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Koronka wiertnicza

Przedmiotem wynalazku jest koronka wiertnicza, majaca zastosowanie do wykonywa-
nia otwordw w naturalnych skatach w gérnictwie lub w betonowych czy murowanych
obicktach w budownictwie.

Koronki wiertnicze stosowane do wiercenia udarowo-obrotowego, zwlaszcza
w skatach o wigksze) twardosci narazone sg na szczegélnie intensywne procesy niszczace,
takie jak: duze obcigzenia mechaniczne o charakterze dynamicznym, zuzycie $ciemo-
crozyjne i oddzialywania korozyjne. Podczas pracy koronki wystgpuje duze tarcie,
powodujgce silny wazrost temperatury. synergicznie wzmacniajacy wszystkie procesy
niszczace.

Dotychezas znane sy konstrukcje koronek wiertniczych stosowanych miedzy innymi
do wicreen wiertnicami udarowo-obrotowymi, ktére zostaly opisane w ksigzce: K. Wojnar —
. Wiertnictwo. Technika i Technologia™, Wyd. AGH, Karkéw 1997,

Z europejskiego opisu patentowego EP1794406A1 znana jest koronka wiertnicza
do skat twardych wyposazona na zewngtrz w szereg prostych, obwodowych rowkow
rozciggajacych si¢ w kierunku osiowym koronki, Rowki rozmieszczone sg pomiedzy
obwodowymi wkladkami urabiajgcymi osadzonymi w glowicy koronki. Obwodowe wkiadki
sg nachylone na zewnatrz wzgledem osi koronki i1 determinujg maksymalng jej srednice.
Wkladki urabiajace w postaci stupkow z weglikdw spiekanych zakonczonych od strony
roboczej kuliscie. stozkowo, balistycznie, polbalistycznie lub diutowo osadzone sa na stale
w otworach wykonanych na powierzchni glowicy koronki.

Z polskiego opisu patentowego PL179351 znana jest koronka wiertnicza przeznaczona
w szezegolnosei do wiercenia udarowego albo udarowo-obrotowego. gdzie glowica posiada
utwardzone wkiadki osadzone w wybraniach (gniazdach). Wkladki majg ksziatt kulisty i sa
zamocowane poprzez polgezenie lutowane w potkulistych wybraniach glowicy koronki wiert-
nicze).

Wkladk: urabiajgce z weglikéw spiekanych z dodatkiem diamentu mogg mieé postaé

cylindrycznych stupkow zakonczonych kuliscie - jak opisano w dokumencie patentowvm

2/12



PL 441718 A1

US2009260892. siozkowo - jak opisano w dokumencic patentowym JP2021011687,
czy parabolicznie - jak przedstawiono w opisie wzoru uzytkowego W.128089.

Wkladki rozmicszczone sa na powierzchni czolowej glowicy koronki o ksztalcie
kulistym lub stozkowym, przy czym ich liczba oraz sposéb rozmieszezenia zalezy
od wlasnosci mechanicznych skal. do ktorych przeznaczona jest koronka wiertnicza.

Z japonskiego opisu patentowepo JP2013032669 znane sg rozwigzania koronek
wiertniczych wyposazonych w plvtki z weglikéw spickanych rozmieszczone radialnie
na powicrzehni czolowej glowicy koronki, pelnigee rolg elementéw urabiajacych. Plytki te
osadzone sa w glowicy koronki przez lutowanie, na przyklad lutem srebrmym lub
micedzianym.

Z innego japofiskiego opisu patentowego JP2021011687 znana jest koronka wiertnicza
posiadajgca korpus skladajacy si¢ z monolitycznej glowicy z wkladkami urabiajgcymi
z weglikdw spiekanych kruszacych skale podczas wiercenia | czgsci gniazdowej, do kidrej
glowica jest zamocowana w sposob rozlgezny. Konstrukcja ta pozwala na wymiang samej
glowicy wraz z elementami urabiajacymi w przypadku jej zuzycia lub uszkodzenia.

