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FLEMENTS DE COUPE SUPERABRASIFS A CONTRAINTE DE TRACTION
RESIDUELLE REDUITE POUR LE FORAGE DE TERRE ET TREPANS DE
FORAGE COMPORTANT DE TELS ELEMENTS

DOMAINE TECHNIQUE

La présente invention concerne des éléments de coupe superabrasifs
utilisés dans des trépans de forage pour réaliser le forage de terre et
concerne plus spécifiquement des é1éments de coupe superabrasifs structurés
de sorte d réduire les contraintes de traction résiduelles prés du
périmétre de 1'aréte de coupe de 1'élément de coupe.

TECHNIQUE ANTERIEURE

Les é&léments de coupe superabrasifs sont fabriqués en vue d'un
agencement sur les trépans de forage utilisés pour forer ou aléser des

e, - e - - -

comprend une partie composée d'un matériau superabrasif positionnée de
sorte a contacter la formation de terre en vue de 1a couper, et un élément
de substrat destiné a supporter la partie superabrasive et & fournir une
structure destinée a fixer 1'élément de coupe au trépan de forage. La
partie superabrasive est typiquement une "table" composée d’un aggloméré
compact de diamant polycristallin (PDC) ou d'un autre matériau approprié,
par exemple de nitrure de bore cubique, le substrat étant souvent composé
d'un matériau tel que le carbure de tungsténe cimenté ou d'un autre
matériau approprié compatible avec la partie superabrasive.

La configuration des é&léments de coupe varie fortement et la
littérature des brevets comprend de trés nombreux exemples de différentes
conceptions d'éléments de coupe. Les configurations variées des éléments
de coupe sont pour 1'essentiel entrainées par une volonté ou un besoin de
former un élément de structure plus solide, plus tenace et présentant une
résistance accrue a 1'usure et & 1a cassure. I1 est par exemple bien connu
que Tes éléments de coupe superabrasifs peuvent présenter des défaillances
ou une durée de vie 1imitée par suite de cassures dues & la contrainte. se
manifestant par une cassure, un effritement ou un micro-écaillage de la
table superabrasive. Le forage dans les roches dures ou les roches
argileuses, ou Tes formations comportant des cordons de roche dure entraine
un risque particulier d'endommagement. I1 est connu que la tendance i de
telles cassures ou défaillances dues & la contrainte est entrainée par le
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fait que les matériaux composant la partie superabrasive ou la table
diamantée et le substrat ont des coefficients de dilatation thermique, des
modules d'élasticité et des compressibilités apparentes différents. Apres
la formation des &léments de coupe selon Tles techniques connues a
température et pression élevées, les matériaux de la table et du substrat
sont soumis & un rétrécissement & vitesse différente au cours du
refroidissement, entrainant des contraintes résiduelles internes dans la
table superabrasive, surtout au voisinage de 1’interface entre la table et
le substrat. Le matériau de la table diamantée tend ainsi a étre exposé a
une contrainte de compression résiduelle, le matériau du substrat tendant
3 étre exposé & une contrainte de tension résiduelle avant 1’exposition a
des charges de coupe au cours des opérations de forage. La cassure de
1'élément de coupe peut se produire au niveau de 1'aréte de coupe, ou bien
sur la table, au niveau du périmétre de 1'aréte de coupe, ou bien prés de
1"interface entre la table diamantée et le substrat. De telles contraintes
résiduelles dans | élement de coupe peuvent en outre entrainer une
séparation de la table du substrat ou un délaminage dans la table méme en
présence de températures et de pressions de forage extrémes.

Différentes solutions ont été proposées dans la technique pour
modifier les contraintes internes résiduelles dans les éléments de coupe
pour empécher ou limiter les défaillances décrites. La configuration de
1'é1ément de coupe peut ainsi étre congue de sorte a résoudre le probléme
concernant les contraintes résiduelles. Des configurations de coopération
de la table et du substrat destinées & supprimer la défaillance de
1'é1ément de coupe ont par exemple été décrites dans le brevet US no.
5007207 attribué a Phaal; le brevet US no. 5120327 attribué a Dennis; le
brevet US no. 5355969 attribué a Hardy et al.; le brevet US no. 5494477
attribué a Flood et al.; le brevet US no. 5566779 attribué a Dennis; le
brevet US no. 5605199 attribué a Newton; le brevet EP 0322214 attribué a
De Beers Industrial Diamond: le brevet EP 0214795 attribué & Ta De Beers
Industrial Diamond et le brevet EP 0687797 attribué au Camco Drilling
Group.

Les configurations des éléments de coupe décrites dans la technique
antérieure ont remporté un succés différent en ce qui concerne 1a
nodification des états de contrainte dans 1'élément de coupe. Il serait
toutefois avantageux de fournir une configuration d'un &lément de coupe
permettant d’améliorer la réduction des contraintes de traction résiduelles
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dans la couche superabrasive de 1'é1ément de coupe, en particulier sur la
face de coupe et dans la zone proche du périmétre de 1'aréte de coupe.

DESCRIPTION DE L’ INVENTION

Selon la présente invention, le substrat d'un élément de coupe
superabrasif comprend spécifiquement une partie circonférentielle &
dimension réduite prés de 1'interface table/substrat, autour de laquelle
est agencée une bague annulaire ou une bordure de matériau superabrasif
destinee & réduire notablement Tes contraintes de traction dans la partie
superabrasive de 1'é1ément de coupe prés du périmétre de 1'aréte de coupe
et sur la face de coupe. Le substrat de 1'élément de coupe superabrasif
peut aussi €tre structuré de sorte a établir des rainures annulaires
internes remplies de matériau superabrasif, pour modifier ainsi davantage
les contraintes de traction dans la table superabrasive. Comme Tle
coefficient de dilatation thermique (COTE) du matériau du substrat est
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matériau superabrasif, les valeurs COTE différentes étant ensemble
responsables d’une partie signifiante des contraintes de traction
résiduelles dans Tles éléments de coupe conventicnnels, la partie
circonférentielle a dimension réduite du substrat prés de 1’ interface
modifie avantageusement les contraintes de traction résiduelles
apparaissant dans la partie superabrasive. Le mécanisme proposé pour
réduire la contrainte de traction selon la présente invention est double:
1) le volume réduit du substrat présentant un pouvoir de traction réduit
du diamant ou de la table superabrasive, et 2) les emplacements relatifs
de Ta bague superabrasive externe et du matériau de carbure interne. La
partie du matériau superabrasif agencée autour du périmétre de 1°élément
de coupe améliore en outre 1a modification des contraintes résiduelles dans
la partie superabrasive prés du périmétre de 1'aréte de coupe. La
configuration de 1'é&lément de coupe selon la présente invention facilite
Ta réduction des contraintes de traction résiduelles dans 1°élément
superabrasif prés du périmétre de 1'élément de coupe et sur sa face de
coupe, accroissant ainsi le pouvoir de résistance de 1'é1ément de coupe &
des conditions de charge plus &élevées par rapport a d’autres configurations
connues.

