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Procedimiento para escarpar una superficie

metdlica con soplete,

“

Selicilanle: HILTT AKTIENGESELLSCHAPT, enbidad del Principado de Lie-
chtenstein, residente en Landstrasse, Schamn, Liechtens-

tein.
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En el escarpado de superficies metédlicas, como aon
las caras interiorss de las lingoteras, se utiliza un so0-
plete para fundir la superficie y se ‘iirije un chorro da
aire u oxigeho por separado sobre el drea caliente para

5e eliminar la escoria e impurezas del Area escarpads y de la

-

QUALITY
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trayectoria‘del soplete, ' '

Este invento se refiere al escarpado con soplete.Cuan
'do se ha moldeado un lingote de acero; puede tenar una superfi-
5. cie bastante aspera y suele tener escoria y otros materisles
sobre su superficie, Para alisar la supsrficie se suele emplear
una ascarpadéra 0 soplete para fundir la superficie del metal
® inducir en la misma un mejor acabado. ) .

Cuando una lingotera,fabricada normalmente de hemati-
10. tes, se ha utilizado varias veces, sus paredes interiores tien
den a quedar con picaduras y parcialments erosionadas por el

 metal caliente que salpica durante la colada. Si la lingotera

plerde su forma, resulta casi imposible separar un lingote de
la misma y, para evitarlo, se suslen escarpar les paredes in-[
15, teriores de dichas lingoteras, de vez en cuando, con el fin ’S
de alisarlas y devolverlas su seccién decreciente psra tensr %
la seguridad de que se pueda separér de ias nismas un lingotei
fundido, _ E
Hasta el momento presente el sscarpado de una euper%
20, ficie metédlica no ha producido una buperficie nuy buena.Aﬁntu
una superficie escarpada pucde ser acebtable para un lingote
antes de lsminarlo, no es muy aceptable en el intarior de una
lingotera. :
Hagta ahora, lass superficies metdlicas ss han es-
25. carpado empleando un soplete con una boguilla que smite una

llama. Laa superficies escarpadas con dicho soplete tienden

8 permanecer rugosas, negras y cublertas de algo de escoria

e impurezas, aun cuando su forma pueds mejorar.

El pregente invento tiene por objeto proporcionar un

30. procedimicnto perfeccionado pars escarpar una superficlie me-
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Segun el invento, se proporciona un procedimiento pe

ra escarpar una superficie metdlica empleando un soplete,ca;

racterizado porque se dirige un chorto de afre u oxigeno hu-
cia el drea del metal escarpado para eliminar escoria e impu—_;

rezas de la guperficie y para desplazarlas del trayecto de so

plete, . :
El chorro de aire u oxigeno se dirige preferiblemen»

te por medio de una boquilla de aire situada adyacente a la
boquilla normal de un soplete y dirigida en éngulo a la mis-

na,

La boquilla de afre puede estar separada del soploj

te o unida al mismo.

De preferencia, un operario mueve &1 soplets por
ejenplo a lo iargo de una serie de bandas paralelas adyacen»;
tes de la superficie del molde mientras que un segundo oporaé
rio dirige el chorro de aire u oxigeno en la zona de la llumd
de la superficie fundida por el soplete, para eliminar de la:
superficie del metal fundido creada por la llama del soplote{
|

cualquier escoria o impurezas irasladéndolas a un lado de !

|

la banda recorrida. Es conveniente que la escoria y las impu~
rezas gse desplacen sobre una superficie de netal lihpio o] qué

y& se haya escarpado, Con ésto se tiene la seguridad de no |
contaminar la zona del otro lado de la banda recorrida con q#

coria o impurezas y, por consiguiente, se puede escarpar deg-

|

pués fdcilmente,
El invento se describe adicionalmente, a titulo de

ejemplo, tomando como referencis los dibujos adjuntos, en
los gue:

La figura 1 es una vista en seccién transversal
frogmentada tomeda a través de una lingotera, e ilustra une
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zona inferior de una de sus caras. '

La figura 2, es una viata tomada a lo largo de la
lfnea de corte transversal II-II dé¢ la figura l.

La figura 3, es una vista tomada a lo largo de la 1li-
De nea de corte transversal III-III de la'figpra 1.

