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" En un esfuerzo de poner en practica el método anterior, se ha averigug

Se describe un método y aparato para la fabrica =
cién de trépanos rotatorios como los utilizados en sondeos petrolife-
ros, que Se construyen empleando una pluralidad de segmentos., Los seg=~
mentos estén provisteos de medios de coincidencia pard colocar los seg=
mentcs unos con relacién a otros y se colocan en uﬂ accesorio donde se
dimensionan a un diémetro exterior deseado sin que las caras del seg~
mento se deslicen unas contra otras durante la operacién de dimensiona
miento. la cara se coloca entonces a tope, se sujetan y se sueldan
a lo largode las superficies de unidén a tope ent;e sSegmentos,

La presente invencién se refiere a un método y a
un aparato para fabricar trépanos rotatorios y, de un modo mis espe-
cifico, se refiere a un método y a un aparato para la alimeacién, di=
mensionamiento y sustentacidén apropiados durante la soldadura de los
diversos segmentos que comprenden el trépano del tipo empleado normale
mente para la preparacidén profunda de pozos petroliferos., La patente

EE.UU, nos 3¢907.191 se refiere a un método para construir un trépano

rotatorio, en cuya patente del método reivindicado consiste en colocar|

los segmentos individuales adyacentes entre si con las superficies de
las cares de divisidén de segmentos adyacentes en unién a tope entre
sij deslizar los segmentos individuales entre s{ para producir un mo=
vimiento sin restricecidén de las caras divisorias de un Segmento."indi
vidual entre las caras divisorias de lqs segmentos siguientes adya =~
centes hasta que las superficies de corte gque se mueven hacia fuera
*

durante el movimiento deslizante se ponen en contacto con un anillo
calibrador que determina el diametro de corte exterior del trépano, y

por lo tanto el tamafio de la perforacién que ha de perforar. lLas pie-

zas se mantienen en esta posicién y los segmentos se sueldan entre si.

do que no-se podian seguir las fases reivindicadas., Cuanso se intenta

que se deslicen los segmentos individuales unos con relaién a otros,

- o ey miea e e s pob————a - e mm b s e
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segin la segnnda fase citada, Se ha averiguado que la friccién entre |

las caras de unién a tope evita que los segmentos se deslicen entre si
¥ una necesario en ocasioﬂes interponer una fase de martilleo de los |
segmento# para vencer la friccidn entre las caras divisorias con el
fin de poner las fresas en contacto con la superficie interior del anis
1lo calibrador y dimensionador. Adem&s, de haberse sujetado las piezas
Se precisaran metodos complicados, utilizando una pluralidad de siste-
mas de televisién de circuito cerrado, para alinear el plano entre las
superficies de unidén a tope entre los tres segmentos al plano fijo

que define el haz electrénico durante su movimiento en la operacién de
soldadura. Otro inconveniente del método anterior es que la capacidad
de repeticidén en la colocacidn del trepano es muy deficiente debido a
la elevada friccién entre las caras de unién a tope., Otro inconvenien=-
te del método anterior es que, Aurante la operacidén de deslizamiento

y oblicuidad, propia del ﬁétodo anterior, la linea central o eje del
trépano se inclina y el plano sobre el cual quedan las superficies que
Se han de soldar se inclina respecto a la vertical haciendo necesario
inclinar el dispositivo en la direccién opuesta para que las Superfi=-
cies queden en el plano vertical de recorrido del haz electrdnico, I
siendo el resultade una operacién muy complicada y prolongada y, por
lo tanto, un procedimiento costoso,

El presente invento tiene por objeto proporcionar
un método para la fabricacién de trépanos por el cual el dimensionamien
to ¥y sujecidén de los trépanos se realizan sin bloqueo por friccién de
las piezas y en el cual se repetible la precisién de colocacién del
trépano. Un objeto auxiliar es una simplificacién de la mecanzacién ne

cesaria de los trépanos y laconsiguiente reduccién en los costes de fa

bricacién.

Otro objeto adicional es proporcionar un aperato

¥y un método por el cual el eje geométrico del trépano ss mantiene per-|
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pendicular a la base del aparato, por lo que no es necesario un alinqé
. !
miento por medio de inclinacién, i
Otro objeto adicional es proporcionar un método i

por el cual el plano de la soldadura se establece automaticamente
con facilidad y precisidén sin neceéidad de que el operario sea exper=
to. %gin este método, solamente son necesarios dos puntos, asdemas del
punto de coincidencia incorporado en el aparato, para determinar el

plano en el cual quedan las superficies que se han de soldar.

