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Существует проблема недостаточной эффективности долот, используемых в современном бу-

рении. Она связана с низкой эффективностью механики процесса, используемой в их конструкциях. 
Суть такого процесса заключается в разрушении горной породы за счет микроударов воору-

жения по поверхности обрабатываемой скважины.  
Идея изменения механики этого процесса родилась еще в середине прошлого века в США. 

Изобретения, использующие альтернативную механику, подразумевают повышение эффективности 
процесса бурения за счет расположения вооружения шарошек по винтовой линии. 
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Однако, буровое долото [Drilling device US 2228286 A, Filed April 5, 1938], имеющее винтовое 
расположение вооружения, предназначено для пород с низкой твердостью и является неэффектив-
ным при обработке твердых пластов горных пород. 

 
Следующее аналогичное буровое шарошечное долото [G. G. HARRINGTON, Drill bit US 

2046739 A, Filed June 6, 1955] отличается конструкцией шарошек, использующих вооружение, рас-
положенное также по винтовой линии, но разделенное на множество элементов. Эта конструктивная 
особенность повысила эффективность процесса бурения, однако лишила возможности скобления 
горной породы. 
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Учёными «ТИУ» была предложена модель бурового шарошечного долота с винтовым распо-
ложением вооружения и наличием на оном режущих кромок для обеспечения процесса скобления и 
более эффективного разрушения горных пород. 

Чертеж данной модели: 

 
 

Суть модели, описанной выше, заключается в том, что рабочая поверхность на шарошке доло-
та образована винтовой канавкой, сделанной вокруг оси вращения шарошки. Таким образом, при 
бурении происходит перемещение режущей кромки вооружения по касательной к конусной поверх-
ности шарошки от центра оси долота. Благодаря такому расположению вооружения одновременно с 
ударным воздействием на горную породу осуществляется ее соскабливание. Следовательно, такое 
расположение вооружения на рабочей поверхности шарошки позволяет повысить эффективность 
разрушения горной породы. При этом количество и размеры вооружения могут варьироваться от 
назначения и области применения долота.  

Предложенная схема использует наиболее эффективный и рациональный способ расположе-
ния вооружения на рабочих поверхностях шарошек бурового долота.  

Следующим этапом внедрения данной схемы является ее патентная защита и промышленные 
испытания. На данный момент уже подана заявка на полезную модель по данной схеме. 
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В последние время метод мягкого обжатия получило широкое применение. Технология «мяг-
кого» обжатия наиболее эффективно используется при литье блюмов большого сечения, слябов и 
заготовок из высоколегированных и высокоуглеродистых марок сталей с целью снижения осевой 
пористости и ликвации. 




