e e Lt et i+ Aot Y oot e e v s oo

s bt a0+ n e

st 12 Tt et i e

HINISIERIO DE INDUSIRIA ¥ EERGHA

Registro de la Propiedad tndystrig)
; ES

® ®E

NEMERO A]
Qonosdido el Reglstte ¢a e

con los datos que figutas < 12 P fohae: |

sente descripcion y tége g! een: NPt
tenido de la Memoria a.juité:

iy 200(T. 1978
T '
ESPANA PATENYE DE jvEncION | |

@ FRIORIDACES:

A3 468339 37144c Re3H ok

@)numeno ’
63 recuia GIras

828,204 ’ :
. 26870 . EE.UU.
@rzc}u\ DK PUBLICIDAD @CLASIFICM:IDN INTERNACIONAL PATENTE OE LA QUE ES DIVISIONARIA

B2 3k Ne 463,752

@TIYULO OE LA INVENCION

MU APLRATO PERFECCICNADG PARA TI ESCARPADO DE UNA SUPER
TCIE™, ) ) . -

@ EOLISITANTE (8 ‘ ’ (ﬁ ~0664 -1 -5P-1 )

UNICN CARBIDE CORPCRATION

OOMICILIO DFL SOLICITARTE .
270 Park Avenue, liueva York, Wueva York. 1CO17, Estados Unides
de inmérica.

723 INVENTOR (£3)

Stephen August Engel

@ TITULAR (X8)

@ REPHRESENTANTE

DCY ALBERTO DE ELZABURU MARGUEZ (P.- 68.568)

UTILICESE COMQ PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

UNE A4 MOD, 2106

POOR
QUALITY



10

20

25

. e, 0 v

Hcola pam. 1

La presente invencidn se refiere a~1§ renocidn
termoquimica de copas superficiales, cominuente denomina-
da escarpado. Mas particularmente, esta invencidn compren
de’un aparato para prevenir la fbrmaciéﬁ de aletas a lo
larso de los linites de un corte de escarpado, y para re-
ducir sustancialmente la canti&ad de humo descargada a la

l
atndsfera durante el escerpado.
' Ia préctica comiin en el escarpado es formar

prirero un charco de metal en fusidn o "punto caliente”

sobre la superficie de la pieza de trabajo diriziendo 1llg

mas de precalentomiento a un drea relativamente pequefia
de la superficie hasta que alcanza su temperatura dz en-
cendido. Posteriormente, se dirige una corriente de oxige

no oblicuamente contra el charco en fusidn pars producir

ura reaccidén termoquimica sobre la superficie metdlica.

Entonces se produce un movimiento relativo entrela corrieg
te de oxigeno y la pieza de trabajo que continla la reac-
c¢ibén termequimica a lo largo de la superficie metdlica, po
lo cual se produce la remocidén de capas superficiales de-
seada segin la longitud del cuerpo nmetdlico. Durante la
reaccidn de escarpado; un charco de escoria en fusién,
formado corriente abajo de la zoné de reaccibn de escor-
pado, precede continuamente a la zona de reasccién en svan
ce 8'1o largo de la superficie de trabajo. Este charco de

escoria precsliente la superficie metdlica antes de que se

L
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‘zeno tiene un doble propdésito: primero, efectusr la reac-
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eleve a su temperatura de encendido mediante la corriente

de oxiseno de escarpado. De tal modo, la corriente de oxi

éién termoquimica con el metaly y sezundo, empujar conti-
huamente el charco eﬁ Fusibn de metal y escoria en avance
para exponer metal nwevo a la reaceidn de escarpado.

: Existen dos problemas aparentemente no relacig
nados asoéiados con el escarpado convencional: (1) forme-
cién de aletas cuando se escarpa menos que la superficie
total de la pieza de trabajo y (2) formacidn de humo, preg
cindiendo si se escarpa toda ls superficie. Sorprendente-
mente, la modalidad preferida de realizacidén de la presen
te invencidén es de sustancial ﬁeneficio para ninimizar

los efectos perjudiciales de estos dos problemas, cada und
de los cuaies serd analizado separadamente.

Un problema asociado con el escarpado deé menos
del ancho total de una superficie metdlica, un procedi-
miento denominado cqm&nmenté "esecarpado de punto", es la
formacidn de "aletas" en el borde de la pasada de escar-
do. El térnmino "aleta" tal como se emplea en esta memoria
se refiere & una delgsda rebaba o lavedura de metal de ba
se puro o ligeramente oxidado gue estd unida sblidamente
a la superficie de la pieza de trabajo metdlica en el 1i~
rite'de un corte de escarpsdo; siendo estes aletas defec-

tos inconvenientes del cuerpo metdlico que se deben remo-
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‘de se solidifica en su sitio. Bste tipo de formacibém de
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ver antes del laminado. Las sletas se pueden producir por
una u otra o por ambas de dos causas no relacionadas. Las
aletas se pueden producir directamente a ﬁartir de la éo-
na de reaccidn primaria si el metal en fusidén es impulsa~
do lateralmente fuers de dicha zona por la fuerza de la
icorriente de oxigeno de egcarﬁado, haciendo que el metal

i
en fusidén se adhiera al borde del corte de escarpado don-

aletas (denominado en este memorié, con fines de conve~-
niencia como gletas "primarias")'se puede prevenir usando
un orificio de descarga eépecialménte formado para la co-
rriente de oxigeno de escarpado que gradualmente disminuys
la intensidad de la corriente de'oxigpno en los extremos
del orificio hasta el punto donde Ja corriente no puede
sostener una reaccidn de escarpado a lo iargo de los limi
tes del corte de escarpado, pero puede oxidar metal en
fusién en tales limites antes de que se solidifique.

