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INTRODUCCION 

--t:a--í de-a ór ¡-9rna r del teme a desarro 11 ar en 1 a presente tesis, 

era sobre ~assoldaduras1 y en mis busquedas de información 

un buen dfa. encontr¡ une definici6n : 

''OX I C.ORTE1
; : M~todo corrtrar i o a I a so J da dura• 

Y 0.llo fué suficiente para· llamar mi aténci6n, debido al ante -
cedente de ias muy calificadas y motivantes clases del lnge-­

niet>o Nadler sobre soldaduPas. 

El oxicorte,, es uno de Jos prwocesos térmicos de corte usados 

t f d . d [ ., , . para separar o remover me a es por me fo ·-·e a re.acc1on qtunu_ 

ca del oxfgeno con eJ metal base a elevadas temperaturas. 

En M~xico y el mundo, el corte térmico es uno de tos rn~todos 

más usados para cortar n1eta fe$ a ·pesar de su a f to costo., pues 

11 eg.a a a (·canzar un 40% de 1 costo por unidad producida. 
- -- . --~ -

-eonc · tus ·crn~~cecfentes ___ cTi:ados; me avoqué a recop i i ar informa--
1 

ci6n, acudf al Centro de investigaci6n de Materiales y en su 

biblioteca no se encontr6 ninguna_ referencia sobre el oxicor­

te concretamente; en la biblioteca de la facultad, s61o dos 

referencias muy pequeñas; en Jos bancos de i l]focmactón __ J_g.r::i-

1 fe~ 21 ~eferen.c~i;~--de l~s cuales s81o 8 e.ran relacionadas 

con el tema, la principal dificultad fu¡ el hecho de que to-­

das ellas eran de diferentes idiomas ya que procedi&n de un 

banco de informacic'Sn llamado Metadex. 

Por último, se citan fuentes directas de la industria nacio""'!!'!! 



El objetivo primordial en !a realización de fa presente te­

s j. Ss- que era e i de 'I 09rar' una moh(.lgraf r a de actua f i zac ¡ 6n 

en t&rminos de Jos 6ftimos adelantos y descubrimientos def 

oxicorte, res~it6 diffci ·1 -debido a·--fa ~eséásá informacT6n 
que se tiene1 no s6lo en M~xico1 sino a nivel mundial. 
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PRINCIPIOS 

El t;~_rJn_i_ no oxi corte i nd i Cq 1 a operación de secc i onami ento o 

corte del acero por medio de un ~~-ple-t~ ~-1.im~nta=d~ -~~~ ~~-;~s. 
combustible y ox f genoa. 

Et oxicorte pertenece ali grupo de procesos de corte en donde 

la remoci6n de los metales se efectíia.por medio de una rea-- .... 
. l 

cci6n química; la deJ oxfgeno con el meta·t base a I~ tempera-

tura de ignición. 
\ 

En e 1 caso de meta I es res i etentes a Ja ox i- dacl~fl, i a reéicc i ón 

se facilita por el uso de un flujo químico, ~sto es1 un polvo 
J 

méta! ico o .polvo químico,,· un agente abrasivo, 0° una mezcla de 

ambos~ 

' Ef primer corte por soplete de oxfgeno., parece inicia.-.se en 

I os E. U. en 1907, · causando con e i 1 o un prof-U ndo cambio en 1 as 

prácticas industriales, donde se usaba limas de acero. lnfini -
dad de partes en un ancho rango de medidas y grosores, pueden 

fácilmente ser limados con ef oxicorte, que de otra manera se 
- - -- -- --¡.- -- -- - - l :;- -- - - ----- "~--;:--=-.\- -- 't -:. -.,. _. ::_~ -- -

realizan s61o con dificultad~ (1). 

E 1 proceso de ox i cor·te se ha adaptado comp f eta.mente a las su-
1 o 

é>• • 1 d " 'i't. • J • ¡ti d .J.. d pcrr1c1es n so .. ar y operaciones me.can1"cas ue uruon _e ~o o 

tipo, y iH1 ~esu ! tado ser 1 a más econ6m 8 ca construcción, i ncr-2. 

El oxicorte es la t~cnica que se aplica preferentemente a 

cualquier meta·J ferroso debido a su faci 1 idad ~e reacci6n en-
¡ e 

tre el hierro en los aceros y una alta corriente de oxígeno 

puro~ 

Una pe9ueña area def metai 1cf debe ser precafentatfo. a fa tempe-­

r atura de i gn i e i ón. ~~ de J nH:~ta l ferr:oso1 j nmed i atamente segul 



2. 

-da. de una ·corriente de ox Ígeno puro,.· fa cual. e$· chocada o di -
~igida haciaef área calentada. 

, .. -~---EL.=6xf.ee°º- J:'•-ápi.dªment:e -~.ox1.da ..... ~J ~nie.taL. _en_. una_ e,.s±.r:.echa .se~Lón .. _ .. ~ ~·= 
1 

la cual representa el corte deJ 6xido derretido y el metal, y 

' son removidos por fa energía cin.étic;a de la corriente de oxr~ 

genoM 

El proceso de oxioorte/ empJea un soplete .y una boqui IJa cu­
yas funciones sorr : 

10.· Mezclar el gas combustible con el oxígeno preca­

lentado -en una proporc i 6n eor~ecta para producir 
- .. 

el caler inicial y continuar• el efecto de .preca..,.. 

lentamiento. 

