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(54) КОМПЕНСАЦИОННЫЕ КАНАВКИ ДЛЯ НЕЙТРАЛИЗАЦИИ РАСШИРЕНИЯ ВО ВРЕМЯ
ПРОПИТКИ
(57) Реферат:

Группа изобретений относится к устройствам
формования литьем скважинного снаряда,
калибровочным кольцам и способам
изготовления калибровочного кольца для
применения в устройстве. Технический результат
заключается в устранении или снижении
ослабляющего растрескивания отливки, в
эффективном изготовлении отливки.
Калибровочное кольцо включает в себя форму
под диаметр буровой коронки и один или более
вытесняемых объемов каналов для выноса
бурового шлама, продолжающихся внутри по
внутренней поверхности формы под диаметр
буровой коронки. Вытесняемый объем канала

для выноса бурового шлама включает в себя
первый конец, второй конец и лицевую
поверхность, продолжающуюся от первого конца
до второго конца. На внутренней поверхности
калибровочного кольца выполнена, по меньшей
мере, одна канавка, которая ослабляет
возникающие в отливке во время процесса литья
напряжения. Согласно некоторым вариантам
осуществления, по меньшей мере, одна канавка
выполнена на лицевойповерхности вытесняемого
объема канала для выноса бурового шлама.
Дополнительно в одну или более канавок введен
нейтрализующий давление материал. 3 н. и 31 з.п.
ф-лы, 4 ил.
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(54) IMPREGNATION-CAUSED EXPANSION NEUTRALISATION GROOVES
(57) Abstract:

FIELD: process engineering.
SUBSTANCE: set of invention relates to moulding

of downhole apparatus, calibration rings and to methods
of their production. Calibration ring comprises frame
case to receive crown bit and one or several
displacement channels to discharge bore mud extending
inside over said frame case. Bore mud displacement
channel comprises first end, second end and face surface
extending from first end to second end. Calibration ring
inner surface has at least one groove to lessen stresses
originating in moulding. In compliance with some
versions, at least one said groove is made at bore mud
displacement channel face surface. Additionally,
pressure neutralising material is filled in one or several
grooves.

EFFECT: ruled out or eased cracking, efficient

casting.
34 cl, 4 dwg
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Предшествующий уровень техники
Данное изобретение, в целом, касается скважинных снарядов, способов и устройств,

для изготовления таких изделий. В частности данное изобретение относится к
внедряемым матричным буровым инструментам, включающим в себя, но не
ограничиваясь этим, матричные буровые коронки, бицентровые коронки, керновые
коронки, скважинные буровые расширители с приданной матричной формой и
стабилизаторы, и к способам и устройствам для изготовления таких изделий.

Матричную буровую коронку обычно изготавливают с применением, по меньшей
мере, графитовой формы, литейного сердечника или заготовки, расположенной внутри
формы, карбидно-вольфрамовогоматричногоматериала, размещенного внутриформы
и вокруг литейного сердечника. Литейный сердечник, в общем, намного более дешевый,
по сравнениюсо стоимостьюкарбидно-вольфрамовогоматричногоматериала.Согласно
одному способу, для снижения нормативных затрат изготовления матричной буровой
коронки в общем увеличивают диаметр литейного сердечника, или заготовки, снижая,
тем самым, количество используемого для отливки буровой коронки дорогостоящего
карбидно-вольфрамового матричного материала. Таким образом, также снижают
толщину дорогостоящего карбидно-вольфрамового матричного материала.

Однако увеличение диаметра литейного сердечника свыше некоторого размера
создает проблемы с процессом изготовления буровой коронки. Более тонкая стенка
матричных образцов испытывает чрезмерное давление во время процесса
термообработки из-за более высокого коэффициента термического расширения
стального литейного сердечника, что зачастую приводит к ослабляющему
растрескиванию законченной отливки. Данная проблема особенно превалирует, когда
вытесняемые объемы каналов для выноса бурового шлама формы непосредственно
обрабатывают в графитовой форме, поскольку графит, по существу, является
несжимаемым и хрупким. Дополнительная проблема состоит в том, что графитовая
форма, из-за неспособности воспринимать давление прирасширении стальной заготовки,
может растрескаться и протечь.

В свете вышеизложенного очевидна необходимость в данной области
усовершенствования литейного устройства и/или способа литья, с целью снижения
стоимостных затрат. Дополнительно очевидна необходимость усовершенствования
литейного устройства и/или способа литья, с целью снижения расхода потребляемого
при этом порошка карбида вольфрама. Дополнительно очевидна необходимость
литейного устройства и/или способа литья, с целью устранения или снижения
ослабляющегорастрескивания готовойотливки.Технические решения, предназначенные
для одной или более данных потребностей, или некоторых других, связанных с
несовершенствомвданнойотрасли техники, былибыположительнымидля скважинного
бурения, например для более эффективного и более рентабельного изготовления
отливок. Такие технические решения включены в данное изобретение.

Краткое описание чертежей
Вышеотмеченные и другие признаки и объекты изобретения будут более понятны

из следующего описания примеров осуществления в сочетании с прилагаемыми
чертежами, на которых:

фиг.1 представляет вид сечения устройства формования литьем скважинного снаряда
по примеру осуществления;

фиг.2 представляет вид сверху в перспективе калибровочного кольца, показанного
на фиг.1 по примеру осуществления;

фиг.3 представляет вид сечения калибровочного кольца, показанного на фиг.2, с
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нейтрализующим давление материалом, введенным в одну или более канавок, по
примеру осуществления;

фиг.4А представляет вид спереди лицевой поверхности вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама, по примеру осуществления;

фиг.4В представляет вид спереди лицевой поверхности вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама, по второму примеру осуществления;

фиг.4С представляет вид спереди лицевой поверхности вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама, по третьему примеру осуществления;

фиг.4D представляет вид спереди лицевой поверхности вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама, по четвертому примеру осуществления;

фиг.4Е представляет вид спереди лицевой поверхности вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама, по пятому примеру осуществления;

фиг.4F представляет вид спереди лицевой поверхности вытесняемого объема для
выноса бурового шлама, по шестому примеру осуществления;

фиг.4G представляет вид спереди лицевой поверхности вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама, по седьмому примеру осуществления; и

фиг.4Н представляет вид спереди лицевой поверхности вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама, по восьмому примеру осуществления.

Чертежи иллюстрируют только варианты осуществления изобретения и,
следовательно, их не следует рассматривать как ограничивающие его объем, поскольку
изобретение допускает другие равно эффективные варианты осуществления.