Las aletas también se pueden former por un efed
to denominado "secundsrio" que surge cuando el charco en
fusibdn de escoria se vuelve progresivemente de mayor ta—A
mafio delante de la zona de reaccidn primaria hasta ei
punto en que la corriente de.oxigeno'en’avance ¥a no pue-
de desplazar a todo el charco hacia adelante, y por lo
tanto empujé solamente la porcidén central del charco ha-

cia adelante, por lo cual fuerza a parte del metal en fu-
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‘un estado sin oxidar. Un. problema con el cual se relacio-

na la presente revelacibén es un método y un aparato para
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; .
si6n én los bordes del charco lateralmente nds alla de

los 1imites del corte de escarpsdo donde se solidifica en

prevenir tal formacidn "secundaria" de életas.

El uso de corrientes de fluido para ayudar a
remover la escoria producida por la'reaccién de escarpado
es bien conocido. isi, por ejerplo, las vatentes estado-
unidenses Wos., 2.873.224 y 3.163.559 a nombre de Thompson
y otros revela, respectivamente, corriente sélidas y hue-
cas de agua a alta presibdn dirigidas transversalmentc pa-
re rozartia superficie de trabajo atravesindola inmediata.
mente por delante de la zona de reaccién de escsrpado pa-
ra lavar la escoria. Ls patente estsdounidense No, '
3.354,002 a nombre de Gingerich y otros revels una plura-
lidad de chorros de agua de alta vslocidad posicionados
ligeramente corriente abajo de la zona de reaccidn, per~
pendiculares a la direccidn de recorrido‘de la reaceibn
de escarpado, paré strapar la pulverizacibén de escoria y
lavarla de la superficie de trabajo hacia una manga de eg
coria., 31 bien el uso de tales chorros de agua, posicilo-
nados transversalmente a la superficie de trabsjo, deno~
minados chorrds "de fuego cruzado de escoria-agua", es
eficaz para remover la escoria de la superficie del metal,

sin embargo es incapaz de prevenir las aletas. Esto se

. -
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debe principalmente al hecho de que los chorros de esco-
ria-agus en fuego cruzado son posiciones a un costado de

la pieza de trabajo para soplar a la eécoria'en fusidn

desde el lado interno del corte hacia-ﬁn recéptéiculo de

escoria ubicado a-lo largo del lado opuesto de la pieza
de trabajo. Isto surte el efecto de minimizar la forma-
cién de aletas sobre el lado prékimo del corte, mientras
que tiende a agravar el problema de la formecién de ale-
tas en el lado més alejédo. -

| El segundo problema causado por las operacioneg
de éscarpado convencionales es la gran cantidad de humo,

o sea de humo o vapdfes y material em particulas finas
formados por la resccibén de escarpado. Las téenicas del
arte anterior para la récoleccién y remocibén de humo de
la proximidsd de la. zona de reaccidn de escarpado son re--
lativamente engorrosas, haciéndb necesario una cantidad
extraordinaria de equipo de limpieza auxiliar. En ias ins
talaciones de spasratos de escarpadb donde la pieza de tra
bajo se mueva paséndo ante un aparato estacionario, el
humo es normalmente recolectado en grandes campanes esta-
cionarias y es removi&o por medio de conductos matenidos

bajo presién negotivs mediante ventiladores. El humo atrg

‘pado es enviado posteriormente a través de depuradores y

precipitasdores para la remocibén de contaminantes antes de

ser descargsdc a la atmbésfera. En instalaciones donde el
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aparato de escarpado se desplaza pazando por una pieza de

trabajo fija, se ussn conductos mbviles en lurar de una

campana fijs pars humos & fin de récolcc£ar el humo, Sin
embargo, en ambos casos el equipo nécesario pars recolec-
tar y limpiar el humo es relativamenic grande, costoso y
diffcil de mantener. |

Ademds de prevenir las aletos secundarias y
reducir la centidad de humo cmitida ¢ la atmésfera, la
pressnte invencidén produce un tercer resultado beneficioc-
s0, a saber, la reduccidn del ruido. Tembién es evidente
por comparar las operacioncs de escarpado con la prictica
de esta invencibn y sin ella, que le prdciics de la pre-
sente invencidén reduce 1la cantidad de ruido que emana de
la reaccidn de escarpadé.

Por consiguiente, es un objeto de la presente
invencidn la provisiéh de un aparato para escarpar por
puntos la superficie de una pieza de trabajo metdlica de
manera tal que se previene la fofmacién de aletas "secun-
darias" a lo largo de los limites de los cortes de escor-~
pado por puntos,

Es otro obﬁeto més afn de la presente invenciér
proveer un aparato de escarpado que reduce susﬁancialmcnte
la cantidad de humo que escapa hacia la atmbsfera de la

reaccidn de escarpado.

Es otro objeto de la presente invencidén pro-
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1 veer un aparato para escarpar por puﬁtos la superficie de
una pieza de trabajo metdlica de manera tal que se previe-
ne la formacidn de aletas "secundarias® a lo largo de los
limites del corte de escarpado y al mismo tiempo se redu-
5 ce sustancialmente la centidad de humo que escapa hacia
la atmésfera degsde la reaccidn de escarpado.

