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SFONDO DELL'INVENZIONE

Campo dell'invenzione

La presente invenzione si riferisce in genera-
le a punte’rotativé per la trivellazione sotterra-
nea o la formazione di fori di trivellazione in
formazioni sotterranee. Pill in particolare, 1l'in-
Venzione riguarda punté rotative per trivellazione,
indicate anche come punte a lame, aventi, un con-
trollo direzionale ed una resistenza all'usura mi—
gliorati.

Stato dell'arte

Punte rotative per trivellazione per trivella-
re pozzi petrdliferi, di gas e geotermici, ed altre
applicazioni simili, comprendono tipicamente un
corpo metallicb massiccio o composito avente una

regione di faccia di taglio inferiore ed una regio-
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ne di gambo superiore per il collegamento al gruppo
di fondo foro di una batteria di perforazione for-
méta da elementi tubolari tradizionali giuntati che
sono quindi fatti ruotare in modo unitario da un
impianté di trivellazione. Alternativamente, punte
rotative per trivellazione possono essere fissate
ad un gruppo di fondo foro comprendente un gruppo
di motore di fondo ford che a sua volta & collegato
ad una tubazione sostanzialmente continua, indicata
anche come tubazione elicoidale d avvolta, in cui
i%agruppo di motore di fondo foro fa ruotare la
puﬁta per trivellazione. Tipicamente, il corpo del-
la punta ha uno o pili passaggi interni per intro-
durre fluido di perforazione, o fango, sulla faccia
di taglio della punta per trivellazione per raf-
freddare elementi fresanti disposti sulla faccia

della punta per trivellazione e per facilitare
l'allontanamento di detriti della formazione e ma-
teriali minuti della formazione. I fianchi della
punta per trivellazione comprendono tipicamente una
molteplicitd di pattini di calibratura estendentisi
radialmente che hanno una superficie pil esterna
che ha un diametro sostanzialmente costante e gene-
ralmente parallela all'asse longitudinale centrale

della punta per trivellazione. I pattini di cali-



bratura sono generalmente in contatto con la parete
del foro di trivellazione tagliato allo scopo di
supportare e fornire guida‘alla punta per trivella-
zione mentre avanza lungo una traiettoria o percor-
so di taglio desiderato.

Come,é noto nella tecnica, alcuni pattini di
calibratura nel numero totale di pattini di cali-
bratura previsti su una data punta per trivellazio-
ne sono selezionati per dotarli di elementi fresan-
ti sostituibili estendentisi verso l'esterno monta-
ti sul pattino di calibratura permettendo che gli
elementi fresanti si impegnino con la formazione
trivellata e contribuiscano a fornire 1lungo que-
st'ultima un'azione di taglio del calibro o di ta-
glio laterale. Un tipo di elemento di taglio dispo-

sto su pattini di calibratura selezionati in passa-

to, indicato come inserti, sinterizzati, elementi

fresanti, & noto ed & stato utilizzato per un pe-
riodo di tempo relativamente lungo sulla faccia di
taglio inferiore per fornire 1l'azione di taglio
primaria della punta. Questi elementi di taglio so-
no tipicamente fabbricati formando uno strato supe-
rabrasivo, o piastrina, su un substrato di carburo
di tungsteno sinterizzato. A titolo di esempio, un

substrato di carburo di tungsteno avente una pia-
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strina o faccia di taglio di diamante policristal-
lino ("polycrystalline diamond" - PCD) é sinteriz-
zato sul substrato in condizioni di alta pressione
ed alta temperatura; tipicamente tra circa 1450 e
circa 1600°C e tra circa 50 e 70 kilobar di pres-
sione, per formare un elemento di taglio di sinte-
rizzato di diamante bolicristallino ("polycrystal-
line diamond compact" PDC) o elemento fresante PDC.
Durante questo procedimento, una sostanza metallica
catalizzatrice o per favorire la sinterizzazione,
come cobalto, pud éssere premiscelata con il dia-
mante in polvere o trasferita dal substrato nel
diamante per formare una matrice legante all'inter-
faccia tra il diamante ed il substrato.

Gli elementi di taglio, o elementi fresanti,
PDC precedentemente descritti, una volta che sono
installati su pattini di calibratura selezionati
invece che sulla porzione inferiore della faccia
della punta per trivellazione, sono generalmente
indicati come elemen?i fresanti di calibratura poi—k
ché questi elementi fresanti tagliano la dimensione
di calibro pili esterna, o diametro, per la punta
per la trivellazione particolare in cui\gli elemen-
ti fresanti sono installati. In altre parole, gli

elementi fresanti, pil in particolare le loro su-



perfici di taglio, che sono posizionate alla di-
stanza radiale massima dall'asse longitudinale del-
la punta per trivellazione, ossia sulla periferia
esterna della punta per trivellazione, definiranno
il diametro finale del foro di trivellazione ta-
gliato come risultato del fatto che la punta per
trivellazione si impegna con, taglia e sposta la
formazione sotterranea nella realizzazione di un
foro di trivellazione.

In aggiunta agli elementi fresanti PDC prece-
dentemente descritti disposti su pattini di cali-
bratura selezionati, & anche noto che altri tipi di
elementi di taglio possono essere disposti su pat-
tini di calibratura selezionati. Ad esempio, & noto
che la brocciatura di una superficie rivolta ra-
dialmente verso l'esterno di un pattino di calibra-
tura pud essere eseguita per realizzare una molte-
plicita di nervature estendentisi longitudinalmente
aventi particelle abrasive, come diamanti naturali
o sintetici, annegate in esse ed in cui le nervatu-
re sporgono radialmente verso l'esterno dalla su-
perficie del pattino di calibratura per una distan-
za prefissata. Inoltre, & anche noto che tutti i
pattini di calibratura di una data punta perktri-

 vellazione possono essere provvisti di tali nerva-



ture rialzate estendentisi generalmente in direzio-
ne longitudinale aventi particelle abrasive annega-
te in esse e che sono formate per brocciatura. Tut-
tavia, & importante notare che nei casi in cui tut-
ti i pattini di calibratura di una data punta per
trivellazione fossero provvisti di tali nervature
rialzate in cui sono annegati abrasivi, i pattini
di calibratura sarebbero dotati dello stesso livel-
lo o grado di aggressivitad. In altre parole, le
nervature rialzate conterrebbero la stessa densita
di particellekabrasive annegate 1in esse. Inolfre,
le nervature rialzate si estenderebbero radialmente
verso 1'e$terno dal pattino di calibratura sostan-
zialmente per la stessa distanza prefissata in modo
da conferire é ciascun pattino di calibratura un
grado uguale o costante’di aggressivitd nel taglio
del calibro.

In partiéolare durante operazioni di trivella-
zione orizzontale e direzionale, elementi fresanti,
o elementi di taglio, disposti sulla faccia o sul
calibro della punta per trivellazione, sono sotto-
posti in modo ripetitivo a forze molto elevate da
una,varieta di direzibni e sono anche sottoposti a
temperature relativamente elevate durante operazio-

ni di trivellazione e possono spezzarsi, spogliarsi

JACOBACC! & PARTNERS SpA.



e/o scheggiarsi raggiungendo una condizione non
utilizzabile in un tempo relativamente breve. Tale
degradazione degli elementi fresanti produce la
perdita di tempo divtrivellaéione, ed inoltre fa si
che un tempo del costoso impianto sia impiegato per
estrarre la batteria di perforazione allo scopo di
sostituire la punta per trivellazione consumata con
una punta sostitutiva nuova o precedentemente ripa-
rata, reintroducendo quindi la batteria di perfora-
zione nel foro di trivellazione allo scopo di ri-
prendere la trivellazione.

Un altro problema che si verifica, relativo
alla trivellazione orizzontale di fori di trivella-
zione a raggio operativokesteso, che sono normal-
mente iniziati come fori generalmente verticali ma
che sono infine curvati per seguiré una traiettoria
od un percorso orizzontale od inclinato, allo scopo
di raggiungere una falda designata di formazione o
zona di prelievo, consiste nel fatto che, in molti
casi, il foro di trivellazione pud essere curvato,
o deviato, fino a 90 gradi o pili. Cosi & spesso
molto difficile disporre la punta nell'orientamento
desiderato ad una profondita particolare entro una
falda, o zona, selezionata della formazione, in

particolare se la falda & relativamente sottile.
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Per ottenere féle foro di trivellazione curvo, O
raccordato, la punta per trivellazione deve essere
controllabile direzionalmente allo scopo di essere
ndiretta" o guidata in continuo ad un certo angolo
rispetto alla porzione generalmente verticale del
foro di trivellaziohe, normalmente disposta vicino
alla superficie. Inoltre, la punta per trivellazio-
ne deve necessariamente avere un certo grado di ca-
pacita di taglio laterale o di calibro, per allar-
gare leggermente il diametro del foro di trivella-
zione oltre il diametro nominale dei pattini di ca-
libratura. Cosi, la geometria di una punta per tri-
vellazione deve essere tale per cui essa possa'es—
sere inclinata all'interno del foro di trivellazio-
ne ma non in misura tale da deviare su un lato e
formare un foro di trivellazione allargato o eccen-
trico in un médo non controllato o in una direzione
non desiderata. Tale deviazione avviene normalmente
con punte per trivellazione progettate per curve di
corto raggio e, in alcuni casi, con punte progetta-
te per produrre curve di raggio medio. Inoltre, &
importante che la qualitd o la levigatezza superfi-
ciale e la circolarita del foro di trivellazione
sia mantenuta entro un campo accettabile non sol-

tanto per facilitare l'introduzione e l'estrazione



della batteria di perforazione e di vafi attrezzi
di fondo foro, ma anche per completare il pozzo me-
diante l'introduzione e la cementazione di un rive-
stimento di produzione all'interno del foro di tri-
vellazione.

Nell'ambito della presente descrizione, una
curva di lungo raggio sara definita come una curva
che forma un arco, o curva, che si avvicina, rag-
giunge, o supera un angolo di circa 90 gradi (ad
esempio da verticale ad orizzontale) ed ha un rag-
gio di curvatura che supera circa 1000 piedi (ap-
prossimativamente 305 metri). Una curva di raggio
medio sard definita come una curva che forma un ar-
co, o curva, che si avvicina; raggiunge o superé un
angolo di circa 90 gradi con un raggio di curvatura
di 300-1000 piedi (approssimativamente 91-305 me-
tri). Una curva di corto raggio & una curva che
forma ﬁn arco, o curva, che si avvicina, raggiunge
o supera un angolo di circa 90 gradi con un raggio
di curvatura.lcorto, ossia inferiore a circa 300
piedi (approssimativamente 91 metri), e, in casi
estremi, approssimativamente 20 piedi (approssima-
tivamente 6 metri). In generale, eventuali margini
di errore accettabili con riferimento al raggiungi—

mento di profonditd designate sono direttamente



proporzionali al raggio di curvatura del foro di
trivellazione. In altre parole, minore & un dato
raggio di curvatura che un foro di trivellazione
deve avere, minore & corrispondentemente il margine
di errore associato accettabile nella trivellazione
ad una profonditd specifica, richiedendo che 1la
punta per trivellazione non si scosti in misura si-
gnificativa dalla traiettoria, o percorso, prede-
terminato allo scopo di raggiungere la zona, o 1le
zone, designate di interesse. La figura 23 dei di-
segni fornisce una illustrazione di tali curvatﬁre
di raccordo differenti di un foro di trivellazione.
Ad esempio, come sarda ulteriormente descritto nella
presente, una curvatura a lungo raggio €& indicata
con 78, una curvatura a raggio medio & indicata’ con
80, ed una curvatura a corto raggio & indicata con
82.

Nel brevetto statunitense 5.163.524 di Newton
Jr. ed altri, éVrappresentata uﬁa punta rotativa
per trivellazione con una molteplicita di pattini
di calibratura distanziati circonferenzialmente, in
cui alcuni dei pattini di calibratura hanno elemen-
ti fresanti di calibratura disposti su di essi ed
alcuni pattini di calibratura sono completamente

privi di elementi fresanti. Secondo il brevetto



statunitense 5.163.524 di Newton ed altri, i patti-
ni di calibratura privi di elementi fresanti sono
‘fabbricati in modo da essere pit resistenti ‘al-
l'abrasione dei pattini di calibratura su cui sono
disposti elementi fresanti. Inoltre, secondo Newton
ed altri, realizzando una punta per trivellazione
avente alcuni pattini di calibratura privi di ele-
menti fresanti, su una punta che & sottoposta a
forze squilibréte lateralmente, i pattini di cali-
bratura privi di elementi fresanti che sono in im-
pegno con lé.formazione di terreno in quel momento
applicheranno o trasferiranno tali forze squilibra-
te lateralmente direttamente alla formazione attra-
verso un pattino di calibratura ogni tre che & pri-
vo di elementi fresanti di calibratura ed inibiran-
no quindi l'oscillazione, o spostamento, della pun-
ta per trivellazione all'interno del foro di tri-
veliazione.

Nel brevetto statunitense n. 5.651.421 rila—
sciato a Newton ed altri, é& descritta una punta ro-
tativa per trivellazione avente una molteplicita di
lame primarie e secondarie alternate e distanziate
circonferenzialmente, ciascuna delle quali & dotata
di elementi fresanti. Il brevetto statunitense

5.651.421 di Newton ed altri descrive che preferi-



bilmente ciascuna lama primaria e secondaria &
provvista di un pattino di calibratura corrispon-
dente primario e secondario che appoggia sulla pa-
rete laterale del foro di trivellazione praticato.
I1 brevetto statunitense n. 5.651.421 di Newton ed
altri prevede inoltre che i pattini di calibratura
primari possano comprendere elementi portanti e/o
abrasivi che sono a filo con la superficie del pat-
tino di calibratura mentre ciascun pattino di cali-
bratura secondario pud comprendere elementi fresan-
ti di calibraturé che sporgono verso l'esterno ol-
tre la superficie del pattino di calibratura per la
rimozione della fofmazione circostante.

Tuttavia, continua ad esisterellarnecessita di
una punta per trivellazione che fornisca, in parti-
colare nella trivellazione di fori a raggio corto o
medio, un livello minimo di deviazione da ‘una
traiettoria prefissata, che minimiézi lt'usura della
punta per trivellazione, che tagli ad una maggiore
velocita, e che sia configurabile in una'forma ot-
timale particolarmente adatta per trivellare, o fo-
rare, formazioni designate particolari di terreno
con una traiettoria predeterminata ad una profondi-
td predeterminata.

L]

Esiste ancora un'ulteriore necessita di una
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punta per trivellaiione, in particolare nella tri-
vellazione di fori a raggio corto o medio, che pos-
sa fornire un foro di trivellazione di qualita ac-
cettabile. In altre parole, & desiderabile che un
foro di trivellazione praticatobabbia una circola-
ritd, o concentricita, generalmente costante, e che
la superficie del foro di trivellazione abbia un
livello accettabile:di levigatezza superficiale. In
altre parole, la;superfiéie del foro di trivella-
zione non sara inaccettabilmente ruvida, non avra
irregolarita inaccettabili, e non avra una geome-
tria eccessivamente deformata.
BREVE SOMMARIO DELL'INVENZIONE

La presente invenzione comprende una punta ro-
tativa per trivellazione destinata alla trivella-
zione sotterranea che presenta un controllo dire-
zionale migliorato ed una qualita migliore del foro
di trivellazione.

