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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest koronka wiertnicza, majgca zastosowanie do wykonywania otworéw
w naturalnych skatach w gornictwie lub w betonowych czy murowanych obiektach w budownictwie.

Koronki wiertnicze stosowane do wiercenia udarowo-obrotowego, zwtaszcza w skatach o wiek-
szej twardosci narazone sa na szczegdlnie intensywne procesy niszczace, takie jak: duze obcigzenia
mechaniczne o charakterze dynamicznym, zuzycie scierno-erozyjne i oddziatywania korozyjne. Pod-
czas pracy koronki wystepuje duze tarcie, powodujace silny wzrost temperatury, synergicznie wzmac-
niajacy wszystkie procesy niszczace.

Dotychczas znane sa konstrukcje koronek wiertniczych stosowanych miedzy innymi do wiercen
wiertnicami udarowo-obrotowymi, ktére zostaty opisane w ksiazce: K. Wojnar — ,Wiertnictwo. Technika
i Technologia”, Wyd. AGH, Karkéw 1997.

Z europejskiego opisu patentowego EP1794406A1 znana jest koronka wiertnicza do skat twar-
dych wyposazona na zewnatrz w szereg prostych, obwodowych rowkéw rozciggajacych sie w kierunku
osiowym koronki. Rowki rozmieszczone sa pomiedzy obwodowymi wktadkami urabiajacymi osadzonymi
w gtowicy koronki. Obwodowe wktadki sg nachylone na zewnatrz wzgledem osi koronki i determinuja
maksymalna jej srednice. Wkiadki urabiajace w postaci stupkéw z weglikdw spiekanych zakonczonych
od strony roboczej kuliscie, stozkowo, balistycznie, pétbalistycznie lub dtutowo osadzone sa na state
w otworach wykonanych na powierzchni gtowicy koronki.

Z polskiego opisu patentowego PL179351 znana jest koronka wiertnicza przeznaczona w szcze-
goélnosci do wiercenia udarowego albo udarowo-obrotowego, gdzie gtowica posiada utwardzone wktadki
osadzone w wybraniach (gniazdach). Wktadki maja ksztatt kulisty i sg zamocowane poprzez potaczenie
lutowane w pdtkulistych wybraniach gtowicy koronki wiertniczej.

Wkiadki urabiajace z weglikéw spiekanych z dodatkiem diamentu moga mieé postac cylindrycz-
nych stupkéw zakonczonych kuliscie — jak opisano w dokumencie patentowym US2009260892, stoz-
kowo — jak opisano w dokumencie patentowym JP2021011687, czy parabolicznie — jak przedstawiono
w opisie wzoru uzytkowego W.128089.

Wkiadki rozmieszczone sag na powierzchni czotowej gtowicy koronki o ksztatcie kulistym lub stoz-
kowym, przy czym ich liczba oraz sposdéb rozmieszczenia zalezy od wtasnos$ci mechanicznych skat,
do ktérych przeznaczona jest koronka wiertnicza.

Z japonskiego opisu patentowego JP2013032669 znane sg rozwigzania koronek wiertniczych
wyposazonych w ptytki z weglikow spiekanych rozmieszczone radialnie na powierzchni czotowe] gto-
wicy koronki, petnigce role elementdéw urabiajacych. Ptytki te osadzone sg w gtowicy koronki przez lu-
towanie, na przyktad lutem srebrnym lub miedzianym.

Z innego japonskiego opisu patentowego JP2021011687 znana jest koronka wiertnicza posiada-
jaca korpus sktadajacy sie z monolitycznej gtowicy z wktadkami urabiajgcymi z weglikdw spiekanych
kruszacych skate podczas wiercenia i czesci gniazdowej, do ktérej gtowica jest zamocowana w sposéb
roztaczny. Konstrukcja ta pozwala na wymiane samej gtowicy wraz z elementami urabiajacymi w przy-
padku jej zuzycia lub uszkodzenia.

Z polskiego opisu patentowego PL141541 znane sg koronki wiertnicze udarowe i udarowo-obro-
towe posiadajace jednolity korpus wykonany w formie odlewu, odkuwki, lub uksztattowany w wyniku
obrébki wiérowej.

Ponadto z rosyjskiego opisu patentowego RU2122101 znane sg wkfadki urabiajgce wykonane
z weglikdw spiekanych wolframu w osnowie kobaltowej, w postaci cylindrycznych stupkéw, mocowane
w cylindrycznych gniazdach koronek wiertniczych metoda lutowania twardego.