Краткое описание примеров вариантов осуществления
Данное изобретение касается пропитанного матричного бурового инструмента,

включающего в себя, но без ограничения, матричные буровые коронки, бицентровые
коронки, керновые буровые коронки, скважинные буровые расширители с приданной
матричнойформой и стабилизаторы, способов и устройств изготовления таких изделий.
Изобретение лучше будет понято при прочтении последующего описания не
ограничивающих вариантов осуществления с помощьюприлагаемых чертежей, причем
аналогичные части на каждом из чертежей обозначены одинаковыми ссылками, и
которые описаны, в основном, следующим образом.

Фиг.1 представляет вид сечения устройства 100 формования литьем скважинного
снаряда согласно варианту осуществления. По фиг.1 устройство формования
скважинного снаряда включает в себя нижнююформу 110, калибровочное кольцо 120,
каркас 130 литейного стержня, один или более форсуночных вытесняемых объемов
132, заготовку 140, литник 150 и крышку 160. Согласно некоторым вариантам
осуществления, нижняя форма 110 и калибровочное кольцо 120 выполнены в виде
единого формовочного компонента. Дополнительно, согласно некоторым вариантам
осуществления, крышка 160 не является обязательной. Сразу после сборки устройства
100 формования литьем скважинного снаряда по приведенному ниже описанию, внутри
устройства 100 размещают матричный материал 180 и обрабатывают по известным
специалистам в данной области техники способам изготовления скважинного снаряда
(не показано). По некоторым вариантам осуществления, для изготовления отливки (не
показано) скважинного снаряда применяют устройство 100 формования литьем
скважинного снаряда, что позволяет применять заготовку 140 большего диаметра,
которая замещает более дорогой матричный материал 180. Таким образом, при
формовании скважинного снаряда используют меньшее количество более дорогого
матричного материала 180. Поэтому, согласно некоторым вариантам осуществления,
для изготовления отливки скважинного снаряда применяют устройство 100, которое
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допускает применение заготовок обычного диаметра. Согласно некоторым вариантам
осуществления, для изготовления отливки (не показано) скважинного снаряда
применяют устройство 100, которое сохраняет или повышает существующий уровень
трещиноустойчивости, обеспечиваемый традиционными устройствами для литья (не
показано).

Попредставленному нафиг.1 варианту осуществления, нижняяформа 110 выполнена
по известным специалистам в данной области техники способам. Нижняя форма 110
имеет точно обработанную механическим способом внутреннюю поверхность 112.
Конструкция нижней формы 110 образует внутреннюю полость 114, размещенную в
ее внутреннем участке, и которая окружена внутренней поверхностью 112. Внутренняя
поверхность 112 нижней формы имеет форму, противоположную той, которая будет
обладать характерными внешними признаками конечного режущего участка буровой
коронки (не показано), которая включает в себя, по меньшей мере, участки из одного
или более лезвий (не показано), по меньшей мере, участки из одного или более каналов
для выноса бурового шлама (не показано), размещенные между соседними лезвиями,
и один или более резцов (не показано). Для получения соответствующего очертания
режущего участка буровой коронки в окончательном виде, внутренняя поверхность
112 обработана и отшлифована.На участках лезвиймогут быть размещеныразличные
известные специалистам в данной области техники типы резцов (не показано). Данные
резцы могут быть размещены во время процесса отливки буровой коронки или после
ее изготовления путем твердосплавной пайки или другими известными специалистам
в данной области техники способами.

Нижняя форма 110 может быть выполнена из песка, плотного угольного графита,
керамики или любого другого известного специалистам в данной области техники
подходящегоматериала.Некоторымипреимуществамипримененияплотного угольного
графита являются легкость его обработки с жесткими допусками, хорошая
теплопроводность при обжиге, устойчивость размеров при литейных температурах и
обеспечение по окончании литья гладкой поверхности. Согласно некоторым вариантам
осуществления, толщина стенок нижней формы 110 изменяется от примерно 9,5 мм до
примерно 63,5 мм. В других вариантах осуществления толщина стенок нижней формы
110 больше 63,5 мм и может быть выполнена, при желании, любой толщины. Однако
с увеличением толщины стенок нижней формы 110 также возрастают затраты по
изготовлению отливки.

Согласно некоторым вариантам осуществления, около наружной окружности
верхнего участка нижней формы 110 выполнен уступ 116. Данный уступ 116 нижней
формы облегчает соединение между нижней формой 110 и калибровочным кольцом
120, которое рассмотрено более подробно ниже.

Калибровочное кольцо 120 выполняют по известным специалистам в данной области
техники способам.Калибровочное кольцо 120 имеет точнообработаннуюмеханическим
способом внутреннюю поверхность 122. Конструкция калибровочного кольца 120
образует полость 124, размещенную в его внутреннем участке, которая окружена
внутренней поверхностью 122. Внутренняя поверхность 122 калибровочного кольца
имеет форму, противоположную той, которая будет обладать характерными внешними
признакамиконечного калиброванного участка буровой коронки (не показано), которая
включает в себя, по меньшей мере, участки из одного или более лезвий (не показано)
и, по меньшей мере, участки из одного или более каналов для выноса бурового шлама
(не показано), размещенных между соседними лезвиями. Для получения
соответствующего очертания калиброванного участка буровой коронки в
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окончательном виде внутренняя поверхность 122 калибровочного кольца обработана
и отшлифована. В некоторых вариантах осуществления, на лезвиях калиброванной
зоны буровой коронки могут быть дополнительно установлены различные типы
известных специалистам в данной области техники резцов. Данные резцы могут быть
установлены во время процесса отливки буровой коронки или после ее изготовления
с помощью твердосплавной пайки или другими известными специалистам в данной
области техники способами.

Калибровочное кольцо 120 выполнено из песка, плотного угольного графита,
керамики или любого другого известного специалистам в данной области техники
подходящегоматериала.Некоторымипреимуществамипримененияплотного угольного
графита являются легкость его обработки с жесткими допусками, хорошая
теплопроводность при обжиге, устойчивость размеров при литейных температурах и
обеспечение по окончании литья гладкой поверхности отливки. Согласно некоторым
вариантам осуществления, толщина стенок калибровочного кольца 120 изменяется от
примерно 9,5 мм до примерно 63,5 мм. В других вариантах осуществления толщина
стенок калибровочного кольца 120 больше 63,5 мм и может быть выполнена, при
желании, любой толщины. Однако с увеличением толщины стенок калибровочного
кольца 120 также возрастают затраты на изготовление отливки.

Согласно некоторым вариантам осуществления, около наружной окружности
нижнего участка калибровочного кольца 120 выполнен удлинитель 126. Данный
удлинитель 126 облегчает соединение между нижней формой 110 и калибровочным
кольцом 120, причем удлинитель 126 расположенна уступе 116 нижнейформы.Согласно
некоторым вариантам осуществления, около наружной окружности верхнего участка
калибровочного кольца 120 выполнен уступ 128. Данный уступ 128 калибровочного
кольца облегчает соединение между калибровочным кольцом 120 и литником 150,
который рассмотрен более подробно ниже.Несмотря на то, что один способ соединения
калибровочного кольца 120 с верхним участком нижней формы 110 описан, без
отступления от объема и существа варианта осуществления, могут быть применены
другие известные специалистам в данной области техники способы.

