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Bste invento se refiere, en general, al

uérrahqﬁe termoquimico de metal do la superficie de
. una pleza de trabajo, corrientemente denowminado "es
:céfpado". iids en particular, se refiere a la consef
5.i;ff'cuéién &e'cbmienzos in&ténténeos de operaciones der
| eecarpaao. Un "eomienzo instentaneo!, en el sentido

en que ‘50 usa Gdua 82 presmon en toda la pregsente tie
.:{j. ;ig'g moria Descrintlva ¥y en las We1v1ndlca01ones, 51gn1£1
4 ;; ca el coienze virtualmente 1nstantaneo de una reag
'7.{f10}};u cion #ermoaulmlca en una oieza de trabaao que s es
o ta mov1endo con relaclon a la maqulna de, escarpar @

su've1001dad de escaryado normal, es aecir, a una ve fﬁ

locldad de’ anroximadamente 6 a 45 metros por minuto.

be usa el eybfemo 1nferior de dicho marﬁen de velocl

aadas pard escaroar plezas de trabaJo frias, y se usa

“el”extremo superlor del mlsmo parg escarnar piezas de

TS

"rabaJoﬂcaliontes. s f EE -7' o “jy‘,z

ﬂs bien saoido en la tecnioa que so comien

T .

;“3< za una reaccion de egearpado precalentando vara ello e
T 0. {j la pieza de trabajo metdlica hasta su “temperatura e’
fu31on 0 1n£1dma01on -noruelmente medi ante llamas de i

preoalentamlen%0~dlr1g1das qobrg;un area relatlvamsg

uequena-antes de aplicar una corriente dirigida

dbllcuamsnte de oxizano &e escarpar. de'alta velocidad

25 f__; en el charco Iundlao. La corflente de ox lgeno- de escar
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Par ‘ticne una doble Ffinalidsd; en primer lugar, la
de efectuar uné reaccidn bermoguinica con el metal,
¥ en aegundo‘lugar la de apartar por sbpiado el e~
tal que ha reaccionado, dejando con ello al &escﬁbieg

to metal nuevo para la reaccidn de escarpado.

G AL

Durante bagtante tiempo se han usado vari-
llas metdlicad para oblener coml¥izos mis rapidos en

lag oﬁérabiones de egearpado manualmé, como ge ha ilug
trado, por ejemplo, mediante la Patente para los EE;UU.
e 2,205,500, En gatag condiciones el trabajo. debe ser
estacionarid y el oyeraiio, araclas a su destbreza indi-
vidual, debe poder manipular tanto la sincronizaciln™,

¢ - . . s
de la corriente de oxigsno de escarpar oo el'éngulojw
del. soplete v de la varilla., £l comiengo de las o
rescoiones d¢ escarpado mecanizadas con varillas de
alambre es igualmﬁnte conocido, como ha gido ilustra

do por Bucknan y otros en la Patente yara los EE,0U. .

2 2,305,095, Los comienzog de los escarpadog que en

N

la mignn se degcriben son igualmente nogibles, sin -
erbergo, solamente en piezas de tratajo estacionarias.
Aunque son comocidos en la téenica los co-
sienzos instanténeos, le ejecucidn de los mismos golg
mente ha sidq fectible nediante yrocedimientos'com@li
cados, cogtogos y no fiables. En consecuencia, han g
nido ouy wvoco exito comercial. Los comienzos instanté

neos hechosg con ayuda de prOS de metal han glido des~



‘ ‘20V,:f,pleza de Lrabajo gin tener que usar polvo de metal ni -

14" 1‘75- A;'.""_'"' Lo ;

"lca o varilla de metal sxcitada alectrloamenna.

- 3

"'prooedimiento uenoillo, eoonondoo y £ lable con el que”'

vienergia elechzca.

critos sor DeVries y otros en la Patente para los EE.UU,

. W2 3,216.876, y los efectuados mediante el uso de un
"éiéotfodo excitado han gido degcritos por Lobogeco en
'la Patente Dpara los E2.UU. N2 2, 513.425 ¥y por Svensson

';P v otrog en 1a Patente para los E&,UU, H2 3.658.599. EL

-;rapldo desgasﬁe anl equlno que oonducé el polvo hace

:”5A-que 1os comlenzos con polvo no Gean fin1es, y esgte
‘ihecho, mes el cogte del nolvo, héce qﬁé no gean sa“tio

Afaciorios los comlenzos con polvo- de u@tal Log nroble

2nas asociados con log comienzos allmentado elechrica

"mente son los ‘de su cogte ¥ su relatlva comple jidad.

Po ha sldo pogible con anterlorldad al ore

-ente invento efectuar wn 00m¢enzo verdaderamente 1nq'_;

‘tanuan-o sobra una pieza de trabajo en movimiento ﬂinu_

,;el uao de- polvo de me’cal 0 gin un elec‘trodo de cerdmi-

3=

g un ooJeﬁo de agte 1nvento oroporomonar un

!

se pueda efectuaf un oomienzo instanbaneo gobre ung

Ls oiro objeto de aste ihvenLo proporoionar

.-t s..,v-‘

- un procedlmlento con el gue s¢ pueda efectuar un cor

te esoaruado en un punbo localiz ado, llbre de rebabas-

.1nd1v1dua1’e.1nstanbaneo sobre una nieza de trabajo
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metdlica sin el uso lo olvo de .eval ni de energia

7 3 N
lectrica.
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iy bodavia otro ovjeto de egle invento JITo

worcionar un wrocediidente coa sl cuzl se 5uoaaﬂ efec

3

5 tugr ﬂm.una gole wagada sobre la guperiicie de la pie

za Ge tr }oaay-una pluralidad de covbem de agcarpado
‘m “ et

Sevsy
ClOCLLVOS, ﬁlbuadoa droivrdzaalwntc, comen 1adog lns

’ Lanuameamenbo, sobre la superficle de une nleza de

trabajo qpc ge mieva a la velocidad normal de escal
16 oado.
' 3¢ todavia otro objeto de este invento e -

porcionar un procedimiento con el gue se pusda efec—:-

-
« ) i C el

fuar w corbe esmcarvado (e anchura -botal colsuzado
ingtantdneanenta, sovre lo superficie de una wioza
15 Ge trabajo aue ge imeva a la velocidad de eacacyado

aoimal.

x‘\

=i

Bzbos y olros objetos que se pondrdn de mg ..
nifiesto para los expertos sn la tdenica, se consiguen

N

sediente el yremente invento, el cual congliote en un

2 método para efectuar wn comienszo termoquimico insten
tineo zobre la suzerficie de wna wioza de trabajo ms
t8lica ferwoma, que comyrénde Lag oseraciones de: (a)
coner en contacto un yuntovlocalizaao srevianente se

eccionado en dicha suver: ‘icie donde ha de iniciavse

=t

2 -
s reaccion, con el cxtremo Ge un alambre matallco Te -

o
"
-t

14‘1'750 ) - 5 )
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'aniio%t 
- : nada.

