TAIMISTERIO DE INDUSTRIA @[

_ WEGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL ES ) 450.979 . Al
- @ FECHA DR PRESENTAGION
25-8-1976
6 Byl |
PATENTE Bk JISUEREI0H- P.- 63,792
: L-9663-5P
@ PRIORIDADKS;
@Nuutno @ FECHA @ PAIS
607.887 26875 EoUoAs
@rzctu DE FUBLICIDAD @cusw‘lcl\clon INTERNACIONAL @W\TINTE'DE LA QURE EX PIVISIONARIA

B23 K

(2 wiruto DE LA mvencion

V"PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN UNA BOQUILLA DE DESCARGA DE
OZIGENO" _

@ SOLICITANTE (8)

URION CARBIDE CORPORATION

OOMICILIO DEL SOLICITANTE

270 Park Avenue, Nueva York; Nueva York, 10017, E.U.b.

D wveston

Stephen August Engel

G2 nvuLanies)

(79 napresenTaNTE

DON FERNANDO DE SLZABURU MARQUEZ

UNE A-4  MOD, 3108 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA E

GG,

POOR
QUALITY



P-63.792

10

15

.20 i

25

30

una tnica pasada, y selectivo, en el gue se wubiliza una plu-

|chas funcionar selectivamente de menera que escarpen solamen

tiva se incorporz aqui & titulo de referenciz.

Hojn nam. 2 270 3.6_.

, Este invento se refiere a2 la eliminacién termoquimi
ca de .metal para las zonas especificas de una superficie de
pleze de labor que contienen defectos, es decir a un procedi
miento commmente citado como escarpado por “punto;“; ¥, més
esyecificamente, a e boguille para escarpado particularmen
te apropiada para el escarpadc por puntos sin’rebarbas, de

ralidaé de boqulllas adyacenies correqpondlenmes a la anchu-
ra del corte deseado. : . .

© En el escarnado por puntos selectlvn, una plurali--
dad de boqulllas para escarpado individuales colocadas a to-
pe son distenciadas Transversalmente 2-lo largo de la frayec
toria de movimiento de la pieza de labor metédlica y son he~

te las zonas que contienen défectos superficiales, en lugar
de tode la superficie de traﬁajoa Un requisito necesario en
el escarpado por puntos seleé%ivo consiste no sélo en que to-~
dos los cortes por'éscarpédo-&eben.efectuarse sin rebarbas
sino tembién en que jamds hen de superponer corbtes adyacentes
ni han de provocar reszltos excesivanmente altos entre ellos.
Una boguilla para escarpado jor puntos capaz de escarpar in-
dividualmente defectos situados el azer en vn cuerpo metdli-
co sin former rebarbas ni res altos de depésitos metdlicos no
oxidados a lo largo de los confines del corte por escarpadoe
se describe en la solicitud de los Estados Unidos ndmero
607,888, también pendiente del presente solicitanmte, presen~
teda en la misma fecha que la presente, cuya memoria descrip-

En une forma preferida de realizacifn de una méqui
ne. para escarpado por puntos, uvna pluralidad o bateria de ho
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quilles pare escarpado adyacentes, cade una de las cuzles
estd colocada a tbpe yuxtapuesta con otras unidades simila-
res, se emplea con el fin de avmentar lz anchura de la super
ficie metdlica que puede ser escarpada en une Unice pasada.
As{, diche méquina puede ser ubilizada opcionalmente parz
suprimir la superficie de toda la pieza de labor o, alterna—
tivamente, para escarpar selectivamente defectos situados al
azar. Dicha miquina es particularmente ¥til en combinacién
con un sistema aubtomdtico de¢ control que sefinla la unidad
para escarpado apropiads que ha de ser puesta en funcionamien

El escarpado cor una pluralidad de boguilles para
escarpadc por puntos individuales, del tipo descrito en la
solicitud pendiente antes mencionada del solicitante, da co~
mo resultado que una poreidn no escarpada de la pieza de la~
bor quede en la gzona en gque las boguillas topen una con otra.
Esto es debido al hecho de gue las antedichas boquillas indi-
viduales para escarpado exenfo de rebarbas producen cortes
que son nds estrechos que le anchura del orificio de descar-
ga de wna boquilla., Asf, si dos de estas boguillas estdn ali
neadas de mode yuxtapuesto para hacer dos cortes adyacentes
en una Unice pasada, quedard unme zona no escarpada emire los
cortes. Consiguientemente, si ha de ser escarpado wn defecto
tan ancho o més ancho que la ancﬁﬁra de la boquilla, esto de
be efectuarse realizando al menos dos cortes consecutivos,
parcialmente superpuestos. Esto es antiecondémico en términos
de tiempo,‘coéto de trabajo y pérdide de rendimiento.