7 polskiego opisu patentowego PL141541 znane sg koronki wiertnicze udarowe
i udarowo-obrotowe posiadajgce jednolity korpus wykonany w formie odlewu, odkuwki,
tub uksztattowany w wyniku obrobki widrowe;.

Ponadto z rosyjskicgo opisu patentowego RU2122101 znane sa wkladki urabiajace
wykonane z weglikow spickanych wolframu w osnowie kobaltowej, w postaci
cylindrycznych stupkéw, mocowane w cylindrycznych gniazdach koronek wiertniczych
metody lutowania twardego.

W warunkach wysokich temperatur generowanych praca koronek polaczenia
lutowane, najczgscie) mosigdzem, ulegaja migknigeiu, a nawet wytopieniu, co powoduje, Ze
polgezenia lutowane sg zawodne prowadzae do przyspieszonego niszczenia, czgsto w postaci
wyrwania wkladek urabiajacych.

Inny znany sposob mocowania wkiadek urabiajgcych polegajacy na wykorzystaniu
skurczu termicznego rowniez jest nieskuteczny. Przy znacznym wzroscie temperatury
potaczenia skurczowe ulegajg duzemu oslabieniu, co skutkuje istotnym pogorszeniem
skutecznosci mocowania wkladek {slupkow) urabiajgcych w koronkach wiertniczych.

Niedogodnoscig znanych ze¢ stanu techniki rozwigzan koronek wiertniczych jest brak

mozliwosci wymiany (demontazu) zuzytych wkladek urabiajgcych i zastapienia ich nowymi
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w przypadku, gdy pozostale elementy koronki, w tym zwlaszcza jej korpus sg na tyle malo
zuzyte, z¢ moglyby by¢ dale) cksploatowane. Ponadto w znanych rozwigzaniach koronek
wiertniczych nie ma mozliwodcel odzyskiwania zuzytych wkiadek urabiajacych, a po ich
selekeji ze wzgledu na stopien zuzveia (spadek wysokosci slupkéw) -~ ponownego ich
osadzenia w glowicy koronki.

Zagadnieniem technicznym ‘wymagajacym rozwigzania jest opracowanie nowej,
innowacyjnej konstrukcji koronki wiertniczej, ktéra zniweluje niedoskonalosci znane ze stanu
techniki, zapewni mocne i niezawodne mocowanie wkladek urabiajgecych w narzedziach
wiertniczych sluzacveh do wykonywania otwordéw w naturalnych skalach lub w betonowych
czy murowanych obiektach. Jednoczesnie bedzie mozliwy latwy demontaz wkiadek urabiajg-
cych w trakcie regeneracji koronki.

Koronka ~wiertnicza wyposazona w cylindryczne wkiadki urabiajace ustalone
w oprawie zamocowanej do glowicy oraz podklad charakteryzuje si¢ tym, ze posiada wkladki
urabiajace zacisnig¢le w oprawie za pomocg siozkowych pierscieni rozpreznych docisnietych
do oprawy przez glowicg poprzez podklad, przy czym pomiedzy wewnetrzng powierzchnig
oprawy a podkladem znajduje si¢ przestrzen z medium chiodzgcym.

Korzysinie koronka wiertnicza wedlug wynalazku ma pierécienie rozprezne
posiadajace powierzchni¢ zewngirzng nachylona pod katem stozka f# w granicach 12°+18°
oraz cylindryczna powicrzehnig wewngtrzng zaci$nietg na zewnetrznej powierzchni wkiadek
urabiajgcych. wyposazona w obwodowe zgbki.

Korzystnie  koronka wiertnicza wedlug wynalazku ma piericienie rozprezne
posiadajace co najmniej dwa wzdiuzne nacigcia o glebokosci A, od 1/2 do 2/3 wysokoscei
# pierscicni rozpreznych.

Korzysinie  koronka wiertnicza wedlug  wvnalazku ma pierscienie rozprezne
posiadajigce przeciecie na calej wysokosci pierscienia rozpre¢znego.

Korzystnie  koronka  wiertnicza  wediug  wynalazku  posiada  podkladki
kompensacyjne umieszczone bezposrednio pod wkiadkami urabiajacymi wewngtrz picrécieni
rozpreznveh.