Otro objeto adidonal es proporcionar un dispositi

vo de sujecién y dimensionamiento que no exige que el operario tenga
que golpear las piezas con un martillo durante la operacidn de dimensfio
namiento.

Otro objeto del invento es proporciomar un proce~
dimiento por el cual los segmentos del trepano se pueden alinear sin

el empleo de una pluralidad de sistemas de televisién de -circuito

cerrado para establecer los tres puntos que definen el plano de solda
dura en el método anterior de alineamiento,

Otro objeto es proporcionar un método por el cual
el error de desplazamiento entre el plano de las caras de unién a to=-

pe del trepano y el plano del haz electrénico se reduce a un valor ex

traordinariamente bajo.

Otro objeto adicional del invento es permitir
soldaduras mis fuertes gue las que se han conseguido con'anterioridad
con el método antiguo.

El presente invento esti destinado a la fabrica
cién de trépenos rotatorios del tipo ilustrado em la patente EE,UU
2,807,44k o la patente EE,UU, 2,831.661. Estos trepanos se construyen
con segmentos arqueados asimétricos que sostienen a las fresas giratom

rias, Los segmentos se insertan en el aparato del invento y se dimen=

sionan autométicamente de modo que la periferia exterior de las fresas
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foren un pozo del tamafio deseado durante la operacidén de sondeo. En mé+

todos anteriores empleados para ensamblar los tres segmentos en un

aparato o plantilla para sostener las piezas'durante la operacibn de
soldadura, se han mecanizado depresiones ecilindricas en las superficies
coincidentes de’los sgmentos en los cuales se colocaban pasadores de
posicionar con holgura, Los segmentos se ponen oblicuos por la.opera-
cién de deslizar una superficie contra la siguiente, moviendose los

segment;s alrededor de los pasadores que actuan como pivotes, Esto perk
mite dimensionar el trepeno a un anillo calibrador antes de sujetar lop
segmentos cémo medida preparatoria a la soldadura y coincidencia a los
segmentos entre si en las posiciones de los pasadores. En el presente
invento, ze forma un hueco cilindrico en la parte inferior del tramo

del segmento para la coincidencia de los tres segmentos en el aparato
con el fin de que la parte inferior de los Segmentos se pueda ensam =

blar de modo que mantengan entre si una relacién predeterminada. El

apamio se disefia de modo que los segmentos, deapues de coincidir sobrel
los pasadores posicionadores en la base del aparato, caigan por gravaJ
dad de menera que un punto situado sobre la periferia exterior de cad4
fresa rotatoria se dirija contra la superficie interior del anilio poJ
sicionador de mode que las fresas se dimensionen primera al didmetro

interior de un anillo calibrador que se sostiene dentro de toleranciad

estrechas sobre el garato al nivel de las fresas las caras entre seg~-

mentos adyacentes se sSeparan en este instante ampliamente, permanecien
do las fresaé en acoplamiento con el anillo calibrador. Se hace enton
ces que cada segmento gire simulténeamente alrededor del eje geométri
co vertical del pasador posicionador que se acopla en la cavidad ciw
lindrica mecanizada en un extremo de la parte inferior del tramo de

cada spmento.

