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DESCRIZIONE

la presente invenzione riguarda le punte di
perforazione a fresa fissa od a lame dentate per la
trivellazione di formazioni sotterranee. Pild in
particolare, la presente invenzione riguarda punte
di perforazione a lame dentate per la trivellazione
di formazioni rocciose dure e/o abrasive, e spe-
cialmente per la trivellazione di tali formazioni
interstratificate con strati teneri e non abrasivi.

Punte di perforazione cosiddette "impregnate"
sono utilizzate convenzionalmente per la trivella-
zione di formazioni rocciose dure e/o abrasive,
quali arenarie. Le punte di perforazione impregnate
impiegano tipicamente una faccia di taglio composta

da elementi di taglio superduri, quali smerigli di
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diamante naturale o sintetico, distribuita in una
matrice di materiale resistente all'usura. Quando
tale punta & impiegata in perforazione, la matrice
ed i diamanti si usurano, gli elementi di taglio
usurati vengono perduti e nuovi elementi di taglio
vengono esposti. Questi elementi di diamante posso-
no essere naturali o sintetici, e possono essere
fusi integralmente con il corpo della punta di tri-
vellazione, come per infiltrazioni a bassa pressio-
ne, o possono essere preformati separatamente come
nel caso di infiltrazione a caldo a pressione iso-
statica, ed uniti a detta punta di perforazione per
brasatura o fusi alla punta durante la sua fabbri-
cazione.

Punte di perforazione impregnate convenzionali
mostrano generalmente un disegno idraulico povero
impiegando una zampa di gallina per distribuire il
fluido di trivellazione attraverso la faccia della
punta di perforazione e prevedendo soltanto una mi-
nima area di flusso. Inoltre, le punte di perfora-
zione convenzionali impregnate non trivellano in
modo efficace quando la punta incontra strati di
roccia pid tenera e menc abrasiva, quali minerali
scistosi. Perforando attraverso materiali scistosi

o altre formazioni tenere con una punta di perfora-
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zione a lame dentate impregnata convenzionale la
struttura di taglio tende a intasarsi rapidamente o
a "rovinarsi" con materiale di formazione che rende
la punta di trivellazione inefficace. Le formazioni
tenere possono anche otturare i percorsi del fluido
formati nella punta di trivellazione causandoc un
aumento di temperatura e una prematura usura della
punta. Pertanto, quando si incontrano formazioni di
tipo scistoso, si desidera una punta di perforazio-
ne pil aggressiva per ottenere un maggior tasso di
penetrazione (ROP). Ne consegue pertanto che la
scelta di una punta per l'impiego in una particola-
re operazione di trivellazione diventa piii compli-
cata quando ci si aspetta che si incontrerannoc for-
mazioni di pit di un tipo durante l'operazione.

Sarebbe pertanto utile progettare una punta di
trivellazione che si comporti in modo molto piu ag-
gressivo in formazioni piill tenere e meno abrasive
mantenendo anche un adeguato ROP in formazioni pit
dure e piu abrasive senza richiedere un aumentato
WOB durante il processo di trivellazione.

La presente invenzione comprende una punta di
perforazione a lame dentate rotante che utilizza
elementi di taglio impregnati nella forma di strut-

ture di taglio discrete, a montante, mutuamente se-
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parate, sporgenti verso l'alto da lame della faccia
della punta che si estendono radialmente, le lame
definendo passaggi per il fluido tra di esse che si
estendono verso scanalature di tenuta sul distan-
ziale che limita la profonditda del foro. La porzio-
ne conica o area centrale della faccia della punta
presenta una configurazione relativamente poco pro-
fonda ed & provvista di frese superabrasive nella
forma di prodotti sinterizzati di diamante policri-
stallino (PDC}) aventi facce di taglio affacciate
generalmente nella direzione della rotazione della
punta. Le frese PDC forniscono una prestazione su-
periore in formazicni interstratificate e scistose.
L'idraulica della punta é migliorata dai passaggi
per il fluido summenzionati, che sono alimentati
con il fluido di trivellazione da una pluralita di
ugelli disposti in porte distribuite sulla faccia
della punta per un volume ed una distribuzione mi-
gliocrata del flusso del fluido di trivellazione.

