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P A T E N T E  n B I N V E N C I O N

por VEINTE años

solicitada en España a favor do LA23A33 LIMITEN, do nacional! 
dad oanadionae, domiciliada en 845 Jet Avenue, Ncrth 3ay, 
Ontario P13 3T5, Canadá, por "Perfeccioaamientoa en loa trá­
panas sacamueetras adiamantado#", ocal prioridad do la solici 
tud canadiense 291.253 do focha 18 Noviembre 197?. - - - -

MEMORIA PEÍCRIPTIVA

Sota invención se refiero a trépanos eamuentrea 
adiamantados. - -"4- ̂  -

Loo trépanos eaĉ Buestras adiamantados se utilizan 
corrientomente para sondaos do exploración y por lo general 
caen en una de doa categorías. En la primera categoría, con 
aistente en trácenos de diamantes engastados en la superfi­
cie, se engastan diamantea enteros en una cara de perfora­
ción del trápana. Mientras los diamantea siguen afilados, 
tales trépanos son capaces de funcionar con regímenes de pe 
netraeián de trápano muy elevados y con extremadamente efeg 
tivoa. Desgraciadamente, los diamantes son relativamente 
grandes y por lo tanto son costosos. Además, los diamantes



ae embotan o ee polen durante su uso de modo que la efectivl 
dad del trépano ee deteriora baetente rápidamente durante 
eu uao. Cuando loe diamantea ae embotan, el trépano debe 
eaoarae y substituirse. Pe pierdo un tiempo oonaiderable en 
eate procedimiento y adonde, ai bien ae puedan recuperar y 
volver a engastar loe diamantee del trépano retirado, el 
coate implicado en la manutención de un inventario de tré% 
noa engentado* superficialmente y de diamantea de diferen­
te# grado* y taaaKoe ee aubetancial.

En la segunda categoría de trépano# adiamantado#, 
numeroaoa diamantea pequeHos estén engastado# en una matriz, 
Corrientemente, loa diamantea estén dispersos uniformemente 
en todo el cuerpo de la matriz, pero los diamantes pueden 
concentrarse también en anillo# espaciado# radialmente, pa­
ra orear un dibu jo anular, o asa, para crear nervio# en el 
materiel que ae perfora. Se iluatran ejemplos de tales tré­
panos *n las patentes estadounidense# noa. 3.106.973 y 
3-187.715. Los trépanos con diamantes dispersos embebidos 
tienen la ventaje de que se consumen en el uao, de modo que 
se puede utilizar el trépano para perforar a través de una 
profundidad considerable en metros sin sacarse de la sarta 
de perforación. Desgraciadamente, laa características de ee 
guimiecto de la línea y lavado de tale* trépano* y *u* regí 
menea de penetración no han sido tan buenos como lo* del tr¿ 
peno nuevo con diamantea engastado* en la superficie. Por lo 
tanto, loa trépano# engastado# superficialmente continúan 
siendo utilizados ampliamente, a pesar de su mayor coate y



considerables inconvenientes

la presente invención proporciona un trépano saeg 
cues trae adiamantado, que, en pruebas que se han realisado, 
ha sido capaz de perforar con elevados regímenes de penetra 
cién, con buen seguimiento de línea y lavado , a través de 
profundidades coneiderablee antee de necesitar substitución.
A este efecto la invención proporciona un trépano eacamuestra* 
adiamantado caracterizado porque comprende: - - - - - - - -

(a) un cuerpo anular de trépano que tiene un extremo, - -

(b) una corona anular fijada integralmente a dicho extra 
so y que tiene una cara cortante y superficies "laterales 
concéntricas interior y exterior, comprendiendo * dicha co
roña:

(!) una pluralidad de segmentos compuestos, exten­
diéndose cada uno eubetancialmeate de modo radial

