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ВВЕДЕНИЕ

При производстве электромонтажных работ возникает

необходимость устройства креплений элементов элек 

rропроводок, электроконструкций, электрических машин

и аппаратов, заземляющих шин к стенам и перекрытиям
зданий, а также выполнения проходов через стены, пе.

рекрытия, фундаменты и друrие строительные KOHCTPYK 
ции.

При правильной орrанизации электромонтажных pa 
бот как в промышленном, так и в жилищно rраждан 
ском строительстве работы по пробивке отверстий, бо 
розд, ниш должны быть сведены до минимума. Это

достиrается выполнением соответствующих отверстий,
каналов и борозд при изrотовлении железобетонных CTeH 

ных панелей, плит перекрытия и т. п. на заводах Желе.

зобетонных изделий. При неиндустриальном строитель 
стве зданий борозды, пустоты, каналы, ниши, отверстия
в стенках и междуэтажных перекрытиях предусмотрены
в чертежах строительной части зданий и должны выпол 

няться строительной орrанизацией в процессе строитель.
ства.

Электромонтажные работы осуществляются в две

стадии. В период возведения строительноrо сооружения

производится установка закладных частей в местах бу 
дущих креплений и проходов. Затем выполняется MOH 

таж электрооборудования и электрических проводок.

Большую часть креплений конструкций и аппаратов
выполняют строительно монтажным пистолетом типа

СМП l*, с помощью KOTOpOr{) специальные дюбеля за 

бивают,ся в кирпич или бетон, после чеrо .они представ 

ляют rOToBbIe крепления.

* I1зr9ТОБЛЩОТСЯ заводами Приокскоrр СQБнарХОЗi;J.
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Однако некоторое количество отверстий, борозд и

проходов ысе же приходится пробивать, поскольку из за

разветвленности сети электропроводки трудно предвари 
тельно точно разметить места всех креплений и забла 

[овременно предусмотреть места всех проходов через пе 

рекрытия.

Ручная пробивка отверстий и борозд представляет
собой тяжелый физический труд. Кроме Toro, немехани 

зированная пробивка с помощью кувалд, зубил, шлям 

буров и т. п. кирпичных и в особенности бетонных кон-

струкций нарушает их прочность (возможно появление

трещин в зонах, близких к месту пробивки) и в резуль 
тате этоrо получаются отверстия с неправильными очер-
таниями, неприrодные для применения дюбелей безвма-
зочноrо крепления.

Пробивка ОТ,верстий, проходов и борозд всех видов

должна выполняться механизированным способом. Для
5Toro имеются электросверлилки, электромолотки yдap 
Ho noBopoTHoroдействия и серия рабочеrо инструмента,
оснащенноrо пластинками твердоrо сплава, а также спе 

циальные приспособления, позволяющие вести с пола

работы по пробивке или сверлению отверстий на высоте.

1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

Для правильноrо представления об особенностях

пробивных операций по бетону важно отметить следую 
щее. В то время как кирпич представляет собой сравни 
тельно однородный, не очень твердый материал, кото-

рый можно обрабатывать сверлением, бетон и особенно
железобетон весьма неоднородны. В ,состав железобе-

тона входят цементный раствор, наполнитель из инерт-

ною материала и стальная арматура. В строительном
деле применяются бетоны разных марок Марка бетона
определяется сопротивлением на одноосное сжатие. При
составлении бетона основным требованием к наполни 

телю служит временное сопротивление на сжатие, кото-

рое должно быть больше сопротивления caMoro бетона

данной марки. При одной и той же марке бетонаl
напол 

нитель может быть из разных материалов, а именно:

1 Марка бетона обозначается цифрой (110,1140, 200, 400 и т. д.),
означающей выраженную в КИЛОl'раммах на квадратный сантиметр
прочность на сжатие бетона этой марки.
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Материал

Прочиость
на сжатие,

КТ/СМ"

кирпич .

известняк

песчаник

rранит

50 150

200 800

400 1 000

800 1 800

Например, бетон марки 140 может Иметь в качестве
наполнителя кирпич, известняк, песчаник или rранит,
что безразлично {: точки зрения строителя, но оказЫвает

[ромадное влияние на. производительность и возможные

методы выполнения пробивных операций. Бетоны, имею 

Щие в качестве наполнителя кирпич или известняк, вви 

ду малой их абразивности поддаются сверлению. Бето 
ны с наполнителем из песчаника или rранита, отличаю 
щиеся высокой твердостью и абразивностью вследствие
наличия большоrо содержания в них кварца, не MorYT
обрабатываться методом сверления с помощью извест 
ных в настоящее время твердых сплавов. Для их CBep 
ления. понадобились бы алмазные сверла и механизмы,
обеспечивающие высокое давление на инструмент в про 
цессе сверления. Поэтому для бетона с высокоабразив 
ным наполнителем должен применяться ударно враща 
тельный или ударно поворотныйметод пробивки .отвер-стий.

Таким образом, для выбора способа выполнения пpo 
бивных операций по бетону И2рает роль не марКа бето 
На, а вид наполнителя.

Следует иметь в виду, что и для бетона с малоабра 
зивным наполнителем и для кирпича применение yдap 
НО поворотноrо метода пробивки отверстий не только

возможно, но и является более целесообразным, чем

сверление, так как ударно поворотныйметод обеспечива 
ет большую производительность и меньший износ рабо 
чеrо инструмента.

Инструментальная техника в различных отраслях
промышленности (металлообрабатывающая, [орноруд-
ная, уrольная и др.) на протяжении последних двух Де-
СЯlтилетий как у на-с, так и за лраницей раз,вивает.ся rлав-
ным образом за счет широкоrо внедрения твердых спла 
вов. Объясняется это тем, что твердые сплавы значительно
превосходят по свои!\,! режущим свойствам (твердости,
нзносоустойчивости и теплостойкости) все известные

сорта инструментальных, уrлеродистых, леrированных п

2 1 7
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быстрорежущих сталей. Несмотря на сраВни1елыto высо.

кую первоначальную стоимость твердосплавноrо инстру 

мента, использование ero, как правило, снижает расходы
по инструменту, отнесенные к единице. продукции,
в 2,5 3 раза.

Из современных llвердых с'Пла.вов 'наиболее широкое
применение получили металлокерамические сплавы. Они

применяются в металлообработке резанием, в штампов 

ке, в волочении проволоки и прутков металла, в ropHo 

рудном и нефтяном бурении, в уrольной промышленности
для зарубки пластов уrля и в ряде друrих отраслей про 
мышленности.

Инструмент, оснащенный металлокерамическими

твердыми сплавами, обладает стоикостью, значительно

превышающей стойкость стальных инструментов, блаrо 

даря чему этот инструмент ра'ботает с вьюо,кой IПР.ОИЗВО 
дительностью.

Металлокерамические твердые сплавы состоят в oc 

новном из двух частей карбида' туrоплавкоrо металла
и вспомоrательноrо цементирующеrо металла (кобальта
или никеля).

Твердость и ИЗНОООУСТОЙ'ЧИiность ,карбидов .металлоs

в 5 1О раз выше твердости и износоустойчивости чи-стых

металлов. Для пр,оизводства твердых сплавов применя 
ются карбиды вольфрама и титана.

Производство твердых сплавов, так называемая ме-

таллокерамика (порошковая металлурrия), состоит из

следующих процессов: порошки карбида и цементирую 
щеrо металла перемешивают, прессуют и спекают без

доведения всей массы до плавления. В результате со-

храняются исключительно ценные свойства исходных Kap 

бидов: высокая твердость, износоустойчивость и тепло-

стойкость, и прибавляется вязкость, обусловленная цe 

ментирующим металлом (кобальтом).
Соrласно последнему [ОСТ 3882 61 металлокерами 

ческие твердые сплавы делятся на две rруппы:

1) однокарбидные вольфрамокобальтовые твердые
сплавы (сокращенно В1\), состоящие из зерен карбида
вольфрама, сцементированных кобальтом;

2) двухкарбидные титаново,пьфрамокобальтовые (Т1\),
состоящие из зерен твердоrо раствора карбида воль 

I Соединение металлов и не.металлов с уrлеродом (карбид же 

леза, кальция, вольфрама IИ т. п.).

