istnieje szereg roznych konfiguracji

kanatow wodnych, dobieranych w zaleznosci od warunkow
wiercenia.



Tabela doboru swidréw wiertniczych

Poszerzone kanaty ptuczkowe (ECF)

« Profil standardowy - konstrukcja ogdlnego przeznaczenia
« Nadaje sie do wiercenia w formacjach mieszanych,
obejmujacych skaty spekane i niezwietrzate.

» Nadaje sie do wiercenia w formacjach skalnych o
szerokim zréznicowaniu.

Jet/V

+ Swider wysokiej wydajnosci do wiercenia swobodnego

+ Wysoka wydajnos¢ urabiania

+ Nadaje sie do formacji skalnych twardych /
niezwietrzatych



Tabela doboru swidréw wiertniczych

Czotowe kanaty ptuczkowe (EXFD)

« Konstrukcja minimalizujaca wyptukiwanie prébki
rdzeniowej
« Nadaje sie do formacji spekanych / ziarnistych

&

Sand

« Nadaje sie do urabiania skat silnie spekanych, itow oraz
itow piaskowych



Tabela doboru swidréw wiertniczych

‘I ..- O W
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CF — CFF

CF/CFF

« Profil standardowy dla scianek cienkich w systemach
tradycyjnych TT/LTK

« Gtebokosc¢ kanatow ptuczkowych mozna wypracowac
pilnikiem metalowym, co daje lepsza kontrole nad
ptukaniem (CCF).

« Nadaje sie do wiercenia w formacjach skalnych o
szerokim zréznicowaniu.

Taper

« Profil przeznaczony do poszerzania odwiertu (wiercen
kierowanych poszerzajacych otwor przebity swidrem
pilotowym).



Tabela doboru swidréw wiertniczych

JET26

« Koronki o profilu do wiercenia swobodnego, dla swidrow
26 mm o wydatnych cechach geometrycznych.

« Doskonaty wybor do zwiercania niezwietrzatych,
niesciernych formacji skalnych.

» Zmniejsza znacznie liczbe operacji wyciagania zerdzi z
odwiertow gtebokich, poniewaz znacznie wydtuza
trwatos¢ swidra w poréwnaniu z koronkami
standardowymi 13 mm i 16 mm.

Wysoko$é koronki - swidry produkowane sa z koronkami o
standardowej wysokosci 10, 13, 16 i 26 mm. Wysokos¢
koronki dobiera sie okreslajac koszty odwiertu w funkcji
jego gtebokosci i predkosci zuzycia swidra.



Tabela doboru swidréw wiertniczych

Grupa 1-4
Silnie spekane, silnie Scierne skaty

Przyktady formacji

'ﬂ Zalecane $widry
skalnych

Zlepience
tupki
Piaskowce

Wapienie

Grupa 5

Skaty umiarkowanie spekane lub scierne

Przyktady formacji
skalnych

4-6
Zwietrzate granity i SHRED
gnejsy AZURE

Dolomity ] ﬁ FERRO
Tuf ;

tupek




Tabela doboru $widréw wiertniczych

Grupa 6
Skaty umiarkowanie Scierne
Przyktady formacji ey Zalecane $widry
skalnych

= 7AC
Bazalt 6-8
Gabbro AZURE
Perydotyt KUBY
Dioryt FERRO
Gnejs
Grupa 7

Skaty umiarkowanie $cierne, niezwietrzate

Przyktady formacji
skalnych

Bazalt metamorficzny
Amfibolit

Dioryt

Granit

Diabaz

Zalecane $widry

6-8
7ACF
AZURE
KUBY
FERRO




Tabela doboru swidréw wiertniczych

Grupa 8
Skaty twarde, niezwietrzate, nieco $cierne
Przyktady formacji | 2 Zalecane $widry
skalnych »
AZURE

Granit KUBY
Pegmatyt Rt g (11AC)

: LAVA
Grupa 9
Skaty bardzo twarde i niezwietrzate, nieco Scierne
Przyktady formacji | 7] 'r': ol Zalecane $widry
skalnych .

i 9
Granit 11AC
metamorficzny KUBY
Gnejs kwarcowy LAVA
Grupa 10
Skaty zupetnie niezwietrzate i bardzo twarde
Przyktady formacji | g i Zalecane $widry
skalnych |
B o0

Rogowiec LAVA
Jaspis
Kwarcyt

Skaty wulkaniczne
metamorficzne




Wstepne parametry pracy $widra

Dobrawszy wtasciwy swider do typu skat i warunkow ich
wiercenia nalezy na podstawie dostepnych informacji
wybraé parametry pracy swidra tak, aby urabiat skate
mozliwie najwydajniej.

Niektore swidry maja karty techniczne obejmujace
zalecenia uzytkowe, ktore sa przydatnym zrodtem
informacji o sposobie rozpoczecia odwiertu.
Prawdopodobne jest jednak, ze konieczne bedzie
wprowadzenie pewnych korekt tych wartosci parametrow,
aby swider pracowat wydajnie.

Interpretacja karty technicznej swidra
Srednica zewn. $widra N

Grupa skat osnowy
materiatu $widra Lt

Skata twarda / bardzo twarda,
niezwietrzata

Predkos¢ obrotowa 900-1200

Zastosowanie nr 2/3

Predkos¢ zwiercania 12-25 cm/min (5-10 in/min)

Min. 38 l/min (10 gpm), ostrzenie

Przeptyw ptuczki przy 29 L/min




Wstepne parametry pracy $widra

Predkos¢ obrotowa (obr./min) - predkos¢ obrotowa
podaje sie w duzym zakresie. Swider powinien wchodzi¢
na obroty z wartoscia lezaca w srodku zakresu predkosci, a
nastepnie predkos¢ mozna wyregulowaé wedle warunkow.