In una forma di realizzazione le lame si
estendono generalmente verso l'esterno secondo una
direzione radiale in modo lineare da posizioni en-
tro il cono in corrispondenza della linea mediana
della punta (nel caso di lame che portanc le frese

PDC in corrispondenza del cono}, entro il cono ma
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non nella linea di mezzeria, o© 1in corrispondenza
del bordo del cono, verso il distanziale che limita
la profonditd del foro, dove piazzole di distanzia-
1i contigue si estendono longitudinalmente e defi-
niscono scanalature di tenuta tra di esse. 1In
un'altra forma di realizzazione le lame sono incur-
vate e si estendono generalmente verso l'esterno
secondo la direzione radiale ed una forma a spirale
dalla linea di mezzeria (di nuovo nel caso di lame
che portano frese PDC), entro il cono, od in corri-
spondenza del bordo del cono verso il distanziale
che limita la profondita del foro e continue con
piazzole del distanziale che si estendono longitu-
dinalmente definendo scanalature di tenuta tra di
esse. La forma allungata delle lame a spirale con-
sente una lunghezza aggiuntiva per portare le
strutture di taglio discrete in modo tale da mi-

gliorare la loro ridondanza ad un dato raaggio.

La figura 1 comprende una vista prospettica
invertita di una prima forma di realizzazione di
una punta di perforazione secondo la presente in-
venzione;

la figura 2a & una vista in elevazione dal-
l*alto schematica di porzioni di una pluralita di

lame della punta di figura 1 che portanc una strut-
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tura di taglio discreta, e la figura 2b & una vista
in elevazione laterale in sezione secondc la linea
B-B della figura 2a;

la figura 3 & una vista prospettica invertita
ingrandita di parte della porzione conica della
faccia della punta di figura 1, che mostra l'usura
delle strutture di taglio discrete impregnate di
smeriglio di diamante e delle frese PDC;

la figura 4 & una vista in elevazione dall'al-
to della punta della figura 1 dopo il collaudo, che
mostra l'usura delle strutture di taglio discrete e
delle frese PDC;

la figura 5 & una vista in elevazione dall'al-
to di una seconda forma di realizzazione della pun-
ta seconde la presente invenzione; e

la figura 6 & una vista prospettica invertita
della punta di figura 5.

Con riferimento alle figqure 1 a 3 dei disegni,
una prima forma di realizzazione 10 della punta se-
condo la presente invenzione & illustrata in pro-
spettiva, la punta 10 essendo invertita rispetto al
sua normale orientamento nel funzionamento a faccia
in gidl per chiarezza. La punta 10 &, esclusivamente
a titolo d'esempio, di diametro di 8 pollici e mez-

zo ed include un corpo di punta 12 a matrice com-
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prendente uno stelo 14 per la connessione ad una
faccia opposta 16 della punta di un utensile di
trivellazione (non illustrato) che si estende da
esgsa. Una pluralitda di lame 18 {in questo caso do-
dieci) si estende generalmente versoc l'esterno in
direzione radiale in modo lineare verso piazzole
distanziali 20 che definiscono scanalature di tenu-
ta 22 tra di esse.

Diversamente dalle strutture di taglio conven-
zionali a punta impregnata, le strutture di taglio
24 discrete impregnate comprendono montanti che si
estendono verso ltalto {come mostrato nella figura
1} sulle lame 18 dalla faccia della punta 16. Le
strutture di taglio sono formate come parte inte-
grale delle lame 16 a matrice che sporgeonc dal cor-
po 12 della punta a matrice per riempimento del ma-
teriale a matrice impregnato, a smeriglio di dia-
mante, in cavita formate all'interno dello stampo
della punta che definisce le disposizioni delle
strutture di taglio 24 delle lame 18. Si noti che
le strutture di taglio 24 possono essere disposte
direttamente sulla faccia della punta 16, dispen-
sandoci dall‘tuso delle lame. Tuttavia, come discus-
so nel seguito in maggior dettaglioc, & preferibile

disporre le strutture di taglioc 24 sulle lame 18.
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Si noti anche che, benché si & detto che sono for-
mate integralmente con la punta 10, le strutture di
taglio 24 possono essere formate come segmenti sin-
goli discreti, ad esempio a pressione calda isosta-
tica, che vengono successivamente brasati o fusi
sulla punta 10.

