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DESCRIZIONE
Campo tecnico

La presente invenzione si riferisce a miglio-
ramenti sugli utensili di perforazione, in partico-
lare a scalpelli a denti d’acciaio che utilizzano
un rivestimento duro contenente particelle di car-
buro che aumentano la resistenza all'usura.

Tecnica di fondo

I piu antichi scalpelli di perforazione a fre-
sa rotahte avevano denti ottenuti integralmente per
lavorazione a macchina su frese d’acciaio di forma
conica per frantumare il terreno. Questi scalpelli,
comunemente noti come scalpelli "a denti d’acciaio"
0 "a denti fresanti", sono tipicamente usati per
penetrare formazioni geologiche del terreno relati-

vamente tenere. La resistenza e la tenacita alla
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frattura dei denti d’acciaio consentono l'uso effi-
cace di denti relativamente lunghi, che permettono
un'azione aggressiva di taglio e disgregazione che
€ vantaggiosa per una rapida penetrazione in forma-
Zioni tenere con una bassa resistenza alla compres-
sione.

D'altra parte, & raro che le formazioni geolo-
giche consistano interamente di materiale tenero
con bassa resistenza alla compressione. Sovente,
sono presenti vene di materiali duri e abrasivi che
uno scalpello a denti d’acciaio dovrebbe essere in
grado di penetrare, a basso costo, senza danneggia-
re lo stesso. Benché i denti d’acciaio possiedano
una buona tenacitd, la resistenza all'abrasione &
inadeguata per permettere una rapida penetrazione
continuata di vene dure o abrasive.

Di conseguenza, & diventato comune nel settore
almeno fin dai primi anni '30 applicare uno strato
di materiale metallurgico resistente all'usura
chiamato "rivestimento duro" su quelle porzioni dei
denti esposte all'usura piu intensa. Il rivestimen-
to duro consiste tipicamente di particelle molto
dure, come carburo di tungsteno sinterizzato, fuso
o macrocristallino disperso in un legante o matrice

in lega d’acciaio, cobalto o nichel. Tali materiali



di rivestimento sono applicati scaldando con un
cannello una bacchetta di queste particelle che si
fonde sulla superficie da rivestire ottenendo una
dispersione omogenea di particelle dure nella ma-
trice. Dopo l’applicazione del rivestimento, il co-
no viene preferibilmente trattato termicamente, il
che tipicamente include cementazione e tempra da
alta temperatura per indurire il cono. Le particel-
le sono molto pid dure della matrice ma pid fragi-
1i. Dopo l'indurimento, la matrice ha una durezza
preferibilmente nell'intervallo compreso fra 53 e
68 Rockwell C (RC). La miscelazione di particelle
dure con una matrice d’acciaio piu tenera ma piu
tenace costituisce una combinazione sinergica che
produce un buon rivestimento duro.

Esiste una. varieta di differenti materiali e
modelli di rivestimento, che includono speciali
configurazioni dei denti, per migliorare la resi-
stenza all'usura o consentire l'autoaffilatura. Ge-
neralmente, il rivestimento duro applicato ai denti
di scalpelli nuovi &, in un rapporto di preapplica-
zione, compreso nell'intervallo fra 50 e 80% in
particelle di carburo, tipicamente intorno al 70%,
in una matrice metallica di ferro, nichel, cobalto

o loro leghe. Lo spessore del deposito di rivesti-



mento sugli scalpelli nuovi & compreso solitamente
fra circa 1/16 e 1/8 di pollice sui fianchi, sulle
porzioni laterali e sulla sommitd della cresta del
dente. Alcune porzioni di rivestimento duro possono
essere un po' pilu spesse. Le porzioni pild spesse
sono generalmente quelle in cui i fianchi interse-
cano la cresta. Queste porzioni piu spesse possono
essere di spessore doppio rispetto a quello delle
altre aree.

Il brevetto statunitense 5 791 423 mostra una
porzione pild spessa all'angolo d’intersezione fra
il fianco d'attacco e la faccia esterna. Il brevet-
to indica che porzioni extraspesse possono essere
formate applicando un secondo strato di rivestimen-
to duro sopra un primo strato, prima che lo strato
iniziale si raffreddi a temperatura ambiente. Il
primo e il secondo strato di rivestimento duro sono
applicati a partire dalla stessa bacchetta
d’apporto. Il brevetto statunitense 4 726 432 de-
scrive 1l’applicazione sui fianchi d'attacco dei
denti di un rivestimento di particelle di diametro
maggiore, e l’applicazione sui fianchi d'uscita dei
denti di un rivestimento di particelle di diametro
minore, piu resistente all'usura. La differenza nei

rivestimenti provoca un effetto di autoaffilatura.



