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Znang rzeczg jest stosowanie twardych
metali, zwlaszcza karbidu wolframowego
w $widrach uzywanych w gérnictwie, zwla-
szoza w dilutach wrebowych i w konhcodw-
kach §widréw obrotowych stosowanych do
wiercenia w weglu, soli potasowej i miegk-
kiej skale, jak réwniez i w dlutach do
wiercenia udarowego w piaskowcu i ru-
dzie, przy dodawaniu do metalu twardego
okolo 69/p innego metalu, zwlaszcza kobal-
tu. Wybiera sie taki twardy metal, ponie-
waz tego rodzaju narzedziom stawiane sa
w gérnictwie nadzwyczaj wysokie wyma-
gania; zwlaszcza przy wierceniu w soli po-

tasowej i weglu odpryskuja bowiem bar-
dzo latwo tuski ze §cianek wkladki z twar-
dego metalu.

Aby unikngé tych odpryskéw na kra-
wedzi wkladek, stosuje si¢ bardzo ~ maly
kat cigcia, mianowicie wynoszacy najwy-
zej 15 do 18°. Odpryskéw metalu twarde-
go nie da sie unikngé nawet przy tak ma-
lych katach cigcia, mimo znacznego
zmniejszenia posuwu obsady §widra, wobec
czego koncowki staja sie stosunkowo szyb-
ko nieuzyteczne i muszg by¢é wymienione.

Wynalazek niniejszy ma na celu utwo-
rzenie koricowki, ktéra w przyblizeniu,



przy jednakowej lub zwiekszonej wydajno-
Sci, wykazuje dluzszg trwalo§é, a zwlasz-
cza w ktoérej nie zachodzg odpryski meta-
Iu z ostrza.

Okazalo si¢ przy tym, ze stosujac
wkladki z twardego metalu z dodatkiem
innego metalu w iloSci przynajmniej 8/,
kat ciecia moze byé dobrany znacznie wiek-
szy, mianowicie mozna stosowaé kat cie-
cia pomiedzy 20° a 40°. Wskutek zwigksze-
nia kata ciecia ostrze tnie lepiej, wobec
czego osiaga sie nie tylko wydajno§é do-
tychezas uzywanych ostrzy z metalu twar-
dego o mniejszych katach ciecia, lecz na-
wet przekracza si¢ ja, pomimo stosowania
bardziej miekkiego i ciggliwego metalu
twardegio. Mozng stosowaé przy tym znacz-
nie wigkszy posuw trzona, a koric6wki da-
ja sie zuzyé w zupelno$ci, bez powstawa-
nia odpryskéw., Scieranie sie korficowki,
jak wykazaly préby, jest réwniez mniej-
sze, Koficowka z wkladks z metalu ciggli-
wego wedlug wynalazku przewierci w
przyblizeniu 80 — 90 m az do nastepnego
naostrzenia, podczas gdy obecnie znane
koncéwki, ktérych material zawiera 69/
albo mniej dodatku innego metalu, juz po
wywierceniu 40 — 50 m muszg byé ostrzo-
ne. Thumaczy sie to wiekszym katem ciecia,
a wiec i mniejszym oporem przewiercanej
skaly, Najskuteczniej uzywa sie kobaltu
jako metalu dodatkowego, moze byé réw-
niez uzywany kazdy inny odpowiedni do
tego celu metal.

Metale twarde 2z dodatkiem 89/p lub
wiecej metalu z grupy Zelaza sg wpraw-
dzie znane, wiadomo réwniez, ze takie me-
tale twarde w poréwnaniu z tymi, ktére
zawierajg mniej niz 69/, dodatku, sa wiecej
ciggliwe. Proponowano stosowanie ich w
Swidrach do kamienia, nie spostrzezono
jednak, ze przy ich stosowaniu nalezy uzy-
waé wyzej podanego, korzystnego kata
ciecia.

