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Рис. 1. Коронки со съемными стандартными рез-
цами: 

а — коронка с резцами от комбайна ШБМ-1 (4 резца); 
б— коронка с резцами И-80; в — коронка с резцами от 
комбайна Гуменника; г — коронка с резцами от комбай-

на ШБМ-1 (6 резцов) 

Для армировки коронок, предназначенных для бурения по породам 
вскрыши, как правило, используются пластинки из металлокерамических 
твердых сплавов различной формы (ГОСТ 880—53 и ГОСТ 2209—55). 
Армировка осуществляется напайкой их на корпус по контуру режущей 
кромки или же запрессовкой в отверстия на торцевой грани коронки. 

Испытания, проведенные рядом авторов [3, 4], а также зарубежный 
опыт шнекового бурения [5] показывают, что лучший способ армировки 
коронок — оснащение их съем-
ными резцами. Это позволяет 
легко производить своевремен-
ную замену износившихся или 
затупившихся резцов непосред-
ственно на месте работы, а так-
же резко уменьшать длину ре-
жущей кромки и площадь кон-
такта коронки с породой. При 
постоянном осевом давлении, та-
ким образом, обеспечивается 
большая скорость бурения. Раз-
рушение породы происходит в 
значительной степени за счет 
скола крупных элементов. 

Для оснащения коронок мо-
гут быть использованы резцы раз-
личных типов. Изготовление спе-
циальных резцов, хотя и позво-
ляет в ряде случаев сделать ко-
ронку более компактной, вряд ли 
целесообразно: потребность в 

них будет сравнительно не ве-
лика и не позволит организовать 
их массовое производство. Весьма 
заманчиво использовать для 
армировки коронок зубки, изго-
товляемые заводами угольного 
машиностроения и широко при-
меняемые в режущих органах врубовых машин, комбайнов и др Эти зубки 
изготовляются в массовом порядке, поэтому их стоимость относительно 
не велика, а качество изготовления и стойкость достаточно высоки. 



Авторами статьи предложено, испытано несколько вариантов коронок, 
оснащенных резцами различных типов (рис. 1, а, б, б и г). Испытания 
проводились на Кедровском, Грамотеинском и Киселевском угольных раз-
резах, а также на Усятском каменном карьере в Кузбассе. Одновремен-
но в тех же условиях бурились скважины коронками местных (применяе-
мых на разрезах) конструкций (табл. 1). 

Таблица 1 
Результаты сравнительных испытаний коронок 

Тип коронки Место испытаний Характеристика 
буримой породы 

Средняя 
скорость 
бурения, 

см/мин 

Средняя 
потребляе-
мая мощ-

ность , кет 

Опытные с резцами ШБМ-2 
(рис. 1, а) 

Опытные с резцами ЗН-2 
Опытные с резцами ШБМ-1 

(рис. 1, г) 
Местные Кедровского раз-

реза 
Опытные с резцами ЗН-2 
Местные Киселевского раз-

реза 
Опытные с резцами ЗН-2 
Местные конструкции инж. 

Сенько 

Кедровский разрез 

Кедровский разрез 
Кедровский разрез 

Кедровский разрез 

Песчаник / = 5 

Песчаник / = 5 
Песчаник / = 5 

Песчаник / = 5 

86,5 

77,4 
93,8 

69,3 

36,0 

32,0 
31,0 

4 0 , 0 

Опытные с резцами ШБМ-2 
(рис. 1, а) 

Опытные с резцами ЗН-2 
Опытные с резцами ШБМ-1 

(рис. 1, г) 
Местные Кедровского раз-

реза 
Опытные с резцами ЗН-2 
Местные Киселевского раз-

реза 
Опытные с резцами ЗН-2 
Местные конструкции инж. 

Сенько 

Киселевский разрез 
Киселевский разрез 

Усятский карьер 
Усятский карьер 

Песчаник / = 4 
Песчаник / = 4 

Аргиллит / = 3 
Аргиллит / = 3 

103,0 
60,0 

155,0 
86,5 — 

На Кедровском разрезе при испытаниях на износ опытной коронкой 
с резцами ШБМ-2 (рис. 1, а) было пробурено по абразивному песчанику 
без замены резцов 320 пог. м скважин. Коронкой местной конструкции 
в аналогичных условиях пробуривают до износа не выше 70 пог. м. 