El extremo-de cada tramo de segmento describira

I
un arco en un plano horizontal y las superficies adyacentes de los Sqi
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mentos se moveran una hacia la otra mientras que las fresas permanecen
siempre en contacto cnn el anillo dimensionador., Durante esta fase del
método, no se p?oduée una friccién apreciable entre las piezas, puesto
que las caras no se unen a tope entre si.los segmentos sSe mueven uno
hacia el otro mniformemente a lo largo de un trayecto curvado y finale
mente las caras se ponen en unidén a tope con la siguiente, en cuyo
punto se completa la operacién de safecién, habiendose dimensionado las
fresas desde el principio. No se produce deslizamiento de una superfi=
cie de Segmenéo contra la superficie de otro segmento y.no hay necesie
dad de emplear un martillo para vencer el efecto de la friccién. Obser
veSe que las piezas estan restringidas por los pasadores de coinciden=-
cia en la parte inferior de cada t;amo de segmento y por un anillo di=-
mensionador en el pleno de la fresa en la parte superior de los segmen
tos ensamblados utilizandose entm medias dispositivos resilientes de
sujecién. Esto da por resultado el que la fresa se dimensione apropia=
damente al diémetro de corte deseado y que el conjunto se centre alre=~
dedor del eje geogétrico vertical del aparato. lLas piezas despues de
la sujecidn se colocan en el interior de la cémara de soldadura donde
la linea de uniéq es explorada por el haz electronico en la forma deg
crita en el aparato explorador de la linea de unién de la patente EE,UU
nimero 3.609.288 y se determina su posicién absoluta con respecto al
punto de impacto del haz electronico, y esta informacién se introduce
en la memoria del ordenador que se utiliza en control del movimiento
del cafién electrénico. Solamente es necesario explorar dos puntos a
lo largo de la linea de unién, uno en la parte superior, uno en el
centro, habiendose fijado ya el itercer punto en el plano gracias al
empleo de los pasadores de colncidencia. los tres puntos que no estan
en linea recta, definiran el plano que han de describir el haz elec-
trénico durante su recorrido mientras se sueldan las piezas, En el

método antiguo era necesario utilizar una seccidn fuera de la cémara
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de vacio, en cuya seccidn se ensemblaban las piezas, se sujetaban y

se dimensionaban segfin las feses expuestas en la patente 3,907,191, vy
|

una segunda Seccién en la cual el conjunto sujeto e verificaba medien

te el empleo de tres cémaras y monitores de televisiéneée circuito ce-
rrado., Los monitores estaban provistos cada uno de un indicador de res
ferencia que definia la posicién del plano que tenia que recorrer el
haz electrénico durante el proceso de soldadura. Como los tres segmen
tos podrian sujetarse y dimensionarse con los segmentos orientados de
modo diferente unos con respecto a otros, se pudo averiguar que el

eje geométrico longitudinal del conjunto sujeto no coincidia frecuen-

temente con el eje de rotacién del aparato. Como el anillo dimensiona
dor es flotante y no se fija con relacién al bastidor del aparato, y

como la base de cada Segmento no tiene restriccién en la direccién

.

radial, la parte inferior del conjunto de Segmentos y la parte superior

de las fresas no Son neceSariamente concentricas con el eje de rota-
cién del aparato despues de la sujecién. Por consiguiente, la rota -
cidén fija de 120°.de1 aparato, no ponia todos las planos que se habian
de soldar en coincidencia con el planc del haz eclectrénico. Ademés,
debido a la oblicuedad de los segmentos durante el dimensionamiento,

los planos entre las caras que se han de soldar se inclina, con lo

que el eje geomstrico del conjunto o queda Sobre estos planos. Como

la méquina esté construida con un cafién electronico de movimiento vertical

es necesario disponer de ajuste de inclinacién en el aparato para po-
ner los planos entre las caras que Se han de soldar en coincidencia
con el plano vertical determinado por el movimiento del haz electro=-
nico.For lo tanto, es necesario utilizar la seccién de verificacidn
pare comprobar si los planos de las caras de los segmentos coinciden

con el plano definido por el haz electronico durante su movimiento

en la soldadura. Si se averigua que los planos no coinciden, es necej
|

K - . * > I
sario que el operario afloje las mordazas, ajuste las piezas e inten-
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dimiento de tanteo y el empleo de un martillo el operario puede verifi

cacién cuando se cambia la méquina a trépsnos de tamafios diferentes.

te una nueva posicidén de los segmentos entre si, Mediante este proce-

car finalmente que las piezas estan situadas apropiadamente para la
soldadura. Las piezas se ponen entonces en la cémara de vacio y se
sueldan mediante el haz electrénico.

El presente invento no exige este metodo de tanted

De hecho, no hay necesidad de emplear una seccidén de verificacién, Las
piezas simplemente se sujetan en la posicién apropiada de una forma
automfitica y el aparato se lleva a la camara de vacio donde las pie-
zas se sueldan con pleno control de un ordenador. Todo ello se debe aJ'
nuevo método de dimensionamiento y sujecién del presente invento.

El nuevo método descrito ofrece otra ventaja, pues-
to que el método del presente invento no se necesita incurrir al pro=-

cedimiento complicado y prolongado de ajustar las cémaras de verifi-

El método de operacién y la ventaja y utilidad
del presente invento resultaran mas evidentes en las descripciones
que siguen, consideradas con relacién a los dibujos adjuntos, en los
que:

La figur; l es una vista de costado de una vista
de costado de una madguina de soldadura por haz electrdnico para la sol
dadura de trépanos.