2o.· Surtir una co¡,...rÍ·ente de alta pureza de oxfgeno 

en la zona de reacción,. oxidando y quitando los 

__ nurterl. ª l~§ _f!-i ttdl d9§~ 

la unidad! de~ sop he:te ordi na-ro i o/ pe¡-..mi ·te ca J eni:ap un punto 

del acero a ~a -'cemperatura de corte/ es decitJ/ 1200-1300°c,· 

* 
;La temperatur-.a de i g.n i e i 6n;1 es fa temperatura a la cu a f el ma-

1 

ter i a 1 se encenderá cuando se 1 e ap 1 i ca una· atmósfer·a de ox r ge 
. -1 

·~no_ de_ a 1 ta .pureza_. º 
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(1473-1573ºK)¡ ef calor se conduce a trav's dei material a 

cortar ~- ~~a velqcfdad suFlérente para ºp-Poductr- una ºauchSrr 

continua de corte~ 

El corte debe ser acompañado de un movimiento,, ya sea ma-­

nuaJ o mecánico. Ef m~todo manual/ depende grandemente de 

ia destreza individual,..¡ mientras que en el m~todo mecánico 

se producen resultsdos m~s exactos. 

_¡ ... - 'i& 
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CLASJFICAClON DE LOS PROCESQS .DE OXICORTE 

1 *' :1 Corte manua 1 

En las oper¿;¡¡c iones manual es de corte u: 1 a punta de corte 
t "· ~ 

de fa boqui K 1 a es d8 r i 9Lda de t_a 1 manera que i a flama 
r 

de precáientamiento y el chorro de corte caen a través 
i . 

. de la .Jrnea e desunir o eh eI.~rea a ser penetrada os~ 
i . -

pa!""adau' º Para una mejor cQfl id.ad de cor>te/' eJ, operador 
¡ ~: c:-J -

·• . o ' .. . " () 
debe mantener Ls piurta de i a boqu i 11 a a una distancia 

de trabajo y mover el soplete hacia adelante,,.' dando el 
j . 

curso deseado s i"n desviaciones i atera J es.:. 
t 

En Europa se ha hecho extensivo eR uso de una o varias 

ruedas para sop9rtiar la cabeza def soplete/ de ~ste mo­

do e 1 sop f ete parte 1 i bre:men·te a una ve.I oc i dad regu far 

. y .su~ve a_ tra\1~$ de Ila I fnea de corte~ 

1-~2 . éo rt'~ . m~c~n ~¡ co . 
En las m~quinas; un tipo diferente de soplete es usado 

con o sin combinaci6n de partes mec,nicas. de la m&quina 

reteniendo o permitiendo un fáci ,i ajuste de la boqui l Ia 

. -~~sde_ la_ o·p~llt.t'l con_ !'~esp~~t~_ ª~-- ci€! __ (fJ~ta_11cJa __ ge tx:él~ajQ!l __ ~ -ce - -- ~­

En aque 1 1 as partes donde e I mater· i a f a cortar sea i rre-
' 

guiar} con huecos .o protuberancias/ e! sopl1 ete debe ser 
.. ' 

equipado con un patrón que autom~ticamente mantenga la 

pumta de f.a boqui l ·la correctamente sobre la altura de 
¡ . 

trabajo.- Esta e~p_ec i e_ de p_ I ano,~ pyede emp 1 ear una _sen-
~ - - - - .. ~ 6 

si b i 1 i dad y patrón de acc i Sn mectín i co;.'1 eléctrico o neu .... 

matico·.:. 
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Un soport.e de.f ti p-0 d.e ruedas y e i pqtr6n usado par(;l 

mantener una distancia constant. e . . . entre el trabajo y a 

punta 

1 • 
" 

¡ 1 

s~e= ~mui.Eú~itra ºº e~n ==ra o··¡:-n~f: "~-No; 

Soporte del tipo de ruedas. 

Las 
iP ~ maquinas de ;.., . 

peque no tractor o del tipo de triciclo 
- - ---- ..... con- e1 

atención de la trayectoria cruzada existentej( 

La velocidad de corte puede quedar ajustada ª~ un va 1 or. 

El mantenimiento par· a f .. .1Jar la altura de la boqui 11 a y 
"" 1 

velocidad, junto la • ditriensit5n de su con propia 
' 

i i a y- e f Fecomern.:lc.:lJo- preca •entami erJt<> de+ -gas,. 
1 

resultado la producci6n de una alta calidad de 

ci.e con buena8 cualidades dimensionales. (2) 

la boqui -
da-

supersfi-
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La m¡quina del tipo tractor es usada para corte de largos 
1 

rectos ~ cfr-cu Jos. Otras máqu i 11as º cor-tªqq~r:-as_" in~Ltty.en 
, 

diferentes operaciones como el mellado o apartado de lin-

gotes, tochos o barras redondas ya sea en frfo o en ca--­

J i ente; la preparaci6n de bordes de placa para saldar y 

la pila de corte. ka figura de corte estar& bi&n realiza­

da con m&quinas m¿s elaboradas que siguiendo algGn tipo 
1 

1 1 

de modelo res~ondiendo a señales de pateones como e! de 
1 

l as e i ntas númer i c~s de contro I. 
l 

1..,-3 CORTE DE SEPARACI iQN TOSCA 

El corte por oxígeno es usado para facilitar el mane-
. ' } 

jo de 1 materia 1 en preparac i 6n S fra.gmentos de desecho por 
! 

fusión,. .para .remover tuberías de fundici6n poco accesibles 
t 

y en todo tipo de demof ici6n. 

