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P- 67.279 l

La presente invención se refiere a la  remoción ter 

moquímica de capas superficiales, comúnmente denominada es-t 
carpado. Más particularmente, esta invención comprende un 

mótodo para prevenir la  formación de aletas a lo largo de 

los límites de un corte de escarpado, y para reducir sustan 

cialmente la  cantidad de humo descargada a la  atmósfera du­

rante el escarpado.
La práctica común en el escarpado es formar primerb 

un charco de metal en fusión o "punto caliente" sobre la  su 

perficie de la  pieza de trabajo dirigiendo llamas de preca­
lentamiento a un área relativamente pequeña de la  superficie 

hasta que alcanza su temperatura de encendido. Posteriormen 

te, se dirige una corriente de oxígeno oblicuamente contra 

el charco en fusión para producir una reacción termoquímica 

sobre la  superficie metálica, Entonces se produce un movi­
miento relativo entre la  corriente de oxígeno y la  pieza de 

trabajo que continúa la  reacción termoquímica a lo largo de 

la  superficie metálica, por lo cual se produce la  remoción 

de capas superficiales deseada según la  longitud del cuerpo 

metálico. Durante la  reacción de escarpado, un charco de 

escoria en fusión, formado corriente abajo de la  zona de 

reacción de escarpado, precede continuamente a la  zona de 

reacción en avance a lo largo de la  superficie de trabajo. 

Este charco de escoria precaliente la  superficie metálica 

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

corriente de oxígeno tiene un doble propósito: primero, e fe3 

tuar la  reacción termoquímica con el metal; y segundo, empu 

jar continuamente el charco en fusión de metal y escoria en 

avance para exponer metal nuevo a la  reacción de escarpado.
Existen dos problemas aparentemente no relacionado^ 

asociados con el escarpado convencional: (1) formación de 

aletas cuando se escarpa menos que la  superficie total de 

la  pieza de trabajo y (2) formación de humo, prescindiendo 

si se escarpa toda la  superficie o menos que toda la  super­
fic ie . Sorprendentemente, la  modalidad preferida de realiza  

ción de la  presente invención es de sustancial beneficio pa 

ra minimizar los efectos perjudiciales de estos dos proble­
mas, cada uno de los cuales será analizado separadamente.

Un problema asociado con el escarpado de menos del 
ancho total de una superficie metálica, un procedimiento dj3 
nominado comúnmente "escarpado de punto", es la  formación 

de "aletas" en el borde de la  pasada de escarpado. El tór- 
mino "aleta" tal como se emplea en esta memoria se refiere  

a una delgada rebaba o lavadura de metal de base puro o l i ­

geramente oxidado que está unida sólidamente a la  superfi­

cie de la  pieza de trabajo metálica en el límite de un corte 

de escarpado; siendo estas aletas defectos inconvenientes 

del cuerpo metálico que se deben remover antes del laminado. 
Las aletas se pueden producir por una u otra o por ambas de
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¿os causas no relacionadas. Las aletas se pueden producir 
directamente a partir de la  zona de reacción primaria si el 

metal en .fusión es impulsado lateralmente fuera de dicha 

zona por la  fuerza de la  corriente de oxígeno de escarpado, 
haciendo que el metal en fusión se adhiera al borde del cor 
te de escarpado donde se so lid ifica en su s itio . Este tipo 

de formación de aletas (denominado en esta memoria, con f j — 

nes de conveniencia como aletas "primarias") se puede pre­

venir usando un orific io  de descarga especialmente formado 

para la  corriente de oxígeno de escarpado que gradualmente 

disminuye la  intensidad de la  corriente de oxígeno en los; 

extremos del orific io  hasta el punto donde la  corriente no 

puede sostener una reacción de escarpado a lo largo de los 

límites del corte de escarpado, pero puede oxidar metal en 

fusión en tales límites antes de que se solidifique.
Las aletas también se pueden formar por un efecto 

denominado "secundario" que surge cuando el charco en fusiói 
de escoria se vuelve progresivamente de mayor tamaño delante 

de la  zona de reacción primaria hasta, el punto en que la  cô  

rriente de oxigeno en avance ya no puede desplazar a todo eL
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enarco nncia aaelante, y por lo tanto empuja solamente la 

pOi'^lOn Cĉ . Jr -̂l de— Cil'j.jfCO —acia aaej.a îJO, mor lo CL̂ al fu*r—) 

sa a parte del metal en fusión en les" bordes ¿el charco la ­
teralmente más a llá  ¿e los límites del corte de escarpado 

