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Instrukcja dla oper
Przepisy BHP

m Przed rozpoczeciem prosimy o uwazne
zapoznanie si¢ z tymi instrukcjami.

m Wazne informacje na temat bezpieczenstwa
zostaly podane w réznych miejscach instrukcji.

m Nalezy zwréci¢ uwage zwlaszcza na informacje
odnosnie bezpieczenstwa zawarte w ramkach i
opatrzone symbolem ostrzezenia (tréjkat) i
pojedynczym stowem, jak wida¢ ponizej.

& NIEBEZPIECZENSTWO

Oznacza natychmiastowe zagrozenie, ktére
SPOWODUJE powazne lub smiertelne obrazenia,
jezeli nie bedzie przestrzegane.

& OSTRZEZENIE

Oznacza zagrozenia lub niebezpieczne procedury,
ktéore MOGLYBY spowodowac powazne lub
Smiertelne obrazenia, gdyby postepowano
niezgodnie z ostrzezeniem.

& OSTROZNIE

Oznacza zagrozenia lub niebezpieczne procedury,
ktore MOGLYBY spowodowaé obrazenia Ilub
uszkodzenie urzadzenia, gdyby nie postgepowano
zgodnie z ostrzezeniem.

m Przed uzyciem przewodu wiertniczego prosimy
o doktadne zapoznanie si¢ z instrukcjami
operatora zaréwno dla wiertnicy, jak i przewodu
wiertniczego. Zawsze nalezy postepowac zgodnie z
poradami podanymi w instrukcji.

m Nalezy korzysta¢ wylacznie z oryginalnych

czesci. Uszkodzenia i wadliwe dziatanie
spowodowane uzyciem czesci nieoryginalnych
nie beda objete Gwarancja czy
odpowiedzialnoscig za produkt.

Nalezy postepowaé réwniez zgodnie z
nastepujacymi ogolnymi zasadami

bezpieczenstwa:

m Upewnic¢ sig, czy wszystkie znaki ostrzegawcze
na wiertnicy pozostajg na swoim miejscu, czy nie
s3 zabrudzone i czy sg z fatwoscig czytelne.

m Upewni¢ sie, czy nie ma personelu wewnatrz
obszaru pracy wiertnicy w czasie wiercenia lub
gdy wiertnica jest przesuwana.

m Zawsze nalezy nosi¢ hetm, okulary ochronnei
ochrone uszu w czasie wiercenia i przestrzegaé
réwniez przepisoéw lokalnych.

m Upewni¢ sie, czy miejsce pracy jest dobrze

wentylowane.

atora COPROD®

m Nalezy zachowaé szczegdlng ostroznosé podczas
faczenia rur wiertniczych. Upewni¢ sie, czy palcom
nie zagraza scisniecie lub ubraniu wkrecenie sie,
kiedy obraca sie przewoéd wiertniczy.

m Maszyny nie mozna uzywac do innych celow niz
okreslone przez Atlas Copco. Prosimy zapoznac sie z
informacjami zawartym w czesci “Zastosowanie”
ponizej.

Zastosowania

Metoda COPROD przeznaczona jest do uzytku
wylgcznie z urzgdzeniami wiertniczymi Atlas Copco
COPROD.

Gtéwne komponenty

Przewod wiertniczy COPROD sktada sie z trzech
gtéwnych komponentéw:

| Zespot tacznika zerdzi— fgczy zerdzie rurowe z
wiertarkg

Il Sekcja COPROD - jednostka zerdzi /rury

lll Glowica COPROD - fgczy sekcje COPROD z
koronkg wiertniczg.

Przygotowanie do wiercenia
I Zespot tgcznika zerdzi

Zespot fgcznika zerdzi jest dostarczany wraz wiertarka.

W czasie montazu w terenie, nalezy postepowac
zgodnie z instrukcjami “Mocowanie adaptera zerdzi”,
zawartymi na stronie 6.

OSTRZEZENIE

m Wiertarka musi byé zawsze wyposazona w
ostone zabezpieczajacg w miejscu taczenia z
zespotem tacznika zerdzi.
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A OSTRZEZENIE

Ciezkie przedmioty: Nalezy zachowa¢ ostroznos¢
przy obstudze sekcji COPROD i glowicy COPROD. Ze
swoimi sktadowymi komponentami sg one ciezkie i
% trudne do obstugi manualnej,
zwlaszcza wieksze rozmiary.

Kiedy korzysta sie z
mechanicznych
podnosnikow, nalezy
il zamocowacé zawiesie jak
pokazano na ilustracji.

Transport: Jezeli sekcje COPROD i/lub gtowica
COPROD sg transportowane luzem na pojezdzie,
muszg by¢ odpowiednio zabezpieczone.

Il Sekcja COPROD

Nalezy rozpoczg¢ od umieszczenia sekcji COPROD w
magazynie sekcji wiertniczych.

e Kiedy magazyn sekcji wiertniczych zostanie
zatadowany, wszystkie koncowki 9 muszg byc
dokrecone za pomocg stotu do rozkrecania sekcji.
Na stronie 5 znajduje sie ilustracja punktow
zacisku.

