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La presente invencidn se refiere a la remocidn ter)
moguimica de capas suverficiales, cominmente denominada es-
carpado. Mds particularmente, esta invencidn comprende un
métédo-para prevenir la formacidn de aletas a lo largo de
los limites de un corte de escarpado, y vara reducir sustan
cialmente 1a cantidad de humo descargada a la atmésfera du-
rante el escarpado.
La prdctica comin en el escarpado es formar primer
un charco de metal en fusidn o "punto caliente" sobre la su
perficie de la pieza de trabajo dirigiendo llamas de preca-
lentamiento 2 un 4rea relativamente pequefla de la superfici
hasta que alcanza su temperatura de encendido. Pogteriormen
te, se dirige una corriente de oxIgeno oblicuamente contra
el charco en fusidn para oroducir una reaccidén termoquimica
sobre la superficie metdlica, Entonces se produce un movi-
miento relativo entre la corriente de oxigeno y la pieza de
trabajo gque continda la reaccidn termoguimica a lo largo de
la superficie metdlica, por lo cual se produce la remocidn
de capas superficiales desezda seglin la longitud del cuerpo
metédlico. Durante la reaccidn de escarpado, un charco de
escoria en fusidn, formado corriente abajo de la zona de
reaccidn de escarpado, precede continuamente a la zona de
reaccidn en avance & lo largo de la superficie de trabajo.
Este charco de escoria precaliente la superficie metédlica

antes de que se eleve a su temperatura de encendido median-
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te la corriente de oxigeno de escarpado. De tal modo, l2

corriente de oxigeno tiene un doble propdsito: primero, efe

10

tuar la reaccidn termoquimice con el metal; y segundo, empu
jar continuamente el charco en fusidn de metal y escoria en

avance para exponer'metal nuevo a la reaccidn de escarpado.

OF

Existen dos problemas aparentemente no relacionado
asociados con el escarpado convencional: (1) formacidn de ‘
aletas cuando se escarpa menos que la superficie total de-
la pieza de trabasjo y (2) formacidn de humo, prescindiendo
g1 se escarpa toda la suvperficie o menoé que %oda la super-
ficie. Sorprendentemente, la modalidad preferida de realiza
cidn de la presente invencidn es de sustancial beneficio pe
ra minimizar los efectos perjudiciales de estos dos proble-
mags, cada uno de los cuales serd analizado separadamente.

Un problema asociado con el escarpado de menos del
ancho total de una superficie metédlica, un procedimiento de
nominado cominmente "escarpado de punto", es la formacidn
de "aletas" en el borde de la pasada de escarpado. EL tér-
mino "aleta" %al como se emplea en esta memoria se refiere
a una delgada rebaba o lavadura de metal de base puro o li-
geramente oxidado que estd unida sdlidamente a la superfi-
cie de la pieza de trabajo metdlica en el limite de un corte
de escarpado; siendo estas aletas defectos inconvenientes
del cuerpo metdlico gue se deben remover antes del laminado|

Las aletas se pueden producir por una u otra o por ambas de
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dos causas no relacionadas. Las aletas se pueden producir
directamente a partir de la zona de reaccidn primaria si el
metal en . fusidn es impulsado lateralmente fuera de dicha-
zoné por la fuerza de la corriente de oxigeno de escarpado,
haciendo que el metal en fusidn se adhiera al borde del cb{
te de escarpado donde se solidifica en su sitio. Este +ipo
de formacidn de aletas (denominado en esta memoria, con fi-
nes de conveniencia como aletas “primarias") se puede pre-
venir usando un orificio de descarga especialmente formado
para la corriente de oxIgeno de escarpado que gradualmente
disminuye la intensidad de la corriente de oxigeno eﬁ los:
extremos del orificio hasta el punto donde la corriente no
puede sostener una reaccidn de escarpado & lo largo de 1los
1{mites del corte de escarpado, pero puede oxidar metal en
fusidn en tales 1limites antes de que se solidifique.

las zletas también se pueden formar por un efecto
denominado "secundario® que surge cuando el charco en fusid
de escoria se vuelve progresivemente de mayor tamaio delant
de la zona de reaccidn primaria hasta el punto en que la cQ

rriente de oxigeno en avance ya no puede desplazar a fodo e

2]
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de el aperato de escaryado se desplaza pasandb por una piezp:
de trabajo fija, se usan conductos méviles en lugar de una
campana fija para humos a fin de recolectar el humo. Sin em
bargo, en ambos casos el equipo necesario ﬁara recolectar

v limpiar el humo es relativamente grande, costoso y difi-
cil de mantener.