La punta rotativa per trivellazione secondo la
presente invenzione & particolarmente adatta per la
trivellazione direzionale di fori di trivellazione
deviati, orizzontali, a raggio opérativo esteso, ed
altri fori di trivellazione direzionali, con una
migliore capacita di taglio laterale, o di calibro,

per permettere curve di raggio minore ma con una

JACOBACC! & PARTNERS $pA.



maggiore resistenza allo scostamento da una traiet-
toria desiderata.

| La punta rotativa per trivellazione secondo la
presente invenzione ha inoltre la capacitad di mi-
gliorare la qualita geometrica e superficiale del
foro di trivellazione.

La punta rotativa per trivellazione secondo
l1t'invenzione & anche facilmente configurabile per
un taglio migliorato in formazioni specifiche.

L'invenzione comprende una punta per trivella-
zione avente un numero‘selezionato di pattini di
calibratura variabile preferibilmente da circa
quattro a dieci o pili, in funzione principalmente
del diametro del calibro della punta. Almeno un
elemento di taglio, o superficie aggressiva, & in-
stallata su, o si trova vicino a, ciascuno dei pat-
tini di calibratura. Pattini di calibratura con su-
perfici di elementi di taglio altamente aggressive,
o elementi di taglio sul pattino di calibratura, o,
alternativamente od in aggiunta, elementi di taglio
fuori dal pattino di calibratura, altamente aggres-
sivi, sono alternati con pattini di calibratura
aventi superfici di elementi di téglio, o, elementi
di taglio sul pattiﬁo-di calibratura, o alternati-

vamente od in aggiunta, elementi di taglio fuori



dal pattino di calibratura, meno aggressivi, dispo-
sti in una configurazione circonferenziale prefis-
sata. I gradi di aggressivitad dei pattini di cali-
bratura alternati, od elementi di taglio associati
escluéivamente con ciascun pattino di calibratura,
possono essere ampiamente variati e sono controlla-
ti ed influenzati da un certo numero di fattori,
compresi, ma senza carattere limitativo, 1l'esposi-
zione radiale degli elementi di taglio, la forma
degli elementi di taglio, la loro dimensione, i lo-
ro angoli di spoglia posteriore e di spoglia late-
rale, la quantitd di singoli elementi di taglio, e
la forma delle superfici o spigoli di taglio degli
elementi di taglio; La capacitd di taglio laterale,
o di calibratura, controllato & migliorata con la
selezione del numero e del posizionamento relativo
dei pattini di calibratura pid aggressivi e degli
elementi di taglio di calibratura associati, mentre
le caratteristiche di usura dimostrate dalla punta
rotativa sono mantenute, o migliorate, dal pattinq
di calibratura meno aggressivo alternato previsto.
Per qualsiasi formazione di terreno attraverso
la quale deve essere praticato un foro di trivella-
zione, esistono una o piu combinazioni di selezioni

di fattori che modificano 1l'aggressivita che forni-



ranno un costo compléssivo minimo, un livello mini-
mo di tempo non produttivo dell'impianto di trivel-
lazione, una massima velocitd di trivellazione, una
massima vita utile della punta, una capacita otti-
male di taglio laterale, ed una distorsione o de-
viazione minima da una geometria desiderata del fo-
ro di trivellazione, fornendo coéi un miglioramento

complessivo della qualitd del foro di trivellazio-

§

ne.

Punte per trivellazione che attuano e costrui-
te in conformitd con la presente invenzione, posso-
no essere progettate in modo ottimale o modificate
in modo specifico per migliorare la ' trivellazione
di formazioni particolari prendendo in considera-
zione almeno i fattori precedentemente identifica-
ti.

BREVE DESCRIZIONE DELLE DIVERSE VISTE DEI DISEGNT

I disegni segquenti illustrano varie forme di
attuazione dell'invenzione in cui varie caratteri-
stiche sono esagerate e quindi i disegni non sono
necessariamente in scala, ed in questi disegni:

- la figura 1 rappresenta una vista laterale di
una punta per trivellazione esemplificativa avente
alcuni pattini di calibratura che sono stati dotati

di nervature rialzate relativamente pil aggressive
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in cui sono annegate particelle abrasive, alternati
con i restanti pattini di calibratura, che sono
‘stati dotati di nervature rialzate relativamente
meno aggressive in cui sono annegate éarticelle
abrasive;

- la figura 2 rappresenta una vista dal basso
della faccia di una punta per trivellazione esem-
plificativa del tipo illustrato nella figura 1;

- la figura 3 rappresenta una vista laterale di
una punta per trivellazione esemplificativa avente
alcuni pattini di calibratura dotati di un elemento
fresante di sinterizzato di diamante policristalli-
no (PDC) molto aggressivo montato su di essi alter-
nati con i restanti battini di calibratura aventi
un elemento fresante PDC relativamente meno aggres-
sivo montato su di essi;

- la figura 4 rappresenta una vista dal basso
della faccia di una punta per trivellazione esem-
plificativa del tipo illustrato nella figura 3;

- la figura 5 rappresenta una vista laterale in
sezione traSversale di un elemento fresante di ca-
libratura PDC molto aggressivo di una punta per
trivellazione secondo la presente invenzione, éom—
prendente, ma senza carattere limitativo, la punta

per trivellazione rappresentata nelle figure 3 e 4,
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che illustra angoli di spoglia opzionali in cui
l'aggressivita di un elemento fresante di tipo.PDC
pud essere modificata con riferimento al modo in
cui esso & posizionato per impegnarsi con una for-
mazione;

- la figura 6A rappresenta una vista laterale
isolata della superficie rivolta radialmente verso
l'esterno di un pattino di calibratura esemplifica-
tivo dotato di una molteplicita di elementi di ta-
glio o inserti di éarburo di tungsteno (TCI) rela-
tivamente meno aggressivi, indicati come sinteriz-
zati TCI, in accordo con la presente invenzione;

- la figura 6B rappresenta una vista in sezione
trasversale troncata lungo la linea 6B-6B del pat-
tino di calibratura rappresentato nella figura 6A;

- ia figura 6C rappresenta una vista in sezione
trasversale troncata lungo la linea 6C-6C del pat-
tino di calibratura rappresentato nella figura 6A
con i sinterizzati TCI montati a filo nella super-
ficie rivolta radialmente verso 1l'esterno di un
pattino di calibratura esemplificativo e che sono
particolarmente adatti per 1l'impiego in unione con
forme di attuazione alternative della presente in-
venzione, come le forme di attuazione alternative

esemplificative rappresentate nelle figure 21A-22;



- la figura 7A.'rappresenta una vista laterale
isolata della superficie rivolta radialmente verso
l'esterno di un pattino di calibratura esemplifica-
tivo provvisto di una molteplicita di nervature ag-
gressive brocciate estendentisi longitudinalmente
in cui sono annegate particelle abrasive;

- la figura 7B rappfesenta una vista in sezione
trasversale troncata lungo la linea 7B-7B del pat-
tino di calibratura rappresentato nella figura 7A;
- la figura 7C rappresenta una vista in sezione
trasversale troncata lungo la linea 7C-7C del pat-
tino di calibratura rappresentato nella figura 7A,
con il materiale abrasivo/di riporto duro disposto
sullé superficie rivolta radialmente verso l'ester-
no di un pattino di calibratura in modo da essere
sostanzialmente o quasi a filo con la superficie
rivolta radialmente Qerso l'esterno di un pattino
di calibratura esemplificativo e che é”particolar—
mente adatto per l'impiego in unidne con forme di
attuazione alternative della presente invenzione,
come le formebdi attuazione alternative esemplifi-
cative rappresentate nelle figure da 20A a 22;

- la figura 8A rappresenta una vista laterale
isolata della superficie rivolta verso il calibro

radialmente pil esterno di un pattino di calibratu-
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ra esemplificativoAdotato di una combinazione di
elementi di taglio aggressivi di carburo di tung-
steno a forma di mattonella e di diamanti naturali

aggressivi annegati parzialmente in esso;

la figura 8B rappresenta una vista in sezione
trasversale troncata lungo la linea 8B-8B del pat-
tino di calibratura rappresentato nella figura 8A;

la figura 9A rappresenta una vista laterale

isolata della superficie rivolta verso il calibro

radialmente pid esterno di un pattino di calibratu-

ra esemplificativo dotato di una combinazione di
elementi fresanti PDC aggressivi, elementi di ta-
glio TCI a forma di mattonella, e diamanti naturali
annegati parziaimente in esso;

- la figura 9B rappresenta una vista in sezione
trasversale troncata lungo la linea 9B-9B del pat-
tino di calibratura rappresentato nella figura 9A3;
- la figura 10A rappresenta una vista laterale
isolata della superficie rivolta verso il calibro
‘radialmente pili esterno di un pattino di calibratu-
ra esemplificatiVO'dotato di una molteplicita di
sinterizzati di carburo di tungsteno aggressivi
aventi un profilo generalmente liscio ed arrotonda-

to annegati parzialmente in esso;

- la figura 10B rappresenta una vista in sezione
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trasversale troncata lungo la 1linea IOB—loB del
pattino di calibratura rappresentato nella figura
104;

- la figura 10C rappresenta una vista in sezione

trasversale troncata lungo la 1linea 10C-10C .del

pattino di calibratura rappresentato nella figura

10A, con una molteplicita di sinterizzati di carbu-
ro di tungsteno aventi un profilo generalmente 1i-
scio ed arrotondato montati sostanzialmente a filo
nella superficie rivolta radialmente verso l’ester-
no di un pattino di calibratura esemplificativo e
hche sono particolarmente adétti per 1l’impiego in
unione con forme di attuazione alternative della

presente invenzione, come le forme di attuazione

alternative esemplificative rappresentate nelle fi- -

gure da 20A a 22;

- la figura 11A rappresenta una vista laterale
isolata della superficie rivolta verso il calibro
radialmente pil esterno di un pattino di calibratu-
ra esemplificativo dotato di una molteplicitd di
elementi di taglio di carburo di tungsteno aggres-
sivi a forma di mattonella parzialmente annegati in
esso;

- la figura 11B.rappresenta una vista in sezione

trasversale troncata lungo la linea 11B-11B del
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pattino di calibratura rappresentato nella figura
11A;

- la figura 11C rappresenta una vista in sezione
trasversale troncata 1ung6 la linea 11C-11C del
pattino di calibratura rappresentato nella figura
7A, con una molteplicita di elementi di taglio di
carburo di tungsteno a forma di mattonella montati
a filo nella superficie rivolta radialmente verso
l’esterno di un pattino di calibratﬁra esemplifica-
tivo e che sono particolarmente adatti per 1'’impie-
go in unione con forme di attuazione alternative
della presente invenzione, come le forme di attua-
zione alternative esemplificative rappresentate
nelle figure da 20A a 22;

- la figura 12A rappreéenta una vista laterale
isolata della superficie rivolta verso il calibro
radialmente pii esternb di un pattino di calibratu-
ra esemplificativo dotato di una molteplicita di
diamanti naturali aggressivi annegati parzialmente
in esso;

- la figura 12B rappresenta una vista in sezione
trasversale troncata lungo la linea 12B-12B del
pattino di calibratura rappresentato nella figura
12A;

- la figura 13A rappresenta una vista laterale



isolata della superficie rivolta verso il calibro
radialmente pili esterno di un pattino di calibratu-
ra esemplificativo.dotato di una molteplicita di
elementi di taglio aggressivi di prodotto termiéa—
mente stabile (“thermally stable product” - TSP)
parzialmente annegati in esso;

- la figura 13B rappresenta una vista in sézione
trasversale troncata lungo la linea 13B-13B del
pattino di calibratura rappresentato nella figura
13A;

- la figura 14A rappresenta una vista laterale
isolata della superficie rivolta verso il calibro
radialmente pid esterno di un pattino di calibratu-
ra esemplificativo dotato di una molteplicitd di
elementi fresanti PDC parzialmente'annegati in es-
s0;

= la figura 14B rappresenta una vista in sezione
trasversale troncata lungo la linea 14B-14B del
pattino di calibratura rappresentato nella figura
14A;

- la figura 15 rappresenta una vista dal basso di
una punta per trivellazione esemplificativa in cui
pattini di calibratura aventi sinterizzati PDC re-
lativamente pill aggressivi parzialmente annegati in

essi si alternano con pattini di calibratura aventi



elementi di taglio di carburo di tungsteno relati-
vamente meno aggressivi annegati parzialmente in
essi;

- la figura 16 rappresenta una vista dal basso di
una punta per trivellazione esemplificativa in cui
pattini di célibratura‘aventi diamanti naturali an-
negati parzialmente in essi si alternano con patti-
ni di calibratura aventi particelle TSP annegate
parzialmente in essi ed in cui un primo insieme di
pattini di calibratura pﬁb essere pill aggressivo
dell’altro insieme di pattini di calibratura, in
funzione dell’entita di sporgenzaf dell’affilatezza
e dell’orientamento degli spigoli dei rispettivi
diamanti e delle particelle TSP;

- la figura 17 rappresenta una vista dal basso di
una punta per tiivellazione esemﬁlificativa in cui
pattini di calibratura aventi diamanti naturali re-
lativamente piﬁvaggressivi parzialmente annegati in
essi si alternano con pattini di calibratura aventi
sinterizzati TCI relativamente meno aggressivi an-
negati parzialmente in essi;

- la figura 18 rappresenta una vista dal basso di
una punta per trivellazione esemplificativa in cui
tre pattini di calibratura adiacenti sbno dotati di

diamanti naturali relativamente pil aggressivi an-



negati parzialmente in essi ed i restanti tre pat-
tini di calibratura adiacenti sono dotati di sinte-
rizzati TCI relativamente meno aggressivi annegati
parzialmente in essi;

- la figura 19 réppresenta una vista in sezione
trasversale troncata che mostra le rispettive
traiettorie tangenziali sovrapposte di ciascun ele-
mento fresante pbsizionato sulla faccia di una pun-
ta per trivellazione secondo la tecnica anteriore
mentre questa ruota intorno al suo asse longitudi-
nale centrale; in particolare, la figura 19 mostra
il modo in cui le superfici di taglio degli elemen-
ti fresanti vicino al pattino di calibratura rap-
presentato sono state tagliate in modo da non
estendersi in maniera aggressiva oltre la superfi-
cie rivolta verso il calibro radialmente piu ester-
no del pattino di calibratura associato;

- la figura 20A rappresenta una vista in sezione
trasversale troncata che mostra le rispéttive
traiettorie tangénziali sovrapposte di ciascun ele-
mento fresante posizionato sulla faccia di una pun-
ta per trivellazione esemplificativa mentre questa
ruota intorno al suo asse longitudinale centrale;
in particolare, la figura 20A mostra il modo in cui

sono posizionati gli elementi fresanti fuori dal
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pattino di calibratura, vicino al pattino di cali-
bratura rappresentato, che non sono stati tagliati,
in modo da sporgere radialmente oltre la superficie
brivolta‘ verso 1l calibro radialmente pild esterno
del pattino di calibratura in un modo aggressivo,
definendo cosi il célibro della punta illustrata;

- la figura 20B rappresenta una vista in sezione
trasversale troncata che mostra le rispettive
traiettorie tangenziali sovrapposte di ciascun ele-
mento fresante fuori dal pattino di calibratura,
posizionato sulla faccia di una punta per trivella-
zione esemplificativa alternativa, simile alla pun-
ta per trivellazione rappresentata nella figura
20A; tuttavia, la punta per trivellazione illustra-
ta nella figufa 20B & anche dotata di inserti di
carburo di tungsténo aggressivi sulla superficie
rivolta verso il calibro radialmente pii esterno di
pattini di calibratura selezionati;