Przedmiot wynalazku w przykladzie wykonania objasniono na rysunku, na ktorym
Fig.1 przedstawia wzdluzny przekroj przez koronke wiertnicza, Fig.2 przedstawia przyklady
konstrukeji pierScienia rozpreznego, Fig.3 przedsiawia sposéb wykonywania regeneracji

koronki lub wymiany nadmiernie zuzytych wkladek urabiajgcych, za$ Fig.4 przedstawia
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przykladowo wkladke urabiajaca koronki wiertniczej po wykonanej regeneracji w postaci
kompensacji jej zuzycia Sciernego.

Cylindryczne wkladki (stupki) urabiajace 5 sa zaci$nigte w oprawie 2 za
posrednictwem pierscieni rozpreznych 1 (Fig.1). Pierscienie rozprezne 1 wraz z wkladkami
urabiajacymi 5 sg mocno docisnigte w stozkowych otworach w oprawie 2 przez glowice 3
koronki za posrednictwem podkladu 4 o wysokim przewodnictwie cieplnym. Docisnigcie
pierscieni rozpreznych 1 nastepuje w wyniku mocnego dokrecenia poltaczenia gwintowego
taczgcego oprawe 2 z glowicg 3 koronki. Korzystnym jest zastosowanie gwintu drobnozwo-
jowego zapewniajgcego uzyskanie duzej sily docisku przy jednoczesnym zabezpieczeniu
przed samoczynnym luzowaniem si¢ polgczenia pod wptywem drgan. Kierunek pochylenia
linii gwintu nalezy tak dobraé, by opdr wiercenia dziatal w kierunku dokrecania potaczenia
gwintowego oprawy 2 z glowicg 3 koronki. Miedzy wewnetrzng stozkowg powierzchnia
oprawy 2 a podkladem 4 zachowany jest luz, ktérym przeplywa czgs¢ medium chlodzacego
koronke. Medium chiodzgce, ktérym moze byé powietrze lub woda dostarczane jest pod
cisnieniem centralnym otworem 9. Gléwna czes$¢ medium chlodzacego wyptywa na zewngtrz
otworami 12 w strefe wiercenia chlodzgc wkladki urabiajgce i wspomagajge transport
zwiercin w kierunku promieniowym. Dodatkowo, cz¢$é medium chlodzacego przeptywa
przez promieniowo usytuowane rowki 4a (patrz przekroj) A-A) | wyplywa na zewnatrz
otworami 11. Cze¢s¢ medium chlodzacego przeplywajgca luzem miedzy oprawg 2,
a podkladem 4 wyplywa na zewnatrz promieniowo wykonanymi otworami 10. Przeplywy
medium chlodzacego przedstawiajg strzatki na Fig. 1. Trojstrefowe chlodzenie koronki
zapewnia bardzo wysoky jego skutecznos¢ nie dopuszezajge do nadmiernego wzrostu
temperatury elementow, zwlaszeza wkladek urabiajacych. Dzigki temu zachowane sa pelne
wlasnosci mechaniczne materialu wkiadek (slupkéw) urabiajacych § i oprawy 2. w tym
wysoka odporno$¢ na zuzycie scierne 1 niszezenie zmegczeniowo-tarciowe, charakterystyczne
zwlaszeza dla elementdéw urabiajgcych wykonanych z weglikéw spiekanych. Bardzo mocne
I niczawodne mocowanie wkladek urabiajgcych zapewniajg pierscienie rozprezne 1
wyposazone korzystnie w uktad co najmniej dwoch wzdtuznych nacigé 1b i 1¢ o glebokosci
he od 1/2 do 2/3 wysokosci & pierscieni rozpreznych 1 (Fig. 2). W przykladzie wykonania
pierscienie rozprezne 1 posiadajg czlery nacigcia rozmieszezone co 90° — wykonane po dwa
od strony gomej powicrzchni oraz dolnej powierzchni pierscienia rozpreznego 1 (Fig.2a).
Alternatywnym rozwigzaniem jest wykonanie jednego przecigeia 1d na cala wysokosc

