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MEMORIA DESCRIPTIVA
rrg soliciter
PATENTE DE INTRODUCCTIORN
en .
EsPaARA
Por DIEZ afios
a nombre de UNION CARBIDE AND CARBON CORPORATICHN, entidad
norteamericana, establecide en 30 East 42nd Street, Nueva

York N.Y, Estados Unidos de América, por:
}

"METOIC DE RANURAR UNA CAPA SOMERA DE KETAL SUPERFICIAL DE
UN CUERPO FERROSO"

Este invencidn se refiere a un método para qui-
tar termogquimicanente metel superficisl de cuerpos ferrosos,
y més particularmente, a un método de acanselar o gquitar metal
superficial en cursos o canales relativamente anchos. Tel mé-

todo es especislmente Util para quitar costuras u oitros defec~
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t08 en plenchas, tochos o lingotes de acero. Es impa tante
que todas las mrtes metdlicas defectuosas que se hallan
en las mperficies de tales mnsas de metal, se elimenen
antes de que empiecen a laminarse, y antes de cada proceso
de leminacidn sucasivo. Cuando se lamina metdl gque contie-
ne fisuras superficiales u otros defectos superficiales,
log defectos no se eliminen y, a veces, se leminan en el
cuerpo metdlico en forma de costuras o grietas ocultas.
También, cuando se lamina la superficie metélica gue tie-
ne salientes pronunciados o ranuras con lados pronunciados,
los lados de éstas superficies irregulares se pliegan e
incluyen dxidos dentro de los pliegues ¥y producen grietas
ocultas en la misma forms, en el cuerpo metélico. A fin de
eliminar estos defectos y la formacidn de costuras dentro
del cuerpo del metal, es necesario quiter las partes meté-
licas defectuosas a fin de que solo quede metsl sano ¥y que
los declives de las depresiones y elevaciones gue puedan
haber gquedado en la superficie del lingote, seen ten gra-
dusles, que estos declives no se plieguen y se laminen en
el cuerpo del metal, cuando se lamina,

Esta solicitud s una veriante de nuestra so-
licitud de Patente americana Serie n? 176.40C registrada
el 26 de Noviembre de 1.937, titulada "Bogquilla de soplete",
ahore Patente de Estados Unidos n? 2,266,834, concedida el
23 de Diciembre de 1941, le cuel es une variante de nues-
tra solicitud emericana Serie ne 536,254, registrada el 9

de hiayo de 1831,
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Hemos descubierto quwe pueds aharrarse mucho tiempo

¥y trabajo quitando las partes defectucsas superficiales del
acero o del hierro, termoquimicamente, con el empleo de una
corriente de gas oxidante, y que el contorno deseado de la
ranura cortada por el gas coxidante pueda obtenerse con una
boguilla de soplete construida para permitir el paso de un
vollimen de gzas adecuado a una veélocidad, en el orificio, re-
lativamente baja, tal como, por ejemplo, de unos 16 m3 por
segundo, y que el contorno del corte puede controlarse por
la forma del orificio y la velocidad de la corriente oxidan-
te gue sale de é1, Ias velocidades de la corriente de : as
para el corte con oxigeno, d e metales, son iguales o més ele-
vadas que ls velocidad que se produce por el paso d4 gas a
través de un condw to de seccidn tre sversal uniforme, Por
consiguiente, la vel ocidad por el orificio predetermirzda, r e-
lativamente baja, d eseads mra quitar metal supsrficial, es
une velocidad més beja que la que se emplea corrientemente
rra cortar enteallas guras.

El principal objeto de esta invencidn es, por consi-
guiente, proporcionar un método de eliminaciédn termoquimica
de metal superficial de cuerpos ferrosos pars former canales
someros gque t engan declives laterales graduales y una profun-
didad bastarte uniforme,

Egte y otros objetos de nuestra invencidédn se compren-— :
derén mejor hmciendo referencia a la siguiente descripcidn
Y & los dibujos que se acompafian, en los gue:

La fig. 1 es una vl ta en seccidn longitudingl de
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una forma ejemplar de nuestra boquilla de soplete que tiene
su cara extrema de descarga perpendicular al eje de la bo-~
guilla y un orificio de descarga oblongo o alargado trans—
versalmente en dicha cara;

La fig. 2 es una vista en seccidn transversal
longitudinal tomada por la linea 2-2 de la fig. 1;

La fig. 3 es una vista del extremo del orifiecio
de descarga de la boquille mostreda en las figs. 1 y 23

La fig. 4 es una vista de una sgeccidn transver-
sal tomede por la linea 4-4 de la fig. 1; y

La fig. 5 es una vista lateral semi-diagramédti-
ca de la boquilla, mostrando surelaciédn con la superficie
del trebajo durarte su funcionamiento.