*0 a*'entre dichas superficies laterales interior y exte 
rior, estando espaciados dichos segmentos compues­
tos circunferencialmente uno de otro y siendo alag 
gados en el sentido de la profundidad de la corona 
y extendiéndose hasta dicha cara cortante para gas 
tarso con dicha cara oortaate en servicio, - - - -

(2) un Raterial espaciador circunferencial adheri­
do como una sola pieza a dichos segmentos compues­
tos y extendiéndose circunferencialmente entre di-*



choa segmentos compuestos para espaciarlo* circun 
fsrsncislmsnts, extendiéndose también dicho mate­
rial espaciador circunferencial eubetsncialaenta da 
modo radial entra dichas superficie* interior y *g 
terior y siendo alargado en el sentido de la pro­
fundidad da la corona y extendiéndose hasta dicha 
cara cortante para gastarse can dicha cara cortan 
te en servicio, -

(o) comprendiendo cada segmento compuesto una pluralidad 
de segmentos adiamantados esperados radialmenta dno de 
otro por un material espaciador radial, estando situado 
un segmento adiamantado en cada una de dichas puperflcies 
laterales interior y exterior, extendiéndose lo* segmen­
tos adiamantados y dicho material espaciador radial en­
tra los mismos todos hasta dicha cara cortante,- - —  -

(d) teniendo dichos segmentos adiamantados una mayor !rg 
aistsneia a la abrasión que dicho material espaciador ig 
dial de modo que dicho material espaciador radial as gs& 
te con un régimen controlado que as mayor que al da di­
chos segmentos adiamantados paro no tan elevado como %  
ra dejar dichos segmentos adiamantados expuestos prema­
turamente,

(s) teniendo dicho material espaciador radial una mayor 
resistencia a la abrasión que dicho material espaciador 
circunferencial de modo que dicho material espaciador



circunferencial se gaste coa un régimen controlado que 
es msyor que el da áickío material espaciador radial pero 
no tan elevado como para dejar dichos segmentos computa 
tea expuestos prematuramente, - - - - - - - - - - - -

(f) teniendo dicho material espaciador circunferencial 
una conductividad térmica y una ductilidad substanciales.

Otras finalidades y ventajas de la invención apare 
cerón de la siguiente daeoripci&a, laida conjuntamente con 
les planos anexes, en los ano; - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 1 es una vista en perspectiva; parcial­
mente rota, que ilustra un trépano eegdn la invencidR*; - - -

la Figura P es una vista en planta desde arriba 
del trépaap de la Figura 1; r -

3 .. ^

la Figura 3 es una vista en perepectiva dê un eê  
mentó compuesto que forma parte del trépano de la Figura t!

la Figura 4 es una vista en perspectiva eoquem&ti 
ca que ilustra la fabricación del segmento compuesto de la 
Figura 3! --------- - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 5 es una vista en perepectiva, parcial­
mente rota, que ilustra un molde utilizado para producir 
el trépame de la Figura i;---------**-'-"--''*-



la Figura 6 ee una vista en perspectiva que ilus­
tra un trépano sn bruto utilizado sn una realización alter- 
nativa da la invención; - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 7 es una vista en sección transversal 
per la línea VII-VII de la Figura 6 y que ilustra un aegatg 
to compuesto en posición en al trépano de la Figura 7 y lî  
to para fijarse en posición por soldadura; y - - - - - - -

la Figura 8 sa una vista lateral de un segmento 
modificado para su uso sn ls invención. - - - - - - - - -

Primero se hace referencia a la Figura que iluw 
tra un trépano 2 según la invención. B1 trépano 2 comprende 
un rabo 4 y una corona 6. El rabo 4 normalmente esté, forma­
do ds acero y corrientemente eeté roscado ssgón se Radica 
en 8 para eu acoplamiento a una sarta de perforación. La cg< 
r(ma 6 tiena una cara cortante 10. superficies laterales 
concéntricas interior y exterior 12. 14 respestivapeata y 
una parte inferior 16 que esté fijada como una sola pieza 
al rabo 4. por ejemplo, por soldadura fuerte o por moldeo 
integral tal como se describiré a continuación. - - - -

La oorona 6 incluye cierto número de segmentos com 
puestos 18 espaciados circunfereneielmente. Cada segmento 
compuesto esté formado, tal como se ilustra también en la 
Figura 2, de cierto número de segmentos 20 adiamantados e& 
pacisdoa parálalos separados por un material espaciado ra­
dial 22. Los segmentos compuestos 18 ss extienden subataa-



V!

