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Ia presente invencinon se refiere a la remo-
cidn termoquimica de metal de cuerpns metdlicos, denomina-
de cominmente esearpado, y mas especificamente, a un método
de esecarpado de punto capaz de produciyr un enrte libre de
aletas o rebabas, particulgrmente spropiade parg uso mecani
zado. El escarpade de punto es un procedimientn pars escap
par aquellas areas especificas de la superficie de una pie—
za de trabajo que presente defectos, a diferencia del deca-
pado de toda la superficie.

Ina problemas asnciados con el acondiciohm~
miento superfiecial en la industria del acero han subraya-
do la necesidad del escarpado de punto de cuerpns metalicos,
tales compn palanguillas y toehss de aedro. Cuando un cuerpn
tal eontiene solamente unos pocns defectos menores, el es-
carpado de tnda su superficie, es deecir, la remncicn de una
capa superfieial relotivamente uniforme del metai de toda
la superficie de trabajo, para eliminar estns defectns, deg
perdicia metal limpin, libre de defectes. Cuando el cuerpo
metalien enontiend muchos defectos, es practica comin deea-
por primevo todo el cuerpo, regulando la profundidad del
corte de escarpado para remaver lo mayoria de los defectos,
y luegn esecarpor en puntos el cuerpo para remover los res-
tantes defectns, a mayor profundidad. Esta practica se em
pleo debido a que la regulacion de la profundidad del eorte

de deecapadn para remever todeng los defeeltns, ineluso los



mis profundns, desperdiciaris innecesarimmentc metal bucnn.
Por consiguiente, el escarpads de punte, y en particular,
el escarpado de punto mecanizadn es importante para lograr
el maximn de eeonomia en el acondicionamiento del acero.

Uno de los problemas principales asociados
cnn el esearpado de punto de cuerpos metalicos con tobe-
rag de escarpadn convendionales, ya sea en un proceso me
cenizado o por escarpado manuwal, es la formacion de "ale-
tag" en log bordes de la pasada de escarpado. Se puede de
finir a la valeta' como una delgada rebaba o arrasira de
mebal puro o ligeramente oxidado unido sdlidamente al 1imi
te del corte de escarpado en la superficie de la pleza de
trabajo metdlica. Estas aletas se deben remover antes de
gque la pleza de trabajo sea laminada subsiguientemente, o
si nn, las alebag migmas se convierten en defectos lndeseg
bles. En cuanto respecta al escarpado de punto, se forma
una aleta cuando el metal fundido es expulsado lateralmen
“f$e fuera de la zona de reaccidn primaria por la corriente
de oxigenn de escarpado donde el metal en fusidn se vuel-
ve a solidificar y sc adhlere a la pleza de trabajo en los
bordes del corte de csearprdo.

Tog procedimientns convencinonnles de egearpa
dn utilizados hasta ahora para el esearpado de punto han
empleadn una amplia variednd de toberas. Ias formas mds
comunes del orificio de deseargn de nx{geno han sido re-



dondos (tales como sc ilustra en la patiente de Bstados Uni-
dos de Amériea No;§2.309.096 a nombre de Bucknam y ofros),
ranuradns con extremos redondos (tsles como se ilustra en
la patente de Egtados Unides de Améries No. 2.564.368 a
nombre de Babeok y otros), rectangulares (comn se ilustra,
por ejemplo, en la patente de Estados Unidos No.2.622.048

o nombre de Moesinger), o una ranura contima (deseripta en
las patente de Estadns Unidos Hoa. 2.838.431 y 34231.431 a
nombre de Allmang y otros). Estes tipos de toberas producen
todas alotas desde lo zona de renceion primaria. En un oge
fuerzo para minimizar el problema de la formacicn de ale=
tas, han sido la pféctica ubilizar los toberas prececdentes
en conjubhto con chorrog de aire, agua o lo similar qﬁe son
dirizgidos a leg nletas de fnrmacidn imeipionte de maners gue
se empuja 8l metal en fusidn formador de aletas de vuclta
hacla 1a zona de reéccién. Asi, por ejemplo, la Publicacidn
de la Solicitud de Mndelo de .utilidad - Japonesa No.31066/
1972 revela el soplado de una corriente de aire u oxigeno