Dans une premiére forme de réalisation de 1'invention, le substrat
comporte une partie circonférentielle a dimension réduite établissant un
profil pratiquement cylindrique dans Te substrat autour duquel est formée
une partie annulaire composée de matériau superabrasif. La partie annulaire
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de matériau superabrasif fait partie de 1a table superabrasive de 1'élément
de coupe et s’étend vers le bas a partir d'une couche superabrasive
supérieure contactant la surface supérieure du substrat. La couche
superabrasive supérieure et la partie annulaire sont de préférence
composées du méme type et de la méme qualité de matériau superabrasif mais
peuvent &tre composées de différents types et de différentes qualités de
matériau. Des analyses des éléments finis montrent que la distance
d’extension vers le bas sélectionnée de 1a partie annulaire a partir de la
couche superabrasive supérieure ou de la partie superabrasive, ou, en
d’autres termes, la hauteur de la partie circonférentielle a hauteur
réduite détermine 1’ importance de Ta réduction des contraintes résiduelles
prés du périmétre de la partie superabrasive. La réduction des contraintes
de traction résiduelles est en général maximale dans le cas particulier
d’une configuration de cette forme de réalisation, 1'épaisseur de la table
superabrasive et de la bague superabrasive étant définies, Torsque la
partie annuiaire s etend au-dessous 4e 1a Coucne superaprasive superieure
sur une distance comprise entre environ 0,076 centimétres et environ 0,152
centimétres. La distance d’extension de 1a partie annulaire au-dessous de
1a couche superabrasive supérieure est en général accrue en fonction de
1’accroissement de Ta hauteur ou de la profondeur de 1'é1ément de coupe en
vue d'optimiser les réductions de 1a contrainte de traction au niveau du
périmétre.

Dans des formes de réalisation additionnelles de 1'élément de coupe
décrit ci-dessus, une ou plusieurs rainures annulaires peuvent étre formées
dans 1a surface supérieure du substrat dans Jes limites et a proximité de
1'aréte externe de la parte circonférentielle a dimension réduite. Le
matériau superabrasif s’étend dans les rainures annulaires au cours du
procédé de formation de 1'élément de coupe. Les bagues résultantes du
matériau superabrasif positionnées dans la surface supérieure du substrat
réduisent encore le volume du matériau du substrat, accroissant la
réduction des contraintes de traction résiduelles dans 1la partie
superabrasive. Les rainures annulaires formées dans le substrat peuvent
avoir une profondeur pratiquement égale. les bagues du matériau
superabrasif s'étendant dans le substrat ne s'étendant toutefois pas aussi
1oin de 1a couche superabrasive supérieure ou de 1"interface table/substrat
que la partie annulaire externe. La profondeur des rainures annulaires dans
Je substrat peut aussi 8tre inégale, les rainures annulaires relativement
plus profondes étant de préférence positionnées vers le bord externe de 1la
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partie circonférentielle & dimension réduite pour agencer du nmter1au
superabrasif additionnel prés du périmétre.

Dans une autre forme de réalisation de 1’ invention, 1la partie
circonférentielle a dimension réduite du substrat peut avoir une forme en
tronc de cOne, entourée par une partie annulaire ou de bordure de matériau
superabrasif. La table superabrasive a de préférence un profil du périmétre
externe en forme de tronc de cbne similaire au niveau de 1'aréte de coupe
de 1'élément de coupe. La partie circonférentielle & dimension réduite du
substrat peut méme étre modifiée davantage pour établir des éléments ayant
un profil extérieur cylindrique ou en tronc de cdne, ou les deux.

Dans une autre forme de réalisation, la surface supérieure du
substrat est configurée de sorte & s'étendre radialement vers 1’ extérieur
et vers le bas a partir de la Tigne médiane de 1’élément de coupe, et &
étre inclinée vers la surface de per1metre externe du substrat. La partie
point défini par 1’intersection de la surface supérieure inclinée du
substrat et d’une ligne formée & travers 1'aréte du périmétre cylindrique
externe de 1°élément de coupe, & un angle d’environ 45° par rapport 3 la
surface du périmétre externe du substrat, et s'étend vers le bas & un angle
orienté vers la surface du périmétre externe du substrat. La partie
circonférentielle & dimension réduite de 1'é1ément de coupe présente ainsi
une face inclinée contre laquelle est positionnée la partie annulaire du
matériau superabrasif. L'analyse des éléments finis montre que la surface
supérieure inclinée et 1a face inclinée du substrat modifient effectivement
les contraintes de traction résiduelles et Tes réduisent prés du périmétre
de 1'aréte de coupe de 1’é1ément de coupe et prés de 1 interface entre 1a
partie superabrasive et le substrat.

Les éléments de coupe décrits ci-dessous peuvent étre fabriqués selon
un quelconque procédé conventionnel & température et i pression élevées
(HTHP) pour former le matériau superabrasif sur le substrat. Le substrat
peut aussi &tre préformé ou configuré par un quelconque moyen approprié,
par exemple par frittage ou compression isostatique a chaud.