Correspondienterente, es un objeto de este invento
crear una poguille pars escarpado por puntos capaz de produ-
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cir un corte exento de rebarbas tan ancho como la bogquilla
propiamente dicha,

Otro objeto de este invento es crear una boquilla
para escarpado por puntos capaz de ser hecha funcionar en po-
sicidn yuxtapuesta con otras boquillas iguales en un banco o
baéeria de las mismas para producir cortes por encarpado exen
tos de rebarbas y continuos sin la fomacién de resaltos o ¥
nuras inaceptables entre los cortesiindividuales.

En esta memoria se describe también un método para
encarpado por puntos capaz de producir cortes bor escarpado

al menos tan anchos como la anchura de la boguilla para es-

carpado al tiempo que evite la formacién de rebarbas a lo lax

Los objetos arriba expuestos y otros gue resultarén

féciimente evidentes para los expertos en la técnica sz lo-

des

una boquilla de descarga de oxigeno para escarpar
selectivamente defectos en un cuerpe metdlico al tiempc que -
se evite la fomacidén de rebarbas a lo largo de los confines
del corte por encarpado, siendo aproplada dicha bogquilla pa-
ra funcionar simulténeamente en posicidn yuxtapuesta en com—
binacidn con otras boquillas similares vara produclir cortes
por encarpado al menos tan anchos como la anchura de dichas
boquillas combinadas, comprendiendo diche boguilla:; un pasaje
para oxigeno gaseoso que temina en un orificic de descarga
de boguilla, estando caracterizadc diéha orificio por tener

una seccidén central vy al menos una seccidn extrema, estando

paraleles, v estando adaptada para descarcar una corriente F’(]()[i

QUALITY
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1am1nar de oxigeno pra corte con.lntens¢dad umiforme a tre-

{vés el cuerpo metéllco que ha de ser escarpado, ¥ estando

definida la-seccién extrenma por tener al menos uno de sus box
des inclinado de manera tal que la albura de la seccidn extrdg
me del orificio de descarga es reducida gradualmente a un va
lor menor hacia el borde lateral del orificio pero que perma
nece mayor que cero junto al borde leteral de manera que dis
minuya la intensidad de la corriente de oxigemo hacia dicho
borde del orificio hasta un punto en que le circulacién de
oxigeno descargado junto a dicho borde sea insuficiente para
escarpar la pieza de labor vero sea suficiente pars produecir
un corte por escarpado exento de rebarbas 2l menos tan ancho
como la anchura de dicha boquilla, permitiendo de esta mane-
ra que unz plurelidad de dichas boquillas trabajen en posi~
cidn ywxbapuesta para producir un corte exemto de rebarbas

de anchura previamente seleccionada.

En una forme preferida de realizacidn del invento,
el orificio tiene dos secciones extremas, en lugar de sblo
una; permitiendo de este modo que la boguilla sez utilizada
con la méxima flexibilidad, es decir como uma boguilla de cox
te individual, asi como en disposiciones agrupesdas, En con-
traste con ello, una boquillz de acverdo con el iavento que
tiene sélo una seccibn extrema s6lo puede ser ﬁtilizada en
disposicidn agrupade. En esbe disposicidn, el borde del ori~
ficio sin una seccibn extrems es coloczdo 2 tope contra el
borde correspondiente de une boquille igual; estando la sec—
cidn extrema del orificio o bien libre o bien pvesta a toype
contra otra boquilla dependiendo de lz anchura de corte que
se desee. isf, para una boguilla que sélo biene una seeccidn
extrema, la seccidn central del orificio corresponde a la an
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chura del orificio que se extiende desde dicha seccién extre-
ma hasta el borde opuesto del orificlio, Fara una boquilla que
tiene dos secciones extremas, la seccidn central comprende la
anchura de orificio entre ambas sccciones extremas,