W warunkach wysokich temperatur generowanych praca koronek potaczenia lutowane, najcze-
$ciej mosigadzem, ulegaja mieknieciu, a nawet wytopieniu, co powoduje, ze potaczenia lutowane sa za-
wodne, prowadzac do przyspieszonego niszczenia, czesto w postaci wyrwania wktadek urabiajacych.

Inny znany sposdb mocowania wktadek urabiajacych polegajacy na wykorzystaniu skurczu termicz-
nego rowniez jest nieskuteczny. Przy znacznym wzroscie temperatury potgczenia skurczowe ulegaja
duzemu ostabieniu, co skutkuje istotnym pogorszeniem skutecznosci mocowania wkitadek (stupkéow)
urabiajacych w koronkach wiertniczych.

Niedogodnoscia znanych ze stanu techniki rozwigzanh koronek wiertniczych jest brak mozliwosci
wymiany (demontazu) zuzytych wktadek urabiajgcych i zastgpienia ich nowymi w przypadku, gdy pozo-
state elementy koronki, w tym zwtaszcza jej korpus, sg na tyle mato zuzyte, Zze mogtyby by¢ dalej eks-
ploatowane. Ponadto w znanych rozwigzaniach koronek wiertniczych nie ma mozliwosci odzyskiwania
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zuzytych wktadek urabiajacych, a po ich selekcji ze wzgledu na stopien zuzycia (spadek wysokosci
stupkéw) — ponownego ich osadzenia w gtowicy koronki.

Zagadnieniem technicznym wymagajacym rozwigzania jest opracowanie nowej, innowacyjne;
konstrukcji koronki wiertniczej, ktéra zniweluje niedoskonatosci znane ze stanu techniki, zapewni mocne
i niezawodne mocowanie wkfadek urabiajacych w narzedziach wiertniczych stuzgcych do wykonywania
otworéw w naturalnych skatach lub w betonowych czy murowanych obiektach. Jednoczesnie bedzie
mozliwy tatwy demontaz wktadek urabiajacych w trakcie regeneracji koronki.

Koronka wiertnicza wyposazona w cylindryczne wkfadki urabiajgce ustalone w oprawie zamo-
cowanej do gtowicy oraz podktad charakteryzuje sie tym, ze posiada wktadki urabiajace zaci$niete
w oprawie za pomoca stozkowych pierscieni rozpreznych docisnietych do oprawy przez gtowice po-
przez podktad, przy czym pomiedzy wewnetrzna powierzchnia oprawy a podktadem znajduje sie prze-
strzeh z medium chtodzacym.

Korzystnie koronka wiertnicza wediug wynalazku ma pierscienie rozprezne posiadajace po-
wierzchnie zewnetrzna nachylong pod katem stozka g w granicach 12°+18° oraz cylindryczng po-
wierzchnie wewnetrzna zacisnieta na zewnetrznej powierzchni wktadek urabiajacych, wyposazonag
w obwodowe zgbki.

Korzystnie koronka wiertnicza wedtug wynalazku ma pierscienie rozprezne posiadajace co naj-
mniej dwa wzdiuzne naciecia o gtebokosci h» od 1/2 do 2/3 wysokosci h pierscieni rozpreznych.

Korzystnie koronka wiertnicza wedtug wynalazku ma pierscienie rozprezne posiadajace przecie-
cie na catej wysokosci pierscienia rozpreznego.

Korzystnie koronka wiertnicza wedtug wynalazku posiada podkitadki kompensacyjne umiesz-
czone bezposrednio pod wktadkami urabiajacymi wewnatrz pierécieni rozpreznych.

Przedmiot wynalazku w przyktadzie wykonania objasniono na rysunku, na ktérym Fig. 1 przed-
stawia wzdiuzny przekrdj przez koronke wiertnicza, Fig. 2 przedstawia przyktady konstrukcji pierscienia
rozpreznego, Fig. 3 przedstawia sposob wykonywania regeneracji koronki lub wymiany nadmiernie zu-
zytych wkiadek urabiajacych, zas Fig. 4 przedstawia przyktadowo wktadke urabiajacag koronki wiertni-
czej po wykonanej regeneracji w postaci kompensacji jej zuzycia sciernego.