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS

Les dessins illustrent ce que 1'on considére actuellement comme le
meilleur moyen de réalisation de 1 invention:
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la figure 1 est une vue en coupe longitudinale d'une moitié d'un
é1ément de coupe selon la présente invention, prise a travers la ligne 2-2
de la figure 2;

la figure 2 est une vue en plan de la forme de réalisation illustrée
dans la figure 1, montrant par des traits mixtes le bord externe de la
partie circonférentielle & dimension réduite du substrat;

la figure 3 est une vue en coupe longitudinale d’'une moitié d'une
deuxiéme forme de réalisation d’un élément de coupe selon la présente
invention;

la figure 4 et une vue en plan de la forme de réalisation illustrée
dans la figure 3, montrant par des traits mixtes le bord externe de la
partie circonférentielle a dimension réduite du substrat et les rainures
annulaires formées dans le substrat;

Ta figure 5 est une vue en coupe longitudinale d'une moitié d’une
e e UT TG Suviun UE 1 SICHCIIL WS LUupS 9T iUl iU pi CaThLT
invention, dans laquelle les rainures annulaires dans le substrat ont des
profondeurs différentes;

la figure 6 est une vue en coupe Jongitudinale d'une moitié d’une
quatriéme forme de réalisation de 1'&1ément de coupe selon la présente
invention comportant un élément superabrasif incliné;

la figure 7 est une vue en coupe longitudinale d’une moitié d'une
cinquiéme forme de réalisation de 1'&lément de coupe selon la présente
invention comportant un élément superabrasif incliné;

Ja figure 8 est une vue en coupe longitudinale d’une moitié d'une
sixiéme forme de réalisation de 1'élément de coupe selon 1la présente
invention;

la figure 9 est une vue en coupe longitudinale d’une moitié d'une
septiéme forme de réalisation de 1'é1ément de coupe selon la présente
invention, dans laquelle le substrat est modifié pour établir une partie
circonférentielle & dimension réduite comportant un bord incling;

la figure 10 est une vue en coupe Tongitudinale d'une huitiéme forme
de réalisation de 1 élément de coupe selon la présente invention, dans
laquelle le substrat a un profil en tronc de cone et cylindrique combineé:

la figure 11 est une vue en coupe longitudinale d'une neuvieme forme
de réalisation de 1'élément de coupe selon la présente invention, dans
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laquelle le substrat a un profil en tronc de céne et cylindrique combiné,
la table superabrasive ayant une forme en tronc de céne: .

la figure 12 est une vue en coupe longitudinale d’une moitié d’une
dixieme forme de réalisation de 1'élément de coupe selon la présente
invention, dans laquelle le substrat comporte une face inclinée pour
contacter une partie annulaire angulaire de 1'élément superabrasif;

la figure 13 est une vue en plan de la forme de réalisation
représentée dans la figure 12, montrant par des traits mixtes le bord
externe de la partie circonférentielle a dimension réduite du substrat:

la figure 14 est une vue en élévation d'un trépan de forage
comportant des éléments de coupe selon la présente invention qui y sont
fixés;

Ta figure 15 est un graphique illustrant 1a réduction des contraintes
de traction dans 1°élément de coupe superabrasif comme fonction de la
aifmension de id proronueur de 1d parcie annuidire du idieridu superdorasir;
et

la figure 16 est une vue en coupe longitudinale d'un élément de coupe
conventionnel selon Ta technique antérieure comportant une table diamantée
ayant la forme d'un disque aplati.

MEILLEUR(S) MODE(S) D'EXECUTION DE L' INVENTION

La figure 1 illustre 1°é&lément de coupe 10 selon la présente
invention dans une premiére forme de réalisation, seule une moitié de
1'&lément de coupe étant représentée, étant entendu que 1'autre moitié de
1’élément de coupe non représentée est une image symétrique de la moitié
illustrée. L'élément de coupe 10 selon la présente invention comprend en
général un substrat 12 établissant un corps de support d’une table
superabrasive 14. Le substrat 12 peut &tre composé d’un nombre quelconque
de matériaux durs appropriés ou d’une combinaison de matériaux, par exemple
de carbure de tungsténe, de cobalt, de nickel et de super-alliages & base
de nickel ou de cobalt. La table superabrasive 14 peut étre composée d'un
quelconque matériau superabrasif compatible avec le substrat et approprié
a 1'application de forage prévue, le diamant polycristallin sous forme d’un
agglomeré compact de diamant polycristallin ou PDC constituant toutefois
un matériau particuliérement approprié. Dans le contexte de la présente
description, le terme "table diamantée" peut &tre utilisé alternativement
avec le terme "table superabrasive”.
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11 a été démontré qu’au cours de la fabrication des é1éments de coupe
le coefficient de dilatation thermique tend a étre différent entre le
matériau du substrat 12 et le matériau de la table superabrasive 14, de
sorte que le substrat 12 est tiré radialement vers 1’extérieur, dans 1la
direction de la fléche 16, lors du refroidissement de 1'é1ément de coupe.
La table superabrasive 14 est par contre tirée vers 1'intérieur, en
direction de 1'axe central 18 de 1'élément de coupe 10, dans la direction
de 1a fléche 20, lors du refroidissement de 1'élément de coupe 10. Dans 1a
région proche de 1’axe central 18, la table 14 tend a étre comprimée
pendant que le substrat 12 tend a étre mis sous tension. Lorsque la table
superabrasive 14 est un simple disque aplati superposé au substrat 12,
comme décrit en général dans la technique et comme illustré dans la figure
16, la contrainte exercée par le substrat en cours de refroidissement 12
prés de 1'interface table/substrat peut entrainer des contraintes de
traction résiduelles dans la table superabrasive 14 au niveau des points
A et B pres du perimetre de | arete de coupe. Les contraintes residueltes
peuvent entrainer des cassures dues & la contrainte, se présentant sous
forme d’effritement et de micro-écaillage dans la zone de 1a face de coupe
et du périmétre de 1'é&lément de coupe 10.

L’ inventeur a démontré sur la base d'une analyse des éléments finis
que lorsque la circonférence du substrat 12 est réduite prés de la table
superabrasive 14, i1 y a une contrainte de traction réduite qui est exercée
prés du périmétre de 1a table superabrasive 14. Il a en outre été démontré
que lorsque la table superabrasive 14 est étendue pour former pratiquement
une bague ou une bordure autour de la partie circonférentielle a dimension
réduite du substrat 12, les contraintes appliquées a la table superabrasive
14 par le substrat 12 aprés le refroidissement sont modifiées.

La figure 1 illustre ainsi une premiére forme de réalisation de la
présente invention, dans laquelle 1'élément de coupe 10 a une forme
cylindrique, le substrat 12 comportant prés de la surface supérieure 24 du
substrat 12 une partie circonférentielle a dimension réduite 22 par rapport
3 la surface circonférentielle externe ou du périmétre 26 du substrat 12.

