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o ZWIEKSZENIE POSTEPU WIERCENIA BADAWCZEGO
I STRUKTURALNEGO _

PRZY WIBRCENTACH BADAWCZYCH i strukiu-
malnych =zachiodzi koniecznosé rzetelnego
probek z kaddego odeinka przewiericonego
a smczegé].nie z partl, ktéme idnteresitja geoﬂogéw
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Wsldaénimem, ktéry chamakteryzuje predikosé wier-
cenda ndzeniowego, jest mechaniczna predkosé wier-
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tenla, iloé¢ metréw odwiercanych w czasie jednego
manszu koronka craz tzw. ,marszowa predkosé wier-
cenia”. Zaleznosci te przedstawiaja ponizsze proste
WZOTY:

H
VESE=— [ iiisvinmeindinmiipness 1
Tw (1)
v H Vi @)
m = - L ewyee 2
Tw 4 Tzw Taw
14+ —
Tw
Cznaczenia:
Vt = predkoéé marszowa wiercenia (rdzenio-

wania) koronkg w m/godz.
Tw = czas wiercenia koronka na spodzie otworu
w godz.

Vm = predko§¢ mechaniczna mwiercenia w m/godz.

Tzw = czas potrzebny do zapuszezania i wyciggania
przewodu z rdzeniowks dla wyjecia odwier-
conego rdzenia z ndzeniowki w godz.

H — iloé¢ uwierconych metréw biezgcych otworu

w czasie jednego marszu.
Z powyzszych wzoréw wynika, ze predkosé marszowa
Vm wiercenia koronkg (rdzeniowania) zalezy od
predkoscei mechanicznej wiercenia Vt oraz od czasu
na zapuszezanie i wycigganie przewodu
razem 7z rdzeniowks. Amnalizujac powyzsze wzory
mozna wywnioskowaé, ze dla otrzymania szybkoscio-
wych metod wiercenia z pelnym razenfowaniem ma-
lezy cowniez skrocié czas ma wszystkie pomocnicze
czynnodei mie zwigzane bezposrednio z procesem
zwiercania skaly na spodzie otwionu,

Wiadomo jednak, Ze przy rdzeniowaniu otworow
do duzych i $rednich glebokioSci traci sie wiele czasu
na zapuszezanie i wycigganie przewodu z rdzenidwlka.
Wobec powyzszego dla skrécenia ogdlnego czasu mdze-
niowania tych otwioréw malezy =zmniejszyé czas na
prace korcnki ma spodzie otworu Tw. oraz czas na
operacje zapuszczania i wyciggania przewicdu pazem

H
z rdzeniéwka Tzw. Ze wizoru (1) Tw—v wynika, ze

zmniejszy¢ czas na samo wiercenie Tw mozna przez
zwigk'szenie mechanicznej predkiosci wiercenia Vt.

Mechanicang predko$é wiercenia koronka mozna
zwiekszyé przez cdpowiednie dobranie parametrow.
Parametrami tymi sg: nacisk koronki na spod otwionu,
ilos¢é obrotéw koromki, ilos¢ i jako$é tloczonej pruczki
oraz budowa i materiat koronki wiertniczej. Dobor
tych czynnkéw powinien zaleze¢ od warunkoéw hy-
drogeologicznych i w zadnym przypadku nie powinien
wplywaé¢ ujemmnie na odwiercany rdzen: np. zwiek-
szone obroty koronki lub mnacisk czesto zwiekszajg
predkosé i wiericenia, ale mogg tez przy-
ctzyni(: sie do wykruszenia rdzenia przez wibracje
i wygiecie sie przewodu wiertniczego.

Jak wynlika ze wzoru (2), ndzeniowanie mvamnie
obniza marszows predko$é wiercenia Vi, poniewaz
wielkoé¢ Tw + Tzw jest duza w poréwnaniu z H.
Ilo§¢ czasm potrzebnego na operacje zapuszczania
i wyciggania przewodu Tzw zalezy przede wszystkim
od: glebckosei otworu, wysckosei wiezy (dlugosci
paséw prizewcdu), mocy silnikéw napedowych i typu
wiertnicy (kinematyki wurzgdzenia) woraz iod ilosci
uwierccaych metréow biezacych otwioru jedng koronka.

Najefektywniejsze skrocenie czasu Tzw mozna
osiagnaé przez zwigksizenie ilosei uwierconych metrow
biezgcych H na koronke. Idealng wartos¢ na Tzw
mozna osiggngé przy H = L, a wiec wtedy, gdy otwor
odwierci sie do projektowanej glebokosei L jedna ko-
ronks, kiedy ma czynno$ci pomocnicze przypada
tylko ozas na dodawanie kawalkéw rur pluczkowych
w miare postepu wiercenia omaz mna wyciggnigcie
przewedu z otworu po ukonczeniu rdzeniowania, Wia-
domio jednak, ze to jest praktycznie niemozliwe przy
rdzeniowaniu 1 otrzymywaniu rdzeni. Aby jednak
skréeié czas Tow ido minimum, przy nowoczesnych
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‘wierceniach stosuje sie mdzenidwki wipuszezane przez

rury pluczkowe (przewdd) dla otrzymania rdzeni bez
wyciggania rur pluczkowych. Wtedy mozna pobieraé
rdzenie przez

W ZSRR stosuje sie rdzenliéwki wpuszczane typu
DSO,; w USA, Anglii — typu REED »BR"”., U nas do
tej pory -rldszendévwcdi tego typu nie sg stosowene, na-
lezy jednak podkreslié, ze sporzadzono dckumezntacje
techniczng na wykonanie takiej rdzeniéwki wpusiz-
czamej w Fabryce Maszyn i Sprzetu Wiertniczego
w Gliniku Mariampolsk'm. Nalezy sie wiec s3podz e-
waé, ze juz w niedlugim czasie bedziemy mogli sto-
sowaé je przy wierczniach,