a alta presidn para esta finalidad, mientras gue la Publi~
cacidn de la Solicitud de Patente Japonesa No. 14126/1971
revela el usc de un chorro de agua parg remover escoris re
sidual de los bordes de un corte de escarpadn. Este proecg
dimiento ha logrado éxito en cierbta medida en cuanto es pp
gible lograr un corte relativamente poco profundo y libre

de aletas con um tobera rectangulor o ranurada contimia gue



funciond dentrn de estrecho margen de presidn de oxisens de
escarpado y velocidades de esearpado. Sin embargo, el con-
trol de lag variables del procedimiento para minimizar la
formocidn de nletas ncdiante esta tdenica se vuelve ton eri
tien, lo reaceidn de escarpado tan inestable, ¥ la profundi
dnd del corte tan poeu, que este tipo de operacidn de esear
pado es comereislmente impracticn.

Se han empleado otros métodos para compensar
1n ineapacidad bdsies de las toberas de escarpado convencig
noles para producir un corte libre de aletas. Eutoé inclu-
yen dirigir una tobera tnica de ox{geno en un angulo relati
vo al trayecto de escarpads segun lo revela, por egemplo,
la patente de Estados Unides de América No. 21.125.179 a
nonbre de Doyle, y que ineluye dos o mas toberas dirigidas
una 2 otrg de mede gue sus corrientes de oxigenn de esecar-
pado ge intersectan esencialmente snbre la linen central
del trayecto d¢ corte desegdo, una teenica ilustrada en 1a
patente de Doyle y en la Patente de Estados Unidos Ilo.
2.157.095 o nombre de Bucknam. Usando una gola tobera in-
clineda segun lo describe Doyle, se evita la formacidn de
nlotas sobre el costndo praxime do un corte pern agrava la
formacion de aletas sobre el lnde mds alejadw, y da como rg
sultadn unn seceidn transversal del corte asimétrica. Dos
toberas inelinadas mutuamente, comn se desecribe precedento-

mente, se pucden emploar eon oxito para efeetuar un eorte



libre de aletas, poero el conlorno del corte gse caracteriza
por un surco profunde a 1o largo del trayectn de intersec-
eidn de las corrientes de oxigenn y da eomo resultade un

conborno superficial indeseable pare el escarpads de punto.

Por consiguiente, es un objetn de la presente
invenecidn propereinnar un métodn de esecarpads de punto de
plezas de trabajo metalicas, a la vez que se previene la
formacidn de aletas a 1o largo de los limites del corte de
egearpado.

Es otro objeto de la presente inveneidn pr0pog'
cionar un métndo de escarpado de punto gue sea capaz de pro
dueir un corte libre de aletas en toda una smplia gama de
velocidades de esearpado y profundidades de remocidn del me
tal, es deeir, en condieioneg de escarpado comercialmente
practicas.

Iog objotos estableecidos precedentemente y nirss
que resultarsn fédcilmente evidentes g juienes sean expertos
en el arte son logrados mediante pa presente invencidn, que .
comprende;

en un procedimlento para el escarpado mecaniza-—
do de defectos individualel de la superficie de un cuerpo
metdlico, en donde uns corriecnte laminar de oxigeno es Giri-
gida oblicusmente contra una zona de repceidn de metal en fu
sidn para producir sobre la misma una reaccisn termoquimies,

y donde se produce el movimiento relativo entre la corriante
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de oxigeno y la superficie metalieca para continuvar con la
reaceidn a lo largo de toda la oxtensisn de la superficie
metdlica para producir el ecorte de escarpado individual
deseadn, ‘la mejora que comprenies pravenir la formaeidn -
de aletas a lo largo de los,bordes_dal corte de escarpado
restringicndo el flujo de dicho nxigens en log bordes de
didha eorriente de manera que se disminuye gradualmente
ln intensidad de la corriente de ox{gzeno en los bordes de
la misma haste un grado ¥al que el flujo del ox{gono en
1ns bordes de la corriente es insuficiente para produecir
una reaceidn de escarpado sobre la superficie metdlica, pe
ro suficiente para oxidar todo metal en fusidn que esté en
los bordes de la zona de reaceidn de escarpado, por lo cual
se impide que dicho metal on fugidn se solidifique y se &
dhiera a la superficie d¢ dicho cuerpo metdlico a lo large
de log bordes del corte de Escarpadn en estado no oxidado
¥y por lo cusl se produce un corte de escarpado libre de a-
létas mas angnsto gque el ancho de la corriente de oxigeno.
En uno modalidad preferida de realizacidn de
la inveneidn, se impide la formacidn de aletas dirigiendo
uno. eorriente de escarpado de oxigeno a través de una to-
bera que termina en un orificio de desearga coracterizado
por tener un ancho mayor gque su altura maxima, y en donde
dieha altura disminuye graduaslmente desde un maximo en el
centro del orificio a cero en los bordes.