Zstos objetos, y otros cue resultardn eviden-
tes de la revelacidn detallzda y‘lms reivindicaciones aue
siguen, son logrados mediante la presente invencidn, un
10 aspecto de la cual comprende:

En esta memoria se describe también un procedi

miento. termoquimico de escarpado en el cual (a) una corrie}

1

te de oxigeno de esegrbédo es dirigida contra una zona de
reaccidén de metal en fusidn sobre la superficie de una pig]
15 za de trabajo metdlica pare producir una reaccidén termoqu
| mica sobre la misma y (b) se provee movimiento relativo en
tre la corriente de oxigeno ¥y la pieza de irabajo para con
tinvar la reaccidn segiin la longitud de la superficie me-
félica para producir el rcorte de escarpadedeseado, ten~

¢ diendo dicha resccidn a former un charco en fusidén frente

1)

20 la zona de reaccidn en avance que tiende a volverse més
gfande segin progresa el corte, en doﬁde la rejora couprepn
det ) .

v (¢) dirigir por lo menos una corriente de flui
do no reactivo de manera que, forma una cortina leminar de

25 fluido cue provee una cubierta sobre la zona de reaccidn

12048
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y por lo menos la porcidn trasera del charco en fusién de
manera tal que dicha coftina de fluido forma un bolso con
la superficie de la pieza de trabajo.

; Aunque la cortina de fluido puede intersectar
gla superficie de trabajo directamente parsformar el bol-
}so, tombién puede formar el bolso indirectamente haciendo
'‘que el borde delantero de la cortina intersecte uno de
los chorrés de "fuego cruzzdo" de escoria-agua, es decir,
una de las corrientes de ozua dirigidas perpendicularmen-
te a la.direccidén de la pasada de escarpado que rozan la
superficie de trsbajo inmediatamente delante del charco
de escarpado. '

-~ La cortina de fluido se puede dirigir ya sea
desde arriba y en las misma direccibén sustsncialmente que
la corriente de oxigeno, y hacia zbajo en é&ngulo oblicuo
a la superficie de trabajo, o se puede dirigir a un édngu-
lo oblicuo a la superficie de trabzjo desde el costado
de, y sustancialmente perpendicuiar, a8 la corriente de
oxigeno. En cualquiera de los casos, la cortina intercep-
tard el humo que emana de la reaccidn de escarpado, por
lo cusl reduciréd sustancialmente la cantidsd de humo emi~
tido hacia la atmésfera circundonte.

',Si la corriente o las corrientes gque forman la

cortina de fluido son dirigidas hacia ebajo desde arriba

de la corriente de oxigeno y en sustancislmentse la misma
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direceidn oue la corriente de'oxigeno de maners que la co-
rriente impacte al charco en fusién a través de todo su
ancho, ¥ a una distezncia suficiente corriente arriba del
borde delantero de dicho charco con intensidad suficiente
para que la porcién delantera de dicho charco sea granula-
da h'f empujada nara gque aﬁanée en direccidn del Hrayecto de
%écarpado, mantendfé al charco lo suficientemente peouefio
ﬁara gue sea facilmente empujado en avance por lJa corrien~
te de oxigeno de escarpado sin deflectar una porcidn del
charco lateraslmente mds alld de los limites del corte de
escarpado. Haciéndolo asi, se impedird la formacién de ale
tas "secundarias". _ 

Otro aspecto de la presente invencidn comprende:

Un aparato para escarpar la superficie de un
cuerpqrmétélico que comprende en combinacién: (a) medios
para descargar una corriente de oxigeno y dirigirla con-
tra una zona de reaccidn de metal en fusidn sobre la super
ficie de dicho cuerpo metdlico para producir una reaccidn
termoquimica sobre el mismo, y (b) medios para producir
un movimiento relativo entre la pieza de trabajo y dichos
medios para descargar ox{geno, en donde la mejora compren
de: _ )
. (¢) medios para descargar por 1lo menos una co-~
friente de fluido no reactivo de modo tal que forma una

cortina laminar dirigida para formar una cubierts sobre
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7 .
la zona de reaccidn y por lo wenos la porcibn trssera del

charco en fusidn de manera tal que dicha cortina de fluidg
forma un bolso con la superficie de la pieza de trabajo,
siendo capaz dicho medio de prevenir la fopmacién de ale-
tzs secunderias a lo largo de los limites de un corte de
escarpado pof puntos y/o'de reducir sustancialmente la
cantidad de humo producida por una rcaccidn de escarpado
para que no sea descargada hacis ls stmbsfera.

Una modalidad preferidea de reslizacibén del apa

rato incluye chorros de escoria-azua de "fuego cruzado”.

do son dirigidas de modo tal que el torde delantaro de la

cortina intersecta uno de los chorros,de escoria~azua de
fuego cruzado, '
Dicha medio de boquilla puede ser dirigido ya
sea desde arriba del medio pera dirigir dicha corriente
de oxigeno, hacia ebajo a un éngulo oblicuo con la super-
ficie de trabajo en sustancialmente ls nmisma dirececidn
que la corriente de oxigeno, o dicho redio de bogquilla
se puede dirigir desde el costado de los medios pars dirid
gir dicha corriehte de oxigeno, a un dngulo oblicuo con
la superficie de trasbajo y sustancielmente perpendiculor
con ls corriente de oxigeno. En cuslquier caso ls corti-

na interceptard vspores y motorial en particulas que ema-

nan de ls reaccibén de escarpado, por lo cual se causs una

L R T I
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1o asi, se prevendri la formacibén de aletas secundaries.
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reduccidén sustencial en la cantidsd de humo emitida a la
atmbsfera circundsnte. -