Il brevetto statunitense 5 492 186 mostra
un’applicazione di un primo rivestimento su una
faccia interna, sulla cresta ed estesa fino alla
faccia esterna. La rimanente porzione della faccia
esterna o faccia distanziale & rivestita con un al-
tro rivestimento che & pil resistente all'usura.

Enunciazione dell'invenzione

Lo scalpello di perforazione secondo la pre-
sente invenzione & dotato di almeno una regione ri-
vestita che ha un primo strato di rivestimento com-
posto di un primo grado di particelle di carburo in
una matrice metallica. Un secondo strato di rive-
stimento ha una porzione sovrapposta deposta sopra
ad almeno una porzione del primo strato. Anche il
secondo strato contiene particelle di carburo in
una matrice metallica.

Tuttavia, il secondo strato & di un grado dif-
ferente rispetto al primo grado. Il primo grado di
rivestimento & pil tenace, ma ha una resistenza al-
lt'usura inferiore rispetto al secondo strato. Il
secondo strato ha una maggiore resistenza all'usura
rispetto al primo strato.

In una realizzazione preferenziale, il secondo
strato ha una densitd di particelle di carburo mag-

giore rispetto al primo strato. Il termine densitd



qui utilizzato si riferisce al volume totale medio
delle particelle di carburo in un'unita di volume
di matrice metallica. Preferibilmente, entrambi gli
strati sono composti in maggioranza di particelle
di carburo di tungsteno sinterizzato. Un modo per
ottenere densita differente consiste nell'utilizza-
re grandezze differenti di particelle nel primo e
nel secondo tipo di rivestimento. In una realizza-
zione preferenziale, la maggioranza delle particel-
le del primo strato sono pid grosse in dimensione
media o volume medio rispetto alla maggioranza del-
le particelle del secondo strato, apportando cosi
una minore densita. Lo scalpello contiene inoltre
porzioni che contengono un singolo strato di rive-
stimento. Gli strati singoli possono essere dello
stesso rivestimento del primo strato o del secondo
strato.
Breve descrizione dei disegni

La figura 1 & una vista in elevazione laterale
di uno scalpello di perforazione dotato di un rive-
stimento duro secondo la presente invenzione.

La figura 2 & una vista in prospettiva di un
dente di uno degli elementi fresanti dello scalpel-
lo di figura 1, che illustra l'applicazione dello

strato di rivestimento duro.



La figura 3 & una vista in prospettiva del
dente di figura 2 prima di essere rivestito.

La figura 4 & una vista in parziale sezione
del dente di figura 2, presa lungo la linea IV-IV
di figura 3.

La figura 5 &€ una vista in sezione simile alla
figura 4, ma raffigurante una forma di realizzazio-
ne alternativa del dente rivestito.

La figura 6 & un'altra vista in sezione simile
alla figura 4, ma raffigurante una seconda forma di
realizzazione alternativa di un dente rivestito se-
condo la presente invenzione.

La figura 7 € una vista in sezione ingrandita
raffigurante due strati di rivestimento depositati
sul dente di figura 2 secondo la presente invenzio-

ne.

Descrizione della realizzazione preferenziale

-~

Facendo riferimento alla figura 1, & illustra-
ta uno scalpello di perforazione 11 modificato se-
condo la presente invenzione. Lo scalpello di per-
forazione 11 include un corpo di scalpello 13 aven-
te filettature 15 alla sua estremitd superidre per
collegare lo scalpello 11 ad un utensile di trivel-
lazione (non illustrato). Ciascun montante dello

scalpello 11 & provvisto di un compensatore di lu-



brificante 17. Almeno un ugello 19 & previsto nel
corpo di scalpello 13 per dirigere il fluido di
perforazione pressurizzato dall'interno dell'uten-
sile di trivellazione e dallo scalpello 11 contro
il fondo del foro di perforazione.