10.

15.

20.

25.

cialmente de modo radial entre las superficies interior y qx 
terior 12. 14 y también se extienden cobre una parte de la 
profundidad de la corona, desde la cara corteóte 10 parcial 
mente basta la parta inferior 16. Un segmento adiamantado 
80 está situado en cada extremo do cada segmento compuesto, 
tal como se ilustra, para ayudar a mantener el calibre del 
agujero a perforar por el trépano. Segmentos adiamantados 
adicionales 21 están situados en las superficies interior y 
exterior 12, 14 por debajo de cada segmento compuesto para 
ayudar más a mantener el calibre del agujero. - - - - - - -

Los segmentos compuestos 18 están eeparadoar icirean 
forencidlmente en la corona por material espaciados" circun­
ferencial 24 que se extiende solare toda la profundidad y es 
pesor de la corona, salvo para los pasos radiales ceavenelt) 
nales 26 de agua que se cortan para permitir el pobo del 
fluido de perforación y los distintos de perforación. !S1 ma 
terial espaciador 24 está unido aa una sola pieza á'Ibs seg 
meatos compuestos 20, tal como se describirá, para retener 
y proteger los segmentos compuestos tal como se explicará.
SI material espaciador 24 también separa loa segmentos 21 
mantenedores de calibre tanto en dirección circunferencial 
como en dirección radial y está unido a los mismos en una so 
la pieza. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

-  7 -

Ss una característica esencial de la invención que 
la resistencia a la abrasión de los segmentos adiamantados



20 cea mayor que la del material espacial radial 23, y que 
la resistencia a la abrasión del raterial espaciador radial 
22 a eu ves asa mayor que lá del material espaciador oirotm 
fereacial 24# Nepecificamente, la resistencia a la abrasión 
del Raterial espaciador radial 22 debe ser inferior que la 
de loe segmentos adiamantados 20, de modo que el material es 
vaciador radial 22 se gaste máa rápidamente que los segmen­
tos 20 y ds esta forma produzca la formación de nervios o 
anillos circularse en el material que se perfora. Sste efag 
to, como se sabe, ayuda a la alineación del trápanó, (dedo 
que loe nervios actúan como una guía para el trépano) y tam 
bián mejora el régimen de penetración, ya que los'nervios 
en la formación geológica que se perfora tienden a-rómpeme 
y se lavan por el fluido de perforación, sin la necesidad de 
consumir diamantes para abradir los nervios. No obstante, la 
resistencia a la abrasión del matsrisl espaciador radial 22 
no dsbe ssr muy inferior a la de los segmentos adiamantados 
20, ya que de otra forma los segmentos adiamantados 20 que-o - *darán expuesto* prematuramente en un grado indebido y se teg, 
darán a romper, acortando la vida del trépano. - - - - - -

SI material espaciador radial 22 debe poseer una 
resistencia a la abrasión mayor que la del material espacia 
dar circunferencial 24, de modo que el material 24 a su vas 
me gaste más rápidamente que el material 22. Kilo asegura 
que los bordes orientados radislaente de los segmentos com­
puestos 18 queden debidamente expuestos para cortar y aaeg& 
ra que el material 24 no interfiera con la acción de corte.