Predko$¢ zwiercania (ROP) - podaje sie jej zakres, i
parametr nalezy dostosowaé¢ do wahan WOB i predkosci
obrotowej.

Przeptyw ptuczki w lirach / galonach na minute
(GPM/LPM) - podaje sie¢ minimalng (najnizsza)
dopuszczalng wartos¢ przeptywu wody, zas faktyczny
wydatek pompy ptuczkowej powinien by¢ znacznie wyzszy.

Ciezar na $widrze (WOB) - podaje sie maksymalng
zalecang wartos¢ obciazenia $widra. Wstepna wartosc
tego parametru pracy swidra powinna by¢ znacznie
mniejsza.



Wydajnosc¢

Wydajnos$¢ pracy swidra

Ostrza diamentowe dobrze urabiaja skate, lecz ich
wydajnos¢ maleje w miare zuzywania sie $widra. Osnowa
ostrzy swidra powinna zuzywac sie z predkoscia, ktora w
sposob nieprzerwany odstania ostre krawedzie diamentow,
jednoczesnie powodujac odejmowanie krawedzi zuzytych.

Ptyn ptuczkowy nalezy zattaczac poprzez swider z
predkoscia umozliwiajaca doktadne wyptukiwanie
wszystkich odtamkow skalnych wybieranych przez ostrza
diamentowe. W przeciwnym razie dochodzi do ponownego
zmielenia odtamkow, co zle wptywa na predkosé¢
zwiercania i trwatos¢ uzytkowa Swidra.

Wartos¢ WOB musi gwarantowac wwiercanie sie w skate.

Predkosc obrotowa $widra okresla predkosé, z jaka
odtamki skalne wybierane sa z masywu skalnego.

Na podstawie tych informacji i doswiadczenia wtasnego
zawodowy operator wiertnicy diamentowej dobiera
wartosci parametrow powyzszych w taki sposob, aby
wiertnica i jej narzedzia pracowaty najwydajniej, po jak
najnizszych kosztach eksploatacji.

0 ile producenci $widrow staraja sie opracowac
najtrafniejsze zalecenia wobec parametrow urabiania
swidrem, nie wiedza ostatecznie w jakich warunkach
swider bedzie uzywany i jakie doktadnie skaty ma urabiac.
Inne czynniki okreslajace dobor parametrow pracy swidra
to:

« wielkos$¢ i moc wiertnicy diamentowej,
« rodzaj i wielkos¢ rdzeniowki,
» rodzaj ptuczki.



Epiroc posiada doswiadczenie w eksploatacji gorniczej z
obiektow na catym swiecie i zatrudnia wykwalifikowanych
specjalistow, ktorzy zawsze stuza pomoca.



Predko$¢ zwiercania (ROP)

Predkosc zwiercania, tj. zagtebiania sie swidra
impregnowanego w skale. Dobor najlepszej wartosci ROP
dla urabianego typu skat, ich stanu, $widra i modelu
wiertnicy diamentowej jest jednym z obowiazkow
zawodowego operatora wiertnicy diamentowej.
Wyznaczywszy najlepsza wartos¢ ROP nalezy utrzymywac
ja zmieniajac warto$¢ WOB i predkosci obrotowej. Przy
duzej predkosci zwiercania nalezy utrzymac szybki
przeptyw wody ptuczkowej przez czoto $widra.

Optymalna wartos¢ ROP daje:

» najwyzsza ekonomie wiercenia,

« minimalny wysitek zatogi wiertnicy i najwyzsza
wydajnos¢ jej pracy,

« gwarancje niestepiania sig i niespolerowania $widra,

« najdtuzsza zywotnos¢ swidra.

Nalezy przyjac na poczatek zalecang wartosé predkosci
zwiercania, a nastepnie regulowa¢ WOB i predkosc
obrotowa w niewielkich skokach, aby swider wszedt na
najlepsza ROP.

Uwaga! Nadmierna ROP skutkuje szybkim zuzyciem
osnowy $widra i odtamywaniem sie diamentow przed ich
stepieniem. W takich przypadkach kazdy wzrost ROP
skutkuje czestsza wymiang swidrow, wiekszym naktadem
pracy dla zatogi wiertnicy i ogélnym spadkiem rentownosci
wiercenia.



WOB

Ciezar na $widrze zalezy od typu i stanu urabianej skaty,
rodzaju swidra, jego predkosci obrotowej, ROP i
przeptywu ptuczki.

WOB jest bardzo istotnym wskaznikiem rzeczywistych
warunkow wiercenia.

Nadmierny WOB moze grozi¢:

« nadmiernym zuzyciem $widra,
« odchytkami od osi odwiertu,
« uszkodzeniem zerdzi i rdzeniowki.

Niedostateczny WOB skutkuje spadkiem wydajnosci -
Swider nie jest w stanie ostrzyc sie i grozi mu
spolerowanie (patrz czes¢ 4 - Ostrzenie Swidrow).

Nalezy utrzymywac stata predkos¢ zwiercania,
odpowiednio zwigekszajac WOB, gdy spada ROP.

Nie wolno przekracza¢ maksymalnej dopuszczalnej
wartosci WOB - w przeciwnym razie istnieje
niebezpieczenstwo zniszczenia $widra lub rdzeniowki.