La figura 2 ilustra uno de los segmentos de un tré
panos tipicos, destinado a utilizarse con el aparato del presente ine
vento,

La figura 3 es una vista de costado y en alzado
del utillaje utilizado para colocar, dimensionar y sujetar los seg=-
menitos antes de la soldadura.

La figura & ilustra una modificacidén del aparato

utilizado para poner en practica el invento.
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La figura 1 es un dibujo que ilustra el ensamble de
neral de una m#quina aé soldadura por haz electrénico y el equipo co-
rrespondiente de manejo y montaj; pare la soldadura de trépenos. El ca=
fibn del haz electrénico 1, en el cual se genera un haz electrénico, di
rige el haz electrénico 2 de modo que incida en la pieza 3 a lo largo
de los bordes de unidn a tope entre los segmentos que se sujetan en
el aparato 4, El aparato & se fija % la.puert# 6 de la cémara de va =
cio 5., Bl conjunto de la puerta 6 se sostiene mediante cojinete 7 que
se disponen para deslizarse a lo largo de carriles cilindricos 8, y
cuando se mueven hacia la izquierda, transportan las piezas montadas
sobre el aparato al interior de la camara de vacio. La cémara es her-
mética gracias al dispositivo continuo de estanquidad montado sobre
la puerta que cierra los cantos abiertos de la cédmara. Para sacar las
piezas de la camara, el conjunto de la puerta se mueve a la derecha por
medio de un accionador neumatico o hidraulico 10,

El conjunto de la puerta al final de su recorrido
hacia la derecha se sostiene por carriles de guia 11 a los que Se ha
trasladado desde carriles de guia 8, durante el movimiento hacia 1la
derecha. los carriles 11 se montan sobrs el plato rotatorio de dos po=
siciones 12, sobre el c.al se monta, dimetralmente opuestos a los ca-
rriles 11, los carriles 13 que se ilustran sosteniendo una segunda puer
ta de la cémara de vacio 14 portadora del segundo aparato. Esta segune
da posicién se utiliza para cargar y descargar las piezas sobre el apa~
rato mientras que la puerta 6 esti en posicién durante la operacién
de soldadura dentro de la cémara de vacio. los carriles 8 se montan
sobre la base de la cémara 15 sobre la cual se monta la cémara de va-
cio 5. Un servomotor 16 se adapta a la base de la cémara, y por medio
de ejes pasantes herméticos al vacio y un reductor de velocidad puede,

someter el aparato a rotacidén con el fin de situar las piezas sucesi=|

vamente en un angulo fijo de referencia por cada linea de unién que
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se desea soldar. El cafién electrdnice se dispone para que Se muevan
en direcciones horizontal y v;rtical por medio de un dispositivo hermé
tido deslizante 17 al que se fija movido por servomotores 50 y 18, resg
pectivamente a través de dispositivos de traslacidén de movinznto rota-
torio a movimiento lineal, como la corredera transversal del husille
y bola 49. Los motores 50 y 18 se puede controlar automdticamente para
hacer que el haz electrdnico siga la linea de unién deseada partiendo
de informacidn que se ha almecenado previamente en un ordenador, por
ejemplo, que se puéde disponer también para controlar los parémetros
de la soldadura como la corriente del haz, voltaje del haz, corriente
de enfoque y velocidad de la soldadura y automatizar las demés funcio
nes de la méquina.

Despué; de que se ha soldado un pétalo y el con=-
junto de la puert# se ha movido hacia la derecha bor lo que el conjunto
de la puerta se encuentra sobnalos'carriles 11, se da un giro al pla=
to de 180° de modo que la puerta l& se coloque en la cémara de vacio
Y la puerta 6 adopte 1l& posicidén mantenida previamemte por la puerta
14, La puerta 14 se desliza hacia la izgquierda por lo que el aparato
y las piezas qué se han ensamblado en la seccidn de carga se introdu~
cen en la camara. La cAmara se cierra herméticamefite y se ratifica pox
medio del sistema de bomba de vacio 5k. Se consigue una presign ade~
cuada, de aproximadamente 50 micrones, en el interior de la camara de
vacio, tiene lugar el proceso de soldadura bajo control del ordenador
La posicién de cada una de las tres lineas de unién gque se han de sols
dar con respecto a una referencia, &Ge determina en dos puntos a lo lar
go de cada linea de unién expiorando las lineas de unién de estos dos
puntos con el haz electrénico e introduciendo la informacién & posicion
en la memoria del ordenador. Uno de estos puntos se encuentra en la