La figura 4, es una vista similar a la figura 1, pero
ilustra el momento de la operacién de escarpado,

La figura 5, es una vista similar a la figurs 1,pero
después de haberse eféctuado el escarpado y después de haber-

10, se éliminado algo de escoria y otras impurezds de la superfi-
cie egcarpads, ’ '
La figura 6 es una vista tomada a lo largo de 1la 1{-
nea de corte transversal VI-VI d€ la fTigura 5; ¥
La figura 7, es una vigta tomada a 10 largo de la 1f.
15, nea de corte transversal VII-VII de la figura 5, ;

Una modalidad de preferencia del procedimiento sagﬁﬁ
el invento ge refiere a lingoteras. Las lingoteras suslen to{
ner forma de prdmide truncada huesca con paredes de un espe-
sor de 254 a 355 mm y con una altura de aproximadaments 2,43
20. m y una anchura en sus bases de aproximadamente 1,52 m. Se
suelen fabricar normalmente de hierro hematites para resistiy
los efectos del acero fundido sobre'las mismas durante la co-
lada. Después de haberse moldeado varios iingotes en uns 1in4
gotera, sus paredes interiores tienden a quedsar srosionadas
25. ¥y picadas. Este deterioro pueds llegar a ser exiremadaments

grave porque, si las paredes quedan muy deterioredas, puede

regultar imposible la separacién de un lingote moldeado de 'i
la lingotera porque &l acerc del lingote llens las cavidades
erosionadas en las paredes de la lingotera y forma una cu-—

30. fia,
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Para evitar esta dificultad, se suelen escarpar las
paredes interiores de una lingotera peribédicamente para eli- |
mingr el metal superficial de las paredes interiores y restau%
rar la seccidén decreciente de la lingotera. f

ILa figura 1 ilustrs una zona inferior en una superfi'
cle interior ld de una pared 11 44 una lingofern 12, Una zona(
picada y erosionada 13 est& indicada por un fayado de linens ?
de puntos y rayas. Se observard que las cuatro paredes de la |
lingotera 12 se verdn igualmente afectadaz, por 1o que en 1aéf
figuras 2 y 3 aparecen areas comparables picadas y erosionada%
indicadas por los nimeros 14 y 15. Segin se observard em la E
figura 2, el picado suele ser més profundo en una posicién §
separadsa del borde inferior 16 de la lingotera 12, o sea en g
aquella posicién que recibe la mayor parte del material salpi
cado durante la colada inicial del acero fundido. El acero ;
incide en una placa inferior (no ilustrada), sobre la que seg
asienta la lingotera 12 y salpice en las paredes de la ltngOa
tera 12, Segin asciende en la lingotera 12, el metal que ya
se encuentra en diche lingotera 12 reduce la salpicadura y,,

por lo tanto, las partoa superiores de las paredes del molde‘
i

Permanecen comparativamente limpias,

Antes del escarpado, el molde 12 se tumba con una pa-
red 11 del mismo inclinéndose en sentido descendente en direc%
cién contraria a su base abierta mayor. Esto resulta evidente
en las figuras 2y 7, y con ello se asegura que cuando se fun}
de una superficie 10, 1la escoria fluird separandose de la 11ar
ms y no retrocederd sobre zonas previamente escerpadas, |

'El sacarpado se realiza con un primer operario diri-
giéndo un soplete 17, ilustrado tan solo esqueméticaments o

la figura 4, y que comprende una boquilla 18, de unos 25 mm

|
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de didmetro, y un cuerpo 19 que tiene mandos 20, 21 y 22 y s¢
conecta a tubos flexibles de suministro de propanc y oxigeno

23, 24, Los msndos 20 y 21 tienen vélvulas que regulan el su-
ministro de propano y oxigeno, y el mando 22 sirve pari ponaﬁ
en derivacién el mando 21 con una finalidad que se describi- |
rd mis adelants. Una vez que se #¥nciende el poplete 17, el
primer operario dirige la llama aoﬁre la superficie 10 de la
pared 11, en un punto sobre un lado, por ejemplo el lado de
la izquierda, de la zona 13, y calienta la superficis 10 has-
ta que se produce la fusién del mefal. Seglin se realiza esta
operacién, el primer operario scciona el mando 22 pars poner
la vdlvula 21 en derivacién. La totalidad del suministro de
oxigeno, a una presién de 8,43 kg/cme, se dirge entonoces