Ademds de prevenir las zletas secundarias y redu-~
cir la cantidad de humo emitida a la atmdésfera, la presente
invencién produce un tercer resultado beneficioso, a saber,‘
la reduccidn del ruido. También es evidente por comparar las
hperaciones de escarpado con la prictica de esta invencidn ﬂ
in ella, que la préctica de la presente invencidn reduce la
¢antidad de ruido que emana de la reaccidn de escarpado.
Por consiguiente, es un objeto de la presente inven
pidn la provisidén de un método para escarpar por puntos la
*uperficie de una pieza de trabajo metdlica de manera tal

que se previene la formacibn de aletas "secundarias" a 1o

Jlargo de los limites de los cortes de escarpado por puntos.
Es otro objeto mds ain de la presente invencidn pro
vieer un método de escarpado que reduce sustancialmente la
dantidad de humo gue escapa hacia la atmdsfera de la reac-
ciidn de escarpado.

Es otro objeto de la presente invencidn proveer un

método para escarpar por puntos la superficie de
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distancia suficiente corriente arriba del borde delantero

de dicho chsarco con intensidad suficiente para que la por-—
clon delantera de dicho charco sea granulada y empujada pa
ra Que avance en direccidn del trayecto de escarpado, man-
tendrd al charco lo suficientemente pegquefio para que sea

fhcilmente empujado en avance por la corriente de oxfgeno d
escarpado sin deflectar una porcién del charco lateralmen-
te mds 2114 de los 17mites del corte de escarpado. Hacién~
dolo asi, se impedird la formacidn de zletas "secundarias".

En esta memoria se describe también:

Un aparato para escarpar la superficie de un cuer-
po metdlico que comprende en combinacidn: (a) medios parw
descargar una corriente de oxigeno y dirigirla contra una z
na de reaccidn de metal en fusidn sobre la superficie de di
cho cuerpo metdlico para producir una reaccidn termoquimical
sobre el mismo, y (b) medios para producir un movimiento re|
lativo entre la pieza de trabajo y dichos medios para desca
gar oxigeno, en donde la mejora comprende:

(c) medios para descargar por lo menos una corrien~
te de fluido no reactivo de modo tal que forma une cortina
laminar dirigida vara formar una cubierta sobre la zona de
reaccidn y por lo menos la porcidn trasera del charco en fu
sidn de manera tal que dicha cortina de fluido forma ua bol
so con la suverficie de la pieza de trabajo, siendo capaz

dicho medio de prevenir la formacidn de aletas secundarias

| £
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.|ra ser desplazado hacia adelante por la corriente de oxigenﬂ
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gsegurar que la porcidn delantera del charco 43 sea granulad
a través de todo su ancho y barrida hacia adelante por la
cortina de agua a alta presién 44. EL resto del charco 46

es con 'gllo mantenido los suficlentemente pequefio.. como pa

pero suficientemente grande como para seguir provgyendo pre|
calentamiento de la pieza de trabajo M. ‘

Lunque se presente una sola boquilla de agua 40
que se abre en zbanico en la figura 8, resultard evidentQ 
a quienes son expertos en el arte que se podria'utiiizar en
su lugar una pluralidad de tales boguillas o un tipo de ra-
nura ancha de boquilla. Una pluralidad de boguillas seria
preferible si fuera necesaric o conveniente un control de
humo mds completo para producir una cortina de fluido que
cubriera méds completamente el drea encima de la zona de rTeap
¢idn productors de humo, es decir la zona de reaccidn prima
Tia y el extremo trasero caliente del charco de escoria en
fusidn.