Maks. WOB [kN (Ib)]

Wielkos¢ A B N H P
Swidra
Maks. WOB 22 30 40 50 60

(5000)  (6400) (9000) (11000) (13500)

UWAGA! Maksymalna dopuszczalna wartos¢ WOB podana w
tabeli ,,Maks. WOB” dobrana jest wzgledem wytrzymatosci
konstrukcyjnej swidra. Jej przekroczenie grozi
uszkodzeniem zerdzi i rdzeniowki. Nadmierny WOB grozi
rowniez odchytka od osi odwiertu.



Predko$¢ obrotowa

Predkos¢ obrotowa s$widra na wiertnicy powoduje
wybieranie odtamkow skaty ze zwiercanego masywu. Tym
samym, ogolnie rzecz ujmujac, im wyzsza predkosc
obrotowa swidra, tym wieksza predkos¢ zwiercania (ROP).
Odpowiednia predkos¢ obrotowa stuzy rowniez ciagtemu
odstanianiu nowych, ostrych krawedzi diamentowych z
jednoczesnym scieraniem i usuwaniem krawedzi
stepionych.

Tabela predkosci obrotowej

Wielko$¢ A B N H P
Swidra

Min. obr./min 1500 1200 900 750 600
Maksymalne 1700 1450 1200 950 750
obroty

Uwaga! Nadmierna predkos¢ obrotowa ze zbyt niska
predkoscia zwiercania moga prowadzi¢ do spolerowania
swidra i obniza¢ rentownos¢ wiercenia.



Ptuczka

Wydajnos¢ wiercenia jest bezposrednio zalezna z
przeptywem ptynu ptuczkowego przez swider. Ptuczka
ptynna spetnia ponizsze zadania:

* usuwa zwierciny,
« chtodzi swider,
« smaruje swider i zerdz.

Predkos¢ pierscieniowa ptynu ptuczkowego musi by¢ na
tyle duza, by tworzyt on zawiesing ze zwiercinami.
Zalecane natezenie przeptywu ptynu ptuczkowego podano
w funkcji $rednicy odwiertu w ponizszej tabeli.

Tabela przeptywu [I/min (US gal/min)]

Wielkos¢ A B N H P
Swidra

Przeptyw 15(4)  30(8) 38(10) 50 (13) 75 (20)
min.

Przeptyw 20 (5) 36 (10) 45 (12) 60 (16) 84 (22)
maks.




RPI / RPC

Predkosc obrotowa RPI (na cal lub centymetr) posuwu
Swidra byta do niedawna miarg umozliwiajaca
wypracowanie odpowiedniego stosunku predkosci
obrotowej do predkosci zwiercania. Przyktad - niech
predkos¢ obrotowa wynosi 1200 obr./min, za$ predkosc
zwiercania wynosi 6 cali (15 cm) na minute:

RPI = 1200/6 = 200
RPC = 1200/15 = 80

Powszechnie zalecany zakres 200 - 250 RPI (80 - 100 RPC)
jest wytacznie wartoscig wyjsciowa na poczatku
wiercenia: zgodnie z nowoczesng sztuka wiertnicza stosuje
sie znacznie wyzsza predkosc zwiercania przy danej
predkosci obrotowej swidra, a zatem nizsze wartosci RPI.
Swidry Epiroc opracowano wtasnie z mysla o niskich
wartosciach RPI.



Drgania
Skutki nadmiernych drgan zerdzi wiertniczej:

« obciazenia udarowe $widra, prowadzace do
przedwczesnego zuzycia,

« utrata rdzenia,

« zmeczenia naprezeniowe z przedwczesnym zniszczeniem
zerdzi i rdzeniowki,

« znaczny wzrost zuzycia paliwa przez agregat,

« przedwczesne zuzywanie sie wiertnicy.

Nadmierne drgania moga by¢ wynikiem:

niewtasciwego zosiowania narzedzi dotowych,

doboru Zerdzi o niedostatecznej srednicy, nadmiernie
zuzytej, wygietej lub zowalizowanej,

drgan przenoszonych przez oprawe lub gtowice
wiertnicza,

nieprawidtowego cisnienia i objetosci ptynu
ptuczkowego,

poluzowania (niedokrecenia) zerdzi,

wiercenia nad rdzeniem,

nieprawidtowego doboru swidra,

niewtasciwego stosowania smaru do zerdzi,

zuzycia sie lub niewtasciwego doboru kalibratora
otworu, prowadzacego do niestatecznosci rdzeniowki.

Drgania bywaja niekiedy nieuniknione w uktadach maszyn
wirujacych. Moga wzrosna¢ nadmiernie, do
niszczycielskich wartosci pod wptywem tacznego dziatania
szeregu czynnikow, m.in. predkosci obrotowej, ciezaru na
swidrze, typu urabianej skaty, czy typu swidra. Ich taczne
oddziatywanie staje sie na tyle duze, ze wtraca silne
drgania. Po usunieciu przyczyn tu wymienionych, operator
wiertnicy diamentowej dobiera zwykle proporcje WOB i
predkosci obrotowej swidra wykluczajace zbyt silne
drgania i dajace dobra predkosc zwiercania.



Porady dotyczace wiercenia

Obowiazkowo:

« Obchodz sig ze swidrami diamentowymi ostroznie i
przechowuj je prawidtowo.

« Wtaczaj obieg ptuczki przed zapuszczeniem $widra do
dna odwiertu.

« Nowy $wider nalezy rozpedzi¢ kilka centymetrow nad
dnem odwiertu, by wszedt na obroty zwiercajac skate.
Mozna przejs¢ na petna predkos¢ zwiercania dopiero po
zwierceniu 10-20 cm skaty (4-8 cali).

« Sprawdzaj szczelnos¢ wszystkich potaczen zerdzi.

