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» UN FLOCEDIIIENRO ¥ APAATV wala COLLAR U JUBHPO IBTALICO »

Le presente invencidn se reflere a operaciones ds corte

aon areo protesido cou gas, ¥ nds especialueie al secoionamien-

<
to de piszuz a trabajar hechas (e mecilvs como alusiulo, cobre

y acero inoxilable, eo. uit (10 el

4
5

3srico avlerto prosSegido con
uﬁé aorrvicube Je uun gds syropiado cualyulers, oowo, por «jeil
vlo, argba, nitrogeno y mezolas (@ argén e hidrogexno.

Las operasioacs de corte oon areo no coustituycn novedud,

o Y

Haoe mucios alos yue se vieuen ubilizundo en la iadustria ope-

raeiones de corbte gon wrco y elecir-dos de carbdu o revestidos

empleands una inte.sidud de eorrieate reiutivw ecnte sievida eon
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eisgbrodes normulss de soldudurdy, Lag optrucionss e gorte oon

areo y slsctyolo de ourbsu Inplican 1 wubealriento de wa areo

bd - e

"

eatre wa ciectrodo de oLxbouo o grufite y la plezu a vrabujar,
Ll culor dei arco dJderrite ol wwicrial, .uede ubtilizurss bien
corrieate ooutinua o alterua, adu cuando es ,referidu La priue-
ra,

4l oorite con electrodos revestidos se utilizu pura pegue-
.08 trabajos, cuando uno e dluuoue de soklete oxiacetilenico o

de slectuoado de oorbdu. .ueden utilizarse eleotrodos cola Yavus-

timie.to blea del tipo fommudor de gases o bien del tipo Lforna-

B

-

dor de escorius, .sbe dliino de nejores resaliudos, por poder
atilizerse meyores dewsiduCes de corri - ite. Je puede ubtilizur
uno w obtre tipo de corricube, coubtinua o alberua. :ebidb al gcle-
vado coasumo de eleobiodos, no pacdea cousegulrse costes reduol-
dos. Adeuds, los clecirodos meiores de v.4 mm, le dlamelro o
son adsoucdos, por,ue se caldean rdpldu.wate Jdebido a oule.ta-
mieato por resiste.cla, y se fanden bajo lus eleovadis intensida-
des de corrients utilizudug en el proseso. Je obtieneu ocallda-
des de corte .uy bastas, es general cou & plius cortudaras y
escoria adnerida, Teles procedimic.bos se utilizan c. ge.ieral
solarn-nte 00l acero, y no so.u fdeilmente adaptables a netuxies

no ferreos,

-

708 intentos realiswdos pare corbtar com aparatos de soldas-
Gura por arao cou nroteceida de gés fuerte provistos de ui: <¢leo-
trodo o fangible pero ubiliz..ido uma boguillu algo mds pe.ueiia,

si bien nuubtsuiendo eseiicialmente la aisma velocidad de gés,

4]

o L i S o] # i -
dieron lugawr, oneral, a la ob.eanosion e cortes incounve.deite

s
0,«

. 2 R} ~ o o -~
irrpegulures con gra. foruacloa (& €560TIA Su

W

meste anpilos
~ . 3 4. W . Y
la pieza a trubajar ter inada. adeids, la operaciou c.bera era

dificil de gontrolar,
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Un método més reclente para el corte de netales euplea
un arco constrelildo y estabilizado que saita eatre un electro-
do no fuagible de btungsteno y lu piezu a trabajar, en uaidn
de unc onrriente de gas a velogidud =levada, Ta corriente de
gés, cGuraate su paso por ua pasaje estrecnado, se dilata por
el calor del areo coute ido btambien ean el interior del pasaje.
Aplicado a la piezu a trabajar y movido progresivamente a lo
largo de una trayectoria sobre la wnioma, el efluente en forma
de ahorro derrite contlnuamente el metal y lo elinina fomrmando
una cartadura, 1 g4s, ocompussto en general de un 65 5 de ar=
gén ¥ 65 ,u de aidrogeno para el corte a mdquina, y de un 80 p
de argdn y 20 % de nidrogeao para el corte & mano, previene la
oxiducidu de lus paredes de la cortudura, MNediaunte dieho méto-
do es posible obtener en cualguier metal no ferreo um ocorte de
alta calidud, exento de escoria y scuejunte al hecno por una
sierra. Ahora bieu, 3e troplezz oou problemas de aparato tales
ocowo dificultades provooudus por arco doble (de electrodo a
boquilla y a pieza a trabajar) y la necesided de alslaaiento
del aparato. Asimisio, la veloeided mfnima de fuuciounauie.ito
es mayor de lo ue convieue al trabajo ma.mal,