Ronde se solid ifica en un estado sin anidar, ^n problema c 

el cual se relaciona la presente revelación es un nítodo y 

un aparare _n.ra .revenir tal formación "secundaria" de ale-

de corrientes de -luido para ayudar a r-nac­

reducida por la reacción de escarpado es
c por ejemplo, lus patentes estado vicid en­
24 y 3.163.559 a nombre de Thompson y caros

revelan, respecjavamente, corrientes sólidas
ayua .a alta presión airiyi 
superficie de trabajo al

^r_m
y muecas ae

crsalmente para rosar le
— G--nci. c-....ra—- uG CL C^*

:g T_- de reacción de escarpado lavar la  <
jjet J/ G ll.*u & estadounidense lo . 3.354 .002 & 1-C J1.1 C2TG '
en y ocres revela una .Pluralidad de cherros de ay:
veiccidad .̂-0̂ —cianuros i^.^eramence corr

¿e nna de reacción, perpendiculares ua aireecion ae
'-rae.- m do  as ia reaccL

ae esc

¡n ae escti.rpa..n , para atrapar la pul-
' lavarla de la superficie de trabajo
ría. Si bien el uso ae tales cho r ro s
r claveraalnente u i  a s up er f  i  cie de

-, ^ancmm-tdos cnorros " de f  ueyo cruzado ae escoria-
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de el aparato de escarpado se desplaza pasando por una pieza 

de trabajo f i ja , se usan conductos móviles en lugar de una 

campana f i ja  para humos a fin  de recolectar el humo. Sin em 

bargo, en ambos casos el equipo necesario para recolectar 

y limpiar el humo es relativamente grande, costoso y d i f í ­
c il de mantener.

Además de prevenir las aletas secundarias y redu­
cir la  cantidad de humo emitida a la  atmósfera, la  presente 

invención produce un tercer resultado beneficioso, a saber, 

la  reducción del ruido. También es evidente por comparar las 

operaciones de escarpado con la  práctica de esta invención y 

sin ella, que la  práctica de la  presente invención reduce la  

Cantidad de ruido que emana de la  reacción de escarpado.
Por consiguiente, es un objeto de la  presente inver 

oión la  provisión de un método para escarpar por puntos la  

superficie de una, pieza de trabajo metálica de manera tal 
cue se previene la  formación de aletas "secundarias" a lo 

largo de los límites de los cortes de escarpado por puntos.
Es otro objeto más aun de la  presente invención pro 

*veer un método de escarpado que reduce sustancialmente la  

cantidad de humo que escapa hacia la  atmósfera de la  reac­

ción de escarpado.
Es otro objeto de la  presente invención proveer un 

método para escarpar por puntos la  superficie de
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*íL'.e dicha cortina de fluido for..*.a un bolso cor: la superficie 

le lo picsa 13 trabajo.
^oiiie lo cortina ¿e fluido pucdeintersectar la su- 

cerficie de araba jo directamente paraformar el oolso, tam­

bién ¡ouede formar el bolso inairecramente nacienao que el 

borde delantero de la cortina intersecte uno de los cnorrcs. 

de "fuego cru.aado" de escoria-agua, es decir, una as las co- 
_.--oc- r o - '.cg r"— '̂r'óic'ol-.r'ienijü o. la ó-irsccic

inm^diatarenó:
La cortina de fluías ae puede a iria ir  y.

limante ,ue la co- 
en ínguio oblicuo a la s„- 

c ínyulo oblicuo 

ccstac-0 ue, .