« Sprawdzaj zosiowanie zerdzi z rdzeniowka.

« Utrzymuj wnetrze zerdzi i rdzeniowki w czystosci - bez
osadoéw i brudu.

« Sprawdzaj, czy kalibrator otworu miesci sie w kalibrze i
ze wytrzyma dtuzej niz swider.

Nigdy:

« Nie zapuszczaj $widra od razu na dno odwiertu.

« Nie wtaczaj obrotow swidra pod obciazeniem.

« Nie otwieraj nowego odwiertu nowym swidrem.

« Nie dotykaj osnowy materiatu $widra kluczami do rur.

« Nie szlifuj rdzenia.

« Nie dopuszczaj do drgan.

« Nie zagtebiaj swidra na site, jesli jego parcie jest
niedostateczne.



Ostrzenie swidrow

Swidry wiertnicze impregnowane ostrza sie¢ samoczynnie
podczas wiercenia. W miare zuzywania sie (Scierania)
osnowy, w statym tempie odstaniaja sie nowe, ostre ziarna
diamentowe. Jednakze diament na czole $widra moze
zuzyc sie bez starcia jego osnowy. Wowczas swider
przestaje ciac skate. Dzieje sie to zasadniczo w ponizszych
warunkach:

« Parametry zadane pracy $widra sa niewtasciwe w
warunkach odwiertu.
« Swider nie nadaje sie do urabianej skaty.

Wynika to czesto z gwattownej zmiany wtasciwosci skaty
urabianej.

Swider mozna przeostrzy¢ w odwiercie i wznowi¢ odwiert,
ale operacja ta jest wybitnie skomplikowana i grozi
nadmiernym zuzyciem osnowy diamentow.

Swider nalezy ostrzy¢ chwilowo zwiekszajac WOB o 15-20
%, jednoczesnie zmniejszajac natezenie przeptywu wody
do poziomu zblizonego do minimum podanego w karcie
technicznej swidra.

Gdy swider znéw zacznie ciaé (urabiac), nalezy
natychmiast zmniejszy¢ WOB i zwiekszy¢ przeptyw wody.
Aby unikna¢ stepiania sie swidra, nalezy dobrac¢ wartosci
parametrow pracy inne niz poprzednio uzywane.



Witasciwy wybor

Optymalne zuzycie $widra | Analiza

Swider wydaje sie ostry w
dotyku

Dobrze wyksztatcone
»komety” (ziarno
diamentowe na czole
Swidra jest dobrze
podparte od tytu stopem
metalu)

Zuzycie jest rownomierne
Srednica wewnetrzna i
zewnetrzna mieszcza sie w
kalibrze

Dlaczego? Mozliwe przyczyny

Od skat: swider nadawat sie do urabiania formacji skalnej
w danych warunkach wiercenia.

0d wiercenia: parametry pracy swidra i ptuczka daty
optymalne warunki wiercenia.

0d swidra: zuzycie diamentdw i ich osnowy jest w
rownowadze, co zapewnia optymalng wydajnos¢ pracy
Swidra.

Co robic¢? Mozliwe rozwigzania

0Od wiercenia: nalezy uzywac tych samych wartosci
parametrow, chyba ze zmienia sie warunki wiercenia.

0Od swidra: nalezy wierci¢ tym samym typem $widra, chyba
ze zmieni sie typ utworu skalnego i warunki wiercenia.

UWAGA! Obserwuj zmiany w warunkach utworu skalnego i
wydajnos¢ pracy $widra.



Co poszto nie tak?

Erozja osnowy diamentéw | Analiza

Powierzchnia bardzo
szorstka w dotyku

Szybkie $cieranie sig
koronki

Nadmierne odstoniecie
diamentow

Erozja przekroczyta kaliber

Dlaczego? Mozliwe przyczyny

Od skat: warunki w utworze skalnym mogty sig zmienic¢ na
bardzo gruboziarniste, skata mogta przejsc w spekana lub
scierna.

Od wiercenia: za duza frakcja zawiesiny mechanicznej w
ptynie ptuczkowym. Nadmierna predkosc zwiercania
skutkuje szybkim zuzyciem osnowy diamentow, ktore
wykruszaja sie zanim sie stepia.

0d swidra: osnowa zuzywa sie na szybko (jest za miekka)
lub nieodpowiednia jest budowa kanatow ptuczkowych.

Co robi¢? Mozliwe rozwiazania

0d wiercenia: lepiej dobiera¢ parametry ptuczki.

0Od swidra: nalezy wymieni¢ swider na $wider o twardszej
osnowie lub z inng konstrukcja kanatow ptuczkowych.
Nalezy zmniejszy¢ predkos¢ zwiercania, aby
zoptymalizowac zywotnos¢ swidra.

UWAGA! jesli kaliber wykazuje znaczne zuzycie $widra, to
podczas ponownego zapuszczania swidra w odwiert nalezy
robi¢ to powoli i ostroznie.



Co poszto nie tak?

Spolerowana koronka Analiza uszkodzenia

Gtadka w dotyku

Osnowa jest zaciagnieta i
zeszklona w wygladzie

Brak ,,komet”

Zwezenie kanatow
ptuczkowych

Dlaczego? Mozliwe przyczyny

0d skat: wzrosta twardosc skaty, zmalato jej uziarnienie
oraz sciernosc.

0d wiercenia: predkos¢ pogtebiania moze by¢ za mata przy
danej predkosci obrotowej lub ptuczka ma za maty
przeptyw.

0Od swidra: Osnowa moze byc¢ za twarda lub konstrukcja
kanatow ptuczkowych jest nieodpowiednia.