Cylindryczne wktadki (stupki) urabiajace § sa zacisniete w oprawie 2 za posrednictwem pierscieni
rozpreznych 1 (Fig. 1). Pierscienie rozprezne 1 wraz z wktadkami urabiajagcymi § sa mocno doci$niete
w stozkowych otworach w oprawie 2 przez gtowice 3 koronki za posrednictwem podktadu 4 o wysokim
przewodnictwie cieplnym. Doci$niecie pierscieni rozpreznych 1 nastepuje w wyniku mocnego dokrece-
nia potgczenia gwintowego tgczacego oprawe 2 z gtowica 3 koronki. Korzystnym jest zastosowanie
gwintu drobnozwojowego zapewniajacego uzyskanie duzej sity docisku przy jednoczesnym zabezpie-
czeniu przed samoczynnym luzowaniem sie potaczenia pod wptywem drgan. Kierunek pochylenia linii
gwintu nalezy tak dobraé, by opdr wiercenia dziatat w kierunku dokrecania potaczenia gwintowego
oprawy 2 z gtowica 3 koronki. Miedzy wewnetrzng stozkowa powierzchnig oprawy 2 a podktadem 4
zachowany jest luz, ktérym przeptywa czes¢ medium chiodzacego koronke. Medium chtodzace, ktérym
moze by¢ powietrze lub woda, dostarczane jest pod cisnieniem centralnym otworem 9. Gtéwna czes¢
medium chtodzacego wyptywa na zewnatrz otworami 12 w strefe wiercenia, chtodzac wktadki urabiajace
i wspomagajac transport zwiercin w kierunku promieniowym. Dodatkowo, czes¢ medium chiodzacego
przeptywa przez promieniowo usytuowane rowki 4a (patrz przekréj A-A) i wyptywa na zewnatrz otwo-
rami 11. Czes$¢ medium chtodzgcego przeptywajaca luzem miedzy oprawa 2 a podktadem 4 wyptywa
na zewnatrz promieniowo wykonanymi otworami 10. Przeptywy medium chtodzacego przedstawiaja
strzatki na Fig. 1. Trojstrefowe chtodzenie koronki zapewnia bardzo wysoka jego skutecznos$é nie do-
puszczajac do nadmiernego wzrostu temperatury elementdw, zwtaszcza wktadek urabiajacych. Dzieki
temu zachowane sa petne wtasnosci mechaniczne materiatu wkiadek (stupkéw) urabiajacych §
i oprawy 2, w tym wysoka odpornosé na zuzycie Scierne i niszczenie zmeczeniowo-tarciowe, charakte-
rystyczne zwtaszcza dla elementéw urabiajacych wykonanych z weglikoéw spiekanych. Bardzo mocne
i niezawodne mocowanie wktadek urabiajgcych zapewniajg pierscienie rozprezne 1 wyposazone ko-
rzystnie w uktad co najmniej dwoch wzdtuznych nacie¢ 1b i 1¢ o gtebokosci h, od 1/2 do 2/3 wysokosci h
pierscieni rozpreznych 1 (Fig. 2). W przykfadzie wykonania pierscienie rozprezne 1 posiadajg cztery
naciecia rozmieszczone co 90° — wykonane po dwa od strony gérnej powierzchni oraz dolnej po-
wierzchni pierscienia rozpreznego 1 (Fig. 2a). Alternatywnym rozwigzaniem jest wykonanie jednego
przeciecia 1d na catg wysokos¢ pierscienia rozpreznego 1 (Fig. 2b). Na wewnetrznej powierzchni pier-
Scieni rozpreznych 1 _korzystnie jest wykona¢ ostre obwodowe zabki 1a, zwiekszajace przyczepnosé
pierscieni rozpreznych 1 do wkfadek urabiajacych § po ich zaci$nieciu. Role obwodowych zabkéw 1a
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moze petni¢ np. drobnozwojowy gwint naciety korzystnie przed wykonaniem nacie¢ 1b i 1¢ lub przecie-
cia 1d oraz ostateczng obrdbka cieplna. Kat stozka g najlepiej ustali¢ w toku préb, wstepnie mozna
zaleci¢ stosowanie kata S o wielkosci na granicy samohamownosci potaczenia stozkowego. Dla ele-
mentéw ze stali wynosi on od 12° do 18°. Pierscienie rozprezne 1 nalezy wykona¢ ze stali o duzej
twardosci poddanej obrébce cieplnej w postaci hartowania i niskiego odpuszczania. MozZliwe jest tez
zastosowanie obrébki cieplno-chemicznej w postaci np. wegloazotowania. Zewnetrzne stozkowe po-
wierzchnie pierscieni rozpreznych 1 nalezy wykonac o wysokiej gtadkosci dla zapewnienia duzego za-
cisku wktadek (stupkéw) urabiajacych 5 przy ograniczonych oporach tarcia. Réwniez stozkowe gniazda
w oprawie 2 korzystnie jest poddac¢ doktadnemu rozwiercaniu z mozliwie wysoka gtadkoscig. Podktad 4
przejmujacy znaczna czesé ciepta od wktadek urabiajacych § korzystnie jest wykonaé z materiatu
o duzej przewodnosci cieplnej i wysokiej twardosci, np. z brazu otowiowego. Ciepto przyjmowane przez
podktad 4 jest wyprowadzane na zewnatrz koronki przez przeptyw medium chtodzgcego kanatami chto-
dzacymi 4a i 4b. Intensywne, trojstrefowe chtodzenie koronki wiertniczej zapewnia wysoka jej trwatos¢
eksploatacyjna, a skuteczne mocowanie stupkéw urabiajacych zabezpiecza przed ich wytamaniem.