S3L desgaste más rápido de material 24 ruede proporcionar pa­
sos adicionales de superficie muy pequera entre loe segmentos 
compueetoe 18 para mejorar el lavado de loe detritos de per 
foración, reduciendo aún más el desgaste cobre el trepano. 
Tambián en ente caso, no obstante* el material espaciador 
circunferencial 24 no debe gastarse mucho más rápidamente 
que el material espaciador radial 22, para evitar una expo­
sición prematura de les segmentos compuestos 13. Si les seg 
mentes compuestos 18 quedan expuestos prematuramente; el me 
terial espaciador radial 22 se gastará demasiado rápidamen­
te y los segmentos adiamantados 20 tenderán a romperse o a 
astillarse, acortando la vida del trápana. El material 24 
actúa idealmente para sostener los segmentos compuestos 18, 
absorber las sacudidas, protegerlos contra rotara y conducir 
el calor fuera de los mismos, particularmente en la sena de 
la cara cortante 10.

En la realización preferida de la invención; los 
segmentes compuestos 18 se fabrican como conjunto,̂ tál como 
se indica en la Figura 3. Tal como se indica esquemáticamen 
te, se colocan en un molde 30 capas dtaraas de material 
adiamantado 20 y material espacial radial 22. Cada capa a 
medida que se coloca en poeieión puado comprimirse por srig 
tea indicados por 32, retirándose luego los arietes y colo­
cándose la próxima capa. Despide de colocado al número re­
querido de capas* se prensa en caliénte e se ainteviaa la 
estructura resultante a una temperatura apropiada (típica­
mente de 1.800 a 2.0009B - aprox., 980 a 1.0909C) para fog



mar un tegmento compútate 20. El material puede calentarea 
por antorcha u homo, o, normalmente, por inductotemía elfo 
trica. Normalmente ee colocará un tapón de carbono encima 
del molde 30 durante la ainterización para reducir la poro­
sidad superficial de la cara superior del segmento compuesto 
20. Típicamente ae producá un aegaento compuesto muy grande 
y luego ee corta en trozos para producir lea segmentos com­
puesto# 30 requeridos, las dimensiones de loe segmentos 30 
y del ewpaoio radial entre ellos pueden variar atgán la n& 
turaleaa del terreno que ee perfora; en una realización, no 
obstante, el espesor radial de loe eegmantoe 30 era de apro 
Rimadamente 0,063 pulgada (aprox., 1,57 mm) la dimensión 
circunferencial de loe segmentos 20 era da aproximadamente 
0,135 pulgada (aprox., 3,18 mm) y el espacio radial entre 
ellos era de aproximadamente 0,005 pulgada (aprox., 0,127 am)

Tal como se ha indicado, loe materiales con los 
que se forman las distintas partes de la corona aón importan 
tes. En primer lugar, la matriz en la que ee embeben loe 
diamantea para formar loa segmentos adiamantados 30 debe *& 
tiefacer varias exigencias, la matriz debe tener una dureza 
suficiente de modo que loa diamantes expuesto* en la oara 
cortante 10 no se hundan en *1 material de la matriz bajo 
las presiones muy elevadas que se utilizan en la perforación. 
Además, la matriz debe tener una resistencia a la abrasión 
suficiente de modo que no se liberen prematuramente las peg 
ticulaa de diamante. Además, la temperatura de sin tari zar* 
ción o prensado en caliente del material de la matriz para



loe segáeatos 20 debe aer suficientemente baja* por debajo 
da unos 2+5309? (aprox., 1.370*0 para que no ee grafiticen 
loe diamantee durante la einterización o prensado en cálian
te. +. — +.+.s+. ++^^+.^ — +. —  ̂—

