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| La presente invencidén se refiere a la remocidn
termoquimica de capas superficiales de piezas de trabajo de
metal, comfinmente denominada escarpado. M&s especificamente
esta invencidn comprende un método'para precalentar la su-

perficie de una pieza de trabajo de metal donde se debe co-

menzar una reaccidn de escarpado.

siste en tres pasos: (1) posicionar la pieza de trabajo en

registro con las unidades de escarpado, (2) precalentar la

(3) llevar a cabo la reaccidn de escarpado con una corrient
de oxigeno de escarpado mientras se céusa un movimiento rell
tivo entre la pieza de trabajo y ia unidad o las unidades d
escarpado. Esta invencidén se relaciona principalmente con
el paso de precalentamiento.

El arte antefioz revela varios métodos para .
efectuar el paso de precalentamiento. Jones y otros, en la
patente estadounidense No. 2.267.405, revela el precalenta-
miento con una llame prédﬁgid{fbombinando oxfgeno y combus-
tible gaseosc dentreo déﬁgﬁ;gopleté'y encendiendo la mezcla
gaseosa al salir del sép%gée,iElrprobleﬂa en la combinacién
del oxigeno y el’combustiﬁié-gaéeoso dentro dé un soplete,
lo que se haré referenciaféﬁ;édgianteggqmo "premezclado", c

siste en que la mezcla explosiva estd sujeta a retorno de 1

ma es decir, el encendid§17 ﬁ§ro“qé1 éoﬁleté, que puede dafi

Un ciclo completo de escarpado generalmente con

pieza de trabajo para formér un charco de metal en fusibn, iy

[+
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al SOplete y convertirse en un riesgo de seguridad. -

Ung mejora en la llama pramezclada fue revelada _‘fﬁ“J”

por Jones -y otros en la patenﬁe estadounidense No. 2 v 356, 197,
en la cual se combinan el oxigeno y el gas combustible inme~
diatamente antes de ser descargados de la boquilla. Aunque :

esto fuse una mejora en el estado del arte, el aparato segufa

sujeto al retorno de la llama. B5i llegara a taponarse la bov o

quilla externa, por ejemplo con metal salpicado, mientras que B

I

los orificlios para oxigeno y gombustibla gaseoso d?ntfg’de la:*"

unidad permanecian abiertos, los dos gases>podian“mezciarse
dentro de la unidad, ereando con ello una mezcla explosiva
sujeta al retorno de la llama. )

La patente estadounidense No. 3.2311&31 revela
un aparato de precalentamiento con mezclado posterior en el
cual el oxigeno y el combustible gaseoso son combinados fuera
de la unidad, con lo cual se elimlna completamente la posibi-
lidad del retorno de la llama. No obstanﬁe, la 1ntensidad de
la llama producida por este aparatoc de post—mezclado s limi-
tada. Aungue el método de Allmang, a quian perteneca esta pa
tente 3.231.431 se puede usar para precalentar las piezas de
trabajo calientes, la baja intensidad de su llama. requiere un
tiempo 1naceptablemente prolongado para precalentar las pie-
zas de trabajo frias. . S

La patente estadounidense No. 3. 752.460 de Ly~
tle, revela un aparato de precalentamigpto ce pqsb-mezclado
que emplea una corriente de ox{geno "atrgpa&oﬁ?pafa disminuir

ol tiempo de precalentamiento. Si bien la inv?hcién de Lytle

OR
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' es una mejora sobre la de Allmang, el aparato de Lytlé no %

ne la cupacidad de precalentar las piezas de trabajo frias
con suficiente rapide=z paré las operacilones comerciales.

La patente estadounidense No. 5.966.50% de Iinj
gel revela un método para realizar un arranque de escarpado
instanténeo, que reduce el tiempo necesario para precalenta
la pieza de trabajo virtualmente a cero. Ll método de Engel
es més rédpido que el método de la presente invencidn; sin e
bargo, elrmétOdo de Engel requiere un mecanisuwo de alimenta
c¢ibén de varilla y un chorro de oxigeno de elevada intensida
que no es necesario en la presente invencién. Por consiguie
te, la presente invencibn es ventajosa cuando no se requiern
un arranque instanténeo del escarﬁado, sino un arranque TAp
do sobre acero frio, si se lo desea.

Hasta la presente invencidn, no ha sido posib
precalentar rdpidamente una porcibén de la superficie de una
pieza de trabajo de metal relativamente fria hasta la tempe
ratura de escarpado, con el uso de una liama, Si. el pelign
del retorno de la llama, o sin el uso de varilla, sopletéé
de alta intensidad u otro material coadyuvante.

Por consiguiente, es un objeto de la preséﬁte
invencién proveer un método para escarpar la superficie .de
una pieza de trabajo que provee tiempos de precalentamiento
aceptablemente breves para escarpar piezas de btrabajo rela-

tivamente frias, sin estar sujeto a retorno de la llama, ¥y

1
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1 5in necesitar material coadyuvante.,

Es otro objeto de la presente invencibn prg

veer un método para producir una llama de precalentamiento

[0}

host-mezclada para escarpado que sea mis intensa que aquells

5 producidas por el arte anterior.