Si los medios de boquilla para formar la corti-
na son dirigidos héciarabajo desde arriba de la corriente
de oxizeno y en sustancialmente la misma direccidén que
la corriente de oxigeno a un éngulo oblicuo.a la superfi-
cie de modo que la corriente impacte soﬁre el charco en
fusibn a través de todo su ancho y 2 una distancis sufi-
ciente corriente arriba del borde delantero de dicho char

co con intensidad suficiente para que la pofcién delante-

direccidn del trayeéﬁo de escarpado por dicha corriente
de fluido, mantendrd al charco suficientements pegqueiio
péra que sea.empujado f8cilmente en avance a lo largo de
la superficie metdlica por la corriente de oxigeno de es-
carpado sin deflectar una ?ofcién del charco lateralmenté

més alléd de los limites del corte de escarpado. Haciéndo-

Ia expresibén "fluido no reactivo" segln se em-
pleé'en toda lo presente ﬁemoria ¥ las reivindicaciones
se desca que signifidue un fluido que no reacciona ripi-
danente  con la picza de trabajo metdlica. EL agua es'el
fluido no resctivo ﬁrefefido'para lograr ambos objetivos,
es decir, la.prevencién'de aletas secundarias y el con-

trol del humo, Sin embargo, otros fluidos no reactivos
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{tiles incluyen por ejémplo: vapor, niebla de agua (es de
cir, una mezcla de agua y aire), 0 mezclas de agua y un
gas inerte tal como el nitrdgeno o el arghn.

! La figura 1 es une ilustracién esguemitica,
‘en vista lateral, dé'un corve de escarpado de punto con-
%vencional en el cual el charco de metal en fusién'y €sSC0-
!ria ha sido formado,

Las figuras 2 y 3 son vistas desde arriba y
en seccidn trensversal, respectivamente, que ilustran una
palanquilla'de acero que ha sido escarpada por puntos con
una boquilla convencionaquue produce aletas.

Las figuras 4 y 5 son vistas desde arriba y en
seccéén transversal, respectivémente, que ilustran una
palanquilla de acero que ha sido escuarpada por puntos por
un medio de boquilla capaz de prevenir la formscién de
aletas primarias, pero que no pueden prevenir la formo-
cidén de aietas secundarias a ;o largo de los limites del
corte. |

TLss fimuras © y 7 son vistaé desde arriba y
en seccidn transversal, respectivemente que ilustran una
palanquilla de acero que ha sido escarpada por puntoé de
acuerdo con la presente invencidn; es decir, cue produce
un corfe_libre de.ﬁlefas secundarias asi como de aletas
primarias.

. La figura 8 es una vista en perspectiva que
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ilus?é; una rodalidad preferida de realizacién de la pre-
sente inrencién, la manera. en que la palanquills metdlica
puede ser escarpada por puntos para producir un -corte li=-
bre de aietas, nientras que la centidad de humo emitida a
la atmésfera es reducida simultdnesmente.,

La figure 9 es una viste latersl de la inven-
c¢ibn, que ilustra la orientacidén relativa de la corriente
de agua y la corriente de oxigeno para obtener la reduc-—
cidén del humo y ls eliminacién de sletas secundsriass.

Is figura 10 es una vista lateral de la inven-
cibn, que ilustra una cortina de fluido que reduce la can
tided de humo emitida a lz atmésfepa,ﬂpero gue no necesa-
riamente prevendrd las sletas secundsrias, .

- Is figura 11 es una vista lateral de la inven-
c¢ibn que ilustrs una corriente de fluido que es Util para
prevenir la formacién de sletas secundsrias, pero no la
reduccién de humo emitido a la atmbsfera.

La figurs 12 es una vista desde arriba de otrs
modalidad de reelizaciém de la invencién que ilustra una
cortina de fluido dirigida desde el costado de la pieza
de trabajd pefpendicular a la corriente de oxigeno.que Te
ducifé la cantidad de humo emitida a la atmbésfera, pero
que prevendrd las sletas secundarias. .

La figura 13 es una vista lateral de la presen

"te invencién que ilustra la manera en que se puede formar
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: La figura 14 es una vists lsteral de la presen

. de oxinmeno de escarpado sin deflectar porciones de dicho

~E1 término "corriente arriba" se emplea haciendo referen-

!!-oja nam, 4

I
el bolso para control de humo dirigiendo la cortina de

fluido en direccién de 1la corriente de oxigeno de manera

do".

i

lte invencién que ilustra la msnera en que ¢l bolso para
‘control del humo se puede. formar diriziendo la cortina de
fluido pefpendicularmente a la corriente de oxigeno de mg
nera que intersecta a los chorros de escoria~-agua "de fug
gb cruzado™.,

La preéente invencidén se baza parcialmente so~
bre el descubrimiento de que se puece prevenir la forma-
cibén-de aletas "secundarias" a lo largo de los bordes de
un corte de escarpado.dirisiendo una corriente de fluido
no reactivo a la pieza de trabsjo para controlar eficaz-
mente el tamafio del charco en fusibén frente a la zona de
reaccibén, Una corriente de fluido que impacta al charco
en fusibn cérriente arriba o detrids de su borde delante-
ro, mantiene el tamafio del charco debadjo del limite més
alld del cual el charco ya no puede ser empujado en avane

ce a 1o largo de la superficie del metal por ls corriente
charco més allé de los limites del corte de escarpado.

