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. . . .  Este invento se re fie re , en general, a l

- . .arranque termoquímico de metal de la  superficie de 

1  una pieza de trabajo, corrientemente denominado "es 

- carpado". Más en particu lar, se re fiere  a la  conse-

. - cución de' comienzos instantáneos de operaciones de

- escarpado. Un "comienzo instantáneo", en e l sentido 

... en qúá'se usa esta expresión en toda la  presente 1%

... '.¡noria Descriptiva y en la s  Reivindicaciones, s ig n ifi 

. ca e l .'comienzo virtualnente instantáneo de una reac 

' .' .'10  ̂ '-ción 'termoquímioa en úna pieza de trabajo que se esi

, tá moviendo con .relación a la  máquina, de. escarpar u.'p,

. - ' ;.. . ' su-.velocidad de escarpado normal, es decir, a uiia ve ''

. . lóoidad de'aproximadamente 6 a 45 metros por minuto.. !

:.!/L.-.- *4 !  /r. Se' .usa .el. extremo in ferio r de dicho margen de', velo qi 

. - .. dádes:para -esoarpar piezas de tra b a jo 'fr ía s , y se usa-

. . X  , '' * .. ¿e^ex^ré^lsúpe^ior del.mismo para6scarpar piezas.de ..

. ] -trabá^o calien tes. '

.4 . Es bien sabido en la  técnica que so oomien

. za una reacción de escarpado precalentando para e llo  

20 ,' la  pieza de trabajo metálica hasta su temperatura de"-

: . v I  fusión o inflamación -normalmente mediante llamas de ^

preoalentamiéñjji^d^igidas sobre .un área relativamen 

te pequeíía-antes de aplioav una corriente dirigida 

ijl... '1  oblicuamente de. oxígeno de escarpar de a lta  velocidad

- - -'25 ^ .. en e l charco fundido. La corriente de oxígeno de sacar
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par tiene una doble finalidad; en primer lugar, la ' 

de efectuar mía reacción termoquímica con e l metal,- 

y en segundo lugar la  de apartar por soplado e l me- ' 

ta l que ha reaccionado, dejando con e llo  a l desoubier 

to 'metal nuevo para la  reacción de escarpado.

Durante bastante tiempo se han usado vari­

l l a s  metálicas pára obtener comibhsos más rápidos en 

la s  operaciones de escarpado manuales, como se ha ilu s  

trado, por ejemplo, mediante la  Patente para los EE.UU. 

HS 2. 2Ó5. 890. En estas condiciones e l trabajo.debe ser 

estacionario y e l operario, gracias a su destreza indir 

vidual, debe poder manipular tanto la  sincronización 

de la  corriente de oxígeno de escarpar como e l ángulo, 

del soplete y de la  v a r i l la . E l comienzo de la s  . 

reacciones de' escarpado mecanizadas con v a r illa s  de 

alambre es igualmente conocido, como ha sido ilu stra  

do por Bucknam y otros en la  Patente para lo s EE.UU..

Ns 2.309.096. Los comienzos de lo s  escarpados que en 

la  mistos se describen son igualmente posibles, sin 

embargo, solamente en piezas de trabajo estacionarias.'

Aunque son conocidos en la  técnica lo s  co­

mienzos instantáneos, la  ejecución de lo s mismos sola 

mente ha sido factib le  mediante procedimientos cornpli 

cados, costosos y no fia b le s . En consecuencia, han te 

nido muy poco éxito comercial. Los comienzos instantá 

neos hechos con ayuda de polos de metal han sido des-



crito s por DeVries y otros en la  Patente para los EE.UU*.

N2 3.216.876, y lo s  efectuados mediante e l uso de un 

electrodo excitado han sido descritos por Lobosco en 

la  Patente para lo s RS.UU. N2 2. 513.425 Y P°r Svensson 

5: y otros en la  Patente para lo s EE.UU. NS 3*658. 599. El

: ' * rápido desgaste del equipo que conduce e l polvo hace

. * que le s  comienzos con polvo no sean fia b le s , y este

* . . hecho, más e l coste del polvo, hace que no sean sa tis

factorios lo s comienzoá con polvo de metal..Los proble .

'*. j O' .mas asociados con lo s comienzos alimentados e léctrica  i

. mente son lo s de su coste y su re la tiv a  complejidad. .

. ,*. No ha sido posible con anterioridad a l prá

i'.-r.-.' sehlía..inventó- efeotüar un comienzo verdaderamente ins*

*- "tantánao sobre una pieza de trabajo en movimiento sin 

1 '  15 "eí uso. de polvo de metal o sin un electrodo de cerámi-

*:oar.b,'varilla de metal excitada eléctrioaraente.

. 7 . ' , ' .  Es un objeto de este., invento proporcionar un- 

... , , '  procedimiento senoillo , eoonondoo y fiab le  con e l que 

i'' . -' se-pueda efectuar un oondanzo instantáneo sobre una'

..** 20 . : " pieza de trabajo sin tener que usar polvo de metal n i- 

J energía e léc trica . ----

' - Es oiícq, objeto de este- invento proporcionar

' *- - un procedimiento con e l que se pueda efectuar un cor 

te escarpado en un punto localizado, lib re  de rebabas,

' 25'-.'*-, individual e instantáneo sobre una pieza de trabajo
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metálica sin e l aso lo polvo de -í.etal ni.de energía 

e lé c tr ica .

Es todavía otro objeto de este invento pro

porcionar un procedimiento con e l cual se puedan afee

tuar -ai una sola pasada obre la  superficie de la  pie

sa de trabajo- una pluralidad de cortes de escarpadoí. «
selectivos, situados arbitrariamente, comentados ins 

tantáneamente, sobre la  superficie de una pieza de 

trabajo que se mueva a la  velocidad normal de asear

pado.

3 c todavía otro objeto de este invento pro­

porcionar un procedimiento con e l que se pueda efec­

tuar un corto escarpado de anchura to ta l comenzado 

instantáneamente, sobre la  superficie de una pieza 

de trabajo que se mueva a la  velocidad de escarpado 

normal.

