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Este invento se refiere a la eliminacién ferqunim;
ca de metal para ias zonas especificas de una superficie de
piezg de labor que contienen defectos, es decir a un pfoce-
dimiento comunmente citado como escarpado por "puntos", en
8l que se utiliza una pluralidad de bogquillas adyacentes
correapondlentes a la anchurs del corte deseado.

En el escarpado por puntos selectivo, una pluralidaq
de bogquillas para escarpado individuales colocadas a tope
son distanciadas transversaelmente a lo largo de la trayec-
toria de movimiento de lalbiéza de labor metdlica y son
hechas funcionar saleetivamentebde manera que escarpen So-
lamente les zonas que contienen defectoes superficiales, en
1ug§r de toda la superficie de trabajo. Un requisito nece~
sario en el escarpado por puntos selectivo consiste no 8010

en Eue todos los cortes por escarpado deben efectuarse sin
rebarbas sino también en que jamas han de superponer cortes
adyacentes ni han de provocar resaltos excesivamente altos
entre ellos. Una boquilla para escarpado por puntos capaz
de escarpar individualmente defectos situados al azar en un
cuerpo met4lico sin formar rebarbas ni resaltos de depdsi~

tos metdlicos no oxidades a lo largo de los confines del cox

Unidos mimerc 607.888, también pendiente del presente soli-
citante, presentada en la misma fecha que la presente, cuya
memoria déscriptiva se incorporg aqui a titulo de referencis.
En wna, forma preferida de realizacién de una miqui-
na'para escarpado por puntos, una pluralidad o bateria de
boquillas paras escarpado adyapeﬁtes, cada una de las cuales
estd colocada a tope-yuxtapuesta con otrgsvunidades simila-|

rés, ge emplea con el f£in de aumentar la anchura de la su-
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perficie metdlica que puede ser escarpada en una Unica pa-
sada. Asi, dicha méguina puede ser utilizada opcionalmente
para suprimir le superficlie de tode la pieza de labor o,
alternativamente, para escarpar selectivamente defectos si-
tuados al azar. Dicha méquina es perticularmente dtil en
combinacidén con un sistema automatico de control que sefia~
la la wnidad para escarpado apropiada gue ha de ser pues—
ta en funci onamiento o retirada. -

El escarpado con una pluralidad de boguillas para
escarpado por puntes individuales, del tipo descrito en la
golicitud pendiente antes mencionads del solicitante, da
como resultado gue una porcidn no escarpada de la pieza de

lebor quede en la zona en que las boguillas topan una con

llas individuales para escarpado exentos de rebarbas pro-~
ducen cortes que son mis estrechos qhe la anchura del oxri-
ficio de descarga de una boguilla. Asi, si dos de estas Dbo
quillas estan alineadas de modo yuxtapuesto para hacer dos
cortes adyacentes en una Unica pasada, quedard una zona no
escarpada entre los cortes. Consiguientemente, si ha de ser
escarpado un defecto tan apcho o més ancho que la anchura

de la boquilla, esto debe efectuarse realizando al menos

es antiecondmico en términos de tiempe, costo de trabajo y
pérdida de rendimiento.
OBJEIOS
Correspondientemente, en el métedo objeto de este
invento se emplea una boquilla para escarpado por puntos
capaz de produci% un corte exento de rebarbas tan ancho co-

mo la boquilla propiamente dicha.
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_Tembién se crea una boquilla para escarpado por
puntos capaz de ser hecha funcionar en posicidn yuxtapues-
ta con otras boquillas iguales en un banco o bateria de lad
mismas, para producir cortes por escarpado exeﬁtbs de rebar
bas y continuos sin la formacidn de resaltos o ranuras ins-
ceptables enfre los cortes individuals s.

Por tanto, el objeto de este invento es crear un
método para escarpado por puntos capaz de producir cortes
por eécarpado al menos tan anchos come la anchura de la bo
quilla para escarpado al tiempo que evite la formacidén de
rebarbas a lo largo de los bordes del corte por escarpado.