En un procedimiento mejorado para escarpar selectl
vamente defectos a partir de la superficie de un cuerpo metd-
lico, en que una corriente de oxigeno laminar es dirigida des
de una boquilla para escarpado en séntido cblicuo contra wna
zona de reaccidn de metal fundido para producir una reaccidn
temoguimica sobre ella, y en que se produce movimiento rela-
tive entre la corriente de oxfgeno v la superficie metdlica
para continuar la reaccidn a lo largo de la longitud de la su
perficie metdlica para producir el deseado corte por escarpa-
do, la mejora comprende: disponer un corte por escarpado al
menoé tan ancho como la anchura de dicha boguilla al mismo
tiemﬁo que se¢ evita la fomacién de rebarbas a lo largo de
los bordes de dicho corte restringiendo la circulacidén de 4i-
cho oxigeno junto a los bordes de dicha corriente para dismi-
nuir de este modo gradualmente la intensldad de la corriente
de oxigeno junto a los bordes de la misma en una extenéién
tal gue la circulacidén de oxfgeno junto a los bordes latera-
les de la corriente sea iﬁsuficiente rara escarpar la pileza
de labor pero sea guficiente para producir un corte por cg-
carpado exento de rebarbas al menos tan anche como la anchu-
ra de dicha bogquilla, pemitiendo de esta mancra que una plu~
ralidad de hoguillas de escarpado trabajen en posicidn yusxe
tapuesta para producir un corte exento de rcbarbas de anchu-
ra previamente seleccionada,

Ia figura 1 es una vista en perspectiva de wma ba~

&
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teria de tres unidades para escarpado provisbtas con bogquillag
de acuerdo con el presente invento, en disposicibn agrupada;

La figura 2 es una vistz delantera de las tres bo-
guillas para escarpado 2 tope utilizados en las unidades pa-
ra escarpado mostradas en la figura 1, segin se mira a lo lay
go de la linea A-A. :

. La figura 3 ilustra la cars delemtiera en seccién
transversal del orificio de descarga de boqu;lla mostrado en
disposicidn agrupada en la figura 2

Las figuras 4 y 5 ilustran la cara delantera en sed
cién transversal de otras Tormas de realizacién de un orifi-

» Lz figura 6 es una vista superior que ilustra la
nanera en que el aparato mostrado en la figurs 2 funciona paz
ra producir un escarpado por puntos de cortes miltiples y se
lectivo; sohre una piezade labor. ’

Refiriéndose a la figura 1, las unldades para es—
carpado @ tope individuales 10 estdn compuestas de bloques de
prgcalentamiento superior e inferior 1 y 2 convencionzles. La
sﬁnerficie inferior 5 del bloque de precalentamiento superioy
1 ¥y le superficie svperior 6 del bloaue de precalentamiento
inferior 2 definen una boquilla para oxigeno 7 para escarpa-
do de rendija continua, gue tiene un orificio de descarga 8.

La figura 2, que es una vistae de la figura 1 a o
largo de la linea A-A muestra la cara delantera de las tres
unidades para escarpado a tope 10 que combienen bloques de
precalentaniento superior e inferior 1 y 2, cada uuno de los
cuales contiene filas de luixbreras superior e inferior con-

de precalentamiento posteriormente mezcladag, #1 orificio de
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descarga de boquillé 8 aevqada ung de las unidades de escar.
pado 10 tiene una seccidn central C en que la eltura del ori
ficio 8 es constente, de manerz que se descargs uaz corrien-
te laminar de oxigeno con intensidad.uniforme, a través de 14
superficie~de. la pieza de labor que corresponde a dicha seg
cién ceatral. Se disponen restrictores de flujo 11 y 12, que
pueden ser piezas de'inserdién, junto a los bordes laterales
15 y 16, respectivamente, de.cada orificio de deécarga_S P~
ra disminuir la altura del orificio junto a los extremos hag
ta un valor suficientemente pequefio de modo que la intens i~

dad de la corriente de oxigeno descargada de los extremos 15
7-16 sea disminuida hasba el punto en gue la circulacién de