Dalsze podwyzszenie odporno$ci prze-
ciw odpryskom krawedzi wkladek z meta-

lu twardego moze by¢é osiggniete, jezeli kat
miedzy krawedzia tnacs wkladki z twarde-
go metalu a wewnetrzng boczng krawedzia
wkladki bedzie wigkszy od 90° oraz gdy
te krawedzie beda klinowate. Wskutek te-
go osigga sie lepsze oparcie wkladek i
zwigksza sie odporno$é ich ostrzy przeciw
odpryskom z ppowodu natezen §widra za-
réwno przy ruchu obrotowym jak i poste-
powym. Do wiercenia w skatach roéznej
twardoSci zaleca sie nadto stosowanie nie-
znacznie zeszlifowanej Scianki na krawe-
dziach tngcych. Dalej, uzyteczno§é konic6w-
ki moze byé zwiekszona przez zastosowa-
nie wkladek o zmniejszajacej sie gruboSci,
wreszcie wskutek przebiegu krawedzi pod-
stawowej, odpowiadajacej krawedzi tng-
cej, osiaga sie pehliejsze wykorzystanie
wkladek z materiatu twardego.

Na rysunku uwidoczniono dwa przykla-
dy wykonania koncéwek wedtug wynalaz-
ku, stosowanych przewaznie do wiercenia
w skalach potasowych, mianowicie: fig. 1
przedstawia widok koncéwki w jednej po-
staci, fig. 2 — widok z goéry tej postaci,
fig. 8 — widok z przodu §widra w drugiej
postaci, fig. 4 — widok z boku a fig. 5 —
widok z gory konicéwki wedlug fig. 3.

Glowica konicowki a, zaopatrzona w
stozkowa nasadke b dla umocowania jej w
trzonie, posiada dwa ostrza, zaopatrzone we
wkiadki c¢. Te wkladki sg wykonane z
twardego metalu, z domieszka 89/p metalu
dodatkoewego, jak np. kobaltu, niklu, zela-
za, wanadu lub tytanu. Kat tnacy a jest
wigkszy od dotychczas stosowanych i wy-
nosi w przyblizeniu 20° do 40°.

Metal twardy na wkladki, dajacy dobre
wyniki, zawiera karbid wolframowy i
chrom wzglednie karbid wolframowy i ko-
balt w nastepujacych stosunkach:

86% W + 6% C 4 8%y Cr lub
83,690 W —+ 5,49/ C + 119/, Co.

W postaci koricéwki wedlug fig. 3 — 5
krawedzie tnace d wkladek z metalu twar-



dego sg skierowane ku osi obrotu, konczq,c
sie na wierzcholkach f.

W celu powigkszenia dziatania wkladek
¢ z metalu twardego kat, zawarty pomie-
dzy krawedzig tnaca d wkladki a we-
wnetrzng krawedzia bocznag e wkladki,
wzglednie glowicy konicéwki, jest wiekszy
od 90°. Wierzcholek f wkladki, jak réw-
niez metal, zawarty pomiedzy Sciankami
kata, otrzymuje wskutek tego odpowiednie
oparcie w.kierunku obrotu, zaznaczonego
strzaltkg na fig. 5. Ten ksztalt nadaje sig
jednak tylko do przejmowania wiekszych
natezen za poSrednictwem twardego meta-
lu przy obrotowym dziataniu §widra, a
wiec przy natezeniach w kierunku promie-
niowym. Poniewaz jednak odpryski, a
zwlaszeza szezerby wierzcholkéw f i czeSei
umieszczonych blisko krawedzi tnacych sa
wywolane gléwnie wskutek nacisku §widra,
zaleznego od jego posuwu, zatem wewnetrz-
ne $cianki, ograniczajace Srodkowe wycie-
cie §widra, sag wykonane klinowo (fig. 3).