- la figura 21A rappresenta una vista laterale
della punta per trivellazione esemplificativa rap-
presentata nella figura 20A, che mostra un elemento
fresante fuori dal pattino di calibratura associato
con, e longitudinalmente vicino a ciascun pattino

di calibratura, ed in cui gli elementi fresanti

fuori dal pattino di calibratura, ad aggressivita
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selettiva, sporgono oltre 1la superficie rivolta
verso il calibro radialmente pili esterno dei patti-
ni di calibratura;

- la figura 21B rappresenta una vista laterale
della punta per trivellazione esemplificativa al-
ternativa, come rappresentato nella figura 20B, che
mostra un elemento fresante fuori dal pattino di
calibratura associato con, e longitudinalmente vi-
cino a ciascun pattino di calibratura, ed in cui
una molteplicitad di elementi fresanti sul pattino
di calibratura, di tipo PDC, pil aggressivi sono
montati su, e sporgono oltre la superficie rivolta
verso il calibro radialmente pili esterno di pattini
di calibratura selezionati ed una molteplicita di
sinterizzati TCI relativamente meno aggressivi sono
parzialmente annegati in, e sporgono in modo meno
aggressivo oltre la superficie rivolta radialmente
verso l’esterno di pattini di calibratura selezio-
nati;

- la figura 21C rappresenta una vista laterale
della punta per trivellazione esemplificativa al-
ternativa, come rappreséntato nella figura 20B, che
mostra un elemento fresante fuori dal pattino di
calibratura associato con, e longitudinalmente vi-

cino a ciascun pattino di calibratura, con una mol-



teplicitd di sinterizzati TCI montati a filo che
sono stati annegati sulla superficie rivolta verso
il calibro radialmente pil esterno di pattini di
calibratura selezionati e che mostra una superficie
rivolta verso il calibro radialmente piii esterno di
un pattino di calibratura rappresentativo almeno
parzialmente ricoperta da regioni di materiale
abrasivo/di riporto' duro che sono state disposte
sulla superficie rivolta verso il calibro radial-
mente pil esterno in modo da essere sOsténzialmente
o quasi a filo con questa;
- la figura 22 rappresenta una vista dal basso di
una punta per trivellazione come rappresentato nel-
la figura 20; e
- la figura 23 rappresenta una vista laterale
esemplificativa in sezione trasversale di una for-
mazione sotterranea che mostra fori di trivellazio-
ne deviati, o orizzontali, con raggi di curvatura
relativamente lungo, medio e corto.
DESCRIZIONE DETTAGLIATA DELL’'INVENZIONE

L’'invenzione riguarda una punta per trivella-
zione, o punta a lame, con pattini di calibratura
di forma migliorata per fornire un controllo dire-
zionale miglioré ed una maggiore resistenza all’u-

sura. I disegni illustrano e mostrano varie carat-



teristiche che posSono essere selettivamente inclu-
se in una punta per trivellazione in una varieta di
combinazioni in accordo con la presente invenzione.

Alcune forme di attuazione della presente in-
venzione sono rappresentate nelle figure da 1 a 4,
nell’applicazione a punte per trivellazione 10A e

10B, che sono note nella tecnica come punte a lame

(0 ad elementi fresanti fissi), utili per la tri-

vellazione di un foro in una formazione sotterranea :

di terreno per raggiungere uno strato, o zona, di
formazione designata per l’esplorazione e/o la pro-
duzione di petrolioke/o gas da tale'strato della
formazione o per 1l’impiego quale pozzo geotermico ©
per qualsiasi altra applicazione che richieda 1la
creazione di un foro di trivellazione nel terreno.
Le punte per trivellazione 10A e 10B sono fatte
ruotare intorno ad un asse longitudinalé centrale
26 da una piattaforma rotativa o un’unita di coman-
do dall’alto e, nella trivellazione direzionale, un
motore di fondo foro montato vicino all’estremita
di unaybatteria di perforazione (non rappresentata)
costituita, ad esempio, da una tubazione continua o
da elementi tubolari uniti 1l’uno all’altro in modo
noto nella tecnica. Il motore di fondo foro pud es-

sere configurato e provvisto, in modo noto nella

[



tecnica, della capacitd di deviare in modo control-
labile le punte per‘trivellazione 10A e 10B lungo
una traiettoria o percorso prefissato in cui deve
essere posizionato il foro di trivellazione. Cid
. richiede che il diametro effettivo del foro di tri-
vellazione sia uniformemente di valore leggermente
superiore al diametro della porzione superiore dei
corpo 16 della punta, lasciando uno spazio in cui
le punte per trivellazione 10A e 10B possono essere
inclinate o disposte ad angolo in modo continuo ri-
spetto all’asse del foro di trivellazione appena
realizzato. D’altra parte, la punta e la batteria
di perforazione devono avere una stabilita direzio-
nale ed una resistenza all’usura sufficienti affin-
ché la punta non devii dalla traiettoria desiderata
durante l’'operazione di trivellazione, ma segua la
traiettoria desiderata del foro di pozzo fino allo
. strato, o zona, di formazione designata.

Come rappresentato nelle figure da 1 a 4, le
punte per trivellazione esemplificative 10A e 10B
comprendono un corpo della punta 16 avente una fac-
cia inferiore 18 con lame 34 sporgenti verso 1l
basso, dirette generalmente in direzione radiale.
Elementi di taglio 20 possono essere fissati alle

lame 34 vicino a canali intermedi 36 per impegnarsi
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con, e tagliare le formazioni durante la rotazione
della punta per trivellazione in modo noto nella
tecnica.

Gli elementi di taglio 20 montati sulla faccié
inferiore 18, comprendenti generalmente un substra-
to 54, normélmente di carburo di tungsteno cementa-
to, a cui & unito uno strato superabrasivo, o pia-
strina, 56, sono noti nella tecnica. Preferibilmen-
te, la piastrina superabrasiva 56 sara un sinteriz-
zato di diamante policristallino (PDC), alternati-
vamente un sinterizzato di nitruro di boro cubico,
e la piastrina 56 avra preferibilmente una durezza
ed una resistenza all’abrasione particolarmente
adatte per impegnarsi con, e tagliare una varieta
di formazioni sotterranee. In generale, il materia-
le superabrasivo che tagliera un foro nelle forma-
zioni che saranno incontrate con la massima affida-
bilitad viene selezionato per 1l’uso e, in molti ca-
si, comprende sinterizzato di diamante policristal-
lino. La piastrina superabrasiva 56 di ciascun ele-
mento di taglio 20 & tipicamente circolare intorno
alla sua periferia, ed ilbsubstrato 54, comprenden-
te o contenente tipicamente carburo di tungsteno, &
montato in una sede 46 nella faccia inferiore 18

del corpo della punta 16, benché si possano utiliz-
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zare altri tipi e configurazioni di elementi di ta-
glio che sono ben noti nella tecnica.

Il corpo della punta 16 pud essere formato, ad
Aesempio lavorato alla macchina, in acciaio o in una
lega di acciaio, obpure stampato da un carburo di
tungsteno in particelle infiltrato o altro materia-
le di matrice utilizzando una tecnologia di metal-
lurgia delle polveri, nota nella tecnica. Un pas-
saggio centrale & previsto longitudinalmente attra-
verso il corpo della punta 16 per alimentare fluido
di perforazione attraverso passaggi (non rappresen-
tati) ad ugelli 38 sulla faccia inferiore 18. Il
fluido di perforazione & alimentato per lubrificare
e raffreddare elementi di taglio 20 e lame 34, e
per allontanare detriti e trucioli della formazione
dagli elementi di faglio e dalle aree vicino agli
elementi di taglio. Il fluido di perforazione passa
verso 1l’esterno dagli ugelli 38 ed attraverso cana-
1i 36 e scorre verso l’alto attraverso scanalature
di scarico 22, superando il codolq della éunta 12 e
la batteria di perforazione, non rappresentata, ed

attraverso la corona anulare del foro di trivella-

zione uscendo generalmente dalla punta per trivel-

lazione ed infine verso 1l’alto raggiungendo la su-

perficie. In questo esempio particolare, le scana-



lature di scarico 22 nel corpo della punta 16 sono
rappresentate di forma generalmente arcuata in se-
~zione trasversale, ma le loro superfici 52 possono
alternativamente avere limiti rettilinei o lineari.

Le punte per trivellazione 10A e 10B comprendo-
no un codolo della punta 12 avénte un'estfemité 14
per il collegamento all’estremita di una batteria
di perforazione o alternativamente ad un gruppo di
motore di trivellazione di fondo foro, che non sono
rappresentati nei disegni. Nelle figure 1 e 3, l'e-
stremitd 14 & esemplificata come un’estremitd a
perno con filettature 58, ma non & limitata a tale
disposizione di collegamento di estremita.

Con riferimento ora alle figure 1 e 2, il cali-
bro 24 della punta per trivellazione 10A & general-
mente definito dal diametro nominale di una molte-
plicita di pattini di calibratura 30A e 30B. I pat-
tini di calibratura 30A e 30B della punta per tri-
vellazione 10A sono provvisti ciascuno di superfici
rivolte verso il calibro radialmente pid esterno
provviste di porzioni rialzate 31A e 31B: Preferi-
bilmente, le porzioni rialzate 31A e 31B sono for-
mate per brocciatura, ma esse possono essere forma-
te mediante lavorazione alla macchina o vari altri

procedimenti noti nella tecnica. Poiché le porzioni



rialzate 31A e 31B hanno preferibilmente particelle
superabrasive 35 che sono annegate a profondita
prefissate in esse, le porzioni rialzate 31A e 31B
possono essere considerate generalmente come ele-
menti di taglio sul pattino di calibratura, poiché
le porzioni rialzate, in particolare quando hanno
particelle superabrasive annegate in esse e/o quan-
do sono dotate di materiale di riporto duro come
discusso pill avanti nella presente, si impegnano in
modo aggressivo e rimuovono materiale della forma-
zione quando la punta per trivellazione & in fun-
zione. Le particelle superabrasive 35 si estendono
preferibilmente leggermente verso 1l’esterno oltre
le porzioni rialzate 31A e 31B, oppure sono esposte
in una misura desiderata, e terminano generalmente
in corrispondenza di linee di calibro immaginarie
25 che si estendono generalmente, ma non necessa-
riamente esattamente, parallelamente al corpo della
punta 16 per contribuire a definire il diametro
massimo, o calibro 24, della punta per‘trivellazio-
ne 10A. T pattini di calibratura 30A, rappresentati
in una configurazione alternata con i ﬁattini di
calibratura 30B, sono pit aggreésivi rispetto ai
pattini di calibratura 30B. Viceversa, i pattini di

calibratura 30B sono meno aggressivi rispetto ai



pattini di calibratura 30A. In altre parole, 1ek
porzioni rialzate 31A comprendenti particelle supe-
rabrasive 35 annegate e sporgenti da esse in cia-
scuno dei pattini di calibratura designati 30A for-
mano un elemento di,taglio avente un grado o livel-
lo di aggressivita complessivo elevato per impe-
gnarsi con, e rimuovere materiale dalla formazione
di terreno mentre la punta per trivellazione 10A
ruota nell’operazione di trivellazione di un foro.
Invece, le porzioni rialzate 31B comprendono parti-
celle superabrasive 35 annegate in esse che sporgo-
no in una misura meno significativa, o soltanto
leggermente, da esse in ciascuno dei pattini di ca-
libratura designati 30B per formare un elemento di
taglio avente un grado o livello di aggressivita
complessivo ridotto per impegnarsi con, e rimuovere
materiale dalla formazione di terreno mentre la
_punta per trivellazione 10A ruota nell’operazione
di trivellazione di un foro. Particelle superabra-
sive che sono particolarmente adatte per essere' di-
sposte suil pattini di calibratura 30A e 30B com-
prendono, senza carattere limitativo, diamanti na-
turali di vari pesi e qualita e prodotté policri-
stallino termicamente stabile (chermally stable

polycrystallinevproduct? - TSP) di varie dimensioni



ed orientamenti dei bordi. Inoltre, annegando le
particelle superabrasive a profondita differenti
sulle porzioni rialzate 31A e 31B, la disparita de-
siderata tra le aggressivita pud essere ulterior-
mente ottimizzata. In altre parole, l’aggressivita
di una porzione rialzata particolare pud essere in-
fluenzata non soltanto dalla misura in cui le por-
zioni sporgenti radialmente verso 1l’esterno 31A e
31B si estendono dai rispettivi pattini di calibra-
tura 30A e 30B, ma anche dalla profondita a cui le
particelle superabrasive stesse sono annegate nelle
rispettive porzioni rialzate 31A e 31B. Ad ésempio,
pil una data particella superabrasiva & annegata,
generalmente meno aggressiva questa particella su-
perabrasiva diventeré,\poiché una porzione piu pié-
cola della particella superabrasiva sara esposta in
modo da impegnarsi con la formazione in modo meno
aggressivo. In contrasto, una particella superabra-
siva annegata in misuré inferiore avra una porzione
pill grande esposta, tendendo cosl ad essere relati-
vamente pili aggressiva neil'impegno con la forma-
zione. Oltre a seleziohare la profondita, o misura,
in cui le particelle superabrasive sono annegate
per influenzare ii grado relativo di aggressivita

tra gli elementi di taglio dei paftini di calibra-
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tura 30A e 30B, le porzioni rialzate 31A possono
essere ulteriormente controllate prevedendo una
maggiore quantitd di particelle superabrasive sui
pattini di calibratura 30A rispetto alla quantita
di particelle superabrasive prevista sulle porzioni
rialzate 31B. Alternativamente, o in aggiunta, le
porzioni rialzate 31A possono essere dotate di par-
ticellé superabrasive pili grandi di quelle previste
nelle porzioni fialzate 31B, per cui, in effetti,
sono pill aggressive, oltre ad essere possibilmente
pit resistenti all’abrasione rispetto alle parti-
celle superabrasive previste nelle porzioni rialza-
te 3iB. Cid & attribuibile al fatto che le parti-
celle superabrasive piti grandi degli elementi di
taglio pil aggressivi sono in grado di impegnarsi
in modo migliore con la formazione e di rimuovere
pil materiale della formazione per ogni giro della
punta per trivellazione rispetto alle particelle
superabrasive pill piccole previste negli elementi
di taglio meno aggiessivi.

Inoltre, ed in accordo con la presente inven-
zione, una o pit delle porzioni rialzate 31A e, 31B
su un dato rispettivo pattino di calibratura 30A e

30B non devono avere necessariamente particelle

abrasive annegate per tutta la loro estensione lon-
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gitudinale. Ad esempio, particelle abrasive potreb-
bero essere annegate lungo meno dell'estensione
longitudinale completa di una o pili porzioni rial-
zate 31A/31B su ogni dato pattino 30A/30B disposto
su una punta per trivellazione.