31 objJeto priucipal de esta inveneidn es el de superar
tales difioultades y desveatajas de 1los métodos y aparatos ep=
plecdos hasta ahora. ﬁspecifioanente, la presente inve.oidn
tiene por objeto ua procedimiento de corte de un ocuerpo metd-
lico, procedimiento jue incluye las fases o etapas de: Descur=
gar una corrie.ate de gds a través de una boyuilla gque rodea a
un eleetrondo; formar un arco por fusra de la boguilla entre
el electrodc y el ouerpc a cortur, fundiendo asi una parte lo-
calizada del ouerpo y expulsaudo el uetal fundido por el lado

opuesto del mismo; y hacer avanzar progresivamcutve el arco a
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lo largo de una trayectoria escogida a voluntad sobre el cuer-
po hasta formar una cortadura eu el wismo, Jounforme a la in-
vencidn, la velocidud de la corriente de gds se runtie.e a wn
valor lo bastante elevuedo para estabilizar e.. seutido axil el
aroo externo y meitener lu cortudura esencialme:te exeuta de
escoria al neaos »or un lado., Jreferiblemeste, la veloeidad
del gas es al meunos de 7,6 m/ség., de modo ,ue produzea un gra-
diente de potencial eleoirico, a Lo largo dei areo, de mds de
5,1 V/ou,

La iaveaeidba incluye asimiz-o dsutro de su 2l eance un
aparato para llevar a ocab. dicho procedimieato, aparato gue com=-
prende w soplete de corte gon arco dotado de un eleeblrodo no
fungible dis;uesto en se.tido axil e el ianterior de una boqui-
lla de guses, extentieadose el extrems del electrodo al me.l08
nastu el orificio de la bogailla q&e es de diametro esencialmen-
te no mayor que la saonura de la cortadura a practicur, y unos
medios de swiiaistro de gus adaptados para producir la descarga
de una corriente Ze &as PoOr el orificio de la boguillsu a una
velocidald CGe al meunos 7,6 misey,

La boouilla e 883 para el corva es de tunalo algo nenor
gque el utilizado pardy $50Lldudura Go.1 areo pIYOoTeLldo con gas, ¥
prersriblevcute se aalla wdaptado parc ser répiduieute interou.-
biable de modo gque un 89Hlage adecuudo pura solda:lura nueda ser
coavarcids faeilmsate el soplete puara corte sonforne a la pre=--
seinte iuveneidan, =1 ?educiﬁo diemetro inter.or Ge la boquilla
de corte coi argd haceé Gue el gas saliente constrifia el arco
con el resulsado de ue 1o estabilidad axil del areo se ve me-
Jjorada husta el Hunto e jus el ureo nrosoreiona uﬁ eficuz me-

dio 8e conrte.

Ixiste uwoe gras devauda @ favor de la iave.ciba en pedue-

‘4_‘
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fios talleres y especialmcate el a uellos casos en yne el opera-
rio deses carbiar alvteraativo wzate e soldadura a corte asin mas
gue ea biar de poguilla. _um eunaundo la colilud Lusdl no ser

[

tan buena como la -ue 28 posihle obto.er Lor medio de un wreo

4

gonsitre<ils sor las paredes sélidus Ce v sasaje, es acnptable

para mueinas apliscciones, :Or cuante 26 90bisne un corte exento

N

. - gy I A
da egonria oo wus e saerdd aieac o gnruitara,

- la figura 1 es unu vises Irugnouseria, priucipal.ente
en secoiba rueta vertical, ue uu soplete e soldudara con wreo
protegid:y con gas iuderte, paia uso coa uun electroudo fusidble y
adaptade puru producir ua wreo cousliredldo por gas;

