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CZfjSĆ I -  MECHANICZNA

1, Wstęp

Symbol [PWR -  5 0 0 )-  oznacza [ T l -  neumatyczną [ w j -  i e r ta r k ę  [T l— ęczną o l ic z b ie  obro­
tów w ie r t ła  około [500[ na m inu tę .

2. Zastosow anie

W ierta rka  PWK-500 s łu ż y  do obrotowego w ie rcen ia  otworów strza łow ych  w w ęglu, przeznaczonych 
d la  n ab o jn ic  typu N-52. Duża moc s i l n ik a  w ie r ta rk i  pozwala na u życ ie  j e j  rów nież do w ierceń  
w w ęglach tw ardych , pokładach s o l i  o raz  w kam ieniu miękkim i  średniotwardym*

W iertarka  PWR-500 j e s t  wyposażona w samoczynne u rząd zen ie  sm arujące s i l n i k  podczas pracy* t
w sposob c ią g ły ,  co znaczn ie  u p ra szcza  obsługę maszyny. Napęd pneumątyczny w ie r ta rk i  dozwala 
na stosow anie  j e j  bez o g ran iczeń  we w szy stk ich  w yrobiskach gazowych. W iertarka PWR-500 z o s ta ła  
dopuszczona do ruchu w podziem iach kopalń  w ęgla , p rzez  M in is te rs tw o  Górnictwa i  E nergetyki 
D epartam ent Energo-M echaniczny cecha -  GM-18/62.

3 , C h a rak te ry s ty k a  tech n iczn a

Moc na w ie r t le 3 KM
O broty w ie r t ł a 500 1/min
Moment obrotowy na w ie r t le 4 ,2 kCm
C iśn ie n ie  p o w ie trza  dolotowego 4 * 5 a tn
Zużycie p o w ie trza  sprężonego 2 ,7 Nm^/min
N ajw iększa ś re d n ic a  w ierconych otworów 58 mm
Ś redn ica  wewnętrzna węża pow ietrznego 16 mm
C ię ż a r  w ie r ta r k i  /b ez  ż e r d z i / 13,5 kG

4. Opis budowy i  zasada d z ia ła n ia

W ierta rk a  PWR-500 sk ła d a  s ię  z n a s tęp u jący ch  zespołów :

a /  zaworu wpustowego 
b /  s i l n i k a  pneumatycznego 
c /  u rz ą d z e n ia  sm arującego s i l n i k  
d /  g łow icy z p rz e k ła d n ią .

Kadłub s i l n i k a  /3 4 /  wykonany z s ilu m in u  j e s t  po łączony z kadłubem p rz e k ła d n i /3 /  za pomocą 
4 śrub  dw ustronnych / 7 / .  *

4 .1 ,  Zawór wpustowy

P ow ietrze sprężone j e s t  doprowadzane wężem gumowym do s i ln ik a  w ie r ta r k i  p rzez  kana ł wewnątrz 
k ad łu b a . Wlot p o w ie trza  sprężonego do w ie r ta r k i  j e s t  doprowadzony p rzez  zawór wpustowy, w krę-

/
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eony do kadłuba s i l n ik a .  Wąż gumowy o p rześw ic ie  % 16 mm j e s t  podłączony do końcówki /7 0 /
d o c iskane j do łą c z n ik a  /2 1 /  n ak rę tk ą  /7 1 / .  Łącznik j e s t  wkręcony do' s ta lo w ej t u l e i  z a la n e j 
w k ad łu b ie  i  zabezpieczony podkładką odginaną /2 2 / .

Kadłub w ie r ta r k i  ma dwa uchwyty. W prawym uchwycie j e s t  zabudowana dźw ignia zaworu wpusto­
wego /2 6 / .  Przez n a c iś n ię c ie  ręką  dźw igni powoduje s ię  przesuw sw orznia zaworu /3 0 /  w tu le ja c h  
/2 9 / .  Jworzen zaworu n a c isk a  na kulkę / 7 4 / , k tó ra  o tw ie ra  w lo t po w ie trza  sprężonego do c y l in ­
d ra  /3 1 /  w ie r ta r k i .  Z chw ilą  gdy ob słu g u jący  zwolni n ac isk  na dźwignię /2 6 / ,  wówczas pow ietrze  
sprężone wraz ze sprężyną /2 3 /  powodują docisk  k u lk i do gn iazda /2 4 /  i  tym samym zam knięcie 
dopływu po w ie trza  do s i ln ik a  w ie r ta r k i .