Несмотря на то, что нижняя форма 110 и калибровочное кольцо 120 выполнены в
виде двух независимых компонентов, согласно другим вариантам осуществления,
нижняя форма 110 и калибровочное кольцо 120 могут быть выполнены в виде как
единого компонента, так и в виде составных компонентов. В некоторых вариантах
осуществления нижняя форма 110 и калибровочное кольцо 120 выполнены в виде
однокомпонентной формы с применением технологии, изложенной в находящейся в
настоящее время на рассмотрении заявке США№12/180,276, озаглавленной "Single
MoldMilling Process For Fabrication Of Rotary Bits To Include Necessary Features Utilized For
Fabrication In Said Process", которая предусматривает единый корпус литейной формы,
без отдельного калибровочного кольца 120. ЗаявкаСША№12/180,276 приведена здесь
в качестве ссылки в полном объеме.

После того как нижняя форма 110 и калибровочное кольцо 120 собраны вместе, в
полости 114 нижней формы и полости 124 калибровочного кольца 120 размещают, по
меньшеймере частично, вытесняемыеобъемы.Вытесняемыеобъемыобычновыполняют
из глины, песка, графита, керамики или любого другого известного специалистам в
данной области техники подходящего материала. Данные вытесняемые объемы
включают в себя центральный каркас 130 литейного стержня и, по меньшей мере, один
форсуночный вытесняемый объем 132. Центральный каркас 130 литейного стержня
располагают по существу в центре калибровочного кольца 120 и подвешивают на

Стр.: 7

RU 2 543 001 C2

5

10

15

20

25

30

35

40

45



заданном расстоянии от дна нижней внутренней поверхности 112 нижней формы.
Форсуночные вытесняемые объемы 132 размещены в нижней форме 110 и
калибровочном кольце 120 и продолжаются от центрального каркаса 130 литейного
стержня до дна внутренней поверхности 112 нижней формы. Затем из конечной отливки
удаляют центральный каркас 130 литейного стержня и форсуночные вытесняемые
объемы 132, так что при работе буровых коронок буровая текучая среда может течь
через центр готовой буровой коронки.

Заготовка 140 представляет собой цилиндрический литейный сердечник, который
подвешен по центру, по меньшей мере, частично в калибровочном кольце 120 и вокруг
центрального каркаса 130 литейного стержня. Заготовка 140 опущена на заданное
расстояние вниз в калибровочном кольце 120 и направлена к дну внутренней
поверхности 112 нижней формы ближе, чем известные традиционно применяемые
заготовки. Для отливки одного и тогоже диаметра заготовка 140 имеет также больший,
чем у традиционно применяемой заготовки, диаметр. Такая заготовка 140 большего
диаметра обеспечивает сниженный расход матричного материала 180, поскольку
заготовка 140 занимает больший объем. Размещение заготовки 140 вокруг центрального
каркаса 130 литейного стержня в калибровочном кольце 120 создает первое
пространствомеждунаружнойповерхностью заготовки 140 и внутренней поверхностью
122 калибровочного кольца 120, и второе пространствомежду внутренней поверхностью
заготовки 140 и наружной поверхностью каркаса 130 литейного стержня. Согласно
одному варианту осуществления, расстояние между, по меньшей мере, участком
наружной поверхности заготовки 140 и внутренней поверхностью 122 калибровочного
кольца 120 изменяется от примерно 4ммдопримерно 10мм.Согласно другому варианту
осуществления, расстояние между, по меньшей мере, участком наружной поверхности
заготовки 140 и внутренней поверхностью 122 калибровочного кольца 120 изменяется
от примерно 5 мм до примерно 8 мм. В еще одном варианте осуществления расстояние
между, по меньшей мере, участком наружной поверхности заготовки 140 и внутренней
поверхностью 122 калибровочного кольца 120 составляет около 5 мм. Несмотря на то,
что вариант осуществления представляет заготовку 140 большего диаметра, заготовку
140 можно рассчитывать в соответствии с обычно применяемыми известными
заготовками. Несмотря на то, что вариант осуществления представляет заготовку,
выполненную из стали, без отступления от объема и существа варианта осуществления,
могут быть применены другие известные специалистам в данной области техники
подходящие материалы, включающие в себя, но без ограничения, легированные стали.

После установки в нижней форме 110 и калибровочном кольце 120 вытесняемых
объемов 130, 132 в нижнюю форму 110 и калибровочное кольцо 120 загружают
матричный материал 180, так что он заполняет участок полости 124 калибровочного
кольца, который окружает, по меньшей мере, нижний участок заготовки 140 между
участком внутренних поверхностей заготовки 140 и наружными поверхностями
центрального каркаса 130 литейного стержня, и между форсуночными вытесняемыми
объемами 132. Матричный материал 180 представляет собой порошок из карбида
вольфрама или любого другого известного специалистам в данной области техники
подходящего материала, включая, но без ограничения, любой подходящий
порошкообразный металл. Матричный материал 180 выполнен угловатой формы, но
альтернативноможет быть сферической формылюбого подходящего геометрического
и/или негеометрического рисунков. Согласно некоторым вариантам осуществления,
матричный материал 180 сверху покрывают поверхностным порошком (не показано).
Поверхностный порошок выполнен из вольфрамового порошка или любого другого
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известного специалистам в данной области техники подходящего материала.
Поверхностный порошок имеет угловатую форму, но альтернативно может быть
сферической формы или выполнен любого другого подходящего геометрического и/
или негеометрического рисунков. Данный поверхностный порошок предназначен для
превращения отливки в сталь и обеспечения возможности ее механической обработки.

После загрузки матричного материала 180 и поверхностного порошка в нижнюю
форму 110 и калибровочное кольцо 120 матричный материал 180 и поверхностный
порошок внутри них уплотняют. Одним способом уплотнения матричного материала
180 и поверхностного порошка является вибрация нижнейформы110 и калибровочного
кольца 120, так что матричный материал 180 и поверхностный порошок сжимают до
меньшего объема. Несмотря на то, что данный способ уплотнения матричного
материала 180 и поверхностного порошка описан, могут быть применены другие, не
выходящие из объема и существа варианта осуществления, способы уплотнения
матричного материала 180 и поверхностного порошка, включая использование веса
вышележащего матричного материала 180 и поверхностного порошка. Несмотря на
то, что вибрацию нижней формы 110 и калибровочного кольца 120 выполняют после
загрузки в них матричногоматериала 180 и поверхностного порошка, вибрация нижней
формы110 и калибровочного кольца 120может быть выполнена в виде промежуточного
этапа перед загрузкой поверхностного порошка сверху на матричный материал 180.