cia a la corriente de oxiseno de escarpado; Por consi-
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guienﬁé, “corriente.arriba"‘significa hacia la boquilla

de escarpado. La longitud permisible parawgl charco puede
varisr, dependiendo de la presién de oxigeno de escarpado,
la velocidad de escarpado y la profundidad del corte. Para
una operacién de escarpado por puntos sobre acero frio,
una corriente de fluido que impacta 2l charco de escoris

a una distancia de aproximadsmente 35 cm delante de la 2o
na de}reaécién ha resultado eficaz para la brevencién de
aletas secundarias. Para control de aletas la corriente de
fluido es preferiblemente un chérrd de agua & una presidn
de por lo menos 8,8 hg/cm2 (manométrico) posicionada por
sobre la corriente de oxizeno de escarpado pars impactar
al charco de escoria a un &ngulo de aproximadamente 452 en
relacidn con la superficie de trabsjo y dirigido en difeg
cibén de la corriente de oxizeno. El 4ngulo de inclinacidn
de la corriente de aEua y su ubicacidn con’relacién al
charco, no obstante, puede variar émpliahente a condicidn
que grenule la porcidn delantera del charco de escoria y

1o haga desplazar en la misma direccién que la zona de

corriente de fluido y la pieza de trabajo puede veriar de
202 a 80° y seguir siendo eficaz psra prevenir las aletas.

También se ha descubierto que una cortina de

porcidén trasera del charco en fusidén de menera que la cor




10

9 15

20

25

_menos esfuerzo y gastos que ls purificscidn de vollmenes

ma menos humo, Adends la porcién delantera es seneralmente
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tina forma un bolso con la superficie de trabajo o los
chorros de remocidn de escoria "en fuego cruzado” sirve
como una barrera y sbgorbe grandes contidades del humo fog
mado por la reaccidn de escarpado., La corriente liquida
"barre" los vapores indescables y el material en psrticu-
las, previniendo su escape hacia la atmésfera que rédea

a 1la reaccidén de escarpsdo. Como resultado de esto, 10s
contaminaﬁtes no deseados en el humo son concentrados en

una corriente de fluido que se puede purificar con mucho

reiativamente grandes de gire que contienen a los conbta~
minantes en forma diiuida.

Haciendo refcroncia a la figura 1, se ilustra
una Gnica boquilla de eécarpado_de punto N que produce un
corte en la dircccibn mostrada por una flecha A de profun
didad D sobre la pieza de trébajo M. La zona de reaccibn
primeria R es producida entre la cofriente de oxigeno de
corte descargads desde la boquills de escerpado N y la
pieza de trabajo.M. |

Durante una tipice pasada de escarpado, los pro
ductos secundarios voldtiles de la reaccibn de escorpado
(es decir, el humo F) son descargados de la zons de resc-
pién R asi como de la.pbrcién trasera del charco de esco-

ria 8. La porcibén delsniera del charco S es uds fria y for
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renovida por chorros de agua "de fueso cruzsdo" 9 (como

se ilustra cn las figuras 13 y 18). Parte del materiol en
fusibén del charco 8 es soplado fueraide la zona de rsac~
cibén R hasta el borde del cortec de escarpado. Si la boqui-
flla W es de forwa redonda o rectangular, la masz fundida
Easi soplada al costado se resolificaria subsiguientemente,
!gdhiriéndose a la pieza de trabajo M, como se ilustra en
las figurss 2 y 3%, s lo largo de los limites 11 del corte
de escarpado 12 para formar aletas 13. Ademds de ser for-
madas a partir del metal soplado fuera de la zona de reac-
¢idén primsria, las aletas 13 son formadas.independiente-
mente desde una segunda fuente, a saber de una porcidén del
charco de escoria en fusibén S delante de la zona de reac-
cidn;- denomindndose a las aletas formadas a partir de es~
ta Gltima en esta memoria como aletas "secundarias". En
todos los casos, las aletas 13 deben ser removidas antes
que el cuerpo metdlico sea subsiguiente laminado.

Las figuras 4 y 5 ilustran 14~manera en qué las
aletas secundarias 20 se forman sobre la superficie de una
pieza de trzbajo K durante el escarpado de punto en la di-
reccidén sefslada por la flecha A, cusndo se emplea ﬁna bo-
quilla de forma especisl solamente capaz de prevenir la
formscibén de aletss primarias, El corte de escarpsdc re-
sultante 22 esté libre de aletas en uns disbencia "d" del

borde de arranque o delantero 2% del corte, mientrass que
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el ﬁ?5t° del corite estd caracitcerizado por aletas secunda-

rias 20 a lo largo de los limites del corte 24, ZL1 corte
parcieluente libre de aletas 22 refleja el hecho.de que
el charco de eécoriq en fusidén fue fécilmente empujado ha
ciz adelante a lo lergo de la superficle de trebajo en
una distancia "d" por la corriente de oxigeno de escarpa-
do gue emanaba de la boguilla de oxizeno de ecscarpado y
se impidié la formacidn de aletas primarias por la bogqui-
1la con forma especial. No obstante, cusndo el tamafio del
casrco delante de la zona de reaccidn en avance se vuelve
excesivamente grande, se deflectan porciones del charco
hacia 10& lados del corte. por la corriente de oxigeno de
escar=ado que forman las aletas secundarias.

Las'figuras 6 y 7 ilustran el corte de confor—
nos lisos %0, libre de aletes 2 lo largo de los limites

d

31, producido cuando la pieza de trabajo M es cscarpada

nadas precedentemente y de scuerdo con la invencién en
las cuales se ha prevenido de formacidn de aletas secunda-
rias asl como de aletas primarias.