In ulteriore. accordo con la presente invenzio-
ne, non & necessario che siano previste particelle
superabrasive, quali particelle di diamante natura-
le o sintetico, in porzioni rialzate 31A e/o 31B.
Tali porzioni rialzate, formate preferibilmenté per
brocciatura, possono alternativamente essere dotate
di un materiale di riporto duro noto nella tecnica.
Un materiale, o composizione, di riporto duro esem-
plificativa comprende la composizione descritta nel
brevetto statunitense n.5.663.512, rilasciatévil 2
settembre 1997 alla cessionaria della presente in-
venzione, e che & incorporato nella presente trami-
te questo riferimento. Cosi, al posto della, o in
combinazione con la‘predisposizione delle porzioni
rialzate 31A e/o 31B con particelle di diamante na-
turale o sintetico 35, una composizione di riporto
duro come la composizione di riporto duro descritta
nel brevetto statunitense n.5.663.512, indipenden-
temente dal fatto che le porzioni rialzate siano

formate per brocciatura o altri tipi di procedimen-



ti di lavorazione alla macchina noti nella tecnica,
pud essere predisposta su porzioni rialzate dispo-
ste sulle sﬁperfici rivolte verso il calibro‘ra—
dialmente piii esterno di pattini di calibratura 30A
e 30B. Pattini di calibratura rappresentativi 30A’,
30B’ come illustrato nelle figure 7A e 7B dei dise-
gni hanno tale composizione di riporto duro dispo-
sta su di essi..Come per i pattini di calibratura
rappresentati nelle figure 1 e 2,'ciascuno dei pat-
tini di calibratura rappresentativi 30A’/30B’ délla
figura 7A, e come illustrato in sezione trasversale
nella figura 7B, & dotato di porzioni rialzate
31A’, 31B’ e rispettive rientranze 33A’, 33B’'. Co-
s1, un pattino di calibratura munito di almeno un
elemento di taglio comprendente un materiale di ri-
porto duro 35’ fornisce un elemento di taglio op-
portuhamente aggressivo, in particolare quando &
opportunamente combinato con porzioni rialzate come
le porzioni rialzate 31A’ e/o 31B’.

Come alternativé;alle porzioni rialzate o ner-
vature precedentemente descritte e come illustrato
nelle figure 1, 2, 7A e 7B, ad esempio, l’orienta-
mento verticale di parallelismo reciproco delle
porzioni rialzate 31A, 31A’, 31B e/o 31B’' pud esse-

re inclinato o disposto ad angolo attraverso il ri-



spettivo pattino di calibratura, oppure pud essere

convergente, divergente, o ad orientamento incro-

ciato rispetto ad altre porzioni rialzate invece di

essere parallelo come rappresentato e quindi tali

porzioni rialzate non sono e non devono essere li-

mitate alla diSposizione verticale di parallelismo
reciproco come previsto sulla punta per trivella-
zione esemplificativa 10A come rappresentato nelle
figure 1 e 2 dei disegni.

In generale, sia il grado di aggressivita as-
soluto sia il grado di aggressivita relativo di

pattini di calibratura 30A e 30B previsti sulla

punta per trivellazione 10A e 10B sono definiti
dalla quantitd di materiale impegnata e tagliata
dalla

formazione di terreno per ogni giro della

punta per trivellazione 10A e 10B. Con riferimento
alla punta per trivellazione 10A munita di porzioni

rialzate, come le porzioni a nervatura estendentisi

longitudinalmente illustrate nelle figure 1, 2, 7A

e 7B o le loro alternative precedentemente menzio-

nate, il tipo, la dimensione, e la quantitd di par-

ticelle superabrasive annegate in esse

e
1l’aggressivitd relativa dei pattini di calibratura

30A, 30B sono anche controllati ed influenzati da

un certo numero di fattori addizionali, compresi,

JACOBAGCH & PARTNERS SpA-



ma senza carattere necessariamente limitativo:
l’entita, o grado, di esposizione delle porzioni
rialzate 31A, 31B, ossia la distanza di sporgenza
48A, 48B radialmente verso 1’'esterno dall’asse lon-
‘gitudinale centrale 26, comprese particelle supéra-
brasive o particelle abrasive, o materiale, almeno
parzialmente annegato e sporgente leggermente o an-
che considerevolmente daile porzioni riaizate 31A,
31B o altrimenti disposto almeno sulle porzioni ri-
alzate; la forma delle superfici di taglio pitl
esterne disposte sul pattino di calibratura; la
quantita, larghezza e lunghezza complessive maggio-
ri di porzioni rialzate previste sui pattini di ca-
libratura piu aggressivi 30A rispetto alla quanti-
td, larghezza e 1lunghezza complessive minori di
porzioni rialzate su pattini di calibratura meno
aggressivi 30B; e la quantité relativa, dimensione
o peso, e il grado di abrasione, o capacita di ta-
glio, delle particelle superabrasive o del materia-
le previsto sul pattini di calibratura 30A, 30B.

| Facendo ora riferimento alle figure 3 e 4 dei
'~ disegni, in questa forma di attuazione particolare
della presente invehzione, il calibro 24 della pun-
ta per trivellazione 10A & definito dal diametro

nominale di una molteplicitd di elementi fresanti
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di pattini di calibratura distanziati circonferen-
zialmente 40A, 40B montati direttamente sui pattini
di calibratura 30A e 30B, precedentemente indicati
come pattini di calibratura di aggressivitd supe-
riore e pattini di calibratura di aggressivitd in-
feriore, rispettivamente. Come precedentemente.de-
‘scritto € rappresentato, gli spazi tra i pattini
costituiscono scanalature di scarico 22 e ciascun
pattino di célibratura 30A, 30B & generalmente
orientato parallelamente all'asseAlongitudinale 26
della punta per trivellazione 10B. In queste figu-
re, sono rappresentati prolungamenti radiali 28
continui con le lame 34 della faccia di taglio,
benché altre forme di attuazione possano prevedere
pattini di calibratura 30A, 30B non collegati e non
allineati con le lame 34.

Le punte per trivellazione 10A, 10B, nonché i
pattini di calibratura 30A, 30B, possono essére
realizzati nello stesso materiale del resto del
corpo della punta 16, come un acciaio, una lega di
acciaio o di ferro, o un materiale di matrice, come
precedentemente menzionato. Facoltativamente, per
prevenire un’usura inaccettabile, i pattini di ca-
libratura 30A, 30B possono essere formati con un

riporto duro 1liscio di una qualsiasi delle varie
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composizioni, o materiali, noti per essere adatti,

ciascuno dei quali ha un grado particolare di resi-

stenza all’abrasione. Una ulteriore opzione prevede
che i pattini di calibratura 30A e 30B possano es-
sere parzialmente o completamente ricoperti di ma-

teriale superabrasivo, come graniglia di diamante o

sinterizzato di diamante policristallino (PDC) for-

mato in mattonellé o infiltrato come particelle
nelle superfici rivolte verso il calibro radialmen-
te piu esterno dei pattini di calibratura 30A, 30B,
come sara ulteriormente descritfo ed illustrato
hella presente, e non vi & nessuna limitazione alle
forme di attuazione illustrate della punta per tri-
vellazione 10A delle figure 1 e 2 e della punta per
trivellazione 10B delle figure 3 e 4. Inoltre, i
pattini di calibratura pilt aggressivi 30A possono
essere dotati di una superficie rivolta verso il
calibro radialmente pili esterno avente non soltanto
elementi di taglio aggressivi comprendenti parti-
celle superab;asive o particelle abrasive o mate-
riale di riporto duro, ma possono essere formati
con, o dotati di, un materiale pil resistente
all’impatto rispetto alla superficie rivolta verso
il calibro radialmente pil esterno dei pattini di

calibratura 30B di aggressivita inferiore.

i
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In accordo con la forma di attuazione della
presente invenzione illustrata nelle figure 3 e 4,
almeno un elemento fresante 40A, 40B del pattino di
calibratura & montafo direttamente su ciascun pat-
tino di calibratura 30A, 30B e pud cosl essere con-
siderato come uh elemento fresante sul pattino di
calibratura. Come per la punta per trivellazione
10A rappresentéta nelle figure 1 e 2, la punta, per
trivellazione 10B & dotata di pattini di calibratu-
ra alternati configurati in modo da avere aggressi-
vita differenti con riferimento alla capacita di
taglio laterale, o di calibratura, come precedente-
mente descritto. Cosi, la punta per trivellazione
10B & rappresentata avente pattini di calibrétura
di aggressivitad superiore 30A disposti in un modo
alternato con pattini di calibratura di aggressivi-
ta inferiore 30B. Il numero di pattini di calibra-
tura di aggressivita superiore 30A pud essere ugua-
le al numero di pattini di calibratura di aggressi-
vita inferiore 30B per cui, se la si desidera, la
periferia esterna della punta 10B & simmetricamente
equilibrata per trivellare fori con un valore mini-
mo di spostamento dalla traiettoria desiderata in
modo da minimizzare ulteriormentevii livello di di-

storsione o eccentricitad del foro di pozzo e le ir-

- 45 -

JACOBACCI & PARTNERS SpA.



regolaritd del foro di pozzo, oltre a minimizzare
le fluttuazioni fuori calibro del diametro interno
del foro di trivellazione. In altre parole, una
punta per trivellazione che attua la presente in-
venzione potrebbe utilizzare un ugual numero di
pattini di calibratura di aggressivita superiore
30A e pattini di calibratura di aggressivita infe-
riore 30B affinché la punta sia radialmente simme-
trica e quindi si impegni con, e tagli la formazio-
ne in modo da produrre un foro di pozzo di dimen-
sione, geometria e qualita prefissate. Tuttavia,
come sara discusso pill avanti nella presente, i
pattini di calibratufa 30A e 30B possono essere di-
sposti in altre configurazioni di alternanza invece
della, o in aggiunta alla configurazione di alter-
nanza simmetrica uno ogni due rappresentata nelle
figure 1-4.

In generale, come discusso con riferimento

alla punta per trivellazione 10A precedente,

l’aggressivitd complessiva dei pattini di calibra-
tura 30A e 30B & definita dalla quantita di mate-
riale della formaziéne impegnato e tagliato dalla
formazione di terreno per ogni rotazione della pun-
ta per trivellazione 10A. Con riferimento alla puh—

ta per trivellazione 10B avente elementi fresanti
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tradizionali montati sui pattini di calibratura 30A
e 30B, tale aggressivita & controllata ed influen-
zata da un certo numero di fattori, compresi, ma
senza necessariamente carattere limitativo: il gra-
do di esposizione degli elementi fresanti 40A e 40B
del pattino di calibratura, ossia la distanza di
sporgenza 48A, 48B radialmente verso 1l’esterno
dall’asse longitudinale centrale 26 e/o la distanza
68A dalla superficie rivolta verso il calibro ra-
dialmente pill esterno dei pattini di calibratura
30A e 30B; la forma degli elementi di taglio o ele-
menti fresanti 40A, 40B del pattino di calibratura,
ad esempio arrotondata, troncata, o circolare,
ecc.} la dimensione (ad esempio il diametro) di
elementi fresanti 40A, 40B del pattino di calibra-
tura; il numero di elementi fresanti 40A del patti-
no di calibratura su ciascuno dei pattini di cali-
bratura pill aggressivi 30A ed il numero di elementi
fresanti 40B del pattino di calibratura su ciascuno
dei pattini di calibratura meno aggressivi 30B. Ad
esempio, un pattino di calibratura 30A avente due o
pit elementi fresanti 40A del pattino di calibratu-
ra montati su di esso sara pilt aggressivo di un
pattino di calibratura 30B avente un unico elemento

fresante 40B del pattino di calibratura montato su
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di esso. L'affilatezza degli spigoli di taglio 50
degli elementi fresanti 40A, 40B dei pattini di ca-
libratura, ossia spigoli affilati rispetto a spigo-
li smussati o arrotondati, e 1l’angolo di spoglia
posteriore di ciascun elemento fresante 40A, 40B
dei pattini di calibratura, ossia 1l’angolo con cui
la superficie 64 dell’elemento fresante si impegna
con la formazione 72 (figura 5) da tagliare in-
fluenzano anche in misura notevole, e possono esse-
re selezionati in modo da fornire, il grado di ag-
gressivitd desiderato per ciascun pattino di cali-
bratura 30A e 30B. Inoltre, a causa della grande
varietda di superfici di taglio, o singoli elementi
di taglio che possono éssere utilizzati in accordo
con la presente invenzione, il termine “elemento di
taglio” come utilizzato nella presente si riferisce
non soltanto a singoli elementi di taglio, come un
singolo elemento fresante PCD, una pastiglia TCI,
ecc., ma & anche utilizzato per far riferimento ad
una regione particolare contenente, o avente altri-
menti disposte su di essa e/o in essa, particelle
superabrasive, o particelle abrasive o rivestimenti
o trattamenti superficiali abrasivi, per fornire un
“elemento di taglio” destinato ad impegnarsi con, e

tagliare formazioni di terreno con un livello di
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aggressivita prefissato. Si deve inoltre comprende-
re che, nell’attuazione della presente invenzione,
puo essére desiderabile che un dato elemento di ta-
glio sul pattino di calibratura sia sostanzialmente
a filo con la superficie rivolta verso il calibro
radialmente pil esterno di un dato pattino di cali-
bratura. Ad esempio, la distanza radiale 68A, 68B
per almeno alcuni elementi di taglio pud essere so-
stanzialmente nulla.

Come rappresentato nella figura 5, 1l’angolo
di spoglia posteriore di un elemento fresante 40A,
40B di calibratura pud comprendere un angolo di
‘spoglia nullo 90, un angolo di spoglia positivo 88
o un angolo di spoglia negativo 86. Nella presente
invenzione, elementi fresanti 40A, 40B laterali o
dei pattini di calibratura sono preferibilmente po-
sizionati ad un angolo compreso tra una spoglia
’circa nulla 90 ed una spoglia negativa 86. Per mol-
te applicazioni, una spoglia negativa di 30 gradi &
molto efficace in una varieta di formazioni 72. Co-

me rappresentato nella figura 5, la superficie di

taglio 64 di un elemento fresante 403, 40B avente

un angolo di spoglia negativo 86 e che si muove in

una direzione 92 & impattata da forze 94 secondo un

angolo di incidenza 96 che & uguale a 90 gradi pil
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il valore della spoglia dell’elemento fresante. In
questo esempio particolare, 1l’angolo di incidenza
effettivo 96 & di circa 53 gradi. L‘aggressivita
dell’elemento fresante 40A, 40B & almeno parzial-
mente funzione dell’angolo di incidenza 96, ed &
generalmente considerata massima quando 1'’angolo di
spoglia 90 & di 0 gradi ed & considerata minima
quando 1l’angolo di spoglia negativo 86 & meno 90
gradi, presumendo di non utilizzare un angolo di
spoglia positivo 88.

I1 materiale di taglio super abrasivo delle
piastrine di taglio 60A e 60B degli elementi fre-
santi laterali 40A e 40B pud comprendere diamanti
naturali, diamanti sintetici, PCD termicamente éta—
bile (TFP), o nitruro di boro cubico (“cubic boron
nitride” - CBN). Ciascuna piastrina 60A e 60B pud
essere fissata ad un substrato 62A, 62B (vedere fi-
gura 3) formato ad esempio da carburo di tungsteno
cementato, benché diamanti naturali, diamanti sin-
tetici e TSP possano essere incastonati e cosl ané
negati nei pattini di calibratura durante la fab-
bricazione della punta.

Inoltre, 1’angolo di spoglia laterale‘
dell’elemento frésante pud anche essere modificato

per rendere un elemento fresante pill aggressivo o



meno aggressivo.