Elementi fresanti 21, 23, generalmente tre
(uno dei quali €& nascosto nella figura 1), sono
montati in modo girevole ai rispettivi montanti del
corpo di scalpello 13. Una pluralitd di denti della
linea interna 25 e denti della linea esterna 27 so-
no disposti in linee generalmente circonferenziali
sugli elementi fresanti 21, 23, e sono formati in-
tegralmente sugli elementi fresanti, solitamente
per lavorazione a macchina. I denti della linea
esterna o linea di tallone 27 sono collocati sui
bordi esterni di ciascun elemento fresante 21, 23
adiacenti a superfici distanziali 29. Ciascun mon-
tante dello scalpello ha una porzione a lembo di
camicia 31 sul suo lato esterno, adiacente alla su-
perficie distanziale 29 degli elementi fresanti 21,
23. Tipicamente il rivestimento viene applicato ai
denti della linea interna 25, ai denti della linea
di tallone 27, alla superficie distanziale 29 e an-
che al lembo di camicia 31.

Facendo riferimento alla figura 2, ciascun



dente della linea di tallone 27 ha un fianco di at-
tacco 33, considerando la direzione di rotazione
degli elementi fresanti 21, 23, e un fianco di
uscita 35. Il fianco 33 & rivolto verso la direzio-
ne di rotazione. Il fianco d'attacco 33 e il fianco
d'uscita 35 sono inclinati e convergono 1l'uno verso
l'altro, unendosi in prossimitd di una cresta 37.
Una faccia esterna o faccia distanziale 29 & collo-
cata sul lato esterno, adiacente alla superficie
distanziale 29 (figura 1), e una faccia interna 41
€ collocata opposta alla faccia esterna 39.

Facendo riferimento alla figura 3, il corpo
d’acciaio sottostante 42 del dente 27 presenta un
scanalatura della faccia esterna 43 che si estende
lungo la faccia esterna 39 all'intersezione con la
cresta 37. Preferibilmente & presente anche una
scanalatura della faccia interna 45 (figura 4) che
si estende lungo la faccia interna 41 all'interse-
zione con la cresta 37. La scanalatura della faccia
interna 45 & illustrata avente la stessa dimensione
radiale della scanalatura della faccia esterna 43,
tuttavia possono essere differenti. Ciascuno dei
fianchi d'attacco e d'uscita 33, 35 possono anche
presentare una scanalatura 46 presso la cresta 37.

Le scanalature 43, 45 e 46 sono tutte preferibil-

10



mente depressioni concave con un raccordo.
Preferibilmente, il rivestimento & applicato
sull'intero dente della linea di tallone 27. In una
prima forma di realizzazione, un primo grado di ri-
vestimento 47 & applicato ai fianchi d'attacco e
d'uscita 33, 35, alle scanalature 43, 45, 46, e
sulla faccia interna 41. Quindi viene applicato un
secondo grado di rivestimento 49 sulla faccia
esterna 39, con una porzione di secondo strato 49
sovrapposta o applicata sopra porzioni del primo
grado 47. Una porzione sovrapposta, indicata dalle
linee tratteggiate in figura 2, & su un angolo 51
formato dal fianco d'attacco 33 con 1la faccia
esterna 39. Il secondo grado 49 si estende sul pri-
mo grado 47 dalla base del dente 27 alla cresta 37
in prossimitda dell'angolo 51. E' inoltre presente
una porzione sovrapposta sulla scanalatura della
faccia esterna 43, come illustrato in figura 4. Il
secondo grado 49 si estende sull'intera faccia
esterna 39, dalla radice del dente 27 alla cresta
37. Quindi uno strato di rivestimento di primo gra-
do 47 & applicato sulla cresta 37. Si ha cosi l'ap-
plicazione del primo grado 47 su tutte le porzioni
del dente 27 tranne la faccia esterna 39. Il primo

grado 47 sarda pil spesso nelle scanalature 43, 45 e
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46 che sul fianco d'attacco 35 e sulla faccia in-
terna 41.