Mocowanie wkfadek (stupkéw) urabiajacych 5 z weglikow spiekanych polega na wykorzystaniu
pierscieni rozpreznych 1, ktére w bardziej niezawodny sposdb, mechanicznie mocujg wktadki urabia-
jace § w koronkach wiertniczych. Mocowanie takie umozliwia tatwa wymiane stupkéw nadmiernie zuzy-
tych Sciernie oraz pozwala na regeneracje koronek wiertniczych po czesciowym zuzyciu tych wkiadek.
Mocowania wktadek urabiajacych § umozliwia dogodna wymiane nadmiernie zuzytych wktadek przy
zachowaniu wszystkich pozostatych elementéw koronki. Dla uwolnienia nadmiernie zuzytych wktadek
urabiajacych § nalezy mocno poluzni¢ potaczenie gwintowe oprawy 2 z gtowica 3 i przy pomocy wybi-
jaka 6 uderzeniami miotka wcisng¢ pierscienie rozprezne 1 do wewnatrz, uwalniajac wymieniane stupki.
Do ich wyjecia pomocne moze by¢ uzycie mocnego, korzystnie neodymowego magnesu 7 (Fig. 3).
Po witozeniu nowych wktadek urabiajacych § nalezy mocno dokrecié potaczenie gwintowe, co spo-
woduje ich zaci$niecie. Podobng procedure nalezy zastosowaé przy regeneracji koronki wiertniczej
z czesciowo zuzytymi wkitadkami (stupkami) urabiajgcymi 5. W tym celu najlepiej wykonaé catkowity
demontaz koronki, za$ wyjete stupki pogrupowac¢ w zaleznosci od stopnia zuzycia sciernego. Zabiegi
regeneracji korzystnie jest wykonywacé dla wiekszej liczby koronek jednoczesnie, majac w ten sposob
wiekszg populacje wktadek do selekcji. Ponowny montaz nalezy wykonaé stosujac odpowiedniej gru-
bosci podktadki kompensujace 8 (Fig. 4), umozliwiajace dalsze wykorzystanie wktadek urabiajacych
o umiarkowanym zuzyciu eksploatacyjnym w postaci zuzycia $ciernego. Stupki pekniete, wykruszone
lub zuzyte nadmiernie nalezy zastapi¢ nowymi.

Montaz koronki, tak nowej jak i po zabiegach regeneracji, najlepiej wykona¢ w nastepujacy spo-
séb. Po odwrdceniu oprawy 2 wewnetrzng czescia do gory nalezy powktadaé wszystkie pierscienie
rozprezne 1, smarujac powierzchnie stozkowe pierscieni np. pasta z dodatkiem grafitu lub dwusiarczku
molibdenu. Nastepnie nalezy nakreci¢ potaczenie gwintowe oprawy 2 z gtowica koronki jedynie do ska-
sowania luzéw. Po odwrdceniu koronki w uktadzie géra-dot mozna wcisnac wktadki (stupki) urabiajace 5§
do oporu, positkujac sie w razie potrzeby uderzeniem miotka z miekkiego materiatu, np. mosiadzu, na-
stepnie mocno dokrecié potgczenie gwintowe, wykorzystujac klucz hakowy przy unieruchomieniu trzonu
koronki np. w imadle. Koronka wiertnicza jest w petni gotowa do uzycia. Potaczenie gwintowe oprawy 2
korzystnie jest posmarowa¢ smarem silikonowym lub z dodatkiem grafitu, co utatwienia montaz oraz
zabezpiecza potaczenia przed wptywami korozyjnymi i pytem skalnym, ponadto utatwia demontaz ko-
ronki np. dla zabiegu regeneracji.