parte inferior de la linea de unién y se halla menteniendo el haz eleg

trénico fijo hacia el centro y haciendo girar el aparato, Como el pla«
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no de la linea de unidén se encuentra sobre un diémetro en la parte in-

ferior y como el haz de exploracién se dirige radialmente, se deimm=~

mina una 1inea que queda en el plano de la unién. El segundo punto ce
ca de la parte superior de la linea de unién se halla explorando la
Iinea de unién a este nivel mientras se mueve el caiién electrénico ho-
rizontalmente por medio del motor 50 que mueve al husillo y bola de
la corredera tlansversal 49, mientras mantiene la poéici6n angular del
aparto hallada al determinar en el primer punto.

El programa de soldadura se inicia entonces bajo
control del ordenador, se suelda la primera linea de unién de acuerdo
con un programa de soldadura predeterminado, Se desconecta el haz y se
hace girar el cafién electrénico a la segunda linea de unién que se
desea soldar, se suelda la segunda linea de unién y la pieza se mueve
a la tercera linea de unién y se suelda. Durante este ieriodo de sol~

dddura, las piezas que Se han soldado anteriormente se quitan en la

posicién de carga y descarga del plato rotatorio y se coloean un nue-|
vo conjunto de tres segmentos, dimensionados y sujetos sobre el epa- E
rato como medida preparatoria a la soldadura.
La figura 2 ilustra un semento tipico del que se |
construye el trépano. Cada segmento de forja, con la formea aproximada
ilustrada, empleando un acero de aleacién apropiado, por ejemplo, AISI
8620, que contiene: 0,20 carbono, 0,80 mangneso MN, 0,035 fésforo P,
0,040 azufre S méximo, 0,27 silicio, SI, 0,55 nfquel MI, 0,50 cromo
CR, 0,20 molibdeno MO,La forja de cada segmento se realiza con una
seceibén 19 que forma el fuste del conjunto de tres segmentos la pata
del trepano 20 y lo que comunmente se denomina el faldon 21. Se meca~
nizan dos planos 23 y 24 para formar superficies de 120° ge separacién

gue Se uniran a tope con superficies mecanizadas semejantes en sSegmen

tos adyacentes en el conjunto completo de los tres segmentos que fore

man el trépano, siendo precisamente estas superficies las que se suel
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dant por el proceso de solddadura del haz electrénico. Cada segmento se
mecaniza también en la zona del faldén interior para formar un ;ojinet
con el fin de sostener la fresa 22 y sus cojinetes correspondientes. Sk
mecaniza un rebajo cilindrico corto en la parte inferior y un extremo
del fuste de cada segmento. Este rebajo 25 se utiliza para situar los
segmentos apropiadamenté cuando 52 colocan en el aparato antes del di-
mensionamiento y sujeci6én de los segmentos del trepano como medida pre
paratoria a la soldadura.

La figura 3 es una vista de costado y en alzado del
utillaje utilizado para situar dimensionar y sujetar las piezas con
medida preparatoria a la soldadura. E1 utillaje comprende un plato de
tres garras, que Se ha modificado por adicién de garras de resorte es
peciales 30 que sSe montan sobre las garras blandas normales del plato,
cuyo plato se monta en el aparato que forma parte del gonjunto de las
puertas,Una placa de coincidencia 27 se centra y se sujeta al plato.
La placa 27 estd provista de ires pasadores 28 que se colocan simetri
camente alrededor del centfo a 120° entre si y a una distancia radial
dependiendo del tamfio del trepano que se desea soldar. El conjunto de
garras acclonadas por resorte 30 esté compuesto por una garra de super
ficie dura 35 que absorbe la reaccidn por medio de muelles Velleville
de elevado regimen 32 en serie con un muelle helicoidal de regimen
lento 33 contra el re ajo anular interior en el cuerpo 34 en el que. se
instala el muelle 33.Cuando se utiliza el utillaje se siguen las fases
siguientes en secuencia.

l.Se instalan los segmentos, y. se colocan cada
segumento poniendo el rebajo en la parte inferior de cada segmento so=
bre su pasador de coincidencia 28 montade en la placa 27, con sus ca-
ras adyacentes separadas.