Estos y otros objetos que se pondrán de ma . 

n ifie sto  para los expertos en la  técnica, se consiguen 

mediante e l presente invento, e l cual consiste en un 

método para efectuar un comienzo termoquímico instan 

tañe o sobre la  superficie de una pioza de trabajo ice 

t i l ic a  ferrosa, que conprénde la s  operaciones da: (a) 

poner en contacto un punto localizado previamente se 

leccionado en dicha superficie donde ha de in ic ia rse  

la  reacción, con e l extremo de un alambre metálico fe

:.-í-
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rroso que ha sido calentado hata su temperatura de ig  

nición en una atmósfera de oxígeno; (b) hacer in cid ir 

un chorro de oxígeno gaseoso de a lta  intensidad sobre 

dicha superficie en un punto situado de 1 a 15 om por 

5 detrás de dicho punto localizado, originándose con

e llo  la  in iciación  inmediata de una reacción de osear 

pado y que se forme un charco fundido en dicho punto; 

y (c) continuar haciendo in c id ir  e l chorro de oxígeno 

de a lta  intensidad' sobre dicho charco hasta que dicho 

-]0' charco se haya extendido hasta una anchura presóleocio 

' ' nada., \

; ; , . . El termino "instantáneo", ta l como se usa

con referencia a la  consecución de un comienzo termo 

. químloo en la  presente Memoria Descriptiva y en la s  

15 Reivindicaciones, se entiende que incluye loa "comien 

- zós sobre la  marcha", así como los comienzos en los

. casos en qué no hay movimiento re la tivo  entre la  pía 

za de' trabajo y e l aparato, de esoarpar hasta que se 

hace e l contacto instantáneo entre e l alambre calien 

.20 te-y e l punto looalizado preseleccionado. En el in s- '. 

tanto del contacto, sin embargo, comienza inmediata- 

; = mente la  velocidad normal de escarpado,-,(sin tener que'

. . .  esperar a la  form-clón del charco comeen la  técnica .

' * . .. anterior) de modo que e l procedimiento de in iciación

--25 ' 'o obmiehzo be llev a  a Cabo con movimiento re lativo  en

76. -  6 -



tre la  pieza de trabajo y el aparato de escarpar. Si 

no se comienza inmediatamente e l movimiento a l efec­

tuarse e l contacto del alambre caliente, e l chorro de 

oxígeno produciría un agujero en la  pieza de trabajo 

en un espacio de tiempo muy corto. E l movimiento re ía  

tivo puede originarse, por s^pu^sto, por movimiento 

de ya sea la  superficie de trabajo con relación a l apa 

rato de escarpar estacionario, o viceversa.

Después de haber sido extendido e l charco 

fundido hasta su anchura preseleccionada, se ha com­

pletado e l comienzo instantáneo. Puede entonces dejar J  

ce que continué la  corriente de oxígeno de exténder-y 

usarse para lle v a r  a cabo la  reacción de escarpado, o - 

bien puede cortarse y hacerse in c id ir  otra corriente 

de oxígeno sobre e l charco extendido que forme un ángu 

lo  agudo con la  superficie de trabajo, a f in  de "encar 

garse" de la  reacción de escarpado y de lle v a r la  a ca 

bo. E l tipo de corte escarpado que se busque determina 

rá e l tipo de corriente de oxígeno de escarpar usada -. , 

^ara "encargarse" de la  reacción de escarpado a p artir  

de la  corriente de extender.

Puede efectuarse un corte de escarpe de un 

punto localizado individual, exento de rebabas, des­

cargando para e llo  en e l charco una corriente oblicua 

laminar de oxígeno gaseoso de escarpar cuya intensidad
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d e flu jo  disminuya gradualmente hacia lo s bordes de 

la  corriente, alcanzando una intensidad cero eñ lo s  ..; 

bordes la te ra le s  del o r ific io  de la  boquilla desde 

lá " cual.es descargada, y la  cual produce un corte. - 

que és.más estrecho que la  andiura de dicho o r i f i ­

c io . Tal corte.de escarpar puede hacerse con la s  bo 

'^ ilí^ s i;d e s c r ita s  y reivihdica^as ]én ,'nñés tra-̂  sp ú c ír ¡ j' ; 

tud-de/Patentépara lo s  BE.UU.','pendiente"de'; trám&= 

táción, Nü de Serie 607. 888, presentada con fecha- 26 

de. agosto. de 1. 975, la  to ta l exposición de la  cüal- 

se'incorpora aquí como referencia. *

. - S i se busca efectuar en una sola pasada uñ

escarpado.por puntos localizados selectivo;de toda la- 

'superficie de una pieza de trabajo, lo s  oortes de és 

oarpado dabaráñ.hacerse no solamente exentos da reb^

'bas 'sino-además de -tal. manera, que los cortes adyacen' *.

- tas 'n i* 'se*' solapen ni dejen entre, e llo s  bordes exoe.si

- . Jyámentéal tos ni ranuras profundas. Para e llo  se re -""" ''-"

'.'--A/-'-/'..;- quiere .la  capacidad de descargar en e l charco corrían''-/,.

;.'20''--: ' ' tés de oxígeno de escarpar a tope lado, a lado, en ca*./.

una de las.* cuales la  intensidad de "flu jo  disminu-.
' j' ' ... ' , 1  .

y? ¡.gradualmente hacia sus bordes .y  cada"una de la s

y..-*--f.'iA -*cuales: produzca un corte de escarpado que sea por .

. lo  menos de la  misma anchura que la  de su o r ific io  '

*; .2 5 .'. . ', deda s carga .'L a  s b  o q u illa  s para efectuar tales cortes

&
;
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da escarpado se han descrito y reivindicado en núes 

tra Solicitud de Patente para lo s áa.Uü., pendiente 

de tramitación, H* de Serie 607. 807, presentada con 

fedia 25 de agosto de i 97c, la  ene o alción to ta l de . 

la  cual se incorpora aquí como referencia. Al pasar 

estas unidades de escarpar sobre la  superficie de tra 

bajo a la  velocidad normal de es&Tpado, pueden ser 

' conectadas "y desconectadas de una manera presóle ocio 

nada, .-ara eliminar por escarpado cualquier grupo ar 

-¡0 b itrarió  de defectos situados sobre la  superficie de

la  pieza de trabajo.