Los objetos precedentes y otros més, que re
sultarfin fhcilmente evidentes a quienes son expertos en el &r
te, se logran mediante le presente invencién, un aspecto de
la cual comprende:

10 Un procedimiento para escarpar termoquimicamen
te una pieza de trabajo de metal que comprende:
(1) precalentar un punto sobre la superficie de
la pieza de trabajo donde debe comenzar la reaccién de escax}-
pado dirigiendo una llama de precalentamiento post-mezclada
15 s dicho punto, siendo formada dicha llama de precalentamiento
por:
(a) la descarga de por lo menos una corrien-

te de gas oxidante de precalentamiento y por lo menos una-cg-

rriente de combustible gaseoso devprécalentamiento desde ori

20 ficios separados de tal manera que dichas corrientes impéctan

externamente a sus orificios de descarga, sobre la superficie
de trabajo y de manera tal que los ejes de dichas corrienteJ

forman un &ngulo agudo incluido entre las mismas, y
(b) estabilizar dicha llama de precalenta-

25 niento descargando una corriente de baja intensidad de gas

50118




oxidante, siendo la direcclén de dicha corriente astabi_lzan—
te en la misma direccién general que la direccién de dicha

| 11ama y préxima al impacto de dichas corrlentes de gas oxidan
te de precalentamiento y combustible gaseoso de p:ecalentamlej

to, ¥

(¢) continuar los pasos (a) y (b) hasta que
dicho punto aléanza su temperatura de encendido del gas oxi-
dante, ¥y posterilormente

(2) dirigir una corriente de gas oxidante de eg
carpado en &ngulo agudo a la superficis de trabago en dicho
punto precalentado, mientras que simulténeamente

(3) se causa un movimiento relativo entre dicha
corriente ds gas oxidante de escarpado ¥ dicha superficie de
trabajo, con lo cual se produce un corte de escarpado.

Un segundo aspecto de la presgnte invenqlén comt
prende: |

‘ Un aparato de escarpado que comprende: (a) me-
dios para formar una llama de precalentamiento post—mez~lada-
(b) medics paré descargar una corriente de gas oxidante de eg
carpado a través @e una boguilla de escarpado, y (c) medios
para producir un movimiento relativo entre él gas oxidante de
escarpado y una pieza de trabajo, caracterizado porque dichos
medlos pafa formar dicha llama de precalentamlento comprenden

(1) un medio de orificio para descargar una co-

rriente de combusﬁible gaseoso de precalentamiento, siendo 41
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rigido el eje de dicho medio de orificiprhaéia‘la pieza de¢ !
trabajo a ser escarpada,

(2) un medioc de orificlo para descargar una co-
rriente de gas oxidante de precalentamiento, siéndotdirigido
el eje de.dicho orificio para intersectar el eje de dicho me-
dioc de orificio dse combustible gaseoso de precalentamiento en
dngulo agudo incluido, externamente a dichos orificios y por
sobre la superficie de la pileza de trabajo, ¥

(3) un medio para déscargar una corriente de ba
ja intensidad de gas oxldante estabilizante,'cdmprendiendo daie
cho medic'un orificio, cuyo eje estd dirigido aproximadamente
a la interseccién de los ejes de dicho orifieio de combusti-
ble gaseoso de precalentamiento y dicho orificio de gas oxi-
dante de precalentamiento y dirigido en la misma direccidn ge
neral que la resultante de dichos ejles.

En otras modalidades de realizacién de la inven

¢idén, la corrlente de baja intensidad de gas oxidante puede
pasar a través del impacto de 1as dos corrientes de precalen-
tamlento y/o la corriente de bajla intensidad puede formar un
dngulo de 10 a 900 con el eje delantero de la 1lama.

El gas oxidante preferido es oxigeno y el &ngy]
1o incluido de impacto preferido entre las corrientes de gas
de precalentamiento gs de 5 a 50¢, lLa modalidad preferida de
realizacién utiliza el mismo ori?ioipﬁpara descargar la co-

rriente de oxfgeno estabililzanbe de precalentamiento asf{ co-
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mo la corriente de oxigeno de escarpado.
| La expfesiéh "gas oxidante! -segin se emplea en

toda la presente memoria descriptiva y 1aé.feivindicaciones
quiere gignificar un gas que contiene un agente oxidante. RLY
gas oxidante preferido es el oxfgeno comércialmenta puro, yi
por simplificacién se emplea en adelanté el término'ﬁoxigeno"“
en tdda la memoria. Sin embargo, 1a-preseﬁﬁe'invsnci6n se -
puede ponsr en prictica usando gases oxidantes;qﬁe np‘§ean el
oxigeno puro. Por ejemplo, el gas oxidanté'bgré escarpadb y
estabilizacién puede sér oxigeno eon una ﬁﬁreza de solamente
el 99 por ciento, o menor. Sih embargogllqgrresultados serdn
nds pbbres coﬁ ox{geno impﬁro, especlalmente conioxigeno cuya
pureza es'menor del 99 por ciento.' El gas oxidaﬁte deiprecaa
lentamiento puede contener solamente ol 21 por cientd da oxf-
geho, esrdecir,'pueda ser el aire, pero ;os.tiempos de preca-
leﬁtamiento aumenﬁarén con la disminucién del pofpénﬁaje“de-
oxfgeno en la corriente de gas oxidante de precaientamiento.

El término “precalentamiento" sgiemplbg con el
significado de’lieQar una porcidn de la éupqrficié de una pie
za-de trahajo a su temperatura de encsndido de'gasroxidante;
es decir, la temperatura a la cual la pieza de trabajo se en-
cenderd cuando estd en una atmbsfera de gas oxidante.

En los dibujos,

La figura 1 es una vista lateral de una unidad

de escarpado que ilustra una modalidad preferida de realiza-




cidén de la presente invencidn;

La fitura 2 es una vista en corte de la figura
1 vista seglin la linea 2-2;

Ia figura 3 os una vista lateral a mayor escala
de la figura 2 gue Llustra los elemontog elave do la invon-

ci6n;

La figura 4 ilustra la ublcacidn preferida del
charco de metal en fusidn con respectc a la corriente de oxf-
geno de escarpado para arrangues de escarpado sobre la pore-
cién plana de una superficie de trabajo;

La figura 5 iluztra un arranque sobre el extre-
mo de una superficie de trabajo;

La figura 6 compara gréficamente el tiempo de
precalentamiento obtenido por la prdctica de la presente in-
vencién con métodos del arte antericr para el precalentamien-
to de la suporficle de trabajo;