I1 secondo grado 49 & di un grado differente
di rivestimento rispetto al primo grado 47, essendo
scelto in modo da provvedere una maggiore resisten-
za all'usura rispetto al primo grado 47. D'altra
parte, il primo grado 47 & scelto in modo da avere
una maggiore tenacitda o resistenza alla frattura
rispetto al secondo grado 49. Cid viene prima di
tutto ottenuto incrementando la densita delle par-
ticelle di carburo nel secondo grado 49 rispetto
alla densita delle particelle di carburo nel primo
grado 47. In altre parole, ci sara maggiore volume
di particelle di carburo per unitd di wvolume nel
secondo grado 49 che nel primo grado 47. Nella rea-
lizzazione preferenziale, la densitd & incrementata
in un modo che consiste nell'avere la maggioranza
di particelle di carburo nel secondo grado 49 piua
piccole rispetto alla maggioranza delle particelle
di carburo nel primo grado 47. Il termine "maggio-
ranza" qui utilizzato & da intendersi per compara-
zione in peso, e non in numero totale di particel-
le, poiché le particelle di carburo nel primo e se-
condo strato 47, 49 possono essere di dimensioni

differenti. In tal caso, la dimensione che caratte-
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rizza la maggioranza delle particelle in ciascuno
degli strati di rivestimento 47, 49 paragonate in
peso al peso totale delle altre particelle, sara
differente in grandezza per i due strati di rive-
stimento 47, 49. Le particelle di carburo di gran-
dezza inferiore possono essere piu strettamente
compattate rispetto alle particelle piu grandi,
portando come risultato ad una minore quantita di
matrice metallica e quindi ad una maggiore densita
di volume per unita di volume.

In un esempio, il primo grado 47 in un rappor-

to di preapplicazione contiene i seguenti componen-

ti:
70% pastiglie di carburo sinterizzato con
mesh di 16/30
15% carburo sinterizzato frantumato con mesh
di 20/30
15% carburo fuso frantumato con mesh di 60/80
Riempimento nominale nella bacchetta: 70% in
peso.

I1 secondo grado 49 nello stesso esempio con-
tiene i seguenti componenti:
70% pastiglie di carburo sinterizzato con
mesh di 30/40

15% carburo sinterizzato frantumato con mesh

13



di 30/40

15% carburo fuso frantumato con mesh di 60/80

Riempimento nominale nella bacchetta: 65% in
peso.

In entrambi i gradi, il termine pastiglia di
carburo sinterizzato si riferisce a pastiglie sfe-
riche o a granuli che hanno una forma generalmente
sferica. Queste pastiglie non sono realmente sfere,
ma mancano di angoli, spigoli acuti, e proiezioni
angolari che si trovano comunemente in grani di
carburo o particelle frantumati e altre particelle
non sferiche. Le pastiglie di carburo sinterizzato
comprendono cristalli o particelle di carburo di
tungsteno sinterizzate insieme con un legante, so-
litamente cobalto, in una configurazione a pasti-
glia generalmente sferica. La maggioranza (85% nel-
l'esempio sopra citato) delle particelle di carburo
del primo grado 47 sono di dimensioni di mesh di
16/30, mentre la maggioranza (sempre 1'85%) delle
particelle di carburo nel secondo grado 49 sono di
dimensioni di mesh di 30/40 mesh. Cosi la maggio-
ranza delle particelle di carburo del primo grado
47 sono piu grosse in dimensione media o volume ri-
spetto alla maggioranza delle particelle del secon-

do grado 49.
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Generalmente, un altro modo per ottenere una
maggiore densitd consiste nell'incrementare 1la
quantitd di riempimento nella bacchetta, che & la
percentuale in peso di particelle di carburo ri-
spetto al corpo in lega d‘acciaio della bacchetta.
La lega d’acciaio forma la matrice per il rivesti-
mento duro. In questo primo esempio, la percentuale
di riempimento per il secondo tipo 49 & il 65% in
peso, mentre il riempimento del primo grado 47 & il
70% in peso. Se le particelle di carburo in ciascu-
na bacchetta fossero della stessa dimensione, 1la
bacchetta con la maggiore percentuale di riempimen-
to in peso sarebbe pil densa. Tuttavia, a causa
della grandezza minore delle particelle, il secondo
grado 49 é& ancora pil denso rispetto al primo grado
47 anche se ha un minore riempimento.

La figura 7 & un disegno che raffigura una vi-
sta microfotografica ingrandita degli strati 47, 49
sul corpo di dente 42. Le pastiglie di carburo sfe-
riche 53 appaiono generalmente circolari nel primo
grado 47. Le pastiglie sinterizzate di carburo sfe-
riche 54 nel secondo grado 49 sono sferiche
anch’esse ma piud piccole in volume rispetto alle
pastiglie 53. Le particelle di carburo sinterizzato

frantumato 55 nel primo grado 47 sono anch'esse piu
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grandi in dimensione media rispetto alle particelle
di carburo sinterizzato frantumato 56 nel secondo
grado 49. Le particelle di carburo fuso frantumato
57 nel primo grado 47 sono della stessa dimensione
media delle particelle di carburo fuso frantumato
58 nel secondo grado 49 in questa forma di realiz-
zazione.