- las figures Za y &b 80. wuws vistus eu plaunta por la
parte superior e iuferior de uam oorbe ciroulur efcotusdo, en
una piuca Ge cobre, counforue w la iavenocidu;

- lu figura v es una persgpeativa de uuos gortes reatos
hechos en plancha de cobre conforime a la iuve.oibu;

- la figura 4 8 uaa pergpectiva de coxtes efeotuados eu
plancaa de cobre e.. diversus coudiclones;

- la figura Da es una perspecbiva luavertida de ocortes
hechos a velosldudes de corte demusiado gruades, y la figure
5b e3 uuw vista similur de oortes neonos « velocidudes de oorte
6ptimus;

- las figuras Ga, 6b y 60 son unus perspecltivas iuverti-
das de cortes ryealizudos a difere.tes veiocidudes ei placa de
aluninio de diversos espesores;

- lus figures 7a y 7b soa unas perspectivas iuveritidas
de uua placu y del disco resulteate heono mediwate un oorte
girgular;

- la figura 8 es una vista fragmenturia, el alzudo late~
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- las figuras 9a, 3b, Yo y Y4 son unas vistas senmejantes

ral, de un arco no silbador;

de un arco silbador;

-~ las figuras 1l0a, 10b, 1l0c y 104 soun uaes fotografias
de diseiios de distribucion del gas ciroculuborio, empleando el
procedinmiento de Schlieren;

- la figura 11 es uaa represeutaocidu grafioa de las ocarao-
teristicas de teusidu/loagitud de wrco de arcos de btungsteano sil-
hgdores y wo silbadores, coa distintos caudales de gas;

- la figura 12 es un grdfico de curvas curacteristicus de
freouencia/caudal de gas de tres arcos de inte.sidudes distintas;
y .

- la figura lo es wi graficos de ourvas sarasteristicas
de freocuexuncia/inteunsidad de corrisute para varios caudales dife-
rentes de gus protector del urco,

81 arco silbador, tal oomo se ha desarrollado para la sol-
dadura poxr arago, protegido eon gas, del alurainio con un electro~
do fusible, difiexre del arco usual protegido oon gas en el heoho
de gue el arco estd rodeudo por uu fiujo auular, de peguedo did-
tro, de ciroulucidn de gas protestor, e. lugar de por una atmos-
fera ese.cialmente paralizada o estancada, 3E1 flujo anular de
gas, yue soustibuye una envolotura relstivweate rigida airededor
del aroo, estabiliza el miswmo en seutido axil, - uUsta esbtabiliza=-
6idn, adeuds de la completa exclusidn de aire de la zona de sol-
dadura que se logra ocoxn la proteccién aaular, da por resultado
la obteucidn de cordones de soldadura mus limpilos y uniformes,

71 sonido silbante parece ser produsido por uuna accidn
mutua eutre la corriente auular protectore y el plasma del areo.
21 heono de yue ocn el nismo egaipo, sea o no silbador, puedsa

obtenerse una sjecusidn superior de soldaduras, denuestra de mo-
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do evidente yue el silbido, o la fueubte de producoidén del nis-
mo, no constituye elemento escucial del proeeso, ilo obstants,
el silbido es ubil para indiear gue el diseiio de distribuoidn
del flujo gaseoso y la posiocidn del arco anular en la protec-
oidn de gas son 6ptimos, La figura 1 representa la disposicidn
geométrioa del arco silbador para soldadura con protecoidn de
gas utilizando un eleoctrodo fusible, Flujos o ocaudales de gas
superiores a C,85 msjh producen, oon intensidades de corrien-
te magyores de 2C0 amperios un tono dilbante de una frecuenoia
de unos 1000 eiclos por segundo, |