Le strutture di taglio discrete 24 sono mutua-
mente separate 1l'una dall'altra per facilitare il
flusso del fluido di trivellazione intorno ad esse
per migliorare il raffreddamento e la pulitura del
materiale di formazione rimosso dallo smeriglio di
diamante. Le strutture di taglio discrete 24, come
mostrato nella fiqura 1, sono generalmente di se-
zione trasversale circolare od arrotondata alle
proprie estremita 26 pilt esterne, sostanzialmente
piatte, ma diventano pill ovali al diminuire della
distanza dalla faccia delle lame 16 e pertanto for-
niscono una base 18 pild larga e pifi allungata (nel-
la direzione della rotazione della punta) (si veda-
no le figure 2a e 2b) per una maggiore resistenza e
durata. Quando le strutture di taglio discrete 24
si usuranc (si veda la figura 3) aumenta la sezione
trasversale esposta del montanti portando a un'area
di contatto progressivamente maggiore delloc smeri-

glio di diamante con il materiale di formazione.
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Quando le strutture di taglio si usurano la punta
10 assume la configurazione di una punta per lavo-
razioni pili pesanti pild adatta alla penetrazione di
formazioni pit dure e piad abrasive. Anche se le
strutture di taglio discrete 24 si usuranc comple-
tamente, le lame impregnate di diamante 18 forni-
ranno una qualche azione di taglio riducendo 1la
possibilita di "ring-out" e richiesta di estrazione
della punta 10.

Mentre le strutture di taglio 24 sono illu-
strate nella configurazione in cui mostrano montan-
ti aventi le estremitd esterne circolari e le basi
di forma ovale, sono contemplate anche altre geome-
trie. Ad esempio, anche se non illustrato nei dise-
gni, le estremitd pild esterne 26 delle strutture di
taglio possono essere configurate come ovali aventi
un diametro maggiore ed un diametro minore. La por-
zicne di base adiacente alla lama 18 pud anche es-
sere ovale con un diametro maggiore ed un diametro
minore, tra cui la base presenta un diametro minore
piii largo dell'estremita 26 pill esterna della
struttura di taglio 24. Quando la struttura di ta-
glio 24 si usura avvicinandosi alla lama 18, il
diametro minore aumenta producendo come risultato

una superficie maggiore. Inoltre, le estremitd del-
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le strutture di taglio 24 non devono essere piatte,
ma possono adottare geometrie inclinate. In altre
parole, le strutture di taglio 24 possono variare
le sezioni trasversali a pil intervalli e la geome-
tria della punta pud essere diversa dalla generale
sezione trasversale della struttura di taglio. Al-
tre forme o geocmetrie possono essere configurate in
modo simile. Si noti anche che la spaziatura tra le
strutture di taglio 24 individuali, cosi come 1la
grandezza della rastrematura dalle estremitd piu
esterne 26 verso le lame 18, pud essere variata per
cambiare ]l'aggressivitd della punta 10 o variare la
velocita alla quale la punta si trasforma da una
punta per lavorazione leggera ad una punta per la-
vorazione pesante durante il suo funzionamento. E!
anche contemplato che una o piu di tali strutture
di taglio 24 possa essere formata per presentare
una sezione trasversale sostanzialmente costante se
cogl desiderato in funzione della prevista applica-
zione della punta 10.

Strutture di taglio discrete 24 possonc com-
prendere smeriglio di diamante sintetico, quale lo
smeriglio di diamante DSN-47 Synthetic, disponibile
commercialmente da DeBeers of Shannon, Irlanda che

ha dimostrato tenacitd superiore allo smeriglio di
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diamante naturale. Il materiale a matrice di carbu-
ro di tungsteno con cui lo smeriglio di diamante
viene miscelato per formare le strutture di taglio
discrete 24 e le lame di sopporto 18 & preferibil-
mente un carburo a grana fine, quale ad esempio la
polvere DM2001 disponibile commercialmente da Ken-
nametal Inc. di Latrobe, Pennsylvania. Tale polvere
di carburo, quando infiltrata, fornisce un'accre-
sciuta esposizione alle particelle di smeriglio di
diamante se confrontata con convenzionali materiali
a matrice grazie alla sua natura relativamente dol-
ce e abrasibile. La base 30 di ciascuna lama & for-
mata preferibilmente da un materiale a matrice 121
pild durevole, ottenuto dalla Firth MPD di Houston,
Texas. L'impiego di un materiale pit durevole in
questa regione aiuta a prevenire l'esaurimento an-
che se tutte le strutture di taglio discrete 24 e

la maggioranza di ciascuna lama 18 viene usurata.