Si se trata de hacer una pasada de escarpa- ' 

do normal, se puede rea lizar dirigiendo una corriente;, 

oblicua laminar de oxígeno de escarpar a l charco líq u i 

15 do desde una tobera usual de forma rectangular cuya in 

tensidad de flu jo  es sustanoialmente uniforme en toda 

su anchura. 3n este caso, el comienzo instantáneo del 

escarpado trae consigo e l beneficio de poder in ic ia r  

la  reacción de escarpado sobre una pieza cuando liega  

20 a coincidencia con la s  unidades de escarpado sin tener

que decelerar ni parar la  pieza o la s  unidades con e l 

fin  de dar comienzo a la  reacción de escarpado, como 

resulta necesario cuando se usan la s  llamas ñor m ies 

do .y re calentamiento, di comienzo instantáneo permite 

2$ que la  operación de escarpado empiece inmediatamente

14.1.75
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a l establecer contacto e l aparato con la  pieza.

. " L a  figura 1 es una v ista  la te ra l que ilu s  

tra  e l método y el aparato usados para hacer un cor 

te escarpado en un punto localizado, individual, exen 

to de rebabas, con un comienzo instantáneo de acuer­

do con e l presente invento.

La figura 2 es una v ista  frontal del o r if i  

cío de la  boquilla de oxígeno de escarpar, tomada a 

lo  largo de la  lín ea 2-2 de la  figura 1.

Las figuras 3 ) 4 ) 5 y 6 son ilustraciones 

esquemáticas de la  secuencia de reacciones, v istas 

desde arriba a lo  largo de la  lín ea 3-3 de la  figura 

que tienen lugar en la  pieza de trabajo a l a fee-'., 

tuarse un comienzo instantáneo de acuerdo con e l pre 

santo Invento.

La figura 7 i lu s tra , en v ista  en perspecti­

va, e l aparato para lle v a r  a la  práctica e l presente  ̂

invento, montado en voladizo para mando a distancia.

La figura 8 ilu s tra  una versión modifioada 

del aparato ilustrado en la  figura 7 . -

La figura 9 i lu s tra , en v is ta  en perspecti-
,

va, otra realización preferida-del presente invento, 

a. saber, una pluralidad de unidades.de escarpar adya 

centes para efectuar un escarpado por puntos lo ca liza  

¿os, en uña sola pasada, de múltiples cortes, se lec ti 

vo, de comienzo instantáneo, en toda la  anchura de una

— *]0 —



plena de trabajo.

La figura 10 es una v ísta  de la  cara fron­

ta l de lo s o r ific io s  de la s  boquillas de oxígeno de 

escarpar usadas en la s  unidades de escarpar ilu stra  

das en la  figura 9.

La figura 11  es una v is ta  en planta de lo  

ilustrado en la. .v ista de la^íguya. $, y en la  que se 

ilu s tré  la  oañera en que funciona e l invento para pro 

ducir una pluralidad de cortes de escarpado en puntos 

localizados comenzados instantáneamente, en una sola 

pasada, en toda la  anchura de la  pieza de trabajo .-,

Un la  figura 1, e l alambre de comenzar 1,.. ,el 

cual puede es'uar enrollado en un carrete (no ilustrado), 

pasa a través de un enderezador de alambre 4 de un a l i  

montador de alambre 3 y de una guía 9 de alambre, hacían 

do contacto en la  superficie de la  pieza de trabajo W 

en e l punto A, e l punto en el que ha de in ic ia rse  la" 

reacción de escarpado por puntos localizados, justa- -'" 

mente por delante del punto localizado defectuoso. RI 

alimentador 5 de alambre está unido de modo f i jo  a l mo \ 

tor 6 da accionamiento ¿el alinentador, e l cual está 

a su vez montado sobre el soporte de montaje 7 * 231 alan 

bre 1 puede ser accionado por la  rueda da accionamiento 

3 , ya sea en sentido hacia adelante o ya sea en sentido 

hacia atrás. Al actuar e l motor 6, son impulsados hacia



adelante aproximadamente 5 cm ¿el alambre, para hacer 

contacto con la  superficie ¿e trabajo en e l punto A.

31 soplete 2 entendedor de oxígeno pueda ser una bo

q u illa  de anima redonda 

lu cirá  charcos fundidos

corriente de 1-5  cm. Esta pro

o.e anchuras coimirendidas en­

tre unos 5 cm y unos 35 cm, respectivamente. E l sople, 

te 2 está inclinado por su extremo de descarga forman 

do un ángulo con la  superficie de trabajo, ta l que la  

lín ea central proyectada del chorro de oxígeno 30 de_s 

cargado desde e l soplete extendedor 2 chocará con la  

superficie de trabajo an el punto 3 , aproximadamente ,* 

5 cm por detrás del punto La unidad de escarpar 3 

está constituida por blooues de precalentamiento supe 

r io r  e in fe rio r  usuales 12 y 13 , respectivamente, los' 

cuales nueden estar provistos de una f i l a  de lumbreras

14 y .15 de llama de precalentamiénto ya sea premeselá* "  

da o ya sea pos-mezclada, respectivamente, y de pasosb-

de gas adecuados en la  misma. Si se usan llamas de prc/; 

calentaseiento pos-!uezcladas, y se prefieren éstas para' 

máxima seguridad, se usarán entonces la s  lumbreras 14 

y' 15 para descargar mi gas combu'stible.y'el cual se que . 

mará a l producí'yse^la ignición por mezcla con mi flu jo  

de oxígeno de baja velocidad, que sale de la  ranura 16 

de la  boauilla de oxígeno de escarpar formada por la

superficie in ferio r 17 del bloque de precalentamiento



superior 12 y la  superficie superior 18 del bloque de 

procalentamiento in fe rio r  13. La ranura 16 de la  b o - . 

qu illa  de oxígeno termina dentro del o r ific io  de des . 

carga 19. A fin .de producir un corte do escarpado.*en* 

puntos localisados, individual, exento de rebabas, e l 

o r ific io  19 está configurado como se ha ilustrado en . 

la  figuya- 2 . .*áe"suministran oxí^no y gas combustible 

a la  unidad de escarpado 3 a. través de tuberías de a l i  . 

mentación 20 y 21, respectivamente, por medios bien co 

nocidos en lá  técnica. -

E l aparato ilustrado en la  figura 1 funciona* 

como sigue. En primer lugar, la s  llamas de precalenta­

miento que salen de la  unidad de escarpado 3 son in fla  

toadas haciendo aotuar para e llo  e l f lu jo  de gas combus. 

tib ie  procedente de la s  f i l a s  de lumbreras 14 y 15 de . 

precalentamiento, y un flu jo  pequeño de oxígeno gaseó 

so a través del o r ific io  19. Estas llamas de precalen .. 