При бурении по породам средней крепости резцы коронок работают 
в тяжелых условиях: крепость и абразивность такого забоя значительно 
выше, чем угольного. Поэтому при проектировании так называемых «по-
родных» коронок большое значение имеет не только тип резцов, исполь-
зуемых для армировки, но и их расположение на корпусе коронки, по-
скольку от расположения резцов в значительной степени зависит харак-
тер их износа. 

Съемные резцы закрепляются на корпусе коронки в прямоугольных 
или конических отверстиях, положение которых относительно верти-
кальной оси коронки может изменяться. В общем случае (рис. 2, а) резец, 
расположенный на расстоянии R от оси коронки, разрушает породу ре-
жущей кромкой, проектирующейся на плоскость забоя в виде линии 1—2. 
которая при внедрении резца на глубину /г1 прорезает канавку шириной' 
R1 — R2• Ri и R2 — расстояния от оси вращения (точки О) соответст-
венно до точек 1 и 2. При этом сечение резца плоскостью, совпадающей 
с поверхностью целиков, может быть условно изображено трапецией 
1—2—3—4 (рис . 2 , б) . 

Ширина канавки, прорезаемой резцом, зависит от R. С приближе-
нием резца к оси вращения (рис. 2, б, положение II и III) трапеция 
1—2—3—4 перестает вписываться в канавку, вследствие чего возникает 
«разбивание» щели внутренней гранью резца. Объем этой части щели (рис. 2, б, 
объем А) тем больше, чем ближе расположен резец к оси вращения. Раз-
рушение этой части щели осуществляется весьма малыми стружками (исти-
ранием). При этом породу разрушает неармированная часть державки 
резца. На абразивных породах это вызывает быстрый износ державки и? 
выход резца из строя. 
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Условием вписывания трапеции 1—2—3—4 в сечение щели, прорезае-
мой передней гранью, а, следовательно, и условием отсутствия истирания 
боковой грани будет: 

Як > # 2 . (1 ) 

где Лк — радиус окружности касательной к боковой грани 2 — 4. Это 
возможно лишь в случае, если 

а 2 < Т. 

где а 2— угол наклона R2 к оси АА; 
у — угол наклона RK к той же оси. 

Рис. 2. Схема работы резца, расположенного симметрично относительно продольной оси 
коронки (ось А А): 

а — схема внедрения; б — схема работы в канавке (план) 

Так как прямая 2—4 перпендикулярна к RK по построению, а АА_]_ВВ, 
то угол у равен углу наклона грани 2—4 к оси SS. 

Поскольку же s i n a 2 = — , а R2 = — - — , то условием вписывания 
R2 sin a 2 

будет: 
(2) 

При заданном R2 вписывания можно добиться, изменяя Ъ или Т. 
•При этом с уменьшением R2 для сохранения условия вписывания b 
должно уменьшаться, а чу увеличиваться. При 6 = 0 и а 2 = 0 (рис. 3). 
Условие а 2 < ; у соблюдается при любом значении у, т. е. для любого 
положения резцов (для любого R). Однако при этом не только услож-
няется конструкция корпуса коронки, но и не обеспечивается вписывание 
резца, т. к. при совмещении режущей кромки 1—2 с осью АА происходит 
истирание породы (рис. 3, объем Б) гранью 1—3 резца (его хвостовиком). 
Это нежелательно, ввиду излишнего износа резца и уменьшения ско-
рости бурения. Условием возникновения объема Б будет > Rv По этой 
причине уменьшение а2 до величины меньшей Т нежелательно. Оптималь-
ное значение b различно для каждого резца и последние должны рас-
полагаться таким образом, чтобы точка 2 всегда лежала на RK (рис. 2, б), 
т. е. соблюдалось условие а 2 = у . 

Увеличение угла у возможно за счет поворота резца на угол ЛТ 
(рис. 4). В этом случае для обеспечения вписывания необходимо соблю-
дать условия у-ЬДу=а2 , т. е. значения а2 и R значительно увеличиваются, 



но одновременно увеличивается объем Б. Оптимальным, таким образом, 
будет такое положение резца, при котором сумма объемов А-\-Б будет* 
минимальной. 

Добиться соблюдения обоих условий вписывания, т. е. 

* ! = * » (3> 
у + Д у = а 2 , 

обычно не удается, поэтому полностью избегнуть явления истирания 
породы боковыми гранями (особенно на малых радиусах, т. е. для внут-
ренних резцов) одним разворотом резцов на угол Ду нельзя. 