La figura 2 illustra come gli strati di rive-
stimento 47, 49 possono essere applicati. Preferi-
bilmente, essi sono applicati mediante un cannello
59, che viene utilizzato per fondere la lega di ac-
ciaio di una bacchetta 61. La bacchetta 61 & illu-
strata composta secondo un rapporto di preapplica-
zione del rivestimento per il secondo tipo 49 come
esposto sopra. Un'altra bacchetta (non illustrata)
sard composta secondo un mix di rivestimento secon-
do il primo grado 47. Il primo grado 47 & applicato
prima con il cannello 59, quindi prima che il primo
grado 47 si raffreddi a temperatura ambiente, il
secondo grado 49 verra applicato con 1l cannello
59. Parte di questo coprira il primo grado 47 come
illustrato in figura 4, e parte di questo coprira
solo il corpo del dente sottostante 42. Nella figu-
ra 2, €& illustrato il secondo grado 49 applicato

all'angolo 51. In seguito, il primo grado 47 viene
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applicato alla cresta 37, con una porzione sovrap-
posta al secondo grado 49 sulla faccia esterna 39.

Alternativamente, il primo grado 47 potrebbe
essere inizialmente applicato sopra l'intero dente
27. Quindi il secondo grado 49 potrebbe essere so-
vrapposto sul primo grado 47 in una striscia ret-
tangolare solo in ‘corrispondenza - dell'angolo 51
(figura 2) e non sulla faccia esterna 39. Inoltre
potrebbe essere utilizzata per il primo grado 47
una bacchetta di diametro maggiore rispetto a quel-
la per il secondo grado 49. Cid pud produrre una
cresta di raggio significativamente piu piccolo,
rendendo, se richiesto, il dente piu affilato. An-
cora, il primo grado 47 pud essere inoltre applica-
to su alcuni dei denti della linea interna 25 (fi-
gura 1) e/o sul lembo di camicia 31. Alternativa-
mente, il secondo grado 49 potrebbe essere utiliz-
zato, se richiesto, su porzioni dei denti della 1li-
nea interna 25, oppure potrebbe essere utilizzato
interamente un altro rivestimento.

Esistono altre combinazioni di rivestimento
disponibili. Come secondo esempio, viene cosi de-
scritta un'altra combinazione:

Primo grado di rivestimento 47

70% pastiglie di carburo sinterizzato con
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mesh di 16/30
15% carburo sinterizzato frantumato con mesh
di 20/30

15% carburo fuso sferico con mesh di 60/80

70% in peso di riempimento

Secondo grado 49

40% pastiglie di carburo sinterizzato con

mesh di 30/40
10% carburo sinterizzato frantumato con mesh
di 30/40

50% carburo fuso sferico con mesh di 60/80

70% in peso di riempimento

I1 carburo fuso in entrambe queste realizza-
zioni comprende un carburo di tungsteno formato in
una forma generalmente sferica o arrotondata. In
questo esempio, 'il secondo grado 49 sara piu resi-
stente all'usura che nel primo esempio.

La figura 5 mostra una differente configura-
zione di rivestimento per il corpo di dente 42' del
dente 27. Il secondo grado di rivestimento 65 si
estende solo sulla faccia esterna 39', incluse le
scanalature di riempimento 43'. Il primo grado di
rivestimento 63 si estende sull'intero corpo 42!
eccezion fatta per la faccia esterna 39'. La faccia

interna 41' e la cresta 37' hanno cosi solo il pri-
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mo grado di rivestimento 63. E' presente una por-
zione sovrapposta in cui la cresta 37' si sovrappo-
ne alla faccia superiore del secondo grado 65 nei
pressi del recesso 43'. Il primo grado di rivesti-
mento 63 pud essere pil tenace, ma meno resistente
all'usura, mentre il secondo grado di rivestimento
65 & piu resistente all'usura. I gradi di rivesti-
mento 63, 65 possono essere dei gradi descritti ne-
gli esempi sopra citati.