tamleñto, indicadas pop líneas 22, chocan oontra la  

superficie de trabajo y son desviadas hacia arriba, 

de modo que inciden sobre, e l extremo del alambre 1 y ' 

lo  calientan hasta un color rojo b rilla n te , que indi­

ca que la  punta del alambre está a su temperatura de 

i  ignición en oxígeno, es decir, a su tenperatura de i¿g 

nición en una atmósfera de oxígeno. Cuando e l área 

defectuosa que ha de ser eliminada por escarpado da
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justairnnto por ¿oíante del pmito A, se acciona el me 

tor S do alimentación do alambro, haciendo que e l ex 

tremo caliento ¿e l alambre 1 sea llevado a contacto 

¿'irme con la  superficie de trabajo. Simultáneamente

es descargado un chorro de a lta  resion do oxigeno

desde e l soplete 2, jara  que 

caliento en contacto con la 

trabajo, originando con e llo  

nca de la  reacción de escora

incida sobre e l alambre 

superficie de la  pieza de 

una in iciación instantá- 

ado y que se forme un char

co fundido sobre e l junto localizado defectuoso.- En­

tonces se recoge e l alambre 1 jara  evitar que siga fun 

diéndose. 31 chorro de oxígeno que sale del soplete 2

hace que e l charco fundido se desarrolle hasta alean-, 

zar su anchura to ta l muy rápidamente, en cuyo momento*, 

es cortado y se aumenta la  corriente de oxígeno de es 

carpan que sale del cdíicio  19, la  cual está d irigida 

a l junto 0 en la  superficie de trabajo, hasta su cau 

dal de escarpar, ja ra  que 3e encargue de la  reacción 

desde el chorro extendedor. Se mantiene e l flu jo  de 

oxígeno de escarpar durante todo.el tiempo que se de 

see que prosiga...alicorta escarpado.

Las operaciones que siguen-a la  ignición de 

la s  llamas de jroculcntamicnto descargadas desde la  

unidad de escarpar 3 pueden estar automatizadas, para

1415.1-73
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actuar a través de una serie de temporizadores en se 

cuencia, de re lés y de válvulas de solenoide de modo 

que un operario, o una seiíal apropiada, in ic ie  y l i e  

ve a cabo automáticamente la  secuencia de operaciones 

5 descritas en lo  que antecede. Se requiere una segunda

sedal para* f in a liz a r  e l corte por interrupción o d is- 

minucion del .flu jo  de oxigeno de'".escarpar hasta una 

' cantidad-que sea justamente la  suficiente como para

mantener encendidas la s  llamas de precalentamiento.

10 En esté estado el aparato queda dispuesto.para osear 

par de nuevo inmediatamente en puntos localizados.

Un modo alternativo de lle v a r  a cabo la s ,"* '"  

anteriores operaoiones en e l procedimiento co n siste ." , 

en oonectaP la  corriente de oxígeno de escarpar a l 

15 mismo tiempo que e l chorro extendedor¿ Este último, 

que tiene mucho más impacto, controlará e l curso de 

la  operación termoquímica, es decir, hará que se fox; .

* me y oe extienda e l charoo fundido. Luego, cuando se 

corta e l chorro extendedor, e l flu jo  de oxígeno de es 

20 carpar se "encargará" de la  reacción, de un modo muy,-* 

gradual y uniforme, aunque rápido.

En la  figura 2 se ilu stra  el o r ific io  19 

de la  boquilla de escarpar usada en la  unidad.de es­

carpar de la  figura 1 para producir un corte escarpa 

dó individual, exento de rebabas. Otros tipos de bo-
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c u il la s  ¡-'o cucar - ri.-:-, .

¿escriben con detalle  

l ic i tu d  endiente de '!

_ re ser.te invento

u-s otra antes remolona da

.te cien 13 Oerie 507. JuS

presentada con lecha 2o de a ¿pato de 1.575. ¿ s  ntpor 

tente observar cus mi _.-..-ranetro c r ítico  uc t s l  boqui 

l i s  es oue e l cc-rte nuc lo ¡aisraii '..reduzca zea nía es

U talichura ¿G lo rrop-ia 'boqujJJLa. hoto es

fin de obten;:r un corte osear-lado en un

saco, ene:lito de rebabas . ¿5 b.Cche, sin

o. de que t ale 3 boquillao _,ue*J.c31 r..or usada

con oti a ta l es boqui.l i a s , rué sto que

loo cortes l á r d e le s  que i-reducen dejarían  entre lo e . 

cortee or.3 superficie  no escarpada. ?or consiguiente.

ta le s  b o eu illss  son ú t i le s  sel eiectuar

15 car'tec indi viduals o onontos de rebe'

2, la cua l e o mir vi -to de -LO f ig ur;

la lín ea 2- 2, oe i l a atran  1os ble qm

rio nto su..er io r  e ir.fe r io r 12 y 13,
f i l .as de lu rb reres d.o gas cc.b ust ib!

20 v  í  *** í* * u 0 uper ie re s  e in ferió reo 14 y

¡calenta­

re . d  o r if ic io  19 de la  boquilla de .onígeno contiene 

n iesaa in sa r ta s  trimg.,ulereo 25 en cada entreno del 

'o r i f ic io  1 9 , haciendo con c l ic  que lo s  bordes de la  

corriente de orí geno que sale  del o r if ic io  -]9 vayan 

¿isndnuycndo gradualn.ente de intensidad, es decir,
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produzcan un menor impacto sobre la  superficie de tra

bajo.

Es de hacer notar que, aunque la  distancia

entre lo s puntos A y B en la  figura 1 es de unos' 5 era, 

esa distancia puede variar desde aproximadamente 1 cm 

hasta aproximadamente 15 cm, y de preferencia se man­

tiene entre 5. y j C  om. La dístah^i-a óptima entre lo s

puntos A-y B depende del ángulo o( con e l cual se di

rige e l chorro de oxígeno a la  superficie de trabajo; 

cuanto'mayor sea ese ángulo tanto menor será la  dis­

tancia entre los puntos. E l ángulo puede variar* 'dés 

de aproximadamente 303 a 803; e l ángulo preferido está 

comprendido entre 503 y 603. s i  e l án gulo^  del chorro 

es de 303, la  distancia deberá ser la  máxima, de unos 

15 om̂ mientras que s i es de 803 deberá usarse la  dis 

tancia inínima de -j om. lio obstante, lo s puntos A y B 

no deben estar mío encima del otro, es decir, la  pro- 

yeooión 30 no deberá cortar a la  proyección del alam-" 

bre 1 de modo que se encuentren en la  superficie de^ - - - 

la  pieza de trabajo, puesto que e llo  impediría que tu.' * 

viese lugar el comienzo instantáneo. El nunto 0 debe 

rá estar ligeramente por detrás del punto B, es decir, 

cías concretamente de unos O a -¡5 cm por detrás del pun 
to B.