La figura 7 ilustra una modalidad de realiza-
cién de la invencién en la cual las corrientes de precalenta-
miento son descargadas desde el blogue de precalentamisnto in
ferior del aparato de escarpado;

La figura 8 es una vista lateral del aparato
con orificios separados para oxigeno estabilizante y oxigeno
de escarpado;

La figura 9 es una vista frontal del aparato de

la figura 8 observado por las lineas 9-9;
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La figura 10 es una vista frontal de un método |

alternativo de construccién del aparato. de la figura 8- 7
La figura 11 -es una v1sta_la§eral dgl aparatc

que tiene orificios séparados para oxigeqé,estabilizéﬁte y

oxfgeno de escarpado en el cual las corriéntas estébilizanté,

v de precalentamiento impactan sobre un lugar'comﬁn;

La figura 12 es una vista 1ateral dé un aparato_

similar al de la figura 3, pero con las corrientes estabili-
zante y de precalentamiento que impactan sobre un lugar co-‘

min;

La figura 13 es una vista lateral del aparato

en el cual la corriente estabilizante es dirigidatapfoximada— -

mente al impacto de las corrientes de precalentamiento, pero
no en la misma direccién genzral que la llama; = 7
La flgura 14 es una v1sta lateral del aparato
similar al de la figura 13, pero con la corrlente estabilizag
te pasando a través del impacto de las coprianteg de precaleg
tamiento. ' Sl ' -
Las figuras 1, 2 y 3 ilustran una modalidad pral
ferida de realizacidn de la invencién. Una unidad tipica de
escarpado sstd comprendida por un bloque superior de pracalen
tamiento 1, un bléque inferior de precalehtamiento 2, una ca-
beza 3, y una zapata 4. Los blogues 2 y 3 se denominan blo-
ques de precalentamiento porque las llamas de precalentamient

son descargadas desde estos bloques en los aparatos convencip

|
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nales. Sin embargo, en el aparato ilustrudo en las figuras
l, 2y 3, solamente se utilizan para precalentamiento las lia
mas descargadas desde el blogue supérior de precalentamiento.
Una Boquilla de escarpado con forma de ranura 16, desdes la !
cual se descarga una corriente laminar de ox{geno de escarpa-
do, estd formada por la superficie inferior 20 del blogue sn-
perlor de precalentamiento 1 y la superficie superior 21 del
bloque inferior de precalentamiento 2, E1 blogue inferior de
precalentamiento 2 est4 provisto de ura hilera de orificios.
para combustible gaseoso 19, quo comunica con pasajes de gas
aproplados convencionales (no representados). E1 oxigano y
el combustible gaseoso son alimentados a la cabeza 3 pOr me-
dio de cafios (no representados) y luego a los pasajes de gas
respectivos por medios bien conocidos en el arte. Ia zapata
4 cabalga sobre la superficie de la pieza de trabajo W duran-
te 8l escarpado para mantencr a lg boquilla de escarpado po-
sicionada a una distancia constante Z (figura 3) desde la su-
perficie de trabajo. La reacciédn de escarpado es llevada a
cabo impactando sobre un charco de metal en fusién con una col
rriente laminar de ox{geno de escarpado degcargada dasde la
boquilla 16 en &ngulo agudo con la superficie de trabajo, a
la vez que se causa un movimiento relativo que tiene luger en
tre la pieza de trabajo y la unidad de escarpado.

Do acuerdo con la presente invancidn, el bloque

superior de precalentamlento aestd provisto de una hilera de
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orificios para combustible gaseoso de precalentamiento 17 ¥~
una hilera de orificios para oxigeno de precalentamiento 18,
comunicando.cada uno de dichos orificios con pasajes de ali- |-
mentacidn (no representados) para combustible y oxfigeno, reg
pectivamente. Si bien el dibujo ilustra a los orificios para |
oxigeno de precalentamiento 18 ubicados por sobre los orifi-
cios para combustible gaseoso de precalentamiento 17, la dis~|
posicidn inversa, aunque no es preferida, ﬁambién funcionard.|
Mds generalmente, se prefisre que los orificics para combusti
ble gaseoso estén uhicados entre los orificios para ox{geno

de-precaléntamiento y el orificio para ox{geno estahilizante
que se dsscribe a continuacidn, pero pueden funciocnar dispo
sicidnes diferentss. ‘

El aparato funciona en la forma sigulente, Ias
corrientes de ox{geno de precalentamiento 9 desde.los orifie
clos 18 ¥ las corrientes de combustible gaseoso de precalen-
tamiento 10 desde los orificios 17 se impactan formando una
mezcla combustible. EI1 impacto aparece como un punto 30 en
la figura 3. Al éncenderse, la mezela combustibls forma una
llama 14, que tiene una zona de baja intensidad 13 y una zo-
na de alta intensidad 12. Se ha encontrado que la zona de
alta intensidad 12 puede ser alargada de manera que su punta
27 osté bxactamente sobre la superficlie de la pieza de trabad
jo W, con lo cual produce una llama mis larga ¢ intensa, es-

tabilizando la llama de precalentamliento al Proveer una co-
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rriente de baja intensidad de oxfgeno que pasa préximamente
al punto de impacto 30 y en la misma diiéccién éénérél:qué
la llama 14. Por la expresién de que'se haée‘pééar la corrie
te de baja intensidad 15 "préxjmamente" al punto de impacto.
se quiera significar que la corriente debe pasar carca del
punto de impacto 30, pero no a través del mismo. 81 bien la
expresién Ypumt o de impacto" es la utilizada, 5o debe recono-
cer que el término "lugar de impacto“ seria més exacto, dado
que existen muchas corrientes que sa intersectan, Y por con-
siguiente muchos puntos de impacto; ¥ adgmés, dado que las c¢g
rrientes tienen un espesor, las intérsecgionés Son dreas més
que simplemente puntos. Por lo tanto, para mayor brevedad,
se emplea el t4rmino "impacto" en toda la présente memworia y
en las reivindicacioqes para significar el lugar de las 4reas]
de impacto del combustible gaseoso de précaléntamientc y del
gas oxidante de precalentamiento con sus qorriehtes. La fusn-
te preferida de la corriente de oxfgeno establlizante 15 es
la boguilla devescarpado 16. Se proveen medios de vdlvula coy
vencionales (no repregentados) para producir la corriente de
ox{geno de baja intensidad 15 (de intensidad mds baja que ung
corriente de oxfgenc de escarpado) a través de la boqﬁilla de
escgrpado 16.