In figura 6 € mostrata un'altra configurazione
di rivestimento applicata al corpo del dente 42".
I1 primo grado di rivestimento 67 si estende sopra
1'intero corpo di dente 42", eccezion fatta per la
porzione di faccia esterna 39" sotto la scanalatura
43". Il primo grado 67 copre cosl la scanalatura
della faccia interna 41" e della faccia esterna
43", I1 secondo grado di rivestimento 69 si estende
sulla porzione di faccia esterna 39" sotto la sca-
nalatura 43" e si sovrappone inoltre alla porzione
di primo grado 67 nel recesso 43". Quindi uno stra-
to di rivestimento di primo grado 67 é& applicato
sulla cresta 37". Il primo e il secondo grado 67,
69 coprono cosi le stesse porzioni della forma di
realizzazione illustrata nella figura 4. In questa

forma di realizzazione, comunque, un terzo grado 71
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si estende solo sul primo grado 67 nei pressi della
cresta 37". Inoltre, un quarto grado 73 si estende
solo sopra il terzo grado 71 nei pressi della cre-
sta 37".

Nella forma di realizzazione della figura 6,
il primo grado 67 ha preferibilmente una minore
densitd di carburo e quindi una maggiore tenacita
rispetto a qualunque degli altri strati 69, 71, 73.
Per esempio; pud comprendere il 100% di pastiglie
sferiche di carburo sinterizzato in una dimensione
di mesh di 20, che riempiono una bacchetta nominal-
mente al 60%. Il terzo grado di rivestimento 71 &
preferibilmente piu resistente all'usura del primo
grado 67, ma non cosi resistente all'usura come il
secondo o il quarto grado 69, 73. Per esempio, pud
avere lo stesso'grado del primo grado 47 (figura 4)
sopra descritto. I1 quarto grado 73 & preferibil-
mente piu resistente all'usura del primo grado 67 e
del terzo grado 71, ma non cosli resistente come il
secondo grado 69. Il quarto grado 73, per esempio,
potrebbe essere lo stesso del secondo grado 49 del
primo esempio (figura 4). Il secondo grado 69 pud
essere lo stesso del grado di rivestimento 49 del
secondo esempio (figura 4) sopra descritto. Cosi in

questo esempio, in ordine di resistenza all'usura,

20



il pid resistente all'usura sarebbe il secondo gra-
do 69, quindi il quarto grado 73, il terzo grado 71
e infine il primo grado 67.

La presente invenzione apporta significativi
vantaggi. Sovrapponendo differenti gradi di rive-
stimento, uno strato di supporto tenace che ha an-
che una resistenza all'usura pud essere utilizzato
in combinazione con porzioni altamente resistenti
all'usura di uno scalpello di perforazione. Nelle
aree sovrapposte, quando uno degli strati si usura,
lt'altro strato fornira la resistenza all'usura. Lo
strato di rivestimento meno resistente € tipicamen-
te il meno costoso, riducendo il costo complessivo
del materiale di rivestimento, particolarmente su
scalpelli di diametro superiore. Utilizzando barre
di diametro differente, pud essere ottenuta per il
dente una cresta piu affilata.

Nonostante la presente invenzione sia stata
descritta solo con riferimento ad alcune delle sue
forme di attuazione, & evidente agli esperti del
ramo che non € a queste limitata, ma & suscettibile

di varie modificazioni senza allontanarsi dall'am-

bito dell'invenzione.
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RIVENDICAZIONI

1. Scalpello di perforazione avente almeno una
regione rivestita comprendente:

un primo strato di rivestimento duro di un
primo grado avente particelle di carburo in una ma-
trice metallica; e

un secondo strato di rivestimento duro avente
una porzione sovrapposta deposta sopra al primo
strato, il secondo strato avente particelle di car-
buro in una matrice metallica e essendo di un se-
condo grado che ha una resistenza all'usura maggio-
re rispetto al primo grado.
2. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 1, in cui:

lo scalpello ha almeno un elemento fresante
girevole avente una pluralitd di denti, ciascun
dente avente facce interna ed esterna, e fianchi
d'attacco e d'uscita convergenti in modo da defini-
re una cresta;

la regione rivestita & collocata sulle facce
interna ed esterna e sui fianchi di attacco e di
uscita dei denti; e

il secondo strato si sovrappone al primo stra-
to su un angolo di intersezione fra il fianco di

attacco e la faccia esterna di almeno alcuni dei
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denti, definendo la porzione sovrapposta.
3. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 1, in cui:

lo scalpello ha almeno un elemento fresante
girevole avente una pluralitda di denti, ciascun
dente avente facce interna ed esterna, e fianchi di
attacco e di uscita convergenti in modo da definire
una cresta;