36 nan efeotuado otras investigaciones del fenémeno de
s8ilbido oon un eleotrodo de tungsteno de 6,4 mm de didmetro
en lugar delYtubo de gufa § del eleotrodo met4lico representa-
dos en la figura 1, Con esto se obtuvo un arco muy estable y
faoll de menejar. Las figures 8 y 9 ilustran la aoccidén del
plasma del arco en condicionses no silbantes y silbantes, tal
Bomo se observé en pelfculas ocinematogrdficas tomadas a 6.000
cuadros por segundo, Bn el caso del aroo no silbante, el plas-
ma es nmuy estable. 3n el caso del aroo silbante el plasma es
muy estable de direocoién, pero se origina w. movinmiento ondu-
latorio ea la periferia del plasma, wuy semejéunbe a la onda
gue Se produce eu la superficie de ua liguido bujo la i.afliuen-
cla del viento, La onda comienza en las proximidades del cdto=
do oou pequeds amplitud, y vo cusentaundo Ge amplitud hasta que
llega al final del plasma Junto a la pieza a trabsjar, La onda
Be propaga sproximadaeinte con la misma velocidad de truslacidn
del gas protector, por g eiplo, de 7,9 m/seg,, para un caudal
o flujo de gus de 1,10 mu/h. Zn uohos cusos son tanblen vwisi-
bles ondus de uu segundo e iucluso un Gerger srionico. astas
ondas Se propaga. a uua velooldel ligerw:icabe mayor gue lu de la

onda fuulw . eutal.
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e observd qm el arco silbaube que =i gradiente de la

3 = k) 17 3 : ,="~ ot Shr 63 [ -
coiuuna del arco era de 7,1 V/Om 8:1 urgl., wieubras que para un

arco norual abierto e. argda, €. erudieute le eclumna era de

5,1 V/cm. Jste mayor gradicute de goluina 8e wproveend Coil vep-

taja ea Los casos e gue coavieae obleier uu areo rigido de

profunda penetrucidi,

La figura 12 represcata la frecusascia fundunental de sil-

bido en fuucibu del caudal o flujo gaseoso, obteuida con uu ana-

lizador de souidos para varias luteusidades de ocorrie:le de ar-

frecuencia ao aiccita liussalmeate cou el flujo. Hn bo-

[l
&

GO,

dos los ousos se observerd la presendia de los arndénicos seguido

[ &}

y tercero, La iubensidul del «r .oniceo decrece e.: genrral naubo
mayor ¢s el orliea Jdel @ricnioco. HUu algunos c@so0s3, g1 segundo
armonico no se defius ceoin preceisida, si:c gque ekiste uua bauda
de frecuedcius &.. las proximidudes de. pegunido aroaico. Cuan-
do el seguiilu armoaico es nuy lateuso se ob3erva la press;cia
de umw wilu adiciouu. €. la yerifiriam dsl areo, corresyo.diente
eu frecucucia co.. 2. segundo ur ouido.

La flgura 1o ilusira lia variacldn de frecuencla ea fun-
ci1dn de la iubeusidad de coriiecbe de. wrco para var:os cauda-
lecs de gas. La frec.eacia awisaby de meaeru cusl rlneal oc. 1la

N

jatessidud dsi wreo, La frecuczaelu de: siibido e i.dependiens

(W]

-

te de la Lomgitad Jel arco puru uga bogdila dg gus de 7,0 mn
e diametro, 38 observd cierta de_snde.cla 0on resypecto a la
lougliud ubiiizando une copu Jde gas de 1&,7 mw de dianetro cou
an elecbr:do Je C,4 1nm Gz Qiametbro,

ia intensidud del sllbl v es fanoidu Jel flujo Je gss,
de la inbensidad de. ureo ¥y dé la loudgitud dei ures, L1 silbi-

Lo s . - . ~ r B
do méds inteuso observeado 10 fue a cil aperios, 17,5 volilios,

] . e - .
1,41 m“/h de argdn y 15,7 wm de loagitud de (reo. La frccuencla
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fuadaelntal erae de 100 o/s, cou armdbuicos de 26C0, ¥900, 5200
y 65C0 o/s. Exist{an probableme.ite arméuicos superiores, pero
el 1fuite del equipo medidor de la frecueusiu era Ce 720 o/s.
Es de supomnexr gue al ir erecicindo la intensidad de corricnbe

¥y la longitud del arso se podrfa producir wa sounldo cada vVez
nds intenso y se ilegarfau a medir mds aridnieos,

41 argo deja de silbar cou caudales de gas reducidos 7y
coir corrientes de grau inteunsidad. Lor ejemplo, a 350 amperios
y 0,57 msjh, gl arco uzo silbe, con independenocia de su longi-
tud, 31 silbido oomlenza & uuos C,65 md/h y aumenta de ihtensi-
dad hasta 1,41 mﬁ/h, disminuyendo luego otra vez su lntensidad
rgra caudales de gas superiores a 1,98 ma/h, el tono, hasta
entonsces bien definido, degensera y el arco se vuelve rulidoso,