En estos casos, el objeto más usuai,, e.s reducir Jas dimen-
! 

siones de Jas piezas para facilitar su manejo y remover el 

·· ··mater"ia·i innedesarfo.,. y ·en donde la calidad ~del corte no 
t 

es importante1 pero si su velocidad como factor priorita--
• e 

r10 • 

. 1.4 CORTE DE ALTA VELOCIDAD 

Cuando h~ vefucidad esf ·fa· conSi deraciol'l priori tar i a1 

y la baja calidad de la superficie deJ corte es aceptable 
l 1 

se usan boqui~las cilíndricas de gran calibre. 

Estas altas vel·ocidades de corte, pt'oducen menos def 10 % 
de arrasi:re. Las aJ tas ve J oc i dades de corte., están gene­

ralmente }hnitadas a materrates de 6 pulgadas· ( 15.24 cm) 

o menos de espesor. Una mejor calidad se obtiene al uti-
~ 

fizar diversas boquillas. 
l 
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1.5 CORTE DE ALTA CAL! DAD 
;..._-_:__-.=,._-_-.::::....__-...=-~-,;:-~ -- ·_-:;::-_, --~~=---·------ -.-.-.,;.,.-::::-·.-_-..::::-.:::.---=--·.;_- -:·;<;;;_~=-~----- ,-:- ___ _,_ _, __ --;-:-::::.;;_·.o..·::--.-.=-.-. --,.--.:::;-.--::._-_....:,_;;;:=~---------=--=-= 

-E 1 corte de a Ita ca 1 i dad se usa esencia- f mente para 

cuadratura de fa superficie de filo" cuadratura de la 

superficie de corte, cuadratura de la cara con atenci8n 
t 

a la superficie de fondo, ausencia de escoria tenaz 

adherida a 1 a .superf Í ci e 1 y Ja produce i 6n de 1 goteo de 

corte. 

- Estas caracterf sti cas son deseables en pJ acas donde ef 

filo es preparado para soldar, para fabricación .de col:. 
f 

tes para un buen ensamblado o en cualquier otra aplica-
• . l 

ción que re,qui·e~a excelentes dimensiones>f Una alta Cé-
) 1 

J i dad de corte $.e -obt i e-ne con otras bo-qu i 11 as e i J r ndr· i-

cas de diferentes calibres. En todo caso debe prestar­

se atención a fr costo de 1 a boqu i 1 fu se f ecc.j o nadar a f 
-

f J ujo del chorro d-e oxf geno:, a -fa ve f oc i dad de ·corte y 

al tamaño y tipo de la flama de precalentatniento. 

Las e faras l fneas "º~Cfé-ár-r~istre~ son--lnherenfes ~-a 1 a super-- - ---
ficie cortada,- y no se consideran en detr•imento de Ja 

cal .j dad. 

1. 6 L ~ NEAS DE ARRAST!~ E 

---e~-- - Cuando ___ Ta vefocfd¿¡a con que Ia~6oijuTffá~viaJe~a-_ 

través del área de trabajo, es tal que, el flujo de oxL 
~ ~·--

ge no y el soplete penetren en la abertura a lo largo de 

el eje de la boquilla, entonces el corte tendrá lfncas 

de arrastre i gua J a cero, y deberá cons i dcrar·se como un 
' ¡ 

corte por gote-o. Si Ja velocidad de -corte se i ncremen-. 
ta o si la cantidad de oxfgeno de corte se encuentra 

t 

por debajo de 1 valor -recomendado.,. Ja porc i 6n de J chorr .. o 
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de OX f gen O desde 1 6 boq\,J Í J ja -de COf'te I 00 tenclr-á S Uf i C j en 
- -

1' 

--~t~ ~~n-~~l1f ~_:__e~-~~= .~-~'1~-"'!~ i •: ~~t_()~=- e~;~9-~5:~~?:;; ~-~~- _ J §!= rec~~o LéD, _9µ~ _-e~~--~ 
1 1 . 1 

11 egan di rectamente a 1 ·área de trabajo. 

la parte por· cortar más distante· desde el corte efectuado-
- 1 ' 1 l 

rétardat>á la po§">ci6n contigua a la boquill.a~ El valor de . 
este retardo., me:Eli do a I o 1 argo de l_a l fnea de corte, es . 
a Jo aue se refieren Jas líneas de a:rt"stre111 Cuando las 

f: . ·. -

1 

1 íneas de arrastre son grandes, J as piezas no se s.epara---

r-án., y et c.orte será j'l>efer ido a un corte por . goteo. 