6



фрама и карбида титана и избыточных зерен карби 
да вольфрама, сцементированных кобальтом, либо из

зерен твердоrо раствора карбида вольфрама в карбиде
титана, сцементированных кобальтом.

Сплавы rруппы ТК имеют повышенную хрупкость
из заналичия в них карбида титана и поэтому для про 

бивки отверстий по кирпичу и бетону не применяются.
В соответствии с указанным стандартом в СССР BЫ 

пускаются сплавы rруппы ВК шести марок (см. табл. 1).

Таблица 1

Химический состав и физико механическиесвойства
металлокерамических твердых сплавов rруппы ВI{

с.остав сплава t %1 Физико механическиесвойства

Марка Предел Твердость
твердоrо I(арбнд прочностн по Роквел-
сплава Вольфра I(обапьт прн нзrибе. Удельный вес

лу РА'
ма теТ/ММ",

не менее
не менее

ВК2 98 2 100 15,O 15.4 90,0
ВК6 94 6 135 14,6 15,0 88,5
ВК8 92 8 140 14,4 14,8 87,5
ВК9 91 9 145 Не менее 14,3 87,0
BКlO 90 !о 150 14,2 14,6 87,0
BКl5 85 15 165 13,9 14,1 86,0

I
Без учета прнмесей.

.

n

:>

в обозначении марки сплава цифры указывают на

процентное содержание кобальта в сплаве. Так, сплав

ВК8 содержит 8% кобальта, остальные 92% составляет

карбид вольфрама. I

В настоящее время доказано, что, изменяя процент 
ное содержание кобальта в сплаве, величину зерен
ОClновных карбидных составляющих и их  poцeHTHoeсо-
отношение, можно в широких пределах :менять в нужном

направлении физи'ко-меха'нические и эксплуатационные
свойства твердых сплавов, ПРИСfюсабливая их для раз 

нообразных условиЙ работы от .заменителей алмазов

до инструментов, работающих ,в условиях \Высоких ди 

намических наrрузок. Каждая марка твердоrо оплава

обладает своими особыми свойствами, приданными ей
в соответствии с ее назначением.

Одним из оСновных условий рациональноrо исполь-

зования твердоrо сплава является правильный выбор
2* 7



ero марки. Только за счет этоrо можно достиrнуть YBe 
личения скорости резания в 2  2,5раза пли увеличить
стойкость инструмента до В раз. Например, твердые
сплавы вольфраМОЕОЙ rруппы (ВК) применяются при
обработке чуrунов, цветных металлов и их сплавов, He 

металлических материалов (пластмассы, резины, фпбры,
стекла и т. п.).

С увеличением содержания кобальта в сплаве проч 
ность сплава и ero сопротивление динамическим (удар-
ным) наrрузкам резко возрастает, но при этом понижа-

ется твердость сплава и особенно ero ИЗНОСОУСТОЧИlюсть.
Так, с увеличением содержания кобальта с В до 15'% из-

носоустойчивость сплава, а следовательно, и стойкость

инструмента до затупления падает в' 2,5 3 раза. Поэто-
му сплавы с содержанием кобальта 9 15% следует
применять только в условиях работы с динамической
наrрузкой, rде от сплава требуется повышенная проч 
ность.

Эксплуатационные свойства твердоrо сплава зависят

также от ero структуры (размер зерен карбида). В Ha 

стоящее время выпускается сплав ВКВВ с основной Mac 

сой зерен размером 2 5 .МК вместо 0,5 2 .МК дЛЯ
обычноrо сплава ВКВ. Увеличение размера зерна
с 0,5 2МК дО 2 5МК значительно повысило динамиче-

скую прочность сплава. Так сплав ВКВВ не уступает по

прочности сплаву ВК15, но превосходит последний по

износоустойчивости более чем на 20%. Подобно этому
выпускается сплав ВК4В, предназначенный для замены

сплава ВКВ. В случае необходпмости повышения изно 

соустойчивости сплава при отсутствии динамических

наrрузок применяются сплавы с более мелким размером

зерен карбида вольфрама (0,5 1.МК).
Стоимость твердых сплавов определяется в основном

их химически'м составом (см. табл. 2).
Для сверления без ударов применяются твердые

сплавы с малым содержанием кобальта ВК2 или ВК6,
обладающие максимальной износоустойчивостью на ис-

тирание. Для пробивки ударным методом применяютсS1

твердые сплавы с большим содержанием кобальта ВК9,

ВК15, обладающие повышенной прочностью к воздей-
ствию динамической наrрузки.

Твердые сплавы изrотовляются в виде пластинок раз-
личных размеров и форм.
8
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Таблиuа 2

Стоимость изделий из твердых
сплавов rруппы ВК

Марка спла-

ва по rOCT

3882-61

Цена 1 KZ сплава, руб.

Стандартные
изделия

Нестандарт-
ные изделия

ВК2
ВК6
ВК8
ВК9

13,0
13,5
14,0
14,5

19,0
19,5
20,5
21,0

2. МЕХАНИЗМЫ ДЛЯ ВЫПОЛНЕНИЯ ПРОБИВНЫХ

ОПЕРАЦИй

Э л е к т р о с в е р л и л к и. Специальных электросвер 
лилок для сверления отверстий по кирпичу и бетону
промышленность не выпускает, поэтому для указанной
цели применяются подходящие по характеристике элек 

тросверлилки, предназначенные для сверления по

металлу. Независимо от конструктивноrо оформления и

мощности каждая электросверлилка состоит из электро 
двиrателя, зубчатой передачи и шпинделя. Вес сверлил 
ки, как и вес электромолотка, определяется в основном

весом электр.одвиrателя, поэтому с целью снижения веса

электроинструмента часто применяют двиrатели повы 

шенной частоты l
, обычно 200 2Ц. ДЛЯ обеспечения без 

опасных условий работы обычно снижают напряжение
до 36 в. Существенным недостатком электроинструмен 
та повышенной частоты является необходимость дo 

полнительноrо применения преобразователя частоты

для получения питания от нормальной электрической
сети.

Самые малые электросверлилки для сверления по

металлу отверстий диамет.ром 5 6мм конструктивно
оформляют иноrда так, что корпус двиrателя служит

рукояткой инструмента. Часто подобные сверлилки и

несколько более тяжелые для сверления отверстий диа 

метром 8 10мм выполняют в виде пистолета. Примером

1 С повышением частоты переменноrо тока вес электродвиrате 
ля уменьшается почти во столько раз, во сколько раз повышается
частота.
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такой сверлилки может служить электросверлилка ти 

па C 437,представленная на рис. 1.
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Рис. 1. Электросверлилка типа С..437.

I шпиндеJLЬ; 2 редуктор; 3 электродвнrатель; 4 корпус; 5 выклю-

чатель.

Для сверления по металлу отверстий большеrо дна..

метра применяются сверлилки с верхней закрытой ру..
кояткой и одной боковой рукояткой (рис. 2), с двумя бо..

ковыми рукоятками и rрудным упором (рис. 3) и т. п.

В табл. 3 приведены технические данные некоторых

электросверлилок по металлу отечественноrо производ"
ства.

Сверлилки rруппы С являются новыми, современны..

ми моделями, а сверлилки r.рупriы И снимаются с про..

изводства, но большое 'количест,во сверлилок этой rруп 
пы еще пока остается в пользовании.

.1

Рис. 2. Электросверлилка типа С..480.

1 шпнидель; 2 редуктор; 8 электродвиrатель; 11 верхняя закрытан

руконтка; 5 бокован PYKOIIТK8.
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в табл. 3 приняты следующие обозначения: 1\ кол-

JIекторныЙ однофазный двиrатель; т асинхронныЙ
трехфазный двиrатель.

Рис. 3. Электросверлилка
типа C 479.

1 шпиндеЛh; 2 редуктор;
3 электродвиrатель; 4
вентилятор; 5 рукоятка с

выключателем; б боковая

рукоятка; 7 rрудной упор.