Descripeion de los dibujos

Ia figura 1 es un dibujo esquemdtico, en
vista lateral, de una tobera de escarpado de punto usg
da de acuerdo con la presente inveneidn, que ilustra a
la pieza de trabajec metdlica una vez que ha sido preecg
lentada y se ha formando el charen de egeoris de hierrn
en fusidn.

Ia figura 2 es una vigte desde arriba de
una.palanquilla de .acexo que ha sidn escarpada en un
punto con una tobera couvencional. . 7

La figura 3 es una vista en ecorte transver
sal de 1la figura 2 tomada por las lineas A-A.

Ta figura 4 es una vista desde arriba de
una palanquilla de ~&cero que ha sido esecarpado en un
punto de acuerdn con la presente invencidn.

La figura 5 es una vista en corte transver
gal de la figura 4 tomada por las lineas B-B.

Ta figura 6 es una visbta en perspectiva de
una tobera con "forma de rombn® #bil para la practiea de
la presente invencidn. ‘ ’

Log figuras 7, 8 y 9 ilustran les vistas
frontales de orificios preferidos parn toberas Ubiles
para poner en practica la presente imvenoidn, porgue son
capaces de producir cortes de escarpado de punio libres
de aletase




Las figuras 10 a 16 ilustran formas alterna
tivas de orifieio de descarga utiles para poner en précti
ca la presente inveneidn.

' Ias figuras 17 y 18 son trazados de presion
de impacto (medida a lo largo de la linea central del ori
ficio) contra distancia (en relacion a la linea central
vertical del orificio) para producir cortés libres de ale
tas y productores de aletas respectivamente. Ia profundi-
dad del corte de escarpado correspondiente a ecada uno de
los trazados de presidn también se halla ilustrada.

La presente invencion es capaz de producir
un corte libre de aletas en condiciones practicas de eg-
carpado, a saber, a flnjos de ox{geno capgces de remover
metal hasta profundidades de aproximadamente 1,5 a 6,5 mm
o mis y a velocldades de escarpado de alrededor de 6 a 25
metros por mirmto sobre acero frin. De este modo, a dife-
rencia de los métodos de ascarpado de la téoniea anterior
que pueden reallzar el escarpado con poea formacion de ale
tas bajo condiciones culdadosamente controladas en un mar
gen operativo muy estrecho, el procedimiento de la presen
te invencidn se puede poner en pricties en una amplia ga-
ma de velocidades dé escarpado y profundidades de cortee.
Se puede lograr ventajosqmenté un arranque de egearpado
de puntn ingtantaneo combinando el procedimiento de escar
pado de acuerdo con la presdnte inveneidn con el método de



esearpado de arranque veloz revelado en ml solieitud de
patente copendiente de Estados Unidos de América No.
540.455, presentade el 13 de junio de 1975.

Una de las caracteristicas criticas de la pre
sente invoneidn es que el flujo de oxigens deseargado deg
de los extremos de la tobera sea insuficiente para sosbe-
ner una réaccidn de escarpads a lo largo de los limites
del corte de escarpadon, pero que sea capaz de oxidar al
metal en fusidn antes de que se solidifique. Una forma pre
ferida de orificio de tobera para usar en la presente in-
venecidn es un paralelbgramo en "forma de rombo®, ilustrado
en las figuras 6 y 7, -.en donde la altura de la abertura
del orificio dismimuye linealmente desde un mdximo en el
centro a cers en ambns bordes. Im relacidn del ancho de la
tobera 2 la alture mdxima de la.tobera en un orificis tal
es preferiblemente entre 4:1 y 20:1. Por fines de comndi-
dad, la forma del orificio desecripto precedentemente se de
nomina en boda la presente memoria como "forma de rombot.
Tal como se emplea aqui, el términn “altura del orificio®
se refiere a la distancia entre los limites superior e in
ferior del orificio de descarga gue ¢s perpendicular al
“ancho del orificio", siando estn ultime la distancia en-
tre los bordes del orificio dondd la altura del orificio
es de cero. A