Ta figura 9 es una vista lateral de un aparato si-
milar al mostrado en la figura 8, excepto que se utiliza un
soplete de oxigeno de escarpado de una sola boquilla N en
lugar de una unidad de escarpado 4l. La bogquilla N dirige
una corriente de ox{geno de escarpado B, en direccidn del
eje de simetria de la boquilla N, a la pieza de trabajo M

pars formar la zona de reaccidn de escarpado R. D represents
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‘|aumenter en tamafioc mds que la longitud L, un tamafioc que la
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la profundidad del corte y la flecha A la direcqidn en la
cual progresa el corte de escarpado. La cortina de agua J
descargada de la bogquilla de agua 50 impacta el charco de
escoria S a una distancia L delante de la—éona de reaccidn
R en un 4ngulo oL con relacidén a la pieza de trabajo M. 2Ob-
sérvese que la cortina de agua no impacta y no debe impacta

sobre la zona de reaccidn R dado que al hacerlo interferi-

De acuerdo con la presente invencidn, se pueden 10
grar ambas cosas, el control de humo y la prevencidn de las
aletas secundarias, utilizendo el aparato ilustrado en las
figuras 8 & 9 empleando las siguientes condiciones operati-
vas preferidas para excarpar acero frio que se desplaza a
aproximadamente 9 metros/minuto a una profundidad de aproxi
madamente 4,76 mm. En tal caso la distancia L seria de apr:
ximadamente 35 cm y el dngulo o formado por la corriente de
agua J y la superficie de la pieza de trabajo serd entre 30
y 452, ILa presidn manométrica del fluido deberia estar en-
tre aproximadamente 8 kg/cm2 y aproximadamente 11 kg/cmz.

El fluido preferido es el agua. El charco 3 es impedido de

corriente de oxigeno de escarpado B puede desplazar hacia
adelante, dado que la porcidn del charso 51 gue normalmente
se formaria delante de la corriente de agua J es granulada

vy barrida hacia adelante y fuera del corte de escarpado. Co

-

riz con la reaccidn de escarpado y la anularia completamentp

} A

™~
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mo el aparato mostrado en la figura 8, el aparato de la fi
gura 9 también se puede usar en combinacidn con medios paral
prevenir la formacidn de aletas primarias, A fin de hacerlo
asi, es necesario usar como boquilla N, una boquilla espe-
cial que impide la formacidn de aletas primarias.
Resultard evidente que la cortina de agua J no sc-
lamente prevendrd la formasidn de aletas secundarias, sinro
que cubriendo el 4rea sobre la zona de reaccidn desde la
cual se emite humo, tambidén actuard como una cortina absor-
bedora del humo dado que el humo tiende a esconder y asi es
atrapado por la corriente de agua J. E1l humo estd compues-—
to de vapores de dxido de hierro, metal vaporizado, pariicu
lag finas de escoria y lo similar.

La figura 10 ilustra el efecto de dirigir la cc-
rriente de agua J mds alld corriente arriba de manera que
intersecta la pieza de trabajo W delante del charco de esco
ria S. En este caso, la cortina de agua formada por la co-
rriente J reducird la cantidad de humo descargado .2 la at-
mdésfera, vero no impedird la formacidn de aletas secundarias,
dado que el chorro de cortina agua J no impacta sobre el
charco de escarpado S, de manera gue no se realiza Ia preven
cidn de las aletas secundarias por el mantenimiento del chan
co en pequefio tamafio. Sin embargo, mientras que la cortina
de fluido pasa sobre la zona de reaccidn a un ancho por lo

menos igual al de la zona de reaccidn, la cantidad de humo
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emitida a la atmésfera serd sustancialmente reducida. El
dngulo, segun lo definido previamente, puede vaeriar desde
02 a 602 y seguir siendo eficaz para el control del humo,
prefiriéndose un 4ngulo de 302. Ia presidn de agua puede
variar de aproximadamente 3 kg/cm2 manométrico hasta lo mds
elevada que sea préctico. Las mezclas de aire-agua se pue-
den usar a presidén menor debido a que el aire tiende a pul-
verizar el agua, produciendo nieblas mds finas de agua so-
bre la zona de reaccidn. E1l vapor o las mezclas de un gas
inerte tal como nitrdgeno o argdn con agua también atrapa-
rdn el humo con eficacia. El fluido gue contiene el huwo
atrapado es cominmente recolectado junto con el agua de los
chorros de escoria de "fuego cruzado", en un dispositivo de
drenaje bajo la pieza de trabajo desde donde es conducidoe
por cafieria a un dispositivo de tratamiento de agua.

