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Koronka wiertniet.n 

Przedmiotem wynalazku jest koronka wiennicza, mająca zastosowanie do wykonywa­

ma otworów \V naturalnych skałach w górniclwie lub w betonowych czy murowanych 

obiektach w budownictwie. 

Koronki wiennicze stosowane do wiercenia udarowo-obrotowego, zwłaszcza 

w skałach o wi~kszej twardości narażone są na szczególnie intensywne procesy niszczące, 

takie jak: duże obcią:i..enia mechaniczne o charakterze dynamicznym. zużycie ściemo­

erozyjne i oddziaływania korozyjne. Podczas pracy koronki występuje duże tarcie, 

powodujące silny wzrost temperatury, synergicznie wzmacniający wszystkie procesy 

niszczące. 

Dotychczas znane są konstrukcje koronek wiertniczych stosowanych między innymi 

do wierceń wiertnicami udarowo-obrotowymi, które zostały opisane w książce: K. Wojnar -

.. Wiertnictwo. Technika i Technologia'', Wyd. AGH, Karków I 997. 

Z europejskiego opisu patentowego EP 1794406A l znana jest koronka wiertnicza 

do skał twardych wyposażona na zcwnątrZ w szereg prostych, obwodowych rowków 

rozciągających się w kierunku osiow-ym koronki. Rowki rozmieszczone są pomiędzy 

obwodowymi v,4:ladkami urabiającymi osadzonymi w głowicy koronki. Obwodowe wkładki 

są nachylone na zewnątrz względem osi koronki i determinują maksymalną jej średnicę. 

Wkładki urabiające w postaci słupków z \vęglików spiekanych zakończonych od slrony 

roboczej kuliście. stożkowo. balistycznic, pólbalistycznie lub dłutowo osadzone są na stałe 

w otworach wykonanych na powierzchni głowicy koronki. 

Z polskiego opisu patentowego PL 179351 znana jest koronka wiertnic?c.a przeznaczona 

w szczególności do wiercenia udarowego albo udarowo-obrotowego. gdzie głowica posiada 

utwardzone wkładki osadzone w wybraniach (gniazdach). Wkładki mają kształt kulisty i są 

zamocowane poprzez połączenie lutowane w pó!kulislych wybraniach głowicy koronki wiert­

niczej. 

Wkładki urabiające z węglików spiekanych z dodatkiem diamentu mogą mieć postać 

cylindrycznych słupków :,.akońcwnych kuliście·- jak opisano w dokumencie patentov,ym 
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US2009260892, stożkowo - jak opisano w dokumencie patentowym JP202 l01 I 687, 

czy parabolicznie - jak przedstawiono w opisie wzoru użytkowego W .128089: 

Wkładki rozmieszczone są na powierzchni czołowej głowicy koronki o kształcie 

kulistym lub stożkov,rym, przy czym ich liczba oraz sposób rozmieszczenia zależy 

od własności mechanicznych skal. do których przeznaczona jest koronka \viertniczn. 

Z japońskiego opisu patentowego JP20 l 3032669 znane są rozwiązania koronek 

wiertniczych wyposażonych w płytki z węglików spiekanych rozmieszczone radialnie 

na powierzchni czołowej głowicy koronki. pełniące rolę elementów urabiających. Płytki te 

osadzone są \V głowicy koronki przez lutowanie, na przykład łutem srebrnym lub 

n,icdzianynt 

Z innego japońskiego opisu patentowegu JP2021 O 11687 znana jest koronka wiertnicza 

posiadająca korpus składający się z monolitycznej głowicy z wkładkami urabiającymi 

z wc;glików spiekanych kruszących skałę podczas wiercenia i części gniazdowej, do której 

głowica jest zamocowana w sposób rozłączny. Konstrukcja ta pozwala na wymianę samej 

głowicy wrnz z elementami urabiającymi w przypadku jej zµżycia lub uszkodzenia. 