Comme illustré, la partie circonférentielle & dimension réduite 22
peut 8tre formée en établissant une paroi circonférentielle interne 28,
pratiquement paralléle & 1a surface du périmétre externe 26 du substrat 12,
et un épaulement 30 pratiquement perpendiculaire a la surface du périmeétre
externe 26 du substrat 12. L'épaulement 30 ne doit toutefois pas é&tre
strictement perpendiculaire a 1a surface du périmétre externe 26. Selon une
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technique exemplaire de formation de 1’é1ément de coupe 10, le substrat 12
est positionné dans une cartouche et Te matériau superabrasif, sous forme
de grains, est placé au-dessus du substrat 12. Lors de 1"exposition au
traitement HTHP, le matériau superabrasif (c.-&-d. des grains) contactant
Ta surface supérieure 24 du substrat 12, est pressé pour former une couche
superabrasive supérieure 34 de la table superabrasive 14, les grains
remplissant le vide laissé par la partie circonférentielle i dimension
réduite 22 étant pressés pour former une partie annulaire 36 de la table
superabrasive 14.

L'analyse des é&léments finis démontre que la réduction des
contraintes de traction résiduelles dans la table superabrasive 14 est
affectée par la distance d’extension vers le bas de 1a partie annulaire 36
du matériau superabrasif a partir de la couche superabrasive supérieure 34,
ou, en d'autres termes, par son extension vers le bas & partir d'un plan
fAarméd 3 traverc Ta cirfars cimdriaira 24 Al cithetrat 12 1 a dictanco mant
en outre €tre définie comme la distance 38 de la paroi circonférentielle
28 définie entre le bord externe 40 de 1a surface supérieure 24 du substrat
12 et de 1'épaulement 30. La figure 12 illustre ce phénoméne en montrant
qu’un élément de coupe superabrasif conventionnel ne comportant qu’une
table superabrasive plane (sans bague annulaire), comme représenté dans la
figure 16, présente des contraintes de traction résiduelles maximales, de
1’ordre d’environ 165.360 kPa dans la table et de 1'ordre de 151.580 kPa
prés du périmétre de 1’aréte de coupe de 1'élément de coupe. La présence
d’une partie annulaire 36 et en particulier 1'existence d’une distance 38
ou d’une profondeur comprise entre environ 0,076 centimétres et environ
0.152 centimétres, entraine une réduction d'environ soixante-quinze pour
cent des contraintes résiduelles dans la table superabrasive 14 et une
réduction d’environ soixante-quinze pour cent des contraints résiduelles
dans la partie annulaire ou la bague 36. La profondeur optimale 38 de la
partie annulaire 36 sera en général accrue en fonction d’un accroissement
de la hauteur ou de 1a profondeur de 1'é&lément de coupe.

Dans une deuxieme forme de réalisation de la présente invention
représentée dans la figure 3, Ta réduction de la contrainte de traction
entrainée par 1'établissement d'une partie circonférentielle 3 dimension
réduite 22 est améliorée davantage lorsque le substrat 12 comporte une ou
plusieurs rainures annulaires 46, 48, formées dans la surface supérieure
24 du substrat 12 & une distance de 1'axe central 18 de 1'élément de coupe
10 et de préférence en direction de la surface de périmétre externe 26 du
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substrat 12. Une vue en plan des rainures annulaires 50, 52, montrant leur
proximité de 1a surface de périmétre externe 26 de 1'élément de coupe 10,
est illustrée dans la figure 4. Au cours de Ta formation de 1’élément de
coupe 10, le matériau abrasif sous forme de grains est placé en haut du
substrat 12 et est pressé selon des techniques HTHP dans Tles rainures
annulaires 46, 48 formées dans le substrat 12 pour établir des rainures 50,
52 ou des bagues de matériau superabrasif composant en outre la table
superabrasive 14. Lorsque 1°'é1ément de coupe est refroidi, ou aprés son
refroidissement, aprés la fabrication, les contraintes dans 1la table
superabrasive 14 sont modifiées par suite d'une réduction du volume du
matériau du substrat prés de 1’ interface avec la table superabrasive 14 et
par suite de la juxtaposition correcte du matériau superabrasif externe
prés du substrat interne et de Tla répétition correspondante. Les
contraintes existant dans la substrat 12 sont également modifiées
avantageusement par les rainures 50, 52 de matériau superabrasif et la

- . o~ - e e e - -

Comme représenté dans la figure 3, la profondeur longitudinale 54,
56 des rainures annulaires 50, 52 respectives peut étre pratiquement égale,
les rainures ayant toutefois de préférence une profondeur longitudinale
inférieure & la paroi circonférentielle interne 28 de 1la partie
circonférentielle 3 dimension réduite 22. Comme représenté dans la figure
5, illustrant une troisiéme forme de réalisation de 1'invention, les
profondeurs longitudinales relatives 55, 57 des rainures annulaires
respectives 58, 59 formées dans la surface supérieure 24 du substrat 12
peuvent &tre différentes. La profondeur longitudinale 57 de la rainure
annulaire Ta plus externe 59 est de préférence supérieure & la profondeur
55 de la rainure annulaire la plus interne 58 pour positionner davantage
de matériau superabrasif en direction du périmétre de 1'é&lément de coupe.
La rainure annulaire la plus externe 59 peut ou non avoir une profondeur
pratiquement égale & la profondeur 38 de 1a paroi circonférentielle interne
28 de 1a partie circonférentielle & dimension réduite 22 du substrat 12.
La figure 5 illustre une forme de réalisation exemplaire dans laquelle 1a
profondeur longitudinale 57 de la rainure annulaire 1a plus externe 59 est
inférieure & la profondeur 38 de la paroi circonférentielle interne 28.

La figure 6 i1lustre une quatriéme forme de réalisation de 1'&lément
de coupe selon la présente invention dans laquelle 1la partie
circonférentielle & dimension réduite 22 comporte une paroi
circonférentielle interne 28, configurée de sorte & étre inclinée vers
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1’extérieur & partir de la surface supérieure 24 du substrat 12, en
direction de la surface de périmétre externe 26 du substrat 12, jusqh'é un
point d’intersection avec un épaulement 30 formé & un angle généralement
perpendiculaire a la surface de périmétre externe 26 du substrat 12. Le
substrat 12 de Ta forme de réalisation illustrée dans la figure 6 comporte
en outre une bordure de périmétre orientée angulairement vers 1'intérieur
44 au-dessus de laquelle est positionné 1"épaulement 30 pour former 1a
partie circonférentielle & dimension réduite 22. Dans le cadre d’une
fabrication exemplaire de 1'élément de coupe 10, Te matériau superabrasif
(par exemple des grains de diamant) est positionné sur le substrat de
configuration particuliére et une entretoise en forme de tronc de cdne est
agencée au-dessus du matériau superabrasif pour former, en présence d’un
traitement HTHP, une table superabrasive 14 comportant une couche
superabrasive supérieure 34 positionnée le Tong de la surface supérieure
24 du substrat. et une partie annulaire 36 positionnée autour de 1a partie
circonférentielle & dimension réduite 22. La table superabrasive 14
comporte en outre une surface de périmétre externe inclinée 45 reliée 3 1a
bordure du périmétre 44 du substrat 12 pour établir une surface & plan
unique.