La fizura 8 ilustre una pasada de escarpado
por puntos en progresibém, en la cusl una boquilla de apua
ilustra dirigiendo una corriente de agua a alta presibdn

que se abre en abanico para producir una cortina de agua

.
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44 gué impacta al charco de escoria 46 a una distancia

"e" corriente arriba o detrds del borde delantero 42 del
charco. La porcidén delantera 43 del charco es enfriada

y graﬁulada_por la cortina de agua 44, y la escoria granu-

lada 45 es barrida hacia adelante en sustancialmente la

"direccidn de la corriente de escarpado ilustrada por la

flecha A. Para reducir la cantidad de humo ¢ue ingresa

a la atmésfera desde. la reaccidn de escarpado, la cortina

de agua 44 debe tener un ancho por lo menos igual al de la

zona de reaccidn sl pasar por encima de ésta. Observése

-que Ja cortina de agua inclinada 44 forma un bolso con la

pleza de trabajo Ii queaatrapa al humo en ascenso absor-
biéndolo. v

. Para los fines de la prevencidn de aletas se-
cundarias, la corriente de agua 44 debe tener por lo me-
nos el ancho W del charco en fusién cuando impacta al
charco para asegurar cue la porcidn delantera del cherco |
43 sea granulada a través de todo su ancho y barrida hacia
adelante por la cortina de agua a alte presidn 44. E1
resto del charco 46 es con ello mantenido lo suficiente-
mente pequefio como para ser desplazado hacia adelante por
la corriente de oxigeno, pero suficientemente zrande como
para seguir pfoveyendd precalentamiento de la pieza de tra

bajo M.
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40 que se abre en abanico en la figura 8, resulterd evi-

Aungue se presente una sola boquilla de agnha

dente a guienes son exvertos en el arte gue se podria
vtilizar en su lugar-una pluralidad de tales hoguillas
0 un tico de ranura ancha de boguilla., Una pluralidad

de boguillas serfa wreferible si fuera necesario o conve-
niente un‘control de humo mds completo para producir una
cortina de fluido que cubriera mds completamente el drea
encima de la zona de reaccidn productora de humo, es de-
cir la zona de reaccidn primarid y el extremo trasero ca-

liente del charco de escoria en fusidn,

Ia figura 9 es una vista lateral de un aparato
similar 21 mostrado en la figura 8, excepto que se utili-
za un soplete de oxigeno de escarpado de una sola boqui-
1la N en lugar Qe un%Funidad de escarnado 41. La bogui~
1la N dirige una corriente de oxigeno de escarpado B, en
direccién del eje de simetria.de la boquilla N, a la pie~
za de trabajo M para formar la zona de reaccidn de escar-
pado R. D representz la profundidad del corte y la fle-
cha A la direccidén en la cual progresa el corte de escar
pado. Ia cortina de asua J descargada de la boguilla de
agua 50 impacta a2l charco de escoria 5 a una distancia L

ol con

Obsdrvese aue la cor-

delante de la zona de reaccidn R en un dngulo

relacién a la pieza de trabajo I.
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tina de agua no impacta y no debe impéctar sobre la zona
de rezccidn R dado que al hdacerlo interferiria con la
reaccldn de escerpado y la anularia completamente.

De acuerdo con la presenie 1nvenc16n, se pue-—
den lograr ambas cosas, el control de hqmo ¥ la preven-
cién de las aletas secundarias, utilizando el aparato
ilustrado en las figuras 8 8 9 empleando las siguientes

condiciones operativas preferidas para escarpar acero

- frio que se desplaza 2 aproximadamente 9 metros/minuto a

‘una profundidad de aproximadamente 4,76 mm. En tal caso

la distancia L seria‘dé'aproximadamente 35 em y el dngulo
X formado por la corriente de agua J y la superficie
de la.pieza de trabajo séré entre 302 y 452, Ia presidn
manométrica del fluido d.eber:[arestar entre aproximadamen-
te 8 kg/cm2 y avroximadamente 11 kg/cmz. E1l fluido pre-
ferido es el agua. EL charco S es impedido de aumentar
en tamafio mds que la longitud I, un tamafio que la corrien
te de ox{geno de escarpado B puede desplazar hacia adelsn
te, dado que la porcién del charco 51 aue normalmente se
formarfa delante de la corriente de acua J es granulade y
barrida hacia adelante y fuera del corte de escarpado.
Como el aparato mostrade en la figura 8, el aparato de ia

figura 9 también se puede usar en combinacidn con medios

-para prevenir la formacidn de aletas primarias. A fin
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de hacerlo asi, es necesario usar como hocuills N, wna
boquilla especial que impide la formacidén de aletas pri~

harias.
i ' Resultard evidente cue la cortina de agua J
no solamente nrevendrd la formacidn de aletas secunda-
rias, sino cuve cubriendo el é4rea sobre la zona de reacC-
cién desde la cual se emite humo, también actuard como
una cortina abgorbedora del humo. dado cue el humo tiende
a ascender y asi es atranado por la corriente de agua J.
E1l humo estéd compuesto de vapores de éxido de hierro,
metal vaporizado, partliculas finas de eécoria vy lo simi-
lar, -

La figura 10 ilustra el efecfo de dirigir la
corriente de agua J mis alld corriente arriba de manera
que intersecta la vieza de trabajo i delante del charco
de escoria 5. ZEn este caso, la cortine de agua formada
por la corriente J reducird la cantidad de humo descarga-
do a la atmésfera, pero no impedirsd la formacidn de ale-
tas secundarias, dado cue el chorro de cortina de sgua J
no impacta sobre el charco de escarpado S, de mancra que
no se realiza la prevencién de las =letas secundarias por
el mantenimiento del charco en peauefio tamafio. Sin embar
go, mientras que la cortina de fluido pasm sobre la zona

