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TIGER Kaya Delici takimlari, delik delme islemi sirasinda maruz kalabilecekleri yliksek gerilimlere
dayanacak sekilde 6zel olarak gelistirilmistir. Isil islemli celik parcalar, yorulmaya ve bikilmeye karsi yliksek
direncli 6zel alasimlardan yapilmistir. Isil islem, yipranmaya karsi da yiiksek direng saglar. Matkap uglarinda
kullanilan semente karbiir, kaya delme icin dzel olarak gelistirilmistir. lyi bir delik delme islemi icin gerekli
olan tim malzemeler, Uretim sirecinde TIGER Urinlerinize entegre olmustur. Fakat unutmayin, bu kaliteden
en iyi sekilde yararlanmak icin; kaya delme tabancalari dogru kullanilmalidir. Bu kitapgik, TIGER Kaya Delme
donanimlarindan maksimum performans ve kullanim émri elde edilebilmesi ile kayaclarin verimli ve hata
yapmadan delinebilmesi icin pratik oneriler igerir.

Delici Takimin Kurulumu:

Delme sirasinda hareket etmemesi icin, besleme diregi (kolon) kayaya iyi bir sekilde sabitlenmelidir.
Eger delme islemi sirasinda kolon hareket ederse, matkap bukilecek ve kirilmaya neden olacaktir.

Modern delici tabancalar, sabit bir kurulum icin sehpa ile donatilmistir. Sehpa baglantisinin dogru
ayarlanmasi, maksimum delme orani igin gerekli olan besleme kuvvetinin elde edilmesini kolaylastirir.

Delmeye Baslama

ilk 6nce suyu aciniz. Eger darbe ve rotasyonu erken agar, su gelirinden dnce tabancayi calistirirsaniz,
integral matkabi cok cabuk kaybedebilir ve bite zarar verirsiniz.

Delici tabancayi duslk devirde calistirmaya baslayiniz ve sonrasinda normal bir devir ve baski kuvveti ile
matkabi kaya lizerine hafifce bastirarak delme islemine baslayiniz. Susuz ¢alismaya basladiktan sonra sisteme
su verirseniz ilk etapta bitin sicakligl yikseleceginden sonradan sisteme su verdiginizde bit ani sogumaya
maruz kalacak ve ucundaki semente karburi kirilacaktir. Bunun sonucu olarak bit sikisacak ve delme islemi
basarisiz olacaktir.

Delme islemi basladiktan sonra, tabancaya giicli bir sekilde bastiriniz. Matkap ucu, kayada bir tutunma
noktasi kazandiktan sonra, delici tabancanin vitesini arttirarak, darbe enerjisiyle rotasyon giliclini arttiriniz.

Bazen deligin konumu birkag santimetrelik delme isleminden sonra ayarlanmalidir; bdylece delici matkap
diizglin bir delme islemi yapacak ve istenen yonde delik delecektir.

Eger delme islemi yoni ile baskinin yapildigi yon tam olarak paralel olmaz ve delici matkap hatali bir agi ile
delik delmeye zorlanirsa, yorulma kirilmasi riski artar.

Bit, kayag Uzerine yer yaptiktan sonra darbe kuvvetini artiriniz. Delige girdikten birkag santimetre sonra,
yeniden kolonun paralelligini kontrol ediniz. Boylece delik ile sehpanin paralelligi korunmus olacaktir.

Bit kayac Uzerinde yer acarken, integral matkap, rotasyon burcu icerisinde ¢ok hareket etmemelidir. Delik
delerken, rotasyon burcu ile shank arasindaki boslugun fazla olmasina izin verilmemelidir.

Dizenli olarak rotasyon burcunu kontrol ediniz ve asinmaya basladiginda degistiriniz. Zamaninda
degistirilmeyen rotasyon burcu, integral matkabin shank kismindan kirilmasina neden olur.

Delme

Darbe kuvveti her zaman delinecek kayac yapisina uygun olacak sekilde ayarlanmalidir. Ornegin,
yumusak yapil kayada delme yapilacagi zaman az eneriji gereklidir, bu nedenle darbe kuvveti disiik olmalidir.

Baski

lyi bir sekilde ayarlanmis baski giicii en iyi delme verimini saglar. Eger baski kuvveti cok diisiik olursa,
delme hizi diisecektir ve matkabin shank’ 1 erken asinacaktir. Eger baglantilar gevsek ve rotasyon burcu ¢ok



asinmis ise, kayaya iletilen delme kuvveti azalir ve bu da integral matkabin yorulmasina neden olur. Ayrica
bitin ucundaki semente karbUrin zarar gérmesinin de bir nedeni budur.

Dislik baski kuvvetinin bir belirtisi, sicak ve takirdayan baglanti mansonlaridir. Yiksek sicakhk, shank
baglantisinda ve rot baglantilarinda erken asinmaya neden olur.