Литник 150 представляет собой графитовый цилиндр, который имеет внутри себя
полость 154 литника. Литник 150 соединен с верхним участком калибровочного кольца
120. Удлинитель 156 литника выполнен около наружной окружности нижнего участка
литника 150. Данный удлинитель 156 литника облегчает соединение между
калибровочным кольцом 120 и литником 150, причем удлинитель 156 литника
расположен на уступе 128 калибровочного кольца. Несмотря на то, что вариант
осуществления представляет литник 150, выполненный из графита, могут быть
применены другие известные специалистам в данной области техники подходящие
материалы, не выходящие за пределы объема и существа варианта осуществления.
Несмотря на то, что описан данный способ соединения литника 150 с верхним участком
калибровочного кольца 120, могут быть применены другие известные специалистам в
данной области техники способы, не выходящие за пределыобъема и существа варианта
осуществления.

В полость 154 литника, полость 142 калибровочного кольца и полость 114 нижней
формы вводят связующий материал (не показано), так что во время нагревания
устройства 100 формования литьем скважинного снаряда связующий материал
взаимодействует сматричнымматериалом180 и поверхностнымпорошком.Связующий
материал представляет собой медный сплав или другой известный специалистам в
данной области техники подходящий материал. Необходимое для применения
количество связующего материала рассчитывается специалистами, имеющими опыт в
данной области техники. В одном не представленном варианте осуществления
связующийматериал вводят в полость 154 литника, полость 124 калибровочного кольца
и полость 114 нижней формы с применением резервуара для связующего материала (не
показано), имеющего отверстие (не показано). В одном примере связующий материал
размещают в резервуаре для связующего материала, а резервуар для связующего
материала соединяют с верхнимучасткомлитника 150 посредствомуступа (не показано),
который выполнен на наружном краю резервуара для связующего материала. Данный
уступ облегчает соединение резервуара для связующего материала с верхним участком
литника 150.
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После сборки устройства 100 формования литьем скважинного заряда и соединения
резервуара для связующего материала с литником 150, перед нагреванием в печи (не
показано), или другой подобной конструкции, которая описана ниже, в резервуар для
связующего материала загружают заданное количество связующего материала.
Несмотря на то, что описан один способ соединения резервуара для связующего
материала с литником 150, могут быть применены другие известные специалистам в
данной области техники способы, не выходящие за пределыобъема и существа варианта
осуществления.

Согласно некоторым вариантам осуществления, для предотвращения
металлургического сваривания связующего материала с верхним участком заготовки
140 в результате формования в процессе литья, с верхним участком заготовки 140
соединена дополнительная крышка 160. Такого металлургического сваривания не
происходит, поскольку крышка 160 предотвращает увлажнение верхнего участка
заготовки 140 связующим материалом. В данном варианте осуществления крышка 160
соединена и закрывает, поменьшеймере, верхнююповерхность заготовки 140. Крышка
160 представляет собой тонкий цилиндрический колпак, имеющий проходящее по его
центру отверстие 162. Крышка 160 включает в себя загнутый выступ 164 по краю,
который соединяется с верхним участком заготовки 140. Загнутый выступ 164
соответствует геометрической форме верхней поверхности заготовки 140, так что
крышка 160 соединяется и закрывает наружный контур верхнего бокового участка
заготовки 140. Несмотря на то, что в данном варианте осуществления крышка
выполнена круглой, другие вариантыосуществлениямогут иметь крышку, выполненную
в форме квадрата, прямоугольника, овала, или любой другой формы. Крышка 160
может быть выполнена из графита, керамики, или любого другого подходящего
термостойкого материала. Применение крышки 160 позволяет удалить излишний
затвердевший связующий материал, который расположен в полости 154 литника, и
утилизировать при обработке в виде одного куска. Утилизированный затвердевший
связующийматериал составляет примерно 50%первоначального веса и имеет высокую
степень чистоты, поскольку он не смешан с отходами стали при традиционной
механической обработке заготовки. Чистый связующий материал может быть далее
реализован, что приведет к увеличению экономии затрат.

Устройство 100 формования литьем скважинного снаряда вместе с резервуаром со
связующим материалом, помещают в печь (не показано), нагревают и охлаждают в
регулируемом режиме. В процессе литья связующий материал расплавляется и стекает
в матричный материал 180 через отверстие в резервуаре со связующим материалом. В
печи расплавленный связующий материал пропитывает литейный материал 180 и
поверхностный порошок, что также называют этапом пропитывания. При данном
процессе используют значительное количество связующего материала, так что он
заполняет, по меньшей мере, значительную часть полости 154 литника. Данный
избыточный связующийматериал в полости 154 литника оказывает силовое воздействие
вниз на матричный материал 180 и поверхностный порошок.

В процессе литья наружный диаметр заготовки 140 с повышением температуры
расширяется, оказывая тем самым давление на плотно упакованный матричный
материал 180. Матричный материал 180 передает это давление на внутреннюю
поверхность 122, по меньшей мере, калибровочного кольца 120, создавая, тем самым,
тангенциальное напряжения по окружности. Калибровочное кольцо 120 выполнено
таким образом, что ослабляет и/или снижает данные тангенциальные напряжения по
окружности и предотвращает трещинообразование в калибровочном кольце 120 и
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отливке, которое будет рассмотрено более подробно ниже в связи с фиг.2 и 3.
По завершении обжига в печи и охлаждения устройства 100 в регулируемом режиме

литник 150 и резервуар со связующим материалом полностью пригодны к утилизации,
при желании, для многократного повторного использования. В некоторых вариантах
осуществления, использованные калибровочное кольцо 120 и нижнюю форму 110
удаляют с отливки и выбрасывают. Отливку подвергают обработке для получения
готовой буровой коронки.

Фиг.2 представляет вид сверху в перспективе калибровочного кольца 120,
показанного на фиг.1 по варианту осуществления. Как отмечено выше, некоторые
варианты осуществления включают в себя калибровочное кольцо 120 и нижнююформу
110 (фиг.1) в виде единой детали, в то время как другие варианты осуществления
предусматривают выполнение их в виде нескольких деталей. Калибровочное кольцо
120 включает в себя форму 230 под диаметр буровой коронки и один или более
вытесняемых объемов 210 каналов для выноса бурового шлама, продолжающихся
внутри формы 230 под диаметр буровой коронки.

Согласно некоторым вариантам осуществления форма 230 под диаметр буровой
коронки включает в себя уступ 128 калибровочного кольца, выполненный около
наружной окружности верхнего участка формы 230 под диаметр буровой коронки. Как
отмечено ранее, данный уступ 128 калибровочного кольца облегчает соединение между
формой 230 под диаметр буровой коронки и литником 150 (фиг.1). Дополнительно
форма 230 под диаметр буровой коронки включает в себя внутреннюю поверхность
231. Согласно некоторым вариантам осуществления, внутренняя поверхность 231
формы 230 под диаметр буровой коронки выполнена по существу кольцевой; однако,
без отступления от объема и существа варианта осуществления, для внутренней
поверхности 231 могут быть использованы другие формы. Согласно некоторым
вариантам осуществления форма 230 под диаметр буровой коронки выполнена
цилиндрической, однако, без отступления от объема и существа вариантов
осуществления, форма 230 под диаметр буровой коронки может быть выполнена в
виде других форм.