I vari fattori precedentemente esposti poséo-
no essere utilizzati ih varie combinazioni allo
scopo di ottenere i benefici della presente inven-
zione con riferimento alla forma di attuazione del-
la punta per trivellazione 10B. Come illustrato
nelle figure 3 e 4, la distanza di sporgenza 48A a
cui l’elemento fresante 40A sul pattino di calibra-
tura & posizionato pud essere superiore alla di-
stanza di sporgenza 48B a culi & posizionato

l’elemento fresante 40B sul pattino di calibratura,

rendendo cosi l’elemento fresante 40A pill aggressi-

vo dell’elemento fresante 40B. Un modo alternativo

per determinare e selezionare 1’'aggressivitd rela-

tiva consiste nel de;erminare la distanza 68 a cui
si estende la porzione pil esterna di un dato ele-
mento fresante dalla superficie rivolta verso il
calibfo radialmente pill esterno del pattino di ca-
libratura in cui questo & montato o con cui questo
& associato. Questo modo alternativo per determina—
re l’aggressivita relativa che un dato eléménto
fresante o elemento di taglio deve avere & illu-
strato nelle figure 3 e 4, in cui la distanza ra-
diale 68A dell’elemento fresante 40A che si estende

dal pattino di calibratura rappresentativo 30A &
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superiore alla distanza radiale 68B dell’elemento
fresante 4SB che si estende dal pattino di calibra-
tura rappresentativo 30B.

Gli élementi fresanti 40A e 40B delle figure
3 e 4 sono tutti rappresentati con piastrine di ta-
glio circolari troncate 60A e 60B, rispettivamente.
La forma della piastrina pud essere variata, ad
esempio interamente circolare. Inoltre, 1’espo-
gsizione delle rispettive superfici delle piastrine
di taglio 60A e 60B alla formazione trivellata pud
essere considerata. una misura di aggressivita, ed é
determinata dalla dimensione e dalla forma della
piastrina e dall’angolo di spoglia della superficie
incidente della piastrina con il materiale trivel-
lato.

In generale le figure 6A, 6B e da 8A a 14B
illustrano una varietd di superfici esemplificative
di pattini di calibratura 30A’’, 30B’’ rivolte ver-
so il calibro radialmente pili esterno, dotate di
una varietd di elementi di taglio variabili da gra-
di di aggressivitad elevati a gradi di aggressivita
ridotti, che possono essere utilizzate in conformivr
ta con la presente invenzione. La distanza di
sporgenza 48A, 48B dall’asse longitudinale centrale

26 di una punta per trivellazione ai bordi radial-



mente pill esterni dei vari elementi di taglio illu-
strati & anche rappresentata nelle viste in sezione
trasversale delle varie superfici esemplificative
illustrate di pattini di calibratura.

Pill in particolare, le figure 6A e 6B illu-
strano una molteplicitda di inserti di carburo‘di
tungsteno di forma cilindrica 66A (sinterizzati
TCI) che sono preferibilmente almeno parzialmente
annegati nella superficie rivolta wverso il calibro
radialmente pili esterno del pattino di calibratura
30A", 30B" e si esténdono verso l’esterno da tale
superficie per una distanza radiale prefissata in-
dicata come distanza 68A, 68B. I TCI 66A sono rap-
presentati annegati generalmente perpendicolarmente

alla superficie del pattino di calibratura 30A",

30B". Tuttavia, la quantitd e la dimensione dei

sinterizzati TCI possono essere disposte in corri-
spondenza di vari angoli di spoglia posteriore ed
angoli di spoglia laterale, come precedentemente
discusso con riferimento agli elementi fresanti la-
terali 40A, 40B, per fornire il grado di aggréssi—
vitd desiderato che ciascun pattino di calib;atura
30A", 30B" deve avere.

Le figure 7A e 7B illustrano porzioni rial-

zate, o nervature longitudinali, 31A’, 31B’ che si
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estendono per una distanza radiale prefissata 68A,
68B da un pattino di célibratura alternétivo esem-
plificativo 30A’, 30B’, e provviste di un materiale
di riporto duro 35’ come precedentemente discusso.
Le figure 8A ed 8B illustrano un pattino di
calibratura alternativo esemplificativo 30A", 30B"
avente una matrice o configurazione di elementi di
‘taglio differenti preferibilmente parzialmente an-
negati in esso e sporgenti da esso per una distanza
radiale prefissata 68A, 68B. I rispettivi elementi
di taglio comprendono colonne di imserti di carburo

di tungsteno di forma  rettangolare 66B o}

"“mattonelle” (sinterizzati TCI) ed una colonna di

particelle o granuli di diamante naturale 66C. Come
sard ora evidente, un’'ampia varietd di matrici o

configurazioni possono essere costruite con un cer-

to numero di colonne o righe differenti di elementi

di taglio per dotare ciascun pattino di calibratura
di almeno un elemento di taglio avente un opportuno

grado di aggressivita.

Le figure 9A e 9B illustrano un pattino di

calibratura esemplificativo altermativo 30A", 30B"

avente una colonna comprendente diamanti naturali

66C, una colonna di mattonelle TCI 66B, ed una co-

lonna di elementi fresanti PDC 40A, 40B, ciascuna
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delle quali si estende per una distanza radiale
prefissata 68A, 68B; Le figure 10A e iOB illustrano
un pattino di calibratura alternativo esemplifica-
tivo 30A", 30B" avente una molteplicita di inserti
di carburo di tungsteno 66B (sinterizzati TCI)
aventi un profilo arrotondato o ellittico disposti
in colonna ed in cui 1l’asse maggiore di ciascuno
dei sinterizzati TCI 66B & orientato in modo da es-
sere generalmente orizzontale nel pattino di cali-
bratura come illustrato. Come per i sinterizzati
TCI o mattonelle 66B, i sinterizzati TCI 66D posso-
no anche essere orientati verticalmente o orientati
secondo vari angoli e si estendono radialmente ver-
so l’esterno dal pattino di calibratura per una di-
stanza 66A, 68B. |

Le figure 11A ed 11B illustrano un pattino di
calibratura alternativo esemplificativo 30A", 30B"
avente una matrice costituita soltanto da mattonel-
le TCI 66B che si estendono per distanze radiali
prefissate 68A, 68B dal pattino di calibratura.

Le figure 12A e 12B illustrano un pattino di
calibratura alternativo esemplificativo 30A", 30B"
avente una matrice costituita soltanto da diamanti

naturali 66C che si estendono radialmente verso

1’esterno da esso per rispettive distanze prefissa-



te.
| Le figure i3A e i3B illustréno un pattino di'
calibratura alternativo esemplificativo 30A", 30B"
avente una matrice costituita soltanto da una mol-
teplicitd di prodotti termicamente stabili G:E
(TSP) aventi spigoli affilati ad orientamento ca-
suale sporgenti dalla superficie del pattino di ca-
libratura. Se lo si desidera, i TSP 66E possono
avere spigoli disposti strategicamente in modo da
sporgere con orientamenti particolari e distanze
radiali particolari 68A, 68B dal pattino di cali-
bratura. |

Le figure 14A e 14B illustrano un pattino di
calibratura alternativo esemplificativo 30A", 30B"
'~ avente una colonna costituita da una molteplicita
di elémenti fresanti PDC 40A, 40B che\si estende
lungo il bordo o sezione di attacco del pattino di
calibratura e si estende radialmente  verso
l’esterno da questo per distanze prefissate 68A,
68B. |

Con riferimento ai vari gradi di aggressivita -
in cui tipi e disposizioni differenti di elementi
fresanti, o elementi o supe;fici di taglio, péssono
essere disposti intorno alla circonferenza massima,

o calibro, di una punta per trivellazione in accor-



v do con 1la presente'invenzione, vengono fOrnite le
seguenti linee direttive generéli in cui gli ele-
menti di taglio pil aggressivi saranno descritti in
ordine discendente con quelli di‘aggressivité minﬁ{
ma descritti per ultimi.

Complessivamente, il tipo pill aggressivo di
elementi fresanti, o elementi di taglio, di cali-
bratura, sono elementi fresanti PDC, o alternativa-
mente elementi fresanti CBN, come gli elementi fre-
santi PDC 40A, 40B aventi grandi aree superficiali
di taglio e che sono montati in modo da avere un
angolo di spoglia posteriore negativo come illu-
strato nella figura 5. Un elemento fresante PDC con
un angolo di spoglia posteriore di circa 0 gradi,
come l’elemeﬁto fresante PDC 40A rappresentato ﬁel—
la figura 15, costituisce la seconda disposizione
di elementi di taglio in ordine di aggressivita.
Inoltre, sono disponibili elementi fresanti PDC in
cui la piastrina superabrasiva, montata sul sub-
strato di sﬁpporto dell’elemento fresante, & dotata
di certe geometrie della superficie, o spigolo, di
taglio <che ©possono ulteriormente influenzare
l’aggressivitd dell’elemento fresante in aggiunta
al grado selezionato di angolo di spoglia posterio-

re di cui 1l’elemento fresante & complessivamente
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dotato. In termini generali, la superficie, o spi-
golo, di taglio effettivo degli elementi fresanti
PDC previsti sporge preferibilmente verso 1l’'esterno
dalla superficié del pattino-di calibratura in cui
questi sono montati per una distanza 68A, 68B supe-
riore a 0,050 p¢1lici (superiore ad 1,25 mm). Si
deve tuttavia comprendere che vari elementi di ta-
glio montati su, o associati con, un pattino di ca-
libratura particolare possono avere distanze radia-
1i, rappresentate come 68A, 68B in tutti i disegni,
che variano da un elemento fresante all’altro sullo
stesso pattino di calibratura. In altre parole, la
distanza 68A di un elemento fresante montato su
quello che deve generalmente essere un pattino di
calibratura pid aggressivo pud avere una distanza
differente 68A rispetto ad un altro elemento fre-
sante dello stesso tipo, o di tipo differente, mon-
tato su, o associato con questo pattino di calibra-
tura particolare.

In generale, la configurazione di elementi di
taglio di calibratura di aggressivita immediatamen-
te seguente & la predisposizione di particelle, o
granuli, di diamante naturale o sintetico, o altro
materiale contenente superabrasivo, come partiéelle

TSP, parzialmente annegate o altrimenti disposte

IACOBACC! & PART



sulla superficie rivolta verso il calibro radial-
mente pid ésterno di un patfino di calibratufa pre-
fissato come precedentemente descritto. Fattori
‘quali la quantitad, la dimensione, l’entita di spor-
genza, e l’orientamento degli spigoli delle parti-
celle TSP dalla superficie rivolta verso il calibro
radialmente pilt esterno del pattino di calibratura
determineranno 1l'aggressivitd relativa complessiva
di particelle di diamante naturale o sintetico ri-
spetto a particelle TSP. In altre parole, se dia-
manti naturali o sintetici relativamente . grandi
sporgono in misura relativamente elevata dalla su-
perficie in cui i diamanti sono parzialmente anne-
gati, tali diamanti, formeranno probabilmente un
elemento di taglib disposto su un baﬁtino di cali-
bratura che sara pill aggressivo di un elemento di
taglio disposto su un pattino'di'célibratura avente
approssimativamente la stessa area superficiale di
; parﬁicelle TSP, in cui gli spigoli dei TSPVnon sono
orientati in modo specifico in maniera da sporgere
dalla superficie rivolta verso il calibro radial-
mente pill esterno del pattino calibratura, od in

cui le dimensioni delle particelle TSP sono gene-
ralmente inferiori rispetto~a particellé o granuli

‘di diamante. La dimensione, orientamento ed entita



di sporgenza particolari dalla superficie di cali-
bro piﬁ esterna in cui.ciascuna particeila di dia-
mante particolare o particella TSP & parzialmente
annegata o disposta determineranno probabilmente ;1
grado di aggressivitd di tali particelle. Cosl par-
ticelle di diamante naturale o sintetico e parti-
celle TSP possono essere considerate generalmente
della stessa aggressivitd, in funzione almeno dei
fattori specifici precedenti.

In generale, la terza configurazione di elé—
menti di taglio di calibratura in ordine~di‘aggres—
sivitd consiste nella predisposizione di un m;te—
riale di riporto duro su una superficie rugosa, co-
me quella formata per brocciatura, come precedente—
mente discusso ed iIlﬁstrato nelle figure 1 e 2.
Anche in questo caso, ifarea superficiale comples-
siva, la misura in cui 1e porzioni rugose, © por-
zioni brocciate, sporgono dalla superficie rivolta
verso il calibro radialmente piu ésterno del patti-
: ho di calibratura, le caratteristiche particolari
del materiale di riporto duro e il modo in cui que-
sto & disposto sul pattino influenzeranno il grado
di aggressivita. |

La quarta configurazione di elementi di taglio

di calibratura in ordine di aggressivita, o vice-



vérsa la<disposiéiOne generalmente meno aggressiva,
consiste nellajpredisposizione di sinterizzati TCI
parzialmente o quasi interamente annegati nella su-
perficie rivolta verso il calibro radialmente piu
esterno del patﬁino di calibratura. Come per gli
altri tipi di elementi di taglio di calibratura
rappresentativi, i sinterizzati TCI possono essere
disposti in modo da avere un'entita di sporgenza

relativamente elevata, una forma geometrica avente

porzioni di Dbordo relativamente affilate, ed

un'area superficiale ésposta relativamente piccola
sulla base di un singolo sinterizzato, e quindi
ciascuna di queste'caratteristiche contribuira ad
un aumento del livello di aggressivita di un sinte-
rizzato TCI. Viceversa, una bassa entita di'spor4

genza, una forma geometrica avente porzioni di bor-

~do relativamente arrotondante ed una superficie

esposta relativamente grande sono caratteristiche
che contribuiranno ad una riduzione del livello di

aggressivitd di un sinterizzato TCI. Un elemento di

taglio di calibratura TCI esemplificativo potrebbe

Jcomprendere mattonelle TCI 66B come rappresentato
nelle figure 9A e 9B. Un elemento di taglio di ca-
libratura leggermente meno aggressivo potrebbe es-

sere costituito da sinterizzati TCI parzialmente
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annegati nella superficie del pattino di calibratu-
ra rivolta verso il calibro radialmente biﬁ esterno
aventi un'entita di sporgenza relativamente limita-
ta, aventi una forma geometrica con pofzioni di
bérdo relativamente arrotondate, ed aventi un'‘area
superficiale esppsta relativamente grande sulla ba—‘
se di un singoloisinterizzato. Tale elemento di ta-
glio di calibratura TCI leggermente meno aggressivo
potrebbe>Comprendere sinterizzati TCI di forma ova-

le 66D come illustrato nelle figure 10A e 10B. Un

sinterizzato TCI ancora meno aggressivo potrebbe ad

esempio essere predisposto in modo da avere una se- -

zione trasversale circolare, od una forma a pasti-
glia, con un'area sﬁperficiale esposta relativamen-
te grénde in cui 1'éntita di sporgenza dalla super-
ficie del pattino di calibratura rivolté verso il
calibro radialmente esterno & minimé. Un esempio'di
tali sinterizzati TCI circolari che potrebbero co--
stituire un elemento di taglio con un'aggressivita
molto bassa €& rappresentato nelle figure 6A e 6B
dei disegni.

Si deve comprendere che, in aggiunta ai tipi
speqifiéi di elementi di taglio rappresentativi di-
scuésifnelle linee direttive generali immediatamen;

te precedenti, vi sono molte possibili varianti e
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loro combinazioni. Ad esempio, la quantita totale e
1'area’superficiale totale in cui uno o pit tipi di
elementi fresanti sbno previsti su un dato pattino
di calibratura influenzeranno 1l'aggressivita com-
plessiva di questo pattino di calibratura. Inoltre,
in considerazione delle linee direttive generali
precedenti, risultera evidente che altri elementi
di taglio adatti che non sono considerati in modo
specifico nelle linee direttive generali precedenti
potrebbero anélogémente essere utilizzati per for-
nire un pattino di calibratura con un livello di
aggressivité deSiderato rispepto ad altri pattini
di calibratura posizionati circonferenzialmenteviﬁ
modo prefissatéyintorno alla punta per trivellazio-
ne permettendp’simultanéamente di ottenere la capa-

cita, per tale pattino di calibratura, di trasmet-

tere, in una misura prefissata, forze laterali dal-

lé punta per trivellazione alla parete del foro di
trivellazione per rendere massima la qualita com-
plessiva del foro di trivellazione.