La figure 7 illustre une cinquiéme forme de réalisation de 1’é&lément
de coupe 10 selon la présente invention, dans Taquelle 1’ épaulement 30 est
formé de sorte & déborder vers 1'intérieur & partir de la surface de
périmétre externe 26 du substrat 12, & un angle généralement
perpendiculaire a celle-ci. La partie circonférentielle & dimension réduite
22 comporte en outre une paroi circonférentielle 28 s'étendant & un angle
a partir de la surface supérieure 24 du substrat 12 vers 1"épaulement 30.
Lors de la fabrication de 1'élément de coupe 10, une entretoise en forme
de tronc de cbne peut par exemple &tre agencée au-dessus du matériau
superabrasif (par exemple des grains) pour former une table superabrasive
14 comportant une couche superabrasive supérieure 34 agencée a travers la
surface supérieure 24 du substrat 12, une partie annulaire 36 positionnée
autour de Ta partie circonférentielle & dimension réduite 22 du substrat
12 et une surface de périmétre externe inclinée 45.

Dans une sixiéme forme de réalisation de 1’élément de coupe 10 selon
la présente invention, illustrée dans 1a figure 8, le substrat comporte une
partie circonférentielle a dimension réduite 22 comprenant une paroi
circonférentielle 28 s'étendant de la surface supérieure 24 du substrat au
niveau d’un angle externe vers la surface de périmétre externe 26 du
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substrat 12, établissant ainsi une paroi circonférentielle inclinée 28 se
terminant au niveau de la surface de périmétre externe 26 du substrat 12.
Lors de 1a fabrication de 1'é1ément de coupe 10, Ta table superabrasive 14
est équipée d’une couche superabrasive supérieure 34 s'étendant a travers
la surface supérieure 24 du substrat 12 et d'une partie annulaire 36
s’étendant autour de la partie circonférentielle & dimension réduite 22.
La table superabrasive 14 peut en outre comporter une surface de périmétre
externe inclinée 45, comme illustré.

La figure 9 illustre une septiéme forme de réalisation de
1"invention, similaire a 1a forme de réalisation représentée dans la figure
1, sauf que le substrat 12 comporte une partie circonférentielle a
dimension réduite 22 ayant une forme hybride, entre une forme en tronc de
cone et une forme cylindrique, comme illustré ci-dessus. Le substrat 12
comporte ainsi un épaulement 30 s’étendant vers 1'intérieur a un angle
nratimiemant narnendicnlaire 3 1a corfare de nérimdtra avtoarna 26 di
substrat 12 et une paroi circonférentielle interne 28 ayant une orientation
pratiquement paralléle & la surface de périmétre externe 26. Le substrat
12 comporte en outre une surface inclinée vers 1’extérieur 51, s’ étendant
3 partir de la surface supérieure 24 du substrat 12 et coupant la paroi
circonférentielle interne 28. Dans cette forme de réalisation, la table
superabrasive 14 peut aussi comporter une surface de périmétre externe
inclinée vers 1'extérieur 45.

Un substrat encore modifié 12 est illustré dans une huitiéme forme
de réalisation de 1’ invention, représentée dans 1a figure 10, dans Taquelle
Ja partie circonférentielle & dimension réduite 22 comporte un premier
épaulement 30 s'étendant vers 1'intérieur & un angle pratiquement
perpendiculaire & la surface de périmétre externe 26 du substrat 12. Une
paroi circonférentielle 28 s’étend vers le haut a partir de 1’ épaulement
30 3 une orientation pratiquement paralléle & la surface de périmétre
externe 26 du substrat 12. Un deuxiéme épaulement 53 s’étend vers
1’intérieur & partir de la paroi circonférentielle interne 28 et a une
orientation pratiquement perpendiculaire & la surface de périmetre externe
26 du substrat 12, une surface inclinée vers 1’'extérieur 51 s’étendant a
partir de la surface supérieure 24 du substrat 12 et coupant le deuxieme
épaulement 53. Comme représenté dans la figure 10, 1a table superabrasive
14 peut étre formée sur le substrat 12 de fagon a fournir un élément de
coupe cylindrique 10. Comme représenté dans la figure 11, 1la table
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superabrasive 14 peut aussi &tre modifiée et comporter une surface de
périmétre externe inclinée 45,

La figure 12 1illustre une dixiéme forme de réalisation de
17invention, dans laquelle la surface supérieure 24 du substrat 12 est
modifiée et est inclinée radialement vers 1'extérieur et vers le bas 3
partir de 1’axe central 18 de 1'élément de coupe 10, vers la surface de
périmétre externe 26 du substrat 12. La surface supérieure 24 du substrat
12 s'étend a partir de 1’axe central 18 ou d'un point proche de celui-ci
vers un point 60 défini par 1’intersection de la surface supérieure
inclinée 24 du substrat 12 avec une ligne 62 s’étendant & travers le bord
du périmétre externe 64 de 1'é1ément de coupe, & un angle d’environ 45° par
rapport & la surface de périmétre cylindrique externe 26 du substrat 12.
Le bord du périmétre externe 64 est défini par 1'intersection de 1a surface
de périmetre externe 26 et de la surface supérieure 65 de la table
sinerahracive 14 1A nartia circanfdrontialle & dimancian radiiita 29 Ao
substrat 12 est ensuite formée en réduisant la circonférence externe du
substrat 12 e Tong d’une Tigne inclinée s’étendant du point d’intersection
60 vers la surface de périmétre externe 26 du substrat 12. La partie
circonférentielle a dimension réduite 22 de 1°é&lément de coupe 10 présente
ainsi une face inclinée 66 contre laquelle est positionnée 1a partie
annulaire 36 du matériau superabrasif. Lors d’un procédé de fabrication
exemplaire de 1’&lément de coupe 10, représenté dans la figure 12, le
matériau superabrasif (grains) positionné sur le substrat modifié 12,
retenu dans une cartouche, est soumis & un procédé HTHP entrainant 1a
formation d’une table superabrasive 14 comprenant une couche superabrasive
supérieure 68, s’'étendant le long de la surface supérieure inclinée 24 du
substrat 12, et une partie de bague annulaire ou de bordure 36, s’étendant
vers le bas et autour de la partie circonférentielle & dimension réduite
22 du substrat 12.