Каждый вытесняемый объем 210 канала для выноса бурового шлама продолжается
внутри от внутренней поверхности 231 формы под диаметр буровой коронки и
расположен по окружности около внутренней поверхности 231. Вытесняемый объем
210 канала для выноса бурового шлама включает в себя лицевую поверхность 212,
продолжающуюся под углом примерно от верхнего участка формы 230 под диаметр
буровой коронки примерно до нижнего участка формы 230 под диаметр буровой
коронки, и одну или более канавок 215, выполненных на лицевой поверхности 212.
Внутренняя поверхность 231 формы под диаметр буровой коронки в сочетании с
вытесняемыми объемами 210 совместно образуют внутреннюю поверхность 122
калибровочного кольца. Канавки 215 продолжаются аксиально, по меньшей мере, на
участке длины лицевой поверхности. В некоторых вариантах осуществления лицевая
поверхность 212 продолжается над верхним участкомформы 230 под диаметр буровой
коронки. В некоторых вариантах осуществления лицевая поверхность 212 продолжается
ниже нижнего участка формы 230 под диаметр буровой коронки. Несмотря на то, что
некоторые варианты осуществления представляют лицевую поверхность 212
продолжающейся под углом примерно от верхнего участка формы 230 под диаметр
буровой коронки примерно до нижнего участка формы 230 под диаметр буровой
коронки, другие варианты осуществления представляют лицевую поверхность 212
продолжающейся, по существу, вертикально примерно от верхнего участка формы 230
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под диаметр буровой коронки примерно до нижнего участка формы 230 под диаметр
буровой коронки. Каждый вытесняемый объем 210 канала для выноса буровогошлама
образуется (не показано) на конечной отливке буровой коронки, тогда как каждый
участок внутренней поверхности 231, расположенныймежду соседними вытесняемыми
объемами 210 каналов для выноса бурового шлама, образует лезвие (не показано) на
конечной отливке буровой коронки.

Согласно некоторымвариантамосуществления, вытесняемыйобъем 210 канала для
выноса бурового шлама выполнен за одно целое с формой 230 под диаметр буровой
коронки. Однако, в альтернативных вариантах осуществления, по меньшей мере,
участок вытесняемого объема 210 канала для выноса бурового шлама выполнен
отдельно от формы 230 под диаметр буровой коронки и затем соединен с ней известным
специалистам в данной области техники способом. В одном примере полный
вытесняемый объем 210 канала для выноса бурового шлама выполнен отдельно от
формы 230 под диаметр буровой коронки и затем соединен с ее внутренней
поверхностью 231 с образованием калибровочного кольца 120. В другом примере
участок вытесняемого объема 210 канала для выноса бурового шлама выполнен за
одно целое с формой 230 под диаметр буровой коронки, тогда как лицевая поверхность
212 вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама выполнена отдельно и
затем, для образования калибровочного кольца 120, соединена с участком вытесняемого
объема 210 канала для выноса бурового шлама, который был выполнен за одно целое
с формой 230 под диаметр буровой коронки.

Канавки 215 обеспечивают понижение давления для значительного уменьшения или
устранения трещин, образующихся в отливке в процессе изготовления. В частности,
канавки 215 создают некоторое пространство матричному материалу 180 (фиг.1) для
расширения при нагреве матричного материала 180 (фиг.1) и заготовки 140 (фиг.1).
Согласно некоторым вариантам осуществления одиночная канавка 215 проходит по
всей длине оси одной или более лицевыхповерхностей 212 вытесняемыхобъемов каналов
для выноса буровогошлама. В одном примере канавка 215 по существу делит пополам
ширину лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса бурового
шлама, когда она проходит от верха лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама до низа лицевой поверхности 212 вытесняемого
объема канала для выноса бурового шлама; однако, согласно другим вариантам
осуществления, канавка 215 не отцентрирована по оси лицевой поверхности 212
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама. Кроме того, в некоторых
вариантах осуществления по всей длине оси одной или более лицевых поверхностей
212 вытесняемых объемов каналов для выноса бурового шлама проходит множество
канавок 215. Альтернативно, в некоторых вариантах осуществления одна или более
канавок 215 проходят по участку всей длиныоси одной или более лицевых поверхностей
212 вытесняемых объемов каналов для выноса бурового шлама. Например, одна или
более канавок 215 проходят по участку всей длины оси лицевой поверхности 212
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама, причем, по меньшей мере,
одна канавка 215 не продолжается до каждого или верхнего, или нижнего края лицевой
поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама. В других
вариантах осуществления, на одной, или более лицевых сторонах 212 вытесняемых
объемов каналов для выноса бурового шлама выполнено множество канавок 215,
причем, по меньшей мере, одна канавка 215 лежит параллельно, по меньшей мере,
одной другой канавке 215. В некоторых вариантах осуществления дополнительно на
одной или более лицевых поверхностях 212 вытесняемых объемов каналов для выноса
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буровогошлама выполненомножество канавок, причем, поменьшеймере, одна канавка
215 перекрывает другую канавку 215 по вертикальной оси. В некоторых вариантах
осуществления дополнительно на одной или более лицевых поверхностях 212
вытесняемых объемов каналов для выноса бурового шлама выполнено множество
канавок, причем, по меньшей мере, одна канавка 215 лежит параллельно, по меньшей
мере, одной другой канавке 215 и перекрывает другую канавку 215 по вертикальной
оси. Согласно некоторым вариантам осуществления, когда, по меньшей мере, одна
канавка 215 перекрывает другую канавку 215 по вертикальной оси, канавки 215
совместно проходят, по меньшей мере, по участку всей длины оси одной или более
лицевых поверхностей 212 вытесняемых объемов каналов для выноса буровогошлама.
Согласно некоторым вариантам осуществления, одна или более канавок 215
расположеныпо существу в одном и томже направлении с направлением, по которому
проходит лицевая поверхность 212 вытесняемого объема канала для выноса бурового
шлама. Альтернативно, одна или более канавок 215 расположены под углом к
направлению, по которому проходит лицевая поверхность 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама. Канавки 215 могут быть выполнены в сочетании
с одной или более описанных ранее характеристик по одному или более вариантам
осуществления.

Канавки 215 представленыполукруглойформы, однако, согласно другим вариантам
осуществления, канавки 215 выполнены другой формы. Альтернативно, по меньшей
мере, одна канавка 215 выполнена отличной, поменьшеймере, от одной другой канавки
215 формы.

