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Przedmiotem wynalazku jest §wider pracujacy
przy duzej liczbie obrotéw, zapewniajac w spos6b
zadawalajgcy usuwanie urobku wiertniczego. Swi-
der pracujac poprzez §cieranie, wykazuje ponadto
liczne zalety w stosunku do narzedzi tego typu
istniejacych obecnie, a mianowicie:

— niski koszt wlasny wskutek mozno$ci stosowa-
nia czeSci roboczych mniej kosztownych niz

diament, w ktéry narzedzia tego typu sa obecnie

wyposazone

zuzywanie poszczegblnych czeSci S§widra roz-
klada sie w spos6b wyjatkowo réwnomierny na
poszczegblne elementy robocze, co umozliwia
duzg trwalo$é tego narzedzia, bez uprzedniej
zamiany niektérych jego elementéw

umozliwia szybkie usuwanie urobku wiertni-
czego, nawet przy duzych predkoSciach wiro-
wania

zaprojektowany jest w taki spos6b, ze umoz-
liwia zamiane elementéw roboczych, bez po-
trzeby modyfikowania lub zamieniania pozo-
statej jego czesci.

Ponadto taka okolicznosé, ze Swider zapewnia
odprowadzanie urobku wiertniczego przy duzych
prredkoSciach wirowania, na przykiad rzedu 1500
obr/min, sprawia ze jego wydajno§¢ jest o wiele
wieksza niz wydajno$é zmanych narzedzi tego ty-
pu, ktére nawet przy o wiele mniejszych predkos$-
ciach wirowania, na przyklad rzedu 600 obr/min,
staja sie mniej wydajne i praktycznie zaprzestajag
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drazenia skaty, prawdopodob?lie wskutek zjawiska,’
»zatykania sie”, wynikajacego z niewystarczajg-
cego odprowadzania urobku wiertniczego.

Swider wedlug wynalazku jest utworzony z kad-
tuba w postaci paraboloidy obrotowej, wewngtrz
ktérego przewidziany jest otwér centralny i ewen-
tualnie otwory sgsiadujgce, majgce wyloty przy
wierzcholku narzedzia, a przeznaczone do przeply-
wu ptuczki, i kiérego powierzchnia zewnetrzna
jest zaopatrzona w elementy skrawajgce, zamo-
cowane w $ciance kadluba narzedzia w taki spo-
séb, ze wszystkie wystajg z miej na jednakowa
wysoko§é.,

Swider ten zostanie teraz opisany bardziej
szczegbflowo, z powolaniem sie na rysunek, na kt6-
rym fig. 1 przedstawia rzut aksonometryczny jed-
nej uproszczonej postaci narzedzia wedlug wyna-
lazku, fig. 2 — narzedzie pokazane na fig. 1 w
rzucie z dotu, w kierunku mieznacznie odchylonym
od jego osi, zawierajace ponadto centralny néz
i pomocnicze otwory dla przeptywu pluczki, fig. 3
— schematycznie polozenie w skale czeSci robo-
czych lub elementéw skrawajacych narzedzia (za-
kreskowanych), podczas wiercenia, fig. 4 — prze-
kréj kadiuba narzedzia plaszczyznag przechodzaca
przez of, fig. 5 pokazuje droge jaka przebywa
pluczka woéweczas, gdy narzedzie nie obraca sie,
fig. 6 — zmiane przekroju przeplywowego dla
ptuczki, pomiedzy czeSciami roboczymi umieszczo-
nymi w tej samej plaszczyZnie prostopadiej do osi
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narzedzia, w zaleznosci od wysokosci polozenia na-
rzedzia, fig 7 — przekroje przeptywowe pomiedzy
skalg i narzedziem, na pewnej jego wysokosci,
fig. 8 — na réznych wysokosciach skladows stycz-
na predkosSci czeSci roboczych narzedzia wzgledem
skaly, a co na jedno wychodzi taka sama pred-
ko§é urobku wiertniczego wzgledem narzedzia,
fig. 9 — wypadkowsa predko$é jaka uzyskuje uro-
bek wiertniczy ma réznych wysokosciach narzedzia,
fig. 10 — trajektorie po jakiej na narzedziu poru-
sza sie¢ element urobku wiertniczego wéwczas, gdy
nie napotyka on na zadng przeszkode, fig. 11 —
przekréj narzedzia typu pokazanego na fig. 1, w
otworze centralnym gdzie jest umieszczony néz
wedlug wymalazku, umozliwiajacy rozdrabnianie
rdzenia, fig. 12 i 12a — né6z wedlug wynalazku,
utworzony z dwéch elementéw skrawajgcych wza-
jemnie przesunietych, zatopionych w elemencie
metalowym, na przyklad stalowym.