La figura 11 muestra las ocaracteristicas de temsida lon=
gitud de arso para el arco silbante de tungsteno y para el areco
no silbante de tungsteno, coun diversos caudales de zas. Lars
upa longitud de arco dada la btensidn disninuye ligeramente al
aunentar el caudal o flujo gaseoso. ko1 ejenplo, pars uu areo
de 6,4 nm a 500 amperios y 08L m?/h, la tensidn es de 14,8
voltios, y para 1,70 m@/h la vensidn es de 14,0 voltios., 1l
cambio de tensidn para flujos de gas creclieule es penor con
mayores lougitudes Jde arco,

31 sradiente de scolwma del arco no silbante es, sestn
la peudiente de la curva, de 5,1 V/om, mientras el gradiente
de columna del arco silbante ez de 7,1 V/om, Auora bien, el
calor transferido al dnodo par el arco silbante es solemente
un 5. mayor que el sransmitido por el arco abierto.

Lag figuras 10a a 1q§ representan unas fotografias de

disefios de dissribuciédn de flujo gaseoso tomadas segdn el pro-

cedimiento Schlieren, La fisura 10a se tomo utilizando una bo-
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quilla ds gas de 9,5 mm de didmetro interior y un eleatrodo de
6,4 mm, empleando una mezola de argén y helio, La figura 10b
representa el misno flujo gaseoso a travds de una boguilla da
gas de 19 mn de diametro interior, U8 evideutisima la turbulen-
ocia que existe en toda la protecoidn gaseosa de la figura 10b,
mientras la figura 10a muestra el fiujo, més 1iso, 4ue se obtie-
ne ubtilizando la boguilla Je gas mas pequeila. Las figuras 1l0o
¥y 104 muestran los disefios de distribucidén de flujo gzBeoso co-
rrespondientes a un arco Jde SO0 auperios, Las lisas siluetas

de la proteccidn gaseosa se vea olaramente en la fizura 10e,
nientras ean la figura 10d puede apreciurse la protecsidn, turbdu-
lenta en general, de la boguilla de gas de 19 ma, Con la bogi-
lla de gas peguella, la proteccidn mastiene un flujo liso y aero-
dinamico en todo el trayecto nasta la pieza. LTl arco ayuda a
der forma al flujo de gas de medo g..e el area protegida es mu-
oho mayor gue la correspondiente al diarmetro de la bogquilla de
gas, Tas mediciones de containacida de aire efectuadss han
demostrado que el area protexzida por la boquilla de gus de 9,5
mm es al menos tan gra:xde oomo la protegidc por una bojuilla

de gas de 10 mm coxn la misma cauntidad de gas pasando a través

de las boguillas. Il flujo represensudo en la figura 10b y

en la figura 1C4 iatroduce aire en la proteceidn al arrastrar-
16 en los limites fturbulentos del diseilo. uste mecanismo de
contaninaeidén no existe con el disefio de distribucida de flujo
liso indiocado en las figuras 10a y 10a,

Tu conelusidn, pues, el silbido del arco es el resulta-
do de una acoidn mutua entre el nlasma del arco y el gas de
proteceidn, D1 arco puede considerarse eas realidad como un
chorro de gas ocaliente, y cuando se establecen las spropladas

relaciones entre las velooidades y densidades de un ohorro y
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de la atnosfera gque 1o cireunda, el chorro silba, La teoria
acercu de la iuestabilided ds chorros en dos dimensiones ha gi-
do forjada por iayleign (Pe>ria y sonido, reirmpreso por Dover
Fublioations, Teva York {1.94J}), pcro la ampliacibn a ires di-
mensiones es muy cbmplieaﬁa. .desulta que el 1iiite ehtre el cho-
rro y sus alrededores es por lo geuneral mds inesstable para una
longitud de ouda particular jue para cualquiers otra; esta lon-
gitud de onda prevalace sobre lus de—ds, oyendose un solo toxno
gon sus armonicos, Tun los casos el que no nay alaguna loagitud
de onda gparticulear que sea mas i1uestabdle gque lus otras, el ono=-
rro Se vuelve ruidoso,