Io obstante, debe comprenderse que la caracte
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risticafcr{ﬁica de: 1a tobera de acuerdo con la presente in
veneidn, a saber, la altura decrcciente del orifieio de des
carza hacia los bordes puede ser producida con aberturas de
tobera distintas que las de "forma de rombo" en su orificio.
As{, por ejemplo, el orificio de la tobera juede tenér una
seccidn central definida por lados superior e inferior para
lelos, ilustrados en las figuras 12 y 13, de modo que la a}l
tura del orificio es constante en una.seccién central rele-
tivamente .amplia de la abertura de la tobera, y dos seccin=-
nes extremas en las cuales el orificio dismimnuye gradualmen
te en altura hasta el cero en los extremos. Alternativamen-
te, la seccidn central puede tener une forma irregular se-
gin se describe con meyor detalle a contimacidn. Una tobe
ra como la descripte precedentemente se puede hacer que og
carpe cualquier ancho deseado variande la dimensidn de la
seceidn central, de manera que el ancho de la seceidn con-
téal y las dos sececlones extremasg corresponda al ancho de-
seado para la pasada de esecarpado, a la vez gque retiene su
capacidnd de esecarpar sin producir aletas, resultado carac-
teristico de la presente invencisn. Tal como se emplea en
esta memoria, la "altura de la seceidn extrema® se refiere
a la altura del orificin en el iimite ontre la seccidn ox~
“trema y la seccidn central; siendo definido dicho limite
por une linea, perpendicular al anche del orifiein, mas
2114 de la cual la altura del orificio segin es vista deg
de el borde del orificio en direccicdn al centro, permancce
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constante o comicnza a decrecer, pero gue en ningin casc es
superior a 51 mm de el borde ddl orifieio. Es decir, los 1f
mites de las secciones extremas, segun se define aqui, siem
pre estdn a 51 mm o menos de los bordes respectivos del ori
ficio, y por consiguiente el "ancho de la geceidn extrema”
no puede ser mayor de 51 mm. Este limite superior define la
regidn oritica de la seccidn extroma, mds alla de 1a cusl
la forma del orificio de degoarga tiene notablemente menor
efeclo sobre la capacidad de la tobera de escarpar sin pro-
duelr aletag. -

- Haciendes referencia a la figura 1, se ilustra
en ella una tobera de escarpado de punio N'produciendo un
eorte de profundidad D:gobre la pieza de trabajo M. La zo-
na de reaceidn primaria entre la corriente de oxigena de
corte que es emitids desdé la tobera de escarpadn N, y la
pieza de trabajo M se ilustrg como R« EL charco de escarpg
do generado por la reaceion es ilustrado como S. Durante
una t{pica pasada de escarpado, el material en fusidn del
eharen S es expulsado de la zona de reaceidn R hacia los
bordes del corte de escarpades Si la tobera N es una tobg
ra de forma redonda, ranurada n‘rectangular convencionsl,
la masa fundida as{ soplada al costado se solidificaria de
nuéve subsiguicntemente en forma casi pura o no oxidada,
adhiriéndose a la pieza de trabajo 10, como se muestra en
las figwras 2y 3, a lo large de los limites 12 del corte



de esecarpado 13 para former aletas 1ll. Tas aletas 11 deben
pogsteriormente ser eliminadas antes de la laminacidn.