L'angle d"inclinaison de la surface supérieure 24 & partir de 1'axe
central 18 ou d'un point proche de celui-ci et le point d’intersection 60
peut varier, tout comme 1’angle d’inclinaison de la face inclinée 66 de la
partie circonférentielle & dimension réduite 22. La ligne 62 peut en plus
s'écarter des 45° illustrés, et &tre comprise entre environ 20° et environ
70°, la mesure étant faite a partir de la surface de périmétre externe 26.
Le substrat 12 peut étre configuré de sorte que la couche superabrasive
supérieure 68 est pratiquement symétrique & la partie annulaire 36 de la
table superabrasive 14 autour de la ligne d'intersection 62. Par suite de
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1a variation de la configuration de 1 inciinaison du substrat 12, le point
d’intersection 60, définissant également Te bord circonférentiel supérieur
du substrat 12, peut changer dans sa proximité par rapport au bord du
périmétre externe 64 de 1’élément de coupe 10, comme représenté dans la
figure 13.

L’élément de coupe 10 selon la présente invention est illustré dans
Tes figures 1 & 13 comme étant généralement cylindrique, mais on comprendra
que d’autres configurations ou formes géométriques sont également
appropriées en vue de 1’exécution de 1'invention, et qu'elles peuvent étre
mieux appropriées dans certains types ou configurations de trépans de
forage. L’'élément de coupe selon Ta présente invention peut par exemple
avoir une forme cylindrique, rectangulaire, carrée, polygonale, ovale ou
une quelconque autre forme appropriée. L’ élément de coupe selon la présente
invention peut &tre utilisé dans un nombre quelconque de types différents
et de confiaqurations différentes de trénans de foraage enalabant 1in rénan
de forage rotatif 80, comme représenté dans la figure 14, sans étre limité
d celui-ci. Le trépan de forage rotatif 80 peut comprendre typiqUement un
corps de trépan 82 comportant une partie de coupe 84 pour couper le fond
d’un puits de forage et une partie de front de taille 86 définissant la
dimension circonférentielle du puits de forage, et peut étre connecté & une
queue 88 en vue de la fixation du corps du trépan 82 & un train de tiges.
Les éléments de coupe 10 peuvent &tre formés dans le corps du trépan 82 ou
étre fixés d'une autre maniére a celui-ci, comme illustré dans la partie
de coupe 84 du trépan de forage 80, les éléments de coupe pouvant aussi
8tre fixés a un élément structural du corps du trépan 82, par exemple une
Tame 90 ou une saillie similaire débordant du corps du trépan 82, servant
& positionner les éléments de coupe 10 pour contacter la formation de la
terre.

L'élément de coupe selon la présente invention a une structure
particuliére destinée & accroitre la quantité du matériau superabrasif, par
exemple un diamant fritté, positionné au niveau du périmétre de 1'élément
de coupe ou en un point proche de celui-ci, et a agencer les matériaux
superabrasif et du substrat de sorte qu'une bague de matériau superabrasif
entoure 3 chaque fois une bague ou un corps du matériau du substrat, avec
une répétition optionnelle de cette configuration, pour réduire
effectivement la contrainte de traction existant dans 1la table
superabrasive et pour produire un élément de coupe présentant des
caractéristiques de durabilité améliorées. Le substrat de 1’élément de
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coupe peut &tre modifié selon un nombre quelconque de facons pour atteindre
17objectif visé. Les références & des détails spécifiques des formes de
realisation illustrées sont donc destinées & servir d’exemple et non pas
de limitation. Les hommes de métier comprendront que de nombreux
compléments, des additions, suppressions et modifications peuvent &tre
apportés aux formes de réalisation illustrées de 1’invention, sans se
départir de 1'esprit et de 1'objectif de 1'invention, comme défini par les
revendications annexées.
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REVENDICATIONS

l. Elément de coupe superabrasif destiné a étre utilisé dans un trépan de forage de
terre, comprenant:

un substrat de forme généralement cylindrique défini par une surface supérieure
généralement plane ayant une dimension circonférentielle présélectionnée, une surface de
périmétre externe ayant une dimension circonférentielle présélectionnée supérieure a la
dimension circonférentielle présélectionnée de la surface supérieure, et une paroi
circonférentielle inclinée s'étendant vers le bas et vers l'extérieur a partir de la surface
supérieure et se terminant au niveau de la surface de périmetre externe pour former une
partie circonférentielle réduite;

une table superabrasive formée sur la surface supérieure et sur la paroi
circonférentielle inclinée du substrat, la table superabrasive comportant une couche
superabrasive supérieure agencée a travers la surface supérieure du substrat et une partie
annulaire de la couche superabrasive agencée autour de la paroi circonférentielle inclinée:
et

la table superabrasive comportant en outre une surface de périmétre externe
s'étendant uniquement vers le bas et vers 'extérieur a partir de la couche superabrasive
supérieure, au niveau d'une inclinaison prédéterminée, et se terminant au niveau de la
surface de périmétre externe du substrat.

2. Elément de coupe superabrasif selon la revendiciton 1, comprenant en outre:

un épaulement s'étendant sur I'ensemble de la circonférence, débordant en général
perpendiculairement vers l'intérieur de la surface de périmeétre externe du substrat, la paroi
circonférentielle inclinée du substrat s'étendant vers 1'épaulement et se terminant prés de
la surface de périmetre externe du substrat.

3. Elément de coupe superabrasif selon la revendication 2, dans lequel:

la paroi circonférentielle inclinée comporte une surface inclinée vers l'extérieur,
s'étendant a partir de la surface supérieure du substrat sur une distance prédéterminée,
avant que la paroi circonférentielle interne s'étend d'une maniere généralement parallcle a
la surface de périmetre externe du substrat avant de se terminer au niveau de 1'épaulement
et pres de la surface de périmetre externe du substrat; et

la surface de périmeétre externe inclinée de la table superabrasive s'étendant a
partir de la couche superabrasive supérieure sur une distance prédéterminée avant de
couper une surface de périmeétre externe additionnelle de la table superabrasive, la surface
de périmetre externe additionnelle de la table superabrasive s'étendant sur une distance
prédéterminée vers le bas a partir de 1’ intersection de la surface de périmétre externe
inclinée de la table superabrasive et étant en général alignée avec la surface de périmétre
externe du substrat et se terminant au niveau de celle-ci.
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4. Elément de coupe superabrasif selon la revendiciton 3, comprenant en outre:

un deuxiéme épaulement, généralement perpendiculaire a la surface de périmétre
externe du substrat et agencé entre la surface inclinée vers 'extérieur s'étendant & partir de
la surface supérieure du substrat et la paroi circonférentielle interne, s'étendant en général
parallelement a la surface de périmétre externe du substrat avant de se terminer au niveau
du premier épaulement et prés de la surface de périmétre externe du substrat.