Ta varigexo: de tensidu eu el araeo silbuate Jde elestrodo
de tungsteno es siempre siausoidal, y tiene la frecusncla del
tono fundaental del silbido., Xas pelleulas de alta veloc:idad
y las trazas de te:sidn de arco obbenides simultuneamente deues-
tran cue la variacidn de la tensidu de” arco se halla en sinoro-
nismo eon la onda de frecue cia fundaweastal, Jde modo que cuando
la oresta de la onda llega al 4zodo Ta tensién es minina, yfouau-

does el valls ds la onda ¢uien llegz al dnode la ten=zidén es mé-

xima, ‘Pambie: es de notar gue o1 plasma es forzado a bajar hus-

ta el 4noco &l bajar la cresta de la onda hacia lu superfiocie
del &nodo, Ta variacidn de tensidn puede ser un oa:blo eu ocai-
da de &nodo o1 ser Fforzano el plasma Jdel grec a bajar nacta el
dnodo., Jua digmiaueida oo la caldw 2o dnodo pusde per tawblen
le esoonzg de la disminucidn de tensidn de arceo @l groccr @ cau-
dal de gas desde 5,05 a 1,7 mé/h. Jates davos implicurian en-
tonees que la cairda d2 daodo para un areo u.x argdn de SCC ampe-
rior y 13,7 ma de aidwmebro, oon un anod; refrigerudo por agua,
es al meuou de {,u voltios.

e ohtuvierou corbes de busaa caiidud ubdilizando un so-

- 1l-
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plete eguipado cog uua boguilla de 6,4 i de didizetro, con una
inveasidad de corricuabe de bLUU amperios, u.a longltud de axco
de 0,8 mi, ua didetro de electrodo de 4,0 mm y ulw velocidéd
de corbe de 20,9 a 61,8 om/min, 4l caudal medios de argbu era
de 0,83 mﬁ/h, & una velocldad de gas de ¢,5 mfseg; el caudal
minimo fué de umos 0,00 a u,08 mﬁ/n. .08 mejores resultados

se obtuvieros con wu caudal de aproximadauente 1,16 mo/h a
una velocidad de gas de 10,5 m/seg.

La figura 2 ilustra la calidad de corte obtenida en oo-
bre, Las ciffas guperiores indican los costados superior e in-
ferior de un ofroulo cortado su cobre ea posieidn vertiocal, del
sostado inferior fud removida la escoria, La fobtografia inferior
(figuras o y 4) representa uuos cortes recotilineos hechos en
éobre, e: Giversas coundicioues,.

Utilizaando uu soplete de mdquina se nicieron sortes en
aluminio de 5,2, 6,4 y 1ls,7 wa de espesor, acero lnoxidable
de 6,4 a 12,7 mn y cobre de 0,4 ¥ 12;8 n de espesor, Se snsa-
yo asimismo un soplete de soldadura a mau0 para qcrtar espe=-
sores selectivos de los diversos metales, Se utilizaron dis-
tintos caudales de gas eu todo el experimento, Lu umayoria de
los cortes se higzo coil uua bogullla de 6,4 um Qe dldmetro, La
combinacidu de esta boquilla de copa y del eleotrodo de u,2
mm de didnetro fué la que did los mejores resultados. Con el
empleo de bogquillas de mayor didmetro se obtuvieron cortes de
calidad defipmients, y de gran anchura de cortadura., (Para un
caudal de 1,7 ms/n, la velogidac de cus es de 19,8 m/seg. cou
un didmetro de boquilla e ©,4 rm y un eleotrodo de 3,2 mm),

La escoria se formé cin general solamente dn un lado del
corte., ul desplazamiento de esta escoria al duico lado pareofa

egtar gobernado por dos fastores; prinerc, la posiaibn de la

- 12 -
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oconexidn de wasa - la escoriaZAfoﬁagngélgiado gountrario al

puesto a nasa 0 tierra y seguudo, la diferencia de temperaturas
euntre los dos ludos del corte- la escoria se forma en ellado
que Gtliene menos masa., La formaoidn Ce escoria eu el lado umds
saliente o del resorte 10 pudo reducirse prolongando el elec-
trodo mds hasta meterlo eu la cortadura. Como el erplec de es-
ta prolosgacida inorementaba la posibilidad de coutaminacién
por parte del electrodo, todos los cortes se hicieron gou el
electrodo sobresaliendo 6,4 wm por debajo de la bogullla y a
una separaoidn de aproximadanmente l,6lmm por enciwma de la pla=-
ca,