La corriente 15 debe ser dirigidacen la misgma
direceién general gue la llama. &g decir, sl la corrfente 1

fuera resuelts en dos componentes vectores, uno paralelo a y
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uno perpendicular a la direccién de la llama, la componente
vectorial paralela a la llama debe apuntar a la misma direc-
cibn que la 1lama. Cuéndo se pone en pfégti¢a{1a moéalidad '
de realizacién de la invencién ilustradélen ia figura 3 con },
los valores ﬁreferidos de las tablas I y II, la llama estaré:
préxima a la resultante do (o mis correctaﬁenté,rla bisect;ié
del &ngulo formado por) los ejes de los ofificibs para'oxiggil
no de precalentamiento y para combustible;gaéepsq de'ﬁrecéléﬁ :
tamiento. Préfériblemente, las prbyeécibﬁéé de los ejes de 1é,
corriente 15 y la llama 14 se cruzan forﬁando un éngulo agudo
incluido segin se ilustra en las figp:as'i y 8. Tamblén es
preferible qﬁe el sje de la corriente estabilizante 15-sea pa
ralelo al de ia corriente de combustible gasedso de precalenw-
rtamiento, como-también se illustra en lés figuras 1 y 3.

Las corrientes de combusfiblg £ase0s0 y de ox{-
geno de precalentamiento deben impactarsereﬁ.ﬁﬁgulo agﬁdo,
es decir en un &npulo mayor que O° pero menor que 90¢, EL map
gen preferido es de 50 a 500, y el éngulo dé’impacto de mayor
prefsfencia 6s de 150, _' o

La corriente de oxfgeno estabilizante 15 de la
boquilla 16 debe ser de baja intensidad, es decir con una ve-
locidad de hogquilla menor que la del ox{geno y el combustible
gaseoso de precalentamiento de las boguillas 18 y 17. Prefe-
riblemente, la velocidad de bdquillé del ox{geno estabilizan-

te as de aproximadamente 10% de las corrientes de precalenta-




15~

miento.

Si la llama de precaléntamiento no estuviera es
tabllizada segin lo descripto preéedentémente, la longitud de
la zona de alta intensidad (desde el impacto .30 a la punta 27)
ser{a tan corta que no se podria reallzar ¢l paso de precalen
tamiento en tiempos aceptablemente breves si no se redujera |
la distancia de separacién Z. Reducir la distancia de separg
¢lén 2 pura llevar la punta de la zona de alta intensidad de
una llama no estabilizada cerca de la pieza de trabajo sujeta
ri{a a la unidad de escarpado a mucho mds dafio por el metal
salpicado y la escoria que lo que ocurre a dlstancias aorma-
les de separacién.

Las llamas producidas por el combuétible gaseo-
5o de los orificios inferiores 19 al mezclarse con el oxigeno
de la boquilla 16, se usan para mantener la reaccidbn de escar
pado. Estas llamas no son necesarlas durante el precalenta-
miento, pero el combustible gaseoso debe fluir desdé los ori-
ficios 19 durante el precalentamiento para impedir su tapona-

miento;

f=}

Despuds de formarse el charco de metal en fusif
en o1 punto B, se ajustan los medios valvula}es que cohtrolan
el flujo de oxfgenc desde la ranura 16 para aumentar la inten
sidad del flujo de oxigeno desde la intensidad baja a la in-
tensidad de escarpado, y se inicla el movimiento relativo en-

tre la pieza de trabajo y la unidad de escarpado, con lo que
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J

produce un corte de eéscarpado sobre la superficie de la pleza |

de trabaao. Durante la operacién de escarpado, las llamas de
precalentamiento formadas por las corrientes 9 ¥y 10 se dejan
encendidas a una intensidad més baja que durante el precalen-

tamlento para ayudar a mantener la reaccién de escarpadoo Una

pantalla 28 posicionada por sobre los orificio; de precalenta*r

miento 17 y 18, se utiliza para impedir el apagado de la lla-

ma de baja intengidad durante el escarpado.

Existen varias variables de diseﬁo sobra las. que

se debe tomar deolsién cuando se fabrica el aparato de la pre-'

sente 1nvencién, muchas de las cuales no son independientes
entre sf{; Para un aparato de esca;pado qqnvengigngl,,general-
mente se fijan las siguientes: 7'

(1) G, el éngulo—entre el ox@genordéleséarpado
v la superficie de la pieza de trabaao,' o ,' y '

(2) X, la altura de la boquilla 16,

(3) Z, la distancia de separacifn,

(4) U. ol ancho de la unidad de escarpado (véa-
se la figura 2), | |

(5) el tipo de combustible gaseoso disponible,

(6) el tipo de gas oxlidante disponible..

Para cada cgnjunto de valorés de los pardmetros
precedentes, habréjun-margen operabla y un valor preferido pa
ra las vériabies nsadas en el disefio del aparato de precalen-

tamiento de acuerdo con la presente invencidn.
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Las dos tablag sipguiontes dan ejemplos de vaio-|

ros que se han encontrado satlsfactorios péra la préctica de
esta invencién. ILa tabla I enumera un conjunto de valores ti
picos de pardmetros para equipos de.escarpado convencionaleé
que se conoce producen un buen escarpado.