Z polskiego opisu patentowego PL I 4154 I znane są koronki wiertnicze udarowe 

udarowo-obrotowe posiadające jednolity korpus wykonany w formie odlewu, odkuwki, 

lub uksztaho\vany w wyniku obróbki wiórowej; 

Ponadto z rosyjskiego opisu patentowego RU2ł22l01 znane są wkładki urabiające 

wykonane z węglików spiekanych wolframu w osnowie kobaltowej, w postaci 

cylindrycznych słupków, mocowane w cylindrycznych gniazdach koronek wiertniczych 

mi!todq lutowania twardego. 

W warunkach wysokich temperatur generowanych pracą koronek połączenia 

lutowane, najczęściej mosiądzem, ulegają mięknięciu, a nawet wytopieniu, co powoduje, że 

połączenia lutowane są zawodne prowadząc do przyspieszonego niszczenia, cz1ysto. w postaci 

wyrwania wkładek urabiających. 

Inny znany sposób mocowania wkładek urabiających polegający na wykorzystaniu 

skun;zu termicznego również jest nieskuteczny. Przy znacznym wzroście temperatury 

połączenia skurczowe ulegają dużemu osłabieniu, co skutkuje istotnym pogorszeniem 

skuteczności mocowaniu wkładek (słupków) urabiających w koronkach wiertniczych. 

Niedogodnością znanych ze stanu techniki rozwiązań koronek wiertniczych jest brak 

możliwości wymiany (demontażu) zuż,}1ych wkładek urabiających i zastąpienia ich nowymi 
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w p7; p1.dl;1' ~;dy r070st'.lk element) koronki. wt:, m 7wla:c:zcz;1 jej k,11711.:s; "::j n1 ry:e mJI" 

::uż: te ?C mo:::.f:-·hy b: ć d:,kj cksrlcat,,1w;:inc rc,n:::dio w rn,-mych r0zwi :iz:1n i ach koronek 

,viL'rtnkl.y,.h nic ma nwżli\\00ci l,d,:y.,ki\,a11i:.i .1.ui~yty.:h wklaJd; urabiając)L'h, a pu ich 

Lagw.m,em~m tedmicznym wyrnagaJq.1.:ym rt:izw1ązuma .ie::;l o;,racowan1t: nu\,eJ, 

mnow„11:.v1ne; konstrukc:ii koronKi w1er1niczci, ktora zniweluje niedoskona1osc1 znanl' ze ',tanu 

techmk1. rnrewni mocne i niezm,otin..: mocowanie wkh!dck urahiaj;1cvch \\ narzęd1,iach 

w1crrn:c,~',·h <;!u:1acych dn w;·k,lnvwania 111\v('rr•w w naturalnych ,;kabch htb '"'. betorow;cb 

,.7v munm a!'ych ohiektnch Jedn<'cn:,;nit' hę-d,1ie mm'.liwy łatwy demon ta? .. wkłndek urnhiają-

K,:ir.Jr:k; \', icnnicz~1 \\ypma.'0;1..1 w cylindrylznc ,d:ładki cr.:;biającc U·it.ilcn..:: 

,, ,>pr~twil.! .. ~;,,,r"''-O\v.;.ncj Jo g:owi-:.:, o:·a.: poJkbJ .::h.1r;1kt1..:ry,:u_ic :;i..: l)lll, ż.: po_,i,,du \.ki,1Jki 

i.1Libiaj4L..: .: ... ,.:i ,nilytC \\ Ojllcl\1, ie lJ pt,ir;uL4 stużktmyd1 pi.:r~L:icni WLpn.:ż:11yd1 doliśni.,_1~d1 

Jo opr <l\'>,:. p: z.:z giowil.'.'1, rupr,1.!L. puJklaJ. pr Z: 1.L.yn, porni,;dzy Wt:\\ nętr z:ną powierzchnia 

"f.miwy u p·.)oklaciern 1.1rn_jJuie si,: prte~trzeń L medium L:h!odzącvm. 