4 .2 , S iln ik  pneumatyczny

Do napędzan ia  w ie r ta rk i  s łu ż y  łopatkowy s i l n ik  eksp an sy jn y , k tó rego  dane techn iczne  p rzed ­
staw iono  w c h a ra k te ry s ty c e  w ie r ta r k i .  W kad łu b ie  s i l n ik a  /3 4 /  j e s t  osadzony c y lin d e r  /3 1 / ,  we­
wnątrz k tó reg o  j e s t  mimośrodowo um ieszczony w irn ik  /3 2 /  zaopatrzony  w siedem  ło p a tek  /3 3 / .  Ło­
p a tk i  mają możność swobodnego wysuwania s ię  z w irn ik a  pod wpływem s i ł y  odśrodkow ej, co powodu­
je  ic h  sz cze ln e  d o leg an ie  do w ew nętrznej ś c ia n k i c y l in d ra .  Wlot p o w ie trza  do c y lin d ra  n as tęp u ­
je  p rzez  sk o śn ie  naw iercone otw ory. Pow ietrze  ro z p rę ż a ją c  s ię  w p r z e s t r z e n i  pomiędzy cy lind rem , 
w irn ik iem  i  ło p a tk am i, powoduje ru ch  obrotowy w irn ik a . Wylot po w ie trza  zużytego n a s tę p u je  przez 
otwory wydechowe w c y l in d rz e ,  wykonane promieniowo.

4 .3 , U rządzenie sm arujące s i l n i k

W iertarka PWR-5OO ma u rząd zen ie  sm arujące s i l n i k  podczas p racy  w sposób c ią g ły .  W kad łu b ie  
s i l n i k a  z n a jd u je  s ię  z b io rn ik  o le ju ,  k tó ry  j e s t  p o łączo n y .z  kanałem przelotowym p o w ie trza  za 
pomocą dyszy z otw orkiem . Otwór te n  ma za zadanie wyrównywanie c iś n ie n ia  w zb io rn ik u  o le ju  i  
k an a le  przelotow ym . W ściankę kadłuba między zb io rn ik iem  i  kanałem j e s t  wkręcona dysza /3 5 /  
wraz z wkrętem /3 6 /  regulu jącym  i l o ś ć  wypływającego o le ju .  Pow ietrze sprężone p rzepływ ając 
p rzez  k an a ł zasy sa  o l e j ,  k tó ry  rozpy lony  p rzez  dyszę j e s t  w p o s ta c i  mgły doprowadzany do s i l n i ­
ka w ie r ta r k i .  Olejem tym j e s t  smarowany c y l in d e r  i  c z ę ś c i ruchome w irn ik a . Z b io rn ik  n a p e łn ia  
s ię  olejem  p rzez  otwory zamykane wkręconymi korkami /3 7 /  i  zabezpieczone podkładką u s z c z e ln ia ­
ją c ą  /2 0 / .

4 .4 , Głowica w ie r ta r k i

Ruch obrotowy w irn ik a  j e s t  za pomocą w ałka zębatego  / 9 /  i  k ó ł zębatych  p o śred n ich  / s a t e l i ­
tów 17 / przenoszony na jarzm o / 4 / .  Na gw int jarzm a j e s t  nakręcona głow ica w ie r t ł a  / 1 / ,  k tó ra  
p rz e n o s i ruch  obrotowy na że rd ź  w ie r tn ic z ą .  W ja rzm ie  j e s t  wywiercony o tw ór, stanow iący prowa­
d zen ie  w ie r t ł a .  K ierunek obrotów ż e rd z i  w ie r tn ic z e j  j e s t  zgodny z ruchem wskazówek zeg a ra .

5, O sprzęt w ie r tn ic z y

Do w ie rc e n ia  otworów strza ło w y ch  przeznaczonych do n ab o jn ic  N-52 j e s t  stosowany raczek  w ie r­
tn ic z y  /1 1 0 / ś re d n ic y  58 mm o raz  odpow iedniej d łu g o śc i że rd ź  w ie r tn ic z a  /1 0 1 / .  Do w ierceń  otwo­
rów ś re d n ic y  do 42 mm s to s u je  s ię  noim alne ż e rd z ie  o małym skoku zwojów i  r a c z k i ,  używane do 
w ie r ta re k  obrotowych EWRO-6OO.

6, Obsługa i  konserw acja

Przed oddaniem w ie r ta r k i  do p ra c y , n a leży  na pow ierzchn i k o p a ln i dokonać p rzeg ląd u  i  p róby , 
gdyż u s u n ię c ie  ew en tua ln ie  do strzeżo n y ch  u s te re k  b ęd z ie  ła tw ie js z e  n iż  na stanow isku  roboczym.
W tym c e lu  n a le ż y  dokonać o g lę d z in , w c e lu  s tw ie rd z e n ia , czy jakako lw iek  część  w ie r ta rk i  n ie  
u le g ła  mechanicznemu uszkodzen iu  i  sk o n tro lo w ać , czy do w nętrza  p rz e k ła d n i w głow icy , w s i ln ik u  
o raz  do w nętrza  kan a łu  dolotowego n ie  d o s ta ły  s ię  zan ie c zy szc z e n ia  w p o s ta c i  obcych c i a ł  s t a ­
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ły c h , py łu  czy wody. '.V ra z ie  zan ieczy szczen ia  na leży  w nętrze w ie r ta rk i  przedmuchać powietrzem 
sprężonym, n a s tę p n ie  przemyć n a f tą  i  pow tórnie przedmuchać.