2. La fresa se dimensiona (tbmese como referencia

la figura 3).
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Se utiliza un anillo dimensionador 36 que se sos=-!

tiene con precisién por medio de soportes de anilo 35, tres de los cud

|
!

les se montan equidistantes entre s{ sobre la superficie del plato.,
Cuando los Segmentos 3e colocan en su sitio sobre los pasadores de
coincidencia, al ser los tres Segmentos mas pasados en su parte Supe=
rior y teniendo su centro de gravedad f;era del c¢ircule de los pasado-
res, caeran hacia fuera hasta que las fresas hacen contacto con la sud
perficie interior del anillo dimensionador 36 y, por lo tanto, se die
mensionaran apropiadamente al dimatro exterior deseado de la fresa.
Las caras de segmentos adyacentes en este mémento Se separan y una sec
ciénitransversal en la parte inferior del conjunto de los tres segmen
tos apareceri como se ilustra indicado por la referencia 52,

3. 'Le caras se ponen a tope.

El operario hara girar entonces a la llave del

plato haciendo que cada una de las tres garras duras 31 apliquen una

fuerza radial a un punto sobre la superficie exterbr de los segmentosl
que queda a lo largo de una linea radial aproximadamente 75° de la li-
nea radial que pasa a través del pasador dd coincidencia que situa a ¢ada
segmento. las tres caras de los segmentos se llevaran entonces unas
hacia otras. Los segmentos giran alrededor del pasador de coincidencia
y un punto de contacto con las partes superiores de las caras de seg~
mentos adyacentes, Mientras tiene lugar este movimiento, se mantiene
el diémetro extefior de la fresa en contacto con el diémetro interior
del anillo dimensionador 36, Durante este movimient., la fuerza contra
los segmentos no puede ser mayor que la fuerza eléstica del mueclle 33

L, Las piezas se sujetan.

Despues que las caras Se¢ ponen en unidén a tope, el
operario continua apretando el plato hasta que el muelle 33 se vuelve

86lido, en cuyo ingtante los muelles Velleville 32 comenzaran a Some~

terse a deflexién y la fuerza de apriete ejercida se a la fuerza ele=-
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vada que Se puede transmitir a través dé los muelles Velleville 32.

Las garras de retencidén se utilizan para sujetar la parte inferior de
las caras de los segmentos en unién a tope y para evitar cualquier mo-
vimiento adicional de los segmentos mientras se aprietan las garras 31
contra la parte central de los segmentos por la compresién de los mue-
llés Velleville 32.

La estructura eléstica compuesta detras de las ga=
rras duras 31 asegura una sujecién apropiada sin necesidad de mecani-
zar las superficies exteriores de los segmentos, Esto contrasta con el
metodo antiguo de sujecién en el cual las garras solidas de sujecién
unidas solidamente a la grra blanda se utilizan contra una superficie
mecanizada localmente sobre la periferia de cada segmento. Al utilizar
el aparato de este invento no existe friccidén etre las superficies;
las piezss se dimensionan primera y despues las caras se unen unifore-
meflente sin tener necesidad de golpear con martillo a las giezas como
era necesario en el metodo de alta friccidn anterior,

5. Las piezas se sueldan a lo largo de sus caras
de un?én a tope.

Para ciertos disefios o tamafios de trépanos, en
los vuales los segmentos se pueden equilibrar sobre el segmento de
coincidencia de modo que no caigan'facilmente por gravedad al anillo
dimensionador, el aparato ilustrado en la figura %, se puede afiadir al
soporte del anillo 35, de modo que los segmentos sean empujados para
moverse bajo la accidén de una fuerza tangencial de baja magnitud de
modo que las fresas se mantengan automiticamente en la posicién apro-
piada contra la superficie interior del anillo dimensionador durante
las -fases ulteriores de cierre de las caras y sujecidn,

El dispositivo ilustrado en la figura &, comprende
una ‘estructura en forma de U 37 ensamblada a partir de tres bloques 3§