Cok ylksek baski kuvveti ise, integral matkabin doénisini zorlayarak, devir sayisini azaltir. Bu durum
sikismaya ve delme hizinin azalmasina neden olur. Ayrica matkap Gzerindeki burulma ylkiini de arttiracaktir.

Rotasyon

Dénme hizi, delme ucunun ¢apina ve delici matkabin darbe frekansina uyacak sekilde uyarlanmahdir.
Delme ucundaki butonlar, her darbe arasinda belirli bir acida dondirtlmelidir, béylece kayag diizglin bir
sekilde delinebilir. Daha biylk caph bitler, daha yavas dondurilir. Cok yiksek donme hizi, 6zellikle bitin
cevresindeki semente karbilrin gereksiz ve hizli bir sekilde asinmasina neden olur.

51- 102 mm capindaki bitler icin normal dénme hizi ortalama 160 — 180 devir/dk. dir (kiigiik capl delme uglari
daha hizli déner). Bu da her bir darbede, bit ucundaki butonun 9-10 mm yer degistirmesi anlamina gelir.

Basingh Su

Deligin dibindeki tiim toz ve parcalar, delici tabancanin icinden gecen bir hattin icerisinden verilen
basingl su ile temizlenmelidir. iyi bir yikama, delikteki kesilen pargalarin hizli bir sekilde ortamdan
uzaklastiriimasini ve temiz bir delik olugsmasini saglar. Yetersiz yikama, delme performansinin diismesine
neden olur ve sikisma riskini arttirir.

Merkezi yikama yapan Pndmatik kaya tabancalari ile kullanilan suyun basinci, hava basincindan 1 bar daha
disik olmalidir. Eger bu sekilde olmazsa, tabancanin igcine su sizma riski olusur.

Daha yuksek bir yikama basinci gerekiyorsa bunun igin ayri yikama ekipmani kullanilmalidir. Bu durumda da
contalarin zarar gérmemesi icin, baglanti adaptor, takilmadan 6nce mutlaka iyi temizlenmelidir.

Kaya delme tabancasindaki yaglama filmi, shank contasinda sorun oldugunda yikama sebebiyle yok olur. Bu
durum hem tabancanin hem de shankin zarar gérmesine neden olur. Bu nedenle, zarar gérmis bir shank
contasi acilen degistirilmelidir. (Sikismis matkabi kurtarmak igin ileri geri delme yapmaya ¢alismak hizlica
contaya zarar verebilir. Conta, keskin kenarlari olmayan uygun bir pense ile degistirilmelidir. Asiri su basinci,
anormal bir gelik aginmasina ve ekipmanlarin d6mriiniin azalmasina neden olabilir. Liitfen delici tabancaya
ylksek asidite degerinde basingl su beslemeyiniz.

Rodlarin Vida Diglerini Yaglama

Rodlarin dislerinden maksimum c¢alisma 6mri elde edebilmek igin, temiz tutulmalidir. Disleri
yaglamak asinmay! azaltir ve dislerin rahat sokilebilmesini saglar. Ancak yag, delme sirasinda ortaya ¢ikan
tozdan uzak tutulmalidir; aksi takdirde yaglayici madde asindirici haline gelir. Bu nedenle, kullanilmadigi
zamanlarda yag tenekesinin kapagini daima kapali tutunuz.

Biikiilmiis ya da Tikanmis Matkaplar

Blkiilmiis matkabi dizeltmek igin, delikten ¢ikarmak her zaman gerekli degildir. Genellikle deligin
icinde veya basit bir presinin yardimiyla dizeltilebilirler. Matkap, beslenen kotii su nedeniyle tikanabilir. Eger
tikanma giderilirse, delme i¢in yeniden kullanilabilir. Bakir bir boru ve suyla yikayarak tikanan matkabi agmak
mumkiindir. Burada bakir boru kullaniimasinin nedeni tikanikliga neden olan madde patlayici icerebilir.
Tikanikhigin giderilmesi sirasinda yapilan islem, matkabin su deliginin icindeki pas koruma c¢eperine zarar
verebileceginden, temizlenmis matkap en hizli sekilde kullanilmali, bekletilmemelidir.



Biti S6kme

Biti sékmenin en kolay yolu, delici tabancanin darbe mekanizmasini kullanmaktir. Kayaya (veya
deligin dibine) rotasyon olmadan ve ¢ok az besleme kuvveti ile birkag¢ saniyeligine darbe yapmak Uzere
tabancayl ON konumuna getirin. Eger soklilmezse, anahtar ile sékmek gerekir. Biti sokmek icin, kesinlikle
balyoz kullanmayiniz.

DIKKAT!