Con referencia a las figs. 1 y 2, la bdquilla
del soplete 10 tiene un extremo de admisidn adecuadamente
formado para ser aplicado &l cabezal (no mos trado) de un so-
ple te adecuado. L.as roscas externas 12 en la tuerca de aco-
plamiento 13 cooperan con las roscas internas del cabezal
del soplete para mantener la parte de admisidén 14 de un con-
ducto de oxigeno central 15 y las partes de admisidn 16 del
aenillo de los conductos dé mezcla de ges combustible 17 en
le boguilla, en comunicacidén con los correspondientes conduc-
tos de suministro de gas combustible y ox{geno, en el cabe-
zal del soplete., El 4rea combinada de los conductos de mez—
cla de combustible 17, es suficiente para mantener una lla-
ma de tamafio e intensidad suficientes para cdl entar répida—

mente el metal, & la temperatura de ignicién, para iniciar el
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corte de acanaladura, ayudando despuds el calor de la lla-
me a producir un corte o cansl limpio, sfiadiendo calor al
oxigeno y &l metal en combustién,

El conducto de oxigeno 15, en la boguilla 10,
estd ampliado junto a la admisién 14 por una arte gradual-
mente cédnica o ensanchada 19, que se extiende divergentemen-—
te hacia el orificio de descarga 20. Para que la corriente
de gas que pasa a través de la parte 19 pueda reducir su

velocidad de paso, es natural gue la parte 19 ensanchada
gradualmente sea proporcioneda pars tener un grado suficien-
te de expansidén para hacer que se reduzca la velocidad de

la corriente de gas. La jmrte cénica termina a una distancia
substancial y plana del orificio de descarge 20, yel tala-
dro de la terminacién del cono 19, continda por una corta
distencia hacia el orificic de descarga 20 como una parte
cilindrica ensanchedea 18. Como se vé en la fig. 3, el ori-
fiecio 20 es oblongo o ensanchado y tiene paredes superiores
e inferiares relativemente planas y paredes leterales re-
dondeadss, e xtendiéndose las paredes hacia adentro a una
rarte 15 que conecta el brifiéio 20 con le mrte ensanchade
18.

Excluide la tuerca del acoplamiento 13, eta bo-
quilla comprende tres partes que estédn soldadas, o soldadas _
com plata, et re si, El vdstago 21 del cuerpo 10 estéd provis-
to de un cabezal 22 del tipo que tiene asientos cbnicos 23
para ajuster con asientos complementarios (no mostrados)
en un cabezal de soplete adaptado para recibir una bogquills

de ésta bien conocida construccidn. El véstago 21 estéd pro-
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visto de una plurdalided de conductos de mezcla de gas
combustible 16 que proporcionan gas a una cémara de distri-
bucidn 24 que rodea el extremo exterior ddé. véstago 21. Ia
cémare de distribucidn 24 estd formada por el corte de una
ranura circunferencial 25 glrededor del véstago 21 en su e x-
tremo exterior, incluyendo esta ranura una pieze de orificio
de descerga 26 que estd sujeta 8l extremo del véetago 21 y
un anillo 27 que estéd soldado con plate &l extremo de la
pieze de orificio 26 y & la pared exterior del véstago 21.
Un gran nimero de conductos de mezcla de combustible, iguale-
mente espaciados 17, estdn formados en la pared de la pieza
de orificio 26 glrededor del conducto 20 de oxigeno, oblongo,
relativamente ancho o en forma de ranura. Preferentemente

se han formado alrededor de 12, conductos 17 de mezcla de
sas combustible en la pleza de orificio 26 para envolver

le corriente de ox{geno en forma de lémina que puede salir
de la pieza de orificio 26, con unsa llama de intensidad en
seccidén transversal uniforme. Los conductos de mezcla 1%,
en los lados més anchos de la pieza de orificio 26, conver-
gen hacia el orificio de descarga de oxigeno 20. Los con-
ductos de mezcle de gas combustible 17 y el conducto de oxi-
geno 20, en la piexa de orificio 26, son rectos y tienen le
mismg 4rea de meccidédn transversel, como sus orificios de
descarga respectivos en una distancia impartante hacia atrés,
de ellos. '

