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Se describe un método y aparato para la fabrica - 

ción de trépanos rotatorios como los utilizados en sondeos petrolífe­

ros, que se construyen empleando una pluralidad de segmentos. Los seg­

mentos estén provistos de medios de coincidencia para colocar los seg­

mentos unos con relación a otros y se colocan en un accesorio donde se 

dimensionan a un diámetro exterior deseado sin que las caras del seg­

mento se deslicen unas contra otras durante la operación de dimensiona* 

miento. La cara se coloca entonces a tope, se sujetan y se sueldan 

a lo largode las superficies de unión a tope entre segmentos.

La presente invención se refiere a un método y a 

un aparato para fabricar trépanos rotatorios y, de un modo más espe­

cifico, se refiere a un método y a un aparato para la alineación, di- 

mensionamiento y sustentación apropiados durante la soldadura de los 

diversos segmentos que comprenden el trépano del tipo empleado normal­

mente para la preparación profunda de pozos petrolíferos. La patente 

EE.UU. no. 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 caras de división de segmentos adyacentes en unión a tope entre 

si¡ deslizar los segmentos individuales entre si para producir un mo­

vimiento sin restricción de las caras divisorias de un segmento.indi- 

vi dual entre las caras divisorias de los segmentos siguientes adya - 

centes hasta que las superficies de corte que se mueven hacia fuera 

durante el movimiento deslizante se ponen en contacto con un anillo 

calibrador que determina el diámetro de corte exterior del trépano, y 

por lo tanto el tamaño de la perforación que ha de perforar. Las pie­

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

En un esfuerzo de poner en práctica el método anterior, se ha averigua 

do que no se podían seguir las fases reivindicadas. Cuanso se intenta

que se deslicen los segmentos individuales unos* con relaión a otros,
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según la segunda fase citada, se ha averiguado que la fricción entre 

las caras de unión a tope evita que los segmentos se deslicen entre si
¡y una necesario en ocasiones interponer una fase de martilleo de los j
!

segmentos para vencer la fricción entre las caras divisorias con el 

fin de poner las fresas en contacto con la superficie interior del ani­

llo calibrador y dimensionador. Adem&s, de haberse sujetado las piezas 

se precisaran métodos complicados, utilizando una pluralidad de siste­

mas de televisión de circuito cerrado, para alinear el plano entre las 

superficies de unión a tope entre los tres segmentos al plano fijo 

que define el haz electrónico durante su movimiento en la operación de 

soldadura. Otro inconveniente del método anterior es que la capacidad 

de repetición en la colocación del trepano es muy deficiente debido a 

la elevada fricción entre las caras de unión a tope. Otro ineonvenien-! 

te del método anterior es que, durante la operación de deslizamiento 

y oblicuidad, propia del método 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 [
t

inclinar el dispositivo en la dirección opuesta para que las superfi­

cies queden en el plano vertical de recorrido del haz electrónico, 

siendo el resultado una operación muy complicada y prolongada y, por 

lo tanto, un procedimiento costoso.

El presente invento tiene por objeto proporcionar 

un método para la fabricación de trépanos por el cual el dimensionamien 

to y sujeción de los trépanos se realizan sin bloqueo por fricción de 

las piezas y en el cual se repetible la precisión de colocación del
!

trépano. Un objeto auxiliar es una simplificación de la mecadzación ney 

cesaria de los trépanos y la consiguiente reducción en los costes de fa 

bricación.

Otro objeto adicional es proporcionar un aparato 

y un método por el cual el eje geométrico del trépano as mantiene per-j
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pendicular a la base del aparato, por lo que no es necesario un aliñe: 

miento por medio de inclinación.

Otro objeto adicional es proporcionar un método 

por el cual el plano de la soldadura se establece automáticamente 

con facilidad y precisión sin necesidad de que el operario sea exper­

to. ^g&n este método, solamente son necesarios dos puntos, además 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 adicional es proporcionar un dispositi 

vo de sujeción y dimensionamiento que no exige que el operario tenga 

que golpear las piezas con un martillo durante la operación de dimens 

namiento.