ó-^rí si ñuco que emana 

o uilreducirá suctoncial

do" de esco ría-.

aJ-16

o.el¿nro ^el C J-d

rriba y en las niama dirección sustan

rient e aeoaoígeno, y .lacia abajo en án

e r fic ie de traba jo, c se puede d ir ig í:

a ^ su y -erfio ie  de oraba je desde e l

reno 0 p e rp e n d ic u la r ,  a l a c o r r ie n te

r -  de lo a  ca a e s , lo. c o r t i l a inoerc-.p

de l a r e a c c i ó n  de e sc -ro a d 0, por lo

mam e l i i s  C .-.-- uíCí-'-i.bA ql 8  - -  g-— v-' e^.iciao —0-

¡ i  lo. corriente o las corrientes

G.6 1.J-L1.J-C.J COa- abalo desde a m o a  ac

corriente de oxígeno y en s us*canci3Inerme 10. r iam  aireccic,.

que 10- comeoore ae^— - -L.íu C í) — -L -L t3iiu ̂3

-e to lo  soL oo. i . . ,  y a une
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distancia suficiente corriente arriba del borde delantero 

de dicho charco con intensidad suficiente para que la  por­
ción delantera de dicho charco sea granulada y empujada pa 

[ra que avance en dirección del trayecto de escarpado, man­
tendrá al charco lo suficientemente pequeño para que sea 

fácilmente empujado en avance por la  corriente de oxígeno d 

escarpado sin deflectar una porción del charco lateralmen­
te más a llá  de los límites del corte de escarpado. Hacién­

dolo así) se impedirá la  formación de aletas "secundarias". 
En esta memoria se describe también:
Un aparato para escarpar la  superficie de un cuer­

po metálico que comprende en combinación: (a ) medios para 

[descargar una corriente de oxígeno y d ir ig ir la  contra una Z3 

na de reacción de metal en fusión sobre la  superficie de di 
cho cuerpo metálico para producir una reacción termoquimica 

sobre el mismo, y (b ) medios para producir un movimiento re 

lativo entre la  pieza de trabajo y dichos medios para desear 

gar oxígeno, en donde la  mejora comprende:
(c) medios para descargar por lo menos una corrien 

te de fluido no reactivo de modo tal que forma una cortina 

laminar dirigida para formar una cubierta sobre la  zona de 

reacción y por lo menos la  porción trasera del charco en fu 

sión de manera tal que dicha cortina de fluido forma un bol 
so con la  superficie de la  pieza de trabajo, siendo capaz 

dicho medio de prevenir la  formación de aletas secundarias
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a lo rgo de los l í r ir es de un <

y/o de redecir sustanci:almente 1:

por ana reacción de esearpado pa:

cia la atmosfera.

0 no ̂ /.-̂ .li 0. ..referida

incl S chorros de escor ia —agua

caso , l^s ocoaillas oas forrean 1¡

r ig i de nodo ra l g e l borde

ters GCta mió de los cherros de e

Dicha redio de o o^uilla

oae no sea descargada lia-

ria-agna de f'aego cruzado 

.cde ser dirigido ya sea

desde arriba del redio gara d irigir dicha corriente de oxí- 

o a un angLsro ooiicao con -L— ^rj.icie de 

abajo en sa^oancialrente la añera dirección cae la corrien
.redio de boquilla se puede d ir ig ir  

odios ara d ir ig ir  dicna corriente

genO;

te  de oxígeno , 0 dicho

desde e l  ccsr ado de lo:

ñO  ̂ G. un ínguh

C L-¿i í '—dC..enre pera.

c cc l/ c ie r caso la. c.

gae eran:

cual ce cauLsa

..10 c ^ i t i ic  c a.- ar..;C'L,s

Si los  edio:

:ina inocrceor^i

so.perfacre ae uraoajo 

corriente de oxígeno, 

vaoores y'naterral 

escarpado, por lo

oxígeno y 

rriende de

de b : añila 

¿o aesae arra

C- laC C CC. d de !

tin:

c 0rricicue de

idx. CU.C 1c. CO'
erficie de





icruado.
Las figuras 2 y ? ser. vistas desde arriba y en se_c 

cion transversal^ r e sp a ctivamente, que alusKrm una palanq.t.!¿_ 

l ia  de acero ene na sido escarpada _.or puntos con Lina cocui- 

l ia  convencional que produce aletas.