A Se ha comprobado que la farmacidn de aletas
en las condiclones comunes de esearpade (es dedir, a pro-
fundidades de remocién de metal y velocidades de escarpado
practicas) es atribuible a gue el metal en fusidn es forza
do lateralmente mis alld de los bordes del corte de escar-
pado por ia corriente d= oxigeno de escarpado. E1l impacto
de la corriente de oxigeno sobre la pieza de trabajo da eo
mo resultado gue el metal sea empujado haeia adelante en di
receisn del trayecto de esearpado, as{ como laterslmente en
direcoion de los limites de corte, siendo determinades loz
veetores deifuefza relativos por variables tales como el
perfil de flujo de la eorriente de oxigeno, velocidad de
escarpads, y velocidad del oxfgeno de escarpado. En condi-
eiones de escarpado comercialmente practicas, el perfil del
flujo de oxigeno es critico en la determinacidn de la natu-
raleza del corte de escarpado. El vequisito eritico para un
corte libre de aleftas es proveer una reduceidn gradual del
flujo en los bordes de 1la corriente de oxigeno para reducir
correspondientemente‘la cantidad de metal removido. Al ser
redueido el fiujo de oxigono en los bordes de la corriente,
se aleanza un punto sn el cual el flujo de oxigeno es ineca
paz de mantener la reaceisn de escarpado, pero es suficien
te para preservar la componente de avance del flujo de la



poreidn central de la corriecnte de oxfgens y minimizar la
tendencia de dicha porcidn central a expandirse lateral-
mente y empujar una cantidad excesivg de metal en fusidn
desde la zona de reaceidn hacia el metal sin esecarpar ad
yacente. $i la inbensided de la eerriente de oxigeno se
raduee graduslmente hasgto aproximerse & cers en los bor-
des do acuerdo con la invencidn, todo metal en fusidn es
forzado mis g1ld de los limites del eorte da escarpado sg
rd totalmente oxidado por el £lujo de nxigenn reducido en
1los bordes de la corriente. De tal modn, el cortz libre de
aletas resultante producido por la presente invencidn es
caracteristicamente mds angesto que 21 ancho de la corrien
te de ox{geno en su orificio de descarga.

En las figurag 17 y 18 se ilustran perfiles
tipicos de presidn de impacto para corrientes productoras
- de aletas y libres de alétas. Ias presinnes de impacto fue
ron medidas a 1o large de la linea central horizontal del
orificis. El perfil de flujo A de la figura 17 caracteriza
la presidn (o flujo) de impacto producida por una tobera
gque tiene un orificio de descarga comp el ilustrado en la
figura 8, cs decir, una tobera que producs un corte libre
de aletgs; siendo el anchn de lg fobera de 152 mm y la al-
tura maximz dn el centro de 13 mm. El,escarpado de punto
de una pieza de trabajo fue llevado a cabo con la fobera

mencionada precedentemente a uwna velncidad de escarpado
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de 9 metros por minuto y un Angulo de escarpado de 30° en—
tre la tobera inelinada y la pleza de trabajo. La tobera

de escarpado fue mantenida a wna distancia de 35 milimetrns
por eneima de la pieza de trgbajo medida desde la linea cen
tral borizontal del orificio. Las condiciones operativas ep
rregpondientes al perfil de flujo A fueron una presicn de
entrada del oxigeno a la tobera de 0,42 kg/cmz, un flujo de
ox{geno de escarpado de 20,5 SCMM (es deeir, 20,5 -metros
cubiaos por minuto de oxigeno a 0°C y 10,3 hg/cm ) ¥ un fee
tor oxi—metal de 0,313 metro aibico de oxigeno por kilogra-
mo de metal removido. Ia reduccidn gradual de £lujo desde
el centro del perfil A hacia los bordes es caracteristico
de una corriente de escarpado gue produce un gorte libre de
aletas; mostrdndose el corte de escarpado resultante como
corte B con un ancho W de 122 mm y una profundidad de 10 mm
indicada por la letra d. E1 corte libre de aletas B os ca-
racteristicamente menor que el ancho del orificio de deseay
£29.

En contraste eon lo anterilor, el perfil €, produ
cido por una tobora de taladro redondo de 52 mm de didmetro
internn, tipifica el perfil de flujo producide por une an-
rriente de ox{geno de escarpado convencionsl en la cual el
flujo de oxigénn desciende abruptamente a cero en los bor-
des, ctlsando un lomo de metal no oxidado o aletas tales cp

mo las ilustradas en las figuras 2 y 3 que se forma a lo
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large de los limites del corte. El escarpado de punio de la
pieza de trabajo fue ejecutado con la tobera de taladro re=-
dondo mencionada precedentemeniie a veloecidad y anguln de es
carpads idénticos a los utilizadns para producir el corte
de escarpadn B de la figura 17, a una presidn de entrada de
ox{gens de 32 mm de agua, un flujo de ox{gpno de 19,7 metros
eldbicos por minuto de oxigeno a 0°C y 10,3 ke por an® y un
factor oxi-metal de 0,307. El corte de escarpado D resultan
te con un ancho ¥ de 200 mm y una profundidad 4 de 6 mm es
t{picomente mis amplioc que el ancho del orificio y se carag
teriza por las alatgs a lo largo de los limites del corte.