Como al parecer no se glimina eun realidad nuda de ssoco-
rfa, si no que lo que se hace e8 desplazarla de un lado a otro
es preciso efectuar el corte a una velocidad razonablemente
reducida y coa el empleo de una elevada inteasidad de corrien-
te, para mantener la escoria fundida el tiempo suficiente para
dejarla que fluya hacia el lado del recorte, esto es, el opues~
to a la masa, La muestira superior de la figura ¢ indica que la
escoria se formard en aubos lados si la velocidad de corte es
demasiado alta. La muestra inferior pone de manifiesto el tipo
de escoria de metal fundido que se forua en el lado del resor-
%te y la apariencia deli lado de la base o.pieza principal si
se utilizan velocidades de corte dptinmas.

3¢ emplearoa distintos caudales utilizandoe los diversos
diaemetros de boquilla, Ho se observd ventaja alguna oon el uso
de caudales extrenadauente elevados, bales coro de 2,83 md/h,
Se noto muy poca o aiuguna diferemoia ea la calidad de corte
y en el rendimiento utilizando gas que countenia una mezcla de

5,0 de hidrdgeno y 65,4 de argéu, con cualquiera de los metales
gortados. Je utilizé taumbién nitrogeno con ucero inoxidadle y

oobre, cou resultado mediano, y en aluminio con resultado defi-
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clents, Con el empleo del nitrdégenc se obtuvo un arco ruidoso
¥y muy inestable,

3¢ cortaron diversps espesores de aliminio, de 5,2 a
12,7 ym, a distintasvvelooidades de corte, representdnlose em
la figura ¢, algunas muestran tf{picas Jde los resultados obte-
nidos, W0 llegd a coussguirse uua calidad sin escoria, con
espesores de J,2 mm, hasta alcanzar uwua velooidad de aproxima-
damente 182 om/min, rarece ser que hay un ndximo y un minimo
de velocidad amsociados a este método de corte, como 1o indica
la velocidad mialmna necesaria oon los <¢,2 wm y la wmadxima aso-
clada con 10s 6,4 mm de espesor de aluminio, 3e hizo a mano un
gorte ociroular coun el soplete, representahdose en la figura 7,
la calidad del lado inferior de esta nuesstra. En este caso toda
la esgoria, practicamente guedo sujeta a la parte removida, in-
dicando de ese modo gue el factor diferancia de teuperatura,
mds bien gue la colocaoidn de la conexibu~de masa o tierra, es
quien influia en la situacid. de la escoria., In cobre de 6,4 y
12,7 mm de espesor, y e acero iaoxidabls de 6,4 y 12,7 mm de
espesor se obtuvierou cortes de parecida culidad. El lado de
la base o pieza principal , en cada caso, se euncontraba libre de
escoria, gquedando esta retenida enel lado del rescorte o dese-
cho,

sueden lograrse calidades de corlbe muoho nejoies en an-
bos lados a mayores velooidades utilizaudo el procedinmiento
de corte sstabilizado por pared. 3in eubargo, con el supleo de
la presscate invemoids puru el ocorte .o Lay ninguaa variable
egritica, coun la posible excepoidu e la velooidad; esto es,
no se presc.i.i Jificulbades ds formacidu de arco Joble, ui

P

e dalos por counbtastc (el agnipo cown la pleza, ui de lougitud

(=

]

iia ds arco, ai ds eolocacidn orisica del electrodo coun res-
d ]
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suelsn obiencrse cortes de calidad gcepiable en un lado
utilizanfe sozlatzs aorneles de soldadura por areo protegido
anir gas i.erte y con elecirodo .o funglble, eguipadoz con pe-
queiles bognillas de gas {preferiblerents de ¢,4 rm de didmetro)
con précticaents todos los metales, coz uu caudal de gas de
gproxlnadat.ente 1,41 mﬁ/h biea de arzdu o tien de un gzas com-
puesto de uuu mezcla de 35, de nidrbgeno y €0 de prudn. Como