Las figuras 3 -  6 son croquis en los que se



ilu s tra  e l mouo en que tienen lugar los condensos ins

10

15

20

25

-¡5.1 *75.

tantáneos, hechos de acuerdo con este invento. Es im­

portante tener presente que la  secuencia de operacio­

nes ilustradas en la s  figuras 3-6 representan la s  rea,c 

ciones que tienen lugar en aproximadamente 1 -]/2 según 

dos. .

En la  figura 3 se ilu s tra  e l momento en que 

e l extremo del alambre caliente 1 ha hedió contacto 

con e l punto A, justamente por delante del defecto lo  

calizado sobre la  superficie de trabajo en movimiento. 

La flecha indica la  dirección en la  cual se está des-r"- 

plagando la  pieza de trabajo W a una velocidad de unos 

15 metros/minuto. Simultáneamente, oxígeno procedente- 

del soplete extendedor 2 origina la  ignición del extra 

no caliente del alambre en contacto con la  superficie, 

de la  pieza de trabajo. Este, a su vez, funde e l área

23 qhe rodea a l punto A. Se ha iniciado e l comienzo 

instantáneo.

En la  figura 4 se ilu s tra  la  misma área, apro 

xiicadamente medio segundo después que en la  figura 3<* . 

Al continuar moviéndose la  pieza de trabajo de acero 

en la  direcQián de la  flecha, el-charcó fundido 24 em
*'*<.?!; t.*.y. ,

pieza a extenderse por la  acción del chorro extendedor 

de oxígeno 2, en forma de abanico.

La figura 5 representa e l área defectuosa,

-  -]8 -
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aproximalamente un so.gi.mdo después que en la  figura 3. 

31 área 25 representa e l charco fundido, e l cual ha s i 

do extendido sobre la  pieza de trabajo en movimiento 

1  por la  descarga continua de oxígeno desde e l sople­

te extendedor 2. 31 alambre 1 de comenzar ha sido aho 

ra hecho- retroceder, Habienáa^&idp extendido e l char­

co fundido hasta su máxima anchura, de unos 25 cm, se 

corta entonces e l oxígeno procedente del soplete 2, y 

se aumenta e l caudal del oxígeno de escarpar proceden

te de la  unidad de escarpar 3, para que se "encargue" 

de la  reacción de escarpado. La corriente de oxígeno'*

de escarpar que ha recogido e l charco fundido, conti-' 

nua e l corte escarpado en e l área 26. E l área 26 con­

tiene tanto metal fundido como escoria en la  parte su­

perior del acero no escarpado, y es claramente diferen 

ciable del área 25 totalmente de charco fundido. -  

En la  figura 6, la  cual representa la  reac-./  

cién, aproximadamente al cabo de 1 1/2 segundos des*--., *. 

pues del momento representado en la  figura 3, puede 

verse e l modo en que avanza la  reacción. El área 27 

ha sido escarpada,-el área 28 está fundida pero toda 

vía no ha tenido lugar en la  misma el escarpado, y e l 

área 29 contiene una mezcla de esooria y metal fundido

encima de acero no escarpado. Al moverse la  superficie

del metal por debajo del aparato de escarpar, la  misma

1^**1* /u. - 19 -



- pasa a través de tres etapas claramente diferenciables, 

siendo la  primera un área de metal fundido y  .escoria en 

cima de acero no escarpado, la  segunda de metal fundido 

sólo y la  tercera de escarpado. En e l momento que se ha 

5 . . ilustrado en la  figura 6, e l alambre de comenzar ha s i

do retirado, ha sido cortado e l f lu jo  de oxígeno exten 

dador y está siendo efectuado un corte.escarpado de an 

chura .total mediante la  unidad de escarpado 3* Es im- 

. - portante hacer notar que la  anchura-del corte de la  bo

10, q u illa  de escarpar es la  misma, que la  anchura a la. cual

ha de extender, . e l charco e l soplete extendedor 2*. "Es 

- to es ir^ortante a fin  de ev itar la  formación de raba".- 

. . bas. .

- - '  ̂ En la  figura 7 se ilu s tra  una v ista  en perg .

1$ . - peotiva del aparato de la  figura 1, montado en voladi

zo con el fin  de hacer que e l aparato de escarpar sea 

movible tanto lateralmente, a través de la  anchura de 

la  pieza da trabajo W, oomo longitudinalmente, a lo  

largo de e l la .  E l miembro, de bastidor horizontal 31 '

20 " . está unido de modo f i jo  a una caseta 32 para lo s ope?'

; * rarios,.montada sobre carriles.- La caseta 32 contie-.

- ne lo s mandos-para e l funcionamiento* del aparato, in 

eluido e l del mecanismo 5 de alimentación de alambre 

de comenzar, e l del oxígeno descargado desde e l so- 

*25 píete extendedor 2, a s í como lo s del oxígeno y e l oom

^ 76 . -  20 -
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bnstible gaseosos que son suministrados a la  unidad 

de escarpar 3 a través de la s  tuberías de alimenta-, 

clon 20 y 21, respectivamente. La caseta 32 es móvil 

lateralmente a lo  largo de la  pieza de trabajo W so­

bre c a r r ile s -33* Una cremallera 34 , unida de modo í l  

jo a uno de ló s 'c a r r ile á , á'átá-:.engranada con un piñón 

acoioiiadq por motor (no ilustrado) montado bajo la  ca 

seta 32, permitiendo que todo e l conjunto de escarpar 

montado en voladizo y la  caseta sean movidos de modo - 

controlable a lo  largo de la s  v ías 33. E l conjunto de 

escarpar consistente en la  unidad de escarpar 3; é f '  

soplete 2 y "e l mecanismo de alimentación de alambre;". 