Улучшение условий вписывания резцов может быть достигнуто рас-
ширением канавки, прорезаемой в породе. Канавка расширится при раз-
вороте резцов, расположенных на одинаковом расстоянии от оси вращения, 
но закрепляемых на разных перьях коронки. При этом режущая кромка 
каждого из резцов прорезает свою канавку, а оба они совместно проре-
зают канавку примерно удвоенной ширины, в которую легко вписываются 
державки обоих резцов (рис. 5). Однако и в этом случае полностью из-
бегнуть возникновения объема А не всегда удается (рис. 5, положе-
ние III), хотя его величина резко уменьшается. 

Конструкция корпуса коронки, таким образом, определяется типом 
резцов, применяемых для ее армировки. При этом важнейшими факторами 
являются: форма державки резца, определяющая сечение пазов под резцы, 
и угол у, определяющий расположение этих пазов на корпусе по усло-
виям вписывания державок. 

Основные сведения о резцах массовых серий приведены в табл. 2. 

Таблица 2 
Типы резцов 

Тип резца 
Сечение 

державки, 
мм 

Угол 
t 

Вылет 
режущей 
кромки, 

мм 
Вес, кг Завод-изготовитель 

ЗН (ГОСТ 4617—53) 12x25 9° 27,5 0,23 Краснолучский машзавод 
ЗУ-5А 16x32 9° 30 0,35 Краснолучский машзавод 
ЗЦН и ЗЦН-1 ГОСТ 12x25 5° 25,5 0,24 Копейский завод им. Кирова. 

7868-56 
Копейский завод им. Кирова. 

ЗЦУ и ЗЦУ-1 ГОСТ 16x32 5° 29,5 0,38 Копейский завод им. Кирова* 
7868—56 

ЗН-2 ГОСТ 4617—59 12x25 8° 25,5 0,25 Краснолучский машзавод 
И-80 (Шахтер) 12,5x25,5 8° 12,5 0,22 Малаховский завод Гипро-

углемаша 
ШБМ-2-1—1—04 0 25 6° 14 0,35 Ясиноватский завод 
ШБМ-2-1—1— 03 0 25 9° 14 0,165 Ясиноватский завод 
Зубок левый ПКГ-3-1 — 

по 
0 25 9° 20 0,44 Кузнецкий машзавод 

из 
Зубок правый ПКГ-3-1 —10 0 25 9° 20 0,44 Кузнецкий машзавод 

В графе «сечение державки» (табл. 2) приведены длина и ширина се-
чения прямоугольных державок, а для конических дан максимальный 
диаметр конуса. В графе «вылет режущей кромки» дано расстояние от оси 
державки до режущей кромки в плане. Как показывает опыт конструи-
рования, зубки ЗУ-5А, ЗЦУ и ЗЦУ-1, имеющие державку сечением 
16x32 мм, мало пригодны для оснащения коронок диаметром 150—160мм. 
С точки зрения вписывания, как было показано выше, целесообразно 
иметь зубки с наибольшим значением угла у и наименьшей величиной 
вылета режущей кромки, определяющей размер Ь. 



Рис. 3. Схема работы резцов, режущие кромки 
которых совпадают с продольной осью коронки 

Рис. 4. Схема работы резцов, повернутых на 
угол А у 

Рис. 5. Схема работы резцов, развернутых в разные 
стороны 



В ы в о д ы 

1. Существующие конструкции коронок имеют ряд серьезных недо-
статков: неравномерный износ, большую длину режущей кромки, невозмож-
ность восстановления и регулирования по диаметру. 

2. Проведенные испытания и зарубежный опыт показывают, что на-
илучшим типом коронок для шнекового бурения являются коронки 
со съемными резцами. 

3. В качестве съемных резцов для армировки коронок наиболее целе-
сообразно использовать стандартные резцы (зубки) от врубовых машин 
и комбайнов. 

4. При конструировании коронки весьма важно обеспечить вписывание 
державок резцов в кольцевые пазы, прорезаемые режущей кромкой рез-
ца. Такое вписывание может быть достигнуто при соблюдении условий, 
определяемых равенствами (3). При этом целесообразно иметь зубки 
с наибольшим значением у и наименьшей величиной вылета режущей 
кромки. 
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