Э л е к т р о м о л о т к и. Электромолотки ударно по 
BopoTHoro действия типа C 494иСА94А (см. табл. 4,
рис. 4) с трехфазным асинхронным двиrателем 220 в

промышленной частоты изrотовляются дауrавпилским
(Латвийская ССР) заводом «Электроинструмент».

В качестве привода от двиrателя применен кри 
вошипно шатунный механизм. Ударный механизм по-

строен по компрессионно вакуумному принципу. При
вращении двиrателя внутри ствола молотка двиrается

возвратно поступательно поршень. При этом боек. на-

ходящийся внутри поршня, тоже совершает возврат-
Iю поступательноедвижение, но не вместе с поршнем,
а так, что расстояние между днищем поршня и rоловкой

бойка, т. е. толщина воздушной подушки, меняется.

В зависимости от взаимноrо положения поршня и бойка
меняется движение внутри воздушной подушки. При
сжатии воздушной подушки боек приобретает не оторую

скорость, от величины которой зависит энерrия удара

11



1'ехничесJ{ие данньiе элеь:тросверлилоь:, примеНЯемых ДЛЯ
наполнителем (ь:ир

C 469 C 455C 479

Данные для электро

Наименование

Полезная мощиость прн
номинальной паrрузке,
вт . . . . . . . 120

Напряженне. В. . . . . . 220

Частота, 'Ц . . . . . . . 50

Скорость вращення
шпинделя при HOMH 

нальной иаrрузке,

об/МUll . . 3000

C 437 1. C 480

120 270

220 220
50 50

1 380 650

400

220
50

548

600

220
50

Режнмы работы . . . . . Продолжн Продолжн ПВ.=60% Продолжн Продол-
те.льный тельный ТеЛЬНЫЙ житель-

ный

560

Тнп двнrателя к

Конус Морзе шпинделя. Наружный Наружный BHYTpeH 
укорочен укорочен ний J112 1
ИЫЙ J1121a ный J1121B

к

Максимальный диаметр
сверления для стали,
мм ..........

Размеры, ММ:

длина . . . . .

ширнна

226,5

63

133,5

1,26

высота . . . .

Вес, h:Z. . . . . . .

3авод изrотовитель
.Электроинструмент.

6 8

к к

Наружный
укорочен 
ный J112 2

т

Внутрен-
ннй J112 2

32

374

353

235

9,8

Выборr-
ский

по хвостовику рабочеrо инструмента.

Поворотный механизм молотка работает по тому  e
принципу, что и обычные пневматические перфораторы.
Молоток может работать в ударно-вращательном и

в ударном режиме I(С невращающимся рабочим инстру-
ментом), ч'ю требуется при пр.оБИВlке 'борозд. ОН IПредна-
З,На'чен !для 'про,бивки В бетоне <С JIюбыми fIшполнителЯiМИ

отверстий диаметром 12 30мм. При пробивке отверстий
большоrо диаметра молоток работает с малой произво-

дительностью, вследствие чеrо ero 'Применение ста-

новится нецелесообразным. Для пробивки отверстий
диаметром менее 10 12мм элerктромолотOIК обладает

чрез'мерной энерrией ущара (0,4 кТ. м), ,вследствие чеrо

12

239

68

133,5

1,4

401

190

135

2,7

Ростовский

15 23

360

148

380

4,2
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Таблица 3

сверления отверстий в кирпиче и в бетоне с малоабразивным
пич, известняк)

сверлилки типа

C 363 I C 531 I C 478 I И-38В I И-28А I И-29А I И 74А I И 59

100 450 600 400 600 600 110 800

36 36 36 220 220 220 36 36
200 200 200 50 50 50 200 200

1200 680 495 710:!:10 300 310 3000 350

ПВ==60% Продол- Продол ПВ==60% Продол- ПВ==40%
житеЛЬ житель житель.
ный НЫЙ ный

Т Т Т К К Т Т Т

Наруж Внутрен- ВнYTpeH B"YTpeH В"утрен- BHYTpeH Наруж Внутрен-
ныЙ N. 2а ний N, 1 ннй ". 2 ний N. 1 ний N2 2 ний М 2 ный N2 la ; ний N2 2

8 15 23 15 20 23 5 20

230 338 320 387 48S 620 213 455

70 75 100 95 148 145 70 112

130 334 378 230 370 355 130 360

1,7 2,6 6,2 3.15 6,0 11,0 1,7 7,0

Дауrавпнлский Ростовский Дауrавпилский

ПрОИiсходят ча'стые поломки стержней рабочеrо инстру-
мента. В наетоящее 'Время 'раз,работа'Н и изrОТОВЛБН об-
леrченный ЭЛ6КТРОМОЛОТОК удаРНО--\ПОВОРОl)НОI1O деЙС1iВИЯ
типа С61 О, имеющий вес 4 К2 И энерrию удара 0,2 кТ. м

(см. таб.л. 4). rотовит,ся сериЙное IПРОИЗВОДСТВО более

совершенноrо МОЛО1iка типа С-831 с такими же парамет>
ра.м.и.

Саратовский завод треста «Электромонтажконструк-
ция» выпускает опытную партию электромаrнитных мо'

,лот'ков типа MC-18j36 ('рис. 5) 1. Этот ,молоток имеет

1 В настоящее время конфиrурация молотка и ero наименование

пересматриваются.
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Таблица 4
Технические данные электромеханических МОЛОТКОВ

ТехничеСI<ие данные C 43! C 49iA C 610

МОЩНОСТЬ двиrателя, вт 500 350 120

Напряжение, в 220 220 220
Потребляемый ток, а. 2,3 1,6
Частота, 2Ц 50 50 50
Тип двиrателя Асинхрон Асинхрон К:оллектор 

ный Tpex ный Tpe  ный одно-

фазный фазный фазный
AH 42 2

Скорость вращения рабоче 100 100
ro ин_струмента, обjМШ-l 130

Число ударов в минуту. . 2600 2400 1600
Энерrия удара, кТ. М. . 0,4 0,4 0,2
Режим работы. . ПВ 60о/0 ПВ 60о/0 ПВ 60,/о
Наибольший диаметр про 
биваемоrо отверстия по

бетону, ММ. . . . . . . 30 30 12
Вес молотка (без кабеля и

инструмента), К2 . . 8 9 4

энерrию удара 0,25 кТ. м при 1 500 ударах 'И 40 50'

поворотах в минуту. Вес ,Молотка 4,5 К2. Питае1\СЯ он от

сети ,промышленной частоты на1пряжением 36 в через
rерма'ниевый однополупериодный выпрямитель Br 50 80.

Потребляемая мощность молотка около 250 вТ.

При включении тока боек под действием электромаr 
НИТI-IЫх сил перемещается в направлении буферной пру 
жины. При подходе бойка к среднему положению OTHO 

сительно катушки наступает маrнитное равновесие.
В этот момент ток прекращается, но боек под действием
«живой силы» продолжает движение в направлении

пружины и сжимает ее. К началу прохождения в Ka 

тушке тока следующей полуволны боек находится
в правом крайнем положении. Затем боек под действием

электромаrнитных сил и упруrих сил сжатой пружины
начинает перемещаться в направлении удара. При под 

ходе бойка к среднему положению относительно катушки
ток прекращается, но боек под действием накопленной

«живой силы» продолжает движение в сторону патрона
и наносит удар, который передается рабочему инстру 
менту. Далее цикл повторяется.
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Рис. 5. Электромолоток типа MC18/36.
1 поворотное устройство; 2 передннй фланец; 8 рукоятка; 4 направ 
ляющая втулка; 5 ярмо; 6 рубашка; 7 стакан; 8 н 9 пружнна; 10 по 

люс; 1/ пробка; 12.....: катушка; 18 боек, J4 корпус амортнзатора;
15 выключатель; 16 Ilзправляющая.

2

б 5

L

Рис. 6. Устройство пневматическоrо молотка.

1 р)ТКDятка; 2 ствол; 3 золотник; 4 конусныЙ вентиль; 5 букса;
6 ударннК.
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Повторное устройство обеспечивает поворот рабочеrо
инструмента с указанной выше частотой.