'hace el contaoto ingtentdneo entre el alambre callen .

rroso que ha gido calentado hata su temperatura de ig

2 . , . e s
‘nicidn en una atmésfera de oxigeno; (b) hacer incidir

un chorro de oxigeno gaseoso de alta intensidad sobre

" dicha-superficie en un punto situado de 1 a 15 cm por

detras de dicho punto localizado, origindndose con

ello la iniciacién inmediata de una reaccidn de escer

jpédo yAque se forme un charco Ffundido en dicho panto;
y (c) contlnuar haciendo incidir el chorro de ox1geno
! de alta intensidad sobre dicho charcd hasta que dicho

_Adharco 86 haya extendido hasta una anchura presele001o

. El termino “"instanténeo", tal como se usa

_oon referencia & la consecucidén de un comienzo termg -

quimioo en 1a’pfesente Memorla Degoriptiva y en 1as'

Reivindicaciones, se entiende que incluye los "comlen"

‘ zos gobre la marcha", asi como los comienzos en los

';casos en que no hay movimiento relative entre la pis-

za de trabajo y el aparato de ssoarpar hasta‘que 1)
te N el punﬁo looalizado nreselecoionado. En el ins-

tante del contacto, gin eubargo, comlenza inmediate-

' mente le valooldad normal de edoarpado f#in tener que '

..lnl

esperar 8 la forHeditn del charco como ‘en la téeni ca

%anterlor) de nodo que el procedlmlento de 1n101a01on

‘o cbmlenzo de lleva a ¢abo con movimlento relatlvo ey




tre la pleza de trabajo y el ajarsto de escarpar. Si
no gse comienza inmediatemente el novimiento al efec—
tuarse €l contacto del alambre caliente, el chorro de

oxigeno producirfa un agujero en la nieza de brabajo

ho ]

en u espaqio de tlempo muy corto., 1l novimiento rela
Tivo puede origingrse, por'sgggﬁg;o, por movimiento
de ya sed la éb?érficie de trabafg‘can relacidn al apa
rato de‘eééarpar estacionario, o0 viceversa.
Degpués de haber gido extendido el charco
10 fundido hasfa su anchura preseleccionada, se ha com-
pletado el comienzo instantdreo. Puede entonces dejai -
ze que conbinue la corriente de oxdgeno de exténderfj;:
ugarse para llevaer a cabo la reaccién de escarpado, o -
wien wuede coriarse ¥ hacerge incidir otra corriente
15 de oxigenc sobre el charco extendido que Torme wn #nga
15 agudo con la superficie de trabajo, & fin de “enéag;,
sarget de le reaccidn de escarpado y de lleveria a eca .
bo. El tipo de corle escarpado que ge busgue determing‘
rd el tipo de corriente de oxigeno de escarspar usada,,:.
20 vara Meacargarse" de la reacecidn de escarpado a partir
de la corriente de extender.
Puede efectuarse un corte de escarpe deo un
sunto localizado individual, exento de rebabas, deg~
cargendo para ello en &l charco una corrients oblicua

’ . ’
25 laminar de oxlgeno saseoso de escairwar cuya intensidad

']‘i--’]-r{éo



>ﬂs fluao dlsmlnmya gradualmente hacla 105 bordes de
ia_corrlente, alcanzanuo una 1nuen31dad cero eri- los,;f
bordes laterales del or1f1c1o de la bOQullla desae
la'cual es descargada, ¥ la cual nroduce un corte f'

que es mas estrecho que la anchura de dlcho orifl—

oio. Tal corte de escarpaf puede nacerse con las bo

. -

superficie de una pieza de trabaao, 1os oortes de es
:?darpado debewmn hmcerse no a01amanta 9 sentos de rebg ;:,
,‘bas sino ademas de -tal manera que 1os co:tes adjaeen :
ibes n¢ se solapen ni dejen entre ellos bordes exoesm 'Jf‘
lfvamanxe altOS nd ranuras profun&as. Para ello ae re~‘9“:f”
SR tquiere la capacidad ds desCarmar en el charco corrlen ﬂf,v
j203':. “hes de Odlgeno de escarpar a tope lado a lado, en g’ B

.

"da una de 1as cuales la 1ntensidad de flujo dmsmmnuu..

ey T .
. N

yé gradualmentg haCla sus bordes y cada”una de las

i e

"..

rfpuales produzca un. corte de escarpado que sea por
flo menOS de la miama anohura que la de su orifioio

de‘descarga._Las DOqullas hara e:ectuar uales cortes

L HTE
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e eucarwado se han dezerivo y reivindicado en nueg
G de Fatente pars loz #s.UU., pendiente

Qe tromitacidn, W2 de Serie 507.8537, wressntada con

#acha 26 de ag oqLo de 1975, la eupomicidn total dé

la cual ze 1ncomdora aqui como refersncia, #1 pagar

i Ees de escarvar sobre Lz superdicie de trg

g
TN ..-_
'

Joody
Ao

tg velocitad norual Cs 'Ldfr,auu, suaden ger

;)
- S ae

conoectaded v desconectzdas de una maners preselecelo

mada, Leora eliminer 0¥ sgcarsado cualguler L7mm ar

witrario de defectos situados sobre la superficie de
la vieza de trabajo.