Korz:i,stnic koronka \\tertnicza \\edług w:nalazku ma pierścienie ro7pręm,' 

no,iadaince t'nwierzchni(,.' 7ewnc;1rzną nachylona rod katem s10;,b /i ,.,, ~1ranicach I 2'-' ~ 1 8' 

,ir;iz c~lindr:c7nn rowier1ci1ni-; \\Cwn;-trzn~ 7·Jciśnietr. m1 J'.ewnę'.rmt1j p0wierz,:hni v,k!add· 

K •)P: ,t ni...: bP)nk.: ,.1, icrtr;icz.i \\ i:dług n-:: nnlazku m.1 pieścicnie rnpr~im: 

I'O;i;;d:1j~,:c ro n.:tjmniej Jwa ,,.zdłLż.ne n..1cii;:i.2i2 e bkboko~,.,;i h,, 0d I': do 2 3 v,y:,uko.;ci 

Korzyslnie koronka wiertnicza według wynalazku posiada podkładki 

kompensacyjne umieszczone bezpośrednio pod wkładkami urabiającymi wewnątrz pierścieni 

rozpn;żnych; 

Przedmiot wynalazku w przykładzie wykonania objaśniono na rysunku, na którym 

Fig. I przedstawia wzdłużny przekrój przez koronkę ,vier1niczą, Fig .. 2 przedstawia przykłady 

konstrukcji pierścieniu rozprężnego, fig.3 pr1.edstawia sposób wykonywania regeneracji 

koronki lub wymiany nadmiernie zuzytych wkładek urabiających, zaś Fig.4 przedstawia 
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przykładowo wkladk,; urabiającą koronki wiertniczej po wykonanej regeneraCJl \V p0slac1 

kompcns:1cji zużycia ściernego. 

CylinJr)cznc ,<.kładki (słupki) urabiające 2, są zaciśni9te w oprnwie 2 zn 

pośn:dnictwcrn pierścieni rozpn;żnych l (Fig. I). Pierścienic rozpn;:żne ! \Vraz z 1..vkladkarni 

urabiający1ni ~ sq mocno dociśnis;tc w slużkowyd1 otworach w oprawie ł przl.!z glowic1.:: J. 
koronki la posn:Jnictwcm podkładu :! o '>vysokim przs;wounictv. ie cieplnym. Dociśnięcit: 

pierścieni rozprc;znvch l następuje w wyniku mocnego dokręcenia połączenia gwinto,vego 

łączącego oprawc J z głowica J koronki. Korzystnym jest zastosowanie gwintu drobnozwo­

jowego zarewniaj~1cego u7yskanie duż.ej siły docisku przy jednoczesnym zabezpieczeniu 

pr,.ed samoc7ynnym luzowaniem się połączen1a pod wpływem drgań. Kierunek pochylenia 

linii gwintu nalc?y tak dobrać, by opór wiercenia dzialnl w kierunku dokręcania polaczenia 

gwintowego oprawy I z giowiq J koronki. fl.fo;dzy wcwm;trznQ stożkową powierzchnią 

oprmvy J a podkładem :! zachowany jest luz, którym przepływa część medium chłodzącego 

koronkę. l\lcdium chłodzące, którym rnoi:c byc powietrze lub woda dostarczam.: jest poJ 

ciśnieniem ;.;entra!nym olworem 2. Główna część medium chlodzącegu wypływa na zewnątrz 

01worami 12 w s1reię wiercenia chłodząc wkładki urabia_jąct i wspomagają..: tnmspon 

zwiercin v, kierunku promieniowym. Dodatkowo, część medium chłodzącego przepływa 

przez promieniowo usvtnowane rowki 4a (patrz przekrój A-A) i \vypływa na zewnatrz 

otworami 11. medium chłodzącego przepływająca luzem między oprnw,1 l, 

;:i podkbdcm :! wyply\va na zewnątrz promieniowo ,vykonanymi o!worami !!!• Przepływy 
medium chłodzącego przedsta,viają strznłki na Fig. 1. Trójstrcfowc chłodzenie koronki 