de reaccidn a un ancho nor lo menos izguel al de la zona

.
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de reaccidén, la cantidad de humo emitida a lé atmdsfera
serd sustancizlmente reducida. El #dngulo, segin lo defi-
nido vpreviamente, puede varisr desde 02 g 602 y seguir
siendo eficaz para el control del humo, prefiriéndosc un
dngulo de 302. Ta presidn de agve puede variar de aproQ
ximadomente 3 kg/cmz manométrico hasta lo mds elevada aue
sea practico. TLas mezclas de aire~agua se pueden usar a

presion menor debido a que el aire tiende 2 pulverizar

el agua, produciendo nieblas mis finas de agua sobre la

zona de reaoéidn. £l vapor o las mezclas de un gas iner-
te tal como nitrdgeno o argdn con agus también atrspardn
el humo con eficacia. =1 fluido que contiene el humo
atrapédo es cominmente recolectado junto con el agua de
los chorros de escoria de "fuego cruzado", en un disposi-
tivo de drenaje Yajo la piezs -de trabajo desde donde es
conducido por cafierfa a un dispositivo de tratamiento de
agua., o
| Lg figura 1l es uﬁa vista lateral de una moda-
1idzd de reslizacidén de la invencién acue impide las ale-t
tas secundarias pero no reduce sustancialmente la centid-
dad de humo descargado a la atmésfera. Z%n este caso, la
boquilla de zgua 50 estd posicionada de tal msnera aue
la corriente de fluido no pasa sobre la zona de reaceidn

R, dejando por ello de realizar un control eficaz del humo

.

—
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el charco I en todo su ancho, o une distancia suficiente
corriente arribs de su porcidn delantera para granvlar y
empujer hacia adelante la porcidén delantera del charco,

se realiza la prevencidén de las alectas secundariass, Para
‘prevenir las aletas secundarias, el Angulo c('puede variar
de aproximadsmente 202 hasta aproximadsamente 302 siendo
preferido uno de 452. Una presién de fluido de por lo me
nos 8 kg/cm2 manométricos es lo preferido.

La figura 12 ilustra una modalidad alfernativa
de realizacidn para poner en prdctica la vresente inven-
cidn, queﬁes capaz de redueir sustenciglmente lz eantidzd
de humo emitide a la atmdésfera, pero no de prevenir las
aletas secundarias. La unidad de escarpado 51 es ilustra
da realizando un corte de escarpado de punto sobre una
pieza de trabajo i, I flecha A indica la direccidn del
corte o trayecto de escarpado. lLa boquilla de agua 60 se
abre en abanico para producir una corriente laminar de agu&
54, suficientemente ancha para cubrir todo el charco en
fusién 56 y la zona de reaccién R. fungue el método prefe-
rido de dirigir la corriente de fluido es desde erriba de
la corriente de oxigeno de esecarnado hacia abajo en dngulo
oblicuo a la pieza de trabajo y en sustancialmente igual
direccidn que la corriente de oxigeno de escarrado, el

fluido puede originarse desde cualguier lado de 1z pieza
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de trabajo como se ilustra cen la figura 12, o condicidn de

3

que forme una cortine que cubra le gzona de reaccidn R y poj
1o menos la porcidn traserz del charco en fusidn 56 de modg
éue forma un bolso con la superficie de trabajo que inter-
Eepta al humo que emzna de la reaccidn de escervado. En

a fignra 12, la corriente de fluido 54 es dirigida desde
el lado derccho de la corriente de oxigeno 61 y verpendi-
cularmente a la direccidn de la corrieante de oxigeno de eg
carpado 61. Aungue pars fines de ilustrecidn solamente se
presenta wna boquilla de agua 60 se puede utilizar una plu
ralidad de bogquilles.

La figura 13 ilustrz el modo en que se puede
formar el bolso para atrapar al humo combinamdo la corti-
na de fluido laminzr 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 y 3.354.002. Ta unidad de escarpado
5 es una entre varias de tales unidedes (de las cuales g0~
lamente se ilustra une) en relacién de tope para escarper

toda la supcrficie de la pieza de trebajo. In tales cawsos,

de escarvado no constituye wn problems. En la figure 13,
las unidades de escarpado 5dirigen una corriente laminar
de déxigeno de escarnado 6 2 la superficie de la pieza de

trabajo N para producir-la reaccidn termoguimica. Un char-.
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co de escoris en fusidn 8 es formado frente a la zona de

reaccidn R. Los tres chorros de escoria-agua de "fuego

cruzado" 9 que rozan la superficie de la pieza de traba-
jo M se usan para grenular, strapar y remover la escoria,
Un colector 10 es usédo para descsrzar uns cortina de
fluido 11 sobre la parte guperior de la zona de reaccidn
R. E) borde delsntero de la cortina 11 intersecta los cho
rros de eécoria~agua de "fuego cruzado" 9 para formar el
bolso para atrapar al humo,

Ta figura 14 ilustra una modalidad alternativa
de realizacidén de la invencién. Zs de funcidn similar a
la ilustradas en.la‘figura 13 excepto que la cortina de
fluido es formada por una pluralidad de corrientes diri-
gidas por boguillas desde el costado de la pieza ‘de tra-
bajo ¥ perpendicularmente a la direccidn de la corriente

de oxigeno 6 mediante boquilias 12 que estén ubicsdas en

@

un nlano inclinado hacia abejo desde enclima de la corrien
te de oxigeno de escarpado hacis la piega de trasbajo M.
El horde delantero de la cortina de fluido intersecta uno
de los chorros de agus-escoris de "fuego cruzado" 9 para
formar el bolso para'atrapar al humd F.