31 ge trata de hacer una sasade de escarpy

do normel, s8 pueds reallzar Giriziendo una oorrien%ef

owlicus laminar de ovmwbao de escarpar al charco liqug

Al

do degde una tobers upual de Lforma rectansuler cuya ﬂn

tensidad de dlujo es sustancialmente uniforme en boda

PR

su anchura. Zn este caso, el comienzo instonbaneo del {:

R

encarsado btrac conglze el bensficio de woder iniciar

sado govre uma zdeza cuando lleba

l’b

la reaccidn de ssoa:
& coincidencia coun las unidsGes Qe egearsado sin tene*'
gue decelerar ni saraer la niloza ¢ lus unidades con el
win de éar comiens o‘a la reaccidn de escarsado, COMO
regulte necesario cuando ge unsu las licnag normales
o precslentaniento. ©L comdlonuo instentanso wermite

que ia oseracidn de ecscarypado exicce inasdiatamente



al eatablecer contacto €l aparato con la pieza.
' Ia figura 1 eg una visla laue ral que ilus
tra el método v el aparato usados para hacer un coOL

'»*he escarpado en un punto localizado, 1nd1v1dual, exen

: 5“-jl : tq de rebabag, con un comienzo instantaneo de acuer-
do con el'presente‘inventb.
' . La ;1gura 2 eg waa vista frontal del orifi
cio de la boguilla de oxigeno de escarpar, tomada a
lo 1argo de la linea 2-2 de la figura 1.
10  Lag figuras 3, 4, 5y 6 son ilustraciones
_esquemiticas de la secuencia de reaccicnes, vistas
desde arriba a lo largo de la linea 3-3 de la flgur
'1, que tlenen lugar en la pleza de trabajo al efec~..
. tuarse un comienzo ingtenténso de acuerdo con el pre
45 pente invento;

' La figura 7 ilustra, en vigta en persoectl- .
<va, ei aparato para llevar a la practica el presente - -
'invenﬁo, montado en voladizo para mando a distancla."l

| _ 7 Te Tigura 8 1luetra una ‘versién modifioada ;
20 ' .del aparato ilustrado en la Tigura 7.
Co La figura 9 ilustra, en vmsta en perspectl—
' ? | -otra cealxg%p19n prexerlda del presente invento,
a saber, una pluéalldad de unldades,de escarpar adyg
centes para éfectuar un escarpado pbr puntos localiga
fAéos; en una sola pasada, Ge mﬁltiplés cortes, selecti

25 . .vo, de comlenzo ingtantédneo, en toda la anchura de una

-15.1J76.i"' P - 10 -
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pieza de trabajo.

La figura 10 es una vigta de lo cafa Lron-

tal de log orificios de las boquillas de oxigeno de
gcarpar usadas en lag unidades Ge escarpay ilustrg
dag en la figura 9.

La figura 11 es una vista en »planta de lo
ilustrado_en ;é@Viéta de laéﬁfgﬁﬁa 9, v en la que ge
ilmstr§ﬁia narera en gue funciona el invento para pro
duncir ﬁna nluralidad de corteg Ce escarpade en vuntos
localizados comenzados ingstantdncamente, on una sola
nagade, en voda la anchura de la pisza de 'rabajo.-z .,
¥n la figura 1, el alasubre de comenzar 1;Jéi
cual puede esar enroilado en un carrede (no ilustiédé),
paga a través de un enderezader de alawbre 4 Ge un é;i
mentedor de alarbre 5 v de una gula 9 de alambre, hacien
do contaclto en la suverficie de la giezé de trabajo W
reaceidn de escaryado por puntos locallzados, justa= -’
mente sor delante del ounto localizado defectuogo, Bi-
elinmentador 5 de alaxmbre estd unido Ge modo fijo alfméV,
tor 6 de sccionamiento el alimeatador, el oual estd
a su vez montado sobre el pozorte de momtaje T. El'alag
wre 1 Juvede mer scclonade mor la wueda do acclonamiento
3, ys sea en gentido hecia adelantz o ya sea en sentido

nacia atrds. Al actuar el modor §, son im.ulsados hacia

—e



adelante gurcoxinadasente 5 cm gel zlamdre, para nacer
contbacto con lg superficie ae.trabajo en el punto A.
1 gorlete 2 extendedor de xigeno puede aer una bo-
quilla de drime redonda corriente de 1~5 cun. Ista pro
5 ducird charcos fundides Ge anchuras couurendides en-
e wmog 5 cwm ¥y unos 35 ca, res;ectivaﬁente. Bl gonlg
te 2 estd inclinedo por su extremo de descarsa Lormai
do wm angzulo con la superficie de srabajo, tal que la
1inea ceniral proyectada Gel chorro de oxisenc 3C des
10 cargado desds el so:lete eicbendedor 2 chocara con la
supersicie de trabajc en ¢l punto 3, apro:imadaéentefj
5 cm por detrds del punto A. La unidad de escarpar 3
eatd congtitufda sor bloguss ds swrecalentamiento supe

rior e inferior usuvales 12 7 13, respectivaments, ios

15 cualey uncden estar srovisbos de una fila de Lumbreras
14 ¥ 15 Ge llama de rrecalentamiénto ya sea sremezcla "’

’

da 0 ya sea vos-lezclada, respectivamente, ¥y de pasoéu'
ds zas adecuados en la migma. $i se usan llamas de pre.”

calentamiento pos-uezcladas, v se srefieven éstas pera’
A . R R ’
maxina geguridad, se userdn enﬁoncem las lumbreras 14

l

¥' 15 pora ao car MBI Wl sad CO»Duﬂflolo, ‘el cual se que

o
o

mars al rouu01 56 l; 13r10103 wor memcla con un Slujo
wed . K P . -
de oxizeno ds baja velocidad, que sale de la ranura 16

de a boguilla de oxigeno de cmcarsar formada por la

n
Ui

superficle inferior 17 del bvlogue de grecqmuntamlenuo

™
i

15.1.7.’3).‘ - . R - 1
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guperior 12 y la sunexficie suverior 186 uel blOQue de
orecalanmamiento inferior 13. La ranura 10 de la bo—.
qullla de oxlgeno termina dentro del orixielo de des
cargs, 19 A fin de groducir un corﬁe ae eucarpado en
puntos looaliﬂaan, individual, exento de cebabas, 91