oxigeno sea insuficiente para mentener una reaccidn de escar
pado mds elld de los confines del corte por escarpado que co
rresponde & la anchura W del orificio § - pero sea suficien

te para oxidar cualquier masa fundida insufleda mds 2ll4 de

Cuendo les boquillas para escarpado son utilizadas
en disposicidn agrupads, tal como se muestrs en la figura 2
la extensidn en que es disminuida la circwlacidén de oxigeno
junto a los extremos del orificio es critica sdlu junbte a los
extremos abiertos o libres 20 y 21 de le disposicidén de bo~
quillas miltiples en que aparece el problems de formacibn de
rebarbas. Junto a los bordes 22 y 23 puestos a tope no pueder
formerse rebarbas, con tal gque la circulacidén de oxfgeno des |
cargado de los extremos puestos a tope de cada orificio sea
suficiente pera crear wn corte por escarpado 2l menos tan an
cho como su enchura W, permitiendo de esta menera que los cog
tes adyacentes se superpongen percialmente o se encuentren
Jjustamente junto a bordes 22 ¥y 23'puestos a tope. Asi, como




10

15

20

25

30

|una cuestidn préctica, no se requerirdn restrictores de cir-

|procedimiento de escarpado del presente invento con el método

9 27096

Hoja nam.

culacidn junto a los bordes puestos a tope si las unidades
hithieran de ser Hechas funcionar continuamente de modo yuxba
puesto en disposicién agrupada. No obstante, para asegurar
decir para que sea posible escarpar por puntos selectivamen~
te defectos situsdos 2l azar con diferentes anchuras situados
sobre toda la superficie de la pieza de labor, en una Unica
pasada, es imperativo que se dispongan restrictores de circu
lacién junto a ambos extremos de cada orificio, permitiendo
de este modo que las boquillas sean utilizadas como boquillas|
de corte individuzles o en disposicidn agrupada, dependiendo
de la anchura del defecto que haya de ser escarpado.

Ta figura 6 ilustra la menera en gque boguillas pueg]
tas a tove en disposicidn agrupada, tal como se muestra en 1ol
figura 2, funcionan para producir un escarpado por puntos, de
cortes miltiples y selectivo, de defectos situados al azar en
une tUnica paseda. La referencia a la figura 6 muestra una plu
ralidad de unidades de escevvado adyacentes T1, T2, 73, T4 ¥
75, cada una de las cuales es provista con oxfgeno y gas com
bustible para la wnidad de escarvado a través de pasajes de—
signados por 78 y 79, resyeclivamenbe, los defectos situados
al azar sobre la superficie de la pleza de labor W que han de
ser escarpados por punbtos son designados por 81, 82, 83, 84
¥ 85, Ia operacifn de escarpado seguidamente descrita se re-
fiere a wn modo preferido de escarpado por punios caracteri-
zado yor una puesta en marcha instantdnea. Esto puede lograr-
se ventajosamente combinando la boquilla de escarpado ¥y el

de escarpado de puestz en marcha ripida que se describe en la
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.{bién pendiente del solicitante, presentada el 13 de enero de

: do adyacentes Tl, 72, 73, T4 y 75 enfran en contacto con la

dades Tl y 72 son puestas en marcha répidamentee Mi_entré.s qus

‘| consiste en que los restrictores de circulacién de la boqui-
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solicitud de patente de los Estados Unidos ntmero 540.455 tag

1975. o
Cuando la agrupecién mévil de unidades de escarpa-

pieza de labor W, se efectfa unz puesta en marcha répida por
la unidad 74 cuando ésta alcanza. el extremo delanmtero 86 de
la zonu 84, pemane_cieﬁdo en funcionamiento después de ello
1z unidad 74 hasta que alcance el extremo trasero 87 de la
gona 84, en cuyo momento la umidad 74 es parada, ¥y las wni-