Para cumplir con estas exigencias, pueden utilizar 
se loe siguientes materiales para la matriz en que se embe­
ben los diamantest el carburo de tungsteno, las aleaciones de 
tungsteno tales como las aleaciones de tuageteao/ccbalto, las 
aleaciones de carburo de tungsteno o tungsteno/cobalto en 
combinación con tungsteno elemental (todo con un aglutinan­
te apropiado para facilitar la adhesión de las partículas y 
diamantes) y las matrices producidas por la Wall Coloonoy 
Corporation, da Detroit, Michigan bajo sus náaeroa 11 y 50+
El material no# 50 producido por la Wall Colmonoy Corporation 
es una mezcla de hierro y bronce que contiene un 4&%-69% 
hierro-bronce y la parte restante es una aleación áutbfuadaa 
te consistente esencialmente en un 70%-80% de níquel y el 
resto aromo, boro, silicio e hierro. Bl material producido 
por la Wall Colmonoy Corporation bajo su mimara 11 se deecrl 
be completamente en la patente canadiense no. 781+677 conce­
dida al 2 de abril de 1968 a dicha sociedad y se incorpora 
por referencia la descripción de dicha patente en la presen­
te. Una forma de esta matriz contiene aproximadamente un 26% 
de cobre, un 22% de tungsteno, un 21,7% de hierro, un 1%  ¿o 
níquel, un 4,4% de cromo, un 2,5% de estaRo, un 1,7% de carbo 
no, un 1% de boro y un 1,2% de silicio. 2n general la dure­
za en la escala Boekwáll de la matriz en la que se embeben
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lea diamantea para formar loa segmento* 20 aeró de al menos 
100B, y probablemente de al mano* 110B. loa diamantea conte 
nido* en loa aegmentoa adiamantados 20 ae hallan presentea 
en una concentración de al menos 75, y típicamente en una 

$. concentración de 100 o móe. (Una concentración da 100 ee
equivalente a 72 tcilatae por pulgada cúbica (aprox., 16,38
e*3)).

Tal como ee indica, el material espaciador radial 
22 daba gastarse a un rógimen móa rápido que loa segmentos 

10. adiamantados 20, paro no a un régimen tan alavado como para
dejar loa aagaaatoe adiamantados 20 expuestos prematuramen­
te. Adicionalmente, dado que el material eepaoiador radial 
22 preferiblemente ee prensa en caliente o ae sinteriza en 
la misma operación que los aegmentoa 20, los mismos limitas 

1$. de temperatura de prensado en caliente y einterlsación son
aplicables. Por lo tanto el material espaciador radial 22 
normalmente aeró del mismo material que la matriz utilizada 
en loa aegmentoa 20, paro naturalmente sin loa diamantea. Al 
temativsmenta, el material 24 puede aar un material a base 

20. de cobre con una dispersión de abrasivos secundarios, tal
como el carburo do tungsteno, para mejorar su resistencia a 
la abrasión. Sn aplicaciones muy especiales, en las que el 
terreno que as perfora tiene una abrasión muy baja, puedan 
utilizarse plaquetas de acaro ai ae desea* - - - - - - -

25* Tal como ae ha indicado, al material espaciador
circunferencial 24 daba tenar menor resistencia a la abra-



eión que el material espaciador radial 32¿ 3e modo que ee 
gaste más depriaa, pero no tan rápidamente como para dejar 
loa segmentas compuestos expuestos premattirwaente. mg 
terial espaciador circunfereneiel 24 debe tener también una 
conductividad térmica substancial, de modo que actúe coma un 
disparador de calor para loe segmentos compuestos 18 (duran­
te la perforaoi&%, la temperatura de servicio de la corona 
puede superar loe 5003 y - aprox., 86C$C). Adioionalmente, el 
material espaciador circunferencial 24 debe tener una tempgt 
ratura de prensado en caliente o einterisación lo bastante 
baja para no degradar loa diamantee en loe segmentos compuea 
tos durante el segundo calentamiento requerido cuando se 
brice la corona misma. No obstante) la temperatura do prensa 
do en caliente o sinterizacidn del material 24 debe ser lo 
bastante elevada para que el material 24 no quede debilitado 
a las temperaturas de servicio de aproximadamente 309$ F 
(aprox.. 260RC). Adicionalmente, el material espaciador cir 
cunfereneial 24 debe tener una ductilidad suficiente cara 
absorber las sacudidas e impactos durante la perforación. - -