orificio 19 est a configurado como ge ha ilusﬁrado en
A‘,'n".1

la flgu:a 2+ Se sumlnl tran oyi“ﬁno e uas combustible

g la unidad de escarpado 3 a traves de tuberims de ali .
mentacion 20 v 21, respectivarente, por msdios bien co
nocidos en la téenica. - C
1 aparato ilusbrado en la figufa)1'fUncibn&
como glzues En primer luger, les liamas de ureoalenta~
miénto que malen de la unidad de estary ,ado 3 gon 1nf¢a
maday haciendo-aotuar para ello el flujo de gas comougl
tivle procedente de las filas de lumbreras 14 y 15 de.-
nrecalentamiehto, vy un flujo nequeiio de ox{izeno gaseo ‘
80 a Lraves dol or1¢1010 19, Egins llamas da precalen‘;
Ldmienho, indlcadas por liness 22, chocan contra la )
punerficis de trebajo v son desviadas hacla arriba,~
de modo que inciden sobre, el extrems del alambre 1y
1o celientan hagta un color rojo brillante, qug indi_
¢a que la wunta del alambre esbd a du Lemperatura de
iemicidn en oxigeno, es decir, a su Leayergtura de iz
nicidn en una dhm00¢era de ox{gzeno. Cuando el area o

defectuosa que ha de ser eliminada por escarpado de

...13»-
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25

le wiezma de travajo o en covindeonto llens a un funto
sugtamente wor delante del punto 4, gme ccciona el mo
tor § de alimentacidn de nlosbre, haclendo cue &l ex
treomo cellente dal zlambre 1 gea llevedo a conbacto
Tivme con lg suwveriicie de trabojo. §i:mltzneamente

) ’
e3 descarado wn chorro 4a alts _ve~1on de oxigeno

desde el golete 2, Lzra nue incida sobre el alarbre

callente en contacto con la suverilcie de la »pleza de
trabajo, orizinando com ello wna iniciacifn insbentd-
nca de la reaccidn de cmocrcado ¥ gue sc JorXme uml ciar
co fundidéo gobre el unto localizado defsctuopos s~
vonces se recogs el alasbre 1 Dara evitar cue giga fua
que nsale del soplete 2
hace gque el czuarco Zundido se demarrolie nasia alcan~.
mar su enchura total .y rapidamente, en cuyo momentd_
ea cortado y se aumenta iz corriente de oxigeno de es
carpar que sale del arificio 19, la cual esta dirigida’
al >unto C en la auperdicie de trabsjo, hasba su cau
dGal de esczrmar, -ara que 36 encarsue de la reaccidn
desde el chorro extendedor. Se mantiene el flujo de
oxigeno de escarpar durante todo.el tiempo que se deg \
ge8 gue prosigﬁﬁg}ﬂporte escarpado. -

Las operaciones que siguen a la ignicidn de

las llamas de DJwoeculentardento descargadas desde la

unidad de escerpar 3 pueden estar automitizadas, para



L - 4 . " '
actuar & treves de una serie de tewmporizadores en se
cuencia, de relés y de vdlvulas de solenoide de modo
gue un ozerario, o una geilal apropiada, inicie y lle

ve a cabo automdticamente la secuencia de operacionss

1

descrites en 1o‘que anvecede., Se requiére uwa gegunda

geial para:finalizar el corte por interrupeidn o dig-

minucié§ del,fiﬁjc'de oxigegz?%gigscarpar hagte wna

: cantid§a~que Qea justaménte 1a suﬁiciente COLIO yara'
rantener encendidas lag llamag de precalentamiento,

10 n estévesﬁado el aareto cueda dlspuesto pare egcar

par de nueve inmsdiataménve en. unbos 1oca1izados.:ﬂ~ﬁ

- Un modo alternativo d¢ llevar a cabo lag.” ™"

an

L3

anteriores operaciones en ol procedimiento conslste ..
e conschar lo corriente de owlseno de escarvar al
15 mlgmo tiempo que el chorro extendedor: Bsgte dlbimo,

que tiene mucho mis impacto, controlard el cuwrgo de

la operacifn termoquirica, es decir, hard que se for .
T ey oe exblenda el chawco fundido. Iuego, cuando ge
corta el chorro extendedor, el flujo de oxizeno de eg -
2 carpar se "encargaré" de laz reaccidn, de un nodo my .
ey [ L. )
gratual vy uwalforse, aungue rapido.
Ep la figura 2 se Llugtra el orificio 19
e la boquilla de escaruar ugada en la unidad de es-

carpar de la figura 4 =mars sroducir un corle escarpg

3
Ut

do individual, exento de rebabas. Olros tipos de bo-

15412760 - 15 =
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1la es que el coxde que to mdens rodusce ses Mol 88
trecio gue la anchwre de lo jropia voguilla. #s5to es

recesario a ©in da obtoncr un corle cooorooGo 6n oun

1€

corven tna suserficiz no eascariofa. Por consisulente

15 corvles individusleys ciontosn G rebabags. & 1o fisura
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produszcan un menor lmpacto govre la superficis de tra
bajo. |

Be de hacer notar gue, aungue la.&igtancia
entrs los juntos A y B en la figura 1 ey de un@s'B clily
epa Uistencia puedg variar Gesfe aproiimsdamente 1 ou

hasta aprorimzdamente 15 cm, y de preferencia se man-

tiene eﬂtre 5;j~ﬁ0'0m.
,untoc A -y B debopde del angulo o( con el cual se di
rige el chorro de oxigeno & la superficie de trabajo,
cuanto mayor see ege éngulo tanto menor sgerd la dis-
fancia entre los pun#oé. El dngulo o< puede variar, dég
de apro"imadamente 302 a 802; el dngulo preferido egtd
comprendido entre 502 y 602, Si el angulo  del éh&i??
os de 300, la distancia deberd ser 1la nExime, . de unos
15 em; lentras que szi ep de 800 debefé ugarse la dié‘
tancia minima de 1 em. Ho obatante, los yuntogs A y B
no deven estar uno encima del otro, es decir, la nro— ,
yeoeion 30 no debard cortar a la proyecolln del alam<'
bre 1 de wodo que se encuentren en la supsrficie de h
la pieza de trabajo, jucglo que ello dmpedirda que ﬁgr
viese lugar el comienzo instantdneo. ¥l vuato 0 debe
ré estar ligeramente nor detrds del wumto B, ¢s decir,
mds concrelaments de vnog 0 a 15 om porw aa'l;ras_del pun
o B ’