Otro objeto del invento es proporcionar un proce­

dimiento por el cual los segmentos del trepano se pueden alinear sin 

el empleo de una pluralidad de sistemas de televisión de circuito 

cerrado para establecer los tres puntos que definen el plano de sóida 

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 unión a to­

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

traordinariamente bajo.

Otro objeto adicional del invento es permitir 

soldaduras más fuertes que las que se han conseguido con anterioridad 

con el método antiguo.

El presente invento está destinado a la fabrica 

ción de trépanos rotatorios del tipo ilustrado en la patente EE.UU 

2.807,444 o la patente EE.UU, 2.831.661. Estos trépanos se construyen 

con segmentos arqueados asimétricos que sostienen a las fresas girato­

rias. Los segmentos se insertan en el aparato del invento y se dimen- 

sionan automáticamente de modo que la periferia exterior de las fresa
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foren un pozo del tamaño deseado durante la operación de sondeo. En mé­

todos anteriores empleados para ensamblar los tres segmentos en un 

aparato o plantilla para sostener las piezas durante la operación de 

soldadura, se han mecanizado depresiones cilindricas en las superficies 

coincidentes de los s^gnentos en los cuales se colocaban pasadores de 

posicionar con holgura. Los segmentos se ponen oblicuos por la opera­

ción de deslizar una superficie contra la siguiente, moviéndose los 

segmentos alrededor de los pasadores que actúan como pivotes. Esto per 

mite dimensionar el trepano a un anillo calibrador antes de sujetar lo 

segmentos como medida preparatoria a la soldadura y coincidencia a los 

segmentos entre si en las posiciones de los pasadores. En el presente 

invento, se 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 relación predeterminada. El 

apaœto se diseña de modo que los segmentos, después de coincidir sobre 

los pasadores posicionadores en la base del aparato, caigan por grave­

dad de manera que un punto situado sobre la periferia exterior de cada 

fresa rotatoria se dirija contra la superficie interior del anillo po­

sicio nador de modo que las fresas se dimensionen primera al diámetro 

interior de un anillo calibrador que se sostiene dentro de tolerancias 

estrechas sobre el jarato al nivel de las fresas Las caras entre seg­

mentos adyacentes se separan en este instante ampliamente, permanecían 

do las fresas en acoplamiento con el anillo calibrador. Se hace enton 

ces que cada segmento gire simultáneamente alrededor del eje geométri 

co vertical del pasador posicionador que se acopla en la cavidad ci­

lindrica mecanizada en un extremo de la parte inferior del tramo de 

cada sgmento.

El extremo de cada tramo de segmento describirá 

un arco en un plano horizontal y las superficies adyacentes de los se¿
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mentos se moverán una hacia la otra mientras que las fresas permanecen 