5. Elément de coupe superabrasif selon la revendication 1, comprenant en outre:

une bordure coudée vers l'intérieur, s'étendant 4 partir de la surface de périmétre
externe du substrat définissant en outre le substrat, la surface de périmétre externe
inclinée de la table superabrasive s'étendant vers la bordure et prés de la surface de
périmetre externe du substrat;

un épaulement s'étendant sur l'ensemble de la circonférence, débordant en général
horizontalement vers I'intérieur a partir de la bordure coudée vers l'intérieur ; et

la paroi circonférentielle interne inclinée du substrat s'étendant vers I'épaulement
et se terminant prés de la surface de périmétre externe du substrat.

6. Elément de coupe superabrasif selon la revendicaiton 1, dans lequel le substrat et
la table superabrasive ont des coefficients de dilatation thermique différents, le coefficient
de dilatation thermique du substrat étant supérieur au coefficient de dilatation thermique
de la table superabrasive.

7. Elément de coupe superabrasif destiné a étre utilisé dans un trépan de forage de
terre, comprenant:

un substrat de forme généralement cylindrique défini par une surface supérieure
generalement plane ayant une dimension circonférentielle présélectionnée, une surface de
périmeétre externe ayant une dimension circonférentielle présélectionnée supérieure a la
dimension circonférentielle présélectionnée de la surface supérieure, et une paroi
circonférentielle inclinée s'étendant vers le bas et vers l'extérieur a partir de la surface
supérieure et se terminant au niveau de la surface de périmétre externe pour former une

partie circonférentielle réduite;

un premier épaulement débordant en général perpendiculairement vers l'intérieur a
partir de la surface de périmeétre externe, la paroi circonférentielle inclinée du substrat
s'étendant vers I'épaulement et se terminant prés de la surface de périmétre externe;

un deuxiéme épaulement généralement perpendiculaire 4 la surface de périmétre
externe du substrat et agencé entre la surface inclinée vers l'extérieur s'étendant a partir de
la surface supérieure du substrat et la paroi circonférentielle interne, s'étendant en général
parallelement a la surface de périmétre externe du substrat avant de se terminer au niveau
du premier épaulement et pres de la surface de périmétre externe du substrat; et

une table superabrasive formée sur la surface supérieure et sur la parot
circonferentielle inclinée du substrat, la table superabrasive comportant une couche
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superabrasive supérieure agencée a travers la surface supérieure du substrat et une partie
annulaire de la couche superabrasive agencée autour de la paroi circonférentielle inclinée
et ne s'étendant pas au-dela de la dimension circonférentielle de la surface de périmetre
externe du substrat.

8. Elément de coupe superabrasif selon la revendicaiton 7, dans lequel le substrat et
la table superabrasive ont des coefficients de dilatation thermique différents, le coefficient
de dilatation thermique du substrat étant en outre supérieur au coefficient de dilatation
thermique de la table superabrasive.

9. Elément de coupe superabrasif destiné a étre utilisé dans un trépan de forage de

terre, comprenant:

un substrat de forme généralement cylindrique défini par une surface supérieure
généralement plane ayant une dimension circonférentielle présélectionnée, et une surface
de périmétre externe ayant une dimension circonférentielle présélectionnée supérieure a la
dimension circonférentielle présélectionnée de la surface supérieure, la surface supérieure
du substrat étant configurée de sorte a étre inclinée radialement vers I'extérieur et vers le

I R e ey B e T ey S I bl el g

périmétre externe, vers un point défini par l'intersection de la surface supérieure inclinée
et une ligne formée 2 travers l'intersection a un angle d'environ 45 degrés par rapport a la
surface de périmétre du substrat, une partie circonférentielle 4 dimension réduite du
substrat étant définie par une face inclinée s'étendant vers l'extérieur et vers le bas a partir
du point d'intersection de la surface supérieure inclinée vers la surface de périmétre
externe du substrat; et

une table superabrasive formée sur la surface supérieure et sur la face inclinée du
substrat, la table superabrasive comportant une couche superabrasive supérieure agencee
a travers la surface supérieure du substrat et s'étendant vers l'extérieur vers un bord de
périmétre externe de I'élément de coupe, et une partie annulaire de la couche
superabrasive agencée autour de la face inclinée du substrat et s'étendant en général vers
le bas & partir du bord de périmétre externe de 1'élément de coupe et se terminant au
niveau de la surface de périmetre externe du substrat.

10.  Elément de coupe superabrasif selon la revendicaiton 9, dans lequel le substrat et
la table superabrasive ont des coefficients de dilatation thermique différents, le coefficient
de dilatation thermique du substrat étant en outre supérieur au coefficient de dilatation
thermique de la table superabrasive.

11. Trépan de forage d'une formation de terre comportant au moins un élément de

coupe fixé au corps du trépan, le au moins un élément de coupe comprenant:

un substrat de forme généralement cylindrique défini par une surface supérieure
généralement plane ayant une dimension circonférentielle présélectionnée, une surface de
périmétre externe ayant une dimension circonférentielle présélectionnée supérieure a la
dimension circonférentielle présélectionnée de la surface supérieure, et une paroi
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circonférentielle inclinée s'étendant vers le bas et vers I'extérieur a partir de la surface

supérieure et se terminant au niveau de la surface de périmétre externe pour former une
partie circonférentielle réduite;

une table superabrasive formée sur la surface supérieure et sur la paroi
circonférentielle inclinée du substrat, la table superabrasive comportant une couche
superabrasive supérieure agencée a travers la surface supérieure du substrat et une partie

annulaire de la couche superabrasive agencée autour de la paroi circonférentielle inclinée;
et

la table superabrasive comportant en outre une surface de périmétre externe
s'¢tendant uniquement vers le bas et vers l'extérieur a partir de la couche superabrasive
superieure, et se terminant au niveau de la surface de périmétre externe du substrat.

12. Trépan de forage selon la revendicaiton 11, dans lequel le au moins un élément de
coupe comprend en outre:

un €paulement s'étendant sur l'ensemble de la circonférence, débordant en général
perpendiculairement vers l'intérieur de la surface de périmetre externe du substrat, la paroi
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la surface de périmétre externe du substrat.