Co robi¢? Mozliwe rozwiazania

0Od wiercenia: zwigkszy¢ predkos¢ pogtebiania lub
zmniejszy¢ predkos¢ obrotowa.

Od swidra: przed rozpoczeciem wiercenia nalezy
wyczyscic lub obciagnac swider. Jesli problem nie
ustepuje, mozna sprawdzi¢ czy lepiej sprawdzi sie swider
o bardziej migkkiej osnowie lub z innymi kanatami
ptuczkowymi.

UWAGA! Na poczatku wiercenia nalezy starannie
kontrolowac cisnienie na pompie i predkos¢ zwiercania.



Co poszto nie tak?

Wklesniecie czota $widra Analiza uszkodzenia

Nieréwnomierne zuzycie swidra

Przebieg zuzycia czota pod
katem do srednicy wewnetrznej

Zte podparcie ziarna
diamentowego

Spadek kalibru srednicy
wewnetrznej swidra

Dlaczego? Mozliwe przyczyny

Od skat: mogta wzrosna¢ wielkos¢ ziaren skaty, jej
sciernosc lub spekanie.

Od wiercenia: za duza frakcja zawiesiny mechanicznej w
ptynie ptuczkowym. Mogto dos¢ do zeszlifowania rdzenia.
Za mata predkosc obrotowa lub za wysoka predkosé¢
zwiercania.

0d $widra: Osnowa jest za miekka lub budowa kanatow
ptuczkowych jest niewtasciwa.

Co robi¢? Mozliwe rozwiazania

0Od wiercenia: zmniejszy¢ stezenie frakcji statej w
zawiesinie ptuczkowej. Sprawdzi¢ szczelnos¢ pompy i
zerdzi, zwiekszy¢ wydatek pompy ptuczkowej. Sprawdzic i
dostosowac dtugosc¢ rury wewnetrznej. Zwigkszy¢ predkosc
obrotowa lub zmniejszy¢ predkosé zwiercania.

0d swidra: nalezy wymienic swider na majacy twardsza
osnowe diamentow lub o innej konfiguracji kanatow
ptuczkowych.

UWAGA! Dalsze wiercenie swidrem o wklesnietym czole
grozi zwichrowaniem Srednicy wewnetrznej.



Co poszto nie tak?

Wypuklenie czota $widra Analiza uszkodzenia

Wyoblenie krawedzi
zewnetrznej czota $widra
Zuzycie sie srednicy
zewnetrznej

Dlaczego? Mozliwe przyczyny

Od skat: spekana formacja skalna.

0d wiercenia: za mata statecznos¢ rdzenidwki, drgania
zerdzi, niedostateczny przeptyw ptuczki. Rozwiercanie
zbyt waskiego otworu.

0d swidra: najprawdopodobniej nie ma on zwiazku z

problemem. Kalibrator otworu moze byc zuzyty i miec¢
niedostateczny wymiar.

Co robi¢? Mozliwe rozwiazania

0d wiercenia: sprawdzi¢, czy nie ma drgan, ustabilizowaé
zerdz i rdzenidwke, zmieni¢ predkos¢ obrotowa swidra.
Sprawdzi¢ statecznos¢ swidra. Sprawdzic¢ szczelnosé
pompy i zerdzi, zwiekszy¢ wydatek pompy ptuczkowej.

0d $widra: wymienic¢ kalibrator otworu.

UWAGA! Dalsze wiercenie swidrem o wklesnietym czole
grozi zwichrowaniem srednicy zewnetrznej.



Co poszto nie tak?

Przypalenie $widra Analiza uszkodzenia

Zaczernione miejsca

Osnowa diamentowa
zaciagnieta lub wytamana

Niedrozne kanaty
ptuczkowe

Dlaczego? Mozliwe przyczyny

0Od skat: skata mogta przejs¢ w bardzo spekana.

0d wiercenia: niedostateczne chtodzenie swidra, awaria
pompy ptuczkowej, za mato wody ptuczkowej, wyciek z
zerdzi, swider zapchany lub ptuczka w nim nie krazy.

0Od swidra: najprawdopodobniej nie ma on zwiazku z
problemem.

Co robi¢? Mozliwe rozwiazania

0d wiercenia: Sprawdzi¢ szczelno$¢ pompy i zerdzi.
Sprawdzi¢ ustawienie rury wewnetrznej, obieg ptuczki,
cementowac odwiert, uzbroi¢ rdzenidowke w uktad
zatrzymywania ptuczki.

0Od $widra: Nie ma potrzeby wymiany swidra, jesli
odpowiada on urabianej formacji skalnej.

UWAGA! nalezy uruchomic swider z ogromna ostroznoscia.
Obserwowac odciecie cisnienia na pompie, spadki
predkosci zwiercania i czy nie dochodzi do zaniku obiegu
ptuczki.