siempre en contacto cnn el anillo dimensionador. Durante esta fase del 

método, no se produce una fricción apreciable entre las piezas, puesto 

que las caras no se unen a tope entre si.Los segmentos se mueven uno 

hacia el otro uniformemente a lo largo de un trayecto curvado y final­

mente las caras se ponen en unión a tope con la siguiente, en cuyo 

punto se completa la operación de sgeción, habiéndose dimensionado las 

fresas desde el principio. No se produce deslizamiento de una superfi­

cie de segmento contra la superficie de otro segmento y no hay necesi­

dad de emplear un martillo para vencer el efecto de la fricción. Obser 

vese que las piezas están restringidas por los pasadores de coinciden­

cia en la parte inferior de cada tramo de segmento y por un anillo di­

mensionador en el plano de la fresa en la parte superior de los segmen 

tos ensamblados utilizándose entie medias dispositivos resilientes de 

sujeción. Esto da por resultado el que la fresa se dimensione apropia­

damente al diámetro de corte deseado y que el conjunto se centre alre­

dedor del eje geométrico vertical del aparato. Las piezas después de 

la sujeción se colocan en el interior de la cámara de soldadura donde 

la linea de unión es explorada por el haz electrónico en la forma des, 

crita en el aparato explorador de la linea de unión de la patente EB.U 

número 3-6O9.288 y se determina su posición absoluta con respecto al 

punto de impacto del haz electrónico, y esta información se introduce 

en la memoria del ordenador que se utiliza en control del movimiento 

del cañón electrónico. Solamente es necesario explorar dos puntos a 

lo largo de la linea de unión, uno en la parta superior, uno en el 

centro, habiéndose fijado ya el tercer punto en el plano gracias al 

empleo de los pasadores de coincidencia. Los tres puntos que no están 

en linea recta, definirán el plano que han de describir el haz elec­

trónico durante su recorrido mientras se sueldan las piezas. En el 

método antiguo era necesario utilizar una sección fuera de la cámara
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de VAeio, en cuya sección se ensamblaban las piezas, se sujetaban y j 
se dimensionaban según las fases expuestas en la patente 3.907*191t y} 

una segunda sección en la cual el conjunto sujeto se verificaba median 

te al empleo de tres cámaras y monitores de televisión cb circuito ce­

rrado. Los monitores estaban provistos cada uno de un indicador de re*

ferencia que definia la posición del plano que tenia que recorrer el 

haz electrónico durante el proceso de soldadura. Como los tres segmen 

tos podrían 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 coincidía frecuen­

temente con el eje de rotación del aparato. Como el anillo dimensiona- 

dor ss flotante y no se fija con relación al bastidor del aparato, y

como la base de cada segmento no tiene restricción en la dirección

radial, la parte inferior del conjunto de segmentos y la parte superio 

de las fresas no son necesariamente concéntricas con el eje de rota­

ción del aparato después de la sujeción. Por consiguiente, la rota -

eión fija de 120° del aparato, no ponía todos los planos que se habían
!

de soldar en coincidencia con el plano del haz electrónico. Además, ¡ 

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 geométrico del conjunto o queda sobre estos planos. Como 

la máquina está construida con un cañón electrónico de movimiento verjt: 

es necesario disponer de ajuste de inclinación 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 electró­

nico.Por lo tanto, es necesario utilizar la sección de verificación 

para comprobar si los planos de las caras de los segmentos coinciden 

con el plano definido por el haz electrónico durante su movimiento

en la soldadura. Si se averigua que los planos no coinciden, es nece-j
!

sario que el operario afloje las mordazas, ajuste las piezas e inten-
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te una nueva posición de los segmentos entre si. Mediante este proce­

dimiento de tanteo y el empleo de un martillo el operario puede verifí 

car finalmente que las piezas están situadas apropiadamente para la 

soldadura. Las piezas se ponen entonces en la cámara de vacio y se 

sueldan mediante el haz electrónico.

El presente invento no exige este método de t'anted, 

De hecho, no hay necesidad de emplear una sección de verificación. La: 

piezas simplemente se sujetan en la posición apropiada de una forma 

automática y el aparato se lleva a la cámara de vacio donde las pie­

zas se sueldan con pleno control de un ordenador. Todo ello se debe a] 

nuevo método de dimensionamiento y sujeción 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 cámaras de verifi­

cación cuando se cambia la máquina a trépanos de tamaños diferentes.

El método de operación y la ventaja y utilidad 

del presente invento resultaran más evidentes en las descripciones 

que siguen, consideradas con relación a los dibujos adjuntos, en los

que:

La figura 1 es una vista de costado de una vista 

de costado de una máquina de soldadura por haz electrónico para la sol 

dadura de trépanos.

La figura 2 ilustra uno de los segmentos de un tre 

panos típicos, destinado a utilizarse con el aparato del presente in­

vento.

La figura 3 es una vista de costado y en alzado 

del utillaje utilizado para colocar, dimensionar y sujetar los seg­

mentos antes de la soldadura.