To og lędzinach  n a p e łn ić  smarem p rzek ład n ię  w g łow icy , zmontować w ie rta rk ę  i  wlać o le j  do 
z b io rn ik a  u rz ą d z e n ia  sm aru jącego , zgodnie z wytycznymi ro z d z ia ł  6 -  smarowanie, lfastępn ie  pod­
łączy ć  w ie r ta rk ę  do ru ro c ią g u  po w ie trza  sprężonego i  uruchom ić. Przed podłączeniem  przewodu do 
w ie r ta rk i  n a leży  wąż przedm uchać, celem u su n ię c ia  z n iego  w ilg o c i i  zan ieczy szczeń , po czym 
przewód s z c z e ln ie  p rz y k rę c ić  do zaworu wlotowego. Przy b iegu luzem n ie  na leży  ca łkow ic ie  d o c i­
skać dźwigni zworu do uchwytu, aby n ie  spowodować nadmiernego ro z b ie g a n ia  s ię  s i ln ik a  w ie r ta r ­
k i .  Przy uruchomionym s i ln ik u  n a leży  spraw dzić sku teczność  d z ia ła n ia  u rząd zen ia  sm arującego 
i  ew en tualn ie  go podregulow ać. Tak sprawdzoną w ie r ta rk ę  oddać do pracy  na d o le .

Rozpoczynając w ie rcen ie  otworu n a leży  w ie r t ło  lekko doc isnąć  do c a l iz n y ,  a dopiero^potem  
uruchom ić w ie r ta rk ę . W ten  sposób uzysku je  s ię  łagodny początke w ie rc e n ia  sk a ły  bez sza rp ań . 
Podczas w ie rc e n ia  n a leży  wywierać równomierny i  umiarkowany n a c isk  na w ie r t ło .

Bezwzględni.e_jes t. zabronione w yw ieranie n acisku  na w ie r ta rk ę  za pomocą d esk i lub  innego ro ­
d za ju  dźw ign i, powoduje to  bowiem szybk ie  z n isz c z e n ie  w ie r ta r k i .  W r a z ie  zak linow ania  ż e rd z i 
w o tw orze , n a le ż y  p rz e c z y śc ić  otw ór ze zw ie rc in  p rzez  k ilk a k ro tn e  wysuwanie i  wsuwanie ż e rd z i 
w odwiercanym o tw orze. Przy m ocniejszym  z a k le sz c ze n iu  n a leży  posłużyć s ię  specjalnym  kluczem , 
p rz e k rę c a ją c  nim że rd ź  w otw orze. Nie. wolno, w yciągać zaklinow anej ż e rd z i p rzez  w ychylanie 
w ie r ta r k i  z ż e rd z ią  na b o k i, gdyż powoduje to  uszkodzen ie  głow icy i  p rz e k ła d n i z ę b a te j w ie r­
t a r k i  .

W m iarę zw iększan ia  g łęb o k o śc i w ierconego otw oru, ob c iążen ie  w ie r ta rk i  ro śn ie  wskutek zwię­
kszonego t a r c i a  ż e rd z i o ś c ia n k i otworu i  tru d n o śc i w usuwaniu z w ie rc in . Zwiększone opory w ie r­
c e n ia  mogą spowodować z a k le sz c ze n ie  ż e rd z i .  W c e lu  u n ik n ię c ia  z a k le sz c z a n ia , na leży  otw ór od 
czasu  do czasu  p rzeczy szczać  p rzez  k i lk a k ro tn e  wysuwanie i  wsuwanie ż e rd z i z otworu p rzy  obra­
c a ją c e j  s ię  ż e rd z i .

Po zakończeniu  p ra c y , w ie r ta rk ę  n a le ż y  złożyć  w czystym  i  suchym m ie jscu .

W żadnym raz ie_ n ie_ w  o l no_r zuca ć, w ie r ta rk ą , musi o tym pam iętać w ie r ta c z . W iertarkę sk o n s tru ­
owano i  wykonano le k k ą , a zatem n ie  może ona być odporna na n iew łaściw e obchodzenie s ię  z n ią .