Se ha encontrado que loa materiales a base de co­
bre son altamente apropiados para su uso como material eepe 
ciador circunferencial 24. Por ejemplo, puede utilizarse el 
bronce simple (85% de cobre, 1% de eetaKo). Pueden utilizag* 
se tambidm los materiales a baso de níquel o aluminio, míen 
tras que la temperatura de prensado en caliente o sinterizs 
cián requerida sea inferior a una temperatura de fusión de 
cualquier fase de los materiales 20 y 22 hasta un máximo de



2.200BP (aprox.. 120Q9C) para impedir #1 deterioro de loo 
diamanta#. Otra material apropiado para al material espacia 
dar circunferencial 24 ea al material vendida por la Wall 
ColRonoy Corporation baga el n&aaro de material 7. pera h& 
biándoae quitada algunas de lae partícula* abrasivas. Sata 
material oonaiste normalmente en un 50%-60% de bronca, sien 
do el reato hierro, salvo un 1%-$% de boruro de croma, que 
actda como abraaivo. Para ti uaa como material espaciador 
circunferencial 24, ee mantiene la proporción de boruro de 
cromo beata un máximo de aproximadamente un 1%. Otros abra­
sivos secundarias pueden utiliaaree en el material 24, sieg 
pre que la resistencia a la abraeidn sea inferior a la del 
material 22, de modo que el desgaste del material 24 sea 
más rápida durante la perforación. Ello asegura que el mate 
rial 24 na interfiera can la acalda de corte de loa segmen­
tos compuestos 18. El dssgasts más rápido dsl material 24 
en algunas condiciones también ayuda a proporcionar úna bol 
gura muy pequeHa entre loa segmentos 18 para el paso del fluí 
do de perforación y de loa detritos de perforación. - - - -

En la fabricación de la corana completa, puede uti 
liseras un molde convencional 40 tal como se ilustra en la 
Figura 5. la cavidad 42 del molde se reviste con un agente 
de deemoldeo convencional, luego tal como ee ilustra, se co 
locan los segmento* compuestos 18 en la cavidad del molde 
42 con el espacio circunferencial deseado entre ellas. A 
continuación ee colocan los segmento* 21 de conservación del 
calibre (no ilustrados en la Figura 5) * luego se vierte el



material espaciador circunferencial 24 en forma de polvo en 
la cavidad 42 de molde para llenar los espacios entre los 
segmentos 18 y para cubrir los eagmentos 1S hasta la profun 
didad deseada* A continuación se colocan la parte superior 
del rabo 4 en la cavidad del molde con bloques de sellado 
apropiados (no ilustrados) para sellar los espacios entre 
la parte superior del rabo 4 y los bordea de la cavidad del 
molde y a continuación se sinteriza el conjunto. Cuando el 
material 24 es principalmente de bronce* la sinterinaeión 
puede realizarse a una temperatura de entre 1.500CP y 
1.7006? (aprox., 815?C-$25?C) que está muy por debajo de la 
temperatura a que tendrá lugar un daño significante a los 
diamantes, formalmente el material espaciador circunferen­
cial tendrá una temperatura de alatefisacián o prensado en 
calienta de al menos 1.000?? (aprox., 538?0). - - - - - -