pierscienia rozpreznego 1 (Fig.2b). Na wewngtrznej powierzchni pierscieni rozpreznych 1
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korzysinie jest wykona¢ ostre obwodowe zabki la, zwigkszajace przyczepno$é pierscieni
rozpreznych 1 do wkiadek urabiajacych 3 po ich zaciénieciu. Rolg obwodowych zgbkow la
moze petni¢ np. drobnozwojowy gwint naciety korzystnie przed wykonaniem nacigé 1b i I¢
lub przecigeia 1d oraz ostaleczng obrobky cieplng. Kot stozka f najlepiej ustali¢ w toku préb,
wstepnie mozna zaleci¢ stosowanie kagta f o wielkosci na granicy samohamownosci
polaczenia stozkowego. Dla elementéw ze stali wynosi on od 12° do 18° Pierscienic
rozprezne 1 nalezy wyvkonac ze stali o duzej twardosci poddanej obrébee cieplnej w postaci
hartowania 1 niskicgo odpuszczania.  Mozliwe jest tez zasliosowanic  obrobki
cieplno-chemicznej w postaci np. wegloazolowania. Zewnetrzne stozkowe powierzchnie
pierscieni rozpreznych | nalezy wykonaé o wysokiej gladkosci dla zapewnienia duzego
zacisku wkladek (stupkéw) urabiajacych 5 przy ograniczonych oporach tarcia. Rowniez
stozkowe gniazda w oprawie 2 korzystnie jest poddaé dokladnemu rozwiercaniu z mozliwie
wysoky gladkoscia. Podktad 4 przejmujacy znaczna czesé ciepla od wkiladek urabiajgcych 3
korzystnie jest wykona¢ z materialu o duzej przewodnosci cieplnej | wysokiej twardosci, np.
z brgzu otowiowego. Cieplo przyjmowane przez podklad 4 jest wyprowadzane na zewnatrz
koronki przez przeplyw medium chlodzgcego kanatami chiodzacymi 4a i 4b. Intensywne,
wrojstrefowe chlodzenie koronki wiertniczej zapewnia wysoka jej trwalosé eksploatacyjna.
a skuteczne mocowanic stupkow urabiajgcych zabezpiecza przed ich wytamaniem.
Mocowanie wkladek (slupkéw) urabiajacych 5 z weglikéw spiekanych polega
na wykorzystaniu pierScieni rozpreznych 1. ktore w bardziej niezawodny sposob,
mechanicznie mocuja wkladki urabiajgce § w koronkach wiertniczych. Mocowanie takie
umozliwia latwg wymiang slupkow nadmiernie zuzytych sciernie oraz pozwala na regeneracje
koronek wiertniczych po  czgsciowym zuzyciu tych wkladek. Mocowania wkladek
urabiajgcych § umozliwia dogodna wymiang nadmiernie zuzytych wkiadek przy zachowaniu
wszystkich pozostalych elememtow koronki. Dla uwolnienia nadmiernie zuzytych wkladek
urabiajagcych § nalezy mocno poluzni¢ polgczenic gwintowe oprawy 2 z glowica 3
i przy pomocy wybijaka 6 uderzeniami miotka wcisnaé pierscienie rozprezne 1 do wewnatrz
uwalniajac wymientane slupki. Do ich wyjecia pomocne moze byé uzycie mocnego,
korzystnie neodymowego magnesu 7 (Fig. 3). Po wilozeniu nowych wkladek urabiajacych §
nalezy mocno dokreci¢ pofgczenie gwintowe. co spowoduje ich zacisniecie. Podobna
procedure nalczy zastosowad przy regeneracji koronki wiertniczej z czgéciowo zuzytymi
wkiadkami (stupkami) urabiajacymi 8. W tym cclu najlepiej wykonaé catkowity demontaz

koronki, zas wyjete slupki pogrupowac w zaleznosci od stopnia zuzycia sciemego, Zabiegi
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regencrac) korzystnic jest wykonywac dla wigkszej liczby koronek jednoczesnic, majac w ten
sposdb wigkszy populacje wkladek do selekeji. Ponowny montaz nalezy wykonad stosujgc
odpowiednie) grubosci podkiadki  kompensujgce 8 (Figd), umozliwiajgce dalsze
wykorzystanie wkladek urabiajgcych o umiarkowanym zuzyciu eksploatacyjnym w postaci
zuzycia sclernego. Stupki peknigte, wykruszone lub zuzyte nadmiernic nalezy zastgpic
NOWYITH,