Un incremento en i a velocidad, genera 1 merite pr•oduce un 
' ' t 

incremento en e I '(:a 1 or de I as -f f neas de a~-raa'.-ér'e y puede 
{ i 1 l 

traducirse como un decremento· en cal i dad.. Ex i st i ~a;¡ tam--
1-. ' 

1 . 

bién una gran posibilidad de pérdida de corte por una ex ¡ . . 1 

cesiva velocidad. Una correci6n pa~a las líneas- de 
~ ; - . -

arrastre puede obtenerse con s~andes flujos de oxígeno. 
- - ~ -

de corte o- tambi'n disminuyendo La velocidad... En todo 
1 

' caso, s.i n estas condici ones1 resulta generalmente una 

pobre ca f i dad de corte. 

1~7 ABERTURA 

La abertura es definida como la rajadura creada por 

Ja remoci6n del materiai debida a el chorro de corte co-, _._-- ----~-~~ - -~~- ------•- --~-~ ~- '---=y~-= ~ -~ --. - e-~~_-_.=- _- •, ~- - --- -- ---·- -· --~~---~-

mo el avance a través del material a cortar. El ancho de 
t 

la abertura es importante por un gran nGmero de razones~ 
i 

Cualquier material que es removido de la abertura, se 
• :pierde/ e f. control. de-~ ancho de 1 a abertu~a juega un pa ... 

peJ importante en la exactitud con que el material puede 

ser cortado en sus dimensiones especfficas. 
~ %- ,¡;. a . Jl ! - • - _J - _j; - - - J so-p t ete has .· vi se tnan..,1.ene una uncnura ae cori;e ca-esae e1 _ 

1 

to cf sitio de corte, ~odr6 controlarse la cuadratura 
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del filo de corte~ EJ ancho de 1a abertura es una fun-­

ción directa del .caJ ibre de la boqui 1 Ja, de la velocidad 
- ~ --- = -~'- -""· ~- . ··-- _:;__ ____ ,-;o:...__-~·_;;::_-,.;~-_-~ -"" - --· ---~ -. ___ ,~-:__:- -:-;__ --- - '--=----~'~ --:. - ---: .-:; -- -- -- . -- - - --- ""-- o..::..c:..:. --'--~ -""~.;_-=--'.:::::.. --~- :...:::;. - .!.....,,~ -~--- ::-==.: .::= =-·--=-·- .:=--." c. e::._-..::.-=- ·::--_-..::._-;,..:: 

. de corte_, de la ca 1 i dad y presión de 1 gas en fa boqu ¡ f la 

y del tipo de boquilla usada# 

Guarido el grosor def material a cortar se ineremente, se -1 . . 

r6 necesario usar grandes flujo~ de oxfgeno, y las pun-~ 
1 ' ¡ . 

tas de boqui f la con f argos pascijes de oxfgeno <:ie corte 

en orden de obtener una cantidad suficiente de oxígeno 
'¡ ~ . f 

para córtar hasta ~f final del área de ·trabajo. El an~'-
< 

cho de Ja a.be.rttn'l;a podrá ·por esto incrementarse cuando 
1 1 

el grosor del material a cortar se incremente. 

Las velocidades de corte bajas./ son recomendadas para 
' . -

mejorar la caJidªd de corte en aquellas situaciones en 
. ~ . ! ' i, 

que se pr-esentan .irregularidades ~n el ancho de la aber-

tura como en la corriente de oxfgeno.-
1 t . 

Ei ancho de 1 a .abertura és es especial mente importante 

en el corte de 
· -· fr;-,rn~- -drséfia.do ,;1 

abertura" 

' \ 

figuras. El desgas·te del área del pa---
________ ... J. ·'-º=--·-·----~.' ~--• J _-.,-.. --_ ·-·~~-•-•c--····c·_-• ~ _ .. ·.-- ·-• 

deber& ser compen;;ado por e J anho de fa 

En general/ para materiales arriba de 2 pulgadas (5 .. 08 
\ 

cm) de grueso~ el ancho de la abe~tura puede mantenerse 

~- j 
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QUIMICA DEL OXICORTE 

- --- -~- ·..::: - . --_ -. - --

E J proceso se basa en Ja capacidad def oxTgeno ·ae-afta 
1 • 

pur"eza para combinarse rápidamente con e f h i errol"· a f ser 
1 

calentado hasta fa temperatura. de igníci6n,. Asf cuando 

el hierr9 o acero es calentado hasta la temperatura de 
l 

ignición con oxígeno y éste entra en combinación con 

oxígeno de alta purez:a1
1 el hierro se oxida fácilmente. 

l \ °' 

Efectivamente.;~ un hi Jp de hierro f levado ha$ta su tempe-

ratura de rojo {900-1000°C) y puesto en presencia del 

oxígeno puro/ arde rápidamente/ continuando la. combus---
~-

ti6n por la reacción de oxidación. · (3) 

2,,1 REACCIONES 
Las ecuaciones químicas ba1~nceadas para. esta reac­

ción son : 

FeO + O fe O la. Reacción 
. -- - .. ~,- - - - - . -- --.. -- -- . -
AHformacJ on~ -63 .. 8 Kca r R . 

2 R ", ·a. eacc1on 

AHformaci6n= -267 Kcaf. 