La figura 4 ilustra una modificación del aparato 

utilizado para poner en practica el invento.
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La figura 1 es un dibujo que ilustra el ensamble ge

neral de una máquina de soldadura por haz electrónico y el equipo co­

rrespondiente de manejo y montaje para la soldadura de trépanos. El ca­

ñón del haz electrónico 1 , en el cual se genera un haz electrónico, di 

rige el haz electrónico 2 de modo que incida en la pieza 3 a lo largo 

de los bordes de unión a tope entre los segmentos que se sujetan en 

el aparato 4. El aparato 4 se fija z la.puerta 6 de la cámara de va - 

ció 5* El 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 cámara de vacio. La cámara es her­

mética gracias al dispositivo continuo de estanquidad montado sobre 

la puerta que cierra los cantos abiertos de la cámara. Para sacar las 

piezas de la cámara, el conjunto de la puerta se mueve a la derecha pqr 

medio de un accionador neumático o hidráulico 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 la 

derecha. Los carriles 11 se mnntan sobre el plato rotatorio de dos po-̂  

sieiones 12, sobre el c.̂ al se monta, dianetralmente opuestos a los ca­

rriles 11, los carriles 13 que se ilustran sosteniendo una segunda pue_r 

ta de la cámara de vacio 14 portadora del segundo aparato. Esta seguny 

da posición se utiliza para cargar y descargar las piezas sobre el apa­

rato mientras que la puerta 6 está en posición durante la operación 

de soldadura dentro de la cámara de vacio. Los carriles 8 se montan 

sobre la base de la cámara 15 sobre la cual se monta la cámara de va­

cio 5* Un servomotor 16 se adapta a la base de la cámara, y por medio 

de ejes pasantes herméticos al vacio y un reductor de velocidad puede 

someter el aparato a rotación con el fin de situar las piezas sucesi­

vamente en un ángulo fijo de referencia por cada linea de unión que
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se desea soldar. El cañón electrónico se dispone para que se muevan 

en direcciones horizontal y vertical por medio de un dispositivo hermé 

tido deslizante 17 al que se fija movido por servomotores 50 y 18, res 

pectivamente a través de dispositivos de traslación de movimanto rota­

torio a movimiento lineal, como la corredera transversal del husillo 

y bola 49. Los motores 5O y 18 sepiede controlar automáticamente para 

hacer que el haz electrónico siga la linea de unión deseada partiendo 

de información que se ha almacenado previamente en un ordenador, por 

ejemplo, que se puede disponer también para controlar los parámetros 

de la soldadura como la corriente del haz, voltaje del haz, corriente 

de enfoque y velocidad de la soldadura y automatizar las demás fuñeio. 

nes de la máquina.

Después de que se ha soldado un pétalo y el con­

junto de la puerta se ha movido hacia la derecha por lo que el conjunto 

de la puerta se encuentra sobie los carriles 1 1, se da un giro al pla­

to de 180° de modo que la puerta 14 se coloque en la cámara de vacio 

y la puerta 6 adopte la posición mantenida previamente por la puerta 

14. La puerta 14 se desliza hacia la izquierda por lo que el aparato 

y las piezas que se han ensamblado en la sección de carga se introdu­

cen en la cámara. La cámara se cierra herméticamente y se ratifica po^ 

medio del sistema de bomba de vacio 54. Se consigue una presión ade­

cuada, de aproximadamente 50 micrones, en el interior de la cámara de 

vacio, tiene lugar el proceso de soldadura bajo control del ordenador, 

La posición de cada una de las tres lineas de unión que se han de sol­

dar con respecto a una referencia, se determina en dos puntos a lo lar 

go de cada linea de unión explorando las lineas de unión de estos dos 

puntos con el haz electrónico e introduciendo la información &  posición 

en la memoria del ordenador. Uno de estos puntos se encuentra en la 

parte inferior de la linea de unión y se halla manteniendo el haz ele¿ 

tronico fijo hacia el centro y haciendo girar el aparato. Como el pía-
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no de la linea de unión se encuentra sobre un diámetro en la parte in-j 

ferior y como el haz de exploración se dirige radialmente, se detarm- j
mina una linea que queda en el plano de la unión. *El segundo punto cer­

ca de la parte superior de la linea de unión se halla explorando la 

linea de unión a este nivel mientras se mueve el cañón electrónico ho­

rizontalmente por medio del motor 50 que mueve al husillo y bola de 

la corredera tiansversal 49t mientras mantiene la posición angular deJ 

aparato hallada al determinar en el primer punto.