Las fija ras  4 y 5 son vistas desde arriba y en sse­

cción transversal, respectivamente, rae ilustran una palan­

quilla de accfo cae na sido escarpada por puntos por un me­

die de boouilla capas ae prevenir la iori.iCi¿n ce aledas oî _ 

uarias, pero que no suene prevenir la aoimicion de aletas &e_ 

cundarias a lo larpo de los limites o.el corte.
Las fija ra s  6 y 7 sen vistas desee arrisa y en sec­

ción transversal, respectivamente que ilustran una palanqui­

lla  de acero que na sido escarpada por puntes ae acuerdo con 

la pro; 

de aletas

ia a c id n  .̂e 1 -  p re se n te  inven  

.„ u i l la  m e td lica  puede s e r  n s

letas, 

Lt-mdsfera es

e,.<.e in v e n c ió n ;  es d s c i

S¿ c unanrías a s i

na finura b e¡

.& rcdJ.l i ia d  prese rid;
i "  ̂  ̂̂**

. 0 jT Hl- J 0 *ar üe

l̂L*U2.'U.ĉ 3.(a íl !a 2Í -̂'-á U-íi Jj.ua. Q—". u. i u Í vi H.
C" C.'* -1 r t ^ J  S .

La figura $ es una v is t i  la te ra l

'_nLe ilLL<-'Gr*̂ . ia  ̂j. a u^cion i a o 1 -- üv —**

- la corriente de o ñipe no m-ra obtener 1 -. ro d c c id n  dej ûmo



-1 " )-

y la  eliminación de ¡-leLas secundarias.

La f i ja ra  10 es una v ista  la te ra l de la  invención, 

cae ilu s tra  una cortina de fin id o  ene reduce la  cantidad de 

huno emitida a la  atmósfera, aero cae no necesariamente ore . 

vendrá las a letas secundarias.

La f i ja r a  11 es una vista  la te ra l de la  invención 

oae ilu s tra  una corriente de flu iao cae es a t i l  para preve­

n ir la  formación de aletas secundarias, pu.ro no la  reducción 

de huno emitido a la  atmósfera.

La finara 12 es una vists 

lidad de realización  de la  invención 

de flu ido  d irigida desde e l cc-tadc 

ceroendicular a La c ármeme ue 

íidad de ñuño emitida a la  atmósfera, pero pue prevendrá las

desde arriba <

h ue riu.a*ura
; 1 ^ ry

'geno - r c a¡ñ

La fisura 1*̂  es una visa- lavara! de la presente in

vención -'_uo ilusrra 1- manera G r. . G. C C 3 Ll. 6 Lo G i G rmar e l bo l-

so ..ara control de .n-..:c - ir i^ i  j-.i: 1-a. c^rtir.j. G.e flu iuo en

dire corón de lo  cc-rriemo de oná^enc -o. -ner^ int ersecta

ios chorros de escoria-a^'un '" do fuego cruzado n

L- fi^m a 14 es un- v ia t- ^-tera l do .resente in

L1U— u.vención :,u.o i l

del nume se ouede formar dirigiendo la  cortina de flu ida per 

oendicularmente a la  corriente de enígeno de manera cae in­

tersecta. a dos chorres de ecccrm-ag....a "ds fuejo cruzado".

Lso ara control
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rrien te de oxigeno de e scareado -ra aupuctar al clcurco

ecccria a un órcyulo de apycrimdn ..ente 45° en relación

UU bu. 11 dirección ¿e la  co-f íe le  le tr-bajo y d in u id : 

rrien te  de oxígeno. 11 ón^Liio de inclinación de la  corriente 

de ayua y su ubicación con re lac ión  al enarco, no obstante, 

puede variar aaplianente a condición cae granule la  porción 

delantera del charco de escoria y lo

diana dirección cae la

...a ¿a ¿e a ola zar en la

de reacción de escarpado

ce. asa, e l ónyulo entre lo. c arríense u.e rlardo y la  presa

.0 ' y seyuir siendo,eficazde araba jo puede variar de 20° 

para prevenir las a letas.

iarbién se Lia descubierto eue Lina cortina de f lu i­

do oue cubre la  zona de reacción y por lo  : enos la  porción 

trasera del clareo en fusión de ...anera oue 1  ̂ cortina forna 

un bolso con la  superficie de trabajo o los enorres de rouo-

a os a rb e ^ranees Cc..iu uo-.aes acn .muc a omino cor la  reaccron

o.e escar_.aac. j-a cem en te  Ir..urna "parre*' ios vapores rn^e- 

sea.cles y e l fim eris l en .am cu ias , orevmaciiro- su escape

edea - la  reacción -u escamado. Co 

, ros conb-..imntes no neceadi
m eia  la  atnósfera oue

de pu rifica r con u.uc-.o ..n 

ficución  de volúaunes ro l

icrramce : 