П н е в м а т и ч е с к и е м о л о т к и. Для пробивки
ударным методом прочных марок бетона с высокоабра 
зивными наполнителями (rранит, песчаник) используют
механизмы для металлообработки и механизмы, исполь 

зуемые в rорной промышленности, пневмомолотки

ударноrо действия и ударно поворотноrодействия (пер 
фораторы) .

Пробивка ниш и борозд производится пневмомолот 
ком только ударноrо действия. Для этой цели исполь 

зуются молотки типов Р и МР, предназначенные для

uбработкиметалла (клепки, чеканки и рубки, рис. 6).
В табл. 5 приведены данные пневмомолотков, наибо 

лее подходящих для пробивных операций.
Таблица 5

Технические данные пнеВМОМQЛОТКQВ, применяемых для
пробивных работ

Технические данные I P l Р-2 P 3 I MP 4 I MP 5

Давление сжатоrо

воздуха, ат . . .

Энерrия удара, 1(r. м
Число ударов в МИ 

нуту . . . . . . .

Расход воздуха дав-
лением 5 ат,мЗjМU/i 0,7 0,90,7 0,90,6 0,80,8 0,90,8 0,9

Диаметр (BHYTpeH 
ний) резиновоrо
шланrа для возду 
ха, мм . . . . . .

Длииа, мм . . . . .

Вес, 1(2. . . . . . .

Максимальный диа-
метр пробиваемоrо
отверстия в бето 
не, ММ. . . . .. 30 30 30 20 30

Для пробивки rнезд и отверстий диаметром 20 80мм
в бетоне с наполнителями из rранита или песчаника MO 

rYT Лрименяться пневматические перфораторы типов

РП-17 (рис. 7) и ПР-18 *, технические данные которых
приведены в табл. 6. Это самые леrкие перфораторы,
имеющиеся в rорной промышленности.

5

1,2

5

1,4

5

1,2

5

1,6

5

0,9

2700 2150 22001600 3500

13
320

4,9

13
350

5,3

13
400

5,8

13
117

4,2

13
447

4,9

* Изrотовляется КРИВОРОЖСКИМ заводом «Коммунист».
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Рис. 7. Пневматический перфоратор типа РП 17.

Таблица 6

Технические данные пневматических перфораторов
РП 17и ПР-18 (rOCT 8120 56)

Технические данные РП 17 ПР-18

16,5 18
540 650

19 16

22Х82 22Х82

1,8 2,0
35 50

2,5
1780 1700
196

Вес, "2. . . . . . . . . . . . . . . . .

Длина, ММ . . . . . . . . . . . . . . .

Внутренний диаметр воздушноrо шланrа,
ММ. . . . . . . . . . . . . . . . .

Размеры хвостовика шестиrранной буро 
вой штанrи, ММ . . . . . . . . . . .

Технические данные при давлении сжатоrо

воздуха 5 "Т/ем
2

:

Расход воздуха. м'/мин. .

Крутящий момент, "Т. СМ .

Энерrия удара, "Т. М . . . .

Числь ударов в минуту. . .

Скорость вращения, об/мuн

Пневмомолотки и перфораторы возможно исполь 

зовать при наличии на месте производства работ пере 
движной компрессорной установки производитель-
ностью 2 3М3/МИН при давлении сжатоrо воздуха 5 ат.

3. РАБОЧИй ИНСТРУМЕНТ,
ОСНАЩЕННЫй ТВЕРДЫМ СПЛАВОМ

И н с т р у м е н т Д л я с в е р л е н и я. Для просвер-
ливания отверстий в кирпиче и в бетоне с наполнителя-

ми из кирпича или известняка служат сверла как перо-
вые, так и спиральные, оснащенные пластинками твердых
сплавов марок ВI\2 или в 1\.6, формы .N!! 17 по rOCT
2209 55.

Опыт показывает, что на эксплуатационные своЙства

инструмента большое влияние окаЗЬ1вает способ удале-
18



ния из атверстий буравай мелачи. ОказаJlась, чтО' па эrаh

причине при прочих равных условиях пр )Изводитель 
ность спиральных сверл почти в 3 раза бальше перавых.

,Наличие спиральной канавки на сверле и незначитель 

нае свисание твердасплавной пластинки из rолавки CBep 
ла в значительной степени памоrают паrружению сверла

в материал и харашей выдаче буравай мелочи при -cpaB 
нительна небольшам усилении нажатия на элект;росвер 

лилку.

     i  
Рис. 8. Специальные сверла, оснащенные сплавом ВК2 иди ВК6.

Размеры. М.и

I N!1 П '1астинки

10
по raCT 2209.55

d \ d, I
11,8 10 130 70 1713
10,5 8,5 130 70 1711
7,5 б 115 ба . );05

4.5 3 115 ба 1701

Для сверления атверстий пад дюбеля (5--7-.1'2 мм) в

строительных конструкциях из кирпичных, шлакабетон 

ных и бетанных с кирпичным или известнякавым напаJI 

нителем следует применять спиральные сверла, аснащен 
ные -спла:вом В'К2 или ВК6 (ри'С. 8).

Произвадительность таких сверл 150--7-350 мм/мин.
На сверление атверстия диаметрам 12 мм, rлубинай

50 мм в бетане марки 140 с кирпичным напалнителем

в среднем затрачивается 15 сек Стайкасть TaKara сверла,
оснащеНItаrо сплавам ВК2, да затупления составляет

75--7-90 отверстиЙ. Для сверления атверстий диаметрам
25+60 мм, rлубинай да 750 мм для крепления KaHCTpYK '
пий или сквозных атверстий в кирпичных и им падабных
стенах рекамендуется применять механический шлямбур,

катарый является навым типом сверлильнаrа инстру 
мента.

Механический шлямбур (рис. 9) ,состаит из пу!стоте 

лой штанrи -с акнами и шлямбурнай каранки. На аднам

канце штанrи имеется резьба, при помащи катарай ана

соединяется с каранкай, а на друrам перехадный

19



хвостовик с конусом для соединения со шпинделем
электросверлилки. На коронке имеются режущие зубья,
оснащенные пластинками твердоrо сплава ВI\2 или ВI\6.

Рис. 9. Механический шлямбур для сверления по кирпичу отверстий
диаметром 25, 40 и 60 ММ, длиной 350, 550 и 750 мм.

Зубья выступают на 1 мм с каждой стороны из тела

корпуса коронки. При помощи внутренней резьбы она
соединяется со штанrой. Штанrа и коронка изrотавли 

ваются из стандартных труб,
предусмотренных rOCT 8732 58.

Механический шлямбур рабо-
тает с высокой производитель-
ностью. Так, при испытании

шлямбура диаметром 60 мм при
сверлении отверстия длиной
500 мм в кирпиче с помощью

электросверлилок И 28 и И 29
соответственно была полvчена

средняя скорость сверлени 140
и 200 ММ/МИН. Буровая мелочь

выдавалась в виде мелкой круп-
ки и кернов длиной 1007150 ММ.

Стойкость до затупления TaKoro

шлямбура составляет 30740 OT 

верстий. Шлямбур до полноrо
и.зноса может подверrаться 107
12 переточкам. Таким образом,
шлямбур имеет срок службы от

150 до 200 nОс. .м сверления.
Для сверления rнезд диа 

метром 70780  MM, rлубиноЙ
!

о

1

Ij

J
а,

Рис. 10. Коронка с цен-

тральным сверлом для

оверления отверстий диа-

метром 72 мм в КИрi!Iиче.

1 корпус; 2 ДНО корпуса;
хвостовик; 4 виит; 5

цеитральиое сверло; 6. пл а-
стиика твердоrо сплава ВI<2

или ВI<6.

20
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60 80мм в кирпичных и им подобных стенах для YCTa 
новки выключателей, .розеток и коробок при скрытой
проводке следует применять пустотелую коронку с цeH 

тральным сверлом .(рис. 10). Такая коронка диаметром

37 'Q

конусность 1:5

11 =300.... 700

Рис. 11. Бур диаметром 20 .111.111, оснащенный чечевицеобразными
вставками из твердоrо {)плава ВК6.

72 ММ, оснащенная плаСТинками сплава ВК6, аверлит
отверстие rлубиной 65 мм за 15 сек Керн леrко yдa 
ляется.