Los objetos arriba expuestos y otros que resulta-
rén fécilmente evidentes para los expertos en la téenica
se logran por el presente invento, uno de cuyos aspectos
comprende: | »

una boquilla de descarge de oxigeno para escarpar
selectivamenfe defectos en un.cuerpo metédlico al tiempo gue
se evite la formaqién de rebarbas a lo largo de los confi-
nes del corte por escarpado, slendo apropiada dicha bogui~
lla para funcionar simulténeamente en posicidn yuxtapuestsa
en combinacidén con otras boguillas similares para producir
cortes por escarpado al menos tan anchos como la anchura
de dichas boquillas combinadas, comprendiendo dicha bogqui-~
1la: un pasaje para oxigeno gaseoso que termina en un ori-
ficio de descarga de boquilla, estando caracterizado dicho
orificio por tener una seccidén central y al ménos una sec-—
cifn extrema, estando definida la seccidn central por bor-
des superior e inferior parslelos, y estando sdaptada para

descargar ung corriente laminar de oxigeno para corte con

intensidad uniforme a través del cuerpa metdlico gue he de
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ser escarpado, y estando definida la seccidn extrema pof
tener al menos uno de sus bordes inclinado de manera tal
que la altura de la seccién extrema del orificio de descar-
ga 08 reducida gradualmente a un valor menor hacia el borde
lateral del orificio pero gue permancce mayor que cero jun-
%o 2l borde lateral de manera que_disminuya la intensidad
de la corriente de oxigeno hacia dicho borde del orificio
hasta un punto en que la circulscidn de oxigeno descargado
junto e dicho borde sea insuficiente para esscarpar la ple-~
za de labor pero sea suficiente para producir un corte por
escarpado exento de rebarbas al menos tan ancho como la an-
chure de d icha boquilla, permitiendo de esta manera gque una
pluralidad de dichas boquillas trabajen en posicién yuxte-
puesta para producir un corte sxento de rebarbas de anchura
proviamente seleccionada. |

En una forma preferida de reslizacidén del invento,
el orificio tiene dos secciones extremas, en lugar de sdélo
una, permitiendo de este modo que la bogquilla ses wutiliza-
da con la méxima flexibilidad, es decir como una boguilla de
corte individual, asi como en disposicioneénééfﬁpadas. En
contraste con ello, una boquilla de acuerdo con el invento
que tienme sdélo una seccion extrema sdlo puede ser utilizada
en disposicién agrupada. En esta disposicién, el borde del

orificio sin una seccidn extrema es colocado a tope contra

seceidn extrema del orificio o bien libre o bLien puesta a

tope contra otra boquilla dependiendo de la anchura de cor
te que se desee. Asi, para una boguills que s6lo tiene una
seccidn éxtrema, la seccién central del orificio correspon

de & la anchura del orificio que se extiende desde dicha
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seccién extrema hasta el horde opuasto del orificio. Para
una boquilla que tiene dos secciones extremas, la seccidn
central comprende la anchura de orificio entre ambas sec~
ciones extremas.

Otro aspecto del presente invento comprende:

un procedimiento mejorado para escarpar selectiva~
mente defectos a partir de la superficie de wn cuerpo me-
télico, en que uns corriente de oxigeno laminar es dirigi-
da desde una boquilla para escarpado ens entido oblicuo
contra una zona de reaccién de metal fundido para produein
una reaccidm termoguimica sobre ella, y en que se produce
movimiento relativo entre la corriente de oxigeno y la sy
perficie metélica para continuar la reaccidén a lo largo
de la longitud de ia superficie metdlica para producir el
deseado corte por eécarpado, comprendiendo la mejora: dis
poner un corte por escarpado al menos tan ancho como la
anchura de dicha bogquilla al mismo tiempo que se evita la
formacidn de rebarbas a lo large de los bordes de dicho
corte restringiendo la circulacidén de dicho oxigeno junto
a 1los bordes de dicha corriente para disminuir de este mo
do gradualmente la intensidad de la corriente de oxigeno
Jjunto a los bordes de la misma en wna extensién tal que
la circulacidn de oxigeno junto a los bofdes laterales de
la corriente sea insuficiente para escarpar la pieza de
labor pero sea suficiente para producir un corte por es-
carpado exento de rebarbas al menos tan ancho comec la @~
chura de dicha boquilla, permitiendo de esta manera quo
una pluralidad de boguillas de escarpado trabajen en posi-
cidn yuxtapuesta para producir un corte exento de rebarhesg

de anchura previamente seleccionada.
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Ia figura 1 es una vista en perspectiva de una ba-
ter{s de tres unidades para escarpado provistas con bogui-
llas de acuerdo con el presente invento, en disposicidn agri
pada;