8i noti, tuttavia, che materiali abrasivi al-
ternativi particellari possono essere gostituiti in
modo conveniente a quelli discussi sopra. Ad esem-
pio, le strutture di taglio discrete 24 possono in-
cludere smeriglio di diamante naturale, od una com-
binazione di smeriglio di diamante sintetico e na-

turale. In alternativa le strutture di taglio pos-
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sono includere spine di diamanti.

Con riferimento ora alla figura 4, le estremi-
td pil interne radiali delle due lame 18 si esten-
dono verso la linea mediana della punta 10 e porta-
no le frese PDC 32 secondo orientamenti convenzio-
nali, con le facce di taglio orientate generalmente
verso la direzione della rotazione della punta. Le
frese PDC 32 sonc disposte entro la porzione conica
34 della faccia 16 della punta. Il cono 34, meglio
illustrato nella figura 1, & la porzione della fac-
cia della punta 16 in cui il profilo & definito co-
me una sezione a generica forma di cono intorno al-
la linea mediana di rotazione prevista della punta
di trivellazione 10.

Le frese PDC possono comprendere frese aventi
una guaina PDC che si estende contigua con, o0 po-
steriormente alla, faccia di taglio PDC e sopra al
substrato di supporto. Ad egempio, una fresa di
questo tipo & fornita da Hughes Christensen Compa-
ny, una filiale interamente posseduta dal titolare
della presente invenzione, come fresa Niagara™. Ta-
1li frese sono descritte inoltre nella domanda di
brevetto statunitense n. 09/205138 dal titolo "Fre-
sa con geometria superabrasiva complessa e punta di

trivellazione cosi equipaggiata". Questo disegno di
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fresa fornisce una migliorata resistenza all'abra-
sione nei confronti di formazioni dure e/o abrasive
tipicamente trivellate da punte di trivellazione
impregnate, in combinazione con migliorate presta-
zioni (ROP) in strati di formazioni pill tenere e
non abrasive interstratificati con tali formazioni
dure. Si noti, tuttavia, che possono essere realiz-
zati disegni di frese PDC alternativi. Inoltre, 1le
frese PDC 32 possono essere configurate di varie
forme, dimensioni o materiali come noto ad un tec-
nico esperto del ramo.

Nuovamente con riferimento alla figura 4 dei
disegni, la punta 10 impiega una pluralita (in que-
sto caso otto) di porte 36 sulla faccia della punta
16 per aumentare la velocita di fluido del flusso
di fluido di trivellazione e ripartire meglio il
flusso sulla faccia della punta 16 e tra i passaggi
di fluido 38 disposti tra le lame 18 ed estendenti-
81 verso le scanalature di tenuta 22. Queste velo-
cita di fluido e ripartizione migliorate aiutano a
prevenire la formazione di sfere sulla punta in
formazioni gcistose, ad esempio, fenomeno che & no-
to ritardare in modo significativo il ROP. Inoltre,
in combinazione con 1l'accresciuta esposizione al

diamante della punta 10, l'idraulica perfezicnata
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aumenta sostanzialmente la trivellazione attraverso
arenarie permeabili.

Ancora con riferimento alla figura 4, €& de-
scritto un esempio dell'impiego di un disegno di
distanziale della punta impregnata convenzionale
secondo la presente invenzione. A sclo titolo di
illustrazione, le piazzole distanziali della forma
di realizzazicone illustrata possono essere lunghe
approssimativamente 76 mm, c¢ilascuna comprendendo
circa 38 mm di diamante prodotto termicamente sta-
bile (TSP} e di matrice impregnata di smeriglio di
diamante, e circa 38 mm di mattoni di carburo e
diamanti naturali di tipo K. Tale disposizione pud
analogamente essere applicata a punte di diversi
diametri.