Konstrukcja koronki z zastosowanym mocowaniem mechanicznym wktadek urabiajacych § umoz-
liwia wielokrotne wykorzystanie wielu jej elementdéw przy peinej zdatnosci uzytkowej. Zastosowanie opisa-
nego rozwigzania koronki wiertniczej umozliwia uzyskanie wielu efektow technicznych i ekonomicznych,
gdyz zabiegi regeneracji koronki moga by¢ wykonywane w przecietnych warunkach warsztatowych bez-
posrednio przez samych uzytkownikdéw. Utatwione jest tez pozyskiwanie zuzytych wktadek urabiaja-
cych § dla potrzeb recyklingu weglikéw spiekanych.

Dla potrzeb wiercen w skatach o umiarkowanej lub matej twardosci mozliwa jest rezygnacja
ze stosowania podktadu 4 z kanatami chtodzacymi 4a oraz z otworéw 11. Upraszcza to konstrukcje
koronki, utatwia wykonanie, zmniejszajac koszty. Eliminacja jednej z trzech stref chtodzenia wktadek
urabiajacych § moze by¢ kompensowana zwiekszonym cisnieniem medium chtodzacego.

Zaleta rozwiazania wediug wynalazku z mechanicznym mocowaniem elementéw urabiajacych
jest uzyskanie wielu efektow technicznych i ekonomicznych w technice wiertniczej, w postaci znacznego
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zwiekszenia trwatosci eksploatacyjnej koronek i zmniejszenia ogdlnej energochtonnosci robét wiertni-
czych przy zachowaniu duzej wydajnosci. Ponadto duze znaczenie ma mozliwos¢ petniejszego wyko-
rzystania narzedzi wiertniczych i oszczednosci materiatowe.

Zastrzezenia patentowe

1. Koronka wiertnicza wyposazona w cylindryczne wktadki urabiajace (5) ustalone w oprawie (2)
zamocowanej do gtowicy (3) oraz podktad (4) znamienna tym, ze posiada wktadki urabia-
jace (5) zacisniete w oprawie (2) za pomocg stozkowych pierscieni rozpreznych (1) doci$nie-
tych do oprawy (2) przez gtowice (3) poprzez podktad (4), przy czym pomiedzy wewnetrzna
powierzchnig oprawy (2) a podktadem (4) znajduje sie przestrzen (4b) z medium chtodzgcym.

2. Koronka wiertnicza wedtug zastrz. 1 znamienna tym, Ze pierscienie rozprezne (1) posiadaja
powierzchnie zewnetrzng nachylong pod katem stozka S w granicach 12°+18° oraz cylin-
dryczna powierzchnie wewnetrzna zacisnieta na zewnetrznej powierzchni wktadek urabiaja-
cych (5), wyposazona w obwodowe zgbki (1a).

3. Koronka wiertnicza wedtug zastrz. 1 znamienna tym, ze pierscienie rozprezne (1) posiadaja
co najmniej dwa wzdtuzne naciecia (1b) i (1¢) o gtebokosci h, od 1/2 do 2/3 wysokosci h
pierscieni rozpreznych (1).

4. Koronka wiertnicza wedtug zastrz. 1 znamienna tym, Ze pierscienie rozprezne (1) posiadaja
przeciecie (1d) na catej wysokosci pierscienia rozpreznego (1).

5. Koronka wiertnicza wedtug zastrz. 1 znamienna tym, Ze posiada podkiadki kompensa-
cyjne (8) umieszczone bezposrednio pod wktadkami urabiajacymi (§) wewnatrz pierscieni roz-
preznych (1).

Rysunki

Fig. 1
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Fig. 2
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Fig.3
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Fig.d