Rdizeniowke typu REED ,BR” przedstawia ryec. 1.
Rdzeniowka ta sklada sie z czeSei gérnej zakoniczo-
nej glowka dla uchwycenia jej przez korone instru-
mentacyjng (ryc. 2) zapuszezang mna linie celem wy-
ciggniecia jej z ndzemiem na powtierzchnie. Ponizej
tej ozesci znajduje sie urzadzenie zapadkowe ze spre-
zynami wraz z bolcem i of$ka. W érodkowej czesci
rdzeniéwki rura wmdzeniowa jest zakryta od gory
korkiem (pckrywa) z obworem na wyplyw pluczki za-
mykanym zaworem kulowym spoczywajacym w sie=-
dzeniu. W dolnej czeéci rdzeniéwka wipuszcezana za-
kionczona jest kioronka przykrecong 'do rury ndzenio-
wej. Wewngtrz koronki znajduje sie korpus urywa-
cza ze sprezynami. Moment wkiadania tego urywa-
cza do kecronki mdzeniowki wipuszczanej przedstawia
ryc. 3.

Na rye. 1 przedstawiono rdzemidwlke wpusizezang
w pozycji roboczej przy rdzenicwaniu. Rdzenidwika
ta jest zapieta za pomiocg umzadzenia zapadkowego

Ryc, 2. Korona instru-
mentacyjna

Rye, 1. Rdzeniéwka
wpuszezana



Rye. 3. Wkiladanie urywacza rdzeni do koronki

€ ,/' 2 L
Ryc. 5. Hydrauliczne wypychanie rdzenia 2z rury
rdzeniowej

w obciganiku. Otwoér jest wiercony kemonka skrzyidio-
wa lub rolkows, a ndzen kcronka zebata mdzeniowki

z bebna wyciagowego korone dnstrumentacying
(ryc. 2) pnzez prizewdd, tj. rury pluczkowe celem wy-
ciggniecia ndzeniéwki wpuszezane; razem z rdzeniem.
Zwolnienie urzgdzenia zapadkowego — mdzeniowki
wpuszezanej ©d uwechwytu nastegpuje prizez uderzenie
z gbry przez korone linstnumentacyjng. Rydina 4 przed-
stawia moment wyciaggniecia mdzeniowki z rur plucz-
kowych ze spodu otworu za pomocy kiorony instru-
mentacyjnej ma powierzchnie ziemi, )

Aby nie dopuscié do wykruszenia rdzenia przy wyj-
mowaniu z ndzaniéwki wipuszezanej, wypycha sie go
prasg hydrauliczng wprost do skrzynek (ryc.5). Zasto-
sowanie mdzenidwek wpuszezanych u nas w kraju
przy wiericeniach ol:rotowych przyczyni sie migwatpli-
wie do awiekszania predkosci mizchanicznej wiercenia
ndzeniowiego, a zatem zmniejszy sie mznacznie koszt
ndzeniowania przypadaigcy ma jeden metr biezacy
odwierconego otwicru badawczego i strukturalnego.

Dla przykladu mozna podaé, ze odwiercenie rdzenia
diugo$ei 3 m w skalach érednio twardych i wyeigg-
niecte go z otworu glebokiego ma 1000 m zajmuje
ckolo 8 godizin, tymezasem przy mzyciu mdzeniowki
wpuszezanej potnzeba na te czynnos$ci ckolo 1 godziny.

KAROL WOJNAR

PROBLEM OF RATE IN RESEARCH AND
STRUCTURAL DRILLING

Summary

In introduction to this paper was discussed the
necessity of mechanical core drilling for research
and structural drillings. On the basis of simple for-
mulae for the drilling speed "Vt” and the mechanical
one "Vm” it was showed that for application of the
speed methods with full core-drilling does mnot only
necessitate the increase of mechanical drilling trough
the supplementations of suitable parameters (pressure
of core-drill at the bottom of the hole, number of

Ryce. 4. Wyciqganie rdzenidwki koronq instrumenta-
cyjng z otworu
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the rotations of the core-drill, quantity and qumlity
of the boring mud, structure and -material of the
core-drill), but also must reduce the time necessary
for the per:tmmame of activity not connected imme-
diately with the process of the drilling of rock
at the bottom of the hole. They are, above all, such
activities as Jlowering and hoisting wof drill pipe.
The amount of time required for these activities
.was marked in the formula as "Tzw.”. The most
effective shortening of time ”Tzw.” may be attai-
ned by increasing the drilled mefres "H” during
a single march. Ideal wvalue of "Tzw.” may be
attained by H = L, when the hole will be dnilled
to the requisite depth ,L” at the rate of one core-
drill during. a single manrch.

422

In pracilce it is rTather Impossible by the ¢ore
drilling, Therefore, to shorten the time "Tzw.” to the
minimum by the latest drillings in USA, England,
USSR comply with core drills penetrated through
rinsing tubes (channel) for obtaining cores without
drawing out these tubes,

In the further section of the paper was described
the construction dropped in of core-drill, and given
the method of core-drilling and hojsting of core
through drill pipe. (Drawing 1, 2, 3, 4). In drawing
5 was stated the method of hoisting of core with
the help of hydraulic press. Finally, the example was
given of the frugality of core-drilling and the appli-
cation of core-drill dropped in by drilling to the
depth of 1000 m.
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