Jest najlepiej, jezeli trzy powierzchnie,
przecinajgce si¢ na wierzchotkach f, two-
rzg stozek, ktérego wierzcholek jest zwré-
cony w kierunku linii §rubowej, wynikaja-

cej z ruchu §widra. Jest rzecza korzystns, -

azeby nakladki ¢ na swych krawedziach
tnacych otrzymaly nieznacznie zeszlifowa-
nag Scianke k, co zwieksza odporno§é przy
wierceniu w réznych rodzajach skal. Ze-
szlifowana S§cianka powoduje silniejsze
dzialanie klinowe podczas wiercenia i za-
bezpiecza tym samym lepiej przemw SZCZer-
bom.

W §Swidrach obrotowych tego rodzaju
zdarzalo sie nieraz dawniej, ze szczerby
na wkladkach wystepowaly czedciej w po-
blizu osi §widra, anizeli na czeSciach ich w
poblizu obwodu §widra. Ta sklonno$¢ we-
dtug wynalazku zostaje w ten spos6b ogra-
niczona, ze grubo$é wkladek jest rézna,
mianowicie tak, iz poczawszy od gruboSci
I na obwodzie §widra, zweza sie ona ku je-
go Srodkowi, wobec czego staje si¢ ona w

miejscu m mniejsza, anizeli na obwodzie.
Wskutek tego szczerby sg znacznie mniej-
sze, anizeli w §widrach 2z réwnomierng
grubodciag wkladek. Dalszy postep w-wy-
zyskaniu kosztownych wkladek z twarde-
go metalu uzyskuje sie wreszcie tym, ze
wkladkom nadaje si¢ taki ksztalt, iz kra-
wedz tngca d jest rownolegla do krawedzi
pedstawowe]j 7, co umozliwia wyzyskanie
ich do ostatka, t. j. az do zupelnego zuzy-

-cia twardego metalu.

Rysunek przedstawia koncéwke dwu-
skrzydlows, ktérej oba skrzydla sg jedna-
kowo wykonane. Oczywidcie, ze podobne
sposoby moga by¢ zastosowane réwniez w
takich koncéwkach, ktérych skrzydia nie
sg jednakowe.

Zastrzezenia patentowe.

1. Koncéowka Swidra z wkiadkami z
twardego metalu do wiercenia obrotowego
w soli, weglu kamiennym lub w kamieniu,
znamienna tym, Ze posiada wkladki z
twardego metalu, zawierajgcego przynaj-
raniej 89/ metalu dodatkowego, przy czym
ostrze tej wkladki ma kat cigcia od 20° do
400,

2. Koficowka §widra wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, ze kat, utworzony pomie.
dzy krawedzia tnaca (d) wkladki (¢) i we-
wnetrzng krawedzia boczng (e) tej wkiad-
ki, wzglednie glowicy koncéwki, jest wigk-
szy od 90°, przy czym S§cianki wewnetrzne
(h, i), ograniczajace Srodkowe wyciecie
Swidra pomiedzy jego skrzydlami, koricza
si¢ klinowo.

3. Koncéwka S§widra wedtug zastrz. 1,
znamienna tym, ze powierzchnie wierzchol-
kéw (f) ostrzy stanowia stozek, ktérego
wierzcholek jest zwrécony w kierunku
linii §rubowej, wynikajacej z ruchu obro-
towego §widra podczas wiercenia.

4. Koncéwka Swidra wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, ze jest zaopatrzona we
wkiadki (c¢), ktérych grubo§é zmniejsza



sie od obwodu $widra (a) ku jego Srodko- talu sa wykonane ze stopu, zawierajacego
i 83,60 W, 5,49/ C oraz 119/ Co.

wi.
5. Koncéwka Swidra wedlug zastrz. 1,

znamienna tym, ze krawedzie podstawowe Meutsch Voigtlander u. Co,

(n) wkladek (c¢) sg ustawione w przyblize- vorm. Gewerkschaft

niu réwnolegle do krawedzi tnacych (d). Wallram
6. Koncowka Swidra wedlug zastrz. 1, : Zastepca: inz. F. Winnicki

znamienna tym, Ze ostrza z twardego me- rzecznik patentowy
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