La figura 2 es una vista delantera de las fres bo-
quillas para escarpado a tope utilizados en las unidades
pare escarpado mostradas en la figura 1, segun se mira a lo
largo de la linea A-4. '

Le figura 3 ilustra la cara delantera en seccidn
transversal del orificio de descarga de boquilla mostrado
en disposicidn agrupada en la figura 2;

Las figuras 4 y 5 ilustran la cara delantera en sec
cién transversal de otras formes de realizacién de un ori-
ficio de descarga de boquilla de sacuerdo con el invento;

La figura 6 es una vista superior que ilustra la
maners en que ei aparato mostrado en la figura 2 funciona
pars p;ngci; un g5carpaqO por puntos devgortes.mﬁltiples
y Sal@cfivo, sobre una piéza de labor.

Refiriéndose a la figura 1, las unidades pare es-
carpado a tope individuales 10 estén gomﬁﬁesfas de bloques
de precaientamiento superior e inferior 1l y 2 coﬁveﬁéiona—
les, Lo superficie inferior 5 del bloﬁue de precalentamien—
to superior 1 y la superficie superior 6 del blogue de pre-
calentamiento inferior 2 definen una boguilla para oxigeno
7 pura escarpado de rendija continua, que %tiene un orificio
de descarga 8. -

La figura 2, que es una vista de la figura 1 a lo
largo de la lines A-A muestra la cara delentera de las tres
unidadeé para escarpad¢ a tope 10 gue contienan bloques de

precolentamiento superior e inferior ; ¥y 2, cada uno de los
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cuales contiene filas de lumbreras superior e inferior con-
vencionales 3 y 4, respectivamente, para llamas de combus-
tible de precalentamiento posteriormente mezcladas. E1 ori
ficio de descarga de boquilla 8 de cada una de las unidades
de eécarpado 10 tiene una seceién central C en que la altu-
ra del orificio 8 es constante, de manera que se descarga
una corriente laminar de oxigeno con intensidad uniforme,

& través de la superficie de la pieza de lgbor que corres-
ponde & diche seccidn central. Se disponen restrictores de
flujo 11 y 12, que pueaen ser plezas de insercidn, junto a
los bordes iateraleé iﬁ'y 16, respectivamente, de cada ori-
ficio de descarga 8 para dismiﬁuir la altura del orifieio
junto & los extremos hasta un valor suficientemente pequeﬁo'
de modo que la intensidad de la corriente de oxigeno des-
cargade de 1os extremos 15 y 16 sea disminuida hasta el pun
t0 en que la circulacidn Qe oxigeﬁo sea insuficiente para
mantener una reaccidn de escarpadc mis alld de ios confines
_d91 corte por escarpado que corresponda a la.anchura V del }
orificio 8 - pero sea suficiente para oxidaf éualquier masa,
fundida insuflada mis alld de los eonfines del corte por es
carpado antedigﬁos.

. Cuando;las boquillas pare escarpado son wtilizades
en disposicidn agrupada, tal como se mvestra en la figura
2, la extensidn en que es disminuidse la cireulacidn de oxi-
geno junto a los extremos del orificio es critice sélo jun—
to a los extremos abiertos o.libres_zaﬂy 21 de la diqusi—
¢idn de boquiilas miltiples en que aparece el pfoblema de
formacién de rebarbes. Junto a los bordes 22 y 23 puestos