Por oansiguienre, hacicndo referencia a las f£i
guras 4 y 5, cuando una pioezé de trébaja 20 es escarpada de
acuerdo eon la presente inveneidn, la formacidn de aletas
causadas por el soplado de metal fuefa de la zona de reao-
eidn de escarpado se evita casi totalmente a 1o largo de los
1{mites 21 del corte de escarpado 22, por lo cual se forma
un corte de conbtorno liso. |

Haciendo referencia g la figura 6, se observa
en ella una tobera de escarpado "con forma de rombo" conver
gente y divergente 60 con un pasaje de gas 61 parg el'oxigg
ne de enrte, que termina en el orificio de descarga 62. A
diferencie de las boquillas ciroulares o rechangulares con
vencionalesg qué producen vn corte de egearpado de alrededor
de 1,5 a 5 veces més ancho que el anchs ¥ del orificin de



la tobera, el orificio de la tobera con "forma de rombo"
produce un corte de escarpado libre de aletas mds angosto
que su ancho de desearga 1. Ia disminueidn gradual de la
altura H del orificio de 1a tobera que caracteriza a las
toberaa de aguerds con la presente inveneisn es la carae-
ter{stioca or{tica que explieca este corte angosto, y el he
_cho de que el metal en fusidn que es llevado hasta sobre-
pasgr los ;imites del corte durante una pasada de escarpn
do no se puede solidificar en estado puroc o sin oxidar.
Es deecir, se evita la fprmaciﬁn de aletas asogurando gue
1a eorriente de oxigenn descargada de los bordes de un ori
f£icin de desecarge sea exanctamente la suficionte para oxi-
dar la masa fundida soplada hasta 1los bordes dél corte.

La figura 7 ilustra, en vista frontal, el ori
ficio de la tobera de descarga con "forma de rombo® mostran
do en 1a figura G, en donde la alturs H de la tobera estd
en su maximo en el centro de la tobera y diasminuye lineal~-
mente durante el ancho W hasta cero en ambos bordes 71 y 12,

Las figuras 8 y 9 ilustran modifieacinnes del
orificio con "forma de rombo' que tombién son cficaces para
produeir un corte libre de aletas. En la figura 8 la altura
del orificio H, ‘en relacidn al eje horizontal A, disminuye
linealmente hagte cero a lo largn de la superflole superior
81 de la boquilla, mientras que a lo largo de la superfiecie
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inferior 82, la altura H disminuye no linealmente, formando
12 guperficie inferior 82 una curva uniforme continuwa. Al-
ternativemente, las superficies superier e inferior 91 y 92
del orificlo de descarga pueden ser curves uniformes tales
como las ilustradas en la figura 9. No obstante, en todos
los casos la relacidn del ancho ¥ del orifiecio a la altura
H del orificlio debe permanacer dentro delbmargen de alrede-~
dor de 411 a2 20¢41 o fin de yroducir el eorte libre de aletas
dezeadn. .
lag figuras 10, 11 y 12 representan otrﬁs formas

goométricas para orificios de toberas para escarpado de pun—
to en las cunles la guperficie superior o la inferior del o-
rificio de descarga 101, 111 y 121, réspectivamente, es igual
"en longitud al ancho ™ del nrifiecioc. En las figures 10 y 11l
se ilugtran orificics con forma triangular, sierdo la altura
H del orificis mixima en el centro y disminuyendo hasta eero
en los bordes del -ancho W. Para agegurar el esgearpads libre
de aletas ann toberas que tlenen tales orificins de forma
triangudar, se prefiere més una relacidn de ¥/H de aproxima
demente 12:1. No obstante, se ha determinado experimentalmen
te gue segin las condiciones operativas de egearpado, la re-
lacidn de W/H puede varizr de apraximadomente 4:1 a 20t1 y
aun as{ proporcionar resultados satisfactorics.