Lag flguras 3 = 6 pon croquig en 109 que go

..1”{..
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ilugtra el modo en gus tienen luzer log comicnzos ing
tanténeos, iiechos de acuerdo con egte invento., Bs im-
portante dener sresenie que la sscuencia ds operacmo~
nes ilust*adaa en lag fizuras 3-6 repregentan las reag
cioneg que tienen luzar en aproximadamento 1 1/2 sezuan
Gos. . 7

£n ls Ligura 3 se ilustra el nouento en que
el extremo del alawbre caliénte 1 ha_hecho contacto
con el uunto &, justemente vor delante del defecto 1o
calizado sobre la superficis de Lrabaao en novimlento.
Lo Flecha indica la direccidn en la cual se esta deg—";
plagando le pleza de trabgjo W a una velocidad de wnos

15 retrog/minuto. Sismliinea Mvnte, oal‘eno prrgels edenﬁé{

del sorlete ertendedor 2 origina la ignicidn del extre
mo celiente del elambre en contecto con la SLperficié“v
de la nieza de trzbajo. Este, a su vez, funde el drea
23 qtte rodea al punto A. Se ha iﬁiciaéo el comienzo
ingtantdneo.

En la figura’i se ilugtra la misma drea, apro

ximadamente medio segundo despugs que en la figura 3..

N

Al continuar moviéndose la pleza de trebajo de acero

en la diveccidn de la flache, ~el.chared fundido 24 em
,;,-,,,,,.‘ «'r .

pleva a extenderse por la acomo del chorro extendedor

de oxdzeno 2, en Foruwa de abanico.

Ta figura 5 rerresenta el drea de¢ectuoga,
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aproximadamﬁnte m cequndo desnués que en lg figura 3.
Bl drea 25 regresenta ¢l charco fundido, el cual ha si
do extendido sobre la pieza de trgbajo en wmovimisnto
4 oor la descargs comtinua de oxigeno desde el sople-

te extendedor 2., Bl alawbre | de comenzar ha zido aho

U

ra hecho revroceder. Habiendo gido extendido el char-
. R
. co fun&f@q_hasta su méxina anchura, de unos 25 cm, se
corta entonces el osxfgeno vrocedente del sopleie 2, y
ge auxenta el caudal del ox{geno de escarwar proceden
10 e de la wnidad de escarvsr 3, para que se “encargggfu
de la remceidn de egcarnado. La corriente de oxigeﬁé?x
de escarpar que ho recogido el charco fundido, obntgj4
nua el corie escarpado en el drea 26. Bl drea 26 con.
tlene tanto retel fundido como escoria en la parte su-
15 werior del acerc no egcarnado, ¥y es olarsnente diferég

ciable Gel frea 25 totalnmente de charco Fundido. -

. ' dn le figuwa G, la cusl representa la regc= .
cidn, aproximsdamente al cabo Ge 1 1/2 segundos degw-,
vnés el momento resregentado en la Tigura 3, purede "7,

20 verse el nodo en que avanza la veaccidn. EL drea 27
ba sido egcarpada, el drea 28 estd fundida uwero toda
via no ha tenido lugar en la wigma el escarpado, ¥ el
dvoa 29 contiene una mescla de epcoria ¥y umetal fundldo
encing de acero no egeariado. Al moverse la superficie

25 del metal por devajo del avavrato de egcarpar, le misog

15-1'76- - 19 -
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;la pie&a de trabajo W, _oouo longltudinalmente, a 1o ”‘,

flargo de ella. El miembro. de bagtidor horizontal 31

pasa a través de tres etapas claramente diferenciables,

giendo la primera un area de metal fundido y escoria en

:cima de acero no egcarpado, lz segunda de metalifundido

9610'J'la tercera de escarpado. En el momento que so ha

_ilustrado en la figura 6, el alambre de comenzar ha si
"do reulrado, ha sido cortado el flujo de oxigeno exben

 qedor v estd siendo efectuado un corté escarpado de an

chura total mediente la unided de escarpado 3. Eg im-
portaﬁté hacer notar que la anchure - del corte de la bo

guillae de escarpar es la misma que la anchura a la cual ,

“ha de axtender.! el charco el soplete extendedor 2. Lé

- 40 es importente s £in de evitar la fornacién de reba

En la flgura 7 se iLusbra una vipgta en perg -

: pecﬁiva del aperato de la figura 1, montado en voladl

20 con el fin de hacer que el aparato de escarpar sea

. movible tants.lateralmente, a tra?éé de la anchura de: -

v

.

P

,esta unido de modo fijo a una caseta 32 para los ope»’
"rarlos, montada sobre carrlles. La caseta 32 contie~ :

"ne los mand0§~para el func1onamlento del aparato, in

-.r"c ',

'cluldo el del mecanismo 5 de allmenta01on de alambre
de oomenzar, el del ox{geno desoargado desde el sq-

plete extendedor 2, asl como los del oxigeno y el com

- 20 ~



bust;ble ﬂaceosos que son suministrados a la unldad
de escarpar 3 a través de las tuberias de’ allmenta—.
. eidn 20 y 21, resyeculvamente. Lg cageta 32 es mov1i
t lateralmerte é Llo largo de la pleza de trabajo W so-
5 bre carrileg-33. Una cremallera 34, unida ds modo £i
jo a uno de loa cacrlleJ,-eéﬁh enﬂranada con un pinmn
acclonado por motor (no 1lustrado) montado bajo 1a ca
sata 32, Permltlendo que todo el oonjunjo de escarpar
. montado en voladizo y la caseta sean movidos de modo -
10 éontrolable a lo large de las vias 33. B conjun%g_dé
escarpar consisgtente en la unidad de éécafpar 3,.§ij;
goplete 2.y ‘el mevanigmo de alimentacidn de élamﬁfe:f
5, estdn todos unidos de modo fijo al miémbro_dercbli
rro 37, el oual se desplaza pubiendo y bajando gobTa .
15 la placae 38, 1a.oua1 estd a su vez unida de modo £ijo
al aloaamlento 40, Se usa el motor 39 para gubir ¥ b
Jar as modo controlable el conjuntd de . esoarpar med¢an
te una dispoaicion de oremallera y pifidn (no 11ua%rag:
da), con la oremallera unida de modo fijo a la plasa-
20 38, ‘ S
Bl conjunto de escarpado y el alojamiento 46
eon sdemdy susceptibles de ser movidos mecaﬁicaménte -
a través de la anchura de la pieza de trabajo W, por
el pifién 35 aceionado por motor, el cual engrana con

25 la cremallera 36, unida de modo fijo al bastidor 31..