13. Trépan de forage selon la revendicaiton 12, dans lequel le au moins un élément de
coupe comprend en outre:

une paroi circonférentielle inclinée comportant une surface inclinée vers
l'extérieur s'étendant a partir de la surface supérieure du substrat sur une distance
prédéterminée avant que la paroi circonférentielle externe s'étend de maniére
géncralement parall¢le & la surface de périmétre externe avant de se terminer au niveau de
I'épaulement et pres de la surface de périmétre externe du substrat; et

la surface de périmétre externe inclinée de la table superabrasive s'étendant a
partir de la couche superabrasive supérieure sur une distance prédéterminée avant de
couper une surface de périmétre externe additionnelle de la table superabrasive, la surface
de périmetre externe additionnelle de la table superabrasive s'étendant sur une distance
prédéterminée vers le bas a partir de I’intersection de la surface de périmétre externe
inclinée de la table superabrasive et étant en général alignée avec la surface de périmétre
externe du substrat et se terminant au niveau de celle-ci.

14, Trépan de forage selon la revendiciton 13, dans lequel le au moins un élément de
coupe comprend en outre:

un deuxieme épaulement, généralement perpendiculaire a la surface de périmétre
externe du substrat et agencé entre la surface inclinée vers l'extérieur s'étendant a partir de
la surface supérieure du substrat et la paroi circonférentielle interne, s'étendant en général
parallelement a la surface de périmétre externe du substrat avant de se terminer au niveau
du premier épaulement et prés de la surface de périmetre externe du substrat.
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15.  Trépan de forage selon la revendication 11; dans lequel le au moins un €lément de
coupe comprend en outre:

une bordure coudée vers l'intérieur, s'étendant a partir de la surface de périmétre
externe du substrat définissant en outre le substrat, la surface de périmeétre externe
inclinée de la table superabrasive s'étendant vers la bordure et preés de la surface de
périmetre externe du substrat;

un épaulement s'étendant sur l'ensemble de la circonférence, débordant en général
horizontalement vers l'intérieur a partir de la bordure coudée vers l'intérieur ; et

la paroi circonférentielle interne inclinée du substrat s'étendant vers I'épaulement
et se terminant prés de la surface de périmetre externe du substrat.

16.  Trépan de forage selon la revendicaiton 11, dans lequel le substrat et la table
superabrasive du au moins un élément de coupe ont des coefficients de dilatation
thermique différents, le coefficient de dilatation thermique du substrat étant en outre
supérieur au coefficient de dilatation thermique de la table superabrasive.

17 Trénan de forace dune formation de terre. comnortant ant moing nn Alément de

coupe fixé au corps du trépan, le au moins un élément de coupe comprenant:

un substrat de forme généralement cylindrique défini par une surface supérieure
généralement plane ayant une dimension circonférentielle présélectionnée, une surface de
périmétre externe ayant une dimension circonférentielle présélectionnée supérieure a la
dimension circonférentielle présélectionnée de la surface supérieure, et une paroi
circonférentielle inclinée s'étendant vers le bas et vers l'extérieur a partir de la surface
supérieure et se terminant au niveau de la surface de périmetre externe pour former une
partie circonférentielle réduite;

un premier épaulement débordant en général perpendiculairement vers l'intérieur a
partir de la surface de périmetre externe, la paroi circonférentielle inclinée du substrat
s'étendant vers l'épaulement et se terminant prés de la surface de périmétre externe du
substrat;

un deuxiéme épaulement généralement perpendiculaire a la surface de périmetre
externe du substrat et agencé entre la surface inclinée vers l'extérieur s'étendant a partir de
la surface supérieure du substrat et la paroi circonférentielle interne, s'étendant en général
parallélement & la surface de périmétre externe du substrat avant de se terminer au niveau
du premier épaulement et prés de la surface de périmetre externe du substrat; et

une table superabrasive formée sur la surface supérieure et sur la paroi
circonférentielle inclinée du substrat, la table superabrasive comportant une couche
superabrasive supérieure agencée a travers la surface supérieure du substrat et une partie
annulaire de la couche superabrasive agencée autour de la paroi circonférentielle inclinée
et ne s'étendant pas au-dela de la dimension circonférentielle de la surface de périmetre
externe du substrat.
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8. Trépan de forage selon la revendicaiton 17, dans lequel le substrat et la table
superabrasive du au moins un élément de coupe ont des coefficients de dilatation
thermique différents, le coefficient de dilatation thermique du substrat étant en outre
supérieur au coefficient de dilatation thermique de la table superabrasive.

19.  Trépan de forage d'une formation de terre, comportant au moins un élément de
coupe fixé au corps du trépan, le au moins un élément de coupe comprenant:

un substrat de forme généralement cylindrique défini par une surface supérieure
généralement plane ayant une dimension circonférentielle présélectionnée, et une surface
de périmetre externe ayant une dimension circonférentielle présélectionnée supérieure 2 la
dimension circonférentielle présélectionnée de la surface supérieure, la surface supérieure
du substrat étant configurée de sorte a étre inclinée radialement vers l'extérieur et vers le
bas a partir d'une ligne médiane longitudinale de 'élément de coupe vers la surface de
périmétre externe, vers un point défini par l'intersection de la surface sup€rieure inclinée
et une ligne formée a travers !'intersection a un angle d'environ 45 degrés par rapport a la
surface de périmeétre du substrat, une partie circonférentielle 2 dimension réduite du

I U I & U U U o S SUNIE E SN o e e e T e il Y

du point d'intersection de la surface supérieure inclinée vers la surface de périmétre

externe du substrat; et

une table superabrasive formée sur la surface supérieure et sur la face inclinée du
substrat, la table superabrasive comportant une couche superabrasive supérieure agencée
a travers la surface supérieure du substrat et s'étendant vers l'extérieur vers un bord de
périmetre externe de I'élément de coupe, et une partie annulaire de la couche
superabrasive agencée autour de la face inclinée du substrat et s'étendant en général vers
le bas a partir du bord de périmétre externe de I'élément de coupe et se terminant au
niveau de la surface de périmétre externe du substrat.

20.  Trépan de forage selon la revendicaiton 19, dans lequel le substrat et la table
superabrasive ont des coefficients de dilatation thermique différents, le coefficient de
dilatation thermique du substrat étant en outre supérieur au coefficient de dilatation
thermique de la table superabrasive.
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