Swider wedlug wynalazku odznacza sie zasad-
niczo tym, ze czeSci robocze wystaja wystarcza-
jgco z kadluba narzedzia aby tworzyly miedzy so-
ba przejScia boczne, na ogél wystarczajace do od-
prowadzania pluczki oraz ze tym przej$ciem maj-
korzystniej nadaje sie kierunek odpowiadajacy
dokladnie normalnej trajektorii urobku wiertnicze-
go, przy Sredniej predkosci przewidzianej dla pra-
cy tego narzedzia.

Fig. 3 pokazuje przejscia boczne utworzone po-
miedzy dolng czeScig narzedzia i skalg, w ktéra
zaglebiaja sie jego elementy robocze. Przy dobie-
raniu gestoSci rozmieszczenia elementéw robo-
czych, powinno stosowaé¢ sie kompromis pomiedzy
wydajnoScig rozdrabniania skaly, ktéra zalezy bez-
posrednio od jej gestoSci, a zdolno$cia odprowa-
dzania urobku wiertniczego, ktéra zmienia sie od-
wrotnie proporcjonalnie do gesto$ci rozmieszcze-
nia element6w roboczych. Przy tym dobieraniu
bierze sie pod uwage réwniez warunki pracy na-
rzedzia, a zwlaszcza jego obcigzenie.

Fig. 4 przedstawia przekr6j narzedzia wedlug
wynalazku plaszczyzna przechodzacg przez o$§. Na
tym przekroju zarys zewnetrzny AB stanowi cze$§é
paraboli, a zarys wewnetrzny AC, stanowigcy in-
ny odcinek paraboli, lgczy sie z odpowiednig two-
rzacg CD wewnetrznego otworu walcowego, przez-
naczonego do zasilania ptuczka. :

W zwigzku z wybranym zarysem wewnetrznym
podczas pracy narzedzia tworzy sie kroétki rdzen,
kiéry jest stopniowo rozdrabniany przez elementy
skrawajgce przewidziane réwniez na powierzchni
wewnetrznej, 1gczacej sie z otworem doprowa-
dzajgcym pluczke.

Pluczka ta przeplywa po trajektorii pokazanej
strzalkami na fig. 5.

Pod wplywem ci$nienia ptuczka podnosi sie do
przestrzeni zawartej pomiedzy skalg i kadlubem
narzedzia, a woéwczas gdy narzedzie mie obraca sie
podaza w Kkierunku tworzgcych AB.

Przekroje przeplywowe lub przejScia boczne d,
pomiedzy elementami roboczymi a, przebiegajg
zwiekszajagc sie w miare jak wzrasta promien ry
kola, odpowiadajacego przekrojowi paraboloidy AB
plaszczyzng prostopadla do jej osi (fig. 6).

Fig. 7 przedstawia  przejScia boczne d przewi-
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dziane pomiedzy cze§ciami roboczymi na tej samej
wysokoSci tzn. w tej samej plaszezyZnie prosto-
padlej do osi urzgdzenia.

Oczywiste jest, ze wielko§¢ e wystawania ele-
mentéw roboczych (fig. 3 i 7) mozma zmieniaé od-
powiednio do wymiar6w narzedzia, do rodzaju
przeznaczonej do wiercenia skaly, do twardosci i
kruchosci elementéw roboczych, do wydajnosci ja-
ka sie chce uzyskaé, itd.

A wiec na przyklad wielko§é wystawania e ele-
mentdéw roboczych, wystarczajaca do pracy w
twardej skale, ktéra daje stosunkowo malg obje-
to$¢é przeznaczonego do usuniecia urobku wiertni-
czego na jednostke czasu, moze okazaé¢ sie zupel-
nie niewystarczajgca do wiercenia w skale sto-
sunkowo miekkiej, ktéra daje do odprowadzania
znacznie wieksze ilo§ci urobku wiertniczego na
jednostke czasu. W tym ostatnim przypadku na-
rzedzie ma sklonno§¢ do zapychania sie (zjawisko
zatykania), ogrzewa i zuzywa sie nie wykonujac
wecale pracy uzytecznej.