1501076Q - 21 [
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El gparato ilustrado en la Figura 7 puede
usarse »para escarpar en puntos localizados selectiva
monte defectos gituados arbitrariamente sobre la su~
perficie de la pieza de trabajo, siendo para ello mo
vido hasba alinearlc con el defecto y desplazandose
luego eu gentido longitudinel sobre el area defectuo
sa. El drea 40 ilustra un corle escarnado tipico en
w punto localizado, hecho por el aparato representa
do.

La figura 8§ ilustra una eituacion altermati
va de la tubsria de soplado 2, en comparacién qon g~
representads en la figura 7. in la disposicion ilus- .
trade en la figura § el soplete 2 estd dirigido'al—
mmto B desde el lado derecho de la pilseza de trabajp..

W, naciendo gue el charco fundido sea proyectado hacia

el lado izquierdo de la nieza de trabejo delante de la

wnidad de escarsado 3. Bgba dlsposicidn permite exten -

der el charco fundido gue comlenza més répidamente a9 .
vy -

‘e

bre un drem mds amplia, permitiendo efectuar un corte

Y X

de escarpado mas ancho que con la disposicidn de sople

te del mismo tamailo ilugtreda en lg figura 7. El soplg

.

te 2 puede tdmhidn ester situadd, por supuesto, en el
lado dzquierdo o en cualguier sitio entre uno y otro.

Pambidn vodrfa usarse una combinacidn que tuviera dos

“de tales sopletes) la dlsposicidén de la figura 7 para

)
N
2%

H
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.T una pluralldad de unldades de escarpar provmstas de
' quuillas para erectuar escarpado en puntos localiza ]
' doc, seleculvo, de cortes mu%tinles, con comienzos { fﬁH?‘%
'1nstantaneos de una anohura total ‘de una pleza de tra

‘\bajo W, an una wola nasada. La pluralldau de unldades

' llera Ng piﬁon. Los carriles 55 y 56 estan mqntadoe de

oomenzar y la disnosiclon de 1a figura 8 para exten.~‘ L?fll'.

der el charco fundmdo.( ‘ _ _
‘ En 1a fivura 9 856 ilustra, n oerspectlva

de escarpar 51, el corresnondlente aparato 52 ae ali
menbaoion ds alambre y los- sopletes extendedores 53

estdn montados todos de modo fiao sobre un carro moaiiﬂyu
vil 54, el cual se desplaza sobre carrmles 55 y 56 deﬁ e

pusnte, respectivamente, por mdlos motores 6. orema. ja’” i

modo fijo aobre 1os mlambros 57 de apoyo de puente.

Todo el congunto de unﬂdades de escarpar de comlenzo

. 15'71 P N

1nstantaneo adyacentes puede pasar sobre ﬁoda 1a len~~

"':-.

'@itud de la pieza de trabado W, oon lo Qo toda 1a o ;f7*t”€

,5,‘-
M T

dad de escarpado normal meaiante ol funqionamlento -

chuzxg nueda gor eacarpada eeleotiVamente g la velbci 'lle;

lectivo de cada tno de Los, conJuntos de escarpado por .

[

'separado. Aunque en ol aparato iluetrado on la ﬁa@ura-_jzf ?’ﬁ?

g la pleza de trabaao s estacmonaria ¥ el aparato de
escarpar ue mieve sobre ‘ella, es posible, y en algu—‘4 }" :

nos casos preierible, hacerlo a la inveraa, a saber, ;f?

- 23 - R
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contar con un aparato de escarear estacionario bajo
6l cugl las plezaeg de trabajo pasen sobre rodillos
acclonados a la velocidad normal de escarvado.

Cuando se efectia un escarpado en suntaslo
calizados, gelectivo, de militiples cortes, con un apa
ratp tal como el representado en la figura 9, en el
gque se pueden hacer dog o ras cortes de duracidn de
solapamiénto, ¥ ooue puedeh aey comenzadocs en momen—
tos diferentes, pero en el cual las velocidades de
anbog vienen determinzdas por el movimiento relativo
entre lo pleza de trabajo y el conjunto de escarpar,,
no ge puede tolerar vausa ni retardo &lguno en ld,ﬁé
locidad de escarpado, desde el instante en que se'iﬁi
cia el priwmer corte hastaz gue se ha completado el él—
timo. Da razdn de ésto es que una pausa afectaria de’
modo incontroleble s un corts en curso ¢fectuado por
una unidad adyacente. En ofras palabras, si el ooﬁjﬁﬁ
o hublege de retardarse, por ejemplo, para fines ‘de”
precalentamiento como en la tdenica anterior, un dq&:
junto contiguo en el cual esté conectado el oxigeno.
de egcarpar marceria un profundo agujero en la pleza
de trabajo,,Por consiguientg,'pesultéfé evidente p&p
gue no se ﬁﬁé%gﬁ%olerar fefardo alguno en una opera-
cidn de escarpedo por puatos locaiizados, selsctivo,

. ’ o . ’
de miltiples pasadas, ¥y vor qué el comienzo instants

- 24 -
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neo eg de %ol importancia crucial pera‘elAédrrecto )
¢unoionamiento de este procedimiento.
Ademas, s egenclal que egte procedlmienﬁo

no orlvlne cortes de agcarpado que solapen el area

que ha de ser escarpada por una unidad aayacente, o{;f?'