la agrupacidn de unidades de escarpado pasa sobre la pieza
de labor, la unidad 72 permanecerd en funcionamiento hasta qie
llegue 2l extremo trasero de la zona defectuosa 82, en cuyo
momento serd detenida, bien sea por un operario bien sea por
una sefial mecdnica o elécirica, mientras que la vnidad 71
pernanece en funcionamiento. La unidad 74 serd puesia de nue
vo en mercha para comenzar el escarpado pof puntos de la zo- |
na designada por 85. Cuando la azrupacidn de vmidades de es-
carpado se aproxima al comienzo de la zona 83, la wnidad 73
es puesta en marcha, lz unidad T4 es detenida cuendo se 2l
canze el extremo de la zona 85, y la unidad Tl es detenida
cvando se alcanza el extremo de la zona 81, La unidad 73 es
detenida cuvando se alcanza el exiremo de la zona 83, Durante
toda la pasada de escarpado por puntos, la unidad 75 permene
cerd parada, ¥ya que no hey defectos en la zona de 1a'pieza. de
lzbor sobre la que pasaba esta unided particular.

Una caracterfstica importante del presenmte invento

2

1la de escarpado no reducen la 2lture del orificio juato a2 1
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bordes lgterales hasta un valor nulo. Esto es asi para evitay
que la intensidad de la corrieate de oxigeno sea disminuida
hasta el punto en que el corte resultante sea mas estrecho
que la anchura del orificio. Bs decir, la altura de boquilla
Junto a los bordes extremos o laterales es reducida a un va-
lor mayor que cero de memera que se cree un corte exento de
rebarbas que sea suficientemente ancho para vermitir que una
pluralidad de dichas boguillas escarpe wna pieza de labor en
alineacidn yuxtapueste sin formar resalbos o remuras excesi.-
vos entre cortes adyacentes gue resulten de porciones no es—
carpadas de la pieza de labor. Si se desea, el corte puede

rriente de oxigeno para escarpado sea descargada a lo largo
de los lados de la boquilla. Asf, los lados de la boquilla
puedeﬁ ser abiertos opcionalmente, por encima de los restrig
tores de circulacién, por una distencia.svficiente detrds del
orificio para expandir el corte hasta una anchura previamen-
e determinada al tiempo que se evite la formacién de rebar-
bas a lo largo de los confines del corte. Deberd reconocerse,
desde luego, que cuendo el corte por escarpado es hecho pro-
sresivamente mds ancho que la anchura del orificio, la reacw
cidén de escarsado resultante se hace progresivamente menos
estable dentro del margen de condiciones de escarvado que se
requieren pars producir un corte exento de rebarbas.

La forma del orificilo de descarga 8 formado por los
restrictores de cireulacién 11 y 12 y los bloques de precalen)
taniento superior e inferior L y 2, respectivamente, se mues-
tra en la figura 3 que es una vista en seccidn transversal de

ne una anchura i de aproximadamente 200-300 mm, una alturs H
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de aproximadamente 6,5 mm y wma altura d junto a los extremos
de aproximadaﬁen’qe 2 mm. El borde inferior del orificio de
descarga es mostrado inclinzdo en wn dngulool a una distancig
b desde los exiremos del orificio y {ermina en wna corta sec
cidén e que es paralela a los bordes junto a la seccién cen~
tral c. La longitud de ¢ es preferiblemente de alrededor de
6,5 xiﬁ, pero puede variar desde cero hasta el doble del valox
de la altura He. Para un valor fijo de 8ye, el valor de b vg
riard de acuerdo con el é:agulo de inclinzeifn & que es genew |
ralmente de alrededor de 5 - 309, Ia relacién de 4/H puede va
riar entre anroxmadamen’re 1:6 y 1:2, Para un funcionamiento
de mixima eficacia, las releciones de d/H y b/H son preferi-
blemente de alrededor de 1:3 ¥y 5:1, respectivamente en un 4n-
gulo de inclinacidn ot de 102, %a dimsnsién de la anchura W
puede variaxr extensamente cuando los vaiores de b, d y H son
como arribe se definen y todavia se puede pI’OduCl'(‘ wa corte
exento -de rebarbas, .