Zostalo zaobserwowane, ze wystawanie co naj-
mniej na 2 mm elementé6w roboczych jest ko-
nieczne w celu uzyskania zgodnych z wynalazkiem
korzy$ci. A mianowicie trzeba aby wielko§é¢ urob-
ku wiertniczego, ktéra zalezy od posuwu na obroét
narzedzia, pozostawala $rednio wystarczajgca ma-
ta w stosunku do utworzonych przez elementy ro-
bocze przej$é bocznych, w celu umozliwienia lat-
wego obiegu pluczki.

Ponadto takie odprowadzanie urobku wiertni-
czego jest ulatwione wedlug wynalazku przez od-
powiednie rozmieszczenie wzajemne elementéw
skrawajacych. Jedna z zasadniczych cech zmamien-
nych wynalazku polega w zasadzie na rozmiesz-
czeniu elementéw skrawajacych dokladnie wzdiuz
linii §rubowej o zmiennym skoku wyznaczonej na
powierzchni kadiuba narzedzia, majacego ksztalt
paraboloidy obrotowej. :

Ksztalt limii Srubowej zalezy od zakresu pred-
ko$ci uzytkowania narzedzia. Bedzie ona na og6l
wyznaczana z funkcji Sredniej wartosSci tego za-
kresu predkosci oraz wydatku pluczki, dobranego
cdpowiednio do $redniej predkoS$ci zaglebiania sie
w skale narzedzia. Nadaje sie ona oczywisScie do
stosowania, przy jednakowych wszystkich innych
warunkach, réwniez dla mniejszych predko$ci za-
glebiania, poniewaz ilo§é przeznaczonego do od-
prowadzania urobku wiertniczego jest woweczas

mniejsza, i to tym bardziej, ze wydatek pluczki-

moze byé w miare potrzeby dostosowywany w ta-
ki sposéb, aby kierunek wypadkowej predkosci (z
predko$ci przeptywu pluczki i predkoSci obwodo-
wej wynikajgcej z obrotu narzedzia) nie wiele sie
zmienial. Wydatek pluczki mozna réwniez przysto-
sowywaé do ulatwiania odprowadzania urobku
wiertniczego przy predko$ciach obrotu narzedzia
wiekszych od predkosci, dla ktérych bylo ono za-
projektowane.

Fig. 6—8 przedstawiajg zasade wyzmaczania linii
Srubowej wedlug wynalazku.

A mianowicie, krzywa ta powinna podazaé¢ za
normalng trajektorig urobku wiertniczego bedace-
go pod jednoczesnym wplywem predkoSci obiegu
pluczki i predkosci obrotu narzedzia.
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Fig. 8 pokazuje na réinych wysoko$ciach narze-
dzia, wzdluz tej samej tworzacej, skladowa pred-
koSci obwodowej Uj;— Uz urobku wiertniczego
wzgledem narzedzia (r6wna co do wielko$ci ale
przeciwnie skierowana niz predko$é obwodowa
elementéw skrawajgcych narzedzia w stosunku do
skaty).

Fig. 9 pokazuje réwniez wzdiuz tej samej two-
rzacej, na roéznych wysoko$ciach narzedzia, kom-
binowane dziatanie stalej predkosci V obiegu
pluczki, skierowanej z dolu do gbéry wzdluz two-
rzacej oraz predkosci obwodowych U;—Us, ktoére
to dzialanie na kazdej wysokoS$ci narzedzia wyraza
sie przez rb6ine zorientowania predko$ci wypad-
kowych Wy — Wis.

Fig. 10 przedstawia krzywa obwiednia poszcze-
gblnych wektorow W. Jest to linia $rubowa o
zmiennym skoku, ktéra wyznacza linie strug cie-
czy odprowadzajacej urobek, tzn. jednocze$nie mi-
nimalny przelot do odprowadzania urobku wiert-
niczego.