3a. Reacci6n 
=(Finaf) -

AHformación= -197 .. 8 Kcal. 

la reacci6n final ocurre con algGna extensi6n en opera-
! 

c:dones de cortado difíci 1 i' con la la. y 2a. reacción 

predominando en condiciones estándar.. EStequiometrica­

ment-e 4.6 ft3 de oxrsena usado es. apJ~eci ab ( emente me11or 

en la pr,ctica/ ~sto se debe a que no todo el hierro 
i 

c~s compf etamente oxidado e Fe3 04. 
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Un análisis de fa escoria muestra en algunos cesos W'"·riba 

del JO% de fierro sin oxidar, El calor generado por J~ 
- --- .1..,. ---- - . --~ ~ -.. ·----------- :-....: _, _.,__-_ -~ --- -:.- - 0:- :--.·-=- - . ::---::-~~ - :___ -·, - -~-:._-·_ ---=-=-..::..--_:_:;:-o±-_::___;:__--;.:;:_:- -~- ----=-- -"---~-- -· .::::. .. : ---~· - - . -;:_ _........:._..:::_ _- .::...~= 

combu~stflin- ·ae l Ererr-0-. ·a sus óxidos fundidos de 1 hierro 

adyacente a la-superficie de reacci6n. Aunque ~ste hierro . 
derretido es arrastrado por el r&pido flujo en mevimiento 

1 . J í; < 1 

del oxfgeno y cfel oxfdo de hierro,,~ la concurréncia' def ca 
1 

lor de reacción de oxidaci6n es en Ja c.apa de Ja parte ac 
( ,. . -

tiva frente al corte111 P~rqtie ésta oxidación no es un pro 
1 -

ceso instantan~o.l el calor aparece por la oxidación def 

hierro r.emoV'i do frente a un nivel super- i <>r -de J .a abertura 
. .· . . l ¡ ' . 1 • 

y es f i berado a· un. ni ve f .más bajo. Además,. · es necesario 

ajustar a un nivel máximo la deficiencia t'rmica/ donde 
l _ \ ~L . 

la reacci6n de oxida~i6n ju~tamente empie±a por medio del 
. .r 

p r ... eca 1 en-tam i ente de las f 1 ama.s de Ja boqu i 1 fa del sop f ete 
f •• . • 

Estas flamas arden conti niuament·e1q mi entras el sopl!l 
' ,J.. t' _a • '-4e- es a en mov1m1errto. 

los elementos aleantes·en pequeñas cantidades que lleva 
- - - ---- - -- - - ;::._!-___;o-_ -=-~~--:.-= :._-~~- - - ·- :._:;;- -- ...:::~-- -_ ~- - ~- _-_::,_ _':... _-o.-- . .;.-=-·-.,:::.___:; -

c~e¡~-fiTet->ro.f'r·al -produc1 rse- lá reacc i 6n,,· son \>X j dados o di --
t • l " ~ . ' 

sueltos en la escoria~ sin interferencia marcada con el .. 
. ~· 

progrc~o de 1 corte. En todo caso,,3 cuando los elementos-' 

a fe antes se p;~esentan en aprec i ab 1 es cantidades;~ el efec 
~ 4 ...... 

to sobre e f ¡proceso de corte debe ser considerado. ________ _ _ , --- _ _ -- -· _ -~~---- -•~~ t-.-o.~-~ ~~- C C-- - ~-·~~ 0 -· .-- - - ~' -- - • ---o~. --- - - - - - - ·-
ñn aceros con e r ementos t'es i atentes a ·I a oxidación por 

: \ ¡ 

o~icorte~ la t'cnica utilizada es muy diferente a la que 

se emplea en acero de baja.aleaci6n o aJ carbono~ 
1 

Ya que el ppoceso de oxicorte involucra la continua di--
' recci ón de un chort'O de corte,q (oxf geno de al_~~ pureze}, 

- - - T - . - ----

sobre el Srea de trabajo del hierro o acero1 · precalenta~ 

.. 
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combina una flama de precalentamiento y una fuente de oxí -~ '4 

geno. Ambos elementos se integran por una combinaci6n de 
• .·• --"· ·• • - -•• -• ·o ~ ,! ·. ·.· .• ·.-. -~·. t. ... =· ·e~.- - .. •o··-• .- .·• -~ • ~. • --~• ·-···. ···-~. ·-•• • •• - -.- . ··- .e ·-~·ce. • •=- .. 

soplete y boquilla} la cual puede conectarse aJ gas com~ 
- 1 

bustible y aJ -0xí9eno. Ta1eo combinaciones de boquil fa y 

soplete} son de variados disefi~s~ dependiendo del tipo 

específico dei acabado del corte. Los sopletes de o.xi--
¡ ~ • 

corte son equipados con unidades separadas llamadas pun­
r 

tas de corte o boquillas en que el chorro de oxfgeno es 

circundante) a una dis~ancia id6nea por un n6mero de fla 
~ 

mas de precalentamie.nto como muestra Ja flg. No. 2 •. 

Descripci6n : !.= Superficie base 

2.- Gati I 1 o 

3.,- Boqui 1 ta nuez 

4.- Boqu i J Ja interna 

Sw- Oxf9eno de corte 

.6.- ·Porta flamas de precalentamiento 
1 : , \ 
7-,~ -0X+::Je:'l0 -Ge--a-!-ta -p~r-~~a par--a- ~éP0t~~·- -

8.- Mezclador de los gases para las fla­

mas de precalentamiento. 