Si fara ora riferimento in generale alle figu-
re da 15 a 18 che illustrano rispettivamente viste
dal basso di punte per trivellazione esemplificati-
ve 10C, 10D, 10E e 10F aventi pattini di calibratu-

ra di aggressivitd differente disposti in una va-
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krig?é di configurazioni rappresentative prefissate.
La punta per triveliazione 10C illusﬁrata nel-
la figura 15 & provvista di una faccia inferiore 18
e di elemenfi di taglio 20 montati éu lame 34 come
precedentemente descritto.r Inoltre, la punta per
trivellazione 10C & provvista di pattini ai cali-
bratura relativamente pili aggressivi 30A e pattini
di calibratura relativamente meno aggressi#i 30B in -
una configurazione alternmata intorno élla circonfe-
renza della punta per trivellazione. In altre paro-
le, un pattino di calibratura 30A ogni due & rela-.
tivamente pid aggressivo dei due pattini di cali-
bratura 30B adiacenti disposti circonferenzialmente
su ogni suo lato. In partichare,‘un‘pattino di ca-
libratura pit agéréésivo 30A & provvisto di- una
quantita prefisSaﬁa di elementi di taglio di cali-
bratura, sul pattino di calibratura, sotto forma di
elementi fresanti PDC. 40A che sono disposti in una
configurazione prefissata, parzialmente annegati,
éntro la superficie rivolta verso il calibro ra-
dialmente pil esterno del pattino di calibratura
BOA,‘e orientati in modo da avere un angolo di spo-
glia laterale di 0° ed un angolo di spoglia’poste-
riore di 0°. Tuttavia, gli elementi fresanti PDC

40A potrebbero alternativamente essere orientati in
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modo da avere un angolo di spoglia laterale, un an-
golo di spoglia bosteriore od enﬁrambi di valqre‘
positivo o negativo, in modo da vafiare l'entita
dell'aggressivitd complessiva dei pattini di cali-
bratura 30A. I pattini di calibratura meno aggres-
sivi 30B sono provvisti di elementi di taglio di
calibratura sotto forma di un numero prefissato di
sinterizzati TCI di forma generalmente circolare
66A parzialmente annegati nella superficie rivolta
verso il calibro radialmente pil esterno del pétti-
no di calibratura di aggressivita inferiore 30B in
una misura prefissata e disposti in una cpnfigura—
zione prefissata su almeno un pattino di calibratu-

ra. Mattonelle TCI o sinterizzati 66A sono anche

illustrati orientati con un angolo di spoglia late- -

rale di b° ed un angolb di spoglia posteriore di
0°. Tuttévia, come pér gli elementi fresanti PDC
40A disposti sul pattino di calibratura pill aggres-
sivo 30A, uno o pid della molteplicitd di sinteriz-
zati TCI 66A potrebbero alternativamente essere
‘orientati in modo da avere un angolo di spoglia la-

terale, un angolo di spoglia posteriore od entrambi

prefissati. Inoltre, la punta per trivellazione 10C

potrebbe alternativamente essere provvista di pil

di un numero complessivo di sei lame aventi almeno
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un pattino di calibratura su di esse di aggressivi-

ta prefissaﬁa. Viceversa, potfebbe alternativahente

essere previste meno di un numero complessivo di

sei 1amé, aventi almeno un pattino di calibratura

su di esse. Inoltre, una data lama potrebbe essere

alternativamente provvista di pil di una superficie

rivolta verso il calibro radialmente pill esterno in
cui elementi di taglio sono almeno parzialmente an-

negati e sporgono in una misura prefissata da essa.

La punta per trivellazione 10D illustrata nel-

la figurarls é anche provvista di sei lame 34. Una
-lama ogni due & provvista di un pattino di calibra-
tura piu aggressivoVBOA" avente una combinazione di
particélle di kdiamante naturale 66C e particelle
TSP 66E almeno par21almente annegate entro la su-
perflcle rlvolta verso 1l calibro radlalmente pit

: esterno del pattino di calibratura 30A". Le altre

lame restanti ogni due sono provviste di un pattino

di calibratura meno aggressivo 30B avente porzioni
rialzate 31B aventi particelle superabrasive 35
parzialmente annegate a profonditad prefissate. Tali
particelle superabrasive possono essere particelle
di diamante e preferibilmente le porzioni rialzate

31B sono separate da rientranze 33B. Alternativa-

mente, i pattini di calibratura meno aggressivi 30B
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potrebbero essere sostituiti da pattini di calibra-
‘tura alternativi anélogamente meno~a§gressivf 30B"
provvisti di porzioni rialzate 31B' aventi un mate-
riale di‘riporto duro 35' (non rappresentato) di-
spbsto su di esse ed in cui tali porzioni rialzate
sono separate da rientranze 33B'. Benché le parti-
celle superabrasive siano state discusse con rife-
rimento al fatto che sono parzialmente annegate ad
una profonditad prefissata, si deve comprendere che,
in generale, non soltanto con riferimento alla pun-
ta per trivellazione 10D, .la profondita di inclu-
sione delle particelle superabrasive controlla in
realtd l'entitd di esposizione delle particelle su-
perabrasive di una data dimensione, per cui il ter-
‘ mine “profondita" ed il'terminé "esposiZicne"’pos-
sono, in mqlti:casi, essere generalmente consideraf
ti sinonimi.

La punta per trivellazione 10E illustrata nel-
la figura 17 & anch'essa provvista di sei lame 34;
tuttavia, come precedentemente descritto, & possi-
bile utilizzare un numero maggiore o minore di lame
e/o pattini di calibratura, e tali elementi possono
essere pre§isti in un numero pari, od in un numero
dispari. Come per le punte per trivellaiione 10C e

10D, la punta per trivellazione 10E & realizzata in
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modo da avere pattini di calibratura pil aggressivi

30A™ circonferenzialmente alternati aventi una mol-
t’eplicita di particelle di diamante 66C almeno par-
zialmente annegate in essi e che si estendono per
una distanza prefissata dalla superficie rivolta
verso il calibro. radialmente pild esterno di ciascun
pattino di calibratura 30A". Gli altri pattini di

calibratura meno aggressivi 30B" circonferenzial-

mente interposti hanno una molteplicitd di sinte- .

rizzati TCI 66A di profilo generalmente circolare
. preferibilmente parzialmente annegati ed estenden-
tisi per una distanza prefissata dalla superficie
rivolta verso il calibro radialmente pil eéterno di

ciascun pattino di calibratura 30B".

Diversamente dalla configurazione simmetrica

-ad alterné.nza uno su due di un pattino di calibra-
tura pid aggressivo circonferenzialmente adiacente
a due pattini di calibratura meno aggressivi come
illustrato nelle figure da 15 a 17, la punta per
trivellazione 10F della figura 18 & provvista di
una configurazionekad aggreséivita non simmetrica

di pattini di calibratura in cui tre pattini di ca-

libratura pill aggressivi 30A" sono disposti gene-

ralmente sullo stesso lato della punta per trivel-

lazione 10F. In altre parole, pattini di calibratu-
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ra 30A" aventi particelle di diamante 66C parzial-
menté annegate in essi e sporgenti per‘una distanza
prefissata dalla superficie rivolta verso il éali—
bro radialmente pili esterno di ciascun pattino di
calibratura 30A"™ sono posizionati sul lato sinistro
della punta per trivéllazione 10F nella vista della
figura 18. D'altra‘parte, pattini di calibratura
meno aggressivi 30B" aventilsihterizzati TCI a for-
ma di mattonella 66B parzialmente annegati e spor-
genti per una distanza prefissata dalla superficie
rivolta verso il calibro radialmente piil esterno di
ciascun pattino di calibratura 30B" sono general-
mente disposti sul lato opposto o lato destro della
punta per trivellazione 10F nella vista della figuf»
ra 18. Cosi, una configuraziong ad aggressivita non
simmetrica di péttini di- calibratura pud anche es-
‘sere uﬁilizzata per<fornire una punta per trivella-
zione avente capacita di taglio laterale particola-
ri trasmettendo simultaneamente forze laterali dal-
la punta per trivellazione alla parete interna del
foro di trivellazione particolare realizzato in
confotmita con la presente invenzione.
Naturalmente, molte altre configurazioni di
pattini di calibfatura ad aggressivita simmetrica e

non simmetrica possono essere realizzate al posto



delle configurazioni esemplificative particolari
illustrate neile’figure‘ls—la éombinando posiziéna—
menti prefissati di pattini di calibratura pii ag-
gressivi e meno aggressivi. Ad esempio, una punta
per trivellazione avente due pattini di calibratura
pil aggressivi p¢trebbe essere predisposta con tali
pattini circonferenzialmente adiacenti 1l'uno al-
l'altro, seguiti da due pattini di calibratura meno
aggressivi, seguiti a loro volta da un secondo in-
sieme di due pattini di caiibratura pil aggressivi
seguiti a loro volta da un secondo insieme di aue

pattini di calibratura meno aggreséivi. Inoltre,

una punta per trivellazione potrebbe essere provvi-

sta di cinque pattini di calibratura relativamente

pit aggreséivi ed avefe un unico pattino di cali-

braturé relativamente meno aggressifo,‘o viceversa.k
Molte di queste combinazioni risulteranno ora evi-

dénti alla luce della presente invenzione, come de-
scritto in precedenza, e devono essere-considerate‘

rientranti nel suo ambito.

Una vista laterale in sezione trasversale
troncata di una punta per trivellazione 100 rappre- 
sentativa della tecnica anteriore avente le rispet-
tive traiettorie tangenziali di una molteplicita di

elementi fresanti 120 sovrapposte nella vista du-
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rante la rotazione della punté. pef trivellazione

100 iﬁtorno ad un asse.longitudinale ceﬁtrale 126,

& rappresentata nella figura 19 dei disegni. Come

si pud vedere nella figura 19, gli eiementi fresan-

ti della faccia ihferiore sono elementi fresanti
121 interamente,gircolari di diametro relativamente
maggiore, che sono simmetricamente circolari o nonk
troncati. Gli elementi fresanti 121' disposti piu
verso l'alto ‘lungo la faccia della punta pér tri-

vellazione 100 hanno facce esposte troncate in modo
che tali elementi fresanti 1211' non si estendano
'radialmente oltre una linea di calibro immaginaria
_125 che é generalmente a filo con, e parallela alla
superficie rivolta<versq\il calibro radialmente pit
’esterno del’pattino di calibratura 130 della punta
per trivellazione 100. Tipicaménte, gli elementi
fresanti 121; sono rettificati in modo da avere -un
profilo non simmetrico o appiattito lungo il bordo
dell'elemento fresante verso il calibro. Elementi
fresanti 121" di diametro relativamente minore di-

spostiiverso l'alto lungo la faccia della punta per

trivellazione 100 sono anche tradizionalmente tron-

cati in modo che tali elementi fresanti abbiano una
faccia esposta che non sporge oltre la superficie

rivolta verso il calibro radialmente pili esterno

A
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del paﬁtino di calibratura 130. I1 pattino di cali-
bratura 130, vrappresentato cohe un.;prolungamehto
della‘ lama 134, & privo di elementi fresanti, o
elementi di taglio, sulla sua superficie rivolta
verso il calibro radialmente pili esterno. Cosi, e
tali elementi fresanti 121' e 121", che sono cosi
posizionati e tagliati o troncati, non,sporgéno ol-
tre la superficie rivolta verso il calibro radial-
mente pit esterno del pattino di calibratura 130,
tali elementi fresanti in effetti determinano il
calibro del foro di trivellazione che la punta per
trivellazione 100 in ultima analisi realizzera

guando & messa in funzione. Cid & dovuto al fatto

che, quando la punta per trivellazione si impegna

con la formazione, gli elementi fresanti di diame-
tro maggiore 121, dhe sono gli elementi £fresanti
1ongitudinalmente pitt avanzati, taglieranno ini-
- zialmente il foro di trivellazione con gli elementi
fresanti 121' che si‘impegnano progressivamente con
la formazione in modo da avvicinarsi al calibro fi-
nale del foro di trivellazione da realizzare con
l'avanzamento della punta, seguiti dagli elementi
fresanti 121" qhe servono per finire ulteriormente,
o pulire, il calibro del foro di trivellazione ﬁl

-~

suo diametro finale. Pertanto, & importante notare
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che, benché la superficie rivolta radialmente verso

l'esterno dei rispettivi pattini di calibratura 130

possa non essere dotata di elementi fresanti o ma-

teriali aggressivi direttamente su di essa, gli

elementi fresanti, come gli elementi fresanti 121°'
e 121",7che sono posizionati circonferenzialmente e
longitudinaimente vicino ai rispettivi pattini di
calibratura 130 in ‘accordo con le tecniche note
tradizionali nel ramo, sono considerati associati
con e direttamente responsabili del taglio del ca-
libro del foro di ﬁrivellazione mentre un rispetti-
vo pattino di calibratura ruota intorno all'asse
longitudinale della punta per trivellazione mentre
la punta per trivellazione avanza atﬁraverso- la
formazione.'In alt;e parole, gli eleménti fresanti,
“come gli elementi fresanti 121' e gli elemgpti fre-
santi 121", che sono posizionati circonferenzial-
mente e longitudinalﬁente vicino ai rispettivi pat-
tini di calibratura, sono considerati come "elemen-
ti fresanti di calibratura" che determineranno in
ultima analisi il calibro 124 della punta per tri-
vellazione nella regione circonferenziale particof
lare della punta per trivellazione che si trova vi-
cino ad un dato pattino di calibratura malgrado gli.

elementi fresanti considerati siano semplicemente
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disposti circonferenzialmente e longitudinalmente

vicino ai rispettivi pattini di calibratura e non

‘siano montati direttamente sulla superficie rivolta

ve:so il calibro pili esterno dei rispettivi pattini
di calibratura medesimi. Cosi, il grado, o livello,
di aggressivitd che ciascun elemento fresante 121,
121' e 121" deve avere, che, come precedentemente
discusso, sard influenzato da fattori quali il po-
tere abrasivo dell'elemento di taglio, la sua di-
mensione, il suo angolo di spoglia, ed il grado o
entita di sporgenza radiale. Tuttévia, costituisce
una pratica comune da lungo tempo diffusa nel ramo
che elementi fresanti distanziati circonferenzial-
'gméhte, come gli elementi fresanti 121' e 121“,.che
sono rispettivémente,associati con rispettivi pat-
tini di calibratura, siano dotati sostanzialmente
- dello stesso o quasi dello stesso livello di ag-

gressivitad. In altre parole, indipendentemente dal

punto in cui un dato elemento fresante 121' e/o un -

dato elemento fresante ‘121" pud essere posizionato
circonferenzialmente in modo da essere associato
con, e responsabile della determinazione del cali¥
bro della punta per trivellazione nella regione
circonferenéiale particolare in cui pud essere po-

sizionato un rispettivo pattino di calibratura as-
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soéiato, tutti questi elementi fresanti saranno ge-
neralmente dotati dellé stesso o sostaﬁzialmente
dello stesso grado di aggressivita.