W przypadku predko$ci obrotowej réwnej zeru
(fig. 5) pluczka przeplywa z boku marzedzia do
gory z predkoScig V, wzdluz takiej tworzacej jak
tworzaca AB, poprzez przestrzen pierscieniowa
utworzong przez przej§cia boczne d (fig. 6 i 7).
Wielko§é predkoSci V zalezy w szczegblnoSei od
przekroju S przeplywu cieczy pomiedzy narze-
dziem i skaly, tzn. od sumy przekrojéw przejsé
bocznych d. W przypadku na przyklad przedsta-
wionym na fig. 7, istnieje zalezno§é S=2mrxe(l-a),
w ktorej rx oznacza promien rozpatrywanego wien-
ca, e — wielko§¢ wystawania elementéw robo-
czych i a — wspétezynnik, wyrazajacy stosunek
przestrzeni pierScieniowej zajetej przez elementy
robocze, do calej przestrzeni piericieniowej.

~

D
Wielko§¢ predkoSci V. wynoszaca 5 (gdzie: D

oznacza wydatek przeptywu pluczki) moze byé
utrzymywana dokladnie staly na réznych wyso-
koSciach narzedzia, pomimo zmian promienia ry,
a to przez zmienianie badZ wielkosci e wystawa-
nia czeSci roboczych, badZ tez stopnia zageszcze-
nia elementéw roboczych (wspélczynnik a).

Jezeli natomiast zachowa sie niezmienng wiel-
ko§¢ e wystawanie elementéw roboczych i stopien
ich zageszczania, to predko$¢é V zmniejsza sie, gdy
promien ryx wzrasta i wypadkowa predkosé dazy
do mniejszego pochylenia (kat y mniejszy), co
przedluza droge odprowadzenia urobku wiertni-
czego do gérnej czeSci narzedzia.

Ostateczne zorientowanie jakie trzeba nadaé ele-
mentom roboczym zalezy nie tyvlko od predkosci
obrotu narzedzia i wydatku pluczki, ale réwniez
jeszcze od gestoSci rozmieszczenia elementéw ro-
boczych, ktéra na ogét dobiera sie w taki sposéb,
aby prace rozlozyé jak najbardziej réwnomiernie
pomiedzy poszczegblne elementy skrawajace.

Przechodzac do poszczegblnego wykonania $wid-
ra przedstawionego na fig. 1, widocane jest, ze
elementy skrawajace s3 rozmieszczone wzdiuz
jednakowo wzajemnie oddalonych linii réwnoleg-
tych, i ze liczba elementow umieszczonych na kaz-
dej linii réwnoleglej wzrasta wraz z promieniem
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rx odpowiedniego obwodu tej linii réwnoleglej.
A mianowicie praca jaka ma wykonaé¢ narzedzie
jest tym wieksza, im wieksza jest powierzchnia
Scieranej skaly przez kaidy element skrawajacy
podczas jednego pelnego obrotu narzedzia. Trzeba
zatem rozdzieli¢ te prace na wigkszg liczbe ele-
mentéw w taki sposéb, aby ich zuzywanie si¢ by-
to tego samego rzedu wielko$ci jak i dla elemen-
té6w skrawajacych umieszczonych na innych wy-
sokoSciach narzedzia, odpowiadajacych mniejsze-
mu promieniowi ry. ' '

OczywiScie w praktyce bedzie istniala pewna
niecigglo§é odno$nie liczby elementéw skrawaja-
cych rozmieszezonych na obwodzie o tym promie-
niu, poniewaz nie mozna zmieniaé liczby elemen-
téw skrawajacych o mniej niz jeden. Zreszta nie
ma koniecznosci utrzymywania tego stosunku do-
kladnie stalym i najkorzystniej trzeba bedzie braé
pod uwage wielko§¢é zuzywania sie stwierdzanego
na réznych wysoko$ciach narzedzia, w celu’ do-
dania w danym przypadku dodatkowych elemen-.
téw skrawajacych na tej wysokosSci, gdzie zuzy-
wanie sie jest wigksze. A zatem mozna na przyklad,
zgodnie ze schematem przedstawionym na fig. 1
i 2 przewidzieé gesto§é rozmieszczenia elementéw
skrawajacych wieksza na wierzcholku narzedzia,
ktéry podczas wiercenia narazony jest na prze-
noszenie wiekszej cze$ci ciezaru przykladanego do
narzedzia.