Con ~ste arregi o;i e! sop 1 ete puede set• movido en toda di -

recci6n sin p€rdfda- déf efécto det-Ia·s flamas de~precafen- -
¡ l 

tamiento. 

Resulta una distribución uniforme de los ff amas dl! pr'eca-
\ , 

lentamiento alderredor del flujo de corte lo que estabili -
za y asegura una superficie de corte lisa,· particularmen­

te cuando la secci&ll de corte es grande. 

Las vál vu 1 as individua 1 os son genera 1 mente_ co f: oc ad as i nd~ 

pendientemente de fos controles para asegurar el precalen 
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tamiento del gas combustible,• del oxígeno para precalenta -
miento) y del oxfgeno usado para el corte~ 

(/ 

Én-to-do ·-corte .por -oxigeno;~ -er-prec-alentam1entb de-~de -·¡·os 

gases es encendido) ya sea por una cihispa o por una flama 
\ 

pi loto y las presiones se ajustan para: que la flama sea 

estableJ~ con o sin el flujo de oxicorte. 
' l 

las flamas de precalentamiento son entonces dirigidas ha-
t 

cia el sitio donde el corte principiará; permiti,ndofes 

movet'se sobre eJ área hasta que se ponga al rojo vivor· Jo 

cua 1 indica que el meta i ha 1 J egado a su tempet"'atura de 
., 

ignici6n. 

La v&lvula de oxicorte es despu's abierta y con las flamas 

de precaf entamiento todavía quemándose a través del sople­

te;1 avanzan a una velocidad unifor-me,'* a través de 1 a f í-­

nea de corte. Cuando ef corte es movido uniformemente so­

bre fa pieza de trabajo 1 º el procedí miento . debe ser niod i f i -

cado para prevenir que la escoria se adhiera a la boquilla 
¡ \ ~ 

cpor e f f i ujc;,-=¡ atera i~ i"nvérstY de - la bo-qu ¡-f 1 ai Esto-es~--uje-c.!:!_ 
t 

tado manteniendo la boquilla a un pequefio &ngulo y/o movi -
endo el sopJete lentamente en fa dirección del corte hasta 

perforaP. 
' 

Para ·1 a mayoría de 1 os ox i cortes,;t 1 a boqu i f 1 a es co J oc ad a 

perpend i cu f armente a~ Ja pieza d~ traba] o---ª una di stanc fa 

uniforme de la superficie superior. 

Usualmente} esta distancia es determinada por los conos 

interiores de Ja flama de preoalentamiento.~ 
1 

e 

La colocaci6n de las flamas de precalentamiento con raspee -
to a la abertura tiene un efe~to sobre -fa calid~d y debe 

J ! ' 

ser propiamente orientada en la boquilla para c-adG tipo de 
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corte. 

E 1 . sop 1 et,e av an.zar.6 firmemente a una velocidad propia con 

un leve fluctuar de ser posible. 

sr · r¡;r v~eroara~ra ae, re cor rr n:fo,. ·es ~'muy '9rahiie;~ la- e seor,,ª-:;····-=·,,~., 
¡ 

e r óxido surgen de el fondo de 1 corte r·astreando detriás .. 

del ángu 1 o. 

Cuando 'ste·es el eaeo~ se presenta un dafio inminente pé­

ra el ffujo;i repentinamente falto de poder para penetrar 

en el ace110 completamen·te~ · 

El opera:rio~·~ sea que use manual de equipo de máquinas cor_ 

tadoras o no,' debe observar estrechamente Ja aparición de 

.Ja escoria del sitio más lejano del'· corte o del curso na-
1 

turaJ perseguido por eJ oxfgeno y ei flujo de escoria a 
• 

' \ 

través def acero;4 y ·ajustar la veJocidad del viaje adecua ·-
damente.. sr el movimiento es demasiado rápido., el corte 

puede perdet"se completamente y deberá detenerse. Pero si 

.. el movimiento es demasiado lentc,:li s.e perderá en cal·,idad. 

GASES. ~COMSUSTI BLES 

Existen un gran nGmero de gases combustibles que pueden 

usarse en las flamas de precai~ntamiento para el-oxicorte. 

Para determinar cua I usar.,;~ se sel ecc í onará de acuerdo a un 

ttsu partJcu-far'14-una evah1aci6rr- ch.rl::tera· -rear izarse -·de-·1os~ al-~~ 
1 

ferentes tipos de trabajo propuesto. 
" 

Algunos de los fac'tores a considerar deberán ser: 

1) Diferencias de tiempo cuando se precalien -
ta en cortes, de -arranque/ en f,i tos cuad-rs.·· 

dos,~ esqui nas redondas y cuando se perfo­

ran agujeros para inicio de corte .. 



2) Efectos en· la velocidad de corte cuando 

cortes.sesgados • 

.Debe considevarse el volumen de cada 
! 

uno de los tipos de operaci6n. 