Il Glowica COPROD

A OSTRZEZENIE

m Przy faczeniu zerdzi rurowych i obstudze
koronek wiertniczych nalezy zachowa¢
ostroznos¢.

m Uwaga na palce!

m Aby uniknaé powaznych obrazen nalezy
zachowac znaczng odlegtos$¢ ubrania, wlosow etc.
od czesci obrotowych.

* Potgczy¢ sekcje z wiertarkg. Podnies¢ wysiegnik i
belke podajgcg. Posung¢ do przodu w celu
wysuniecia sekcji na zewnetrz przez stot do
rozkrecania sekcji i kaptur ssawny.

«  Wiaczyé obroty i podigczyé gtowice COPROD
recznie lub umiesci¢ jg na ziemi i wsuwaé powoli,
az sekcja najdzie na gtowice.

* Posmarowaé wielowypusty koronki wiertniczej za
pomocg smaru do gwintdbw Secoroc przed
umieszczeniem koronki w gtowicy COPROD. Smar
do gwintéw zapewnia poczgtkowe smarowanie dla
trzonu koronki wiertniczej i wielowypustéw tgcznika
koronki 14, do czasu az system smarowania
wiertnicy rozpocznie przekazywac olej smarujacy.

* Aby unikngc¢ uszkodzenia pierscienia
ograniczajgcego 12, nalezy poluzowaé gtowice
pomiedzy uchwytem koronki 13 a zerdzig koronki
10 o pét obrotu, co daje odstep rowny okoto 5-10
mm pomiedzy zerdzig koronki a uchwytem koronki.
Wcisng¢ recznie koronke wiertniczg az do
ogranicznika tylnego i obréci¢ w kierunku zgodnym
z ruchem wskazowek zegara w celu zlikwidowania
odstepu. Uchwyt koronki musi byé $Scisle
potaczony z rurg koronki za pomocga stotu do
rozkrecania sekcji wiertniczych, aby zapobiec
utracie koronki.

* Przygotowa¢ do wiercenia zgodnie z instrukcjami
dla urzadzenia wiertniczego.



Wyjmowanie i demontowanie Punkty zaciskowe na przewodzie
przewodu wiertniczego wiertniczym COPROD

Wskazoéwka:
W celu wyjecia sekcji COPROD z magazynu zerdzi:

— Poda¢ sekcje z magazynu zerdzi, aby dostata sie do
Srodka wiertarki na belce podajace;.

— Potgczyé z tgcznikiem sekceji i posungé sekcje do
dotu przez dolng prowadnice na stole do
rozkrecania zerdzi.

— Obnizy¢ belke podajaca do pozycji poziome;.

— Odsuna¢ ramig zacisku z daleka od podajnika. Upper jaint

Teraz mozna uzy¢ wiertarki do wypchniecia sekcji na

zewnatrz przez stalowy wspornik swidra.

Uwaga. Jezeli sekcja COPROD ma by¢
rozmontowana, nalezy pamietaé, zeby najpierw
poluzowac¢ tacze pomiedzy koncéwka a rurg za
pomocg stotu do rozkrecania zerdzi przed wyjeciem
sekgji z belki podajace;.

Przed oddaniem wiertarki do serwisu nalezy
rozmontowac zespot tgcznika zerdzi.

. . . . 1; f N.B. The thread should only
Rozmontowanie zespofu facznika zerdzi ] be loosenad for the purpose of
o . e ' ing the rod.
*  Woyjaé Sruby i nakretki, ktdre ij r remonn e e
. . i End piece.

przyciskaja ztgcze do uchwytu

obrotowego. Jezeli trudno jest {__ . R ‘

wyjac ztgcze, mozna je ™, [‘d ] ‘J

poluzowa¢ poprzez odkrecenie |.»" 1=r

Sruby 4 w otworze migdzy N i ) Lower joint

dwoma otworami do $rub BLE e

dociskowych. Obrécié¢ $rube do
czasu, az otwor zacznie sig
powiekszaé (1/4-1/2 obrotu). Nalezy postepowac
ostroznie, aby nie powiekszy¢ otworu za bardzo, co
pomoze unikng¢ deformacji potgczenia.

Upper joint — gérne zilgcze Thread showd only be loosened for

the purpose of changing the bit,

Uwaga. Gwint mozna poluzowa¢ wyfgcznie w celu wyjecia
zerdzi.

IMPORTANT!

The lllustration shows
the points where the Jaws
should clamp. Clamping
around other areas of the
section will damage the
components.

End piece — koricowka

Lower joint — dolne zfgcze

Gwint mozna poluzowac wyligcznie w celu zmiany koronki.

WAZNE!

Na ilustracji widoczne sg punkty, gdzie szczeki
powinny sie zaciskaé. Zaciskanie dookota innych
obszaréw sekcji spowoduje uszkodzenie
komponentow.




Wymiana czesci
Montowanie prowadnic

Nastepujgce instrukcje majg zastosowania do
montowania prowadnic 3 i 6 (ilustracja na stronie

4) do:
Adaptera zerdzi 2 zerdzi 8

koncowki 9

» Ztozy¢ prowadnice jak pokazano powyzej.