la formacidu dc essoriu Joponde de vurios fastores, noc es sien=
-

-

eva el lado del corte

1]

pre posible predecir cou exacklitud cual

o

e buena celidad, pox

[ &3

exento 32 ascoria, suedoir iLograrse aorise
este método, acompade 0 10 8x awed al 3oaldo silbaube, UL Largen
preferlido de caudales Je pas profsotor, coue lo deuuestra la
calidad de los cortcs logrados ea los easagos de laborutorio,
barace estar coupreandido entre 0,85 m&jh.y anos 1,7 m?/n, +1e331
velooidades de gas de 7,9 mfseg, aunos 19,8 m/ses., seadn el
tamado de boquilla de sas y el elestrodo gue se utilicen, Qo=
mo s: selale wds arriba, 0o parece haber ventaja coy el uso.
de caudales de gas exbremadancube elevados, tales gomo el de
2,84 mﬁ/n. bBn canblo, se han oblenido sortes en metal, confor-
me & esta luvesoidn utilizondo caudales Je gas <e 0,05 a C,08
mﬁ/hora.

TLa presente invenoidn se refiere a la presentada en
BeUsds, 61 ¢ e Zuero de 1,908, bajo el nduero 747,519, se
acoge @ los bemefiolos del artioculo 51 Jel vigente Isvatubo

sobre rropicdad Indusirial,
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108 puntos de inva.cibn propia y nueva yus 32 presentan
para que seus objelo de ssta solieibtud de iatente de Inveucsidn
en Espaila por VEIN{E afos, soi los siguientes:

1 8.~ Procediniento de corte de ua cuerpo netdlico, gue
ingcluye lés fases o abapas de: descuargur una corriente de gus a
travéds de u.g boguillu gue rodea a m cleetrodo; formar un arco
por fuera e la boguilla entre el electrodo y el cuerpyo a gor-

tar, fuadiendo asf wuu parte localizada de diecho cuerpo y ex-

pulsaudo 3l metal fuadldo por 2l ludo opuesto Jdel mlsue; y aacex

avanzar progresivacente el arco a 1o largo de una trayectoria
gscozida a volunbtad scobre dicho cuerpo uasiw Fornar una soria-
Gura en el nismo; oaracsterizado Jicho progedimlento por el he-
cao Ge yue la velocidad de dlicha corriente de gas se nuntieune
a un valor lo basbaube elevado para =stabilizar en zentido axil
€l arco exterio y nmaateuner la cortadura esenciulmente exenta de
e3coria al menos por un lado,

28,~ srocedimiento coaforme a la reiviudicaeidn 1, carac-
terizado'por 21 heoho de que la corrviente de gas 8e haoe fluir
8 uua velocidad de 7,6 a 19,8 m/seg., coni 1o cual el gradiente
Ge potencial a lo largo del arco es mantenido a mds de 5,1 vol-
tios/om,

38,- Aparato paru pousr en practica el procedimiento de
la reiviniicacidn 1 0 &2, que comprende un soplete de aorte por

arco aon un electrodo no funglble dispuesto en sentido axil en

- 16 =
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el iuterior de una boyuilla {e pases, exbealiendose el extrewmo
del clectrodo al menos nasta &l orificio de la boguilla, gue

283 ce didmetro eseuncialmente 10 nayor gquc la anciaura de la
cortadura & pracblioar, y‘unos medios de sunduistro de gas adap-
tados para producir la descarga de una corriente de tas por di-
oho orifizlo de boguilla a una velocidad de la nenos 7,6 metros
POTr segundo, |

4v,- Aparuso conforme a la reivindicaeibn o, caracterie
zado por.el necino de gue dicha boguilla es sustituible por otra
de mayor didaetro, adecuada paru la soidadura bor arco protegi-
40 eon gas.

0e,~ Un procedimiento y aparato para cortar un cuerpo
metélico:

Tal y como se ha dzsorito 2n la Memorla que antecede
representad6 en los Jibujos que se acompada y para los fines gue
se han espénificado. '

ista llecoria consta de diecisiete nojas escritas a miquina

por una scla cara,

vearia, 193 ENE 1959

I).AQ
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