3cfu,rao

j.r-—Luj L,un

e.i e l

me

bes oue la  ^.uri- 

de - iro  aue con
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na ciando referencia a la  figur 1, se ilusrra era 

croduce un. corteúnica boquilla de escarpado de porro  ̂ que 

en la  dirección mostrada por onsx flecna de prcrunaidad n 

sobre la  pieza de trabajo H. La 301^  de reacción primaria R 

es producida entre la  corriente de oxígeno de corte descarga-

¡aoi.o N y 1 1 J-ti pieza de t raba jo lí.

pasada de escarpa do, los pro­

.e la re acción de escarpado (os

decir, e l hamo F) son descargados de la  zona de reacción R as 

cono de la  porción trasera del charco de -sccria  S. La porción 

tsif'á. o.cl C-1¿í/co es üírm y j . í - e ^ i o s  jiuno* ^̂ o-Gí̂ ŝ

la. yorcidn del^rjer^ es rar..cvi¿s. por chorros de

.rasado" 9 (cono se ilu stra  en las figuras 13 

material en fusión del enarco 5 es soplado

rde del corte de es 

careado. Si la  boquilla N es de forra redonda o rectangular, 

a fundida así soplada a l coscado so r c s o l i f ic - r ía  suo-

agua *' de fuego cruzado" g (cono se i lu

y 14 ) . garre dol m te r ia l en fusión del

(L ' ̂ de la noiiiaL de remecíen. R — *uc en

Lc.
nenióse

lasgra en 1as figuras 2 y 1 1c

,el corte de escarpado 12 í'or.

er ic m . das a — ^.'ji .00

'eacción _ r i " ir * '!, 'as a ' ot n. n 1  ̂ 0

.ente deaas Lin. so^uni- fucnuo? a

e.arco do es cari- en fasió ---  ̂ - el.-:

.enomn-.n e a las aletas

era;.

.jo 1-, cono se

Íenís de

. L . n r ^ .  —O .

saber

a sena de 

oondisnte- 

ción del 

ona de reacción; 

de esoa última
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ducido corando la  pieza le  t m a jo  i., es escarpaba por puntos 

usando las boquillas ¿e forra ecpecia l rencionaaas proceden 

tenante y de acuerdo con la  invención en las cía les se na 

prevenido de formación de aletas secundarias asi cono de a-,

La f i ja r a  c ilu stra  una pasada de escarpado por pon 

tos en pi opresión.) en la  cual una ooouilla de a ¡rúa úrica ^0) 

ubicada sobre la u.rid¿.d de escarpado 41; ce ilu stra  enripien 

¿o una corriente de apua a a lta  presión ene se asre en asa**
i

nico vara producir una cortina de agua 44 aue moa ota a l

charco de escoria 46 a u.na distancia "e"

Q.G G í di tD del borde delani/ Gl?̂ 42 del enarco

tora 42 del c..arco es enfriada y granulada por la  cortina ae 

apua 44) y 1- escoria granulada 45 os barrida nacía adelan-

ón de la  corriente de escar­

iara reducir la  cantidad de 

nesáe 1- re-cción  de eacar-hun'.oo j—

r 1 .. 1

.a por
, - , g g  2 1 - LU bo.ósf

C* Y * uÜ. G 44 cese t oner 011 oa.cnc por ' lo  roe nos

ipu.al a l de la  son..-. de reacción -1 ..- co.r or o.oci:.*.̂ G.S Ĝ *uG #

Obsérvese :_u.¿ 1.- ce rtin a  de apo.a i 11CJ_-i" GaL 44 for...a LIO bolso

con la  _iosa de tro s^jo *- -_o.e u-'— no on' ..00 enso ab-

sorcióndclo .