El programa de soldadura se inicia entonces bajo 

control del ordenador, se suelda la primera linea de unión de acuerdo 

con un programa de soldadura predeterminado, se desconecta el haz y se 

hace girar el cañón electrónico a la segunda linea de unión que se 

desea soldar, se suelda la segunda linea de unión y la pieza se mueve) 

a la tercera linea de unión y se suelda. Durante este periodo de sol­

dadura, ¡Las piezas que se han soldado anteriormente se quitan en la

posición de carga y descarga del plato rotatorio y se colocan un nue-l
Ivo conjunto de tres segmentos, dimensionados y sujetos sohre el apa- ¡ 

rato como medida preparatoria a la soldadura.

La figura 2 ilustra un sementó típico del que se

construye el trépano. Cada segnento de forja, con la forma aproximada 

ilustrada, empleando un acero de aleación apropiado, por ejemplo, AIS! 

862O, que contiene: 0,20 carbono, 0,80 mangneso MN, 0,035 fósforo P, 

0,040 azufre S máximo, 0,27 silicio, SI, 0,55 níquel MI, 0,50 cromo 

CR, 0,20 molibdeno MO.La forja de cada segmento se realiza con una 

sección 19 que forma el fuste del conjunto de tres segmentos la pata 

del trepano 20 y lo que comunmente se denomina el faldón 21. Se meca­

nizan dos planos 23 y 24 para formar superficies de 120° de separación 

que se unirán a tope con superficies mecanizadas semejantes en segmen 

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

man el trépano, siendo precisamente estas superficies las que se suel
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dan por el proceso de soldadura del haz electrónico. Cada segmento se 

mecaniza también en la zona del faldón interior para formar un cojinet 

con el fin de sostener la fresa 22 y sus cojinetes correspondientes. S 

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 se colocan en el aparato antes del di- 

mensionamiento y sujeción de los segmentos del trepano como medida pre 

paratoria a la soldadura.

La figura 3 es una vista de costado y en alzado de 

utillaje utilizado para situar dimensionar y sujetar las piezas con 

medida preparatoria a la soldadura. El utillaje comprende un plato de 

tres garras, que se ha modificado por adición de garras de resorte es­

peciales 3O que se montan sobre las garras blandas normales del plato, 

cuyo plato se monta en el aparato que forma parte del conjunto de las 

puertas.Una placa de coincidencia 27 se centra y se sujeta al plato.

La placa 2? está provista de tres pasadores 28 que se colocan simetri 

camente alrededor del centro a 120 entre si y a una distancia radial 

dependiendo del tamño del trepano que se desea soldar. El conjunto de 

garras accionadas por resorte 3° está compuesto por una garra de supe¿ 

ficie dura 35 que absorbe la reacción 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 so 

instala el muelle 33-Cuando se utiliza el utillaje se siguen las fase:; 

siguientes en secuencia.

l.Se instalan los segmentos, y.se colocan cada 

segmento poniendo el rebajo en la parte inferior de cada segmento so­

bre su pasador de coincidencia 28 montado en la placa 27, con sus ca­

ras adyacentes separadas.

2. La fresa se dimensiona (tómese como referencia

la figura 3)*
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Se utiliza un anillo dimensionador 36 que se sos-j

tiene con precisión por medio de soportes de añilo 35, tres de los cua
1

les se montan equidistantes entre si sobre la superficie del plato. ! 

Cuando los segmentos se 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 fuera del circulo de los pasado­

res, caeran hacia fuera hasta que las fresas hacen contacto con la su­

perficie interior del anillo dimensionador 36 y, por lo tanto, se di- 

mensionaran apropiadamente al dimatro exterior deseado de la fresa.

Las caras de segmentos adyacentes en este momento se separan y una sec 

ción:transversal en la parte inferior del conjunto de los tres segmen 

tos aparecerá como se ilustra indicado por la referencia 52.