3) El trabajo producido_por los incisosª.!! 

teriores/ así corno ei oxf geno de corte, 
1 ' 

m~s ef calor de consumo., 

4) El costo del ses combustible en cif índro 

a·I por mayor y en tuberf a& 
1 

5) El costo de1 precalentamient:o del oxíge­

no reque~ido para quemar el gas.combustl 

ble eficientemente. 

6) La habilidad paPa usar.el gas combustible 
i 

efi.ci·entemente en operaciones semejantes 

al ensamblado; acanalado, soldado y calen 

tado. 

7) facilidad de manejo y eficacia de Jos re­

cipientes de gas combustible) cuando la 

movi ,f idad de operación lo requiere .. 

Para mejores res u 1 tados,1 es es ene i a J que I os s-op Tetes y 
' 1 

, 
boqiJ i l las _eap Je.atlas . sean designadas. de acuet~do a f gas com. 

• 
bustible particularmente usado. 



Las fo:nci.one~ de las flamas qe precalentamZento en fas op~ 

raciones de.corte son.tres: 

1) Aumentar la temperatura del acero hasta el pun­

to de ignición, para inJciar y continuar la 
~, d. t reacc1 on · e .cor. e. 

i 

2)-condicionar el-flujo de oxicorte: Esto es que 

las flamas proveen un escudo protector entre el 

flujo de oxicorte y la atm6sfera.. Las flamas 

también proveen una transferencia dé energía ca -
lorífica para el flujo de oxfgeno al ayudar a 

propagar fa acci6n de corte, particularmente en 
1 ~ /' d t oaJos espesores ·.e cor e. 

3) Desalojar el óxido, descort~zar la pintura o 

cualquier otra substancia'extrafia sobre la su--
~ - -- _-:::::_1____:__-- _. -

per'ficie def acero, que puede detener o retar--
., 

dar el avance progresivo de la acci6n de corte .. 

Un precalentamiento intenso semejante es suficiente para 
--- - - ._ -- - -- -"" -•· l'. - - - -"* .. 1. -·- - --- ·- __ _J. __ J __ --- --~ ..!-··--- _ _L __ ~ __ !:__~_f!!1 

___ _ - e 1 evar ---rap1 aameni;e e 1 - acero- a· Ta -,;empera\;UT"'a ue- -rgrn e&un1 

debi,ndose adecuar para lograr una rSpida y gran economía 

de corte. En todo caso, una alta calidad econ6mica de cor.­

te puede también conduci'rnos a considerabies bajas intensi 

dades de precalentamiento1 que las normalmente requeridas 
t 

En ~stc caso posterior, deberán usarse recursos aux i 1 i ar•es 

de modo que una alta intensidad de precalentamiento se em-

~o 
~" 
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p l.ee pat'a i rd ni at- Ja operac i 6n y fas flamas se reduzcan pa-
. . . 

rala bajaºintensidad de precalentamiento para laopereci6n 
> 

~-e~-~- -~-de e-01; te .1·~-~ ·Los· gcrses= ··c:cmbust~Hrf~es~más· "Comúnmente ttsa'i:los-'~en·· 

,, 

el oxicorte,., son : aceti leno,r gas natural· y propano~ 

ACETltENO 

Es ='extensamente usado como gas combust i b fe .en e 1 proceso . de 

oxicorte. las principales características que lo avalan son 

pr.i ncipalmente_. : Su afta temperatura de flama, i a rarni 1 i ari 
. 1 . . -

dad general con sus prop,iedades,1 jünto con el oxfgeno· a lean 
. ~ 

za tempe..,-atura.s dé 3500°C. La alta tempe~atura de flama y 

su transferencia de calor son particularmente importantes 

para el corte de ángulos al sesgo (achaflánado) y cuando 

el tiempo de inicio (para cortes peqoeñosJ es una aprecia-­

bie fracción deJ~tiempo total de corte. 

GAS NATURAL 

El bajo costo y utilidad del gas natural en ~reas industr-ia 
o -

fe-s -ro h·ác:-~n u-n~l:>rovechoso-. comhustrble~par~---las "-fTam·a~·-ae~ -~=º-'-
preca· f entami ento en sop 1 ete de corte.. EStas .caracter f st i cas 

de gas combust i b 1 e en operac.i ones de ox: i corte hacen que gu!_, 

te m's que el propano. Las mismas puntas de corte son gene-

re---

qU j ere de 1 J/ 4 a 2 V'O ( Qmenes de SaS natura f, por UO VO 1 U 

men de ox í 9eno preca .I entado. 

PROPANO 

Eete gas es usado regularmente en operaciones de corte en 
. ~ e 

gran nfimero oe plantas porque sü ut i r i dad, bajo o costo )'' 'fa..;: 

e i 1 idad de us_o .• _Tambi 'n por c(!nvcni r_ su combustión durante 

·e f corte 1: se :requ i ere de 4 a 4i veces e J v·o 1 ume n de ox f geno 



19 

pr-ecalentado. Cuando los costos del oxígeno son altos,, el 

uso del propano como combustibfe deriva en beneficios eco 

. JJ§.mJ e os. -· . ____ _ 

OTROS GASES COMBUSTJ BLES 

. I ne 1 uyen gases semejantes a los de e i udad(manufact.urados),, . 
gases de hornos de coque y alto horno,' ·donde· es ventajoso. 