Для сверления отверстий диаметром 32 45.ММ в же 

лезобетоне вручную рекомендуются трубчатые четырех 

100 6'

f4

/I II

fizзосDар/(а

Рис. 12. fJезец трубчатый четырех,леЗ'ВJJЙНЫЙ по бет{)ну, оснащенный
чечевицеобразными встаВКаМи из твердоrо СПЛава ВК6.

3 1047
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лезвийные резцы, оснащенные че.че-
вицеобразными вставками из TBep 

доrо ,сплава ВК6 (рис. 11 и 12). При
работе резuа.ми диаметром 32 М,М .

необходимо применять элеКТрОСI3ер 
ЛИЛIКИ типа C 455, а резцами 42+

45 ММ электросверлилки типа

о.
о.
'" .

 l1.
lJ

L зо
уL,

о

ф t
а}

Рис. 13. Штанrа для четырехлезвийноrо резца.
а соединительнаячасть; б rоловка.

Размеры rолавки. .л.'Jr'

D d d,

I 930 ""

2 1750
Х

23 O.I 18 28 23С. 18 2з+0,128 O.I ...  0.5""

3 2550
""

I 750 ""

Х

2 1750
ф

33 0,1 28 38 0,5 ззс. 28 зз+0,138 0,5 '"

3 2550 ""

I 750 ""

2 1750
Х

36 O.I 31 41 ,5 0,5 36с. 31 36+0,141.5 0,5 cf>
'"

3 2550
""

Диаметр штанrи, AJA' I

'"
...j .:,

0...  :Q
'"

"'", D
'"

d d,::g", ",\D О.
О" ..

>,
 :;!

:I::a t:1: Q\D

32

41,5

45

D,

И-29А. Соединительная часть штанrи с трубчатыми pe1 
uами и чертеж -самой штанrи показаны на рис. 13.

Для забуривания отверстий в точно заданном месте

примеlНЯЮТСЯ ,специальные забурники (рис. 14). Верши-
на сверла выступает на 12 ММ над плоскостью режущих

кромок чечевицеобразных вставок трубчатоrо резца.

Забурником засверливания отверстия на rлубину
22



15720 ММ, после чеrо он снимается со шпинделя сверлиЛ-
ки и заменяется штанrой с трубчатым резцом.

При сверлении железобетона резцами диаметром
32 ММ (бетон марки 300, наполнитель rранитный ще 
бень, арматура диаметром 8 MAL) скорость продвижения
в отверстии в диапазоне УСилий подач 30760 кТ COCTaB 
ляет 13745мм/мин, потребляемая мощность 3907600 вт
и средняя стойкость резца до затупления 0,23 пас. м.

При сверлении вертикально вниз Toro же железобе 
тона 'резцами диаметром 42 ММ средняя скорость про 

Z,),"

160

Рис. 14. Сверло диаметром 41,5 мм для зацентрования отверстия.
Конус Морзе N2 2. Положение винта УСЛОВНО повернуто на 90".

движения в отверстии составляет 24 ММ/МИН, а среднее
значение стойкости резца до затупления составляет
1,1 пас. м. За каждый период стойкости резец перерезает
до 12 прутков арматуры и работает сравнительно стойко,
с небольшой вибрацией. В случае заклинивания резца

необходимо уменьшить осевую наrрузку, после чеrо pe 
зец работает нормально.

И н с т р у м е н т Д л я про б и в к и. Как указывалось
раньше, пробивные операции в бетоне с rранитным Ha 
п()Днителем или наполнителем из песчаника производит 
ся ударным и ударно вращательным методом. Однако
пробивка борозд производится только ударным методом

при помощи пнеВ1\10МОЛОТКОВ типа Р (МР) 'Или IЭлектро 
молотка. Для этой цели применяется механический

скарпель, оснащенный пластинкой твердоrо сплава ВК9
с шириной лезвия 307.40 ММ, имеющий специальную
(!несимметричную) rеометрию з.аточки (рис. 15) . Такая
rеометрия З<lТОЧКИ обеспечивает лучшую скалываемость

материала.

3* 23



flроизвадиtельность прсбивки борозд по бетону
с rранитным наполнителем по rоризонтали на полу и по

вертикали на ,стене при rлубине борозд от 35 до 60 ..м,И
И шириной от 30 до 100 мм при работе электромолотком
составляет 250-..;-..360 мм/мин, а при работе молотком

Р (МР) 120-..;-..1,50 м-м/мин.
Для пробивки rнезд и отверстий диаметром 20-..;-..30 .мм

молотком СА94 применяется инструмент типа шлямбу-
30

11O CO

J

,

"i

с:::,

а)
2

'"'-

14,8

Рис.. 16. Шлямбур
для .пробивки OT 

веретий в' бетоне.
I корпус; 2 XBO 

стовик; 8 пластина

твердоrо сплаоа
ВК9.

Рис. 15. Механический cкap 
ра, оонащенный твердосплав-пель..
НЬLми зубьями ('вставками
5 мм) из твердых сплавов ма-,

рок ВК9 или BK15 (.рис.. 16).
llIлямбуры изrотовляются диаметром 20 и 30 мм при

длине соответственно 2'50 и 350 мм.. Канал 'в хвостовой
части шлямбура служит для удаления буровой мелочи.

Для пробивки rнезд и отверстий диаметром 20-..;-..35 мм
при помощи перфоратора ПР-18 или РП-17 целесообраз-
24
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iJ:6 прим€нять буры типов БТ 20,БТ 25 2и Б1 32
(рис. 17, 18), оснащенные ПЛalстинка'ми твер,Ц'О'rо сплава

марки ВК9. Скорость продвижения указанных буров
в отверстии при пробивке по бетону с rранитным напол 

нителем составляет 600---;.--200 ММ/МИН.

о

<>

2

(Y    16

Рис. 17. Бур твердосплавный БТ20.
1 бур С rладким КОНУСНЫМ ХВОСТОВИКОМ; 2 переходный ХВОСТОВИК.

Для пробивки rнезд и отверстий более 35 ММ при
помощи перфоратора ПР 18целесообразно применять
съемные буровые коронки крестообразной формы со

   И
Рис. 18. Бур БТ32 с шестиrранным хвостовиком.

шrанrоЙ (рис. 19), оснащенные цилиндрическими BCTaB 

ками твердых сплавов марок ВК9 или ВК15. Скорость
продвижения коронок диаметром .52---;.--80 ММ в отверстии
при пробивке по бетону с rранитным наполнителем co 

ставляет 100---;.--30 ММ/МИН.
25



Для пробивюt отверстиЙ в железобетоне без нарушё 
ния арматуры при помощи электромолотка C 494AMorYT
применяться съемные коронки диаметром 16+25 M,1t,
оснащенные твердым опла'В'ом ВК9 (рис. 20). Скорость
продвижения этих коронок в отверстиях железобетон 

а)

1:
......

 -

tJ)

Рис. 1'9. Съемная буровая ,коронка крестообразной формы диаметром
52, 60 и 80 ММ.

а съемная коронка; 6 штанrа с шестиrранным ХВОСТОВИКОМ длнной 1 м.

ных конструкций марки 500 при максимальной rлубl1не
270 М.М состапляет 135+70 МJW/JWШl.

Эффективное при енениекоронок указанноЙ IШНСТ 

рукции для пробивки отверстий диаметром свыше 25 ММ

возможно при наличии ЭЛ1ектромолотка с энерrией удара
порядка 0,8+ 1.0 KF..M.

ДЛЯ пробиВ'ки rнезд и отверстий под дюбеля малых

размеров диаметром до 12 ММ и rлубиной до 50 ММ.

электромолотком следует применять бурики ДО,IIOтчатоi'I
формы, оснащенные пластинками твердоrо сплава ВК9

26



(рис. 21). Скорость продвижения в отверстии указанных
буров составляет 400-7-200 мм/мин. Стойкость TaKOI"O

бура до затупления составляет 4-7-5,5 noz. М или 80 120

отверстий.

':.;

'&?
Рис. 20. Съемная коронка диа 

метром 25 .М.М, оснащенная
сплавом ВК9.

  .
.