V Ia figura 12 es ilustrativa de ntra modslidad de
realizacidn de la presente inveneidn, en la cual la altura H
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del orificio de descarga no disminuye gradualmente desde.el
centro hacia los bordes 122 y 123, sins que mas bien, sola-
mente desde las secclones extremas 124 y 125 correspondien—
tes a la distancia b desde loa bordes del orificio. Asi, el
orificio estd comprendidc por una seccidn central 126 co-
rreaspondiente al ancho ¢ en el cuai la altura H es constan-
to, y dog secelones exbremas adyacenﬁes 124 y 125 en las
cuilesg lo altura disminuye gradualmente hasta sero en los
bordes 122 y 123 del orificis. Aungue el efecto de la geoms
tria del orificio 3¢ descargn sobre la formacidn de aletas
sobre lo superficie escarpada no se oomprende fotalmente, es
evidente que la fmrma geoméirica del orifieis proxima a los
bordes del ancho de la tobera % es oritica. De este modo, un
orificio de forma rectangular convencional que producé aletas
puede ser convertids en otro que renlizars escarpados libres
de aletas por tener paiedes extremas en pendiente como se
muestra en la figura 12 de modo'qu@‘la disminueidn gradual

en la altura del orificio se produce solamente hacia las seg
ciones extremas del ancho b, Sih embargo, al hacer esto, cl
enrte producldo se vuelvevmés angoebo que el ancho W del ori
ficio de tobera de descargs de ox{geno. En eata configuracidn
la relacidn b/h ea més eritica que 1a de W/H. Para un orifi-
eio que tiene una altura méxime H de 6,5 mm, une relacidn b/H
de 6:1 so oomprobn gue rdsultaba efionzs Para valores de N
significativamente mayoras o menores, cl velor fptimo de b/H



se determina mejor exporimentalmente. Pars un funeinnamien-
to mis efectivo la relacidn b/H debe estar dentrs del mar-
gen de aproximadamente 2:1 a L0sl. ,

Iag figuras 13 y 14 ilustran obtrgs formas de o-
rificio de aousrds con la presente invencida, en las cuales
la disminucidn de altura del orificio ocurre solgmante en
lag secciones extremas del ancho b, sefialadas con 131, 132,
141 y 142, regpeetivamente, y en donde la altura H en las
seéciqnes centrales 133 y 143, respectlvamente, puede'sér
constante como se ilustra, o hasta varlable dentro de cier
tos limites, sin promover la formacidn de aletas en 1los 1f

"mites del ceorte de escarpado. En 1la figﬁra 13, 1la alturs H
disminuye linealmente hagta cero en las ssecciones extremas,
mienxraa que en la figura 14, la altura H disminuye uniior

 memente, pero no linealmenta; en la secsifn extrema. Para

un funcionomiento de la mayor eficaela, la relacidn de b/H

debe hallarse dentro del mafgen de 211 & 10:1l; siendo la al

tura H preferida para el orificio de 6,5 mm.

' Tag figsurag 15 y 16 son ilustirativas de formas
de orificioc gue son esencilalmente equivalentes, gunque me-
nog preferidasg, al orifiecio "con forma de rombo? y las modi
ficaciones de le misma iluastradss en las figuras T, 8 y 9.
As{, en el orificio de descarge ilustrado en la £igura 15,
la altura H mdxima de la aberturs disminuye en pasds abrup
tos, mds que wniformemente o lienalmente, hasta substancial
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mente cero on los extremos de la aberfura. Si bien la reag
oion de aescarpado resulbante es menos estable con esta for
ma de orificio en camparaci&n con una “forma de rombo" ver
dadera del mismo, no obstante, el patrén de flujo de la eo
rriente de ox{geno se puede disminuir lo suficiente en su
intensidad hacla los extremas del orificio enmo para produ
eir un corte de esecarpado 1ibre de alefas, mAs anzosto que
el ancho ¥ de la tobera, de acuerdn ann la pregente inven-
¢cidn. Do mancra similar, una seric de orificins eirculares
de pared delgada y de tamalio diverso, espuaindos estrocha-
mehte, se pueden disponer en orden de diametro deereciento
desde el centro en diveceidn a los exiremns, como en la f£i
gura 16, de modo que se logra una configuracidn compuesta
¢ue tiene caracteristicas de fluwjo sustaneialmente simila-
reg a un orificio con “forma de vombo®, Como en el caso
del orificio ilustrade en la figura 15, este tipo de ori-
ficlo “compuesto", aunque no os una modalidad preferida de
realizacidn, es capaz, no obstante, de producir un corfe do
cacarpade de punto libre de alotas do amcuerde onn lo presen
te invencidn.