Réwniez na fig. 1 i 2 widoczne sa kanaly od--
prowadzajace urobek wiertniczy, skierowane wed-
tug tej samej linii Srubowej co i elementy robocze.
Kanaty te (Ky, Kp i K3) sg przewidziane w celu
ulatwienia odprowadzania urobku wiertniczego,
gdy wskutek zuzywania sie elementéw roboczych,
przestrzen pier§cieniowa wutworzona pomiedzy ob-
wiednig ich wierzcholké6w i kadlubem narzedzia
zawezi sie. W stosunku do kierunku obrotu na-
rzedzia, najkorzystniej przewiduje sie rozmiesz-
czenie element6w roboczych bardzo blisko i po-
wyzej kazdego kanalu odprowadzajacego. Tego
rodzaju rozmieszczenie umozliwia przy minimal-
nym przelocie odprowadzanie przez taki kanal
znacznej cze§ci urobku, wytworzonego przez czesci
robocze.

Odprowadzanie pozostatego urobku wiertniczego,
a zwlaszcza urobku ktéry zostal wytworzony przez
elementy robocze, ktére nie sg rozmieszczone tuz
ponad kanalem odprowadzajacym urobek, bedzie
ulatwione przez odpowiedni rozklad elementéw
roboczych, wykonany w taki sposéb, aby pozosta-
wial wolng przestrzen na kazdej linii réwnoleg-
lej, zawartej pomiedzy elementami roboczymi roz-
mieszczonymi wzdiuz tej linii réwnolegtej i kana-
tem odprowadzajgcym, wykonanym na zewnetrznej
powierzchni kadtuba.

Takie poziome przejécie boczne mozna latwo
uzyskaé przez rozmieszczenie zygzakowate zespo-
16w elementé6w roboczych, tak jak to jest widocz-
ne na fig. 1. W ten sposéb odprowadzanie urob-
ku wiertniczego bedzie ulatwione, zwlaszcza gdy
zuzywanie sie cze§ci roboczych zmniejsza prze-
strzen pierScieniowa. :

Narzedzie wedlug wynalazku jest najkorzystmiej
zaopatrzone w néz umieszczony W wydrazeniu
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centralnym i stuzacym do rozdrabniania rdzenia.
Wedlug wynalazku, néz ten jest skonstruowany w
taki sposGb, azeby zapewmnial wystarczajaco szyb-
kie rozdrabnianie rdzenia, pozostawiajac jednak-
ze wystarczajacy przekréj dla przeptywu ptuczki
w celu umozliwiania zabierania urobku z rdzenia.

W tym celu, néz wedlug wynalazku powinien

odpowiadaé &ci§le okre§lonym wymaganiom zaré6w-
no co do wymiaréw jak i ksztattu. Wykonany jest
on z materialu o duzej trwaloéci, na przyklad ta-
kiego jak wegliki spiekane, a zwlaszcza wegliki
tungstenu lub wegliki boru. Jego czes¢ dolna, gdy
zostanie on juz umieszczony na narzedziu, powin-
na mieé ksztatt litery V, ktérej dwa ramiona two-
rza wzajemnie kat w granicach od 90 do 170°
a najkorzystniej w granicach od 120—150°. Moina
stosowaé dwa lub wiecej takich nozy, ktére mo-
ga byé rozmaicie ustawiane w stosunku do osi
narzedzia.
" Zgodnie z fig. 11, n6z T jest na og6! umieszczo-
ny w taki sposéb w otworze centralnym C §widra
F w postaci korony pierScieniowej, ze punkt P
litery V, utworzonej przez jego dwa boki dolne,
znajduje sie dokladnie w osi XY obrotu narzedzia.
Jednakie taki uklad nie jest obowiazkowy i moz-
na znacznie poprawi¢ zalety niniejszego wynalaz-
ku przez inne umieszczenie tego noza.

Jakiekolwiek byloby rozmieszczenie zastosowane
dla tego noza, to najkorzystniej bedzie, gdy zo-
stanie on wpuszczony w wewnetrzna Scianke ko-
rony wiertniczej, przez osadzenie go od dolu w
przewidzianym w tym celu w gnieZdzie i urucho-
mienie wzgledem S$cianki na przyklad przez luto-
wanie. Moze byé jednakze zastosowany réwniez
kazdy inny znany sposéb mocowania.