Se ilustra una realización alternativa dar la in­
vención en las Figuras 6 y 7. En esta realización* ea utüi 
san los mismos segmentos compuestos 18, pero ahora: sr fâwi. 
can el rabo y la corona del trápano coma elemento unitario 
dnico $0 de acero. Se cortan ranuras $2 en la cara cortante 
54 del elemento 50, tal como se ilustra en la pieza Incom­
pleta ilustrada en la Figura Ó. Luego se fijan los segmentos 
compuestos 18 en posición por soldadura fuerte aeg&a se ilus 
tra en la Figura 7, por ejemplo, colocando una lámina delg& 
da de cobre %  sobre el exterior del segmento 18 para ac­
tuar CMC material de soldadura. En este caso, el punto de 
fusión relativamente elevado del elemento 50 de acero no es



oauaa da preocupación ya que, ai Man loa aagmantoa compuag) 
toa aa fijan an una sola plaza al elemento 50, no aa naoaa¿ 
te una fuaión global del elemento $0. El aearo dulce co­
rrí anta puado utilizarte como alamanto 50. - ---------

Loa aagmantoa coapueatos 18 pueden oriantaraa ra­
dialmente con preoieión, tal como aa iluatra, o pueden die- 
ponaraa ligeramente hacia adelanta o haoia atráa da un plano 
radial. Toda* aataa oriwtaoionea pueden eoneiderareo cono 
eubetancialmente radial aa. - - - - - - - - - - - - - - - -

Loa aagmantoa 21 de coneervaoión dal calibra que 
ayudan a coneewar al calibra dal agujero que aa perfora ha& 
ta que loa aagmantoa 18 eatón totalmente oaoaumidoa, muelen 
aatar fuartemoata impregnado# da diamantan adío an EU aupar 
ficie exterior. No obetanta, alguno# da loa aagmantoa 21, 
an lugaraa intazmitantea oircun#arenoialmenta alrededor da 
la corona, aatán impregnado# totalmente da diamanta para aaa 
gurar qua loa aagmantoa 18 puadan ooneumiraa totalmente. El 
material da matriz utilizado an loa aagmantoa 21 aa igual 
qua al qua za utiliza para loa aagmantoa 20. En la versión 
da la invención aag&i la Figura 6, loa aagmantoa 21 da coa­
cervación dal calibra y loa aagmantoa compuaatoa 50 puadan 
aatar formado# an una aola piaza, con material espaciador 
radial 22 aituado entra loa aagmantoa 21 da manutención da 
calibra tal como aa iluatra en la Figura 8. - - - - - - -

A loa efaotoa conaiguiantaa aa declaran da nove­
dad y propiedad para BapaKa, aua tarrltorioa y plazaa da ao 
baronía, laa reivindicación## qua aiguan, - - - - - - - -
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$ B I V I N B I C A C I 0 S E 8

1.- Perfeccionamientoe en lo* trépanos sacamues- 
tras adiamantados, caracterizados porque el trépano compr̂  
de! — — — — — — — — — — — — — — — — — .

(a) un cuerpo anular de trépano que tiene un extremo, -

(b) una corona anular fijada integralmente a dicho extxg 
mo y que tiene una cara cortante y superficies laterales 
concón tricas interior y exterior, comprendiendo dicha co 
roña! - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

(1) una pluralidad de segmentos compuestos, exten 
diéndose cada uno substancialmente de modo radial 
entre dichas superficies laterales interior y ex­
terior, estando espaciados dichos segmentes com­
puestos circunferenoialmenta uno de otro y siendo 
alargados en el sentido da la profundidad da la 
corona y extendiéndose hasta dicha cara cortante 
para gas tarea con dicha cara cortante en servicio,

(2) un material espaciador circunferencial adherí 
do como una sola pieza a dichos elementos compuse 
tos y extendiéndose circunferencialmente catre di 
choa segmentos compuestos para espaciarlos circón 
forenciaimente, extendiéndose también dicho mate­
rial espaciador circunferencial substancialmente 
de.mcdo radial entre dichas superficies interior



y exterior y siendo alargado en al sentido da la 
profundidad da la corona y exteaditndoee hasta dg 
cha cara cortante para gastarse can dicha cara oog 
tanta an aarvioio, - - - - - - - - - - - - - - -