W szelkie u szk o d zen ia  w ie r ta r k i  n a leży  usuwać w w a rs z ta c ie .  R ozb ieran ie  j e j  w przodku j e s t  
z ab ro n io n e . N ie z a le żn ie  od warunków p ra c y , jak  i  s ta n u  w ie r t a r k i ,  konieczny  j e s t  okresowy 
p rz e g lą d  w ie r ta r k i  p rzynajm n ie j ra z  w m ie s ią c u ^

Do w ie rc e n ia  n a le ż y  używać ^ e rd z i_ j? ro s ty c h , gdyż w ygięte  powodują zw iększenie  t a r c i a ,  sk ło n
n o śc i do z a k le sz c z e n ia  oraz  mogą spowodować z n isz c z e n ie  głow icy w ie r ta r k i .

i
O strze  ż e r d z i ,  tak  zwany ra c z e k , powinno być o s t r e .  Raczki tępe  z wykruszonym bądź w yszczer­

bionym ostrzem  n a le ż y  n iezw ło czn ie  wymienić lub  oddać do n a o s trz e n ia .  O s trzen ie  powinno odby­
wać s ię  p rzez  sz lifo w a n ie  pod obfitym  strum ieniem  wody. Po z a o s trz e n iu ,  o s tr z e  raczk a  musi mieć 
zachowane k ą ty ,  k tó re  n a leży  sprawdzań szablonem .

7 , Smarowanie

Prawidłowe smarowanie w ie r ta r k i  j e s t  konieczne d la  u trzym an ia  j e j  s t a ł e j  zd o ln o śc i do p racy . 
Do smarowania n a leży  używać za lecan y ch  o le i  i  smarów. S iln ik  w ie r ta rk i  j e s t  smarowany samoczyn­
n ie  za pomocą u rz ą d z e n ia  sm aru jącego , k tó re  j e s t  zabudowane do kanału  po w ie trza  sprężonego. 
Z b io rn ik  o le ju  u rz ą d z e n ia  sm arującego u z u p e łn ia  s ię  co 6 godzin  n iep rze rw an e j p racy  w ie r ta r k i .  
Nie wolno pracować w ie r ta rk ą  z c a łk o w ic ie  opróżnionym zb io rn ik iem .

Do smarowania s i l n ik a  w ie r ta r k i  n a leży  używać n a s tęp u jący ch  olejów :

1. O lej maszynowy 10z wg PH-67/C-96O7!

w ła sn o śc i: lep k o ść  do 10° N nglera p rzy  tem p era tu rze  50°C 
tem p era tu ra  zap łonu: n ie  n iż e j  n iż  160^0
tem p era tu ra  k rz e p n ię c ia :  n ie  wyżej n iż  -45 C
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lub
2 . O le j m aszynowy 26 wg IiJ-67/C -96O 7O

w łasn o śc i: lepkość  26° ¿n o ie ra  przy tem pera tu rze  50°C 
tem p era tu ra  zapłonu: n ie  n iż e j  n iż  170°C
tem p era tu ra  k rz e p n ię c ia :n ie  wyżej n iż  + 5°C

Przed odkręceniem  korka wlewowego n a leży  o czy śc ić  m ie jsce  wokół n ie g o , tak  aby po odkręce­
n iu  n ie  d o s ta ły  s ię  zan ieczy szczen ia  do w nętrza z b io rn ik a . Po n a p e łn ie n iu  z b io rn ik a  na tych ­
m ias t zamknąć otw ór korkiem zamykającym, k tó ry  n a leży  odpowiednio s i l n i e  d o k ręc ić .

Pic. wolnej ^racw/ać_v/iertarką_be.z_prawidło\vo^ d z i_a ła  j ą  c e ̂ o_u rz  <̂ d ze n i a smaruj ̂ cę,go_. Prawidłowe 
d z ia ła n ie  samoczynnego smarowania sprawdza s ię  podczas pracy  w ten  sposób , że d8 w ylotu powie­
t r z a  z w ie r ta rk i  p rzy k ład a  s ię  w n ie w ie lk ie j  o d le g ło śc i o tw artą  d ło ń . Po kró tk im  c z a s ie  d łoń 
powiiłha pokryć s ię  warstewką o le ju .

Do smarowania p rz e k ła d n i p la n e ta rn e j  i  łożysk  tocznych na leży  używać smaru: ŁT2 wg PN-6O/C 
-96134. U zupełn ien ie  smarowania łożysk  tocznych i  p rz e k ła d n i z ę b a te j cdbywać s ię  powinno w cza­
s ie  m iesięcznego p rz e g lą d u . smar n a leży  wymieniać co około, m iesiące^, podczas remontu w ie r ta r ­
k i .  Należy wówczas ca łkow ic ie  usunąć smar i  w szystk ie  c z ę ś c i przemyć n a f tą .