Gruboéé e noza powinna byé wystarczajaca, aby
sila wywierania przez niego byla réwnorzedna z
jego wytrzymalo§cia mechaniczng. Wskutek dwéch
$rednicowo przeciwleglych zamocowarn noza, jego
wytrzymalo§é mechaniczma jest zdecydowanie wie-
ksza. Ponadto ksztalt litery V jego cze$ci dolnej
utatwia kruszenie rdzenia, raczej przez lamanie
niz przez §cieranie, co zmniejsza réwniez site, kté-
ra musi wywiera¢ néz. A zatem mozZna stosowaé
noze o stosunkowo matlej grubo$ci. Natomiast
wskazane jest unika¢ stosowania mozy o nadmier-
nej grubo$ci, zwlaszcza gdy centralny otwér na-
rzedzia, w ktébrym tworzy sie rdzen, ma maty
przekr6j. Na ogét dla centralnego otworu narze-
dzia, o $rednicy mniejszej o 40 mm, grubo$é noza
nie powinna przekraczaé od 20 do 25%¢ tej Sredmi-
cy. ‘A zatem na przyklad dla otworu centralnego
o frednicy 20 mm, grubo§é elementu skrawajgce-
go nie powinna przekracza¢ od 4 do 5 mm i jest
najkorzystniej dobierana rzedu 3 mm. A miano-
wicie wskazane jest pozostawiemie dla pluczki
takiego przekroju przelotowego, aby jej wydatek
byt wystarczajacy dla umozliwienia zabierania
urobku wiertniczego kruszonego z rdzenia.

W wiekszoSci przypadkéw grubo$é tego rzedu
jest najzupelniej wyétarczajaca nawet dla wier-
cen w skatach twardych. W wielu przypadkach
mozna rozpatrzyé zmniejszenie iloci materiatu za-
stosowanego ma néz (na przyklad weglika tung-
stenu lub boru) przez wykonanie noza w rodzaju

10

15

20

30

35

40

45

55

60

65

przedstawionego na fig. 12 i 12a, utworzonego z
dwéch lub wiecej elementéw (E;, Es) zatopionych
w masie M, na przyklad metalowej, co nadaje ta-
kiemu nozowi zalete wickszej podatno$ci, mniej-
szej kruchosci i mniejszego kosztu. Nawet w przy-
padku, gdy stosuje sie tylko jedem element roboczy
noza, moze byé ré6wniez korzystne pokrycie go po-
wloka z materialu odpornego na plaskie zginanie,
azeby w peini wykorzystaé wymienione wyzej za-
lety.

Powloka ta moze by¢ wykonana badZ ze stalij,
badZz z kazdego metalu, badZ tez z materialu me-
talowego odpornego na zginanie.

Wedlug wymalazku wazne jest, azeby kat utwo-
rzony pomiedzy dwiema Scianami dolnymi noza nie
byt mniejszy od 90°, ani tez wiekszy od 170° gdyz
w przypadku przeciwnym powstalyby niesprzyja-
jace warunki pracy noza, ktére moglyby dopro-
wadzié badZ do jego ztamania, badZ tez do przed-
wcezesnego zuzycia.

Ponadto odkryto w spos6b nieoczekiwany, ze
predko$é zaglebiamia sie narzedzia w skale okaza-
ta sie zdecydowanie wieksza, gdyz ten kat wyno-
sil w granicach od 120 do 150°.

Oczywi$cie n6z wedlug wynalazku i (lub) jego

powloke mozina wykonywaé z innych niz wymie-
nione wyzej materialéw i zaprojektowaé go jako
jedng calo$é z narzedziem, za pomoca innych spo-
sobéw mocowania niz opisane wyzej, nie wykra-
czajgc jednakze poza ramy i istote niniejszego wy-
nalazku, przy czym néz ten zachowa zawsze to
samo dzialanie. .
- Wreszcie, jak to jest widoczne na fig. 2, ma-
rzedzie wedlug wynalazku moze by¢ najkorzystniej
zaopatrzone w poblizu swego wierzcholka w otwo-
ry pomocnicze, przeznaczone do przeplywu ptucz-
ki i umozliwiajgce szybsze odprowadzanie urobku
wiertniczego. :

Zastrzezenia patentowe

1. Szybkoobrotowy $§wider o ksztalcie parabolo-
idy obrotowej kadiuba z elementami robo-
czymi i wydrazeniem, centralnym dla tworze-
nia rdzenia, znamienny tym, ze elementy ro-
bocze sg rozmieszczone na kadiubie w linii
§rubowej o znamiennym skoku, i wystaja z
niego na jednakowa wysoko§¢ co mnajmniej
2 mm.