» Umiesci¢ prowadnice w jej gniezdzie. Zgig¢
prowadnice do zewnetrz, tak aby byta odpowiednio
ustawiona.

* Prowadnice muszg by¢ wymienione, kiedy przeswit
miedzy prowadnicg a zerdzig przekroczy 2 mm.

Montowanie tgcznika zerdzi

Montowanie adaptera zerdzi (2) @

+ Natoz adapter rury (2) do
konca do czasu, az zamknie @
sie na zlaczu (1). Zréb to
recznie w celu unikniecia
uszkodzenia gwintu. Nie moze
by¢ zadnego odstepu
pomiedzy adapterem a
ztgczem.

» Naldz recznie caty zespot
tacznika sekcji (ztagcze 1 i
adapter rury 2) na obrotowy
uchwyt wiertarki. Obro¢ nim do
czasu, az zamknie si¢ Scisle na
uchwycie obrotowym.

» Teraz dokrec¢ Sruby 4 i nakretki 5 na zmiane z
momentem obrotowym réwnym 220 Nm (160 Ibf ft)
dla $rub M16 i 350 Nm (260 Ibf ft) dla $rub M24.

A

Te instrukcje pasowania majg rowniez zastosowanie
do TED-przyrzadu do odzyskiwania zerdzi (z ang.
backhammer).

Prosimy zapozna¢ sie réwniez z instrukcjami
rozmontowania zespotu tgcznika zerdzi na stronie 5.
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Sekcja COPROD

& OSTROZNIE

m W czasie demontazu sekcji COPROD muszg
sie one znajdowa¢ w pozycji poziomej.

Wyjmowanie i wkiadanie zerdzi

Aby mozna byto wyjaé sekcje COPROD z magazynu
zerdzi, sekcja ta musi by¢é wyjmowana przez stalowy
wspornik wiertarki. Jezeli zamierza sie rozmontowaé
sekcje COPROD,

koncéwka 9 musi byé 6
najpierw poluzowana za
pomocg stotu do 8
rozkrecania zerdzi. Jezeli

to konieczne, uderzy¢ w
ztgcze cigzkim miotkiem
miedzianym, aby nastgpita
reakcja stotu do

rozkrecania zerdzi.

Po usunieciu koncéwki 9 z
zerdzi 8, nalezy mozna
wyjac zerdz 7.

Wktadanie zerdzi

Aby wtozy¢ zerdz 7 do rury
8, nalezy umieécic prosty
koniec zerdzi, tzn. koniec
bez ograniczajgcych uszu,
w rurze. Po umieszczeniu - >
zerdzi nalezy wkrecié¢

recznie kohcéwke 9 do

zerdzi 8. 9 —

Przed rozpoczeciem
wiercenia koncowka musi
by¢ zakrecona do rury za
pomocg stotu do
rozkrecania zerdzi.




Zerdz 7 / Bijak koronki 11

(Patrz ilustracja na stronie 4.) Kiedy umieszcza sie
uzywang zerdz 7 i /lub bijak koronki 11, zawsze nalezy
sprawdzi¢, czy powierzchnie koncowe zerdzi nie sg
uszkodzone lub spaczone. Maksymalna dopuszczalna
Srednica zerdzi lub bijaka koronki wynosi:

Nowa zerdz Spaczona zerdz
38 mm CR76 maks. 41 mm
38 mm CR89 maks. 46 mm

47 mm --- CR102/127/140 --- maks. 51 mm

Zerdz i bijak koronki muszg by¢
przeszlifowane, kiedy Srednica
powierzchni koricowych przekracza:
41 mm (COPROD 76)
46 mm (COPROD 89)
51 mm (COPROD 102/127/140).

* Spaczenie na kowadetku nie moze przekraczaé
srednicy kowadetka, tzn. 40 mm dla COPROD

76/89 i 50 mm dla COPROD 102/127/140. Szersza

Srednica moze spowodowac uszkodzenie
prowadnic 3 podczas pasowania adaptera zerdzi
lub przyrzadu do odzyskiwania narzedzia (TED).

* Zerdz jest zuzyta i musi by¢
wymieniona, kiedy koniec zerdzi jest
zuzyty w takim samym stopniu, co
dot wgtebienia w srodku zerdzi.

» Konce powierzchni bijaka koronki
rzadko ulegajg takiej deformaciji, zeby
wymagaty wymiany bijaka koronki.

Zerdz rurowa 8 / Kofcowka 9
(llustracja na stronie 4)

» Sprawdzi¢, czy gwinty na rurze 8 i koncéwce 9 nie
sg pekniete lub w jakikolwiek sposob uszkodzone.