Pertanto, la presente invenzione considerata
in senso generale fornisce all'industria pﬁnte per
trivellazione aventi una molteplicita di pattini di
calibratura distanziati circonferénzialmente, con
pattini di calibratura selezionati dotati di super-
fici rivolte verso il calibro pil esterno aventi
elementi di taglio che hanno livelli di aggressivi-
té differenti rispetto a superfici rivolte verso il
calibro pil esterno di altri pattini di calibratura
selezionati come precedentemente descritto e come
illustrato in disegni rispettivamente identificati,
ma non & limitata a tale soluzione. La presente in—
venzione & anche adatta per'l'impiego in unione con
punte: per triﬁellézione aventi pattini di calibra-'
tura che non hanno tali elementi di taglio aggres-
sivi disposti, o montati, direttamente su di essi,
ad esempio su una loro superficie rivolta verso il
calibro pili esterno, come risultera evidente dalla
lettura della’descrizione seguente e considerando i
vari disegni che illustrano forme di attuazione al-
ternativé esemplificative della presente invenzione

come descritto nel seguito.



Si fa ora riferimento alle figure 20A, 21A,
21C e 22, che iliustrano una punté pér trivellazio;
'ne 10G, ed alle figure 20B e 21B, che illustrano
una punta per trivellazione alternativa 10G', che
attuano la presente invenzione. Entrambe le punte
per trivellaziong 10G e 10G' sonoldotate di elemen-
ti fresanti frontali 20, che sono montati sulla
faccia 18 come precedentemente descritto ed illu-
strato.k Tuttavia, i pattini di calibratura 30A e
30B della punta per trivellazione 10G sono rappre-
sentati completamente privi di qualsiasi elemeﬁto
fiesante, o elemento di taglio, sul pattino di ca-
libratura. Invece, la punta per trivellazione 10G'
é rappresentata munita di elementi fresanti, o elé—
menti di taglio, alternativi fuori dal pattino di
calibratura 40A' e 40B', disposti longitudinalmente
e circonferenzialmente vicino a pattini di calibra-
tura alternativi 30A" e 30B", ed ha anche elementi
fresanti, o elementi di taglio, sul pattino di ca-
libratura, come gli elementi di taglio rappresenta?
tivi 40A. Gli elementi fresanti 40A' e 40B' fuori
dal pattino di calibr;tura svolgono la stessa fun-
zione precedentemente discussa con riferimento agli
elementi fresanti 40A e 40B sul pattino di calibra-

tura, per il fatto che ciascuno di essi fornisce
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rispettive caratteristiche di<taglio di calibrétu-
ra, o lateiéle, ad aggressivita differenziaté. In-
vece di essere montati direttamente sulla superfi-
cie rivolta verso il calibro radialmente pil ester-
no dei pattini di calibratura 30A e 30B, gli ele-
menti fresanti di cglibratura 40A' e 40B' sono ﬁre—
feribilmente montati in posizione leggermente sot-
‘tostante in direzione longitudinale, come illustra-
to nelle figure 20A, 20B, e 1eggerménte sopfa tali
superfici del pattino di calibratura quando la pun-
ta per trivellazione esemplificativa .& wvista nel-
l'orientamento delle figure 21A, 21B. Cosi, gli
elementi fresanti 40A' e 40B' sul pattino di cali-
bratura sono preferibilmente montati longitudinal-
mente prima della superficie rivolta verso il cali-
bro radialmente pili esterno di ciascun pattino di
calibratura e sono vantaggiosameﬁtevmontati'sulla
porzione frontale 18 della punta per trivellazione
10G, 10G'. Come si pud vedere nei profili sovrappo-
sti degli elementi fresanti prodotti dagli elementi
fresanti frontali 20 e dagli elementi fresanti 40A'
e 40B' fuori dal pattino di calibratura nelle figu-
re 20A e 20B, gli elementi fresanti 40A' e 40B' non
sono troncati e sono cosi in grado di impegnarsi in

modo aggressivo con la formazione trivellata dalla
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punta per trivellaZicne’lOG, 10G'. Cosi, gli ele-
meﬁti freéanti di célibratura 40A", ih particolare,
definiscono il Calibro 24 della punta per trivella-
zioneyloG, e sé fosse tracciata una linea di cali-
bro immaginaria 25 generalmente parallela ai patti-
ni di calibratura 30A e 30B, vi sarebbero preferi-
- bilmente giochi 37A, 37B tra le superfici rivolté
verso il calibro pil esterno dei pattini di cali-
bratura 30A é 30B e l'elemento fresante di calibra-
tura 40A' o l'elemento fresante di calibratura
40B', secondo il caso, per il fatto che gliielemen—
ti fresanti di calibratura 40A' e 40B' sono circon-
ferenzialmente posizionati in modo da avere rispet-
tive distanze di sporgenza prefissate 48A. 48B come
illustrato nella figura 22. In altre parole, prefef
ribilmente, la distanza di sporgenza radiale 48A
sara superiore a 48B poiché gli elementi fresanti
di calibratura 40A' saranno pill aggressivi degli
elementi fresanti di éalibratura 40B', supponendo-
che gli elementi fresanti di calibratura 40A' e
40B' abbiamo approssimativamente la stessa dimen-
sione, la stessa forma della superficie dell'ele-
mento fresante, gli stessi angoli di spoglia poste-
lfiore e di spoglia laterale ed utilizzino sostan-

zialmente lo stesso materiale superabrasivo sulle
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piastrine 56. Cosi, gli elementi fresanti di cali-
bratura 40A' si estenderanné preferibilmentev per
una distanza maggiore dall'asse longitudinaie 26
della pﬁnta per trivellazione 10G rispetto all'ele-
mento fresante di calibratura 40B' per fornire il
grado di aggressivité differenziato desiderato. Na-
turalmente, l'entitd o grado di aggressivita degli
elementi fresanti di calibratura 40A' e 40B' pud
essere selettivamente modificato variando una o piu
caratteristiche che influenzano 1l'aggressivita come
. precedentemente descritto con riferimento agli ele-
menti fresanti di calibratura 40A e 40B montati sul
pattino di calibratura. Inoltre, il grado relativo
di aggressivita di elementi fresanti 40A' e 40B'
fuori dal pattino di calibraﬁura pud essere cbﬁsi—
derato-influenzatb daila distanza per cui le por-
zioni radialmente distali degli elementi fresanti
40A' e 40B' si estendono oltre la superficie rivol-
ta verso 1l calibro radialmente pill esterno del
pattino di calibratura associato 30A", 30B", sia
che tali pattini di calibratura abbiano o meno ele-
menti fresanti o elementi di taglio montati diret-
tamente su di essi, come nel caso della punta per
triveilaiicne 10G"'.

Sard ora evidente che non & necessario che
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pattini di calibratura 30A relativamente piu ag-
gressivi e pattini di calibratura 30B relativamente

meno aggressivi abbiamo elementi fresanti montati

direttamente su di essi per attuare la presente in-

venzione, poiché elementi fresanti di calibratura

alternativi possono essere montati circonferenzial-

mente e longitudinalmente vicino a tali pattini di

calibratura, preferibilmente leggermente longitudi-

nalmente sotto ‘e lungo il bordo di attacco di tali

pattini divcalibratura, ottenendo ancora il grado

desiderato di aggressivité per la caratteristica di

taglio di calibratura, o laterale. Inoltre, benché -

gli elementi fresanti di calibratura 40A' e 40B'
siano rappresentati con piastrine dell'elemento
fresante 60A' e 60B' e substrati dell'elemento fre-
sante 62A' e 62B'kinteramente_circolari,‘tgli ele-
menti possono essere rettificati, o tagliati, pur-
ché 1la Superficie tagliata si estenda per una di-
stanza radialé sufficiente dall'asse della punta
per trivellazione, od alternativamente dalla super-
ficie rivolta verso il calibro radialmente pil
esterno del rispettivo pattino di calibratura asso-
ciato, per impegnarsi in modo aggressivo con la
formazione in accordo con la presente invenzione.

Si deve inoltre comprendere che, benché la
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punta per trivellazione 10G come rappresentato nel-

le figure 20A, 21A e 22 sia illustrata priva di
elementi fresanti di calibratura o elementi di ta-
glio di calibratura montati direttamente sui patti-
ni di calibratura 30A e 30B, e la punta per trivei-
lazione alternativa 10G' sia illustrata comprenden-
te elementi fresanti di calibratura alternmativi

40A' e 40B' combinati con elementi fresanti TCI

esemplificativi del tipo a mattonella 66B almeno

parzialmente annegati in essa, un'ampia varietd di

combinazioni comprendenti un'ampia varieta di tipi .

differenti di elementi di taglio, come, senza ca-
rattere limitativo, gli elementi di taglio esempli-
- ficativi disposti in varie configurazioni come il-

lustrato nelle figure precedenti dei disegni, pos-

sono essere utilizzate per ottenere i benefici ed i

vantaggi della presente invenzione. Ad esempio, co-

me rappresentato nella figura 21C, una punta per
trivellazione 10G" & dotaﬁa di una moiteplicité di
pattini di calibratura alternativi distanziati cir-
conferenzialmente 30A" e 30B", in cui il patﬁino di
calibratura 30A" & munito di una superficie rivol-
ta verso ii calibro pili esterno e rappresentata al-
meno parzialmente ricoperta da regioni di materiale

di riporto duro 35' precedentemente descritte ed
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illustrate nelle figure 7A e 7B dei disegni. Tutta;
via, nella forma di attuazione della presente in-
venzione illustrata nella figura 21C, il materiale
di riporto duro 35' & quasi o sostanzialmente a fi-

lo con 1la superficie rivolta radialmente verso

l'esterno del pattino @i calibratura 30A" come il-

lustrato con riferimento alla superficie rivolta

radialmente verso l'esterno del pattino di calibra-
tura 30A', 30B' nella figura 7C. In altre parole,
il materiale di riporto duro 35' non sporge in mi-
sura significativa oltre la superficie rivolta ver-
so il calibro pili esterno del pattino di calibratu-
ra 30A" e forniéce generalmente una superficie an-

ti-usura e generalmente non si impegna in modo ag-

gressivo con la formazione quando la punta per tri-

vellazione 10G" €& messa in funzione. Ii pattino di
‘calibratura 30B" come illustrato nella figura 21C &
rappresentato avente sinterizzati TC'I" a forma di
mattohella 66B montati a filo sulla superficie ri-
volta verso il calibro pil esterno del pattino di
calibratura 30B". Una vista in sezione trasversale
rapprésentativa di sinterizzati TCI a forma di mat-

tonella 66B montati a filo in modo da non estender-

si sostanzialmente oltre la superficie rivolta ver-

so il calibro pill esterno di un pattino di calibra-
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‘tu:a rappresentativo 30A", 30B", & fornita nella
figura 11C dei disegni. Si deve comprendere che uno
qualsiasi degli elementi di taglio descritti ed il-
lustrati e simili pud essere disposto su pattini di
calibratura selezionati in una modalitd di montag-
gio a filo in accordo con la presente invenzione e
che i pattini di calibratura 30A" aventi un riporto
duro 35' ed i pattini di calibratura 30B" aventi

sinterizzati TCI a forma di mattonella 66B montati

“a filo su di essi sono intesi in senso esemplifica-

tivo. Ad esempio, la figura 6C mostra il montaggio
a filo di sinterizzati TCI di diametro maggiore 66A
in pattini di calibratura rappresentativi- 30A"/30B"
e la figura 10C illustra il montaggio a filo di
sinterizzati TCI circolari 66B in pattini di cali-
bratura rappresentaﬁivi 30A"/30B". Inoltre, si deve
notare che il montaggio a filo di elementi di ta-
glio, sia che si tratti di sinterizzati TCI, altri
materiali abrasivi come diamaﬁti, o materiale di
riporto duro, in pattini di calibratura in accordo
con la presenté invenzione non é necessariamente
limitato alle disposizioni e/o-configurézioni esem-
plificative discusse ed illustrate nei disegni a
cui si fa riferimento. Ad esempio, l'intera super-

ficie rivolta verso il calibro pili esterno di un
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pattino di calibratura potrebbe essere ricoperta da
un riporto duro 35' per ottenere un grado di ag—'
gressivita. desiderato od alternativamente per otte-
nere un grado desiderato di resistenza all'usura.
Passando ora all'aspetto di triveliazione di
fori deviati in formazioni di terremo in accordo
con la presente invenzione, la figura 23 fornisce
una viéta di uﬁ foro di trivellazione generalmente
verticale 70 realizzato dalla supefficie 84 in una
formazione 72 culminando in un ramo generalmente
orizzontale 74 in uno strato particolare di una
formazione rocciosa 76. Come generalmente definito,
la capacitd di una punta per trivellazione di de-
viare da una traiettoria lineare pud essere defini-
ta dal suo raggio di curvatura potenziale. La figu-
ra 23 illustra una curva di raggio lungo 78 di cir-
ca 1000 piedi (circa 305 metri), una curva di rag-
gio medio 80 di circa 300 piedi (circa 91 metri),
ed\unavcurva di raggio corto 82 di circa 100 piedi
(circa 30,5 metri). |
Si pud vedere che, in alcune condizioni, ad
esempio quando lo strato di formazione designato 76 '
& generalmente perpendicolare al foro di trivella-
Zione wverticale 70;'si preferisce generalmente rea-

lizzare un foro di trivellazione con una curva di



raggio corto 82 in modo da rendere massima la misu-

ra in cui il ramo orizzontale non verticale 74 del

foro di trivellazione si estende attraverso 1lo

strato di formazione designato 76. Inoltre, per un

dato valore di errore angolare, un raggio di curva-.

tura corto probabilmente non "manchera" lo strato
di formazione designato 76 rispetto alla generazio-

ne dello stesso errore angolare nella trivellazione

di un foro di trivellazione curvo di raggio medio

80 o di un foro di trivellazione curvo di raggio
lungo 78, e questo errore, se fosse sufficientemen-
te grande, potrebbe provocare sostanzialmente
l'"attraversamento verticale" dello strato di for-

mazione designato 76. Cosi, & normalmente desidera-

bile, quando & possibile, utilizzare un foro di

trivellazione curvo di raggio corto 82 per produrre‘t

un ramo orizzontale ottimale non verticale 74 nel
faggiungimento di una formazione ad orientamento
‘generalmente orizzontale ad una data profondita
verticale. |

.Indipendéntemente dalla configurazione paxti~
colare della faccia 18 del corpo della punta, 1l'im-
piego di vari elementi di taglio su o in associa-
zione con pattini di calibratura 30A, 30B, e le lo-

ro diverse e varie alternative, allo scopo di otte-
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- neie pattini di calibratura con valori, o,liVélii,
differenti di aggressivita complessiva in una con-
figurazione circonferenziale prefissata,'come de-
scritto nella presente, fornisce un grado di taglio
laterale controllabile e personalizzabile che &
particolarmente vantaggioso per ottenere fori di
trivellézione curvi di raggio minimo con un valore
‘minimo di spostamento indesiderato dalla traietto-
ria prefissata offrendo nello stesso tempo una mag-
giore iesistenza al deterioramento della punta per
trivellazione e mantenendo anche ad un valore . pre-
fissato il valore della forza laterale che ciascuno
dei pattini di calibratura deve trasmettere per
fornire una stabilizzazione della punta, una geome-
- tria costante o quasi costante del foro di,trivelQ
lazione, ed una qualitad superficiale del foro di
trivellazione.