3. Locaras 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 exterior de los segmentos 

que queda a lo largo de una linea radial aproximadamente 75** de la li­

nea radial que pasa a través del pasador dá coincidencia que sitúa a cada 

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 diámetro exterior de la fresa en contacto con el diámetro interior 

del anillo dimensionador 36. Durante este movimiento, la fuerza contra 

los segmentos no puede ser mayor que la fuerza elástica del muelle 33

4. Las piezas se sujetan.

Después que las caras se ponen en unión a tope, el 

operario continua apretando el plato hasta que el muelle 33 se vuelve 

sólido, en cuyo instante los muelles Velleville 32 comenzaran a some­

terse a deflexión y la fuerza de apriete ejercida se a la fuerza ele-
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vada que se puede transmitir a través dá los muelles Velleville 32.

Las garras de retención se utilizan para sujetar la parte inferior de 

las caras de los segmentos en unión 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 compresión de los mue­

lles Velleville 32.

La estructura elástica compuesta detras de las ga­

rras duras 31 asegura una sujeción apropiada sin necesidad de mecani­

zar las superficies exteriores de los segmentos. Esto contrasta con el 

método antiguo de sujeción en el cual las garras solidas de sujeción 

unidas sólidamente a la y r a  blanda se utilizan contra una superficie 

mecanizada localmente sobre la periferia de cada segmento. Al utilizar 

el aparato de este invento no existe fricción etre las superficies; 

las piezas se dimensionan primera y después las caras se unen unifor­

memente sin tener necesidad de golpear con martillo a las piezas como 

era necesario en el método de alta fricción anterior.

5. Las piezas se sueldan a lo largo de sus caras

de unión a tope.

Para ciertos diseños o tamaños de trépanos, en 

los cuales los segmentos se pueden equilibrar sobre el segmento de 

coincidencia de modo que no caigan fácilmente por gravedad al anillo 

dimensionador, el aparato ilustrado en la figura 4, se puede añadir al 

soporte del anillo 35; de modo que los segmentos sean empujados para 

moverse bajo la acción de una fuerza tangencial de baja magnitud de 

modo que las fresas se mantengan automáticamente en la posición apro­

piada contra la superficie interior del anillo dimensionador durante 

las fases ulteriores de cierre de las caras y sujeción.

El dispositivo ilustrado en la figura 4, comprende 

una estructura en forma de U 37 ensamblada a partir de tres bloques 3í 

39, 40 que se unen entre si por medop depérnos, 4l. Eñ brazo 42 se
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coloca para girar alrededor del perno de resalto sujeto al bloque de j 
montaje 46, que, a su vez, se sujeta al bloque 39 con pernos 45. Un nú 

cleo móvil de resorte 27 se coloca a rosca en un extremo del brazo ro-. 

tatorio 42 y está provisto de una tuerca de seguridad 48 para sujetar 

el núcleo móvil de resorte en la posición deseada. El brazo rotatorio 

cuelga normalmente en posición vertical cuando los segmentos se coloca* 

en el aparato sobre los pasadores de coincidencia. Los brazos rotato­

rios 42 se levantan hasta la posición horizontal y la punta 53 del nú, 

cleo móvil se hace retroceder contra el resorte, dentro de la caja del 

núcleo móvil de resorte, y se deja que se apoye contra los extremos 

verticales de la parte de faldón del segmento. La fuerza elástica de 

aproximadamente 6,80 kg empuja a la sección del faldón, que sostiene 

las fresas, en dirección tangencial y hace que las fresas queden suje­

tas contra el anillo dimensionador. Los tres segmentos, que se han cô  

locado previamente sobre los pasadores de coincidencia, son empujados 

cada uno tangencialmente por los tres núcleos móviles de resorte, que 

actúan cada uno sobre cada uno de los segmentos, para dimensionar apro 

piadamente la fresa y mantenerla en posición calibrada mientras que las 

patas de los segmentos, que forman el fuste del trepano, se mueven úna¡s 

hacia otras por acción del plato de tres garras y las garras accionadas 

por resorte unidas al mismo. Después que se han sujetado estos segmen­

tos apropiadamente en su sitio, los núcleos móviles de resorte se suel 

tan y los brazos llevan la posición vertical, se da al plato giratorio 

un giro de 180° a partir de la posición de carga a la posición de va­

cio, la puerta y su aparato con las piezas se llevan al interior de 

1. c<É,.r. da V..Í., la aí-.r. ss Marra y as ratifica a a,r.,i.ada.a,j 

te 50 micrones y se define el plano de las superficies que se han de 

soldar determinando la posición de los dos puntos a lo largo de la li­

nea de unión. Esta información de posición se alimentan entonces a 

la memoria del ordenador y se utiliza para determinar el trayecto del¡
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento y aparato para construir trépa­