El orificio 20 de selida de oxigeno, en forms

de ranura, d el conducto de oxigeno, comunica a través de la
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rarte cilindrica ensanchada 18 con el amplio conducto diver-
gente cénico 19, que conecta suavenmente la ymrte 18 con la par-—
te de admisién 14. Por consiguiente, se verd, que el conducto,
de oxigeno, relativamente grande, de la boquilla no es estre-
cho y de 4rea constante o de seccidén transversal que aumenta
graduslmente desde la parte de admisidn hasta el orificio de
selida 20 y que el &rea de seccidn trensversal méxima tiene
lugar en la parte cilindrica 18, siendo ligeramente menor el
drea de seccidn transversal d el orificio 20. El orificio en
forma de ranura 20 estd conectado con la parte cilindrica 18
por la perte 15 gue tienc paredes laterales que difieren del
ancho de la parte 18, al ancho del orificio 20, y paredes su-
periores e inferiares que convergen desde la dimensién ele-
vada de la parte 18, hasta la dimensidén elevadae del orificio
20.

Cuando la boquilla aqui descrita se emplea para
hacer cortes superficiales, t&les como canales o acansladuras,
el eje prircival ddl conducto de oxfgeno 15 en la boquilla se
mantiene en un éngulo agudo & la super icie de la pieza de
trabajo y'en,un plano que incluiré la direcciédn de movimiento
¥y que es normal a la superficie de la pieza de trabajo. Cuando
se hece la acznzladura, la boquilla sranza paralela a la super-
ficie en la direccidn de la inclinacidn de la boquilla y hacia
las partes superficiales a quitear. Uno de los lados anchos
ddl orificio 2¢C esté colocado adyacente y paralelo a la super-
ficie de la pleza de trabajo W y para iniciar un corte, para

eliminar la superficie, las llamas de calentamiento produci-
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das por los orificios de mezcla de cal entamiento 17, se
aplican & una zona transverssal de metal superficiel donde
ha de empezar el corte hasta que l& 2ona alcance una {em-
reratura de ignicidn, entonces, la corriente de gas oxida -
te se abre y la boquille wanze relativamente hacia la pie-
za de trabajo a una velocidad uniforme en una direcciédn pa-~
ralela a la superficie y en la direccidn general de paso de
la corriente en forma de cintea.

La velocidad de corte y el contorno de raura
obtenidc con nuestra bogquille depende de la clase de metal
que hay gue quitar, la forma, el vollmen y la velociéad de
la corriente de oxigeno d escargado, y la velocidad de su-
ministro y distribucidn de la me zcla de gas combustible.
Como ejemplo especifico en el procedimiento de quitar cos-
turas de lingotes de acero que itienen uno, ¢%‘de carbono
¥y 1,05% de cromo, con las centidades corrientes de impurc-
zas, se ha hallado que una boguilla gque tiene un orificio
de ox{zeno circular 11 mm. de didmetro, cuando emplea una
velocidad de descarga de oxigeno de 16,5 m3 por segundo,
eliminaré con éxito, a una velocidad de 1,80 m por minuto,
una costura de 12 mm. de profundidad y deja une ranura de
38 mm. de ancho en la parte superior, que es adecuda pars
ser laminade sin hacer qgue sus bordes se plieguen, En el
ejemplo citado, el eje de la boquilla se manturvo a un
éngulo de unos 382 en relacidn con la superficie de la pie-
ze de trabajo.

Las cifras dadas aqul se refieren a una
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boquilla gue tiene un orificio de oxigeno circular descrito
en nuegtra Patente de Estados Unidos, antes mencionads, N
2.266,834 y se dan solamente, como ejemplo especifico, y ha
de entenderse que e stas cifras pueden variar dentro de am-
plios limites, segin las condiciones variantes y los resul-
tados deseados. Por ejemplo, la velocidad de descarga del
oxizeno puede sumentarse cuando se desee aumentar la velo-
cided de corte y la profundicad de éste, y puede reducirse
le velocidad para reducir la velocided de corte y la profun-
&idad del nmismo.

la curvature de la renure puede controlarse
por la forma del orificio de descarga de oxizeno para cual-
quier longitud proyectade de abertura de orificio sobre el
trabajo. Se ha hallado que una boquilla que tiene un orifi-
cio circular de un diémetro dado hace una ramura con un ra-
dio mendr de curveture en el fondo que una boguilla gque t en-
ge un orificio oblongo con un eje mayor igudl al & Ametrodel
orificio circuler. La seleccidn de una bogquilla gue tenga
une forma especial de orificio depende de la clase de tra-
bajo a efectuar. Por ejemplo, 8l cortar costuras aisladas,
el orifieio circular es adecuado. Al hacer cortes de super-
ficie ancha, como cuando la superficie del metal estd des—
costrada, es preferible la boquille descrita aqui, adapta-
da para descarger une columna Ge oxigeno oblonge o en forme
de lémina porque una gren zona de metsl superficial puede
cortarse por metro ctibico de oxfgeno consumido. Ademds,la