ñ̂ .rO. los s -.r\C1 ** /3 " J], veo.cior. m a letas s ec o*nda-

r ía s , la  corriente ¿3 44 ¿0 oe teuer pcr lo  .00nos e l  uní­

cho del c—.re en fLiSidl* ion,acta 3 — ̂-5̂ Ou paro. a-
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segurar que la  porción delantera del charco 43 sea granulad 

a través de todo su ancho y barrida hacia adelante por la  

cortina de agua a alta presión 44. El resto del charco 46 

es con ello mantenido los suficientemente pequeño., como pa 

ra ser desplazado hacia adelante por la  corriente de oxígen 

pero suficientemente grande como para seguir proveyendo prjs 

calentamiento de la  pieza de trabajo Mi
Aunque se presente una sola boquilla de agua 40 

que se abre en abanico en la  figura 8, resultará evidente

a.

a quienes son expertos en el arte que se podría utilizar en 

su lugar una pluralidad de tales boquillas o un tipo de ra­
nura ancha de boquilla. Una pluralidad de boquillas sería 

preferible si fuera necesario o conveniente un control de 

humo más completo para producir una cortina de fluido que 

cubriera más completamente el área encima de la  zona de rea: 

cidn productora de humo, es decir la  zona de reacción prima 

r ia  y el extremo trasero caliente del charco de escoria en 

fusión.
La figura 9 es una vista lateral de un aparato s i­

milar al mostrado en la  figura 8, excepto que se u tiliza  un 

soplete de oxígeno de escarpado de una sola boquilla N en 

lugar de una unidad de escarpado 41. La boquilla N dirige 

una corriente de oxígeno de escarpado B, en dirección del 
eje de simetría de la  boquilla N, a la  pieza de trabajo M 

para formar la  zona de reacción de escarpado R. D representa
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la  profundidad del corte y la  flecha A la  dirección en la  

cual progresa:.-<al corte de escarpado. La cortina de agua J 

descargada de la  boquilla de agua 50 impacta el charco de 

escoria S a una distancia L delante de la  zona de reacción 

R en un ángulo cü con relación a la  pieza de trabajo n. Ob­

sérvese que la  cortina de agua no impacta y no debe impacta^ 

sobre la  zona de reacción R dado que al hacerlo interferi­
r ía  con la  reacción de escarpado y la  anularía completamente.

De acuerdo con la  presente invención, se pueden lô  

grar ambas cosas, el control de humo y la  prevención de las 

aletas secundarias, utilizando el aparato ilustrado en las 

figuras 8 ó 9 empleando las siguientes condiciones operati­
vas preferidas para excarpar acero frío  que se desplaza a 

aproximadamente 9 metros/minuto a una profundidad de aproxi 

madamente 4,76 mm. En tal caso la  distancia L sería de apro 

ximadamente 35 cm y el ángulo ^  formado por la  corriente de 
agua J y la  superficie de la  pieza de trabajo será entre 30¡ 

y 453. La presión manométrica del fluido debería estar en- 

tre aproximadamente 8 kg/cm y aproximadamente 11 kg/cm .
El fluido preferido es el agua. El charco S es impedido de 

aumentar en tamaño más que la  longitud L, un tamaño que la  

corriente de oxígeno de escarpado B puede desplazar hacia 

adelante, dado que la  porción del charso 51 que normalmente 

se formaría delante de la, corriente de agua J es granulada 

y barrida hacia adelante y fuera del corte de escarpado. Co
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mo el aparato mostrado en la  figura 8, el aparato de la  f i  

gura 9 también se puede usar en combinación con medios para 

prevenir la  formación de aletas primarias. A fin  de hacerlo 

así, es necesario usar como boquilla N, una boquilla espe­

cial que impide la  formación de aletas primarias.
Resultará evidente que la  cortina de agua J no so­

lamente prevendrá la  formación de aletas secundarias, sino 

que cubriendo el área sobre la  zona de reacción desde la  

cual se emite humo, también actuará como una cortina- absor- 

bedora del humo dado que el humo tiende a esconder y así es 
atrapado por la  corriente de agua J. El humo está compues­
to de vapores de óxido de hierro., metal vaporizado, partí cu 

las finas de escoria y lo similar.
La figura 10 ilustra el efecto de d irig ir  la  co­

rriente de agua J más a llá  corriente arriba de manera que 

intersecta la  pieza de trabajo M delante del charco de esco 

r ia  S. En este caso, la  cortina de agua formada por la  co­
rriente J reducirá la  cantidad de humo descargado la  at­
mósfera, pero no impedirá la  formación de aletas secundaria^ 

dado que el chorro de cortina agua J no impacta sobre el 
charco de escarpado S, de manera que no se realiza la  prever, 