que oriclenen rebuoas o reggltog entre eortes de Qg

:.s,’l'v

CarpadoﬂadJaoéntes. Bate requisito 56 satls¢ace al
proporcionar lag bogquillasg. de oxlgeno de escarpar de |
"pasada en grupo“, es deolr, una pluralidad de unida

des de esoarpar adyacentes con onulllas bales como

la ilugtrada en la figura 10. ' 3. * ,",‘ -
En 1a figura 1€ me 1lustra 1a ¢ara irontal

de lag unidades de escarpar empleadas en lags boqunllae

de escarnar de "pasada en grupo! de la figura 9. Cada‘;.tifﬁ

wna de estas boquillas contienen una £ila de lumbre—*‘

rag de combustible gassomo de pos—mazclado superiorqqhg‘ S

) 1n£eriores 61 y 62, respectlvamente, por encima ¥

«:,,.

por debajo del orifloio 63 de descaxga del origano de f

sscarpar. El orificlo 63 tiens t{picamento unos 0, 6 ;mﬁ
cem de alto y unos 20 cn de ancho, Sug bordes estdn

parclalmente cerrados por los misubros de pared eXe .

trema'64. Eotos tienen tiplcalente unos 3 cm'a. 10'1ar’.3-
go del borde inferior, O y4 cm de alto (en sul altura -

mixima) y contienen-un corte 1nclinado .que tlene un

dnaulo 1nterno de unos 102, Talesg miembros de paredi

- 25 -
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extromas G4 estan previstos en cada extremo de cada
orificio de oxizeno de escarpar 63, 3 fin de disminuir
gradualmente el flujo de oxizeno hacis los bordes de
cadé unided, pero sin cerrar totalmente el borde de-

5 la unidad, como se hace en el cago del orificio ilus-
trado en la figura 2. licntras que los orificios del
tipo ilustrade en la fizure 2 crean un coris escarpa-
do en la pieza de trebajo que es mis estrecho que la
anchura del orificio desde el cuel esg descargado el

10 oxigeno, el orificio 63 de “pasada en grupo" de la @i
qura 10 produce un corte el cual, eungue abocinado o
hacia sus bordes exteriorss, tlens la misma anchura
que la del propio orificio 63. Por congiguiente, crea
un corte gue justamente encuentra el corte adyacente,

.

15 gin solaparlo, sin originar resaltos excegivamente al-

tos y sin hacer que se Tormen revabas sobre la super~

.

ficie del metal. vl
Lz figura 11 es una vista en planta en la "-,1
que ge ilustra la manera en que funciona'el aparato f}‘:
20 ‘dlustrado en la figura 10 para nroducir un escarpado
en puntos localizados, de miltiples cortds, seleotivo}
con eomienzoéfgbﬁféfla marcha eﬁ ﬁna piena de trabajo.
Con referencia a la figura 11, se apreciardn una plu-
~relidad de unidades de escarpar adyacentes 71, T2, 73,

25 " 74y 75, ceda una de las cuales contlene un goplete 76

1()01076 ‘ “ 20 -



tend@dof de °‘1”en°’ un alambre 17 de oomenzar oa-? ffi7
~11ente, ¥ cada una de lag cuales es prov1sta e oz{~}; "f'
geno y combustible gaSQOSOS para 1a unldaa de esoawghﬁT
Par a traves de pasos deslgnados por 78 y 79, respec-
5 - j tlvamente. ol ' ) e
| - Tias areas que °°ntl&nen5defectos en la su-_,

. oerflcie ae la pieza de trabajo W para ser ellmlnadosf

_ nor escarpado en puntos locallzados se han aeslgnado
por .81, 82, 83,. 84 y 85« Al establecer cantacto el
10:' o rupo en’ mov1mlento de unidades de escarpar adyacan--

tes con la pieza de trabaao N, ha de ger efectuado un4q,"

; An-n, .

oomienzo instantaneo por la unldad 74 al llegar esta

;al extremo delantero 86 del area 84, Y- debe permané—

oer e en funcionamiento hasﬁa que 1legua al extremo poaﬁ:

15 - teriow 87 del area "84, en ouyo momenmo se deaooneotat;f.

i Lla unidad 74 ¥y se haoce que eomienoen sobre la marchaff}w

f las unidades 74 y 729 AL pasar el grupo de unidades

| de escarpar sobre 1a pieza de trabajo, la unidad 72
’permaneoera en funolonamiento haste lleaar al extre-f{;f

20 mo posterior del area defectuosa 82, ‘en cuyo momsnﬁo o

gerd desconectada, e sea por un operario 0 ya séa ISR

me diante una gefial meoanioa o eléctrlosy mientraa quA _

la unidad 71 permane ce ‘en funcionamienLo. La unidaa @?.Esiif  ~’§

T4 sera puesta de nuevo en funcionamiento para 1niciar

25 el esoarpado an puntbs looalizadod del area aesignadﬁg‘




por 85. Al anroximarse el grupo de unidades de escar—
par al principio del drea 33, ls unidad 73 es puesta
en funcionamiento, se desconecta la unidad 74 cuando
ge llega al final del area 85 y se desconecta la uni-
5 dad 71 cuando se llege al final del arsa 81, Se des—
conecta la unidad T3 cuando se llega al final del &rea
83, Durante toda la pasade de escarpado en puntos lo-
- calizados, la wnidad 75 ha permanecido fuera de fun-~
‘eionamiento, ye que no habia defecto alguno conteni-
10 ' 80 en la zona de la pieza de trabajo sobre la cual
. ofectud la pasada esa unidad particulaxr.
La presente solicitud, gue corresponde a la
presentada en Estados Unidos de Arérica, el 13 de
Enero de 1975, bajo el ¢ 54C.455, se acoge a log be~
15 ‘neficios del Articulo 51 del vigente Zstatuto sobre

fropiedad Indugirial, .