0 , Demontaż i  montaż w ie r ta rk i

8 .1 .  Demontaż p rzek ład n i -

O dkręcić n a k rę tk i  /6 2 /  i  zd jąć  podk ładk i /6 3 / .  S tukając lekko drewnianym młotkiem w kadłub 
p rz e k ła d n i / 3 /  od łączyć go od kadłuba s i ln ik a  /3 4 / .  Kadłub p rz e k ła d n i postaw ić pionowo k o łn ie ­
rzem do góry . Po z d ję c iu  k o ła  zębatego  /1 7 /  z czopów jarzm a / 4 / ,  n a leży  w sposób dostępny w 
w a rsz ta c ie  uchwycić jarzmo / 4 /  i  o d k ręc ić  chwyt w ie r t ł a  / 1 / .  Wyciągnąć lub  wybić jarzmo / 4 /  
z łożysk  /5 5 / ,  wraz z nim wysunie s ię  jedno łożysko /5 5 /  zn a jd u jące  s ię  od s tro n y  w ewnętrznej 
p rz e k ła d n i o raz t u l e j a  od leg łośc iow a /1 8 / .  W ra z ie  p o trzeb y  w yjęcia  w ieńca zębatego /1 6 /  z ka­
d łuba  p rz e k ła d n i / 3 /  n a leży  wyciągnąć go ściągaczem . Po w yjęciu  p ie r ś c ie n ia  /6 1 /  wybić d ru g ie  
łożysko /5 5 /  z pokrywą / 2 /  i  p ie rśc ie n ie m  u szcze ln ia jący m  /5 4 / .

Składanie  p rz e k ła d n i p rzeprow adzić  w odwrotnej k o le jn o ś c i .

8 .2 .  Demontaż s i l n ik a

O dkręcić n a k rę tk i  /6 4 / ,  z d jąć  podk ładk i /6 5 /  i  wyjąć w kręty /6 6 / ,  po czym lekko podważając 
-  zd jąć  pokrywę /1 1 / .  Wyjąć p ie r ś c ie ń  /6 8 / ,  o raz pokrywę /1 4 / .  N astępnie kadłub s i l n ik a  n a leży  
oprzeć od przodu /od  s tro n y  kó łk a  a ta k u ją c e g o / na podkładkach z twardego drewna i  za pomocą 
k lo ck a  wybić p rzez  pokrywę / 8 /  wałek / 9 / ,  k tó ry  w yjdzie wraz z przednim  łożyskiem  /5 3 / .  Z k o le i  
wyjąć ty ln ą  pokrywę /1 2 /  i  w irn ik  /3 2 /  wraz z łopatkam i /3 3 / .  Demontaż t u l e i  c y lin d ra  /3 1 /  na­
le ż y  przeprow adzić  po uprzednim  podgrzaniu  kadłuba w ie r ta r k i  do około 120°C w k ą p ie l i  o le jo ­
w ej. P od g rzan ie , ze względu na różne w spó łczynn ik i ro z s z e rz a ln o ś c i  że liw a  i  stopu alum inium , 
d a je  w iększe p o sz e rz e n ie  s ię  kadłuba /3 4 /  i  u ła tw ia  w yjęcie  t u l e i  c y lin d ra  /3 1 / .  Podgrzany ka­
d łub s i l n ik a  /3 4 /  n a leży  oprzeć na podkładach z twardego drewna i  za pomocą k locka  wybić t u le ­
ję  c y lin d ra  / 3 1 / .  Można do tego  c e lu  użyć rów nież m ałej p ra sy  rę c z n e j .

8 .3 .  Montaż s i l n ik a
Przed montażem n a leży  poszczególne c z ę ś c i  przemyć n a f tą ,  osuszyć i  s ta ra n n ie  nasmarować. 

Należy p rzy  tym zbadać s ta n  c z ę ś c i  i  w r a z ie  nadm iernego zużyc ia  — częsc  uszkodzoną wymienić. 
S k ładanie  s i l n ik a  może s ię  odbywać bez podgrzan ia  k ad łu b a . J e ś l i  z a s to s u je  s ię  p o d g rzan ie , to 
w y sta rcza  tem p era tu ra  50°C. Pow ierzchnie s tyku  c y lin d ra  i  kadłuba /p o w ierzch n ie  pasow ania/ 
o czy śc ić  ze sm aru, w c e lu  zap o b ieżen ia  m ożliw ości o b ro tu  po montażu.