/apewniu burdnJ '>\ysoką jego :;kut:.:czność nie dopuszczaj<JC do nadrnicrncgo wzrostu 

temperatury ck:mcntt'1,"v. /v\ Jaszcza wklo.dck urabiających. Dzii;:k[ temu zachowane są pełne 

wbsnośc1 1n;.::chan1czne rnateriału wkładek (słupków) urabiających 2 i oprawy 1, w tym 

\vysoka odporność na zuzycie ścierne i niszczenie zmeezeniowo-tarciowe, charnkteryslyczm: 

zwłaszcza dla elementów urabiających wykonanych z węglików spiekanych. Bardzo mocne 

i niezawodne mocowanie wkładek urabiających zapewniają pierścienie rozprężne ! 
wyposażone korzystnie w układ co najmniej dwóch wzdłużnych nacięć !h i le o głębokości 

h„ od 1/2 do 2/3 wysokości h pierścieni rozprężnych ! (Fig. 2). W przykładzie \"'')'konania 

pierścienie rozprężne! posiadają cztery nacięcia rozmieszczone co 90" - wykonane po dwa 

od strony górnej powierzchni oraz dolnej powierzchni pierścienia rozprężnego ! (Fig.2a). 

Alternatywnym rozwiązaniem jest wykonanie jednego przecięcia Id na całą wysokość 

pierścienia rozprężnego l (Fig.2b). Na wewnętrznej powierzchni pierścieni rozprężnych l 
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korzystnie jest wykonać ostre obwodowe ząbki 1!, zwiększają<;e przyczepność pierścieni 
rozprężnych ! do wkładek urabiających ~ po ich ząciśnięciu_ Rolę obwodowych ząbków l! 
może pełnić np. drobnozwojowy gwint nacięty korzystnie przed wykonaniem nacięć !!! i le 

lub przcci«;cia .!!! oraz ostateczną obróbką cieplną. Kąt stożka P najlepiej ustalić w toku prób, 

wstępnie można zalecić stosowanie kąta fi o wielkości na granicy samohamowności 

połączenia stożkowego. Dla elementów ze stali wynosi on od 12° do 18°. Pierścienic 

rozprężne 1 należy wykonać ze stali o dużej twardości poddanej obróbce cieplnej w postaci 

hartowania niskiego odpuszczania. Możliwe jest też zastosowanie obróbki 

cieplno-chemicznej w postaci np. węgloazotowania. Zewnętrzne stożkowe powierzchnie 

pierścieni rozp~żnych ! należy wykonać o v.ysokiej gładkości dla zapewnienia dużego 

zacisku wkładek (słupków) urabiających ~ przy ograniczonych oporach tarcia. Również 

stożkowe gniazda w oprawie J korzystnie jest poddać dokładnemu rozwiercaniu z możliwie 

wysoką gładkością. Podkład ! przejmujący znaczną część ciepła od wkładek urabiających ~ 

korzystnie jest \Vykom1ć z materiału o dużej przewodności cieplnej i wysokiej twardości, np. 

z brązu ołowiowego. Ciepło przyjmowane przez podkład ł jest wyprowadzane na zewnątrz 

koronki przez przepływ medium chłodzącego kanałami chłodzącymi ~ i 4b. Intensywne, 

trójstrefowe chłodzenie koronki wienniczej zapewnia wysoką jej tnvalość eksploatacyjną. 

a skuteczne mocowan[c słupków urabiających zabezpiecza przed ich wyłamaniem. 