REIVINDICACIOQHES

20
Los puntés, de_invencidn propia y nueva, que
. B
- ge presentan sara que sean ovjsto de egba solicitud
Ge Potente de Invencidn en Empaia, por VEINIY aios,
25 gon 108 iue e Lrecozen en las reivindicaclones siw-

]

e ]e'(6 . - 28 -



10

15

20

25

gulentess

16 g Un mé+todo de efeotuar un comnenzo ter—ﬂf

mogitimi co 1nstantanao gobre la sunarfiole de una p1e~

za de trabajo de metal ferroso gue comprende las ope-

raciones de: (a) hacer contacto en un punto locgliza=

do preseleccionado'sobre diqhan%mperficie, donde ha -
de 1n101arse la rea001on de escafﬁado, con el extren

mo de un alembre de metal ferroso el cuel ha gido png
calentado hasta su temperatura de ignicidn en mé ag'
mésfera de>oxigeno; (b).haber incidir un chorro de

oxigeno gaaeoso de gran intensidad sobre dicha supeT=

D

k4

P
~

CRRE

ticle en un punto gltuado aproximadamente de 1 a 15~

cm por detrds de dicho punto localizado; haciendo’ oqn¢~~:

ello que g6 inlole una reaccibn ds agearpado instanQNJ;:1Q”'

tdnea y que se forme un oharco fundido en dicho punto.

localizado; y (¢) continuar haclendo inecldir un cho—ff

e

_riro @ -oxigenc de gren intensidad gobre dicho chancoi3;;

hasta que dlocho charco ge haya extendidd hasta unal_Q;AJ;f3‘

anchura nreaeleocionada. - '«ﬂu

28,~ Un método meg Un la reivinaicacion 13,

en sl cual se hace gue el movimiento wrelativo entre

-

la plezg de trabajo y log medios para produoir dichas

operaciones tenga lugar a la velocldad normal de eg=-

carpado antes de dlchas operaciones y durante las mls

mag, sin 1nberrnpcmon, produclendOSe con ello un GO

- 29 =
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mienzo ingtantaneo.

38,~ Un wétodo segin la reivingicacidn 18,
en el cual se hace que el movimiento relativo entre
dicha pieza de trabajo y log medlos nara producir di
chag overaciones comlence a la velociaad de escarpa~
do normal, al tener lugar el contacto de dicho alam—
bre con dicho punto localizado.,

42,~ Un nétodo segin la reivindicacidn 18,
en el cual el alaumbre de coumenzar se precallenta me-
diante liamas‘que ge hacen incidir gobre el exbremo
Ge dicho alambre,

58, Un método sesun la reivindicacidn 2#,;
en el cual el chorro de oxigeno de gvan velocidad dg;
finido por la operacidn (b) es dirigido a dicho punto
dosde ume posicidn tal que el angulo incluido formado
por el eje geomdtrico central de dicho chorro y la ii
nea de desvlazamiento sobre la superficie de trabajé';‘
estd comprendido entre 30% ¥ 808, ¥ tal quo el chardgv;

-

es extendido paralelamente a la direceidn del movimien |

ey,

to relativo.
62.~ Un 126400 segin la reivindicacidn 28,

en el cual el,choiro de oxigenofﬂe cran velocidad de

b el Y

N
7

finido por la owe¥acidn (b) es dirigido a dlcho pun~
to localizedo desde una posicidn tal que el dngulo in

cluido formado nor el eje geomdtrico central de dicho

- 30 =
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1 cual comprende, adamas, la operacion de. (d) escarpar

,do, dirigida con n angulo agudo a dicha superficien

_'hacma loa boraes de dlcha corriente, llegando a tenar~w

Aintensidad oero on 1os bordes lateralea del orificio

chorro y la superf1c1o de la pieszs de ﬁrabaJo esta com {;:;
prendldo antre 302 y 809, ¥ tal que el charco es exﬁen
dldo perpendlcularmente a 1a dlrecolon del movzmlento
relatmvo.» ;;_: : ', ' f' o
: 75.— Uh wétodo segun la relvindlcaclon 45{ en -

el cual dn.chas llamas s0n., dlm 1das oon'Lra dioha super: _

..b. Uy

1ic1e y aeavnadas hacla arrlba por didha superfiole pa

ra que incidan’ sobre dichp alambre.A

88 . Un metodo segun la relvzndlcacion 15, el o

dicha suneriicie haclendo incmdir para ello una corrien

te laminar de oxiﬂcno de eacarpar sobre el charco fundi

- 984= Un metodo segin La reivindioaaion 8E,;
en el cual didha corriente 1aminar de oxigeno de es— A,f

carpar es hecha dlsminumr gradualmente dé intensldad

4..*-. LR
i

de dicho ormfioio de desoarga.
©108,- Un método se tin 1a reivindicacion BQ'-:@J

en el cual dioha corrlente laminar- de oxmgeno da es~

‘carpar es hecha Al sminudly gradualmanba de intensiﬁad;iﬂ,ffﬂ;ﬁ
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1

10

15

sado usual.

hacia los bordes de dicha corrieante, npero }ermahecigg
do con una intensidad mayor gue cero ein loz bordes la
terales del orificio desde el cual es descargada, pro
duciendo con ¢llo un corte de escarypado en punto locag

. - s ) - “ LA "
lizado exento de rebabag, &l cual no dejara resallbos

excesivamente altos ni ranuras profundas entre cortesg

adyscenfes hechos simltancamente y de igual manera,

teniendo dicho corte wma anchura i ual a la anchura
de dicho orlflclo de depcarga.

118.- Un wétodo sezin la ;ulVlnulcacion 83
en el cual dicha corriente laminar de oxigeno de es—‘:

carpar es de intensidad sustancialmente uniforme a -

través de toda la anchura del orificio desde el cualﬁ

o8 demoary sada, produciendo con gllo un oorte de emoayr

108 = Un método sesin la reivindicacidn 9e,

en el oual la anchura ds dicho corte producido es igual

0 mayor que la machura del charco de fusidn comenzad&.-
138,~ Un método memin la reivindicacion 108,
eén el cusl la anchura de dichoc corte pfoducido es igﬁél
o mayor que la enchura del charco de fusién comenzado,
14%.— Un método cegun 1a relvinaloa01on 11§
en sl cual la “anéBura de dlcho corbe yroducido eg igual
0 mayor guo la anchura del charco de fusién comenzado.

158~ Un método de efectuar un comienzo Hermg

- 32 =
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, ‘ , _ e
quimico instanteneo sobre la superficie de una pieza
de %rabaao de metal ferroso. . o

Tal y como ge ha descrito en la hemorla que

antecede, representaao en los dibujos que g6 aoompa— o

flan y con losg flnes que se han esneclficado.
Esta Memor;a consta de trelnta y tres hoaas '

' ’l"Vs:

_ escrltas a maqulna por una sola*vara.

Ladr d, zom '.@75
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