2. Szybkoobrotowy S$§wider wedlug zastrz. 1, za-
opatrzony w odprowadzajace urobek wiertni-
czy kanaly, "wykonane na zewnetrznej po-
wierzchni jego kadluba, znamienny tym, Zze
kanaly rozmieszczone sg w linii §érubowej o
zmiennym skoku.

3. Szybkoobrotowy $§wider wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze linie styczne do linii Srubowe]
o zmiennym skoku, wzdluz ktérej sg roz-
mieszczone elementy robocze, na kazdej wy-
sokosSci narzedzia majg kierunek predkosci
wypadkowej, wynikajacej z predko$ci ptuczki
i predkoSci obwodowej narzedzia na rozpatry-
wanej jego wysokoSci.

4. Szybkoobrotowy §wider wediug zastrz. 2, zna-
mienny tym, ze linie styczne do linii Srubowej
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o zmiennym skoku, wzdluz ktérej sa skiero-
wane odprowadzajace urobek wiertniczy ka-
nalty, na kazdej wysokoSci tego narzedzia ma-
ja kierunek predko$ci wypadkowej, wymika-
jacej z predkosci ptuczki i predkos$ci obwodo-
wej narzedzia na rozpatrywanej wysokosci.
Szybkoobrotowy &§wider wedlug zastrz. 1 lub
3, znamienny tym, Ze elementy robocze sj roz-
mieszczone na poszczegblnych wysokoS$ciach,
odpowiadajqcych plaszczyznom prostopadiym
do osi tego narzedzia.

Szybkoobrotowy §wider wedlug zastrz. 5, zna-
mienny tym, Ze elementy robocze sg roz-
mieszczone na wysokoSciach odpowiadajgcych
plaszczyznom jednakowo oddalonym.
Szybkoobrotowy §wider wedlug zastrz. 5, zna-
mienny tym, ze pewna cze§é elementéw robo-
czych jest rozmieszczona tuz ponad kanalem
odprowadzajgcym urobek.

Szybkoobrotowy §wider wedlug zastrz. 5, zna-
mienny tym, e elementy robocze sg rozmiesz-
czone w szeregu zespolach, z ktérych kazdy
zawiera szereg elementéw wzajemnie ze so-
ba sgsiadujgcych, ale zespoly te sg rozdzielo-
ne przerwami wystarczajacymi dla latwego
umozliwiania przeplywu urobku wiertniczego.
Szybkoobrotowy §wider wedlug zastrz. 8, zna-

mienny tym, Ze jeden tylko zesp6é! elementéw
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roboczych umieszczony pomiedzy dwoma ko-
lejnymi kanatami w poblizu kanalu znajduja-
cego sie ponizej niego zawiera wolng prze-
strzen pomiedzy zespolem elementéw robo-
czych i kanalem umieszczonym powyZej nie-
go, przez kt6rg to przestrzenn przeplywa uro-
bek wiertniczy.

Szybkoobrotowy $wider wedlug zastrz. 8, zma-
mienny tym, Ze zespoly elementéw roboczych
sq rozmieszczone zygzakowato w stosunku do
zespol6w najblizszych, umieszczonych na wy-
soko$ciach zespoléw sgsiadujacych.
Szybkoobrotowy §wider wedlug zastrz. 1, zma-
mienny tym, Ze plaski néz o duzej twardosci
jest zamocowany na $ciance wydrazenia cen-
tralnego w celu rozdrabniania rdzenia w mia-
re jego tworzenia sie.

Szybkoobrotowy §wider wedlug zastrz. 12,
znamienny tym, ze dolna cze§é noza ma ksztalt
litery V, ktérej obydwa ramiona tworzg wza-
jemnie kat rozwarty w granicach od 90 do 170°,
najkorzystniej pomiedzy 120 i 150°.
Szybkoobrotowy §wider wediug zastrz. 12,
znamienny tym, Ze n6z jest utworzony z jed-
nego lub wiecej elementéw skrawajgcych, za-
wartych w powloce z materialu odpornego na
plaskie zginanie.
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