Фиг.3 представляет вид сечения калибровочного кольца 120, показанного на фиг.2,
с нейтрализующим давление материалом 310, введенным по варианту осуществления
в одну или более канавок 215. Данное введение нейтрализующего давление материала
310 в одну или более канавок 215 не обязательно. Согласно некоторым вариантам
осуществления, канавку 215 заполняют нейтрализующим давление материалом 310 для
восстановления заданнойформывытесняемого объема 210 канала для выноса бурового
шлама, так что конечный канал для выноса буровогошлама в отливке буровой коронки
также принимает заданную форму. Нейтрализующий давление материал 310 помогает
канавке 215 нейтрализовать давление, вызванное объемным расширением во время
процесса пропитывания. В одном варианте осуществления нейтрализующий давление
материал 310 представлен глиной; однако, без отступления от объема и существа
варианта осуществления, могут быть применены другие известные специалистам в
данной области техники нейтрализующие давление материалы.

Обратимся к фиг.1-3, когда при применении калибровочного кольца 120 с введенным
в канавки 215 нейтрализующим давление материалом 310 во время процесса
изготовленияматричныйматериал 180оказываетнанейтрализующийдавлениематериал
310 давление, вызванное расширением заготовки 140 и матричного материала 180 на
этапе пропитывания или этапе нагревания процесса изготовления. После охлаждения
отливки и удаления с нее калибровочного кольца 120, на месте, где матричныйматериал
180 был вдавлен в канавку 215 с введенным в нее во время этапа пропитывания
нейтрализующим давление материалом 310, остается чуть заметный прилив (не
показано). Прилив, при желании, может быть легко удален для обеспечения ровной
поверхности в канале для выноса буровогошлама отливки.Альтернативно, допускается
оставление прилива на наружной поверхности отверстия для выноса бурового шлама.
Несмотря на то, что канавка 215 расположена на лицевой поверхности 215 вытесняемого
объема канала для выноса бурового шлама, согласно некоторым вариантам
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осуществления, на практике, как отмечено выше, некоторые альтернативные варианты
осуществления включают в себя одну или более канавок 215, которые расположены
по внутренней поверхности 231 формы 230 под диаметр буровой коронки, где одна
или более канавок 215 ориентированы, в общем, под углом, подобно ориентации и
местоположениюканавок 215 на лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама.

Некоторые варианты осуществления допускают производство буровых коронок
или других скважинных снарядов, имеющих меньшую матричную толщину. Согласно
некоторымвариантамосуществления, объемматричногоматериала 180, используемого
для изготовления буровой коронки, снижается примерно на 20%, уменьшая, таким
образом, стоимость изготовления буровой коронки. Дополнительно снижается объем
изделий, отправленных в брак из-за трещинообразования во время изготовления
скважинного снаряда.

На фиг.4А-4Н представлены виды спереди лицевой поверхности 212 вытесняемого
объемаканала для выносашлама, согласноразнымвариантамосуществления.Несмотря
на то, что раскрыты и проиллюстрированы несколько вариантов осуществления,
специалисту в данной области техники понятно, что возможнымногие другие варианты
осуществления изобретения. Например, в других вариантах осуществления число
канавок 215 может быть больше илименьше. В других вариантах осуществления также
может быть отличная ориентация и/или форма канавок 215. Каждый из данных
вариантов осуществления является дополнением к представленному и рассмотренному
в качестве дополнительного варианта осуществления.

Фиг.4А представляет вид спереди лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама, согласно варианту осуществления. По фиг.4А
одиночная канавка 215 проходит по всей длине оси лицевой поверхности 212
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама. Канавка 215 по существу
разделяет пополам лицевую поверхность 212 вытесняемого объема канала для выноса
бурового шлама, когда она проходит от верха лицевой поверхности 212 вытесняемого
объема канала для выноса бурового шлама до низа лицевой поверхности 212
вытесняемого объема канала для выноса буровогошлама. Однако в других вариантах
осуществления канавка 215 не разделяет пополам по оси ширину лицевой поверхности
212 вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама.

Фиг.4В представляет вид спереди лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама, согласно второму варианту осуществления. По
фиг.4В одиночная канавка 215 проходит участок всей длиныпооси лицевой поверхности
212 вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама. В частности, на фиг.4В
одиночная канавка 215 проходит участок всей длины по оси лицевой поверхности 212
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама, причем канавка 215 не
продолжается до нижнего края лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама. Однако в других вариантах осуществления канавка 215
проходит участок всей длины по оси лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама, причем канавка 215 продолжается до нижнего
края лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса бурового
шлама, но не продолжается до верхнего края лицевой поверхности 212 вытесняемого
объема канала для выноса бурового шлама.

Фиг.4С представляет вид спереди лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама, согласно третьему варианту осуществления. По
фиг.4Содиночная канавка 215 проходит участок всей длиныпооси лицевой поверхности
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212 вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама. В частности, на фиг.4С
одиночная канавка 215 проходит участок всей длины по оси лицевой поверхности 212
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама, причем канавка 215 не
продолжается как до верхнего края лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама, так и до нижнего края лицевой поверхности 212
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама.

Фиг.4D представляет вид спереди лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама, согласно четвертому варианту осуществления.
По фиг.4D на лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса
бурового шлама выполнено множество канавок 215, причем каждая канавка 215
аксиально выровнена с другой канавкой 215.Однако в других вариантах осуществления,
по меньшей мере, одна канавка 215 не выровнена аксиально, по меньшей мере, с другой
канавкой 215.

Фиг.4Е представляет вид спереди лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама, согласно пятому варианту осуществления. По
фиг.4Е на лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса бурового
шлама выполнены две канавки 215, причем каждая канавка 215 проходит по всей длине
оси лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса буровогошлама.
Каждая из канавок 215 параллельна другой канавке 215. Однако в других вариантах
осуществления, по меньшей мере, одна канавка 215 не параллельна, по меньшей мере,
одной другой канавке 215.

Фиг.4F представляет вид спереди лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама, согласно шестому варианту осуществления. По
фиг.4F на лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса бурового
шлама выполнены две канавки 215, причем каждая канавка 215 проходит участок всей
длины по оси лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса
бурового шлама. В частности, на фиг.4F обе канавки 215 проходят участок всей длины
по оси лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса бурового
шлама, причем каждая канавка 215 не продолжается как до верхнего края лицевой
поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама, так и до
нижнего края лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса
бурового шлама. Каждая из канавок 215 параллельна другой канавке 215. Однако, в
других вариантах осуществления, по меньшей мере, одна канавка 215 не параллельна,
по меньшей мере, одной другой канавке 215.