Nominalna wielkos$¢ otworu i rdzenia

Objetos¢ otworu 168 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 46,12 mm/1.816”
min. 45,87 mm/1.806”
¢ gl
Sredn. wewn.: maks. 35,41 mm/1.394”
min. 35,15 mm/1.384”
——P

|
L{j 46TT/LTK46 ﬁ

i Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 46,42 mm/1.828”
min. 46,17 mm/1.818”

Objetos¢ otworu 181 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 47,75 mm/1.880”
min. 47,50 mm/1.870”
»l
I »
Sredn. wewn.: maks. 27,10 mm/1.067”
min. 26,85 mm/1.057”
[——»|

Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 48,13 mm/1.895”
min. 47,88 mm/1.885”




Nominalna wielko$¢ otworu i rdzenia

Objetos¢ otworu 181 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 47,75 mm/1.880”
min. 47,5 mm/1.870”

& »l
; N Ll
Sredn. wewn.: maks. 30,43 mm/1.198”
min. 30,18 mm/1.188”
[——»]

i Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 48,13 mm/1.895”
min. 47,88 mm/1.885”

Objetos¢ otworu 181 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 47,75 mm/1.880”
min. 47,50 mm/1.870”
< >
Sredn. wewn.: maks. 35,41 mm/1.394”
min. 35,15 mm/1.384”

t% 48TT/LTK48 %

i Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 48,13 mm/1.895”
min. 47.88 mm/1.885”

Objetos¢ otworu 282 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 59,69 mm/2.350”
min. 59,44 mm/2.340”
¢ d
Sredn. wewn.: maks. 42,14 mm/1.659”
min. 41,88 mm/1.649”
I e

% BTW/BGM'&%

i Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 60,07 mm/2.365”
min. 59,82 mm/2.355”




Nominalna wielko$¢ otworu i rdzenia

Objetos¢ otworu 282 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 59,69 mm/2.350”
min. 59,44 mm/2.340”

& »l

€ »l

Sredn. wewn.: maks. 36,53 mm/1.438”
min. 36,27 mm/1.428”

BO '

i Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 60,07 mm/2.365”
min. 59,82 mm/2.355”

Objetos¢ otworu 282 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 56,69 mm/2.350”
min. 59,44 mm/2.340”

< g
Sredn. wewn.: maks. 44,20 mm/1.740”
min. 43,94 mm/1.730”

@ 60TT/LTK60 m

. Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 60,07 mm/2.365”
min. 58,82 mm/2.355”

Objetos¢ otworu 451 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 75,44 mm/2.970”
min. 75,18 mm/2.960”

»|

Sredn. wewn.: maks. 45,21 mm/1.780”
min. 44,96 mm/1.770”
< !

»l

N NO3 NN

) Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 75,82 mm/2.985”
min. 75,57 mm/2.975”



Nominalna wielko$¢ otworu i rdzenia

Objetos¢ otworu 451 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 75,44 mm/2.970”
min. 75,18 mm/2.960”
| »l
Sredn. wewn.: maks. 47,75 mm/1.880”
min. 47,50 mm/1.870”

I »|
€ »l

AN NO NN

i Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 75,82 mm/2.985”
min. 75,57 mm/2.975”

Objetos¢ otworu 451 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 75,44 mm/2.970”
min. 75,18 mm/2.960”

Sredn. wewn.: maks. 50,80 mm/2.000”
min. 50,65 mm/1.990”

€ »|
[ >

XY NO2 Y

i Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 75,82 mm/2.985”
min. 75,57 mm/2.975”

Objetos¢ otworu 451 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 75,44 mm/2.970”
min. 75,18 mm/2.960”

€ »|
L) »l

Sredn. wewn.: maks. 56,24 mm/2.214”
min. 55,98 mm/2.204”

[P
&

Y nowntw  [OW

. Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 75,82 mm/2.985”
min. 75,57 mm/2.975”




Nominalna wielko$¢ otworu i rdzenia

Objetos¢ otworu 724 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 95,76 mm/3.770”
min. 95,38 mm/3.755”
<€ »
Sredn. wewn.: maks. 61,24 mm/2.411”
min. 60,99 mm/2.401”

[V
*

N HO3/HOTT NN

) Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 96,27 mm/3.790”
min. 95,89 mm/3.775”

Objetos¢ otworu 724 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 95,76 mm/3.770”
min. 95,38 mm/3.755”

Sredn. wewn.: maks. 63,63 mm/2.505”
min. 63,38 mm/2.495”

¢ »
% »

=N o CON

i Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 96,27 mm/3.790”
min. 95,89 mm/3.775”

Objetos¢ otworu 1180 L/100 m

Sredn. wewn.: maks. 122,30 mm/4.815”
min. 121,80 mm/4.795”

€ »
€ »

Sredn. wewn.: maks. 83,19 mm/3.275”
min. 82,93 mm/3.265”

BN PO3/POTT N

) Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 122,81 mm/4.835”
min. 122,43 mm/4.820”




Nominalna wielko$¢ otworu i rdzenia

Objetos¢ otworu 1180 L/100 m

Sredn. zewn.: maks. 122,30 mm/4.815”
min. 121,80 mm/4.795”

»
»

'y

Sredn. wewn.: maks. 85,09 mm/3.350”
min. 84,84 mm/3.340”

E 2 B

) Kalibrator otworu
Sredn. zewn.: maks. 122,81 mm/4.835”
min. 122,43 mm/4.820”

r'y
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Zerdz wiertnicza

I | I I
0 500 1000 1500 2000 2500 3000
(1640) (3280) (4920) (6560) (8200) (9840)

Metry (stopy)
Zalecana gtebokos¢ maksymalna (m). Dla gtebokosci wiercenia
obowiazuje wspotczynnik bezpieczenstwa. Opracowano go dla
odwiertow prostoliniowych pionowych i zalanych ptynami.