. Aunque los dibujos ilustran todos la cortina
de fluido de acuerdo con esta invencibén como un plano rec
to, resultard evidente a quienes son expertos en el arte,

que puede tener cualquiera forma que satisfaga los requi
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* lizar mediante una cortina de una sola pieza, es decir,
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sitos del funcionsmiento. La éortina, por ejemplo, podria
estar curvadas hacia abajo hasta la superficie de trabéjo
para impedir la fuga de siquiera cantidades reducidos de
humo gue normslmente .escapan por los costados ébiertos de
funa cortina plana (tal como se ilustra en las figurss 10
1y 13). Alternativsmente, la cortina se podria estar forme-
‘da de varias, por ejemplo tres, corricentes plsnas, 0 sea
una sobre‘la parte superior -y una a cada costado-de la zg
na de reaccidén y el charco de escoria..

Si se trata de logrsr el control del humo so-~
bre un aparsto de escarpa&o de cuatro lsdos, tal como se

ilustra en la patente estadounidense No. 2.465.297, donde

tiene luger una reaccién de escarpado en los cuatro lados

do sobre cada uno de los cuatro lsdos para atrapar al hu-
mo. Pars una reduccidén 6ptima del humo, toda el &rea cir-
cunferencial que rodeaba a la pieza de trabajo deberia es

ter encerrada por una cortina de agua. Esto se podria reg

con forma cénica truncada o medisnte una pluralidad de cop
tinas individuales gue rodeoran los cuatro costados de la
pigza de trabajo. Se puede lograr una reduccidn menos com
plets pero sdecusda colocando una cortina de fluido plana
a cada costado de la pieza de trabajo que se estd escorpan

do. 5i solamente se estdn escarpando dos superficies, por
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ejemplo la parte superior y un costado, entonces solamentg

rejqueririan una cortina de fluido dichss dos superficies.
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SIVINDICACIONES

§

% 12,- Un aparato perfeccionado vara el escarpado
ée una supsrficie de un cuerpo metdlico gue comprende en
combinacién: (a) medios para descarger una.corriente de
oxigeno y dirigirla contra una gona de reaccidn de metal

en fusién sobre la superficie de dicho cuerwo metdlico pa-

' ra producir unz reaccién termoquimica sobre el mismo, ¥y

(b) medios para producir un movimiento relativo entre la
pieza de trabajo y dichos medios paras descargar oxigeno,

caracterizado vor comprender: (c¢) medios para descarger

por lo menos una corriente de fluldo no reactivo tal que
forma una cortina laminar dirigida para‘férmar una.cubier—
ta sobre la zona de reaceidén y por lo menos la porcidn tra
sera del charco en fusidén de modo que dicha coxrtina de
flufdo forma un bolso con la superficie de la pieza de trg
bajo.

28,~ Un aparato de acuerdo con 1a'xeivindica~

cién 12, caracterizado vporgue dichos medios para descargar

dicha coxtina de fluido son dirigidos desde arriba y en
sustencislmente la misma direccibn aque el eje de simetria
de dichos medios para descargar oxigeno y dirigidos hacia

abajo a wn dngulo oblicuo a la superficie de trabajo, por
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1o cual se vuelve a dicho aparato capaz de interceptar el

humo que emans de la .reaccidn de escarpado y reducir sus-
tancialmente la cantidad de humo descarzada z la atmésfera
circundante.

8,- Un aparato de zcuerdo con la reivindicacién

12, caracterizado porque dichos medios para descargar di-

cha cortina de fluido en corriente es dirigido a un dngulo
oblicuo con la superficie de trabajo, desde el costado de,
y sustancialmente pervendicular a, el eje de simetria de di
chos medios para descarger oxigeno, con lo cual se hace a
dicho aparato capaz de interceptar el humo cue emana de

la reaccién de escarpzado y reducir sustancialmente la can-
tidad-de humo descargads a la atmésfera circundante.

42,- Un aparato de acuerdo con la reivindica;

cidn 22, caracterizado por incluir medios para dirigir un

(5

chorro de aguae sustancialmente permpendicular a la direccid:
del corte de escarpado para rozar a itravés de la suvperfi-
cie de trabajo delante del charco de'escarpado, ¥y porque
dichos medios para descargar dicha cortina de fluido son
difigidos para intersectar a dicho chofro de agua.

58,- Un aparato de acuerdo con la reivindica~

cién 32, caracterizado por incluir medios para dirigir un

chorro de agua sustancialmente perpendicular a la direccidyp
del corte de escarpado para rozar a través de la superfi-

cie de trabajo del charco de escarpado, y porque dichos
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medios para descargar dicha cortina de fliido son dirigi-
dos para intersectar a dicho chorro de agua.
62.,- Un aparato de acverdo con la reivindica-

cién 12, caracterizado porque dichos medios para descargar

dicha cortina de fliido son dirigidos desde arriba y en sug
tancialmente le misma direccidn que el eje de simetria de
dichos medios para descargar oxigeno, y dirigidos hacia
abajo en édngulo oblicuo con la superficie de trabajo para
impacter dicha corriente sobre dicho charco a través de
todo su ancho, a una distancia suficiente corriente arriba
del vorde delantero de dicho charco y con suficiente inten
sidad para que la porbidn delantera de dicho charco gea
granvlada y empujada en avence en direccidn del travecto
de escarpado por dicha corriente de fluido pars mentener
al charco lo suficientemente peauefio para que la corriente
de oxfgeno de escarpado pueda empujarlo ficilmente a 1o

largo de la superficie metdlica sin deflectar al charco

pado, por lo cual se impide la formacidn de aletas secun-
darias. 4 _

78.~ Un aparato perfeccionado para el escarpado
de una superficie. - 7 .

Tal y como se ha,@escrito en la Hemoris ouvue an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa-

ra los fines que se han especificado.
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