* Regularnie sprawdza¢ srednice rury, aby ocenié¢
zuzycie. Jezeli rura jest zuzyta, istnieje ryzyko
ztamania, ktére moze spowodowac utrate
urzgdzenia w wierconym otworze. Srednice
nowych rur sg nastepujace:

O.D. Limit zuzycia
COPROD 76 76,0 mm 67 mm
COPROD 89 88,9 mm 80 mm
COPROD 102 101,6 mm 96 mm
COPROD 127 127,0 mm 121 mm
COPROD 140 140,0 mm 132 mm

3 {
| COPROD 127 140 | 1ego
a= Emm 3 mm | sladow
trz
) e
COPROD 102
n.
b= 2 mm o
; tos¢
{
i1
|- b s

COPROD 102
b= 2 mm

Gtowica COPROD

Wyjmowanie koronki wiertniczej

Z pomoca stotu do rozkrecania zerdzi poluzowac¢ gwint
miedzy rurg koronki 10 a uchwytem koronki 13. Nastepnie
odkreci¢ jg lekko pozostawiajgc przerwe réwng 5-10 mm
pomiedzy tymi dwoma komponentami. Koronka zazwyczaj
wypada z uchwytu koronki, ale czasami konieczne jest
wstrzgsniecie koronkg, aby spowodowac jej wypadniecie.

Czasami zwierciny wchodzg do gtowicy COPROD. Jezeli
tak sie dzieje, nalezy oczyscic jg z takich skrawkéw. Aby to
byto mozliwe, glowica COPROD musi byé rozmontowana.
Prosimy zapozna¢ sie z instrukcjami “Rozmontowywanie
gtowicy COPROD".

Mocowanie koronki wiertniczej

W celu uniknigcia uszkodzenia pierscienia
ograniczajgcego 12 nalezy poluzowaé¢ gwint pomigdzy
uchwytem koronki 13 a rurg koronki 10 o p6t obrotu,
co daje odstep réowny ok. 5-10 mm pomiedzy rurg a
uchwytem. Recznie wepchng¢ koronke wiertniczg az
do tylnego ogranicznika i obréci¢ jg w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara w celu
zlikwidowania odstepu. Ztacze miedzy uchwytem a
rurg koronki musi byé dokrecone z uzyciem stotu
do rozkrecania zerdzi w celu unikniecia utraty
koronki.

Uwaga. Podczas wiercenia w formacjach skat
miekkich, ktéremu towarzyszg dtugie odstepy
miedzy ostrzeniami koronki wiertniczej, gwint pomiedzy rurg
koronki 10 a uchwytem koronki 13 powinno by¢ lekko
poluzowane co 2 dni w celu unikniecia zbyt silnego
dokrecenia.
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Rozmontowywanie gfowicy COPROD

*  Poluzowac¢ ztgcze pomiedzy rurg koronki 10 a uchwytem
koronki 13 za pomocg stotu do rozkrecania zerdzi.

*  Wyjac¢ koronke wiertniczg.

*  Wyja¢ gtowice COPROD z sekgciji.

*  Wyjac bijak koronki 11.

*  Wyjac uchwyt koronki z rury koronki.

* W celu poluzowania i odkrecenia tacznika koronki, nalezy
zacisng¢ gtowice koronki miedzy nizszymi szczekami na
stole do rozkrecania Zzerdzi upewniajgc sie, zeby nie
zaciska¢ na stupkach. Potozy¢ uchwyt koronki 13 na
wypustach koronki i przytrzymac go na wysokosci okoto 5
cm (2") powyzej gtowicy koronki. Uzy¢ goérnych szczek do
obrécenia uchwytu koronki w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara w celu odkrecenia go z
tacznika koronki. Podczas tej operacji, uchwyt koronki nie
moze spoczywac na gtowicy koronki. Jezeli tak sie stanie,
gwint tgcznika koronki 14 ulegnie uszkodzeniu.

* kacznik koronki 14 musi by¢ zmieniony, kiedy zuzycie na
szerokosci wypustu wyniesie 4 mm.

Montowanie gtowicy COPROD

*  Umiesci¢ rure koronki na ziemi z gwintem wewnetrznym
skierowanym do dotu.

» Zamocowac pierscien ograniczajacy po stronie o
powierzchni stozkowej 45° na zerdzi koronki (koniec z
gwintem w ksztalcie litery T).

*  Wkreci¢ zespot uchwytu koronki do rury koronki. W czasie
tej operacji fgcznik koronki powinien juz byé zamocowany
do uchwytu.

* Obroci¢ glowice COPROD do gory dotem i umiescic¢
zerdz koronki.

* Glowica COPROD jest teraz kompletna i moze byé
zamocowana do sekcji.

Smarowanie

Moment obrotowy jest przekazywany z wiertarki do koronki
wiertniczej przez fgcznik koronki 14, co powoduje, ze
wymaga on ciggtego smarowania. Smarowanie w postaci
mieszanki oleju /powietrza jest dostarczane za pomocg
pompy systemu smarowania w wiertnicy. Olej jest
pompowany bezposrednio do przeptukujgcego strumienia
powietrza przy rekomendowanej predkosci 30-50 kropli na
minute.

* Mieszanka oleju /powietrza przechodzi pomiedzy
zerdziami i rurami, przez rowki w prowadnicach i
pierscien ograniczajgcy i w dét do wypustow na tgczniku
koronki i koronki wiertniczej.