(c) comprendiendo cada segmento compuesto ana pluralidad 
da sagaantos adiamantados separadas radialmanta una da 
atro por un material awpaciadar radial, asteado situado 
un segmento adiamantado an cada una da dichas auperfi- 
cias latarales interior y exterior, oxtaadi&ndoaa los 
segmentos adiamantados y dicho material aepaoiador ra­
dial entra los mismos todos hasta dicha cara cortante,-

(d) teniendo dichos segmentos adiamantados una mayor ro 
sistancia a la abrasión que dicho material espaciador 
radial da modo que dicho material aapaciadov radial sa 
gasta con un rigimen controlado que as meyor que él da 
dichos segmentos adiamantados paro no tan elevado como 
para dolar dichos segmentos adiamantados expuesto<* pre­
maturamente, - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

(s) teniendo dicho material espaciador radial una mayor 
reaiatsneia ala abrasión que dicho material espaciador 
circunferencial da modo que dicho material espaciador 
circunferencial se gasta con un rigimen controlado que 
as mayor qus si ds dicho material espaciador radial pa­
ro no tan elevado como para dejar dicho# aegmeatos oom- 
puaatos expuestos prematuramente, - - - - - - - - - -



-  19 -

(f) teniendo dicho material espaciador curcunferancial 
una conductividad térmica y una ductilidad substancíale*.

2.- Perfeccionamiento* segda la reivindicación 1, 
caracterizados porque dicho material espaciador circunferen­
cial tiene una temperatura de sintonización superior a unos 
1.000RP (aprox., $33̂ c) e inferior a unos 2.2009P (aprex., 
1.200SC). ---------  ̂ -̂-- - - - - - ----- , - -

3*- Perfeccionamiento* segón la reivindi<átcidn 2# 
caracterizados porque dichos segmentos adiamantados compr^ 
dan un material de matriz con diamantea mezclados en el mis 
mo sn una concentración ds al menos 75, teniendo dicho mate 
rial de matriz y dicho material espaciador radial snbatsn- 
cialmente la misma temperatura de sintarizaci&i, teniendo 
dicho material de matriz una dureza Rockwell de al menos 100B.

4. - Perfeccionamientos aegón la reivindicación 2, 
caracterizados porque dichos segmentos adiamantados y dichos 
segmentos espaciadores radiales estén formados conjuntamen­
te an una sola operación de moldeo para formar dichos seg­
mentos compuestos.

5. - Perfeccionamientos segán cualquiera de las 
reivindicaciones 2 ó 3* caracterizados porque dicha matriz 
que se escoge del grupo de materiales que consiste esencial 
mente en tungsteno, aleaciones de tungsteao/cobalto y earbu 
ro de tungsteno en una parte substancial, dicho material ajs
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pacia&or racial es eaencialmenta del mismo material que di­
che matria y dicho material eepacladoy circunferenciel inclu 
ye une proporcidn aubetanoial de cobre. - - - - - - - - - -

6.- Perfeccionamiento# eeg&i le reivindicacidn 1, 
$. oaraoterizadoe porque dicho material eepeciedcr circunfaraa

oiel ea acero, catando formada dicha corona practicando ra­
nuras radialea an dicho material espaciador circunferencial, 
introduciendo dichos aegaentoa oompueatoa en dichas rmuraa 
y luego soldando con soldadura fuerte dichos segmentos com­

ía.. puestos en dichas ranuras* - - - - - - - - - - - - - - - -

7*- *Pm?mK0KAKIBXT08 EN LOS TREPANOS SACAMUBB- 
TRAS ADIAMANTADOS". --------------------------

Todo ello eonfonse ae daacribe y reivindica en la 
presente memoria que cenata de veinte hojee foliadas y meca 

13. nografiadae por una cola de eua caras y de ocho figuiea que
la ilustran.

MADRID 1 7 NOV. 1378
a  A  M. CURO! 5UÑOt

mcm.
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