Zerdz wiertnicza linowa

Zerdz wiertnicza linowa - standardowa

Sredn. Sredn. Ciezar  Pojemno$
zewn. wewn. [kg/3m ¢ [I/100m

Wielkos¢ 1 om”  [mm (Ib/10 (gal/328
(cale)] (cale)] ft)] ft)]
44,5 34,9 13,9 96,0
AO
(1,8) (1,4) (30,6) (25,4)
55,6 46,0 17,9 166,0
BO/BT/BMO
(2,2) (1,8) (39,5) (43,9)
69,9 60,3 22,9 286,0
NO/NT/NMO
(2,8) (2,4) (50,5) (75,6)
88,9
HO/HT/HMO ’ 77,8 34,2 477,0
(3,5) (3,1) (75,4) (126,0)
114,3 101,6 56,0 1180,0
PT / PMO
(4,5) (4,0) (123,5) (311,7)

Moment zakrecania

Po skreceniu potaczenia nosnego nalezy naprezyc je
wystarczajaco dokrecajac z odpowiednim momentem.
Potaczenie NIE ZAKRECA SIE samoczynnie w normalnych
warunkach wiercenia i trzeba naprezy¢ je recznie kluczem
o odpowiedniej wielkosci lub zakretarka mechaniczna.
Doszczelnia to potaczenie i chroni je przed
przedwczesnym zmeczeniem i uszkodzeniem.



Zerdz wiertnicza linowa

Min.
Zerdz wiertnicza moment zakrecania
linowa
Nm ft-lbs

AOTW, ATT 340 250
BO, BT, BMO, BTT 400 300
NO, NT, MNO, NTW 600 450
HO,HT,HMO 1000 750
PT, PMO 1000 750
Zerdz wiertnicza linowa - cienkoscienna

Sredn. Sredn. Ciezar Pojemnosé
Wielkosé zewn. wewn [kg/3m [1/100m

[mm .[mm (Ib/10 (gal/328

(cale)] (cale)] ft)] ft)]

44,5 36,8 11,8 106,0
ATT/AOTW

(1,75) (1,45) (26,01) (28,00)

56,5 48,8 15,3 189,0
BTT/BOTW

2,22) (1,92) (33,73) (49,93)




Zerdz wiertnicza i obudowa odwiertu

Tradycyjna zerdz wiertnicza

Sredn. Sredn. Ciezar Pojemnosé
Wielkosé zewn. wewn [kg/3m [1/100m
[mm .[mm (b/10 (gal/328
(cale)] (cale)] ft)] ft)]
445 349 14,3 75,0
AWJ
(1,75) (1,37) (31,53) (19,81)
55,6 46,0 18,4 155,0
BWJ
(2,19) (1,81) (40,57) (40,95)
66,7 60,3 24,4 256,0
NwJ
(2,63) (2,37) (53,79) (67,63)

Rura ptuczkowa

Wielkos¢ Sredn. Sredn. Ciezar Pojemnosé
zewn. wewn [kg/3m [1/100m
[mm . [mm (Ib/10 (gal/328

(cale)] (cale)] ft)] ft)]

57,1 48,4 16,9 184,0
AW

(2,250  (1,91)  (37,26) (48,61)
BwW 73,0 60,3 31,2 285,0

(2,87)  (2,37) (68,78) (75,29)

88,9 76,2 38,8 456,0
NW/NWT

(3,50)  (3,00)  (85,54) (120,46)

114,3  101,6 50,8 811,0
HW/HWT

(4,50)  (4,00) (111,99) (214,24)

139,7 127,0 64,3 1267,0
PW/PWT

(5,50)  (5,00)  (141,76) (334,71)




Produkty Epiroc do odwiertéw badawczych

Epiroc produkuje i sprzedaje petna game urzadzen do
wiercen poszukiwawczych w zaktadach na catym swiecie.

Wiertnice diamentowe

Wiertnice Christensen dostepne sa w wykonaniu lekkim
(réwniez metoda wrzutowa), srednim i do wiercen
gtebokich. Wiertnice poszukiwawcze Diamec dostepne sa
tez w czterech zakresach uzytkowych. Wiertnice
powierzchniowe Christensen sg dostepne w trzech
zakresach uzytkowych.

Zerdzie wiertnicze

Epiroc oferuje zerdzie wiertnicze we wszystkich
popularnych wielkosciach, w tym z gwintami O, T i MO.

Rdzenidéwki

Epiroc sprzedaje petna game rdzeniowek tradycyjnych i
linowych, w tym rewolucyjny, opatentowany zespot gtowic
rdzeniowych Arrow 3S Overshot and DiscovOre. Wiecej
informacji znajdziesz na naszej stronie internetowej:
www.epiroc.com/en-ca/products/rockdrilling-
tools/core-drilling-tools


http://www.epiroc.com/en-ca/products/rockdrilling-tools/core-drilling-tools
http://www.epiroc.com/en-ca/products/rockdrilling-tools/core-drilling-tools

Kalibratory otworéow Excore

Epiroc produkuje szeroki asortyment kalibratorow
otwordw wiertniczych w wersjach impregnowanych
powtoka diamentowa i o powierzchni utwardzonej.
Kalibratory otworow sa niezbedne do zachowania
prawidtowego wymiaru odwiertu i stabilizacji rdzeniowek.

Kalibratory otworéw impregnowanych powtoka
diamentowa i utwardzanych powierzchniowo

Kalibratory Epiroc RS++ produkuje sie specjalnie do pracy

w ciezkich warunkach, z mysla o duzej trwatosci. W

asortymencie biezacym mamy kalibratory utwardzane

powierzchniowo we wszystkich popularnych rozmiarach
DCDMA.

Oferujemy rowniez kalibratory
otworéw impregnowane i kalibratory
o petnym profilu otworu. Kalibratory
dostepne sa w standardowych
szeregach dtugosci 15 cm (6”), 25

- cm (10”) i 46 cm (18 3/8”).
Wiekszos¢ kalibratorow
standardowych i o zwiekszonej
wytrzymatosci jest wykonanych z
mieszanka diamentow
polikrystalicznych (PCD) i
naturalnych.
Szczegdtowe informacje o sposobach
zamawiania kalibratoréow otworow
mozna znalez¢ w katalogu
produktow Epiroc lub uzyskac
kontaktujac sie z nasza pomoca
techniczna.