Montaż n a leży  prow adzić w n a s tę p u ją c e j  k o le jn o ś c i :  o sad z ić  w k ad łu b ie  /3 4 /  pokrywę / 8 / ,  a 
n a s tę p n ie  t u l e j ę  c y lin d ra  /3 1 / .  Wsunąć w irn ik  p rzez  tu le ję  c y lin d ra  i  pokrywę / 8 /  aż do oporu. 
Wcisnąć łożysko  /5 3 / ,  zab ezp ieczyć  p ie rśc ie n ie m  /6 8 /  i  pokrywą /1 4 / .  Do rowków w irn ik a  wsunąć
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ło p a tk i  /3 3 / .  Pokrywę /1 2 /  o sad z ić  w k ad łu b ie  /3 4 / .  Na w irn ik  /3 2 / założyć łożysko /5 3 / i  za­
bezp ieczyć  p ie rśc ie n ie m  osadczym sprężynującym  /5 2 / .

Po całkowitym  zmontov/aniu w ie r ta r k i  i  n a la n iu  w łaściw ego o le ju  do z b io rn ik a  u rzą d z e n ia  sma­
ru ją c e g o , n a leży  podłączyć p ow ietrze  sprężone i  spraw dzić prawidłowość d z ia ła n ia  maszyny.

*

9, Typowe niedom agania, przyczyny i  sposób ic h  usuwonią

Niedomagania Przyczyny Usuwanie niedomagać

1 2 3

1. Po n a c iś n ię c iu  dźw igni s i l n i k  
w ie r ta rk i  n ie  ru s z a ,  p rzy  czym 
pow ietrze  n ie  w ydosta je  s ię  
z otworów wydechowych.

a /  Wąż pow ietrzny  za tkany . O dkręcić wąż i  dok ładn ie  
przedmuchać.

b /  Brak po w ie trza  sp rężo ­
nego.

Zbadać i  usunąć przyczy­
ny braku p o w ie trza .

2. Po n a c iś n ię c iu  dźw igni s i l n i k  
w ie r ta r k i  n ie  ru s z a ,  p rzy  czym 
pow ie trze  uchodzi z otworów 
wydechowych s i l n i k a .

a /  Zbyt n is k ie  c iś n ie n ie  
p o w ie trza  sp rężonego.

Zbadać i  usunąć p rzyczy­
ny n isk ieg o  c iś n ie n ia .

b /  P rz e c ią ż en ie  w ie r ta r k i . Zbadać i  usunąć przyczy­
nę p rz e c ią ż e n ia .

c /  Nieodpowiedni o l e j , /k r z e ­
pn ie  podczas p racy  s i l ­
n ik a / .

Przemyć w irn ik , n a f tą  i  
zastosow ać właściwy o le j .

3 . Spadek l ic z b y  obrotów i  mocy. a /  Spadek c i ś n ie n ia  powie­
t r z a  sp rężonego .

Spowodować zw iększenie 
c i ś n ie n ia  po w ie trza  w 
s i e c i .

b /  Z anieczyszczony kana ł 
p rze lo to w y .

O czyścić k a n a ł.

c /  Mała i lo ś ć  dopływ ającego 
po w ie trza  w skutek z a s to ­
sowania zby t c ie n k ie g o ; 
i  d łu g ieg o  przewodu.

Długość węża gumowego n ie  
powinna p rzek raczać  12 m 
Ś redn ica  wewn. powinna 
wynosić 16 mm.

d / Przew ężenie przewodu po­
w ie trzn eg o  wskutek uszko­
d z e n ia .

Założyć nowy przewód.

e /  Z an ieczyszczen ie  p rz e k ła ­
dni z ę b a te j .

Zdemontować głow icę wy­
c z y śc ić  i  nałożyć świe­
żego smaru ŁT2.

f /  Z a ta rc ie  s ię  ło ży sk  to c z ­
nych.

Oddać w ie r ta rk ę  do r e ­
montu.

g / Skorodowane ś c ia n k i c y l in ­
dra na sk u tek  obecności 
wody w w ie r ta r c e .

Odwodnić przewody powie­
t r z a  sprężonego.

h /  N ieszcze ln o ść  p o łączeń
przewodów rurowych z wężem 
lu b  n ie sz c z e ln o ść  p o łą c z e ­
n ia  węża pow ietrznego  
z w ie r ta rk ą .

Zbadać m ie jsca  p o łączeń  
i  usunąć n ie s z c z e ln o ś c i .
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1 2 3

i /  Hadmiar nagromadzonych 
zw ierc in  w otw orze.

Oczyścić otwór w iercony 
ze zw ie re iń  p rzez k i lk a ­
k ro tn e  wyjmowanie i  wkła­
dan ie  o b raca jące j s ię  
ż e rd z i .

j /  Zbyt duży docisk  osiowy. Docisk osiowy powinien 
być dobrany w z a le ż n o śc i 
od c iś n ie n ia  p o w ie trza , 
tw ardośc i sk a ły  i  szybko­
ś c i  w ie rcen ia .