()&   
Рис. 21. Бурики для пробивки отверстий под дюбеля.

Обозначе I
Размеры, мм

I Размеры
ния

D I d I D. I L I 1 I 1.
пластинки, "''''

БТ6 6,3 6 8 63 30 10 6х8х2
БТ8 8 7 8 60 30 10 8Х8Х2
БТI0 10 9 10 80 30 12 IOXlOX2,5
БТl2 12 10 12 80 30 12 12XIOX2,3
БТ4.5 4.5 4,5 6 55 25 5Х8хl,5
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4. ТЕхнолоrия ВЫПОЛНЕНИЯ ПРОБИВНЫХ

ОПЕРАЦИй

При применении пневматическоrо инструмента для

удаления буровой мелочи используется сжатый воздух.
который подается через осевую канавку рабочеrо ин 

струмента и выдувает мелочь из пробиваемоrо OTBep 
стия.

111 !
r

. I

. .

I I

Рис. 22. Применение пылесоса для отсасываиия или продувки буро-
вой мелочи при .рабо-те электромол{)тком С.494.

Электромолотки типа C 494сжатоrо воздуха не име 

ют. Поэтому проБИБка электромолотком без специаль 
пых устройств для удаления буровой мелочи производит 
ся удовлетворительно лишь при отверстиях rлубиной до

50+60 мм. При пробивке же на большей rлубине необ 
ходимо в процессе работы часто извлекать инструмент
для пр.очистки отверстия или применять отсасывание,

продувку или промывку буровой мелочи. Отсасывание
или продувка MorYT быть выполнены с помощью бытово 
ra пылесоса (рис. 22). от KOToporo шланr присоеДЮiЯет,
28



tй К имеющемуся у элеК1ром6лотка C 494для этой цет!
штуцеру, от KOToporo проходит канал к трубчатому pa 
бочему инструменту. При применении пылесоса следует

предпочитать отсасывание, так как при продувке обра 
зуется вредный поток пыли.

Промывка может быть выполнена там, rде позволяют

условия, подводом воды из водопроводной сети к шту-
иеру, предназначенному для присоединения шланrа от

ПЫЛесоса.

Важное значение имеет также усилие нажатия на

рабочий инструмент. Особенно это важно для сверления.
В табл. 7 приведены некоторые данные о рекомендуемых

Таблица 7

Рекомендуемые скорости и давления для сверления
бетона'

Диаметр
сверления,

мм
Скорость вращеиия. об/мин

Примериая
величина по 

лезной мощ 

НОСТИ CBep 

ЛИЛКИ. вт

Давление иа
сверло, Kr

5711

12725

25735

50765

657100

1007125

130+160

100

200

300

600

800

1000

1000

5007750

3007500

2007500

1007300

1007300
Менее 100 (около 80)
Менее 100 (около 80)

45790
657225
1157450
2257680
2257680
3407800
4507900

1 Даниые зарубежной литературы.

скоростях и давлениях для сверления бетона. Как видно
из этих данных, при диаметре сверления 12+25 мм уже
рекомендуются такие значительные веЛI1ЧИНЫ давления
на сверло, которые не MorYT быть .обеспечены работа-
ющими без помощи специальных приспособлений или

механизмов. Данные табл. 7 можно рассматривать как

оптимальные величины, Т. е. при работе на меньших

давлениях эффективность действия  инструмента будет
снижаться.

Работать бурильными молотками (пневматическими
и электрическими) и сверлилками, вес которых более
8 1 О К2, при 'пробивке, св,ерлении rоризонтальных
отверстий без поддерживающих устройств неэффективно
вследствие быстрой утомляемости рабочеrо. Кроме Toro,
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tфй раооте вручную НеЛЬ35! tоздать усилие flОдачн нэ

рабочий инструмент более 20730 KF.

Без поддерживающих устройств можно работать при
пробивке или сверлении отверстий вертикально вниз.

В этом случае вес приводноrо механизма приходится на

штанrу рабочеrо инструмента, и рабочий только yдep 
живает механизм в руках.

Специальных поддерживающих приспособлений для

приводных механизмов, используемых встройиндустрии,

Рис, 23. Передвижная пло-

щадка для работы на высо-

те 3,5 4м.

.

Рис. -24. Стремянка-шта-
тив для работы на высо-

те от 1,9 до 2,8 м.

промышленностью не выпускается. Однако при работе
с пневматическими бурильными молотками MorYT приме 

няться пневмоподдерживающие колонки, выпускаемые
теми же заводами, которые изrотавливают бурильные
молотки.

В тех случаях, коrда к моменту производства работ
по сверлению отверстий в помещении уже имеются по-

лы, применяют различные передвижные площадки

(рис. 23), позволяющие ПРОИЗ.80ДИТЬ с,верл ниена высо-

те 3,574 .111. При сверлении редко расположенных отвер-
стий используется стремянка-штатив с укрепленным на

штативе приводным механизмом (рис. 24). С ПОiМощью
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этаrа устрайства мажна вести рабаты на высате ат 1,9
да 2,8 м.

В ряде случаев из за неабхадимасти абеспечения
бальшаrа давления на сверла прабивку атверстий па бе 

тану с малаабразивным напа.п 

ните.пем праизвадят ударна П'ово 
ратным С'пасобам, при !Котарам
ра1бата праизва\ЦиТiСЯ за очет энер-

rии удара .байка по рабочему
инструменту.

Впалне панятна, чтО' при CBep 
лении кирпича MarYT быть при 
'Менены значительна меньшие

давления па сравнению с приве 
'денными в табл: 7. На практике
нередка пальзуются нажимными

УС'I'р.аiI.c1'ваIМИ для ,саздания дав.'
ления на сверла при сверлении
бетана.

На рис. 25 устрайства иза 

бражена 'в .палажении для CBep 
ления в палу. Для сверления
в ;стене элеК1'расверлилка мажет

быть павернута BaKpyr аси ,в ro 

РИЗ0нтальнае палажение. При
сверлении 1Б паталке устраЙства
устанаlвливают так, 'Чтабы ручнай
'дамкрат упирался в пал, а aCHa 

ванне в паталак.

. Этим устрайствам пальзуются
не талька для саздания давле 

.ния, на и для сверления на BЫ 

'сате без применения лесав и пад 

мастей.

Данные для выбора инстру 
мента для сверления и прабивки
rнезд, сюзазных атверстиЙ и ба 

.,разд n бетане и кирпиче приве 
дены в табл. 8 и 9.

При .прапилыIOМ выбаре механизма и рабачеrа
инструмента и сваевременнай затачке паследнеrа пра 

бивные аперации MarYT быть выпа ненывесьма эффек 
тивна, ЧТО' видна на следующих примерах. При сверле 

31
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Рис. 25. Устройство для

создания давления на

сверло  рисверлении

отверстий в бетоне.

1 основание; 2 катки;3
телескопическая стойка; 4 

винтовой домкрат; 5 элек-

тросверли.1ка (элеКТРОМQ.10-

ток); 6 винтовая подача;

7 тибкий токоподвол.;

8' ось,
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нии в кпрпичнай кладке атверстий rлубинай 500 мм

механическим шлямбурам (рис. 9) диаметрам 60 M. 

С применением электрасверлилки И 28средняя скарасть
сверления составляла 140 мм/мцн, а п,ри iПрименеН'ии
электрасверлилки И 29Аскарасть сверления была еще
выше и саставляла акала 200 мм/мин. Пасле сверления
30 таких атверстий на зубьях каранки атмечены лишь

небальшие следы затупления, на каранка еще мажет

успешна рабатать. Зубья каранки выдерживают 10+ 12

зМ'ачек. После палнаrа изнаса зубьев заменяется лишь

коронка, насаженная ,на карпус 'на резьбе. Трубчатый
карпус и хваставик инструмента практически MaryT
служить бесканечна далrа.

Эффективнасть прабивки в железабетане атверстий
диаметрам 20 + 30 ММ электрамалаткам C 494видна из

данных, приведенных в табл. 10.
Таблица 10

Эффективность пробивки в железобетоне отверстий
диаметром 20+30 .м.м электромолотком С-494 и шлямбуром

для пробивки (рис. 16)

Стойкость

rлубина Скорость
инструмен 

Способ удаления та до пер-
буровой мелочи отверстия. пробивки. Boro за. Примечаине

MJ;j J;jJ;jjJ;ЩН тупления,
"'!