sobre el metal cuya superficie se quema répidamente dejando .
metal limpio por debajo de la llama y una acumulacién_de ea—z
corim, impurezas y 6xidos de hierro por delante de la llamaég
Un segundo operario sostiene un tubo de aire 25,que ;
gse ilustra tan solo esquenméticamente en la figura 4, y que §
comprende una bogquilla 26 y un cuerpo 27 provisto de una vél%
vula de regulacién 28 y conectado a un tubo flexible de sumi-t
nistro de aire, %
Cuando el primer operario acciona &l mendo 22, el
gagundo oPefario abre la vdlvula 28 y permite que un chorro i
de afre a una presién de 8,43 kg/cm? incida sobre la zong E
del metal calentada por la llams, Este chorro de aire gse di~|
rige en dngulo a la direccién del mplete 17, y la acumula- ,
¢ién de escoria, impurezas, y 6xidos ﬁierro ge deaplaza a0- E
bre el metal limpio adyacente a la llama en el lado de la 5
izquierda de la misma. De éste modo no se acumula escorig

sobre la superficis sin escarpar de la superficie 10 y ss |



permite que el primer operario pueda mover la llama a lo lar-
go de la superficie, generalmente paralela & una pared late-
ral adyacents. £l segundo operario desplaza el tubo de aire
también, ajustando 1w direccién y la cantidad del sire sumi-
5. nistrado, para eliminar eficazmente la escoria, etc. Mediante
éste movimiento se crea una banda 29 de sSuperficie escarpada
con una linea de escoria 30 sobre su lado ilzquierdo.

Cuando la banda 39 alcenza metal limplo se deja y s
escarpa una segunda banda 31 exactamente del mismo modo, for
10. mando la escoria de ests banda una linea 32 de escoria sobre
1a banda 29, Este proceso ae repite a través de toda 1la zona
afectada 13 hasta que se ha formado una pluralidad de bandas |
escarpadas cubriendo toda la zona 13, La escoria se puede :
_ eliminar fécilmente de las bandas recorridas, por sjemplo !

15, raspando o desbarbando, ilustrdndose esta operacibén realiza—l
da sobre las bandas 34 en el lado derecho de la figura 5. Se
observaré que sl cualquier zona se encuenira exceasivamente
picada, por ejemplo segim indica el nimero 33 en la figura
3, on égte casso todas las zonas comprendidas entre dicha posi-
20, cifn y el borde inferior 16 de la lingotera 12 se daeben eacqﬁ
par hasta un 1{mite inferior a éste nivel para evitar cual- l
quier posibilidad de que un lingote moldeado quedaré bloquamﬁ

do en el molde, Esto se puede observar con mayor facilidead |
en la figura 7. Segim se observard en la figura 6, lasg unio;
25, Anes entre las bandas escarpadas forman nervaduras 38 que no

afectan a la separacién de un lingote de la lingotera. No obg

tante, asi se desea se pueden reducir o eliminar escarpando

alrededor de las mismas por el método deascrito anteriormentae,
La figura 7, Jjunto con la figura 5, ilustra también%

30, una etapa al icional que puede ser necesaria despuéds de la oiﬁé
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| da operacién de escarpado por bandas, La parte de la cara 10

adyacente al borde inféerior 16 no suele encontrarse demasiado
plcado o erosionada y, ademfs, no siempre se puedé comenzar

a escarpar las bandas en el mismo bérde 16 debido &l peligro .
de que la llama rebote hacia los opérarios.

Esto puede dar luger a que quede un reborde 35 (figu
ra 7) 8 1o largé del borde inferior. Eate reborde se puede sli
minar escarpand6 una banda adicional 36, ilustrada por lineas
de puntos en la figura 5, para eliminar el rsborde 35 y dejaﬁ
una superficie segin indice la lfnea de puntos 37 en la figu-
ra 7.

El método descrito se efectia légicamente en todas
las cuatro paredes laterales de la lingotera. La superficie
obtenida por el procedimiento del invento es muy aceptable y
aumenta notabl emente la vida util de una lingoteré. Si se efqé
tda por completo la eliminacién de la escoria, la superfi-ie .
puede quedar de metal brillante, ' ,