Ta figura 1l es una vista lateral de una modalidad
de realigacidn de la invencidn que impide las aletas secun-
darias pero no reduce sustancialmente ls cantidad de humo
descargada a la atmdsfera. En este caso, la boquilla de
agua 50 estd posicionada de tal manera que la corriente de
fluido no pasa sobre la zona de reaccidén R, dejando por elld
de realizar ua control eficaz del lymo. No obstante, dado
que la corriente de agua J impacta sobre el charco S en to-
do su ancho, a una distancia suficiente corriente arriba de
su porcidn delantera para granular y empujar hacia adelante

la porcidn delantera del charco, se realiza la prevencidn de
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las aletas secundarias. Pars prevenir las alejas secunda-
rias, el dngulo o puede variar de aproximadamente 202 hasta
aproximadamente 802 siendo preferido wno de 452, TUna pre-
sidﬁ de fluido de por 1o menos 8 kg/cm2 manométrico es lo
preferido.,

La figura 12 ilustra una modalidad alternativa de
realizacidn para poner en préctica la presente invencidn,
que es capaz de reducir sustancialmente la cantidad de humo

emitida a la atmésfera, pero no de prevenir las aletas secw

LIS

darias. La unidad de escarpado 51 es ilustrada realizando
un corte de escarpado de punto sobre una pieza de trabajo
M. La flecha A indica la direccidn del corte o trayecto de
escarpado. ILa boquilla de agua 60 se abre en abanico para
producir una corriente laminar de agua 54, suficientemente
ancha para cubrir todo el charco en fusidn 56 y la zona ae
reaccién R. Aunque el método preferido de dirigir la co-
rriente de fluido es desde arriba de la corriente de oxige-
no de escarpado hacia abajo en dngulo oblicuo a la pieza de
trabajo y en sustancialmente igual direccidn que la corrien
te de oxIgeno de escarpado, el fluido puede originarse desde
cualquier lado de la pieza de trabajo como se ilustra en la
figura 12, a condicidn de que forme una cortina que cubra
la zona de reaccidn R y por 1o menos la porcidn trasera del
charco en fusidn 56 de modo que forma un bolso con la super

ficie de trabajo que intercepta el humo que emana de la reag
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lcibén de escarpado. En la figura 12, la corriente de fluido

54 es dirigida desde el lado derecho de la corriente de oxi
geno 61 y perpendicularmente a la direccidén de la corriente
de oxigenc de escarpado 6l. Aunque para fines de ilustra--
¢idén solamente se presenta una boquilla de agua 6Q se pueue
utilizar una pluralidad de boquillas.

La figura 13 ilustra el modo en que se puede formar
el bolso para atrapar el humo combinado la cortina de flui-
do laminar 11 con los chorros de escoria-agua '"de fuego --
cruzado" 9. Tales chorros se describen en mayor detalle, --
por ejemplo, en las patentes estadounidenses Nos. 2.465.297
%.163.559 7 3.354.002. La unidad de escarpado > es una en-
tre varias de tales unidades (de las cuales solamente se ==
ilustra. un@ en relacidn de tope para escarpar toda la supeg
ficie de la pieza de trabajo. En tales casos, la formacidn
de aletas a lo largo de los bordes del corte de escarpado -
no constituye un problema. En la figura 1%, las unidades de
escarpado 5 dirigen una corriente laminar de oxigeno de es-

carpado 6 a la superficie de la pieza de trabajo N para pro
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REIVIIDICACICHLS

1. Un procedimientc termoguimico de escerpzdo en el

cugl (2) una corriente de oxfgeno de escarpado es dirigida

contre uns zone de resccidn de metal en fusidn sobre la super

-

ficie de la pieza de trabgjo metflica pare producir una rezc

cidn terzooufmica sobre le misme, ¥ (b) se provee un movimisn
to relativo entre ls corriente de ox{ceno v la pieca de tra

bajo para continuer la reaccidn 2 lo lrrgo de la superficie

metdlicc pere producir el corte de cscerpado deseado, Tforman

do diche rezceidn un cherco en fusidn delente de lm zona de

reaccidn en svance que tiende e hecerse nés grande al progre

ser el corte, caracterizsdo nor comprender: (¢) dirigir por

1o menos una corriente de f1%ido no reactivo de menera gue

forma une cortine leminsr de f1dido que provee unz cubierta

sobre lz zona de reaccidn ¥ por lo menos la porcidén trasere

del charco en fusidn de menera tzl que dicna cortine forma

un bolso con lg superficie de lz pieza de trebgjo.
2. Un procedimicnto de ccuerdo con la reivindicecidn
desde

da
lz co”