Buty rurowe do zerdzi i obudéw
Epiroc sprzedaje impregnowane buty do zerdzi i obudow.
Impregnowane buty do obudéw

Buty do zerdzi i obuddéw Epiroc produkuje sie z mysla o
réznorodnych warunkach wiercenia - od wiercenia w
niestabilizowanych narzutach po wierceniu skat
spekanych i silnie sciernych. Impregnowane buty do
obudow dostepne sa od reki w wykonaniu standardowym i
o zwiekszonej wytrzymatosci.

Szczegodtowe informacje o sposobach zamawiania butéw do
zerdzi i rur mozna znalez¢ w katalogu produktow Epiroc
lub uzyskac kontaktujac sie z nasza pomoca techniczna.



Tabele przeliczeniowe

Dtugosc Mnoznik Wynik
in. (cale) X 25,4 = mm

ft (stopy) X 0,305 = m

yd (jardy) X 0,914 =

mile X 1609 =

5ft (stopy) X 0,305 = 1,524m
10ft (stopy) X 0,305 = 3,048 m
m (metr) X 39,37 = in.

1,5 m (metr) X 39,37 = 59,055 in.
3 m (metr) X 39,37 = 118,11 in.
Powierzchnia Mnoznik Wynik
mm? (mm kwadratowy) x 0,000001 = m?

cm? (cm kwadratowy) X 0,0001 = m?

in2 (cal kwadratowy) X 645 = mm?

ft? (stopa kwadratowa)  x 0,0929 = m?

yd? (jard kwadratowy) X 0,8361 = m?

Akr X 4047 = m?

Mila kwadratowa X 2,590 = km?




Tabele przeliczeniowe

Objetosc Mnoznik Wynik
L (litr) X 0,001 = m3
ml (mililitr) x 0,001 = |
dmsl (decymetr X 1,0 = l
szescienny)

cms (centymetr X 1,0 = ml
szescienny)

mm3 (milimetr X 0,001 = ml
szescienny)

ins (cal szescienny) X 16,39 = ml
fts (stopa szescienna) X 28,316 = l
Galon brytyjski X 4,546 = l
galon amerykanski X 3,785 = l
Uncja (uncja obj. bryt.) X 28,41 = ml
Uncja (uncja obj. amer.) x 29,57 = ml
Pinta (obj. amer.) X 0,4732 = l
Kwarta (obj. amer.) X 0,9463 = l
yds (jard szescienny) x  0,7646 = m3
Masa (waga) Mnoznik Wynik
g (gram) X 0,001 = kg
t (tona metryczna) X 1000 = kg
gran x  0,0648 = g
oz (uncja) X 28,35 = g
b (funt) X 0,4536 = kg
tona (angielska X 1016 = kg
amerykanska)

ton (brytyjska) X 1016 = kg

tona (amerykanska) X 907 = kg




Tabele przeliczeniowe

Moc Mnoznik Wynik
kW (kilowat) 1000 = W

Kon mechaniczny, 735,5 = W
metryczny

Kon mechaniczny 745,7 = w
brytyjski

ft. lbf/s 1,36 = w
Btu/h 0,29 = w
Predkosé Mnoznik Wynik
km/h (kilometr na 0,2777 = m/s
godzine)

m/s 3,6 = km/h
mph (mila na godzine) 0,45 = m/s
mph 1,61 = km/h
ft/s (stopa na sekunde) 0,3048 = m/s
ft/s (stopa na sekunde) 18,29 = ft/min
ft/min (stopa na minute) 0,3048 = m/min
Czestotliwos¢ Mnoznik Wynik
r/min (obrotow na 0,01667 = r/s
minute)

stopnie na sekunde 0,1667 = r/min
radiany na sekunde 0,1592 = r/s




Tabele przeliczeniowe

Cisnienie Mnoznik Wynik
bar 100 kPa

bar 100 000 Pa
kp/cm: 0,98 bar
atm (atmosfera) 1,01 Bar

psi (funt na in2) 6,895 kPa

psi 0,06895 bar
Sita Mnoznik Wynik
kN (kiloniuton) 1000 N

kp (kilopond) 9,81 N

kgf (kilogram-sita) 9,81 N

Lbf (funt-sita) 4,45 N
Moment obrotowy Mnoznik Wynik
kpm (kilopondometr) 9,81 Nm

Lbf In (funt sity na cal) 9,81 Nm

Ibf ft (funt sity na stope) 1,36 Nm




Podziekowania

Wiele informacji zawartych w tej broszurze jest wynikiem
doswiadczen zdobytych w wyniku wieloletniej, bliskiej
wspotpracy z naszymi klientami. Kolejnym cennym
zrodtem informacji jest ,,The Diamond Drilling Handbook”
autorstwa W. F. Heinza. Epiroc ogromnie docenia wybitne
osiggniecia dra Heinza.

© Copyright 2018, Epiroc Drilling Tools AB. Wszelkie prawa zastrzezone. Niniejsza
publikacja, jak rowniez wszystkie specyfikacje w niej podane, moga ulec zmianie bez
uprzedzenia.



Dziatanie nas taczy, innowacyjnosc inspiruje, zas
zaangazowanie daje nam site do dalszego rozwoju.
Mozecie liczy¢, ze Epiroc dostarczy wam rozwiazania,
ktorych potrzebujecie by odniesc sukces dzis - oraz
technologie by zdoby¢ przewage w przysztosci.
epiroc.com
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