39, 40 que se unen entre si por medop de pérnmos, 4l, Efi brazo 42 se
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coloca para'girar alrededor del'perno de resalto sujeto al blogque de
montaje 46, que, a su vez, Se sujeta al bloque 39 con pernos 45, Un nfj
cleo movil de resorte 27 se coloca & rosca en un extremo del brazo ro=:
tatorio 42 y esta provisto de una tueprca de Seguridad 48 para sujetar
el nlicleo movil de reserte en la posicién deseada., Ll brazo rotatorio
cuelga normalmente en posicién vertical cuando los segmentos se colocah
en el aparato sobre los pasadores de coincidencia. Los brazos rotato=
rios 42 se levantan hasta la posicién horizontal y la punta 53 del nf
cleo movil se hace retroceder contra el resorte, dentro de la caja del
niicleo movil de resorte, y se deja que Se apoye contra los extremos
verticales de la parte de faldén del segmento. La fuerza el&stica de

aproximadamente 6,80 kg empuja a la seccién del faldén, que sSostiene

las fresas, en direccién tangencial y hace que las fresas queden Suje~

tas contra el anillo dimensionador, los tres segmentos, que se han co

locado previamente sobre los pasadores de coincidencia, son empujados
cada uno tangencialmente por los tres niicleos méviles de resorte, que!
actuan cada uno sobre cada uno de los segmentos, para dimensionar apr_o_g
piadamente la fresa y manenerla en posicién calibrada mientras que laJ
patas de los segmentos, que'forman el fustg del trepano, se mueven @ngs
hacia otras por accién del plato de tres garras y las garras accionadas
por resorte unidas al mismo., Despues gue se han sujetado esStos segmend
tos apropiadamente en su sitio, 163 nicleos moviles de resorte se suel
tan y los brazos llevan la‘posicién vertical, se da al plato giratoriq
un giro de 180° a partir de la posicién de carga a la posicidén de va-
cio, la puerta y su aparato con las piezas se llevan al interio? de

la cémara de vacio, la cémara se cierra y se ratifica a aproximadamens
te 50 micrones y se define el plano de las superficies que se han de

soldar determinando la posicidén de los dos puntos a lo largo de la lis

nea de unién, Esta informacién de posicién se alimentan =ntonces a

la memoria del ordenador y se utiliza para determinar el trayecto del
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haz que ha de seguir en la soldadura de cada }inea de unién y enton-
ces se realiza la soldadura a lo largo de este trayecto bajo pleno
control del ordenador., lLos trépanos fabricados en el método anterior
han demostrado ser méds fuertes y mas precisos en el tamafio de la fre=
Sa que los trépanos fabricados por cualquiera de los métodos anterior
conocidos.
Descrita suficientemente la naturaleza del in =

vento, asi como la manera de realizarse en la practica, debe hacerse
constar que las disposiciones anterioremente indicadas son suscepti-

bles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren su principio

7 fundamental.
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REIVINDICACIONES

l,= Procedimiento y aparato para construir trépa-

nos rotatorios a partir de una pluralidad de segmentos iguales, para son:

deos petroliferos, procedimiento caracterizado porque comprenden las
fases de! mecanizar una cavidad en el extremo de la parte de fuste de
cada segmento; colocar una pluralidad de segmentos en un aparato o

las caras de los segmentos adyacentes separadas excepto en un punto y

[~

de modo que los pasadores de coincidencia montados en el aparato quede
dentro de las cavidades; hacer que las fresas montadas sohre la parte

de pata del trépano de cada segmento hagan contactoi..en un punto sobre

la periferia de cada una de las fresas con un anillo calibrador, apli-
car una fuerza a cada uno de los segmentos para hacer que cada segmen=-
to gire alrededor de un eje geométrico que pasa a través de su cavidad
respectiva de coincidencia, para poner las caras de segmentos adyacen=

tes en unién a tope pero manteniendo la superficie calibrada de las

fresas en contacto con el anillo calibrador, sujetar los segmentos fi-
Jjos entre si, y soldar las caras de unién a tope entre los segmentos

2« Procedimiento segiin la feivindicacién 1, carac~
terizado porque la fuerza Se puede aplicar en mas de un punto en cada
segmento

3¢~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque la fuerza se dirige haia el eje geométrico vertical
del aparato.

"4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac
terizado porque una fuerza tangencial se aplica a cada segmento, des-
pues que los segmentos se han colocado en el aparato, para mantener
las fresas en contacto con el anillo calibrador.