« Jezeli woda jest mieszana ze strumieniem
przeptukujacego powietrza w celu stabilizowania $cianki
otworu lub zwigzania zwiercin po wierceniu, wazne jest
zastosowanie sie do nastepujgcych wskazowek:

m zywotnos¢ tacznika koronki spada o

ok. 50%.

m wymagane jest wieksze smarowanie — patrz
ponizej.
Smarowanie koronki wiertniczej na poczatku

¢ Nasmarowac wielowypusty koronki wiertniczej za
pomoca smaru do gwintu Secoroc przed wtozeniem do
gtowicy COPROD. Jest to poczgtkowe smarowanie do
czasu, az olej z systemu smarowania wiertnicy osiggnie
tacznik koronki.

Smarowanie w przypadku, gdy woda jest mieszana ze
strumieniem przeplukujgcego powietrza lub w przypadku
wiercenia pfuczkowego

* Zmieszaé olej mineralny rozpuszczalny w wodzie z wodg
w zbiorniku wody z zachowaniem proporcji oleju do wody
- 1:25. Aby ta metoda byta skuteczna, pompa smarujgca
musi by¢ wytgczona za pomocg dodatkowego
przetacznika (automatycznego wytgcznika).

Dopasowanie przewodu wiertniczego

* Dopasowac¢ ptyty boczne na stole montazowym (kotysce),
aby zapewni¢, ze wiertarka jest wysrodkowana na belce
podajacej.

— Potaczy¢ wiertarke z gtowicag COPROD i ustawi¢ jg
blisko blokady na belce podawcze;.

— Odkreci¢ sruby na dolnych wspornikach wiertarki w
celu poszerzenia odstepu.

— Zamkng¢ wsporniki wiertarki i wigczy¢ obrét.

— Ustawi¢ goérne wsporniki wiertarki w celu uzyskania
przeswitu jednego do dwéch milimetréw do glowicy
COPROD.

— Upewnic sie, aby wsporniki wiertarki nie wpychaty
gtowicy COPROD w ktérymkolwiek kierunku i aby dolne
wsporniki pozostawaty z daleka od glowicy COPROD.

* Ustawi¢ dolne wsporniki wiertarki w taki sam sposob.
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+  Ustawi¢ sruby blokujgce RHS (zaciski zerdzi) (dolng i
gorng), aby ramiona zaciskéw zatrzymaty sie w pozycji, w
ktorej zerdz jest ustawiona réwno z wiertarkg do skaty u
gory belki podajacej i z gtowicg COPROD na stole do
rozkrecania zerdzi.

+ Jezeli to potrzebne, przekrecié¢ srube regulujgca

obrotéw silnika RHS w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara, aby umozliwi¢ zblizenie sie zerdzi



do belki podajgcej. Przekreci¢ srube w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara w celu zwiekszenia odlegtosci do
belki podajacej.

¢ Niewlasciwe ustawienie spowoduje nadmierne zuzycie
gwintu i moze prowadzi¢ do jego uszkodzenia.

Zakrecanie

* Nastawi¢ szybkos¢ ruchu posuwnego gwintu (potgczenie
[roztgczenie) tak, aby obroty na minute pasowaty do
ruchu goéra dét gwintu. Ogolnie rzecz biorgc, wskazuje to
na jak najnizsze z mozliwych ustawienie szybkosci
posuwu zakrecania.

* Podczas zakrecania, dzwignia zakrgcania musi by¢
bardzo szybko popchnieta do pozycji korncowej w celu
osiggniecia petnej predkosci rotacyjne;j.

* Duza predkosé¢ gwintowania spowoduje nadmierne
zuzycie gwintu wewnetrznego rury i gwintu adaptera
zerdzi.

Szlifowanie koronki wiertniczej

Szybkos¢ zuzycia koronki zalezy od formacji skalnej i jest
najwyzsza w przypadku skat o wysokiej zawartosci kwarcu.
Odpowiednie odstgpy czasu migdzy szlifowaniem powinny
by¢ ustalane zgodnie z szybkos$cig zuzycia koronki. Bardziej
ekonomiczne jest szlifowa¢ zbyt wczesnie niz doswiadczac
niskiego poziomu penetracji i by¢ narazonym na ryzyko
uszkodzenia koronki wiertniczej wskutek nadmiarowego

wiercenia. Kilka uwag na temat konserwacji koronki
wiertniczej:
Kiedy przeszlifowaé
D D Koronki stupkowe (button
bits) powinny by¢
A>{ 2 }47 _)| 2 |<_ przeszlifowane, kiedy stopien
3 3 penetracji spada Ilub gdy
m zostanie uszkodzony

ktérekolwiek ze  stupkow
wykonanych z weglika spiekanego (ztamane stupki powinny
by¢ zeszlifowane na ptasko). Zaréwno praktycznie, jak i
ekonomiczne jest przeprowadza¢ renowacje stupkow, kiedy
powierzchnia ptaska osiggnie okoto 1/3 Srednicy stupka.

Jezeli zaczng sie pojawiac
mikroskopijne pekniecia
'l wskutek zuzycia materiatu —
tak zwana “skéra weza” — na
stupkach  wykonanych z
- weglika spiekanego, nalezy
je koniecznie przeszlifowaé. W kazdym wypadku, koronki
powinny by¢ przeszlifowane po maksymalnie 300 metrach
wiercenia. Nalezy tak postepowaé¢ nawet, jezeli nie ma
widocznych znakéw zuzycia i poziom penetracji jest nadal
dobry. Jezeli ztuszczona powierzchnia nie zostanie usunieta,
pekniecia sie pogtebig i ostatecznie spowoduje to ztamanie sie
stupka.