Без специальиых До 150 32 56 2,8 4,9 После проходки
устройств 140 150мм шлям-

бур заклинивается

Выдувка с по 250 64 100 4,1 Проходит равно-
мощью Пылесо мерио по всей rлу-

са бине

Промывка водой 250 95 200 То же

Следует иметь в виду, ЧТО' при рабате некатарыми
видами инструмента .с целью сахранения размеченных

атверстий неабхадима предварительна прабить небаль 

шае заrлубление (лунку) перед началам HaBara aTBep 
СТЮI. Эта аперация, называемая забуриванием, далжна

быть праизведена при прабивке ппевматическим перфа 
ратарам с применением бурав далатчатай фармы, при

сверлении с памащью механических шлямбурав, не

имеющих, как известна, центрирующеrа {направляюще-

ra) сверла.
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,При прооивке otверстии под дюбеля сУЩественНОё
значение для прочности их за.крепления имеет соблюде 
иие соответствующих размеров отверстия, особенно

диаметра ero. Поэтому следует иметь в виду, что при

пробивке электромолотком фактический диаметр проби 
Toro отверстия превышает диаметр рабочеrо инструмен 
та на 0,2...;...0,4 мм при диаметре рабочеrо инструмента до

12 мм и ,на 0,4...;...1 мм ПрI:I диаметре ра60чеrо инструмеlН 
та 20...;...30 мм.

При пробивке отверстий пневматическим перфорато 
ром фактический диаметр пробитоrо отверстия превы 
шает диаметр рабочеrо инструмента на 0,5...;...1 мм при

диамеrре бура 20 ММ, на 1...;...12 ММ при диаметре бура
32 ММ и на 1,5...;...2 ММ при диаметре коронки 52...;...80 .мм.

5. ЭКСПЛУАТАЦИЯ ТВЕРДОСПЛАвноrо
ИНСТРУМЕНТА

.

П р а в и л а э к с п л у а т а Ц и и. Высокая эффектив 
ность при применении инструмента, оснащенноrо пласти 

нами или вставками твердоrо сплава, может быть дo 

стиrнута только при соблюдении следующих правил по

эксплуатации:
1. Марка твердоrо сплава выбирается в зависимо 

сти от способ выполнения пробивных операций и xa 

рактера строительноrо материала.
2. Формы и размеры рабочеrо инструмента, уrлы ero

заточки и режимы сверления или пробивки являются

необходимыми условиями, при соблюдении которы"
MorYT быть получены выс,окая производительность труда
и экономичное использование инструмента, оснащенноrо

дороrостоящим твердым сплавом.

3. Своевременная и правильная заточка затупленноrо

инструмента.
Соблюдение нормальной величины износа инструмен 

та и своевременная ero переточка позволяют полностью

использовать твердоспла.вное лезвие инструмента с Ma 

ксимальной эффективностью.
При нормальной эксплуатации скарпель выдержива 

ет 18...;...25 переточек, а сверла, буры и шлямбуры Bыдep 
живают по 8...;...10 переточек.

4. На сохранность твердосплавноrо инструмента и ero

производительность в значительной мере влияет величИ-
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На ftаrрузкй, особеiНЮ ударной наrрузкй. Поэтому Mexa 
низмы (электромолоток, пневмомолоток и т. п.), Приме 
няемые для пробивки. не должны ИNlеrь энерr.ИЮ удара,
превышающую предельные знаIJ:ения (см. табл. 11).

Таблица 11

Рекомендуемая предельная энерrия удара
твердосплавноrо инструмента

Твердосплавный инструмент r
Предельно
допустимая

энерrия удара
механизма,

Kr'M

Ь1еханический скарпель. . . . . . . . . . . . . .

Буры диаметром от 20 28ММ с переходным XBO 

Стовиком и буры диаметром 32 ММ с цельным

хвостовиком, съемные. коронки диаметром
52 80мм . . . . . . . .

Бурики диаметром 8 12мм.
Бурики диаметром до 8 ММ

1,2

3
0,5

Ot1 O,2

5. Твердосплавный Инструмент, имея сравнительно
высокую первоначальную стоимость, рассчитан на про 
должительный срок службы. Поэтому каждый инстру 
мент перед сдачей в работу должен быть занумерован и
закреплен за определенным рабочим. Для удобства в pa 
боте целесообразно за каждым рабочим заКрепЛЯТЬ не
менее двух комплектов инструмента; в то время как

один комплект находится в работе, друrой комплект
Может быть сдан .на переточку.

Обмен сработанноrо инструмента на новый должен
Производнться штука за штуку, а выдача друrоrо инст 

румента в случае поломки или утери должна произво 
диться с разрешения мастера или производителя работ.
При этом должна быть установлена причина преждевре 
MeHHoro выхода Инструмента из строя.

3 а т о ч к а. Основным призна'Ком для определения
стойкости между переточками твердосплавноrо ин 

сТрумента, работающеrо методом сверления с использо 
ванием электросверлилок, служит такое затупление, при
достижении KOToporo ПрИкладываемое усилие нажатия
на электросверлилку не обеспечивает дальнейшеrо
внедрения инструмента в обрабатываемый материал.

Для инструмента, работающеrо методом ударноrо
или ударно поворотноrодействия, признаком затупле-
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ния считается наличие на лезвии инструмента площадок

затупления.
Нормальным затуплением считается площадка шири 

ной:

на скарпелях . . . . . . . . . . .

на мелких буриках . . . . . . . .

на бурах диаметром 20 32мм (по
краям пластины) ......

на зубьях шлямбуров . . . . . . .

на коронках (по уrлам вставок) . .

O,7 O,8мм
O,5 O,7 мм

2 мм

1 1,5мм
2 2,5мм

Чрезмерное затупление СНИJКает производительность

инструмента и MOJКeT привести к разрушению пластинки

твердоrо сплава.

Заточка затупившеrося твердосплавноrо инструмен 
та самим рабочим запрещается. Она ДОЛJКна произ 

водиться централизованно .специально обученным заточ 

ником на заточных станках любой конструкции без же 

cl1Koro К'репления инструмента на СТ3'нке (он удер'JКИlва 
е11СЯ вручную). Конструкция ста'нка ДОЛJКна быть жест 

кой, и ero шпиндель ,не должен иметь люфта. ЗаТiОЧlные
кру;rи lПеред у;становкой на .станок бала'Н'сируют'ся (урав-
новешиваются) .

Для заточки пластинок твердЫх сплавов применяют

кру'rи из зеленоrо .карбида К'ремния (КЗ) .зер'ниеюстью
36+46 и твердостью M3 CM2.При О'J1сутст,вии ,К'руnoв КЗ

ПРИlмеlНЯЮТСЯ .круrи из че.piноrо карбида .креJМНИЯ (КЧ)
с той JКe характеристикой, фор аи размеры Kpyra при 
нимаются соrласно rOCT 2424 60ПП (диаметр 250+

350 -м-м, ширина 25+40 -м-м). Нельзя применять засален 

ные круrи, так как это приводит к образованию трещин
на пластинках т:вердо,rо С'ПЛ3'ва.  руrиследует lIериоди 
чески править. Расход абразива составляет в среднем
3 ке на 1 ке твердоrо сплава.

При заточке инструмент устанавливается на заточном

станке под заданным уrлом при помощи подручников.
Во избеJКание захватывания инструмента KpyroM стол

подручника устанавливается как MOJКHO БЛИJКе к заточ 

ному Kpyry, а лезвие инструмента не НИJКеосевой ли 

нии Kpyra.

Вращение  pyraнаправляется на лезвие инструмен 

та, т. е. Kpyr набеrает на пластинку твердоrо сплава.