REIVIHDICACIGUES

1. Mejoras en un procedimiento para el escar-
pado individual mecanizado de defectos de la superficie de

un cuerpo metdlien, en el cual una corriente laminar de o-

xigenn es diriéida oblicuamente contra una zona de reaccion
de metal en fusidn para producir sobre lo misma una reacidn
termoqu{mica,_y en donde es produeido un movimiento relati-
vo entre la corriente de oxfgeno y la superficie metalica
pars continuar la reaccion a lo largo de la extensidn de la
superficie metélica para producir el corte de escarpado in-
dividual deseado, caracterizado por comprendert prevenir la
formacidn de aletas a 1o largo de los bordes del cotte de eg
carpado mediante la regtrineidn del flujo de dicho nxigeno
en los bhordes de dicha conrriente, de manera que se disminu-
ye gradualmente la intensidad de la corriente de oxigemn en
las bardes de la misma hasta tal grado que el flujo de oxi-
genn en los bordes de la enrriente es inguficiente para pro
ducir una reasccidn de escarpade sobre la superficie metali-
ca, pero sufilciente para oxidar tode metal en fusidn en los
berdes de lo zona de reaceldn de escarpado, por 1o cual se
impide que dicho metal en fhsidn se solidifique y se adhie-
ra o la superficie de dicho cuerpo metdlico a lo largo de
los bordes del corte Qe escarpado en estado wno nxidado, ¥
producir por ello un corte de escarpads libre de aletas mds
angnsto que el andho de la corriente de oxigeno.
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2+ Mejoras en un procedimiento, de acuerdo
con la reivindicacidn 1, caracterizadas porque el flujo
de oxigeno en los bordes de dicha corriente eg restringil-
do dirigiendo dicha corriente de oxizenn de escarpado a

través de una tobera que termina en un orificio de descar

&2 que tiene un ancho mayor que éu altura mixima, disminu-
yendo dicha aliura graduaslmente hasta cero en los bordes
del mismo, por lo cual produce un corte de escarpado li-
bre de aletas mds angosto que el ancho de dicho orificio.
3+ Mejoras en un procedimientn, de acuerdo
oon la reivindioacisn 2, caracterizadas porgue dicha altu
ra de dicho orificio disminuye gradunlmente desde un maxi
mo en el centro del orificin hasta cero en los bordes del

mismo.
4+ Mejoras en un procedimiento, de acuerdo

con la raivindicaedidn 2, caracterizadag porgue la. relacion
del anzhn del orifiecio o su altura mixima es desde aproxi-

madamente 411 a 203L.

5¢ Mejoras en un procedimiento, de acuerdo
con la reivindicacidn 2, caracterizadas Porgue la rolacidn
del anchn del orifiecio a su altura mixima os de aproxima-
damente 1211, t

6. Mejoras en un procedimiento, de acuerdo
enn la reivindicadidn 2, caracterizadas porque dicho ori-
ficlo tiene la forma de un paralelogramn.



T« Mejoras en wn procedimlento, de acuerdo con

la reivindicacidn 2, caracherizadag porque diche orificio

de descarga tiene una seccion central y dos secciones ex-
tremag.
8. Mejoras en un procedimiento, de acuerdo con

la reivindicacisn T, caractierizadag poryue la relacidn del

anchn de las secciones extremas del orificio con la altura
de dichas soccinneg extremas es de aproximadamente 2:1 a
10:1.

9. Mejoras en un procedimiento, de acuerdo con

1a reivindicacidn 7, caracterizadas porque la relacion del

ancho de las secciones de extremn del orificio eon la altn
ra de dichas sececinnes extremas es de aproximadamente 6:l.

10. Mejoras en un procedimiento, de acuerdo con
la reivindicacidn 7, carscterizadas porque la seceidn cen-

tral de dicho orificin tiene las superficies del borde supe
rior e inferior paralelas.
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Esta Memoria consta de veinticuatro hojas es-~

eritas a miquina por una sola cara.

Madrid, 25A60.1976
P.A.
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