Weglika spiekanego nie nalezy zeszlifowywaé zbyt
mocno
Gornej czesci stupkdw nie nalezy
zeszlifowywac zbyt gteboko. Nalezy
pozostawi¢ u gory stupka kilka milimetrow
ptaskiej powierzchni powstatej wskutek
zuzycia.

Zawsze nalezy zeszlifowac pfaskie powierzchnie na
zfamanych stupkach

“ Koronka wiertnicza moze nadal
pracowac, o ile grubos¢ stupkow
gwarantuje zachowanie $rednicy

h koronki. Uszkodzone stupki muszg byc¢
zawsze zeszlifowane do osiggniecia ptaskiej powierzchni, aby
uniemozliwi¢ uszkodzenie innych stupkow przez odtamki
spieku weglikowego.

Unikaé szlifowania po obwodzie

Min.
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Odksztatcenia stupkéw nalezy zeszlifowaé, chociaz nalezy
unika¢ nadmiernej redukcji $rednicy koronki. Nalezy
pozostawi¢ okoto 2 mm zuzytej powierzchni.

Jezeli to konieczne, nalezy usungé pewng warstwe stali
korpusu stupka ponizej stupkéw tak, aby zachowa¢ przeswit
(zbieznos¢) o grubosci 0,5 mm.

Jezeli otwory przedmuchowe zaczynajg sie deformowac,
nalezy je otworzyé za pomoca pilnika obrotowego lub pilnika
stalowego.

Urzadzenia do szlifowania

Grind Matic Manual B-DTH jest mechaniczng szlifierkg
pneumatyczng do koronek stupkowych. Jest on montowany w
stalowej przenosnej skrzynce, ktéra moze by¢ z tatwoscig
przemieszczana na kétkach po terenie pracy.

Dla “statych” stacji wiertniczych dostepna jest mechaniczna,
stacjonarna szlifierka o nazwie Grind Matic BQ2-DTH, ktéra
wyposazona jest w automatyczny podajnik szlifujgcy
jednoczesnie zaréwno stupki ze spiekow weglikowych, jak i
stal korpusu koronki. Obie maszyny korzystajg z
diamentowych tarcz Sciernych.

Najnowszym uzupetnieniem serii urzadzen szlifierskich
Secoroc jest Grind Matic Jazz. Jest to jedyna mobilna
szlifierka, ktéra korzysta z opatentowanych przez nas
profilowanych tarcz $ciernych. Grind Matic Jazz mozna
zamontowac réwniez na urzadzeniu wiertniczym.

W naszej ofercie mamy rowniez przenosng szlifierke o nazwie
Grind Matic HG, korzystajaca ze specjalistycznych $ciernic.

Szersze informacje o urzgdzeniach szlifierskich mozna
uzyskac¢ w ulotce dotyczacej konkretnych produktow.



COP 1838CR / 1850CR / 2150CR/ 2550CR

Nr czesci

Nr czesci

Opis czesci COPROD® 76 COPROD® 89
COPROD® tube driver — tacznik zerdzi COPROD®
1 Coupling-ZIGCZEe.......evveeiiiiiieee e 7970-8928-80 7970-8928-80
1 Coupling for TED —zlgcze dO TED ......ccccoivieniiienieecienen 7970-8929-80 7970-8929-80
2 Tube adapter for TED, length 350 mm (1' 1%5") ....ccooveveeee... 7970-7637-80 7970-8937-80
Adapter zerdzi do TED, diugo$¢ 350 mm (1' 1%/,")
2 Tube adapter, length 350 MM (1" 1%/5")....coovoveeeeeeeeeeeeeeeeeee. 7970-7635-80 7970-8946-80
Adapter zerdzi, diugosé 350 mm (1' 1°/5")
2 Tube adapter, length 807 MM (2 7°/5")...covveveeeeeeeeeeeeeeeree. 7970-7633-80 7970-8943-80
Adapter zerdzi, dtugos¢ 807 mm (2' 7°/")
3 RO QUIAE ..o 7970-8912-00 7970-8912-00
Prowadnica zerdzi
4 Bolt (2 pcs) M16x110 (M16x150 for TED)
Sruba (2 szt.) M16x110 (M16x150 for TED)
5 Nut(2pcs) Mi16
Nakretka (2szt.) M16
Nakretka (2 szt.) M16
COPROD® section — sekcja COPROD®, 3,66 m (12") ... 7970-7690-80 7970-8990-80
(S = (o o o V1T [ RS 7970-8912-00 7970-8902-00
Prowadnica zerdzi
7 R0d 3660 MM (12') ..oooeeieieie et 7970-7691-00 7970-8991-00
Zerdz
8  Tube 3660 MM (127) .oeeveeeieceririere e 7970-7692-80 7970-8992-80
Rura
LS 0 To o 1o SR 7970-7693-80 7970-8993-80
Koncowka
COPROD® head -. Glowica 7970-7682-80 7970-8982-80
COPRODC..........oovoooeeeeeeeeeeeeeeveeeeeeeeeeeeeeeee
10 BItTUDE oo e 7970-7681-00 7970-8981-00
Rura koronki
5 R =1 (oo 7970-7682-00 7970-8982-00
Bijak koronki
D 3 (0] o 1 Vo TSP 7970-7604-00 7970-8904-00
Pierscien ograniczajgcy
13 Bit ChUCK oo 7970-7683-00 7970-8983-00
Uchwyt koronki
O 1 e 1411 OSSPSR 7970-7674-00 7970-8984-00