Montaz koronki, tak nowej jak i po zabiegach regeneracji, najlepiej wykonaé
w nast¢pujgey sposob. Po odwroceniu oprawy 2 wewnetrzng czescig do gory nalezy
powklada¢ wszysikie pierscienie rozprgzne | smarujge powierzchnie stozkowe pierscieni np.
pasty z dodatkiem grafitu lub dwusiarczku molibdenu. Nastepnie nalezy nakreci¢ potaczenie
gwintowe oprawy 2 z glowicg koronki jedynic do skasowania luzéow, Po odwrdceniu koronki
w ukladzie gora-dot mozna wceisna¢ wkladki (slupki) urabiajgce § do oporu positkujge sie
w razie potrzeby uderzeniem miotka z migkkiego materialu, np. mosiadzu, nastepnie mocno
dokreci¢ polagczenie gwintowe wykorzystujac klucz hakowy przy unieruchomieniu trzonu
koronki np. w imadle. Koronka wiertnicza jest w pelni gotowa do uzycia. Polaczenie
gwintowe oprawy 2 korzystnie jest posmarowaé smarem silikonowym lub z dodatkiem
grafitu, co ulatwicnia montaz oraz zabezpiccza potagczenia przed wplywami korozyjnymi
1 pylem skalnym. ponadto utatwia demontaz koronki np. dla zabiegu regeneracii.

Konstrukeja  koronki z zastosowanym mocowaniem mechanicznym  wkladek
urabiajgcych § umozliwia wielokrotne wykorzystanie wielu jej elemeniéw przy peinej
zdatnosel uzytkowej. Zastosowanie opisanego rozwigzania koronki wiertnicze] umozliwia
uzyskanie wielu cfekiow technicznych i ckonomicznych, gdyz zabiegi regeneracji koronki
mogg by¢ wykonywane w przecigtnych warunkach warsztatowych bezposrednio prezez
samych uzytkownikow. Ulatwione jest ez pozyskiwanie zuzytych wkiladek urabiajgcveh §
dla potrzeb recyklingu weglikow spickanych,

Dla potrzeb wiercenn w skatach o umiarkowane} lub matej twardosci mozliwa jest
rezygnacja ze stosowania podkladu 4 z kanalami chlodzacymi d4a oraz z otworéow 11.
Upraszcza to konstrukcje koronki, utatwia wykonanie zmniejszajgc koszty. Eliminacja jednej
z trzech stret chlodzenia wkladek urabiajgcych § moze byé kompensowana zwiekszonym
cisnieniem medium chlodzgeego.

Zaleta rozwiazania wedlug wynalazku z mechanicznym mocowaniem elementow

urabiajgeych jest uzyskanie wielu efektow technicznych i ekonomicznych w technice
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wiertniczej, w postaci znacznego zwigkszenia trwatodci eksploatacyjne] koronek
i zmniejszenia ogolnej energochlonnosci rtobdt wiertniczych przy zachowaniu duzej
wydajnosci. Ponadto duze znaczenic ma mozliwos¢ pelniejszego wykorzystania narzgdzi