a tope no pueden formaerse rebarbas, con t&l que la circula

cifn de oxﬁgeno descargado de los extremos puestos a tope
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de cada orificio sea suficiente para crear un corte por és—
carpado al menos tan ancho como su anchura W, permitiendo
de esta maners que los cortes adyacentes Se superpongen par
cialmente o se encuentren justamente Jjunto a bordes 22 y 23
pusstos a tope. Asi, como una cuestién prdctica, no se re~
querirén restrictores de circulacién junto & los hordes pueg
tos a tope si las unidades hubieran de ser.hechas funcionar
continuamente de modo yuxtapuesto en disposicidn agrupada.
No obstante, para asegurar wne maxima Tlexibilided durante
el escarpado por puntos, es decir para que sea posible es-—
carpar por puntos selectivamente defectos situados al azar
con diferentes anchuras situwados sobre toda la superficie
de la pleza de labor, en una Unica pasada, es imperative queé
se dispongen restrictores de circulacidén junto a ambos ex-
tremos de cada erificio, permitiendo de este modo que las
bogquillas sean utilizedas como boquillas de cérte individug
les 0 en disposicién agrupada, dependiendo de la anchura del
defecto que hayaﬂde ser escarpado.
La figuras 6 ilustra la manera en que boquillas pues+
tas a tope en disposicidn agrupada, tel como se muestra en
Ja figura 2, funcionan para producir un escarpédo por pun-
tos, de cortes miltiples y selectivo, de defectos situados
al azar en una unica pasada. La referencia a la figura 6
muestra uns pluralidad de unidades de escarpado adyacentes
71,.72, 73, 714 y 15, cada una de las cuales es pravista con
oxigeno y gas combustible para la unidad de escarpado a tra
vés de pasajes designados por 78 y 79, respectiveme nte. Los

defectos situndos sl azar sobre la superficie de la pieza

nados por 81, 82, 83, 84 y 85. La operacidn de escarpado se
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guidam nte descrita se refiers arun modo preferido de es~
carpado por puntos caracterizado por una puesta en marcha
instanténea. Esto puede lograrse ventajosamente combinando
la boquilla de escarpado y el procedimiento de escarpado

del presente invento con el método de escarpado de puesta
en marchs répida que se describe en la solicitud_de paten-—

te de los Estados Unidos nimero 540.455 también pendiente

| del solicitante, presentada el 13 de endro de 1.975.

~ Cuendo la agrupecidn mévil de unidades de escarpa-
do adyacentes 71, 72, 13, T4 y 75 entran en contacto con
la piezé de labor W, se efectdia una puesta en marcha répi-
da pof le unidad 74 cuando ésta alcanza el extremo delante-

ro 86 de la zona 84, permaneciendo en funcionamiento des-

pués de ello la unidad 74 hasta que alcance el extremo tra

ser$ 87 de la zona 84, en cuyo momento la unidad 74 es pa-
radé, ¥y las unidades Tl y 72 son puestas'en marcha rapida-
mente. Mientras que la sgrupscidn de unidades de escafpado
pasg 8obre la pieza de labor, la unidad 72 permanecera en
funcionamiento hasta que llegue sl extremo trasero de la
zona defectuose 82, en cuyo momento seri detenida, bien ses
por un opererio bien sea por una sefial mecanica o eléctri-
ca, mientras que la unidad Tl permanece en funcionamiento.
La unidod 74 serd puesta de nuevo en marchs para comenzar
el escarpado por puntos de la zona designada por 85. Cuando
la agrupacidn de unidades de escarpado se aproxima al co-

mienzo de la zona 83, la unidad 73 es puesta en marcha, la

unidaed 74 es detenida cuando se alcanza el extremo de la

zona 85, y la unidad 71 es detenida cuando se alcanza el
extremo de la zona 8l. La unidad 73 es detenida cuando se

alcaﬁza el extremo de la zomna 83. Durante toda la pasaeda ds
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escarpado por pwqtos, la unidad 75 permenecera parada, ya
que no hay defectos en la zona de la pieza 6e.1abor gobre
la que pssaba esta unidad particular.