Mocowanie wkładek (słupków) urabiających ~ z węglików spiekanych polega 

na wykorzystaniu pierścieni rozprężnych !, które w bardziej niezawodny sposób, 

mechanicznie mocują wkładki urabiające ~ w koronkach wienniczych. Mocowanie takie 

umozliwia łatwą wymian<; słupków nadmiernie zużytych ściemie oraz pozwala na regenerację 

koronek wiertniczych po częściowym zużyciu tych wkładek. Mocowania wkładek 

urabiajqcych ~ umożliwia dogodną wymianę nadmiernie zużytych wkładek przy zachowaniu 

wszystkich pozostałych elementów koronki. Dla uwolnienia nadmiernie zużytych wkładek 

urabiających ~ należy mocno poluźnić połączenie gwintowe oprawy l z głowicą J 
i przy pomocy wybijaka ~ uderzeniami młotka wcisnąć pierścienie rozprężne ! do wewnątrz 

uwalniając wymieniane słupki. Do ich wyjęcia pomocne może być użycie mocnego, 

korzystnie neodymowego magnesu ']_ (Fig. 3). Po włożeniu nowych wkładek urabiających~ 

należy mocno dokręcić połączenie gwintowe. co spowoduje ich zaciśnięcie. Podobną 

procedurę należy :,.astosować przy regeneracji koronki wiertniczej z cżęściowo zużytymi 

wkładkami (słupkami) urabiającymi 2,. W tym celu najlepiej wykonać całkowity demontaż 

koronki, zaś wyjęte słupki pogrupować w zależności od stopnia zużycia ściernego. Zabiegi 

PL 441718 A1

6/12



regencmcj i korzystnie jest wykonywać dla większej liczby koronek jednocześnie, mając w ten 

sposbb większą populację wkładek do selekcji. Ponowny montaż należy wykonać stosując 

odpowiedniej grubości podkładki kompensujące ! (Fig.4); umożliwiające dalsze 

wykorzystanie wkładek urabiających o umiarkowanym zużyciu eksploatacyjnym w postaci 

zużycia ściernego. Słupki pęknięte, wykruszone lub zużyte nadmiernie należy zastąpić 

nowymi. 

Montaż koronki, tak nowej jak i po zabiegach regeneracji, najlepiej \\rykonać 

w następujący sposób. Po odwróceniu oprawy 1, wewnętrzną częścią do góry należy 

powkładać \vszystkie pierścienie rozpręzne ! smarując powierzchnie stożkowe pierścieni np. 

pastą z dodatkiem grafitu lub d\vusiarczku molibdenu. Następnie należy nakręcić połączenie 

gwintowe oprawy l z głowicą koronki jedynie do skasowania luzów. Po odwróceniu koronki 

w ukladżie góra-dół można wcisnąć wkładki (słupki) urabiające .§. do oporu posiłkując się 

w razie potrL.eby uderzeniem młotka z miękkiego materiału, np. mosiądzu, następnie mocno 

dokn;cić połączenie gwintovvc wykorzystując klucz hakov,,y przy unieruchomieniu trlOnu 

koronki np. w imadle. Koronka \\'iertnicza jest w pełni gotowa do użycia. Połączenie 

gwintowe oprawy 6 korzystnie jest posmarować smarem silikonowym lub z dodatkiem 

grafitu, co ułatwienia montaż ornz zabezpiecza połączenia przed wpływami korozyjnymi 

i pyłem skalnym. ponadto ułatwia demontaż koronki np. dla zabiegu regeneracji. 

Konstrukcja koronki z zastosowanym mocowaniem mechanicznym wkładek 

urabiających ~ umożliwia wielokrotne wykorzystanie wielu jej elementów przy pełnej 

zdatności użytkowej. Zaslosowanie opisanego rozwiązania koronki wiertniczej umożliwia 

uzyskanie wiciu efektów tcchnicz.nych i ekonomicznych, gdyż zabiegi regeneracji koronki 

mogą być wykonywane w przeciętnych warunkach warsztatowych bezpośrednio przez 

samych użytkowników. Ułatwione jest też pozyskiwanie zużytych wkładek urabiających ~ 

dla potrzeb recyklingu wc;:glików spiekanych. 