S5.~Procedimiento seglin la reivindicacién 1, carace

terizado porque las soldaduras se realizan por medio del procedimiento

de soldadura por haz electrénico.

e b
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6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 5, carad
terizado porque comprende la fase de llevar las piezas sujetas al ine
terior de una camara de vacio despues de haberse sujetado las piezas,
determinar la posicién del plano de cada una de las caras de unién a
tope de los segmentos sujetos con relacidén a un haz electronico gene-
rado por un caiibn de haz electrénico montado sSobre la cimare traslae
dar la informacidén de posicién que define la posicién del plano de cp
da una de las caras de unidén a tope que se han de soldar, a la memo-
ria de un ordenador y soldar por haz electronico cada una de las ca=-
ras de unién a tepe de acuerdo con la informacién de posicién bajo
control del ordenador

7.~ Aparato para la aplicacibén del procedimiento
segin las reivindicaciones 1 a 6, para soldar trépanos ensamblados a
partir de una pluralidad de segmentos provistos cada uno de una fresa
rotatoria, caracterizado porque se forma una cémara de vacio que tie=
ne una abertura en un éxtremo y esta provista de una puerta desmonta-
ble dispuesta para que la clmara de vacio quede hermética, estando
provista la puerta de un carro rotatorio que sostiene un aparato de
sujecién para sostener y sujetar las piezas que se han de soldar; un

conjunto de pasadores montados en el aparato para situar y hacer coip

cidir los segmentos gque se han de soldar unos con respecto a otros, me

dios para dimensionar los segmentos q;e se han de soldar, despues que
Se han colocado sobre los pasadores de modo que la periferia exterior
de las fresas del trepano en un plano conveniente se calibren a las
dimensiones deseadas, un plato de garras~mﬁ1tiples para sujétar los
sSegmentos montados en el aparato, estando provisto el plﬁto de un
conjunto de garras blandas a las que se unen garras de superficies
duras didpuestas para aplicar una fuerza a los segmentos y hacer que

cada segmento gire alrededor del eje vertical de su pasador posicio=

nador respectivo, medios para sostener al dispositivo dimensionador

s et SO S —
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montados fijos al aparato, un conjunto de muelles instalados entre las

garras duras y las garras blandas, medios para mover la puerta separan

i
dola de la abertura de la cémara de vacio con el fin de tener acceso

al interior de la cémara y al aparato y medios instalados en la cémara|
de vacio para soldar las diversas piezas del conjunto del trépano en-
tre s{.

8.~ Aparato segin la reivindicacién 7, caracteri-
zado porque comprende medios para hacer coincidir los segmentos de mo
do que una linea en el extremo inferior de cada una de las superficie%
de unién a tope de los segmentos Sujetos pase a través del eje geomé=
trico vertical del aparato.

9+~ Aparato segin la reivindiacién 7, caracteri-

zado porque tiene asociado un plato giratorio que tiecne mas de una

posicién en la cual se sotienen puertas de camara Separadas y conjuntds

de aparato, carriles montados sobre el plato giratorio para sostener
las puertas, medios para hacer que las puertas se deslicen sobre los
carriles, en una de las posiciones, y medios para impulsar el plato
giratorio desde una posicién a la siguiente,

10,~ Aparato segGn la reivindicacién 7, caracte-
rizado porque comprende medios para que las puertas se deslicen al
interior de la cémara de soldadura y para que salgan de la misma hacif
el plato rotatorio y en sentido contrario,

11.~ Aparato seglin la reivindicacién 7, caracte=
rizedo porque el conjunto de muelleS comprenden una pluralidad de
muelles en tamdem, teniendo cada uno de los muelles una mayor potens
cia por unidad de desplazamiento que el siguientes

12.« Aparato seglin la reivindicacién 7, caracte=
rizaﬂo porque comprende medios para aplicar una fuerza sustancialmentd

tangencial a cada segmento mientras que se dimensiona el difmetro exw

terior de las fresas del trépano{



del trépano.

5
panos rotatorios a partir de una
sondeos petroliferos, tal y como
presente memoria, e ilustrado en
Esta Memoria
10 na por una sola cara.

)

13.~ Kpsrato segfin la reivindicacién 12, caracte=
rizado porque los medios que aplican una fuerza tangencial se sostie=

nen por medios que sostienen al dispositivo calibrador de las fresas

1&,~ Procedimiento y aparato para construir tré-
pluralidad de segmentos iguales, para
queda sustancialmente déscrito en la
los dibujos adjuntos,

consta de 19 hojas escritas a maqui~

19
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