Tabla I
G, 4dngulo de oxigeno de escarpado .'. e « o+ « 350

X, altura de la bogquilla 16 . . + « « » « « +» 5,6 mm

Z, distancla de separacifn . . « .+ . . . . « . 25 mm

U, ancho de la unidad de escarpado . . . + « .270 mm
combustible gaseoso + « ¢« ¢« + + &« o « & +» « « o« gas natural
€as natural « « ¢ o« + ¢ -+ e o o s o+ o+ ¢ o Oxfgeno
La tabla II da el margen opwrable y el valor
preferido de las variables que se ha comprobado dtiles para
la préctica de la presente invencidn cuando los pardmetros fi
Jados son los indicados en la tahla I.
Tabla TT

Variable Valor Margen operable

preferido aproximado

Didmetro de los orificios para

combustible gaseoso de precal.l?: 1,0 mm 0,7—1,7 mri
Cuaudal de combustible gassoso do

precalentamiento por orificic: 1,7 m3/h 1-3,5 m3/h
ILspaciado de prificlos de combustible

gaseoso de precal. (dimen. Y, fig.2) 6,0 mm 3-16 mn
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Tabla II (continuacién) Valor ~ Margen operable

Variable ' preferido = aproximado

Didmetro de orificios de oxfgeno

de precalentamiento 18 1,6 mm - | 1-2,3 mm

Caudal de oxigend de precalenta- |

miento por orificio: 7 3,7 m3/h 1,5-6 m3/h

Espaciado de orificios de gas oxig.de ' '

precalentamiento (dim. ¥, fig.2) . 6,0 mn 3-16 mm

Angulo de impacto entre ejes de los .

orificics de combustible de precal; )

y gas oxig. de precal.(ang. D,flg.3) 180 | 50-500

Distancia 25 entre superficie 20 y 7

orificios comb. gas. precal. 16 iO-mﬁ -3-15 mm

Angulc entre eje orificio oxigeno pre-

cal. y pieza trabajo (dng. H, fig.3) 50e 400750

Distancias 31 y 32 desde impacto 30 7 -

a orificios precalentamiento 15 mm 3=-22 mm

Distancias 29 (ver fig. 2) entre lineas

centrales de orifieio 17 y orif. 18 4 mm 1,5-6 mm

Caudal oxigeno estabilizante desde

ranura 16 durante precalentamiento,

por cm de ancho de ranura 6 m3/h 3-10 m3/h
| Las variables ilustradas en la tabla II depen-

den una de la otra. Por lo tanto, si se lag dispone signifi

cativamente diferentes del valor preferido, pueden camblar
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el valor preferido y el margen operable'de las demds varia-
bles. Por supuesto, si se cambia alguno de los pardmetros
fijados de la tabla I, pueden camblar los valores preferidos
y los mirgenes operables do algunas de las variables de la
tabla IT. Quienes son e%pertos en el arte reconocerdn que se|
obtendrdn resultados satisfactorios con un ndmero casi 1limi.
tado de combinacicnes de valores para las tablas I y II.

La forma preferida de los orificios 17 y 18 es
la circular, pero otras formas funcionardn témbién.vPor ejem-
plo, los orificios podrian ser cuadrados O ractangulares. Sq‘
podria usar una dnica boquilla de ox{geno de precalentamiento
alargada con uha dnica boquilla de coﬁbustible gasaosc de pre
calentamiento alargada, aﬁnque né se préfiere egta disposi-
cién. lo obstante, la irvencidn funciona éptimamente sl se
provee una pluralidad de orificios para oxigeno y combustible
gaseoso, dlspuestos en hileras opuestas entre s{, como se i-
lustra on las figuras 2 y 10. S1 gse emplea una pluralidad de
orificios de precalentamiento, el espaciadovde los orificios,
dimensifn Y en la figura 2, debe ser uniforme. Cada orificio
para oxigeno 18 debe estar directamente opuesto a un orifi-
clo de combustible gaseoso 17. Esta disposicién preferida da
el precalentamiento mds uniforme y répido,pero también funcip
nardn, no obstante, los orificios para gas.combustible vy oxi-
geno con espaciado no uniforme o qscalonado, o0 ambas co0saS.

L1 &ngulo de llama F, es decir, el dngulo forma
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do por el aje de la 1lama 14 con respecto a la superficie de
la pieza de trabajo W debe estér ehtr@ 400y 55¢, qua una i
distancia de separacién z de 25 mm. Si el dngulo Frexcede-dal

55e, la llama tiende a péhetrar en'ia.bigzé de trabajo. Si;
el 4ngulo F es menbr qug/490, la punﬁa 27 de 1a gona de alta
inténsidad 12 estard démasiado lejos derla superficie de tra;
bajo I para dar tiempos de precalentamiento convenientepente
breves. El dngulo de llama F es determinado por los valores:
de los parémet?os en las tablas I & II.. Loﬁ valores preferi;
dos enumerados prucedentemente de las variables dardn un éngé
lo de llama satisfactorio, pégo quienes soh'expertos en el ar
te reconocerdn que son posibiés muchas otras combinacicnes de
éxito. |

La presente invénCién‘funciona mejor si los ori
ficios de combustible gasooso'y:oxigeﬂo de precalentamiento
estdn tan préximos entre si éomo €s posible'siq'que los %ases
converjan dentro de la unidad;zcreandé con elld-la posibili-
dad de premezclado y retroceso de la 1llama.

La figura 4 ilustra la ubicacién preferida del
charco de metal inicial B con respecto a'ﬂa proyeccidn de 1f-
nea central del eje 15 de la boquilla de oxIgeno de¢ escarpado
16, cuando se realizan arranques sobre la superficie superior
T de una pieza de trabajo W. Como ge ilustra en la figura 4,
la corriente de oxigeno desde la Panura 16 debe impactar so-

bre el extremo trasero C del charco inicial B con respecto a
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la direccidn del corte de escarpado indicada por la flecha J.
| Esta ubicacién dél charco inicial permite que todo el mate-
rial en fusidn del charco sea soplado hacia‘adelante, no per-
mitiendo con esto que forme lomos o aletas detrds del corte.