Cosi, i tecnici del ramo comprenderanno ed ap-

prezzeranno che la presente invenzione, come defi-

nita dalle rivendicazioni seguenti, non deve essere
limitata alle forme di attuazione particolari espo-
ste nella descrizione dettégliata precedente poiché
molte loro varianti sono possibili senza allonta-
narsi dallo spirito e dall'ambito della presente

invenzione come rivendicato.
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RIVENDICAZIONT

1. Punta rotativa per triveilazione destinaté a
trivellazione una formazione sotterranea, compren-
dente:

un corpo della punta avente uné faccia, un ca-
libro, unkcodolo, ed un asse longitudinale centra-
le;

almeno una struttura di taglio disposta sulla
faccia del corpo della punta;

in cui il corpo della punta comprende una mol-
teplicita di pattini di calibratura distanziati
circonferenzialmente, in cui ciascuno dei pattini
di calibratura comprende una superficie aggressiva
rivolta ggneralmente verso il calibro radialmente
pil . esterno; | |

in cui almeno un pattino di calibratura della
molteplicita & configurato per un taglio relativa-
mente piit aggressivo del calibro; e |

in cui almeno un pattino di calibratura della
molteplicitd & configurato per un taglio relativa—
mente meno aggressivo del calibro.
2. Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazione 1, in cui l'almeno un pattino @i ca-
libratura configurato per un téglio relativamente

pil aggressivo del calibro comprende almeno un ele-



mento di taglio avente un grado di aggressivita re-
lativamente elevato, disposto sulla sua superficie
rivolta generalmente verso il calibro radialmente

pil esterno, ed in cui l'almeno un pattino di cali-

bratura configurato per un taglio relativamente me-

no aggressivo del calibro comprende almeno un ele-

mento di taglio avente un grado di aggressivita re--

lativamente basso disposto sulla sua superficie ri-
volta generalmente verso il calibro radialmente pit
esterno.

3. . Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazione 2, in cui l'almeno un elemento di
taglio avente un grado di aggressivita relativamen-
te elevato si estende per una prima distanza radia-

le prefissata dalla superficie rivolta generalmente

verso il calibro radialmente pil esterno dell'alme-

no un pattino di calibratura configurato per un ta-
glio relativamente pili aggressivo del calibro ed in
cui l'almeno un eleménto di taglio avente un grado
di aggressivitad relativamente basso si estende per
una seconda distanza radialerprefissata daila su-
perficie rivolta generalmente verso il calibro ra-
dialmente pill esterno dell'almeno un pattino di ca-

libratura configurato per un taglio relativamente

meno aggressivo del calibro ed in cui la seconda
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distanza radiale prefissata & inferiore alla'prima
distanza radiaie prefissata. | .
4. Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazione 2 oppure 3, in cui l'almeno un ele-
mento di taglio aventé un grado di aggressivita re-
lativamente elevato comprende un primo materiale
superabrasivo e l'almeno un elemento di taglio
avente un grado di aggressivitd relativamente basso
comprende un secondo materiale superabrasivo, ed in
cui il primo materiale & pil duro del secondo mate-
- riale.

5. Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazione 2, 3 oppure 4, in cui l'almeno un
elemento di tagiio aventeé un grado di aggressivita
relativamente elevato comprende spigoli esposti e

l'almeno un elemento di taglio avente un grado di

aggressivitad relativamente basso ¢omprende spigoli

esposti che sono generalmente meno affilati degli
spigoli esposti dell'talmeno un elemento di taglio
avente un grado di aggressivitda relativamente éle—
vato. |

6. Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazione 2, 3, 4 oppure 5, in cui l'almeno un

elemento di taglio avente un grado di aggressivita

relativamente elevato e l'almeno un elemento di ta-

LT



glio avente un grado di aggressivitd relativamente

bassovcomprendono ciaséuno almeno un elémento sele-
zionato nel grﬁppo comprendente diamanti naturali,

diamanti sintetici, inserti di carburo di tungste-

no, sinterizzati di diamante policristallino, sin-

terizzati'di ni;ruro di boro cubico, sinterizzati
di diamante policristallino termicamente stabile, e
composizioni di riporto duro.

7. Punta rotativa per trivellazione secondo  la
rivendicazione 2, in cui l'almeno un elemento di
‘taglio avente un grado di aggressivita elevato e
l'almeno un elemento di taglio avente un grado di
aggressivita basso comprendono ciascuno rispettiva-

mente una molteplicitd di elementi di taglio forma-

~ti rispettivamente da un materiale superabrasivo‘
prefissato ed in cui ciascuna rispéttiva holtepli—

cita di elehenti di taglio & disposta in una confi-

gurazione prefissata sulla superficie rivolta gene-

ralmente verso il calibro radialmente pit esterno
del rispettivo pattino di calibratura.

8. Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazione 1, in cui l'almeno un pattino di ca-

libratura configurato per un taglio pil aggressivo
del calibro comprende una molteplicitd di pattini

di calibratura relativamente pil aggressivi;



‘1l'almeno un pattino di calibratura configurato
per un taglio meno aggressivo del calibro comprende

una molteplicita di pattini di calibratura relati-

vamente meno aggressivi; e
la molteplicitd di pattini di calibratura re-

lativamente pili aggressivi e la molteplicita di
pattini di calibratura relativamente meno aggressi-

vi sono disposte circonferenzialmente in una confi-
gurazione alternata prefissata, in cui la configu-

razione comprende almeno una delle seguenti carat-

teristiche:
(a) un numero uguale di pattini di calibratura re-
lativamente pili aggressivi e pattini di calibratura

relativamente meno aggressivi;
(b) un pattino di calibratura ogni due pattini di-

stanziati circonferenzialmente & un pattino di ca-

libratura relativamente pili aggressivo;

(¢) almeno due della molteplicitd di pattini di
‘calibratura relativamente pill aggressivi sono vici-

ni e circonferenzialmente adiacenti l'uno all'al-

tro;
(d) almeno due della molteplicitd di pattini di
calibratura relativamente meno aggressivi sono vi-

cini e circonferenzialmente adiacenti l'uno all'al-

tro; e
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(e) almeno due della molteplicita di pattini di
calibratura relativamente pill aggressivi sono vici-
ni e circonferenzialmente adiacenti 1l'uno all'altro
ed almeno due della molteplicitd di pattini di ca-
libratura relativamente meno aggressivi sono vicini
e circonferenzialmente adiadenti l'uno all'altro.
9. Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazioﬁe 2, in cui l'almeno un elemento di
taglio avente un grado di aggressivita relativamen-
te elevato comprende almeno un elemento fresante di
sinterizzato di diamante policristallino avente un
angolo di spoglia posteriore che non supera appros-
simativamente zero gradi (0°) e l'almeno un elemen-
~to di téglio avente un grado di aggressivitd rela-
tivamenté basso comprende una moltepliqité di in-
serti di carburo di tungsteno generalmente raccor-
dati. |

10. Punta rotativa per trivellazione secondo‘ la
rivendicazione 1, in cui la superficie rivolta ge-

neralmente verso il calibro radialmente piu esterno

di almeno un pattino selezionato tra 1l'almeno un

pattino di calibratura configurato per un taglio

relativamente pili aggressivo del calibro e l'almeno

un pattino di calibratura configurato per un taglio

 relativamente meno aggressivo del calibro comprende

-
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almeno una porzione rialzata ed in cui almeno l'al-
meno una porzione rialzata-della superficie rivolta
generalmente verso il calibro radialmente piﬁ
esterno comprende almeno un componente selezionato
tra particelle superabrasive ed una composizione di
riporto duro.

11. Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazione 2, in cui almeno un elemento di ta-
glio selezionato nel gruppo comprendente l'almenb
un elemento di taglio avente un grado di aggressi-
vitd relativamente elevato e l'almeno un elemento
di taglio avente un grado di aggressivitd relativa-
mente basso comprende una combinazione di una mol-
teplicita di singoli elementi di taglio aVenti una
superficie di taglio,comprendente un materiale su-
pérabrasiﬁo prefissato ed in cﬁi i singoli elementi
di taglio sono disposti in una configurazione pre-
fissata.

12. Punta rotativa per trivellazione secondo 1la
rivendicazione 11, in cui l'almeno una superficie
di taglio della maggioranza della molteplicita di
Singqli elementi di taglio aventi un grado di ag-
gressivita relativamente elevato si estende per una
distanza radiale maggiore dall‘'asse 1ongitudinale

centrale del corpo della punta rispetto all'almeno



una superficie di taglio della maggioranza della
molteplicitd di singoli elementi di taglio avénti
un grado di aggressivita relativamente basso.

13. Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazione 11, in cui l'almeno una superficie
di taglio della maggioranza della molteplicita di
singoli elementi di taglio aventi un grado di ag-
gressivita relativamente elevato si estende per una
distanza radiale maggiore dalla superficie rivolta
generalmente verso il <calibro radialmente piu
esterno del rispettivo pattino di calibratura ri-
spetto all'almeno una superficie di taglio della
maggioranza della molteplicitd di singoli elementi
di taglio aventi un grado di aggressivitad relativa-
menﬁe basso.

14. Punta rotativa per trivellaéione secondo la
rivendicazione 2, in cui 1'almenoc un elemento di
taglio avente un grado di aggressivita relativamen-
te elevato comprende almeno un elemento fresante di
sinterizzato di diamante policristallino, od un
elemento fresante di nitruro di boro cubico, di una
forma e di una dimensione prefissate, ed avente un
angolo prefissato di spoglia posteriore, e l'almeno
un elemento di taglio avente un grado di aggressi-

vitd relativamente basso comprende almeno un ele-



mento fresante di sinterizzato di diamante policri-
stallino, od un elemento fresante di nitruro di bb-
ro cubico, avente una forma ed una dimensione pre-
fissate, ed avente un angolo prefissato di spoglié
posteriore che & pil negativo dell'angolo prefissaé
to di spoglia posteriore dell'almeno un elemento di
taglio avente un grado di aggressivitd relativamen-
te élevato.

15. Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazione 2, in cui éiascun pattino della mol-
tepliqita di pattini di calibratura comprende alme-
no un elemento di taglio di definizione del calibro
avente un grado di aggressivitd prefissato e posi-
zionato rispéttiVamente longitudinalmente pill vici-
no e circonfe:enziaimente pill allineato con ciascun
pattino della molteplicita di pattini di calibratu-
ra in modo da essere associato esclusivamente con
esso, in cﬁi,almeno una porzione di ciascuno degli
elementi di taglio di definizione del calibro & po-
sizionata ad una distanza radiale dall'asse longi-
tudinale centrale del corpo della punta che & supe-
riore ad una distanza radiale prefissata della su-
perficie rivolta generalmente verso il calibro ra-
dialmente pill esterno del pattino di calibratura ad

esso esclusivamente associato; ed in cui almeno uno



degli elementi di taglio di definizione del calibro
associato esélusivamente con almeno uno dei pattini
di calibratura ha un grado di aggressivitd relati-
vamente superiore ad almeno uno dei restanti ele-
menti di taglio del calibro associati con almeno

uno degli altri pattini di calibratura distanziati

circonferenzialmente.

16. Punta rotativa per trivellazione destinata a

trivellare una formazione sotterranea, c¢mprenden—
te:

un corpo della punta avente una faccia, un ca-
libro, un codélo, ed un asse longitudinale centra-

le;

almeno una struttura di taglio disposta sulla
faccia del corpo della punta;

in cui il corpo della punta éomprende una mol-
teplicita di pattini di calibratura distanziati
circonferenzialmente disposti longitudinalmente in

posizione intermedia tra la faccia ed il codolo del

corpo della punta, in cui ciascun pattino di cali-

bratura ha una superficie rivolta generalmente ver-
so il calibro radialmente pil esterno posizionata
ad una distanza radiale prefissata dall'asse longi-

tudinale centrale;

in cui ciascuno della molteplicitd di pattini

JACOBACC! & PARTNERS SpA-



di calibratura comprende almeno un elemento di ta-

glio di definizione del calibro fuori dal pattino
di calibratura posizionato pidi vicino avente un
grado di aggressivita prefissato e posizionato ri-
spettivamente in modo da essere longitudinalmente
pill vicino e pidi allineato circonferenzialmente con
ciascun pattino della molteplicita di pattini di
calibratura in modo da essere associato esclusiva-
mente con quest'ultimo, in cui almeno una porzione
di éiascuno degli elementi di taglio di definizione

del calibro fuori dal pattino di calibratura & po-

sizionata ad una distanza radiale superiore dal-

l'asse longitudinale centrale del corpo della punta
rispetto alla distanza radiale prefissata della su-
perficie rivolta generalmente verso il calibro ra-
dialmente pit esterno.éel pattino di calibratura ad
esso esclusivamente associato;

in cui almeno uno degli elementi di taglio
fuori dal pattino di calibratura associato esclusi-
vamente con uno dei pattini di calibratura distan-
ziati circonferenzialmenté ha un grado di aggressi-
vita relativamente superiore ad almeno uno dei re-
stanti elementi ai taglio fuori dal pattino di ca-
libratura associati ésclusivamente con almeno uno

degli altri pattini di calibratura distanziati cir-




conferenzialmente.

17. Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazione 16, in cui ciascuno degli elementi
di taglio fuori dal pattino di calibratura compren-
de almeno un materiale superabrasivo selezionato
nel gruppo comprendente diamanti naturali, diamanti
sintetici, inserti di carburo di tungsteno, sinte-
rizzati di diamante policristallino, sinterizzati
di nitruro di boro cubico, e sinterizzati di dia-
mante policristailino termicamente stabile.

18. Punta rotativa per trivellazione secondo la
rivendicazione 16 oppure 17, in cui almeno uno del-
la molteplicité di pattini di calibratura distan-
ziati circonferenzialmente comprende almeno un ele-
mento di taglio sul pattino di calibratura avente
un grado di‘aggressivita relativamente elevato, di-
sposto sulla sua superficie rivolta generalmente
verso il calibro radialmente pili esterno, ed almeno
un altro pattino di calibratura distanziato circon-

ferenzialmente comprende almeno un elemento di ta-

glio sul pattino di calibfatura avente un grado di
aggressivita basso, in cui ciascuno degli elementi
di taglio sul pattino di calibratura comprende al-

meno un elemento seiezionato nel gruppo comprenden-

te diamanti naturali, diamanti sintetici, inserti



di carburo di tung‘Steno, sinterizzati di diamante

policristallino, sinterizzati di nitruro di boro

cubico, sinterizzati di diamante policristallino
termicamente stabile, e composizioni di riporto du-
ro.

19. Punta rotativa per trivellazione secondo la

rivendicazione 18, in cui l'almeno un elemento di

taglio sul pattino di calibratura avente un grado

di aggressivita relativamente 'elevato si estende
per una prima distanza radiale prefissata dalla su-
perficie rivolta generalmente?verso il calibro raQ
dialmente pili esterno dell'almeno un pattino di ca-

libratura distanziato circonferenzialmente, ed in

cui l'almeno un elemento di taglio sul pattino di

calibratura avente un grado di aggressivita relati-
vamente bésso si estende per una seconda distanza
radiale prefissata dalla superficie rivolta gene-
ralmente verso il calibro radialmente pili esterno
dell'almeno un altro pattino di calibratura distan-

ziato circonferenzialmente, in cui la seconda di-

stanza radiale prefissata & inferiore alla prima

distanza radiale prefissata.

20. Punta rotativa per trivellazione secondo la

rivendicazione 18 oppure 19, in cui la superficie

rivolta generalmente verso il calibro pil esterno



di almeno un pattino ‘di calibratura distanziato
‘circonferenzialmehte della molteﬁlicité comprende‘
"almeno una porzione rialzata ed in cui almeno l'al-
meno una porzione rialzata della superficie com-
prende particelle superabrasive o una composizione

di riporto duro.
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