5, están todos unidos de modo f i jo  a l miembro de ca­

rro 37, e l oual se desplaza subiendo y bajando sobre 

la  placa 33, la  oual está a su vez unida de modo f i jo  

a l alojamiento 40. Se usa e l motor 39- para subir y ba 

ja r  de modo controlable e l oonjuntó de escarpar median, 

te una disposición de oremallera y piñón (no i lu s t r a r - 

da), con la  oremallera unida de modo f i jo  a la  placa-. ̂  

38.

E l conjunto de escarpado y e l alojamiento 40 

son además susceptibles de ser movidos mecánicamente 

a través de la  anchura de la  pieza de trabajo W, por 

e l piñón 35 accionado por motor, e l cual engrana oon 

la  cremallera 36, unida de modo f i jo  a l bastidor 31*.

15.1.76. 21



El aparato ilustrado en la  figura 7 puede 

usarse para escarpar en puntos localizados selectiva 

mente defectos situados arbitrariamente sobre la  su­

p erfic ie  de la  pieza de trabajo, siendo para e llo  ¡no 

5 v ilo  hasta alinearlo  con e l defecto y desplazándose

luego en sentido longitudinal sobre e l área defectuo 

sa. El área 40 i lu stra  un corte escarpado típ ico  en 

un punto localizado, hedió por e l aparato representa 

do.

10 La figura 8 ilu stra  una situación a lte m a ti

va de la  tubería de soplado 2, en comparación con cia * 

representada en la  figura 7 . En la  disposición ilu s -  - 

trada en la  figura 8 e l soplete 2 está dirigido a l ' . .. 

punto B desde e l lado derecho de la  pieza de trabajo . 

-]5 IV, haciendo que e l charco fundido sea proyectado hacia

e l lado izquierdo de la  pieza de trabajo delante de la  

unidad de escarpado 3 . Esta disposición permite exten-p 

dar e l charco fundido que comienza más rápidamente so , 

bre un área más amplia, permitiendo efectuar un corte 

20 de escarpado más ancho que con la  disposición de sople

te del mismo tamailo ilustrada en la- -figura 7 . El sople 

te 2 puede 'támbi.én estar situado, por supuesto, en e l 

lado izquierdo o en cualquier s it io  entre uno y otro. 

También podría usarse una combinación que tuviera dos 

25 .. ' de ta les  sopletes) la  disposición de la  figura 7 para

15.1*73
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comenzar y la  disposición de .la f ig u ra '8 para.exten- ' 

der e l charco fundido.' , . .

.. En la  figura 9 se i lu s t r a , ' en perspectiva, 

una pluralidad de unidades de escarpar, provistas de . ! 

g boquillas para efectuar escarpado en puntos lo ca liza  .

dos  ̂ se lectivo , de cortes am^tiples, con comienzós - 

instantáneos''de'uña ancLmra .totál de una.pieza'de tra-. . 

bajo W,' en una sola, pasada. La pluralidad 'de unidades ; 

de escarpar 5 1, é l correspondiente aparató 52 dé a í i  

0̂ mentación de alambre y los-sopletes extendedores. 53 "*."'-

están montados todos de modo f i jo  sobre un carro mó^.! . 

v i l  54) e l cual se desplaza sobre carrile s  55 y  56-1 de;- '. 

puente, respectivamente, por medios motores dé brema 1 -  

l le r a  y piñón.' Los ca rrile s  55 y 56 están montados d a-- 

^  modo fijo .so b re .lo s  miembros 57 de apoyo de puente.

Todo, e l oonjunto de unidades de escarpar de comienzo .. . 

instantáneo adyacentes puede pasar sobró toda la 'lpnp -

gitud da-la pieza de trabajo W, con lo  que toda la  ^'
* .  '

chura puede ser escarpada selectivamente á la  velooi
- -.^1'.. i

20 dad de escarpado normal mediante e l funcionamiento Isa

lectivo  de cada uno de los. conjuntos de escarpado por 

.' separado. Aunque en e l aparato ilustrado en la  'figura -. 

g la  pieza de trabajo es estacionaria y e l  aparato'de 

escarpar se mueve sobre e lla , as posible, y en algu- 

25 - nos casos preferib le y hacerlo a la  inversa; a saber,

' ' .* !'
. '* r ',

. . -i' '!
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contar con un aparato de escarpar estacionario bajo 

e l cual la s  piezas de trabajo pasan sobre ro d illos 

accionados a la  velocidad normal de escarpado.

Cuando se efectúa un escarpado en punteslo 

$ calizados, selectivo , de múltiples cortes, con un apa 

rato ta l como e l representado en la  figura 9, en e l 

que se pueden hacer dos o más cortes de duración de 

solapamiento, y que pueden ser comenzados en momen­

tos diferentes, pero en e l cual la s  velocidades de 

-{0 ambos vienen determinadas por e l movimiento relativo  

entre la  pieza de trabajo y e l conjunto de escarpar,, 

no se puede to lerar pausa ni retardo alguno en la, .ve 

locidad de escarpado, desde e l instante en que se ín i 

c ia  e l primer corte hasta que se ha completado e l u l- 

15 timo. La razón de esto es que una pausa afectaría  de 

modo incontrolable a un corte en curso efectuado por 

una unidad adyacente. En otras'palabras, s i  e l oonjun 

to hubiese de retardarse, por ejemplo, para fines"de* 

precalentamiento como en la  técnica anterior, un con., 

20 junto contiguo en el cual esté conectado e l oxígeno^'- 

de escarpar marcaría un profundo agujero en la  pieza 

de trabajo^,Por consiguiente, 'pesultá'rá evidente pór 

que no se pue'de 'to lerar retardo alguno en una opera­

ción de escarpado por puntos localizados, selectivo, 

25 de múltiples pasadas, y por qué e l comienzo instantá
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neo es de ta l importancia crucial para e l correcto 

funcionamiento de este procedimiento. *

Además, es esencial que este procedimiento 

no origine cortes de escarpado que solapen e l área 

que ha de ser escarpada por una unidad adyacente, o 

que origienen rebabas o resaltos entre cortes de es 

carpa dq^.Qdyaóéñtesí Este requisito* se satisface  a i ; 

proporcionar la s  boquillas, de oxígeno de escarpar de 

"pasada en grupo", es decir; una pluralidad de unidor 

des de esoarpar adyacentes con boquillas ta le s  cómo, 

la. ilustrada en la  figura 10. .