Si se debe realizar un afrghqua en el extremo
de la pileza de trabajo W, cowmo se 1lu5tra en la figura 5, los
resultados serdn satisfactorios si lavcorriente de‘oxigeno de
| escarpado de la ranura 16 impacta sobre cualquier parte del
charco inicial, dado que no hay $gpepficie dg'trgbajo T de-
trds del charco éobre la cual se puedah.formér lomos y no im-
porta si se forman aletas sobre la superficle extrema E.

Las figuras 7 a 14 iiustran.modalidades alter-
nativas de realizacién de la invencién que, gunQue no son las
praferidas, son capaces no obstante de p;oducir una llama de
precalentamiento de mezclado postgrior'estabilizada.

La figura 7 es una vista 1atéral de una unidad
de escarpado que es similar a la representada en las figuras
1, 2 y 3, excepto en que los orificlos dsvoxigéno y combusti-
gle gaseoso de precalentamiento, 18 Y 17, fgsgectivamente, eg]
t4n ubicados en el blogue de prqulentamignt9 ;nferior 2. E1
aparato funciona de modo similar él apaféfo:ée las figuras 1,
2y 3. | -

Ilgs figuras 8 y 9 1lu§tran una disposicién en
la cual el oxigeno estabilizante es alimgntédp desde el orifi

cio 16! separadamente de la ranura de oxigeno de escarpado 16
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En este caso una corriente de oxigeno de precalentamiento 9. »
desde el orificio 18, impacta sobre una corriente de combust;:-,
ble gaseoso de precalentamiento 10 desda el orificio 17 para
formar una llame de post-mezclado 14.  Ia llama ¢s estabilizal
da por una corriente de oxigeno de baja intensidad 15t desde i
el orlficlo 16!, dirigida aproximadamente al imnacto 30, y en|
la direccién general de la 1llama. Los orificios de precalen-|
tamlento v estabilizacién 17, 18 y 16! se representan ubica-
dos en el bloque superior de precalentamiento 1. También po- |
drian baber sido ubicados en el bloque inferior de precale

miento 2. Una vez realizado el prucalentamiento, se encl\k\@
una corrisnte de owigeno de escarpado dosde la ranura 16 soL
bre la vieza de trabajo para escarparia. Seﬂﬁn lo descrlpto
previamente, 8l combustible £856080 descargado desde el or f%\\\
cio 19 ayuda a mantener la reaccién de escarpado.

La figura 10 es igual que la figura 9, excepto
en que el oxfgeno estabilizante se origina enfuha boquillé'a-
iargada con forma de ranura 16". E1 oxfigeno y el combustiblq
de precalentamiehto también podrian ser éIimehtadqs desde bo-
quillas alargadas similares a fanuras, aﬁnque tal disposicién
no es la preferida. | |

La figura 11 es una vista lateral del aparato
que tiene orificios para oxf{geno estabilizanté 16' separados
del orificio para oxfgenc de escarpado 16, similér a la figu-

ra 8. 8in embargo, 14 corriente de oxigeno establlizanto
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15' pasa a través del impacto 30 de la corriente de oxigenc dJ
precalentamiento ¢ y la corriente de combustible gaseoso de
precalentamiento 10. Se ha encontrado que las pantallas 28 y
28!, si bien no son absolutamente necesarlas, aumentan el mar
gen en 6l cual se pueden variar los caudales de¢ las corriented
de precalentamiento y estabilizacién y producir igualmente unﬁ
llama estabilizada. Si el orificio para dombustible gaéeosé
no se encuentra entre los orificlos de precalentamiento y de
oxfgeno estabilizante, es de especial ayuda una pantalla pré-
xima al orificio de combustible gasecoso. ‘

La figura 12 es una vista lateral del aparato ey
0l cualel oxfgeno estabilizante y'el de escarpado son ambos
descargados desde la misma boquilla, boquilla 18, como en la
figura 3. No obstante, en la figura 12, el oxfgenc estabili-
zante pasa a través del impacto de las corrientes de precalen
tamiento. ILsta disposicidn, aunque no es tan preferible como
la de la figura 3, también puede producir una llama de preca-
lentﬁmienﬁo estabilizada, a condicién de que el impacto 30 se
halle lotalizado por sobre la pieza de trabajo (no pepresentg
da). ' '

Se prefiere qus la corrlente de oxfgeno estabi-
lizante sea dirigida en la misma direccién general que la 1lla
ma, Como se expresd previamente, ¢sto significa que, sl la
corriente de ox{geno establlizante usada se resuelve en dos

componentes vectcriales, una paralela a, y una perpendicular
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a la dlraccién de la llama, la componente vectorial paralala
a la llama apuntard en la misma direccién que la llama. Sin
embargo, se ha. encontrado que una llama estabilizada, capaz
de producir un tiemno corto de pracalentamiento, se puede fcx
mar si se dirige la corriente de oxigeno estabilizante perpen
dicularmente a la llama o adn. opuesta a la: diraccién general
de la llama. ' 7
La figura 13 es una vista lateral del aparato '
en donde la corrlente de ox{geno estabilizante 15' ‘no est4 di,
rigida en la misma,dirgccién geperal que,la 1lama. En este cg
so la corriente de oxigenc de précalentamienﬁo 9 y la corrien
te de combustible gaseoso de precalentamiento 10 impactan en
el lugar 30 descripto previamente, forméndo una llama mezcla-
da posterlormente 14 con el GJe delantero 22, definido como
el segmento de linea del eje central de la llaya que yace por
delante del punto (23) en el cual la corriente establlizante
cruza al eje central de la llama. El1 tér@inp "delante" quie-|
ro significar la misma direeccién seﬁaladé p§f'l§iﬁV" forméda
pbr el impgcto*de las corrientes de precalentgmiento. Por conl
siguiente, si la corriente de oxfgeno esfabilizéﬂte forma un
dngulo A con mds de 90e con el eje delantero dé.la llama, la
corriente establlizante estd diriglda en la misma direcclédn
general que la llama. 8in ombaréo,-se ha encontrado que aune
que el dngulo A se encuentre entre los 10e y los 900, se pue-