4. Zwiększone zu życie  p o w ie trza . a /  S tra ty  w nieszczelnym  
przew odzie , n ie sz c z e ln e  
p o d łą c z e n ie .

Jak w p k t. 3 -  h.

b /  S tra ty  p o w ie trza  w zawo­
rze  wpustowym.

Przeprow adzić rem ont, 
zm ienić kulkę lub  dotrzeć 
gn iazdo .

c /  S tra ty  p o w ie trza  w w ir­
n iku .

Oddać do rem ontu, wymie­
n ić  ło p a tk i  w irn ik a , ew. 
s z l i f  c y lin d ra .

5. Zbyt szybk ie  zu ży c ie  s ię  ło ­
p a tek  w irn ik a .

a /  Złe lu b  n ie d o s ta te c z n e  
smarowanie.

Sprawdzić ro d za j o le ju ,  
zw iększyć intensyw ność 
smarowania.

b /  Z niszczona g ład ź  c y l in ­
d ra  pod wpływem w ilg o c i.

Wymienić tu le ję  c y lin d ra .  
Odwadniać c z ę ś c ie j  p rz e ­
wody pow ie trzne .

6* O blodzenie otworów wydecho­
wych.

a /  Przew ężenie otworów wsku­
tek  zan ieczy szczeń .

O czyścić otw ory.

b /  Duża za?/artość w ilg o c i 
w pow ie trzu  sprężonym.

Sprawdzić k u rk i odwadnia­
ją c e  przewody p o w ie trzn e , 
c z ę ś c ie j  odwadniać p rze ­
wody.

7 . Uruchomiona w ie r ta rk a  n ie  d a je  
s ię  za trzym ać.

Wadliwe d z ia ła n ie  zaworu. 
P ęk n ię ta  sp ręży n a , obec­
ność zan ieczy szczeń  mię­
dzy ku lką  a gniazdkiem .

Rozmontować zawór. Wymie­
n ić  sp ręży n ę . Usunąć za­
n ie c z y sz c ze n ia . D otrzeć 
gniazdo k u lk i .

8 . Żerdź w ie r tn ic z a  n ie  obraca  s i ę . a /  Z a ta rc ie  ło ż y sk . Oddać do rem ontu. Wymie­
n ić  ło ży sk a .

b /  Z a ta rc ie  w irn ik a . Zbadać i  u sunąć , p rzyczy ­
n ę . Wymienić w irn ik .

c /  Zniszczona p rz e k ła d n ia  
z ę b a ta .

Oddać do rem ontu. Wymie­
n ić  zn iszczone elem enty .

9 . Szybkie o p ró żn ian ie  s ię  z b io r ­
n ik a  o le ju .

a /  W yciekanie o le ju  do kana­
łu  dolotowego wskutek 
n ie s z c z e ln o ś c i  na s tyku  
dyszy z kadłubem.

Dyszę s i l n i e  d o k ręc ić  do 
gn iazda  w k a d łu b ie .

b /  Rozregulowany wypływ o le ­
ju .

Wyregulować d z ia ła n ie  
smarownicy, zgodnie z wy­
tycznym i / r o z d z ia ł  6 / .
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1 2 3

10. N ied o sta teczn e  smarowanie.
\

a /  Brak o le ju  w z b io rn ik u . Nalać właściwego o le ju  
do zbiorn ika-sm arow nicy .

b /  Zatkany otw ór w dyszy. Wykręcić dyszę i  w kręt 
re g u la c y jn y . P rzeczy śc ić  
otw ór wypływowy.

c /  Zbyt g ę s ty  o l e j . Stosować o le j  zgodnie 
z in s t r u k c ją  smarowania 
/ r o z d z ia ł  6 / .

+





CZĘŚĆ II-K A T A L O G  CZYŚCI

W iertarka  IW ii-500

C zęści sp e c ja ln e

Lp
Nr rysunku 

lub  
normy

Znak 
c z ę śc i

Liczba
sz tu k

w
maszy­

n ie

Nazwa c z ę ś c i C ięża r
/kG/

C zęści
zużywające

s ię
w c iągu  dwóch 

l a t
oznaczono 
znakiem x

1 2 3 4 5 6 7

1 G14-2B4c 1712 1 Chwyt w ie r t ł a 0 ,55
2 G14-2B2C 178 1 Pokrywa łożyska 0 ,08
3 G14-2Blb 172 1 'Kadłub p rz e k ła d n i Ó,90
4 G14-2B6d 1716 1 Jarzmo 0,53
5 G14-2A2 1717 1 T u le ja 0 ,23
6 G14-2B3a 1731 1 Sworzeń z łbem spłaszczonym 0,01
7 C14-2Bl1b 1725 4 Śruba dw ustronna 0,01
8 G14-2A 5e1 1710 1 P rzedn ia  pokrywa c y lin d ra 0 ,95
9 G14-2A9b 1774 1 Wałek zęb a ty  z=11 0,45 X