in cui almeno alcuni dei denti hanno una sca-
nalatura della faccia esterna collocata adiacente
alla cresta sulla faccia esterna;

la porzione sovrapposta & collocata sulla sca-
nalatura della faccia esterna.
4. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 1, in cui:

lo scalpello ha almeno un elemento fresante
girevole avente una pluralitd di denti, ciascun
dente avente facce interna ed esterna, e fianchi
d'attacco e d'uscita convergenti in modo da defini-
re una cresta; in cui

almeno alcuni dei denti hanno una scanalatura
della faccia esterna collocata adiacente alla cre-
sta sulla faccia esterna;

il primo strato si estende sopra la faccia in-

terna e sulla cresta e riempie la scanalatura della
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faccia esterna; e

il secondo strato si estende sopra la faccia
esterna ed & sovrapposto sulla porzione del primo
strato nella scanalatura di faccia esterna, forman-
do la porzione sovrapposta.

5. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 1, in cui:

lo scalpello ha almeno un elemento fresante
girevole avente una pluralitd di denti, ciascun
dente avente facce interna ed esterna, e fianchi
d'attacco e d'uscita convergenti in modo da defini-
re una cresta; in cui

almeno alcuni dei denti hanno un scanalatura
della faccia esterna collocata adiacente alla cre-
sta sulla faccia esterna;

il secondo: strato si estende sopra la faccia
esterna e riempie 1la scanalatura della faccia
esterna; e

il primo strato si estende sopra la faccia in-
terna e sulla cresta, con una porzione del primo
strato sulla cresta sovrapposta alla porzione del
secondo strato che riempie 1la scanalatura della
faccia esterna, formando la porzione sovrapposta.

6. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-

-~

cazione 1, in cui la regione rivestita & collocata
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Ssu un supporto sottostante metallico dello scalpel-
lo, e in cui la regione rivestita include una por-
zione che contiene solo il primo strato di rivesti-
mento duro legato al metallo di supporto sottostan-
te e un'altra porzione che contiene solo il secondo
strato legato al metallo di supporto sottostante; e
in cui

il secondo strato nella porzione sovrapposta &
sovrapposto sulla cima del primo strato.
7. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 1, in cui la maggioranza in peso delle par-
ticelle di carburo del primo strato comprende par-
ticelle di carburo sinterizzato aventi una dimen-
sione di mesh determinata e la maggioranza in peso
delle particelle di carburo del secondo strato com-
prende pastiglie sferiche di carburo sinterizzato
aventi una dimensione di mesh inferiore rispetto
alle particelle di carburo sinterizzato del primo
strato.
8. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 1, in cui lo scalpello ha almeno un elemen-
to fresante girevole avente una pluralita di denti,
in cui la regione rivestita €& su una porzione di
almeno alcuni dei denti, e in cui ciascuno dei den-

ti aventi la regione rivestita ha anche rivestimen-
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ti monostrato su altre porzioni di detti denti.
9. Scalpello di perforazione comprendente:

un corpo dello scalpello;

almeno un elemento fresante girevole montato
sul corpo dello scalpello, l'elemento fresante com-
prendente una pluralita di denti formati integral-
mente sull'elemento fresante e disposti in linee
circonferenziali sull'elemento fresante;

ciascuno dei denti in una linea esterna sul-
l'elemento fresante avente facce interna ed ester-
na, e fianchi d'attacco e d'uscita convergenti in
modo da definire una cresta; e

una regione rivestita sui denti della linea
esterna, la regione rivestita avente un primo stra-
to di particelle di carburo in una matrice metalli-
ca e un secondo strato di particelle di carburo in
una matrice metéllica, il primo strato avente una
minore densita volumetrica di particelle di carburo
rispetto al secondo strato; e in cui

il primo e il secondo strato hanno una porzio-
ne sovrapposta sulle facce esterne dei denti della
linea esterma in cui gli strati si sovrappongono
1'uno all'altro.
10. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-

cazione 9, in cui la maggioranza in peso di parti-
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celle di carburo del primo strato comprénde parti-
celle di carburo sinterizzato aventi una dimensione
di mesh determinata e la maggioranza in peso di
particelle di carburo del secondo strato comprende
pastiglie sferiche di carburo aventi una dimensione
di mesh inferiore rispetto alle particelle di car-
buro sinterizzato del primo strato.

11. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 10, in cui ciascuno degli strati comprende
particelle sferiche di carburo sinterizzato e par-
ticelle di carburo frantumato, e in cui le pasti-
glie sferiche di carburo sinterizzato del primo
strato hanno una dimensione media piu grande ri-
spetto alle pastiglie sferiche di carburo sinteriz-
zato del secondo strato.

12. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 9, in cﬁi i denti della linea esterna hanno
un angolo all'intersezione fra la faccia esterna e
il fianco d'attacco, e in cui la porzione sovrappo-
sta & collocata sull'angolo, con il secondo strato
sovrapposto al primo strato.

13. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 9, in cui ciascuno dei denti della linea
esterna ha una scanalatura della faccia esterna

collocata sulla faccia esterna adiacente alla cre-
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sta; e

la porzione sovrapposta & collocata sulla sca-
nalatura.

14. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 13, in cui:

il primo strato si estende sopra la faccia in-
terna, sulla cresta e riempie la scanalatura della
faccia esterna; e

il secondo strato si estende sopra la faccia
esterna e sulla porzione del primo strato che riem-
pie la scanalatura della faccia esterna, definendo
la porzione di sovrapposizione.

15. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 13, in cui:

il secondo strato si estende sopra la faccia
esterna e riempie la scanalatura della faccia
esterna; e

il primo strato si estende sopra la faccia in-
terna e sulla cresta, con una porzione del primo
strato sulla cresta che si sovrappone al secondo
strato in modo da definire la porzione sovrapposta.
16. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 13, in cui:

il primo strato si estende sopra la faccia in-

terna, sulla cresta e riempie la scanalatura della
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faccia esterna;

il secondo strato si estende sopra la faccia
esterna e la porzione del primo strato che riempie
la scanalatura della faccia esterna, definendo la
porzione sovrapposta; e

un terzo strato di rivestimento si estende so-
pra il secondo strato sulla cresta, il terzo strato
avendo una maggiore densitd volumetrica di parti-
celle di carburo rispetto al primo strato.

17. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 13, in cui:

il primo strato si estende sopra la faccia in-
terna, sulla cresta e riempie la scanalatura della
faccia esterna;

il secondo strato si estende sopra la faccia
esterna e la porzione del primo strato che riempie
la scanalatura della faccia esterna, definendo la
porzione sovrapposta;

un terzo strato di rivestimento duro si esten-
de sopra il secondo strato sulla cresta, il terzo
strato avente una maggiore densita volumetrica di
particelle di carburo rispetto al primo strato; e

un quarto strato di rivestimento duro si
estende sopra il terzo strato di rivestimento sulla

cresta, il quarto strato avente una maggiore densi-
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ta volumetrica di particelle di carburo rispetto al
terzo strato.
18. Scalpello di perforazione, comprendente:

un corpo dello scalpello;

almeno un elemento fresante montato in modo
girevole sul corpo dello scalpello, l'elemento fre-
sante comprendente una pluralita di denti formata
integralmente sull'elemento fresante e disposti in
linee circonferenziali sull'elemento fresante;

ciascuno dei denti in una linea esterna del-
l'elemento fresante avente facce interna ed ester-
na, e fianchi d'attacco e d'uscita convergenti in
modo da definire una cresta; e

una regione rivestita sui denti della 1linea
esterna, la regione rivestita avente un primo stra-
to di particelle di carburo in una matrice metalli-
ca sulla faccia interna e sulla cresta e un secondo
strato di particelle di carburo in una matrice me-
tallica sulla faccia esterna, il primo strato aven-
te una minore densita volumetrica di particelle di
carburo rispetto al secondo strato; e in cui

il secondo strato & sovrapposto al primo stra-
to lungo un angolo alla giunzione del fianco di at-
tacco con la faccia esterna.

19. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
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cazione 18, in cui ciascuno dei denti della linea
esterna ha una scanalatura della faccia esterna
collocata sulla faccia esterna adiacente alla cre-
sta; e

il primo e il secondo strato sono sovrapposti
sulla scanalatura.

20. Scalpello di perforazione secondo la rivendi-
cazione 19, in cui:

il primo strato si estende sopra la faccia in-
terna, sulla cresta e riempie la scanalatura della
faccia esterna; e

il secondo strato si estende sopra la faccia
esterna e sulla porzione del primo strato che riem-

pie la scanalatura della faccia esterna.
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