En la  figura 10 se ilu s tra  ía  Cara fro h ta ij  

de la s  unidades de escarpar empleadas en la s  boquillas 

de escarpar de "pasada en grupo" de la  figura 9 . Cada, 

una de estas boquillas oontienen una f i l a  de lumbre-; 

ras de combustible gaseoso de pos-mezclado superiores 

e in fe r í ores 6 i y 62, respectivamente, por encima y - ; '  

por debajo del o riflo io  63 de descarga del oxigeno de 

escarpar. E l .o r if ic io  63 tiene típicamente unos Ó,6.„_\ 

cm de alto  y unos 20 cm de ancho. Sus bordes están ' '

parcialmente cerrados por los miembros de pared e x - ; 

trema 64. Estos tienen típicamente unos 3 cm a lo  lag  

go del borde in fe r io r , 0¡4 om de a lto  (en su altura 

máxima) y contienen-un corte inclinado.que tiene un 

ángulo interno de unos -)OS. Tales miembros de pared



extremas 64 están previstos en cada extremo de cada 

o r if ic io  de oxígeno de escarpar 63, 3 fin  de disminuir 

gradualmente e l flu jo  de oxígeno hacia los bordes de 

cada unidad, pero sin cerrar totalmente e l borde Re 

la  unidad, como se hace' en e l caso del o r ific io  ilu s ­

trado en la  figura 2. Mientras que lo s  o r ific io s  del 

tipo ilustrado en la  figura 2 crean un corte escarpa­

do en la  pieza de trabajo que es más estrecho que la  

anchura del o r if ic io  desde ol cual es descargado e l 

oxígeno, e l o r ific io  63 de "pasada en grupo" de la  f i  - 

gura *]0 produce un corte el cual, aunque'abocinado 

.hacia sus bordas exteriores, tiene la  misma anchura 

que la  del propio o r ific io  63. Por consiguiente, crea 

un corte que justamente encuentra a l corte adyacente, 

sin  solaparlo, sin originar resaltos excesivamente a l-  ' 

tos y sin  hacer que se formen rebabas sobre la  super-' 

f ic io  del metal.

La figura 11 es una v ista  en planta en la  

que se ilu s tra  la  manera en que funciona e l aparato ' 1  

ilustrado en la  figura -]0 para producir un escarpado 

en puntos localizados, de múltiples cortés, selectivo/ 

con comienzos sd^fe^la mar día en una pieza Re trabajo. 

Con referencia a la  figura 1 1 ,  se apreciarán una plu­

ralidad de unidades de escarpar adyacentes 71, 72 , 73* 

74 y 75, cada una de la s  cuales contiene un soplete 76



exteñdedor de oxígeno, un alambre 77 de comenzar "ca-J, -*.*-"

' líe n te , y cada una de la s  cuales es provista, de oxí-.-: 

geno y combustible gaseosos para la  unidad dé e s o a r - 1 

par a través de pasos designados por 78 y 79) r e s p é o r '''. 'Y * - !. ,

$ tivamente. ' '*-;;

Las áreas, que contiímenh..defectos e n la  su-, . . - r;

. perficie.-dé la  pieza de trabajo W para ser eliminados * '*

por escarpado en puntos localizados se' han. designado.!'; 

por.8 1, 82, 83, 8 4  y 8 5 .  Al establecer c o n t a c t o * . i ¡  -' t 

-)0 grupo en movimiénto de ui^Ldades. de .escarpar .ády¿(^--'YÍ''-.;; ! "[**r- ^7

tes con la  pieza de trabajo W, ha de ser efectuado un 7!*̂  j,..;--!

comienzo instantáneo por la  unidad 74 a i lle g a r  está  *J . ;-

a l extremo, delantero 86 del área 84 ¡ y  debe permane- 

. oer en'funcionamiento hasta que llegue a l extremo* p*oá-'-.-''7-/.:r*f':

15 te r io r8 7  del área '8 4 ,  en cuyo momento se desconecta

' ' l a  unidad 74 y se hace que comiencen sobre* ia.marcha'*' ,-.- ' ^

la s  unidades 71 y 72  ̂ Al pasar e l grupo* de- t¿idadés.;j..':,^^ 

de.escarpar sobre 'la  pieza de trabajo, la  únida¿¡:72':.^ ¿-- '* ' - -

permaneoará en funcionamiento hasta lle g a r  a l axtre-^ <.i* 7-''

20 mo posterior del área defectuosa 8 2 ,  en cuyo momento *.**.' '.'"'.j-.
será desconectada, ya sea por un'operario o ya sea_. .-=**./ 

mediante una señal m eo an io a .o a léctrio á ,'m ien tras 'q u é .- '.'*-- 

la  unidad 71 permanece -en funcionamiento. La unidad-* '".1

74. será puesta, de nuevo en funcionamiento para in ic ia r  ^

25 e l escarpado en puntos localizados del área designada

16.1.76 . -  27 -  " ^



por 85. Al aproximarse e l grupo de unidades de escar­

par a l  princip io  del área 33, la  unidad 73 es puesta 

en funcionamiento, se desconecta la  unidad 74 cuando 

se lle g a  a l  f in a l  del área 85 y se desconecta l a  uni- 

5 dad 71 cuando se l la g a  a l  f in a l  del área 8 1 . Se des­

conecta l a  unidad 73 cuando se l le g a  a l  f in a l  del área 

 ̂ 83. Durante toda la  pasada de escarpado en puntos lo ­

calizados, l a  unidad 75 ha permanecido fuera de fun­

cionamiento, ya que no había defecto alguno conteni­

do .do en l a  zona de l a  pieza de trabajo  sobre la  cual 

efectuó la  pasada esa unidad p articu la r .

La presente so lic itu d , que corresponde a l a  

presentada en Estados Unidos de America, e l 13 de 

Enero de 1975, bajo e l H3 540. 455, se acoge a lo s  be- 

15 n e fic io s  del A rtículo 51 del vigente Estatuto sobre

Propiedad In d u str ia l.