wiertniczych i oszczednosel materiatowe.
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Zastrzeizenia patentowe
Koronka wicrinicza wyposazona w cvlindryczne wkladki urabiajace (3) ustalone
w oprawie (2) zamocowanej do glowicy (3) oraz podktad (4) znamienna tym, Ze
posiada wkladki urabiajgce (8) zaciSniete w oprawie (2) za pomoca stozkowych
pierscieni rozpreznych (1) docisnigtych do oprawy (2) przez glowice (3) poprzez
podklad (4). przv czym pomigdzy wewnetrzna powierzchnig oprawy (2)
a podkiadem (4) znajduje si¢ przestrzen (4b) z medium chlodzacym.
Koronka wientnicza wedlug zastrz. | znamienna tym, Ze pierscienie rozprezne (1)
posiadajg powierzchnie zewnetrzng nachylona pod katem stozka £ w granicach
129+18° oraz cylindryczng powierzchnie wewnetrzng zacisniely na zewnelrzng
powierzchni wkladek urabiajacych (8), wyvposazong w obwodowe zgbki (1a).
Koronka wiertnicza wedlug zasirz. 1 znamienna ftym, Ze pierscienie rozpr¢zne (1)
posiadajg co najmniej dwa wzdtuzne nacigcia (1b) i (1¢) o glebokosci 1, od 1/2 do 2/3
wysokoscel A pierscieni rozpreznych (1),
Korenka wicrtnicza wedlug zastrz. | znamienna tym, Ze pierscienie rozprezne (1)
posiadajg przecigeie (1d) na calej wysokosci pierscienia rozpreznego (1).
Koronka wiertnicza wedlug zastrz, | znamienna tym, %Ze posiada podkladki
kompensacyjne (8) umieszczone bezposrednio pod wkladkami urabiajagcymi {5)

wewnglrz pierscieni rozpreznych (1).
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Bazy komputerowe w ktoérych prowadzono poszukiwania: ESPACENET, Wyszukiwarka UPRP

Kategoria Dokumenty - 7 podang identyfikacja Odniesienie do
dokumentu zastrz.

A US2009184564 (WILLIAM J BRADY LOVING TRUST) 23-07-2009 1-5

A RU2649210 C1 (FEDERALNOE GOSUDARSTVENNOE BYUDZHETNOE 1-5

UCHREZHDENIE NAUKI INST GORNOGO DELA IM N A CHINAKALA
SIBIRSK) 30-03-2018

A US5746281 A (ROBIT ROCKTOOLS LTD OY) 05-05-1998 1-5

A W02013081098 A1 MITSUBISHI MATERIALS CORP) 06-06-2013 1-5

L] Dalszy ciag wykazu dokumentéw na nastepnej stronie

A — dokument okreslajacy ogolny stan techniki, ktory nie jest uwazany za posiadajacy szczegdlne znaczenie,

E — dokument stanowiacy wczesniejsze zgloszenie lub patent, ale opublikowany w lub po dacie zgloszenia,

L - dokument, ktory moze poddawac w watpliwo$¢ zastrzegane pierwszefistwo(-wa), lub przytoczony w celu ustalenia daty publikacji innego cytowanego dokumentu
lub z innego szczegodlnego powodu,

O - dokument odnoszacy si¢ do ujawnienia ustnego przez zastosowanie, wystawienie Inb njawnienie w inny sposob,

P — dokument opublikowany przed datq zgloszenia, ale pdZniej niz zastrzegana data pierwszenstwa,

T — dokument pozniejszy, opublikowany po dacie zgloszenia lub w dacie pierwszenstwa i niebedacy w konflikcie ze zgloszeniem, ale cytowany w celu zrozumienia
zasad lub teorii lezacych u podstaw wynalazku,

X - dokument o szczegdlnym znaczeniu; zastrzegany wynalazek nie moze by¢ uwazany za nowy lub nie moze by¢ uwazany za posiadajacy poziom wynalazczy, jezeli
ten dokument brany jest pod uwage samodzielnie,

Y - dokument o szczegélnym znaczeniu; zastrzegany wynalazek nie moze by¢ uwazany za posiadajacy poziom wynalazczy, jezeli ten dokument zostanie polaczony z
jednym lub kilkoma tego typu dokumentami, a takie polaczenie bedzie oczywiste dla znawcy,

& — dokument nalezacy do tej samej rodziny patentowej.

Sprawozdanie wykonal/-a: Data: Podpis:

I I /podpisano kwalifikowanym podpisem elektroniczny m/
M arCI n Wlatrak i 03 04 2023 Pismo wydane w formie dokumentu elektronicznego
Aplikant Ekspercki

Uwagi do zgloszcnia

Sprawozdanie 7ostalo wykonane w oparciu o 7astrz. z dnia 12.07.2022 r.
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