Delici Rod uzerinde s6kme anahtari varken, darbe ¢alistirilirsa, kaza riskine karsi ¢cok dikkatli olunmalidir.
Lutfen dikkate aliniz: Bitin sokiilmesi zor ise, sebebi dislerin asinmasi olabilir.

Asinma

Delici takimin asinmasi sirekli kontrol edilmeli ve asinmis pargalari zamaninda degistirilmelidir.
Asinmis matkaplarla delmeye devam edilirse, masrafli ve blylik problemler ortaya g¢ikacaktir. Asinmanin
durumunu kontrol etmek icin mastar kullaniniz. Her zaman, asinan en bozuk kisim kontrol edilmelidir.
Eklemeli matkap kullaniliyor ise, baglanti disleri kontrol edilmeli ve dis kontrolli icinde MASTAR
kullanilmalidir. Mastar, dis Gzerinden kayiyor ise, disler asinmis demektir.

Delici Rodlari degistirirken; asinmamis olsa bile baglanti mansonlarinin da degistirilmesi gerekir. Disleri eski
ve asinmis olan ROD ile disleri yeni ROD birlestirilirse, yeni ROD ¢ok daha erken asinacaktir.

Uzun 6mirla ve ekonomik bir kullanim icin baglanti mansonu ve delici tabanca shanki diizenli olarak
degistirilmelidir.

Asinmis bir burg ile delmek, shank veya shank adaptorinin deforme olmasina neden olur. Shank adaptéri
kullaniminda, shank disleri agir asinmaya maruz kalacaktir. Matkap burcu ve shank adaptori arasindaki asiri
bosluk, pistonun saft tGizerine egilmesine de neden olabilir. Bu hem shank hem de piston lizerinde agir asinma
ve yipranmayla sonuglanir. Shank’ in hasar gérmesi genellikle kirllmaya neden olur.

"

Nakliye ve Depolama

Matkap ya da Rod yilzeyine yandan gelen bir darbe,
yorulma hasari igin baslangi¢c noktasi haline gelir. Matkaplar,
ylksek titresimli gerilmelere maruz kaldigi icin dikkatli bir sekilde
kullanilmahdir. Matkaplar, rotlar, kaplin mansonlar ve bitler; sert
ve kirilgan bir dis yuzeye sahip olduklari igin dikkatli taginmalidirlar.
Bitleri sckmek i¢in kullanilan anahtar agzi iyi durumda olmalidir.

Tabanca uglarini ve semente karblir takimlari her zaman zarar
gormeyecek bicimde tasiyiniz ve depolayiniz.

Her ne kadar semente karbiir, diger tim malzemelerle
kiyaslandiginda, darbeye karsi daha direncli olsa da; Baska bir
semente karblir malzemeden gelebilecek darbeden ¢ok kolay
etkilenir ve hasarlanir.

Resim 1: Disaridan Aldigi Darbe Sonucu Delme islemi Sirasinda Kirilan integral Matkap



Semente Karbiiriin Asinmasi

Kesici uglar ve butonlar delme sirasinda asinir. Asinmanin ¢gogu matkap ucunun donerek deligin dibini
ve deligin duvarlarini kazimasi sonucu olusur; yani rotasyonun giicidir.

Asinma cok olursa, delme orani diiser ve semente karbliir ve celik gévde gereksiz bir bicimde ylksek gerilime
maruz kalir. Semente karburiin orijinal seklini korumak igin zemine diizglin temas ettirilmelidir. Farkli kaya
turleri, farkl asinma sekilleri ve aginma oranlarina neden olur. Granit ve gnays gibi sert ve asindirici kayalarda
delme yapilirken 6nden asinma meydana gelir. Semente karbirin ylksekligi azaldiginda, ug keskinligini
kaybederek aginmis kit bir ylizey meydana gelir.

Capraz (X) bitlerde, asinma dizlemi bitin ¢evresine dogru genisler. Bu da kayaya karsi daha uzun bir yol
Gzerinde kazimak zorunda oldugunu gosterir. Ayni sartlarda; BUTTON tip bitlerin, yanal butonlari, 6nde yer
alan butonlara gore daha hizli aginir.

Button kiirelerindeki asinma, yiiksek oranda asindirici bir mineral olan kuvars icerigi ylksek kaya tiplerinde
daha gabuk meydana gelir. Delme arttikga, bitlerin etrafinda yer alan semente karbdirler, yuvarlakligini ve
sivriligini kaybedecek sekilde asinirlar.

Yilan derisi seklinde asinma, yumusak ve asindirici
etkisi az olan kalker gibi kayaglarda meydana gelir.
Button’un veya integral matkaplarin u¢ kisminda
yer alan Tungsten[Semente] Karbiir Kesici Ucun
ylzeyi yorulur ve vyilan derisine benzer bir
goriinimde mikro catlaklar olusur. Mikro c¢atlaklar
semente karbirin icine yayllmadan, daha
baslangicta tespit edilir ve bilenirse tamamen yok
olur.