ción de las aletas secundarias por el mantenimiento del chai 
co en pequeño tamaño. Sin embargo, mientras que la  cortina 

de fluido pasa sobre la  zona de reacción a un ancho por lo 

Renos igual al de la  zona de reacción, la  cantidad de humo

12048



p -

emitida a la  atmosfera será sustancialmente reducida. El 

ángulo, según lo definido previamente, puede variar desde 

03 a 603 y seguir siendo eficaz para el control del humo, 
prefiriéndose un ángulo de 303. La presión de agua puede 

variar de aproximadamente 3 kg/cm manométrico hasta lo más 
elevada que sea práctico. Las mezclas de aire-agua se pue­

den usar a presión menor debido a que el aire tiende a pul­
verizar el agua, produciendo nieblas más finas de agua so­
bre la  zona, de reacción. El vapor o las mezclas de un gas 

inerte tal como nitrógeno o argón con agua también atrapa­

rán el humo con eficacia. El fluido que contiene el humo 
atrapado es comúnmente 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 conducido 

por cañería a un dispositivo de tratamiento de agua.
La figura 11 es una vista lateral de una modalidad 

de realización de la  invención que impide las aletas secun­
darias pero no reduce sustancialmente la  cantidad de humo 
descargada a la  atmósfera. En este caso, la  boquilla de 

agua 50 está posicionada de tal manera que la  corriente de 

fluido no pasa sobre la  zona de reacción R, dejando por elle 

de realizar un control eficaz del hipno. 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 porción delantera para granular y empujar hacia adelante 

la porción delantera del charco, se realiza la  prevención de
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las aletas secundarias. Para prevenir las alejas secunda­

rias, el ángulo w. puede variar de aproximadamente 20S hasta 

aproximadamente 80S siendo preferido uno de 4-5-. Una pre- 

s.idn de fluido de por lo menos 8 kg/cm manométrico es lo 

preferido.
La figura 12 ilustra una modalidad alternativa de 

realización para poner en práctica la  presente invención, 

que es capaz de reducir sustancialmente la  cantidad de humo 

emitida a la  atmósfera, pero no de prevenir las aletas secuii 
darías. 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  dirección del corte o trayecto de 

escarpado. La boquilla de agua 60 se abre en abanico para 

producir una corriente laminar de agua 54-, suficientemente 

ancha para cubrir todo el charco en fusión 56 y la  zona de 

reacción R. Aunque el método preferido de d irig ir  la  co­
rriente de fluido es desde arriba de la  corriente de oxíge­
no de escarpado hacia abajo en ángulo oblicuo a la  pieza de 

trabajo y en sustancialmente igual dirección que la  corrien 

te de oxígeno de escarpado, el fluido puede originarse desdo 

cualquier lado de la  pieza de trabajo como se ilustra en la  

figura 12, a condición de que forme una cortina que cubra 

la  zona de reacción R y por lo menos la  porción trasera del 
charco en fusión 56 de modo que forma un bolso con la  super 
fic ie  de trabajo que intercepta el humo que emana de la  reac
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ción de escarpado. En la figura 12, la corriente de fluido 

54 es dirigida desde el lado derecho de la corriente de oxd 

geno 61 y perpendicularmente a la dirección de la corriente 

de oxígeno de escarpado 61. Aunque para fines de ilustra— 

ción solamente se presenta una boquilla de agua 6Q se puede 

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 f lu i ­

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 

3.163.559 7 3.354.002. La unidad de escarpado 5 es una en­

tre varias de tales unidades (de las cuales solamente se - -  

ilustra* una) en relación de tope para escarpar toda la supar 

fic ie  de la pieza de trabajo. En tales casos, la  formación 

de aletas a lo largo de los bordes del corte de escarpado -  

no constituye un problema. En la figura 13s las unidades de 

escarpado 5 dirigen una corriente laminar de oxígeno de es­

carpado 6 a la superficie de la pieza de trabajo N para prô

1 2 0 4 8
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1 . Un procedimiento termoguímico de escerpedo en el 