La figurs 4 ilustre otra forma de realizacidn del
invento simllar al orificio mostrado en Ja figurse 3 e,xcepto
en que los bordes inclinados no terminan junbo a los extremos
en wna seccidn relativemente corba paralela a los bordes jugp
to a la seceidn central del orificio, Igual que en la figura
3, el dngulo de inclinacibnc{ puede variar entre 5 ¥ 302, Pa-
ra un funcionamiento de méxima eficacia lag relaciones de 4/H
¥ b/H son preferiblemente de alrededor de 1:3 y 4:l, respec-
tivamente, con un dngulo de inelinacidn o de 108,

. En una forma alternativa de realizacidn del inventd,
los bordes inclinades linealmente de los orificios de las fi-
guras 3 ¥ 4 pueden ser curvas uniformes b tal como se mues-
tra en la figura 5. ¥o obstante, en todas las formas de reali
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zacidn, 1é_r§lacién de la esnchura de la porcidn inclipadé de
la seccidn extrema (representada por la férmula general :

b - g) a la albura de dicha porcién inclinada (H - &) deberd
ser de aproximadamente 1l:2 hasta 1:10; prefiriéndose la rela

Jeidn de 1:5. Para las formas de realizacidén mostradas en las

figuras 4 y 5, ¢ = 0.

REIVINDICACTONES

Ics puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
gsentan para que sean objeto de este solicitud de Patente de
Inveacidén en Espafia, pof VEINTE afiosyson los que se recogen
en las reivindicaciones siguientes:

l2,- Perfeccionamientos inbtroducidos en ume bogui~
1lla de descarge de oxfgeno para escarpar selectivamente de-
fectos en un cuerpo metdlico al tiempo que se evite la forma
cidn de rebarbas a 1o largo de los confines del corte Por eg
carpado, siendo adecuada dicha boguilla pare funcionamiento
simultdneo en posicibén yuxtapuesta en combinacién con otras
boquillas igvales para producir cortes por escarpado al menog
tan anchos como la anchura de dichas boguillas combinadas,
comprendiendo dicha boguilla: un pasaje para oxigeno gaseoso
que termina en un orificio de descarge de boguilla, estando 7
caracterizado dicho orificio por tener una_seccién central y
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al menos wna seccibn extrema, estando definida la seccién cey

tral por bordes superior e inferior paralelos ¥y estando adap

tada para descargar wma corriente laminar de oxfgeno para cox
te de intensidad uniforme a tiravés del cuerpo metdlico que

ha de ser escarpado, y estando .def:midas las secciones extre
mas por tener al menos uno de sus bordes inmclinado de memera
que la altura de la seccidn extrema del orific¢io de descarsga
sea reauclda gradualmente haste wm valor menor hacia el hor-
de lateral del ‘orificio pero permanezca mayor gue-cere junto
a dicho borde de manera que disminuya la intensidad de la co

punto en que la cireulacién de oxigeno descargado junto a di
cho borde sea insuficiente para escarpar la pieza de labor pe
gea su:::.c:.enbe _para producir un corte por escarpado exento
de vebarbas al menos tan ancho como la anchure de dicha bo-
au..lla, permitiendo de esta manera que une pluralidad de di-
chas boquillas trabajen en posicidn yuxtapuesta para produciy
un corte exento de rebarbas de anchura vreviamente seleccio-
nada. A ) :

28,~ Perfeccionamientos de acverdo con.la reivindi-
cacidn 12, segin los cuales la boquills estd provista de dos
secciones extremas. .

32, Perfeccionamientos de zcuerdo con la reivingi~
cacidn 22, seglin los cuales la relacidn de anchura a slture
de la porcifn inclinada de Ja smeccidn exirema es d.e aproxing
damente 1:2 bhasta 1:10,

42, Perfeccionamientos de acuerdo com la Treivindi-
cacibn 22, segin los cuales los bordes de la secciones extre
mas estdn inclinados linealmente en un dngulo de inclinacidn
de desde aproximadamente 5 - 309,
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58,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacién 42, segﬁn los cuales dichos boxdes inclinados tep;
minan juntoe a los extfemos respectivos del orificioc en una
seccidén relativamente corta paralela a los bordes de la sec~
cibén central dz dicho orificio.

69.~ Perfeccionanientos introducidos en una hoe
guilla de descarga de oxfgeno.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an~
tecede, representado en los dibujos ¢ue se acompafian y para
los fines que se han especificado,

Bsta Memoria consta de quince hojas escritas a

méquina por una sola cara,

MADRID, 13.ENE 1877
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