Фиг.4G представляет вид спереди лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама, согласно седьмому варианту осуществления. По
фиг.4G на лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса бурового
шлама выполнено множество канавок 215, причем часть множества канавок 215
аксиально выровнена с образованием первого столбца 450 канавок, а оставшаяся часть
множества канавок 215 при этом аксиально выровнена с образованием второго столбца
452 канавок. Каждая из первого столбца 450 канавок и второго столбца 452 канавок
по существу проходят по длине оси лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама. Первый столбец 450 канавок по существу
параллелен второму столбцу 452 канавок. Однако в других вариантах осуществления
первый столбец 450 канавок по существу не параллелен второму столбцу 452 канавок.
По фиг.4G верхний конец, по меньшей мере, одной канавки 215, одной из первого
столбца 450 канавок и второго столбца 452 канавок перекрывает нижний конец, по
меньшей мере, одной канавки 215 другого столбца 450 и 452 по направлению
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вертикальной оси 460. Однако согласно некоторым вариантам осуществления, верхний
конец, по меньшей мере, одной канавки 215, одной из первого столбца 450 канавок и
второго столбца 452 канавок перекрывает нижний конец, по меньшей мере, одной
канавки 215 другого столбца 450 и 452 по направлению длины оси лицевой поверхности
212 вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама. По фиг.4G канавки 215
как первого столбца 450 канавок, так и второго столбца 452 канавок также совместно
проходят по всей длине оси лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для
выноса бурового шлама. Однако, в некоторых вариантах осуществления канавки 215
как первого столбца 450 канавок, так и второго столбца 452 канавок совместно проходят
участок всей длины по оси лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для
выноса буровогошлама. Несмотря на то, что столбцы 450 и 452 канавок представлены
в законченном виде, в некоторых вариантах осуществления канавки могут не
образовывать столбцы.

Фиг.4Н представляет вид спереди лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама согласно восьмому варианту осуществления. По
фиг.4Н канавки 215 выполнены на лицевой поверхности 212 вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама, причем каждая канавка 215 проходит участок
длины по оси лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для выноса
бурового шлама, но совместно проходят всю длину по оси лицевой поверхности 212
вытесняемого объема канала для выноса буровогошлама. Однако в других вариантах
осуществления канавки 215 совместно проходят участок лицевой поверхности 212
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама. Каждая канавка 215
ориентирована параллельно остальным канавкам 215. Однако, в некоторых вариантах
осуществления, по меньшей мере, одна канавка 215 не является параллельной, по
меньшей мере, одной другой канавке 215. Каждая канавка 215 ориентирована, по
существу, под углом 45° к направлению длины по оси лицевой поверхности 212
вытесняемого объема канала для выноса буровогошлама; однако, согласно некоторым
альтернативнымвариантам осуществления, одна или более канавок 215 ориентированы
под углами более или менее 45° к направлению длины по оси лицевой поверхности 212
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама. По фиг.4Н верхний конец,
по меньшей мере, одной канавки 215 перекрывает нижний конец, по меньшей мере,
одной другой канавки 215 по направлению вертикальной оси 460. Однако, согласно
некоторымвариантамосуществления, верхний конец, поменьшеймере, одной канавки
215 перекрывает нижний конец, по меньшей мере, одной другой канавки 215 по
направлению длины по оси лицевой поверхности 212 вытесняемого объема канала для
выноса бурового шлама.

Несмотря на то, что подробно описан каждый вариант осуществления, понятно, что
любыепризнаки имодификации, которыеприменимыкодномувариантуосуществления,
применимы также к другим вариантам осуществления. Кроме того, несмотря на то,
что изобретение описано со ссылкой на конкретные варианты осуществления, данные
описания не следует понимать в ограничительном смысле. Специалистам в данной
области техники, при обращении к описанию вариантов осуществления, будут понятны
различныемодификации раскрытых, а также альтернативных вариантов осуществления
изобретения. Специалисту в данной области техники понятно, что концепция и
конкретные раскрытые варианты осуществления могут быть просто применены в
качестве базы для модификации или проектирования других конструкций, или способов
для достижения вышеупомянутых целей изобретения. Специалистам в данной области
техники должно быть также понятно, что данные эквивалентные конструкции не
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выходят за рамки объема и существа изобретения, изложенного в прилагаемойформуле
изобретения. Поэтому предполагается, что формула изобретения включает в себя
любые такие модификации или варианты осуществления, которые находятся в пределах
объема изобретения.

Формула изобретения
1. Калибровочное кольцо, содержащее: внутреннюю поверхность с формой под

диаметр буровой коронки; один или более вытесняемых объемов каналов для выноса
бурового шлама, продолжающихся внутри от внутренней поверхности формы под
диаметр буровой коронки, причем вытесняемый объем канала для выноса бурового
шлама содержит первый конец, второй конец и лицевуюповерхность, продолжающуюся
от первого конца до второго конца; и, по меньшей мере, одну канавку, выполненную
на внутренней поверхности калибровочного кольца, при этом внутренняя поверхность
формы под диаметр буровой коронки и лицевая поверхность вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама совместно образуют, по меньшей мере, участок
внутренней поверхности калибровочного кольца.

2. Калибровочное кольцо по п.1, характеризующееся тем, что на лицевой поверхности
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама выполнены канавки.

3. Калибровочное кольцо по п.2, характеризующееся тем, что, по меньшей мере,
одна канавка продолжается от первого конца до второго конца.

4. Калибровочное кольцо по п.3, характеризующееся тем, что канавка по существу
разделяет ширину лицевой поверхности вытесняемого объема канала для выноса
бурового шлама пополам.

5. Калибровочное кольцо по п.2, характеризующееся тем, что, по меньшей мере,
одна канавка продолжается на участке расстояния между первым концом и вторым
концом.

6. Калибровочное кольцо по п.5, характеризующееся тем, что, по меньшей мере,
одна канавка продолжается до первого конца.

7. Калибровочное кольцо по п.2, характеризующееся тем, что множество канавок
по существу аксиально выровнено по всей длине лицевой поверхности вытесняемого
объема канала для выноса бурового шлама, причем множество канавок по существу
совместно продолжается по длине лицевой поверхности вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама.

8. Калибровочное кольцо по п.2, характеризующееся тем, что первое множество
канавок образует первый столбец канавок, второе множество канавок образует второй
столбец канавок, причем первый столбец канавок и второй столбец канавок совместно
продолжаются по существу по длине лицевой поверхности вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама.

9. Калибровочное кольцо поп.8, характеризующееся тем, что первый столбец канавок
по существу параллелен второму столбцу канавок.

10. Калибровочное кольцо по п.8, характеризующееся тем, что верхний участок, по
меньшей мере, одной канавки, одной из первого столбца канавок и второго столбца
канавок, перекрывает нижний участок, поменьшеймере, одной канавки другого столбца
канавок по направлению длины лицевой поверхности вытесняемого объема канала
для выноса бурового шлама.