REI VINDICACIONES

20

Los puntúa,^de invención propia y nueva, que 

se presentan para que sean objeto de e sta  so lic itu d  

de Patente de Invención en España, por VEINTE años,

25 son lo s  que se recogen en la s  reivindicaciones s i -

1.76 - 28 -
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guiantes:

1& .- Un método de efectuar un. .comienzo te r-  - 

moqhímico instantáneo sobre la  superficie de una p ie­

za de trabajo'de metal ferroso que comprende las'ope­

raciones de: (a), hacer contacto en un punto lo ca liza­

do presóleccionado sobre dicha-superficie, donde.ha 

de in ic ia rse  ía  reacción de escarpado, con e l extre­

mo de mí alambre de metal ferroso el cual ha sido pro 

calentado hasta.su temperatura de ignición en una a t ' 

mósfera de oxígeno; (b).hacer in c id ir  un chorro de 

oxígeno gaseoso de gran intensidad sobre dicha, super-**-'" 

f io ie  en un punto situado aproximadamente de 1 a 15'" '-'"- 

cm por detrás de dicho punto localizado; haciendo'cohl' 

e llo  que se in io ie  mía reacción de esoarpádo instan— -  

tánea y que se fórme un charco fundido en dioho punto 

localizado; y (c) continuar haciendo in c id ir  un óho- - 

rho de oxígeno de gran intensidad sobre dioho charco*) ; 

hasta que dioho charco se haya extendido hasta una  ̂

anchura preseleocionada.

23. -  Un método según la. reivind icación .ía, 

en a l cual se hace .que e l movimiento relativo  entre 

la  pieza de trabajo y los medios para produoir dichas, 

operaciones tenga lugar a la  velocidad normal de es­

carpado antes de dichas operaciones y durante la s  mig 

mas, sin interrupción, produciéndose con e llo  un co-

-  29 -
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mienzo instantáneo.

3^ .- Un cátodo según la  reivindicación 1S, 

en e l cual se hace que el movimiento relativo  entre 

dicha pieza de trabajo y lo s medios cara producir di 

chas operaciones comience a la  velocidad de escarpa.- 

do normal, a l tener lugar a l contacto de dicho alam­

bre con dicho punto localizado.

4- . -  Un método según la  reivindicación 13, 

en e l cual e l alambre de comenzar se precalienta me­

diante llamas que se hacen in c id ir  sobre e l extremo 

de dicho alambre. -

53. -  Un método según la  reivindicación 2§-, - 

en e l cual e l chorro de oxígeno de gran velocidad da 

finido por la  operación (b) es dirigido a dicho punto 

desde una posición ta l que e l ángulo incluido formado 

por e l eje geométrico central de dicho chorro y la  l í  

nea de desplazamiento sobre la  superficie de trabajo 

está comprendido entre 30& y 808, y ta i que e l chapon­

es extendido paralelamente a la  dirección del movimién 

to re la tiv o . J -

6&.- Un método según la  reivindicación 23, 

en e l cual el^,chorro de oxígeno de graií velooidad de' 

fin ido por la  operación (b) es dirigido a dicho pun­

to localizado desde una posición ta l  que e l ángulo in 

cluido formado por e l eje geométrico central de dicho

- 30 -



chorro y la  superficie de la  pieza de trabaj o e  st á com 

prendido.entre 30S y 806, y ta l que e l charco es exten' 

dido perpehdicularmente a la  dirección del movimiento, 

re la tiv o . ,; * ;

5 . 76 .- Un método según la  reivindicación 46, .en

el cual dichas llamas son, d irig idas contra- dicha .super -' 

, f ic ie . y-.-desviadas hacia arriba por dicha superficie'.'pa'

ra que .-incidan'sobre dicho alambre. . ' i . : -

8 6 .- .Un método'según-la reivindicación Í6, e l 

-]0 ' . cual comprende', además, la  operación de: (d)."escarpar

1$

20
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dicha superficie haciendo in c id ir  para-ello  una'corrían

te laminar de oxígeno de escarpar sobre é l charóo finid!

de, d irig id a  con Un ángulo agudo a dicha superficie*'.!

$8 .- Un método según la  re iv in d icación '86,\ 

en e l cual dicha corriente laminar de oxígeno de es­

carpar es hecha disminuir gradualmente dé intensidad 

hacia, los.bordes de dicha corriente, llegando a tener

intensidad cero en, lo s bordes la te ra le s  del o rific io "  ̂

desde e l cual es descargada, produciéndose oonelloun^

corte de escarpado en punto looalizado, exento de roba-, 

bas,.in d iv idual, cuya anchura es menor que la  anchura - 

de dicho o rific io .d e  descarga.- '-'h;

lOa.- Un método según la  reivindicación 8s,* 

en e l cual dicha corriente laminar-de oxígeno'de es­

carpar es hecha disminuir gradualmente de intensidad < *
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hacia lo s  bordes de dicha corriente, pero permanecien 

do con una intensidad mayor que cero en lo s  bordes la  

te ra le s  del o r if ic io  desde el cu a l'e s  descargada, pro 

luciendo con e llo  un corte de escarpado en punto loca 

lizado  exento de rebabas, e l cual no dejará re sa lto s  

excesivamente a lto s  ni ranuras profundas entre cortes 

adyacentes hechos simultáneamente y de igu al manera, 

teniendo dicho corte una anchura igu al a la  anchura 

de dicho o r if ic io  de descarga.

1 1 a .-  Un método según la  reivindicación 8a, 

en e l cual dicha corriente laminar de oxígeno de -es--. 

.oarpar es de intensidad sustancialmente uniforme a --- 

'través de toda la  anchura del o r if ic io  desde e l cual­

es descargada, produciendo con e llo  un oorte de esoar 

pado usual.

12&.- Un método según la  reivindicación 9§, 

en e l oual l a  anchura de dicho corte producido es igual 

o c¡ayor que la  anchura del charco de fusión comenzado.

133.- Un método según la  reivindicación 10R, 

en e l oual la  anchura de dicho corte producido es igual 

o mayor que la  anchura del charco de fusión comenzado.

143. -  Un método según'la reivindicación 11&, 

en e l cual íó"*%hoKura de dicho corte producido es igual 

o mayor quo la  anchura del charco'de fusión comenzado.

158.- Un método de efectuar un comienzo termo



5

10

químico instantáneo sobre la  superficie de una pieza 

de trabajo de metal ferroso. -

Tal y como se ha descrito en la  Memoria'que 

antecede, representado en lo s dibujos que se acompa­

ñan y con lo s  fin es que se han especificad^.

Esta Memoria consta de tre in ta  y tres hojas 

escritas a. maquiíia por una solaceara.

Madrid, 20

P. A.
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