~ F1 invento no queda limitado a los detalles precisos:
de la modalidad descrita, por lo que se pueden efectuar varias
ciones. Por ejemplo, en lugar de afire comprimido se puede su-|
ministrar oxigeno por el "tubo de aire" ainque sea menos eofi-
cez, No obstante, todavia se obtiene un buen escarpado, El i
procedimianto del invento no queda limitado al escarpado de.
lingoteras y se puede emplear con cualquier superficie metéli+
ca; por ejemplo se pueden escarpar por éste procedimiento lin
gotes de acero antes de la laminacidén. Esta aplicacién tiens

una importancia extraordinaria porque cualquier escoria o im-

pureza en un lingote que se haya de laminar tiende a quedar
laminada en el metal, con lo que se forma zonas débiles en el%

producto final,
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' No e3 necesario que el soplete sea del tipo de prope- |

o/ oxigeno y se:puede-emplear cualquier gasc ombustible que re
sulte prdctico. Igualmente se pusden efectuar muchas otras

variaclones. i

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, azi
como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacecrae
constar que lasg disposiciones anteriormente indicadas son wug.-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alieiren ;
su principio fundamental, También se hace conster quz el imr'
vento corresponde a una solicitud de patente prosentads enm
Inglaterra con el ntmero 6920/ 72 de 15 de febrero de 1872,
acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden low

Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que conahitivs

la ssencia del referido invento, y por 1o que 8e soliciba i
TENTE DE INVENCION por veinte afios en Espafia sobre: FLOCHI
MIENTO PARA ESCARPAR UNA SUPERFICIE METALICA CON SOPLERTE, Gt
racterizéndoss por lo siguiente:

1.~ Procedimiento para egcarpar una supsrficie matflics

" econ soplete caracterizado porque se dirige un chorro des aivr-

u oxigeno hacia el dreas del metal escarpada parz eliminar
cualquier escoria e impurezas de la superficie del metal y o=
ra separarlas del recorrido del soplets, porque ge escarp:s
primero una primera banda de la superficie, separén&OSa iz
escoria e impurezas, mediante el chorro, a un 1ado de 12 hei-
da, y después se escarpa una segunda banda en el oiro Jad: g
la primera, desplazdndose la escoria e impurezas de ls werin

i’

banda sobre la primera banda, y repitiéndose el procesu harix
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que se ha escarpado toda la superficie.

2.- Procedimiento segin la reivindicdeién 1, caracte-
rizado porque cualquier nervadura que quede en las uniones
entre bandas adyacentes se eliminan escarpando las nervaduras
adicionalmente.

3,~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicay

1]

ciones anteriores, carscterizado porque el soplete tiene tres:
mandos, una valvula para regular el suministro de afire ccmpri%
mido u oxigeno, una v4lvula para regular el suministro de gagg
y un mando de derivacidn accionable para admitir toda la pre-!

]
sién de aire u oxigeno en una boquilla del soplete; y porqus ;

después de encender el soplete se realizan las operaciones ;
de calentar ls superficie del metal mediente la llema hasta ﬁ
que comienza a fundirse; poner en funcionemiento el mando de

desviacién para permitir que toda la presién del aire u oxfge-

no se alimente a la boguilla para comenzar a guemar &l melzi,

y conectar el afre u oxigeno para eliminar la escoria y/o
impurezas que flotan sobre el meta! fundido, :

4.- Procedimiento segiin la reivindicacidn 3, caractari~§
zado porque el chorro de afre u oxigenc se suministra meéi@ntﬁ
un tubo de aire que tiene un mando para variar el flujo gasaoé
80 a través del mismo,

5.~ Procedimiento segin cuaziquiera de las reivindicu-- %

ciones anteriores, caracterizado porgue cuando sme amplicm gl
agcarpado de una superficie inferior interior de la parsd de
una lingotaera, se escarpa una banda adicional @ l¢ large de
una parte de borde inferior de la pared, transversal a lag
otras bandas, para eliminar cualquier reborde o nervadura qua
pudiera habsr quedado,

6.~ Procedimiento segtin cuaiquiera de las reivindicsssiw
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nes anteriores, caracterizado porque.el soplete utiliza oxi~
geno suministrado s una presién superior a 7,03 kg/cmz, pre-—
feriblemente 8,43 kg/cm2.

7.- Procedimiento segiin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque el tubo de alre utili
za aire suministrado a una presién de més de 7,03 kg/cm2

preferib’emente 8,43 kg/cm2, a través de un tubo que tiene |
|

por lo menos 10 mm de didmetro.
8.~ Procedimiento segtn cualquiera de las reivindicacio-

nes anteriores, caracterizado porque comprende la ctapa dai
i

eliminar la escoria que queda sobre la superficie metdlica.
1
9.~ Procedimiento para escarpar una superficle metdli~

ca con soplete, tal y como queda sustancialménte descrito f
i

en la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de once hojas, escritas s méquina

por una sola cara. ?% e
Y s o]
Madrid, k. 1973

HILTT AKTIENGESELLSCHAFT,
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