Рекомендуется ОКРУJКная скорость заточноrо Kpyra

12+ 18 -м/сек.
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Заточку производят либо с обильным охлаждением,
либо всухую. В качеств охлаждающей жидкости ре-
комендуется применять 3 5 процентныйраствор эмуль 
сола, которыЙ должен поступать обильной и непрерыв-
ной струей в количестве не менее 6 Il/!,/'ин. Охлаждение
повышает качество заточки, уменьшает расход абразив-
НЫх KpyroB и значительно увеличивает производитель-
ность заточки. Недостаточное, прерывистое или капель-

ное охлаждение приводит к появлению трещин в пла 

стинках твердоrо сплава. При заточке всухую катеrори-

чески запрещается охлаждать в воде наrревшийся ин-

струмент.

Сильный нажим инструментом на Kpyr не ускоряет
заточку, а лишь способствует появлению трещин на
пластинках твердоrо сплава. Поэтому заточка произ-

водится с леrким нажимом на Kpyr, с непрерывным пе-

редвижением инструмента вдоль ,рабочей поверхности
Kpyra.

Правнльность заточки (соблюдение рекомендованных
уrлов заострения) проверяется шаблоном или уrломером.
Лезвие инструмента не следует делать острым. Поэтому
после заточки лезвие притупляют так, чтобы на нем

оставалась ленточка шириной около 0,1 JliJli. При такой

форме лезвия не снижается эффективность инструмента,
но значительно повышается ero прочность.

После каждой переточки на инструменте делается
Метка. Число меток указывает на количество переточек
до полноrо износа.

Во избежание несчастных случаев следует полностью

соблюдать меры предосторожности, предусмотренные
в нормах техники безопасности при обращении с абра 
зивным инструментом. Эти нормы имеются в rOCT
3881 53и являются обязательными для всех предприя 
тий СССР. к: работе по заточке инструмента рабочий
допускается после полноrо изучения (со сдачей испы-

таний) норм, предусмотренных указанным rосударствен-
ным стандартом. Инструктаж заточников производится

rлавным механиком предприятия или специально Bыдe 

ленным лицом, oTBeT'CTiВe'НiHЫM за юостояние Т€Xlники без 
опа'с'Ности на предприятии или в монтажном упра'ВЛБНИИ.

И с п о ль з о в а н и е о т х о Д о в. В процессе эксплуа 
тации инструмента, оснащеннрrо твердыми сплавами! lj:a
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Ofpa oTaHHoM инструменте остаются неполностЬЮ
использованные пластинки из твердых сплавов, а при
повторных переточках инструмента образуется заточная

пыль, состоящая из пыли твердоrо сплава, абразивноЙ
пыли и стальноЙ стружки (пыли) от корпуса инстру 
мента.

Отходы твердых сплавов являются чрезвычаЙно цеп 

ным вторичным сырьем, содержащим большое количе-

ство вольфрама и кобальта, поэтому все потребители
твердосплавноr.о инструмента обязаны сдавать кусковые
и -пылевиднЫе отходы твердых .спла.вов через производст-
венно заrотовительные управления rлаввторцветмета.

Установлены следующие нормы сдачи отходов твер-
дых сплавов:

а) кусковые отходы не менее 15% веса сплавов,

получаемых потребителями;
б) пылевидные отходы в количествах, содержащих

вольфрама не менее 15% веса полученных предприятием

твердых сплавов, при содержании в пылевидных отходах

Не менее 3% вольфрама.
Для сбора кусковых отходов твердых сплавоВ потре-

бители вы.пашвают из отра1ботанноrо инструмента пла-

стинки твердоrо сплава и сдают их в отходы.

Заточная пыль собирается специальными пылеулав-

ливателями, которыми должны бы'l'Ь оборудованы заточ-

ные станки. Одновременно при улавливании заточной

пыли ,создаются и необходимые санитарные условия для

работы заточников.

В качестве пылеулавливателя применяются циклоны
нииоrАЗ (ЦН), причем для улавливания заточноЙ пы-

ли, имеющеЙ в своем составе чрезвычайно мелкие части-

цы, целесообразно применять циклоны нииоrАЗ типа

ЦН-11 с уrлом наклона крышки и входноrо патрубка,
равным 110.

Н а паЙ к а п л а с ти н О К И Л И В С Т а в о к н а

к о р п у с а и н с т р у м е н т а. НапаЙка пластинок или

вставок твердых сплавов на корпуса (державки) инстру-
ментов является одноЙ из наиболее ответственных опера-
ций при изrотовлении и ремонте твердосплавных инстру 
ментов. При неправильном проведении напаЙки во время
работы инструмента пластинки или вставки твердоrо
сплава отскакивают или ломаются вследствие образо-
вавшихся при напайке трещин.
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Перед напайкой проверяют соответствие размеров
пластинки твердоrо сплава размерам ruезда стержня
державки, а также прямолинейность опорных плоскостеЙ
пластинок или вставок (при обнаружении на опорных
плоскостях пластинок или вставок короблений, мешаю-

щих плотному прилеrанию их к rнезду, пластинки под-
верrаются шлифовке).

Кроме Toro, устраняют неровности обработки и за-

 yceHЦЫна поверхностях rнезда припиливанием (пластин-
ка, положенная на rнездо державки, не должна качать-

ся) и маркируют инструмент с указанием марки сплава.
 1аркировкананосится клеймом или электроrрафом.

Припои, применяемые для напайки пластинок или

вставок твердоrо сплава, должны иметь температуру
плаВJlения приблизительно на 3000 выше температуры,
возникающей в процеосе pe-заlНИЯ или ,окалывания, 'со-

хранять прочность и пластичность при температуре реза-
ния. или скалывания, обладать хорошей жидкотекучестью
и смачиваемостью поверхностей, подлежащих спаива-
нию, и обеспечивать быстрый отвод тепла от пластинки

или вставок твердоrо сплава к державке.

Рекомендуется применять латунь Л-62 (состав:
медь 62%, цинк 38%, температура плавления 9000).

Припои применяются в Биде кусочков фольrи или

проволоки, а также в виде мелкой стружки.
Флюс применяется для предохранения поверхности

rн€зда и пластинки (вставки) твердоrо сплава от окисле-

ния и облеrчения удаления окислов. Кроме Toro, флюс
способствует лучшему спаиванию поверхностей и расте-
канию припоя.

В качестве флюса может применяться бура (обезво-
женная) с температурой плавления 7830. Буру необходи-
мо предварительно расплавить и после охлаждения исто-

лочь и просеять через мелкое сито, имеющее около 400

отверстий на 1 с.м2. Бура хранится в закрытых сосудах,
предохраняющих ее от влаrи и заrрязнения. Однако
при пайке латунными припоями удобнее применяТь флюс,
состоящий из 50% буры и 50% борной кислоты. Темпе-

ратура плавления этоrо флюса 7500.
HarpeB державки и пластинки или вставки и расплав-

ление припоя MorYT .осуществляться: в пламенных, rазо-

вых или электрических муфельных печах; токами высо-

кой частоты; контактным способом на стыковых электро-
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сварочных аппаратах; пламенем ацетилено кислородноЙ
rорелки.

Контроль качества напайки осуществляется:

1) внешним осмотром положения пластинки пли

вставки твердоrо сплава в rнезде дер)кавки; если пла 

стинка смещена и свисает с державки больше, чем это

предусмотрено, инструмент возвращается на пере 

пайку;

2) сильным ударом державки о металлическй Mac 

сивный предмет для проверки прочности припайки плd 

стинки твердоrо сплава: пластинка при ударе не должна

отскакивать от стержня;
3) зачисткой задней rрани рабочеЙ rоловки инстру 

мента на Kpyrax из зеленоrо карбида I<ремния (КЗ), что

дает возможность проверить толщину припоя и OTCYTCT 
вие пустот; слой припоя должен быть тонким, дО

O,1 O,15.мм; разрывы СJIОЯ припоя неДОПУСТИ:\1Ы;
4) выборочной промывкой инструмента I3 керосине

с последующей пескоструйноЙ очисткой, что дает воз 

можность контролировать инструмент по трещинам: Ke 

росин, проникая в мельчайшие трещины и поры в пла 

стинке твердоrо сплава, обпаруживает IIХ в Вllде темных

JIИНИЙ на светлеЙ поверхности от пескоструЙной обра 
ботки инструмента.
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