de producir afin una llama establlizada. Se debe observar que| -




la ubicacibén de la lléma con respecto a la resultante delanig
ra (es decir, la bisectriz del éngulo comprendido entre) de
los ejes de los orificios de precalentamiento es influida por
la direccién, velocidad ybcaudal del oxfgeno estabilizante.
En la figura 13,'l& corriente de oxigeno estabilizante 15' pz
sa préxima al impacto de las corrientes de precalsentamiento
delante del impacto. También se pueden logfar resultados sa-
tisfactorlios si la corrienté ostabllizante és dirigida detrds
del impacto. ‘

ILa figura 14 es una vista lateral del aparato
similar al de la figura 13, excepto que la cqrriente de ox{ge]
no estabilizante 15' pasa a través del impacté de las corrien
tes de precalentamiento. Esta disposicibn también puede pro-
ducir resultados satisfactorios.

Si bien el solicitante no desea quedar restrin-
gido a una teorfa en particular, se presenta la siguiente ex-
plicacién de la manera en que la invenciéh logra tiempos més
breves de preéalentamiento. Se ha observado que una llama de
mezclado posterior no estabilizada, formada por el impacto de
combustible gaseoso de precalentamiento-y oxigeno de precalen
tamiento solamente, tiende a tener una zona de baja intensi-~
dad relativamente grande y una zbna dé alta inténsidad muy pe)
quefia. En ciertos casos, no se pueds percibir la zona de al-
ta intensidad. -Ademfs, una llama de post-mezclado no establ-

1izada tiende a oscilar. Se intenta aumentar la intensidad




de una llama no estabilizada aumentando el flujo del oxigebo
de precalentamiénto y el combustible gaseoso dé'preealanta-
miento, la oseilacién se vuelve mds proﬁunéiada;— Finalmente
la llama no estabilizada es soplada separéndola de los orii‘:‘.—-l
clos de descarga de pfecalentamiento por el flujo gaéeéso au-|
mentado y s extinguida., 86 ha observado'Que las pantallas
tienden a ayudar a mantengr en posicidn la llama y permitir
caudales gaseosos de precalentamiento mé; eievados antes de
que se extinga la llama. ' _ 77 ':

Cuando una llama de postnmezciado es estabili-
zada mediante una corriente de oxigeno de baja intensidad, de
acuerdo con la presente invencién, la llama estabilizada desy]
rrolla muy répidamente una zona de alta iﬁtenSidad larga y
precisa y se detiene la oscilacién. ILa 1lama pefmanéce aesta-
.ble aunque se aumenten los flujos de combustiblé'gaseoso de
precalentamiento y oxfgeno de precalentamiento hasta caudales
superiores a aquellos qua hacian apagar la llama no estabili-
zada. El efecto beneficioso de la corriente estabilizante,
particularmente éuando se dirige como se ilustra enrla figura
3, se cree que es logrado porques: .

(1) Dado que el oxfgeno estabillzante se agrega
ccn una corriente de baja intensidad, no interfieré en el meg
clado externc de las corrientes de Qxigenorde precalenfamien-
toy cqmbustible gassoso de precalentamiento. ﬁo obstante, sy

ma ox{geno que ayuda a sostener la combustién ¥ provee una ap|
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mésfera de oxfgeno que rodea a la zona de alta intensidad e
la llama. Esta atmbsfera de oxfgeno provee un medio excelen

te para propagar la llama en retorno hacla los orificios de

descarga de precalentamiento, encendiendo el combustible ga-
56050 sin quemar més préximo a dichos orificios.
(2) La corricnte de oxfgeno estabilizante tam-
bién forma una pantalla para proteger a la llama del aire, e
cual no provee un medio de propagaqién de la llama tan bueno
como el oxigeno:y vuelve inestablq_a la llaﬁa ¥ la sopla ale-
Jéndola de los orificios de descarga de precalentamiento.
Ejemplos basados en las tablag I y II
| Se realizaron en el laboraforio arranques de es
carpado sobre la superfilcile superior de una pieza de trabajo,
como se representa en la figura 4, utilizando un aparato con
los valores establecidos en la tabla I y los valores preferi-
dos de la tabla II. Los resultados de la prueba se represen~
“tan gréficamente mediante la curva X en la figura 6, en la
cual la temperatura inicial (TeC) de la pieza de trabsjo ss
trazada segin un eje, mientras que el tiempo de precalenta-
miento (t) en segundos necesario és trazado segin el ctro e-
Je. Con fines de comparacién, la curva Y representa los re-
sultados obtenidos bajo condiciones comparables utilizando el
aparato de gsparpado revelado por Iytlg en la patente estado-
unidense No. 3.752.460, mientras que la curva 2 representa

los resultados obtenibles mediante una llama de precalenta-




- ._28-

miento de mezclado posterior convancionélrfofmadaﬂﬁediante
‘oxigeno descargado desde la boquilla devescarpado ¥ chorros
de combustible, tal eomoc se revela en- 1a patente estadounlden
se No. 3.231.431 de Allmang. - G