cual (a ) una corriente de oxígeno de escarpado es dirigida 

contra una zona de reacción de metal en fusión sobre la  super 

ficie de la  pieza de trabajo metílica pare producir una resc 

ción termoquímica sobre la misma, y (b ) se provee un movimien 

to relativo entre le corriente de oxígeno y la  pieza de tra 

bajo para continuar la reacción a lo largo de la superficie 

metílica pare producir el corte de escerpedo deseado, forman 

do dicha reacción un charco en fusión delante de la zona de 

reacción en avance que tiende a hacerse mis grande al progre 

ser e l corte, caracterizado por comprender: (c ) d ir ig ir  por 

lo menos una corriente de flíido  no reactivo de manera que 

forma una cortina laminar de flíido  que provee una cubierta

sobre la zona de reacción y por lo menos la  porción trasera 

del charco en fusión de manera tal que dicha cortina forma 

un bolso con la superficie de la  pieza de trabajo.
2. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 

1 , caracterizado porque dicha corriente está dirigida desde 

arriba y en sustsncialmente la misma dirección que la  co­

rriente de oxígeno y hacia abajo en ángulo oblicuo con la  

superficie de trabajo, por lo cual dicha cortina intercepta 

el humo que emana de la reacción de escarpado y con ello re 

duce sustancia-lmente la  cantidad de.humo descargada a la et 

mósfers circundante.
3. Un procedimiento de acuerdo cen la  reivindica*



ción 1 , caracterizado porque dicha corriente es dirigida des_ 

de e l costado de y sustancialmente perpendicular a, la  co 

rriente de oxigeno, y en ángulo oblicuo a la  superficie de 

trabajo, por lo cual dicha cortina intercepta al huno que e 

mana de la  reacción de escarpado y con ello reduce sustan 

cialmente la  cantidad de humo descargado a la  atmósfera cir 

cúndante.
4. Un procedimiento de acuerdo con la  reivindicación

2, caracterizado poroue el borde delantero de dicha cortina 

de fléido intersecta un chorro de agua dirigido sustancial 

mente perpendicular a la  dirección del corte de escarpado p.a 

ra rozar a través de la  superficie de trabajo delante del 

charco de escarpado.
5 . Un procedimiento de acuerdo con la  reivindicación

3, caracterizado poroue el borde delantero de ducha cortina 

de fléido intersecta un chorro de agua dirigido sustancial 
mante perpendicular a la  dirección del corte de escarpado a 

través de la  superficie de trabajo delante del charco de es_ 

carpado.
6 . Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 

1 , caracterizado porque el fluido reactivo es agua.
7. Un procedimiento de acuerdo con la  reivindica** 

ción 1 , caracterizado porque el fldido no reactivo es una 

mezcla de gas"agua.
8 . Un procedimiento de acuerdo con la reivindica"
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ción 1, caracterizado porque el fluido no reactivo es vapor 
de agua.

9. Un procedimiento de acuerdo con la reivindica** 

ción 1, caracterizado porque dicha corriente es dirigida 

desde arriba y en la misma dirección sustancialmente que la  

corriente do oxígeno, y hacia abajo en ángulo oblicuo a la  

superficie de trabajo, de manera que impacta a dicha corrien 

te sobre dicho charco a travás de todo su ancho, a una dis 

tancia suficiente corriente arriba del borde delantero de di 

cho charco y con suficiente intensidad para que la  porción 

delantera de dicho charco sea granulada y empujada hacia 

adelante en dirección del trayecto de escarpado por dicha 

corriente de fldido a fin de mantener suficientemente peque 

ño al charco para que la  corriente de oxígeno de escarpado 

pueda empujarlo fácilmente hacia adelante a lo largo de la  

superficie metálica sin deflectar al charco lateralmente mas 

a llá  de los límites del corte de escarpado, por lo cual se 

previene la  formación de aletas secundarias.

10. Un procedimiento de acuerdo con la  reivindica 

ción 9, caracterizado porque el fldido no reactivo es agua.

11. Un procedimiento de acuerdo con la-reivindica 

ción 9, caracterizado porque e l fldido no reactivo es una mez 
cía de gas**agua.

12. Un procedimiento de acuerdo con la  reivindica 

ción 9, caracterizado porque el fldido no reactivo es vapor
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le agua.
138,- UN PROCEDIMIENTO TERMOQUIMICO DE ESCARPADO. 

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antece 

¡de, representado en los dibujos que se acompañan y para los 

fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de treinta y una hojas escri­

tas a máquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.
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