tacznik koronki
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COP 4050CR

N

10

12

13

14

Nr czesci

Opis czesci COPROD®
89
COPROD® tube driver — tgcznik zerdzi
Coupling -zlgcze........covvveiviiiiiiiieceis 7970-0232-80
Tube adapter, length _53 mm (10" ......... 7970-8935-80
Adapter zerdzi, dlugos¢ 253 mm (10")
Tube adapter, length 714 mm (2'4'g")....... 7970-8933-80
Adapter zerdzi, dtugos$é 714 mm (2'4Yg")
ROd qUIde ... 7970-8902-00
Prowadnica zerdzi
Bolt (2 pcs) M24x160
Sruba (2szt.) M24x160
Nut (2 pcs) M24
Nakretka (2szt.) M24
COPROD® section, 3,66 m (12') .......... 7970-8990-80
Sekcja COPROD®, 3,66 m (12")
RO QUIdE......eveie e 7970-8902-00
Prowadnica zerdzi
Rod 3660 MM (12")....ccciveeaiiiieiieeeniieeens 7970-8991-00
Zerdz 3660 mm (12Y).....ccccceeeverereeerenne, 7970-8991-00
Tube 3660 MM (12")...ccoviieeeiiieeriiee e 7970-8992-80
Rura 3660 mm (12)......cceevivieeriieeeniieenn. 7970-8992-80
ENd PIECE.....ciiiiiiiiiiieeie e 7970-8993-80
KONCOWKA......cccoeiiiiiiiieieiiie e 7970-8993-80
COPROD® section, 6,1 m (20) ............ 7970-8955-80
Sekcja COPROD®, 6,1 m (20')
ROd QUIdE.......vvveeciiee e 7970-8902-00
Prowadnica zerdzi
Rod 6100 MM (20") ..eeevvvieeeeiiiee e 7970-8956-00
Zerdz 6100 mm (20)
Tube 6100 MM (20).....uvveeeiiieeeiiree e, 7970-8957-80
Rura 6100 mm (20"
ENd PIiECe ..o 7970-8993-80
Koncowka
COPROD® head.........ccccveevvieeeiiireeenne 7970-8982-80
Gtowica COPROD®
Bit tUDE....ceeeie e 7970-8981-00
Rura koronki
BIt rO0 ...oooeeeie e 7970-8982-00
Bijak koronki
SEOP FING ceenieiee et 7970-8904-00
Pierscien ograniczajgcy
Bit ChUCK ....vvviiiiiee e 7970-8983-00
Uchwyt koronki
Bit driver-tgcznik koronkKi............ccc.cceeennee 7970-8984-00
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Nr czesci
COPROD®
102