Dla potrzeb wierceń w skalach o umiarkowanej lub małej twardości możliwa jest 

rezygnacja ze stosowania podkładu !! z kanałami chłodzącymi 4a oraz z otworów 1!. 
Upraszcza to konstrukcję koronki, ułatwia wykonanie zmniejszając koszty. Eliminacja jednej 

z trzech stref chłodzenia wkładek urabiających ~ może być kompensowana zwiększonym 

ciśnieniem medium chłodzącego. 

Zaletą rozwiązania według wynalazku z mechanicznym mocowaniem elementów 

urabiających jest uzyskanie wiciu efektów technicznych i ekonomicznych w technice 
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wiertniczej, w postaci znacznego zwiększenia trwałości eksploatacyjnej koronek 

i zmniejszenia ogólnej energochłonności robót wiertniczych przy zachowaniu dużej 

wydajności. Ponadto duże znaczenie ma możliwość pełniejszego ,vykorzystnnia narzędzi 

wiertniczych i oszczędności materiałowe. 
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Zastrlcżenia patentowe 

l. K.oronkJ mcrtnicz<1 wyposs:iżnna ,, cy!mdryczne ,vkłat1k1 urabiające (~) ust:lion;;; 

\\ "rr□ wh~ (ll 1.amoc,1wanei do pł0wic~· 1J_1 ,,r;;z podkład I-!) :znamienna tvm, że 

p,1srnda wkładki ur01fiin,iące (~) zanśnit•te w oprnv.i(· (,I) 7ll pomocą st07kow~ch 

pier~ci1~rii r17prętnych , l' .. fod.,;,ni~tyrh do orrn\\)' (l) przez g1 ov:icę- (J.) roprze, 

p1Ckf"JC (:!). p:-z:, c.1 ym p0mi~d;·y wewnętrrną rowier-:>:chniq opr:w,y ,1,1 

a p,,d~.:bd..:1;1 {:!} zn:.i;d-1j,. rn; przcs1rzct'1 ("4b) z medium ch!odzc.;c:,rn. 

" 1\.0,0;1!.,i: ,•1ii.:n11icLa \\C,Hug z.,i~tr, ... 1 Łrrnmicnna tym, że picr;c:t:nic w;:p,1y,::n..: -!; 
p,J~.\aJa;ą r•owi-.:rLciu1:1.r .1..:wn,;l1Lną r1ad1:, lun4 p,.1d l..ąkm ::.t0zku /l v-. e,;r..,n;c„cL 

12 18' <Jl,li ~·ylindryi:zm1 powil.!rLch1,ii; ·wev.m;trz11c1 z;.;ciś11iętą na ZC\V11~tr.1.nc1 

p„nvit:rzchrn wklade., urnbmjących (~t Wy'posazoną w obv.odowt:! ząhki t!J!). 

>. Koronka \VJertmcza .. ,edlug :,astr;,. I znamienna tym. ze pierkiemt' rozpr~L.n:: , ! i 

pnsiadaią ,:n najmniej dwa \Hdłużnc naciec1a (!hi i (!f) o glęhokości hn od I 12 d,) .'1, 

,,:v--o~:.n~ci f, pi<.~•Ścien, f<'7!"'r,:źr1y,:h (!) 

,J. I< oronb "vicrnic,a \' edł1eg z1s•17 l znamierma tym, :ie pierścienie ro?pr<;;,ne •!'• 
pqsi:1cłają pr;rrc-i,;cic (JJ!, nJi ,:alej wysokoki pierścienia ro.~pn:;ż.ni:-go (!). 

Koa)nlu \\ icrtnicz:: w,,;d;u6 zas:rz. I znamienna I) m. 'i.c posiada podkładki 

l,.n,1p..:1::,u..:;jr,c (§.) 1,;mic,z..:L0n..: b..:zp1..,śr,xlni0 p0J ,\:.t. .. d:..ami ur<1biąią...y;11i , ~ · 

v.;,,;wn4Hz pi-:r;cie11i n.J.q:T~/J1)1,;h (!). 
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l - 5 
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