Goriiniir bir mikro ¢atlak belirtisi olmasa bile Tungsten [Semente] karbiir, kesici uglarda her 150
metre delmede ve BUTTON tip bitler icin ise her 300 metre delmede BiT
MUTLAKA BILENMELIDIR.

Bileme Araliklari

Delme hizi kabul edilemez 6lglide disik oldugunda
veya semente karblirde hasar meydana geldiginde,
BUTTON bitin yeniden bilenmesi gerekir. Normalde,
BUTTON bit Gzerindeki asinmanin boyutu, ¢apinin yarisina
esit oldugunda delme orani dismeye baslar. Asinma
boyutu BUTTON bit capinin 1 / 3'Une esit oldugunda,
yeniden bileme islemi daha kolay ve daha ekonomik bir
bicimde gergeklestirilebilir.




Tungsten [Semente] karbiir kesici uglarda asinma dizlemi 3 mm’ye ulastiginda ve bitin ¢ceperinden 5
mm olarak olgildigiinde bileme islemi yapiimalidir. Bu durum, bir 6l¢iim mastari yardimiyla kolayca
yapilabilir. Yipranmis bir bit Gzerindeki anti-koniklik yiksekligi integral matkaplarda 8 mm'yi, X veya Cross
bitlerde ise 6 mm’yi gegmemelidir.

Periyodik Bileme Rutinleri

Her bir ¢alisma sonrasi integral matkap veya bitteki asinma miktarini 6lgmek genellikle zordur. Bu
nedenle, periyodik bileme rutinleri olusturmak gerekir. Boylece belirli sayida delik sonrasi veya her vardiya
sonunda bileme islemi yapilmasi rutine baglanmis olur. Tungsten [Semente] karbiirlerin bileme islemi igin
sokiilmesi gerekmediginden, bileme maliyete negatif etkisi etmezler.

Bileme

Olgiim mastari, bileme sonuclarini kolaylikla gérmeyi saglar. Kaya delme uglarinin bilenmesi igin ,
asagida goriilen SET MAKINA URETiMi: TIGER SET ROC IP gibi 6zel bileme ekipmanlari tavsiye edilir.




iyi bir sekilde bilenmis integral matkap, giris uzunlugunun 3/5’i kadar bir yeni kenara sahip olacaktir. Tim
keskin kenarlar, bileme tasi ya da diger bileme aletleri kullanilarak yok edilmelidir. Giris agisi 110° ve yarigapi

80 mm olmalidir.

X ve Cross bitlerde asinma yiizeyi, bit capinin 1/10'u kadar, her bir agzin dis kenarinda birakilmalidir.

Asinmis Tungsten [semente] karblir Kesici Uc’ lar ile BUTTON’lar, orijinal sekline getirilmek (izere bilenmelidir.
Bu islem sentetik elmas emdirilmis bileme tasiyla kolayca gerceklestirilebilir.

uygunlugundan emin olmak icin, Mastar ile tekrar kontrol edilmelidir.

Anti-konik asinma eger
mimkinse, onden bileme ile
giderilmelidir. Kisa periyotlar ile
onden bileme, asir derecede
asinmayr  dnleyebilir.  Olci
bilemesi bitlerin kullanim émrind
kisaltsa da bazen 6nden bileme
yapabilmek birinci derecede
onemlidir. Clinkii delme hizinizi
hep en yukarida tutacaktir.

integral matkaplar bilendikten
sonra, bit ¢aplarn  serisine

Bileme makinesi ile bileme taslari, semente karbiir Griinlerin bilenmesine uygun secilmeli ve kullaniimalidir.
Bileme taslari, dogru sertlik ve tane biyukligline sahip, seramik baglantili, silikon karbir tipinde olmalidir.
Cok sert bileme taslar kullanilmamalidir; bu, kisa sirede bileme yapsa da semente karbiri fazla
asindiracagindan maliyeti olumsuz etkiler. Islak bileme taslari islak bileme igin kullanilmal ve kuru bileme

taslari ise kuru bileme isleminde kullaniimahdir.



ONEMLI NOT: Bu Kitap igerigi Yazinin, Fotograflarin ve Cizimlerin TUM HAKLARI, Set — A Makine San ve Tic.
A.S. ne aittir. Firma Adi ve Bilginin Set — A Makineye ait oldugu belirtilmek suretiyle alinti yapilabilir.
Kopyalanamaz. Aksi, Kisisel haklarimiza saldiri anlamindadir ve haklarimiz kanun ile koruma altindadir.
Gerekli kanuni koruma talep edilecek ve haklarimiz korunacaktir.