7970-0232-80
7970-0235-80

7970-0233-80

7970-0202-00

7970-0240-80

7970-0202-00
7970-0241-00
7970-0241-00
7970-0242-80
7970-0242-80

7970-0253-80
7970-0253-80

7970-0250-80

7970-0202-00

7970-0251-00

7970-0252-80

7970-0253-80

7970-0282-80

7970-0281-00

7970-0282-00

7970-0204-00

7970-0273-00

7970-0274-00

Nr czesci
COPROD®
127

7970-0232-80
7970-2735-80

7970-2733-80

7970-0202-00

7970-2750-80

7970- 0202-00

7970-2751-00

7970-2752-80

7970-2753-80

7970-2782-80

7970-2781-00

7970-2785-00

7970-2704-00

7970-2773-00

7970-2774-00

Nr czesci
COPROD®
140

7970-0232-80
7970-2735-80

7970-2733-80

7970-0202-00

7970-4050-80

7970-2702-00
7970-2751-00
7970-4052-80

7970-4053-80

7970-4082-80

7970-4081-00
7970-4085-00
7970-4004-00
7970-4083-00

7970-4084-00




——:—ws
—




Koronki wiertnicze

Plaski Front typu Front z
front Convex wgtebionym
srodkiem

System Srednica [Kod produktu Stupki x $rednica stupka |Kat stupka® |Otwory
COPROD® Konstrukcja Frontu przedmuchowe
mm |Cale Srednica|Srednica [Srodek|Zewn.[Wewn. Nr x rozmiar (mm)
stupkow |stupkow
zewn. wewn.
COPROD®76 Ptaski front HD, sferyczny
(Flat front, HD, Spherical)
COP 1838CR 90 |3 9/,6 7976-1090-40,10-20 9x11 7x11 35° 3x8
COP 1850CR 95 |33, |7976-1095-40,10-20 9x12,7 7x11 35° 3x8
COP2150CR 105 |4 1/g |7976-1105-40,10-20 9x12,7 7x12,7 [35° 4x10
COP2550CR Front wypukly, balistyczny
(Convex front, Ballistic)
90 |3°/16(7976-2090-66,10-20 7x12,7 |4x12,7 |2x12,7 |40° 20° 2x10
95 |3°%, 7976-2095-66,10-20 7x12,7 |3x12,7 |2x12,7 |45° 30° 3x8
105 (4 1/ [7976-2105-66,10-20 9x12,7 |3x12,7 |4x12,7 |45° 30° 3x10
Wgtebiony srodek,
sferyczny
(Drop Center, Spherical)
90 |3°/16(7976-3090-40,10-20 8x13 4x11 2x11 35° 4x8
95 |33, |7976-3095-40,10-20 8x11 4x11 2x11 35° 4x8
105 |4 1/g |7976-3105-40,10-20 8x12,7 |4x12,7 |2x11 35° 4x10

Ptaski front, HD, sferyczny

COPROD® 89 Flat front, HD, Spherical)
COP 1838CR 105 |4 1/g |7989-1105-40,10-20 9x12,7 7x12,7 (35° 3x13
COP 1850CR 110 (4 b/16 7989-1110-40,10-20 9x14,5 6x14,5 (35° 3x13
COP2150CR 115 (4 1/, |[7989-1115-40,10-20 9x14,5 6x14,5 (35° 3x13
COP 2550CR 127 |5 7989-1127-40,10-20 9x14,5 7x14,5 (35° 3x13
COP 4050CR Front wypukly, balistyczny
(Convex front, Ballistic)
105 |4 1/g |7989-2105-66,10-20 9x12,7 |3x12,7 |4x12,7 |45° 30° 3x13
110 (4 b/16 7989-2110-66,10-20 9x12,7 6x12,7 4x12,7 |45° 30° 3x13
115 |14 1/, |7989-2115-66,10-20 7x14,5 |4x14,5 |3x14,5 |45° 30° 3x13
127 |5 7989-2127-66,10-20 9x14,5 6x14,5 |4x14,5 (45° 30° 3x13
Wgtebiony srodek,
sferyczny

(Drop Center, Spherical)

105 |4 1/g |7989-3105-40,10-20 8x12,7 |4x12,7 |2x11 35° 4x13
115 |14 1/, |7989-3115-40,10-20 8x14,5 |4x14,5 |2x11 35° 4x13
127 |5 7989-3127,40,10-20 8x14,5 |4x14,5 [4x11 35° 4x13

Ptaski front, HD, sferyczny

COPROD®102 (Flat front, HD, Spherical

COP 4050CR 115 |14 1/, |7902-1115-40,10-20 9x14,5 6x14,5 |35° 3x13
127 |5 7902-1127-40,10-20 9x14,5 7x14,5 |35° 3x13
140 (5 1/, [7902-1140-40,10-20 9x16 9x16 35° 3x13

Front wypukty, balistyczny

(Convex front, Ballistic)
115 |14 1/, |7902-2115-66,10-20 7x14,5 |4x14,5 |3x14,5 |45° 30° 3x13
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COPROD®127
COP 4050CR

COPROD®140
COP 4050CR

127
140

115
127
140

140
152
165

152
165

165

140

165
165
165
180

51/,

41/,

51/,

51/

6 1/>

6 1/>

6 1/»

51/

6 1/>
6 1/>
6 1/>
7 1g

7902-2127-66,10-20
7902-2140-66,10-20
Wgtebiony srodek,
sferyczny

(Drop Center, Spherical)

7902-3115-40,10-20
7902-3127-40,10-20
7902-3140-40,10-20

Ptaski front, HD, sferyczny
(Flat front, HD, Spherical)

7927-1140-40,10-20
7927-1152-40,10-20
7927-1165-40,10-20

Front wypukly, balistyczny
(Convex front, Ballistic)

7927-2152-66,10-20
7927-2165-66,10-20
Wgtebiony srodek,
sferyczny

(Drop Center, Spherical)

7927-3165-40,10-20
Wgtebiony srodek,
balistyczny (Drop Center,
Ballistic)
7927-3140-66,10-20

Front wypukly, balistyczny
(Convex front, Ballistic)

7940-1165-40,08-20
7940-2165-66,08-20
7940-3165-40,08-20
Na zadanie

9x14,5
9x14,5

8x14,5
8x14,5
9x16

9x16
9x16
10x16

9x16
9x16

10x16

9x16

6x14,5
6x14,5

4x14,5
4x14,5
6x16

6x16
6x16

6x16

6x16

4x14,5
5x14,5

2x11
4x11
4x12,7

9x16
9x16
10x16

4x16
6x16

5x16

4x12,7

45°
45°

35°
35°
35°

35°
35°
35°

45°
45°

35°

35°

30°
30°

30°
30°

3x13
3x13

4x13
4x13
3x13

3x15
3x16
3x15

3x16
3x15

2x18

3x16
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Atlas Copco
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Atlaz Copeco Secorec AB
Box 521, SE-737 25 Fagersta, Sweden
Tel +45 223 481 00 - Fax +48 223 461 0

www.atlazespes.com

Atlas Copco Polska

Tel. kom. 510- 025-830