' d .
=

reeterizedo poroue dicha corriente esté dirizi
e

[

. CZ

rribz v en susiencizlmente lg misne direccidn ou

(4]

bzjo en dngulo oblicuo con le

ju

rriente de oxizeno y hecie

superficie de trebezjo, por 1o cuzl diche cortina intercepte

~
1]

21 humo oue emene de ls reaccion de escerpedo ¥y con ello T

jo

P
et

dvce sustezacislmente 1& centided de humo descargeds @ lea e

nésfera circondante.
3. Un procedimiento de acuerdo ccn la reivindica~
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cidn 1, ceracterizado porque dicha corriente es dirigida des

de‘el costzdo de vy sustancislmente perpendicvler a, la cg
rriente de oxfgeno, ¥ en ngulo oblicuo a la superficie de
trebajo, por lo cuel dicha cortina intercepta al humo cue g
mans de 12 resccidn de escerpado y con ello reduce sustan
cislmente lz centidad de humo descargedo & la etndsfera cix
cundzante. '

4. Un procedimiento de zcuerdo con la reivindicacidn

2, ceracterizado poroue el borde delantero de dichea cortina

de fldido intersecta un chorro de agua dirigido sustencial
mente verpendicular 2 la direccidn del corte de escarpado pa
ra rozar e travds de la superficie de trabzjo delante del .
cherco de escerpedo.

5. Un procedimiento de ecuerdo con la reivindicsecidn

3, ceracterizade poroue el borde delsntero de dicha cortinea

de f1dido intersecta un chorro de cgua dirinido sustanciel

mente perpendiculsr a lz direccidn del corte de escerpado &

trevds de lg superficie de trebzjo delente del cherco de es

carpzado. 7
6. Un procedimiento de =zcuerdo con la reivindiczecidn

1, csrzcterizedo vorcue el fldido rezctivo es ague.

e
7. Un procedimiento de acuerdo con la reivindice~

cidn 1, cerscterizado porcue el fliido no resctivo es una

mezclz Ge gasTagus.

8. Un vrocedimiento de acuerdo con lez reivindicar




cidn 1, caracterizado porgue el fldido no reactive es vepor

de aguas
9. Un procedimiento de azcuerdo con lz reivindica~-

cidn 1, ceracterizado porgue dicha corriente es dirigida
1} 4

desde arriba ¥ en la misma direccidn sustencislmente gue la
corriente dc O%fgeno, ¥ hecia gbajo en 4dngulo oblicuo a lz
superficie de trebejo, de maners cue impacta a.dicha corrien
te scbre dicho charco a través de todo su ancho, 2 una dis
tancia suficiente corriente arriba del borde delantero de di
cho charco ¥ con suficiente intensided para gue la porcidn
delentera de dicho cherco sea grenvlads y empujada hacig
zdelante en direccidn del trayecto de escarpado por dicha
corriente de fliido a fin de mantener suficientemente pegue
flo 81 cherco pera oue la corriente de oxfigeno de escarvado
nueda empujarlo fécilmente hecia esdelante 2 lo lergo de la
superficie metflica sin deflectar 2l charco lzterzlmente nds
2114 de los lfmites del corte de escarpado, nor lo cual se
previene la formecidn de aletas secunderiss.

10, Un procedimiento de zcuerdo con la reivindicg

cidn 9, carscterizado porgue el fléido no resctivo es agua.

1l. Un procedimiento de acuerdo con la reivindice

cién 9, caracterizazdo porgue el fldido no resctivo es una £ez

cla de gasmagua.
12. Un procedimiento de acuerdo con lz reivindica

cién 9, cereacterizado poroue el fldido no reactivo es vepor
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de agua.
13&.- UN PROCEDIMIENTO TERMOQUIMICO DE ESCARPADO.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecg]
de, representado en los dibujos que se acompafian y para los

fines due se han especificado.

Bata Memoria consta de treinta y una hojas escri-

tas a mAquina por una sola cara.

Madrid, 17.08R 1978
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