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

déos petrolíferos, 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 contacto..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 da coincidencia, para poner las caras de segmentos adyacen­

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

fresas en contacto con el anillo calibrador, sujetar los segmentos fi­

jos entre si, y soldar las caras de unión a tope entre los segmentos

2- Procedimiento según la reivindicación 1, carac­

terizado porque la fuerza se puede aplicar en mas de un punto en cada ¡ 

segmento

3.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca­

racterizado porque la fuerza se dirige hada el eje geométrico vertical 

del aparato.

'4.- Procedimiento según la reivindicación 1, carac 

terizado porque una fuerza tangencial se aplica a cada segmento, des­

pués que los segmentos se han colocado en el aparato, para mantener 

las fresas en contacto con el anillo calibrador.

5.-Procedimiento según la reivindicación 1, carac­

terizado porque las soldaduras se realizan por medio del procedimiento 

de soldadura por haz electrónico.
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6. - Procedimiento según la reivindicación 5, cara¿ 

terizado porque comprende la fase de llevar las piezas sujetas al in­

terior de una cámara de vacio después de haberse sujetado las piezas, 

determinar la posición del plano de cada una de las caras de unión a 

tope de los segmentos sujetos con relación a un haz electrónico gene­

rado por un cañón de haz electrónico montado sobre la cámara trasla­

dar la información de posición que define la posición del plano de c& 

da una de las caras de unión a tope que se han de soldar, a la memo­

ria de un ordenador y soldar por haz electrónico cada una de las ca­

ras de unión a tope de acuerdo con la información de posición bajo 

control del ordenador

7. - Aparato para la aplicación del procedimiento 

según 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 cámara de vacio que tie­

ne una abertura en un éxtremo y esta provista de una puerta desmonta­

ble dispuesta para que la cámara de vacio quede hermética, estando 

provista la puerta de un carro rotatorio que sostiene un aparato de 

sujeción para sostener y sujetar las piezas que se han de soldar; un 

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

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

dios para dimensionar los segmentos que se han de soldar, después 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 múltiples para sujetar los 

segmentos montados en el aparato, estando provisto el plato 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
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montados fijos al aparato, un conjunto de muelles instalados entre las!j
garras duras y las garras blandas, medios para mover la puerta separan!

!
dola de la abertura de la cámara de vacio con el fin de tener acceso } 

al interior de la cámara y al aparato y medios instalados en la cámara 

de vacio para soldar las diversas piezas del conjunto del trépano en­

tre si.

8.- Aparato según la reivindicación 7, caracteri­

zado porque comprende medios para hacer coincidir los segmentos de mo 

do que una línea en el extremo inferior de cada una de las superficies 

de unión a tope de los segmentos sujetos pase a través del eje geomé­

trico vertical del aparato.

9*- Aparato según la reivindicación 7, caracteri­

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

posición en la cual se sotienen puertas de cámara separadas y conjunto 

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 posición a la siguiente.

10. - Aparato según la reivindicación 7, caracte­

rizado porque comprende medios para que las puertas se deslicen al 

interior de la cámara de soldadura y para que salgan de la misma haci: 

el plato rotatorio y en sentido contrario.

11. - Aparato según la reivindicación 7, caracte­

rizado porque el conjunto de muelles comprenden una pluralidad de 

muelles en tamdem, teniendo cada uno de los muelles una mayor poten­

cia por unidad de desplazamiento que el siguiente.

12. - Aparato según la reivindicación 7, caracte­

rizado porque comprende medios para aplicar una fuerza sustancialment 

tangencial a cada segmento mientras que se dimensiona el diámetro ex­

terior de las fresas del trépano.
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