10 G14-24-17a - 1 Podkładka ołow iana 0,01
11 G14-2A8c1 1721 1 Pokrywa kadłuba 0 ,25
12 G14-2A7d1 1711 1 Tylna pokrywa c y lin d ra 0 ,57
13 I)l4-2A47a - 2 Korek odlewn. M16 x 1,5 0 ,02
14 D14-2A18 1778 1 Podkładka w ałka zębatego 0 ,02
15 G14-2B9a 1769 2 T u le ja 0 ,05
16 G14-2B7a 1773 1 Wieniec zęb a ty  z=57 0 ,52 ' X
17 G14-2B8a 1768 2 Koło zęb a te  o b ieg , z =23 0 ,12 X
18 G14-2B5b 1722 1 T u le ja  od leg łośc iow a 0,08
20 G14-2A26b 1739 2 Podkładka fib row a u sz c z e ln . 0,01
21 G14-2A20b 1723 1 Łącznik śrubowy 0,25
22 ZN-63/MG1E-13/622 - 1 Podkładka 3 4 ,5  zab ezp iecz . 0 ,05
23 G14-2A21b 1764 1 Sprężyna 0,01

24 G14-2A22b 1733 1 Gniazdo k u lk i 0,01

25 G14-2A19C 1741 1 S itko  zaworu 0,01
26 G14-2A15b 1715 1 Dźwignia zaworu 0 ,08

29 G14-2A4b 1718 2 T u le ja  ko łk a  zaworu 0,01
30 G14-2Al4a 1724 1 Kołek zaworu 0 ,02

31 Dl4-2A6e1 179 1 C y lin d er 1,40 X
32 G14-2A10O 1775 1 W irnik 2,00

33 G14-2AHb 1714 7 Łopatka w irn ik a 0,01 X

34 G14-2A!h1 177 1 Kadłub s i l n ik a 3 ,00
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1 2 3 4 5 6 7

35 G14-24-18b 1720 1 T u le ja  Bmarowa 0,02
36 G14-2A13c1 1723 1 Śruba re g u la c y jn a 0,01
37 Cl4-2A3b 1727 2 Korek wlewowy 0,01

C zęści handlowe

52 PH-63/M-85111 1 P ie rś c ie ń  osadczy sp rężynu- 0,01
ją c y  20z

53 PN-55/M-86102 2 Łożysko toczne 6204 0,11
54 PN-57/M-8696O - 1 P ie r ś c ie ń  u sz c z e ln ia ją c y 0,03

A40 x 52 x 7
55 PN-55/H-82106 - 2 Łożysko toczne  6206 0,40
61 PN-63/M-85111 - 1 P ie rś c ie ń  osadczy s p r .  62w 0,01
62 PN-58/ŁI-82144 - 4 N akrętka M8-3B 0,02
63 PN-59/H-82OO8 - 4 Podkładka s p r .  8 ,2 0,01
64 PN-58/H-82144 - 4 N akrętka H6-3B 0,01
65 PN-59/M-82008 - 4 Podkładka s p r .  6,1 0,01
66 PH-60/H-82211 1 Wkręt M6 x 28-5L 0,01 - \
68 PM-63/11-85111 - 1 P ie r ś c ie ń  osadczy 43w 0,01
70 PM-57/G-43354 - 1 Końcówka stożkowa ST P16 0,11
71 PH-57/G-43358 - 1 N akrętka dociskowa z l .  16 0 ,18
73 PN-63/M-85111 - 1 P ie r ś c ie ń  osadczy s p r .  30w 0,01
74 PN-64/M-86452 - 1 Kulka 21/32" IV 0 ,02 X

75 PN-60/M-82211 - 4 Wkręt 116 x 40-5L 0,01
76 PN-66/M-85O21 - 1 Kołek walcowy 40n6 x 40 0,01 ł

/kolum na 1 / 
/kolum na 2 / 
/kolum na 3 / 
/kolum na 5 /

U w a g a :
P rz y  zam aw ianiu c z ę ś c i  zam iennych należy  powołać s ię  na num er 
p o radn ika  o ra z  podać:

pozycję  w ykazu c z ę śc i 
n r  r y s . lub  norm y 
znak c z ę śc i 
nazw ę c z ę śc i

N ależy  rów nież  podać s e r ię  m aszyny , d la  k tó re j zamawia s ię  c z ę śc i zamienne

/
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