Una caracteristica importante del presente invento
consiste en que los restrictores de circulacién de la bogui
lle de escarpado no reducen la altura del orificio junto a
los bordes laterales hasta un valor nulo. Lsto es asi pars
evitar que la intensidad de la corriente de oxigeno sea dig
minuida hasta el punto en que el corte resultante sea mas
estrecho que la anchura del orificic. BEs decir, la altura
de boquilla junto a los bordes extremos o laterales es re-
ducide a un valor mayor gue cero de manera que Seé cree un

corte exento de rebarbas que sea suficientemente ancho pa-

unalpieza de labor en alinescidn yuxtapuesta sin formar re-
saltos o ranuras excesivos enire cortes édyacentes-que re-
sulten de porciones no escarpadas de la pieza de labor. Si
se deses, @l corte puede ser ensanchado también permitien-
do que una porcidn de la corriente de oxigeno para escarpa-
do sea descargads a 1o largo de los lados de la boquillae.
4si, los lados de la boguilla pueden ser abiertos opcional-
mente, por encima de los restrictores de circulacidn, por
una distancia suficiente detras §el orificio para expandir
el corte hasta una anchura previamente determinada al tiem-
po éue se evite la formacién de rebarbas a lo largo de los
confines del corte. Deberd reconocerse, desde luego, que
cuando el corte por escarpado es heche progresivamente nas
ancho que la anchura del orificio, la reaccidn de escarpado
resultante se hace progresivemente menos esiable dentro del

margen de condiciones de escarpado que s$3 reguieren para
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producir un corte exento de rebarbas.

La forma del orificio de descarga 8 formado por
los restrictores de‘ eirculacidén 11 y 12 y los bloques de
Precalentamiento superior e inferior 1 y 2, respectivamen—
te, se muestra en la figura 3 que es una vista en seccidn
transversal d e. 1a cara delantera del orificio. T{picamen-
te, el orificio tiene una enchure ¥ de eproximadamente
200-300 mm, una altura H de aproximadamente 6,5 mm y wuna
altura d junto e los extremos de eproximadamente 2 mm. E1
borde inferior del orificio de descarga es mostrado inoii—
nado en un angulec O( a una distancia b desde los extremos
del orificio y termina en una corta seccibn ¢ que es pare-
lela a los bordes junto a la seccién central g. La longi-
fcud.de e s preferiblemente de alrededor de 6,5 mm, pero
puede variar desde cero hasta el doble del valor de la al-
tura H. Para un valor fijo de 4 ¥y e, el valor de b variard
de acuerdo con el angulo de inclinacidn (7( que €8 general-
mente de alrededor de 5 - 302, La relacidén de d4/H puede va-
riar entre aproximaglamente 1:6 y 1l:2. Para un funcionamien-
to de méxima eficacia, las relaciones de 4/H y b/H son pre-
foriblemente de alrededor de L:3 y 5:1, respectivaniente en
un angylo de inclinacién ¢{ de 102. La dimensidén de la an- |-
chura W puede variar extenssmente cuando los valores de
b, 4 ¥y H son como arriba se definen y todavia se puede pro-
ducir un corte exento de rebarbas.

Ta figura 4 ilustra otra forma de realizaecién del
invento similar ol orificio mostrado en la figura 3 excep-
to en que los bordes inclinados no terminan junto & los ex-~
tremos en una seccidn relativemente corts paralela a los

bordes junto & la seccidn central del orificic. Igual que
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en la figura 3, el dngulo de inclinacidn CA puede variar
entre 5 y 302, Paia un funcionemiento de méxima eficacia
las relaciones de d/H y b/H son preferiblemente de alrede-
dor de 1:3 y'4:1; respectivamente, con un dngulo de incli-
necidén A de 10¢.