.Como se 1lustra en la figura 6, para niezas de

t
trabajo frias, la presents 1nvencién es una mejora signific&-

tiva sobre los métodos de precalentamiento del arte anterlor,

dando tiempos de precalentamlento menores que,la mitad de ]Oﬁ

necesarios por el método de Lytle para pieza a‘trabajo p\rrf
sobre 1@5 200oc. Para plezas de trabajo por}debajo de los
2000C, 1la presente invencién necesita significativamente me-
nos de la mitad del tiempo de precalentgpianto del método de
Lytle. Obsérvesé que ol gréfico 1ﬂd1cafdﬁa'é1"métdao de oxf-
geno atrapado de Lytle no puede lograr tiempos de precalenua-
'mlento menores de 20 segundos para piezas de trabaao por de-
bajo de los 25000, mientras que la presente invencién necesi-
ta menos de 20 segundos para precalentar una pieza de trabajo
a OoC. | b

Ejemplo basado en la figura ll i
' Se produjo una llama estabilizada de: post-moz~
¢lado iﬁpactando las dos corrientes de’ precalentamiento y una
corriente estabilizante en un lugar comﬁprcomézsé Ilustra en
la figura 11. ILa tabla III da un margqn'opéréble y valores
-preferidos de variables dtiles paréjlafprgctiéé de la presen-

te invencibn. Como en la tabla II, las variables dependen en
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tre sf, ILa desviacidn del valor preferido de una puedc cam-

biar el margen operable y los valores preferidos de las demds

variables.
Tabla IIT
Valor Margen operable
Variable - preferido anroximado
Angulo C (figura 11) ' 250 50-900

Distancia del impacto 30 a los
orificios para ox{geno de pre-
calentamiento y estabilizante 15 mm 3-22 mm
Orificio oxfgeno estabilizante 15!
Dfdmetro 2 mm 1-6 mm
Caudal por orificio 1,3 m3/h  1-4 m3/h
Los valores preferidos de varlables no enumerg
dos en la tablaTTI son iguales a los enumerados en la tabla
|11,
Ejemplo bagado en la figura 13
La tabla IV da un margen operable y valorus prg
feridos de varilgbles Wtiles para poner en prédctica la presen-

te invencién de acuerdo con la figura 13.
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. Tahla IV
Valor Mafgen operahle
Variable Preferido aproximado
Distancias desds el impacto 30 15 mm 3-22 mm

hasta los orificios para oxigeno
de precalentamiento y estabilizante

Orificio ox{geno estabilizante 15!

-Didmetro 2 mn 1-6 mm
Caudal por orificio 1,3 m3/h 1-4 m3/h
Angulo A : 800 - 10-906

Como en las tablas previas, los valores depan-
den entre sf. Bl cambio de un valor puede cambiar el margsn
de los demds. Los valores proferidos de las variables nc enyf

meradds en la tabla IV son iguales a los enumersdos en la ca-~
bla II.

- . -.._-_—-h-f—-.-. < N
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~ REIVINDICACIORES -

Ios puntos invencidn propia y nueva que se pre-
sentun para que scun objeto de cota solicitud de Tatenle
de Invencibn en Lspana, por VEINTL afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

lé.- Un procedimiento para escarpar termoqui-
micamente una pieza de trabajo de metal, gue comprende:
precalentar un lugar de la superficie de la pieza en que
ha de comenzar la reaccibn de escarpado dirigiendo una
llama de precalentamiento de mezcla posterior a dicho lu~
gar, formindose dicha llama de precalentamiento a) descar-
gando por lo menos una corriente de gas oxidante de preca-
lentamiento y al menos una corriente de gas combustible
de precalentamiento desde lumbreras separadas de tal modo
que dichas corrientes incidan fuera de sus lumbreras de
descarga, encima de la superficie de trabajo, y de tal mo-
do que los ejes de dichas corrientes formen un fngulo agu-
do incluido entre ellos, y b) estabilizar dicha llama de
precalentamiento descargando una corriente de baja inten-
sidad de gas oxidante, estando la direccibén de dicha corrie
te estabilizadora en la misma direccidn general que la di-~
reccidén de dicha llama y préxima al lugar de incidencia
de dichas corrientes de gas oxidante de precalentamiento
y de gas combustible de precalentamiento, ¥y ¢) continuar
las operaciones a) y b) hasta que dicho lugar llegue a su
temperatura de ignicidn del gas oxidante, y, luego, dirigir

una corriente de gas oxidante de escarpado en &ngulo agudo

a la superficie de trabajo en dicho lugar precalentado, al

1]
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1 _Piempo que, simulténeamente, se provoca el movimiento re-~
lativo entre dicha corriente de gas oxidante de escarpado
y dicha superficie de trabajo, produciendo de este modo
un corte de escarpado.
5 22,- El procedimiento de la reivindicacién 12,
en el cual dicho &dngulo agudo incluido tiene entre S ¥ 50e.
%a,- El procedimiento de 1la reivindioacién 28,
en el cual el gas oxidante es oxigeno.
4a,- Tl procedimiento de la reivindicacibn 38,
10 en el cual dicho gas oxidante estabilizador y dicho gas oxi
dante de escarpado se descargan desde la misma lumbrera.
58.- El procedimiento de la reivindicacibn 22,
en el cual el caudal de gas combusfible de precalentamien;.
to es de 1 a 3,5 metros cﬁbipos normales hora por corrieg«
15 te, el caudal de gas oxidante de precalentamiento esrdé-
1,5 a 6 metros bﬁbicos norﬁaies hora por corriente, el-
gas oxidente estabilizador es descargado de una tobera?'
a mo@o de ranura y el caudal de-gas oxidante estabiliza-
dor és de 3 a 10 metros clObicos normates hora por centi-
20 metro de gencho de la ranura. '
62,- Un procedimiento para escarpar termoqui-~
micamente una pieza de trébajo de metal. u
Tal y como se ha déscrito en la Memoria Que
antecede, representado eﬁ los dibujos.qug se acompafian y

25 para los fines que se han especificado.

50118
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Lota Memoria consta de treinta y tres hojus

e

escritas a mAquina por una sola cara.

Madrid, 15.DIC.1978

P.A.
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