"pupefficie del metel queda en un estado més liso, porque
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pueden hacerse ranuras més anchas teniendo un radio mayor
de curvatura. Por consiguiente, se forman pocas estrias
por la unién de una ranurae con otra y la tendencia a for-
mar rebabas o listas a lo largo de estas estrias o en los
bordes merginales de la ranura, quedan reducidas.

Otros usos no mencionados equi pueder efectuar-
se con nuestra boquilla y los detelles de ella pueden can-
biarse sin por eso sslirse d@e la find idad de nuestra inven-

cién, s egiin se define en las reivindicaciones.,

S 0ss 00 sy

se e NOTA....-

o e 8 60606200000

Los puntos de invencidén propia, no nueva,
pero no establecida, precticada ni divulgada en Espaiia,
que se presentan para que sem objeto de esta Patente de
Introduccidn, por DIEZ safios, son los siguientes:

1¢,- Método de ramursr una capa somers de me-~
tal superficial de un cuerpo ferroso, t&al como un lingote
de acero, que corresponde calentar & menos una parte de la
superficie de dicho lingote & ranurer a una tenperaturs
de ignicién; proporcionar una corriente de gas oxidante
relativamente voluminosa; reducir la velocidad de paso de
dicha corriente; descarger dicha corriente a través de un
orificie aslargado transversalmente en la direccién de paso
pare proveer une corrienté substancidl mente en forms de

lémina, ccn una velocidad predeterminada; dirigir dicha

- 10 -
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carriente en dngulo egudo contra le parte superficial pre-
calentada; mentener dicha corriente en forma de lémina si-
tuada con su dimensidn transverssl més largs susbstancial-
mente paralela & diche superficie; y mover relativanente
dicha corriente y diche superficie en una direccién para-
lela a la superficie y en la direccidn generdl de paso de
dicha corriente,
2¢ .~ Método de renurar una capa somers de me-—
tal superficisl de un cuerpo ferrosc, td como un lingote
de acero, e stando al menos una parte de la superiicie del
likgote & quitar & una temperatura de ignicidn, cuyoc método
comprende la formacidén de una corriente de gas oxidante re-
lativamente voluminosa, para fluir como una corriente en
forma de 1émiha fina trensversslmente ancha, con una veloci-
dad predeterminada; dirigir dicha corriente en un Angulo
agudo contra diche superficie calenteda a iemperatura de
ignicidén mientras se mantiene le dimensidédn treansversal an-
che de dicha corriente, substancidl mente paraiela a dicha
superficie; y mover dicha corriente relativamente a lo lar-
g0 de dicha superficie en una direcciédn parslela & dicha su-
perficie y en la direccidn general de paso de dicha corriente.
32,~ Método de ranurar uns capa somera de
metal superficial de un cuerpo ferroso, tal como un lirnzote
de acero, e stando por lo menos, um parte de la superficie
del lingote a quitar a una temperatura de ignicién, cuyo
método comprende la formacidn de una corriente de oxidante

relativamente voluminosa, pare flulr como una corriente .en
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forma de lémine fina transversalmente ancha, con une velo-
cided predeterminada; dirigir dicha corriente en un éngulo
agudo contra dicha superficie cel entada a tempersatura de
ignicién mientras se mntiene la dimenxién trensversd ancha
de dicha eorriente substancialmente pafalela & dicha super-
ficie; aplicar simulténeamente una corriente de gas combus-
tible en forma de lémina, substancielmente ancha, contra
dicha superficie, mientras se mantiene tel corrienie de gas
combustible junto a un lado emcho de diche corriente de gas
oxidante en forma de lémina, produciendo dicha corriente de
gas combustible une llama de intenmsidad considerablemente
uniforme; y mover relativamente dichas corriente al uni{sono
a lo largo de dicha superficie en una direccidn paralela

a diche superficie y en la direccidén generdl de paso de 1la

corriente de gas oxidante.

4¢ .~ Método de ranurar una cepe somera de metal
superficial de un cuerpo ferroso.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gque ente—
cede, representado en dibujo que se acompaeiia, y para los fi-
ner que se Lhan especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas por
une sola ceara.

Madrig, _B .J i',\} ?’“ﬁ
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