En wna forma alternativa de realizacidén del inven-
to, los bordes inclinados linealmente de los orificios de
las figuras 3 y 4 pueden ser curvas uniformes b tal como se
muestra en la figura 5. No obstante, en todas las formas de
realizacin, la relacién de le anchura de la porcidn incli-
nade de la seceidn ext;ema (representada por la fdérmula gé—
neral : b - e) a la altura de dicha porcidn inclinada
(E ~ d) deberd ser de aproximadamente 1:2 hasta 1:10; pre-
fir;éndose la relacién de 1:5. Para las formas de realiza-
ciéﬁ mostradas en las figuras 4y 5, ¢ = 0.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-~
sentan para gue sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafin, por VEINTE afios, son 1los que se re-
cogen en 1es reivindicaciones siguientes:

18,~ Perfeccionamientos introducidos en un procedi-
miento pars escarpar selectivamente defectos desde la supex

ficie de un cuerpo metélico, en gue una corriente lamivar

de oxfgeno es dirigida desde una boquilla de escarpado obli
cuamente comtra una zona de reaccidn de metal fundido para
producir sobre ella una reaccidn termoguimica, y en que se
produce movimiento relativo entre la abrriente.de oxigeno
y la superficie metdlica para continuer la reamccién a lo
largo de ia longitud de la superficie metélice para produ-

cir el deseado corte por escarpado, cuyos perfeccionamien-
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tos comprenden: disponer un corte por escarpado al'menoé
tan an;ho como la anchura de dicha boguilla al mismo tiem—
Po que se impida la formacién de rebarbas a lo largo de los
bordes dé dicho corte restringiendo le circulacidn de di-
cho oxigeno junto a los bordes de dicha corriente de mane-

ra que disminuya gradualmente la intensidad de la corrien-

tal que la circulscidn de oxigeno junto a los bordes late-
rales de la corriente sea insuficiente para escapar la pie-
zg de labor pero suficiente para producir un corte por es-
carpado exento de rebarbas al menos tan ancho como la an-—
chura de dicha boguilla, permitiemiode este modo que una
pluralidad de boguillas de escarpado btrabajen en posicidn
yuxtapuesta pare producir un corte exento de rebarbas de
anchura previemente seleccilonada.

28 .- Perfeccionanmientos de acuerdo con la reivindi

cacifn 18, segin los cuales la circulacidn de oxigeno jun-
to a los bordes laterasles de dicha corricnte es regtringi-
da dirigiendo dicha corriente de oxigeno para escarpado a
través de una boguilla que termina en un orificio de des-
cerga, estando caracterizado dicho orificio por tener una
peccidn central y al menos unaiseccién extrema, estando de
finida la seccidn central por bordes superior e inferior

paralelos, y.estando adaptada para descargar una corriente
laminar de oxigeno para corte de intemsidad uniferme a tra
vés del cuerpo metalico gue ha de ser escarpado, y estando
definida la seccidén extrema por tener a4l menos uno de ous

bordes inclinado de manera tal que la altura de le seccidn
extrema del orificio de desaarga sea reducida gradualmente

a un valor menor hacia el borde lateral del orificio pero
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.que permanezce meyor que ‘cero junto a dicho borde de manera
qﬁe Produzca un corte por escarpado exento de rebarbas al
menos tan ancho como la anchura de dicha boguilla.

38.- Perfeccionamientos de acuerdo con ia reivindi-|
cacidn 28, segin los cuales dicha boquilla estéd provista
con dos secciones extremas. .

48 .~ Perfgccionamientos de acuerdo con la reivindi-
cacién 28, segin los cuales la proporcidén de anchura a al-
tura de la porcidn inclinada de la seccidn extrema es des-
de aproximadamente 1l:2 hasta 1:10.

58 .~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivindi-—
cacién 28, segun los cuales el borde de la seccidn extrema
estd inclinado linealmente en un dngulo de inclinacidn de
aproximgdsmente § -~ 302.

62.- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivindi-
cacldn 5é, seéﬁn los cuales dicho borde inclinado termina
Junto al extremo del orificio em wuna seccidn relativamente
corta paralsles a los bordes de la seccidn oentral de dicho
orificio.

T2+~ Perfeccionamientos introducidos em un procedi
miento para escarpar selectivamente defectos desde la su-
perficie de un cuerpo metdlico.

Tal & como se ha descrito en la Memoria que antece
de, representadoc en los dibujos que se acompafian y con los
fines que se hem especificado.

- Esta Memoria consta de guince hojas escritas a mi-
quina por una sola cara.
| Madrid, 13.ENE1077

P.4, Alberte de Elzabur
()
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