11. Калибровочное кольцо по п.8, характеризующееся тем, что верхний участок, по
меньшей мере, одной канавки, одной из первого столбца канавок и второго столбца
канавок, перекрывает нижний участок, поменьшеймере, одной канавки другого столбца
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канавок по направлению вертикальной оси лицевой поверхности вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама.

12. Калибровочное кольцо по п.2, характеризующееся тем, что, по меньшей мере,
одна канавка ориентирована под углом относительно направления длины лицевой
поверхности вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама, причем
множество канавок совместнопродолжаютсяпо существуподлине лицевойповерхности
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама.

13. Калибровочное кольцо по п.12, характеризующееся тем, что первая канавка
параллельна второй канавке.

14. Калибровочное кольцо по п.12, характеризующееся тем, что угол составляет
около 45°.

15. Калибровочное кольцо по п.12, характеризующееся тем, что верхний участок,
по меньшей мере, одной канавки перекрывает нижний участок второй канавки по
направлению длины лицевой поверхности вытесняемого объема канала для выноса
бурового шлама.

16. Калибровочное кольцо по п.12, характеризующееся тем, что верхний участок,
по меньшей мере, одной канавки перекрывает нижний участок второй канавки по
направлению вертикальной оси лицевой поверхности вытесняемого объема канала для
выноса бурового шлама.

17. Калибровочное кольцо по п.1, характеризующееся тем, что, по меньшей мере,
одна канавка заполнена нейтрализующим давление материалом.

18. Калибровочное кольцо по п.17, характеризующееся тем, что нейтрализующий
давление материал является глиной.

19. Устройство формования литьем скважинного снаряда, содержащее: заготовку;
калибровочное кольцо, имеющее внутреннюю поверхность с формой под диаметр
буровой коронки, один или более вытесняемых объемов каналов для выноса бурового
шлама, продолжающихся внутри от внутренней поверхности формы под диаметр
буровой коронки, причем вытесняемый объем канала для выноса бурового шлама
содержит первый конец, второй конец и лицевую поверхность, продолжающуюся от
первого конца до второго конца, и, по меньшей мере, одну канавку, выполненную на
внутренней поверхности калибровочного кольца, при этом внутренняя поверхность
формы под диаметр буровой коронки и лицевая поверхность вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама совместно образуют, по меньшей мере, участок
внутренней поверхности калибровочного кольца, причем внутренняя поверхность
калибровочного кольца окружает, по меньшей мере, участок заготовки.

20. Устройствоформования литьем скважинного снаряда по п.19, характеризующееся
тем, что на лицевой поверхности вытесняемого объема канала для выноса бурового
шлама выполнены канавки.

21. Устройствоформования литьем скважинного снаряда по п.20, характеризующееся
тем, что, по меньшей мере, одна канавка продолжается, по меньшей мере, на участке
расстояния между первым концом и вторым концом.

22. Устройствоформования литьем скважинного снаряда по п.20, характеризующееся
тем, что первоемножество канавок образует первый столбец канавок, второемножество
канавок образует второй столбец канавок, причем первый столбец канавок и второй
столбец канавок совместно продолжаются по существу по длине лицевой поверхности
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама.

23. Устройствоформования литьем скважинного снаряда по п.22, характеризующееся
тем, что верхний участок, по меньшей мере, одной канавки, одной из первого столбца
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канавок и второго столбца канавок, перекрывает нижний участок, по меньшей мере,
одной канавки другого столбца канавок по направлению длины лицевой поверхности
вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама.

24. Устройствоформования литьем скважинного снаряда по п.22, характеризующееся
тем, что верхний участок, по меньшей мере, одной канавки, одной из первого столбца
канавок и второго столбца канавок, перекрывают нижний участок, по меньшей мере,
одной канавки другого столбца канавок по направлению вертикальной оси лицевой
поверхности вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама.

25. Устройствоформования литьем скважинного снаряда по п.20, характеризующееся
тем, что, по меньшей мере, одна канавка ориентирована под углом к направлению
длины лицевой поверхности вытесняемого объема канала для выноса буровогошлама,
причем множество канавок совместно продолжаются по существу по длине лицевой
поверхности вытесняемого объема канала для выноса бурового шлама.

26. Устройствоформования литьем скважинного снаряда по п.25, характеризующееся
тем, что верхний участок, поменьшеймере, одной канавки перекрывает нижний участок
второй канавки по направлению длины лицевой поверхности вытесняемого объема
канала для выноса бурового шлама.

27. Устройствоформования литьем скважинного снаряда по п.25, характеризующееся
тем, что верхний участок, поменьшеймере, одной канавки перекрывает нижний участок
второй канавки по направлениювертикальной оси лицевой поверхности вытесняемого
объема канала для выноса бурового шлама.

28. Устройствоформования литьем скважинного снаряда по п.19, характеризующееся
тем, что, по меньшей мере, одна канавка заполнена нейтрализующим давление
материалом.

29. Устройствоформования литьем скважинного снаряда по п.19, характеризующееся
тем, что расстояние между наружной поверхностью заготовки и участком внутренней
поверхности калибровочного кольца изменяется от примерно 4 мм до примерно 10 мм.

30. Устройствоформования литьем скважинного снаряда по п.19, характеризующееся
тем, что расстояние между наружной поверхностью заготовки и участком внутренней
поверхности калибровочного кольца изменяется от примерно 5 мм до примерно 8 мм.

31. Способ изготовления калибровочного кольца для применения в устройстве
формования литьем скважинного снаряда, содержащий этапы: изготовления
калибровочного кольца, имеющего внутреннюю поверхность с формой под диаметр
буровой коронки, один или более вытесняемых объемов каналов для выноса бурового
шлама, продолжающихся внутри от внутренней поверхности формы под диаметр
буровой коронки, причем вытесняемый объем канала для выноса бурового шлама
содержит первый конец, второй конец и лицевую поверхность, продолжающуюся от
первого конца до второго конца, при этом внутренняя поверхность формыпод диаметр
буровой коронки и лицевая поверхность вытесняемого объема канала для выноса
буровогошлама совместнообразуют, поменьшеймере, участок внутреннейповерхности
калибровочного кольца; и выполнения, по меньшеймере, одной канавки на внутренней
поверхности калибровочного кольца.

32. Способ по п.31, характеризующийся тем, что на одной или более лицевых
поверхностях вытесненных объемов каналов для выноса буровогошлама выполняют,
по меньшей мере, одну канавку.

33. Способ по п.31, характеризующийся тем, что на внутренней поверхности формы
под диаметр буровой коронки выполняют, по меньшей мере, одну канавку.

34. Способ по п.31, характеризующийся тем, что включает в себя введение, по
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меньшей мере, в одну канавку нейтрализующего давление материала.
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