Nel funzionamento, la punta 10 secondo la pre-
sente invenzione viene guidata in un pozzo e "roda-
ta® o "affilata" per trivellazione in una forma
abrasiva ad un WOB selezionato mentre la punta vie-
ne ruotata. Per i primi metri di penetrazione, 1lo
smeriglio di diamante all'estremitd dei montanti
che formano le strutture di taglio discrete 24 di-
venta pil esposto, dal momento che non € esposto di
solito un volume sostanziale di diamante su una

punta impregnata come realizzata. Una volta che la
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punta & stata "affilata" per esporre la sabbia di
diamante alle estremita esterne 26 delle strutture
di taglio discrete 24, il ROP si stabilizza. E'
stato dimostrato nel collaudo su un simulatore di
trivellazione da laboratorio in grande scala che la
punta secondo l'invenzione pud mostrare un accre-
sciuto ROP rispetto alle punte impregnate conven-
zionali. E' stato analogamente mostrato che la pun-
ta secondo l'invenzione pud mostrare un ROP sostan-
zialmente simile a quello di una punta impregnata
convenziocnale ma ad un ridotto WOB.

Con riferimento ora alle figure 5 e 6 dei di-
segni, & illustrata un'altra forma di realizzazione
100 della punta secondo l'invenzione. Le caratteri-
stiche descritte precedentemente con riferimento
alla punta 10 sono identificate con gli stessi ri-
ferimenti numerici sulla punta 100. Si noterd che &
presente un maggior numero di lame 18 sulla punta
100 che sulla punta 10, e che le lame 18 si esten-
dono a spirale verso l'esterno dal cono 34 della
punta 100 verso il distanziale. L'impiego delle la-
me incurvate, a spirale, 18 consente un'accresciuta
lunghezza della lama e pertanto una maggiore ridon-
danza della copertura delle strutture di taglio di-

screte 24 a ciascun raggio. Dovrebbe anche notarsi
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che vi sono un maggior numero di porte 36 sulla
faccia della punta 16 per la distribuzione del
fluido tipicamente attraverso ugelli (non illustra-
ti) riecavati nelle porte 36. Le porte 36 nel cono
34 sono preferibilmente di diametro maggiore ri-
spetto a quelle esterne al cono 34. In alternativa,
le lame 16 possono essere formate secondo altre
configurazioni o motivi. Ad esempio, le lame posso-
no essere formate per estendersi wverso 1l'esterno
rispetto al cono 34 a serpentina, ciascuna lama
presentando una configurazione ad S nell'estendersi
attraverso la faccia della punta 16 verso il di-
stanziale 20.

Mentre la punta secondc la presente invenzione
& stata descritta con riferimento ad alcune forme
di realizzazione preferite, un tecnico esperto del
ramo riconoscerd ed apprezzera che essa non € a
guesto limitata. Aggiunte, eliminazioni e modifiche
alle forme di realizzazione qui illustrate e de-
gcritte possono essere realizzate senza allontanar-
si dall'ambito dell'invenziocne come definita dalle
rivendicazioni allegate. In modo simile, le carat-
teristiche di una forma di realizzazione possono

essere combinate con quelle dell’'altra.
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RIVENDICAZICONI

1. Punta da perforazione rotativa a lame dentate
per la trivellazione di formazioni sotterranee,
comprendente:

un corpo della punta avente una faccia che si
estende da una linea centrale ad un distanziale, la
faccia comprendendo una porzione a cono che circon-
da la linea centrale;

una pluralitd di lame sulla faccia che si
estendono generalmente radialmente verso l'esterno
verso il distanziale;

una pluralita di strutture di taglioc discrete
e reciprocamente separate comprendenti un materiale
abrasiveo in particelle sporgente verso l'alto da
ciascuna delle lame; e

una pluralitd di frese PDC disposte sulla fac-
cia all'interno della porziocne a cono.
2. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 1, in cui le strutture
taglienti discrete e le lame sono formate integral-
mente ed almeno una porzione delle lame comprende
un materiale abrasivo particellare.
3. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 1 o 2, in cui il mate-

riale particellare comprende almeno uno dei seguen-
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ti smerigli di diamante, sintetico e naturale.

4. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 1, 2 o 3, in cui le
strutture di taglio discrete sono configurate come
montanti.

5. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 4, in culi i montanti
comprendono basi di area in sezione trasversale
maggiore rispetto a quella delle loro estremita pit
esterne,.

6. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 5, in cui i montanti
si rastremanoc dalle estremita pill esterne sostan-
zialmente circolari verso basi sostanzialmente ova-
1i.

7. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 1, 2, 3 o 4, in cui
almeno una della pluralitd di strutture taglienti
discrete & formata come segmento isostatico caldo.
8. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 7, in cui la almeno
una struttura tagliente discreta é& brasata sulla
lama.

9. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-

ne secondo la rivendicazione 1, 2, 3 o 4 compren-
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dente inoltre una pluralitd di aperture che si
aprono sulla faccia della punta e che sono in comu-
nicazione con una pluralitd di passaggi per fluide
disposti rispettivamente tra le lame.

10. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 1, 2, 3 o 4, in cui
almeno una delle lame si estende verso una posizio-
ne prossima alla linea centrale, e le frese PDC so-
no portate dalla almeno una lama.

11. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 1, 2, 3 o 4, in cui il
corpo della punta comprende un corpc di punta a ma-
trice, e le lame sono integrali con il corpo della
punta.

12. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 11, in cui le struttu-
re taglienti discrete sono integrali con le lame e
con il corpo della punta.

13. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 12, in cui le struttu-
re taglienti discrete sono comprensive di un mate-
riale a matrice metallica che porta il materiale
particellare in forma di smeriglic di diamante ed
almeno una porzione delle lame comprende un mate-

riale a matrice metallica pil tenero e meno suscet-
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tibile di essere abraso rispetto a quello del mate-
riale a matrice metallica presente nelle basi delle
lame.

14. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 11, in cui le struttu-
re taglienti discrete sono brasate o prodotte in
forno sulle lame.

15. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 1, 2, 3, o0 4 in cui le
frese PDC includono facce fresanti orientate so-
stanzialmente rivolte in una direzione in cui si
intende che la punta ruoti.

16. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 15, in cui le frese
PDC includono rivestimenti contigui e che si esten-
dono nella parte posteriore delle facce fresanti,
secondo la direzione di rotazione della punta che
si estendono sopra sottostrati delle frese PDC.

17. Punta rotativa a lame dentate per trivellazio-
ne secondo la rivendicazione 1, 2, 3 © 4, in cui le
lame si estendono generalmente radialmente versc
l'esterno sulla faccia della punta in modo sostan-
zialmente lineare, a spirale, o a serpentina.

18. Punta rotativa a lame dentate per la trivella-

zione di formazione sotterranee comprendenti:
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un corpo della punta avente una faccia che si
estende da una linea centrale ad un disgstanziale;
una pluralitd di montanti discreti reciprocamente
separati comprendenti un materiale particellare
abrasivo che sporge verso ltalto dalla faccia, in
cui la pluralitad di montanti include basi di area
in sezione trasversale maggiore di quella delle
estremita piu esterne.
19. Procedimento per la trivellazione di formazio-
ni sotterranee con una punta da trivellazione rota-
tiva a lame dentate avente una corpo con matrice
impregnata di diamanti, comprendente:

ruotare la punta rotativa a lame dentate con-
tro almenc una prima formazione sotterranea con
punta sotto carico ed impegnare la almeno una prima
formazione sotterranea con una struttura fresante
contenente smeriglio di diamante e portata dalla
punta da trivellazione rotativa su una faccia di
questa;

usurare una porzione della struttura fresante
mentre gquesta si impegna con la almeno una prima
formazione sotterranea in modo tale che esponga lo
smeriglio di diamante contenuto nella struttura
fresante; e

allargare un‘'area di superficie della struttu-
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ra fresante mentre essa si usura contro la almeno
una prima formazione sotterranea in modo tale che
sia esposta un'area di superficie crescente com-
prendente smeriglio di diamante.

20. Procedimento secondo la rivendicazione 19, in
cui la struttura fresante comprende strutture a
montante portate su lame, e comprendente inoltre
l'usura dei montanti verso il basso in direzione
delle lame ed il continuare ad impegnare la almeno
prima formazione sotterranea con smeriglio di dia-

mante portato nelle lame.

s INCARICK

Ing. Angelo GERBING
N, iscriz. ALBO 488
ts propria o par gl L1117] ]
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