ei bajo costo y hacen posible algún otro proceso" El bajo 

vafc;Jr de calor que proporciona 1a temperatura de la flama 
t 

1 as bajas pres i one.s que usualmente r>esu J tan en compara---

c i 60 con 1 os otros gases combust i b i es.,'.1 1 o hacen poco usua -
les. El hidr6geno es usado en ¡reas en donde existen ven­

tajas útiles en un bajo costo por producto. Puede emplear:. . 
f 

se casi exclusivamente para corte bajo agua, ya que puede 

reducir las altas presiones y regularlas para vencer la 
l 

presión ejercida por el agua en operaciones de profundi--

dad. E1 gas natural puede ser igualmente comprimido y en 

ocasiones reempJaza al hidrógeno en operaciones también 
~ 

de gra-n f;rofuncH ciad.- -- --
Un gran ntímero de gases manufacturados o compuestos espe-

cíficamente para el oxicorte son empleados. 

,t Es·tos compuestos i ne 1 uyen propano i nocu 1 a.do1 met i 1-acet i -
l 

·f eno estab i l j za do y otros. Debe pretenderse e f que estos 
----- - ---- - - - - - - ---- .!-e --º-

gases mejoren su estabilidad de flama, ~u temperatura de 
• 

flama, y su baja temperatura de ignici6n. En la tabla No~ 

l se dan las presiones y consumos para el oxicorte en fun 

ci6n del espe~or de la pieza • 
• 
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2.3 EFECTO DE LA PUREZA DEL OXIGENO 

El oxfgeno usado en las operaciones de corte, debe tener una 

.... Pur:.~zi:L deJ~~99.Z%,,..1 JJJl fl~H?r:e.m_ent9 .. ~~rL_su pue~t~Jl"_· J:~ed_u~.~_.J¡;L~fi.,..~~.-
~ i 

ciencia de.Ja operación de oxicorte. Una reducci6n del orden 

del 1%, nos dar& como resultado un 25% menos en la velocidad 

~e corte, y un.incremento de alderredor del 25% en el consu­

mo de oxígeno._ La calidad de corte empeot"'ará y la cantidad y 
' ~ 

·tenacidad de la escoria adherida se incrementará. Con pureza 

de oxígeno por debajo del ~5%/-la familiar -0peraci6n de cor­

te desaparece, y es reemplazada por un fundido y aoci6n de 

1 avado,: 1 o cua 1 no es aceptable en ope~a~ iones come re i a 1 es. 
" 

Esto es bién conocido/ ya que estos cambios se deben a la na -· 
tura'leza qufmica del oxicorte, aunque las relaciones p.reci"'"'~ 

' ' sas de la pureza del oxfgeno y las velocidades de corte.,i por 

ejemplo/ no coinciden con. lo arriba expuesto, como se apre_.,. 

cía en la siquiente Tabla No. 1. (3) 

TABLA OE PRESIONES V CONSUMOS PARA CORTAR 

· -.--~· .. -~~-~ .. J~;l_:·z •• Jaa~;;~:]~~:::J- ·-.· ---
MIU\lmlOI M.~M.• '· · l<GS e111~ l<GS e,.i . MI H M3 H · ~ ·f.A'IWIAL 
~ f. amm. lli" ooo t .4 o 21 o.n _ t>. HJ~ TI ya 

4,74u lita" ºº 1.4 0.11 o .•• o ••• ... TI 

M:C ''·ª DE fM'• 
Q 

DE 1.1 O.la DIE .... ,. o .aoo 11 74 
A s.ts A llff 'A ª'·" A J •. 70 

: . . Da 11.7 ·OE va'ª DE t . .S: 0.1. DEL...0• o.~1 '" 7'l 
A , •.. 4 •/S' A t.• A 2.10 

''*.-.o oc·IM" ~ a. ... 11 o .••. •.•• 40, o 'º 14 10 A .... _. ~UL'l" ~ _l.,)17 - ·-
IA f.U. 

DE 11.1 0«1Jla'• :1 
te t.M o.to OI •• Qi.S!f· •• •• A SO.• A t A 1.&1 A ?Mió 

-~-. 

·O« .. j. f-·'4 .. .A. oca.•• 
'°·-- -

ºS.!.ZO · o·.a7 4-4 u 
A n::n.• ,... 

~ •. ,.. A .... -v . .w-· 
OCm'J> aE !t .. i:cs.•e QE ta.TO 0.1·· 

. 

l..~1 A ... • A •. 4. 0.41 :A .... 40 O/ttt 
.... 'º 



CAP. III 

·,-1~-·~­

{~ 

METALURGIA DEL OXICORTE 

c.-c ~~&11.as ··o¡H?raei-o.nes. i!e -º~icorte! como~ Parª l~. soldadura 
- -- - , -'c.--'~--- -- --~ : .--

las modi.ficaciones .fisico-químicas están ligadas a los 

dos factores siguientes : 

4 

10. El ciclo térmico impuesto por el procedí -
miento de corte (ya sea manual o con má-

quina). 

20.La naturaleza del acero a cortar .. 

Las modi:ficaciones estructurales que resultan del cor-. 

te de los aceros con soplete" se basa fundamentalmente 

·en los dos .factores anteriores. · 

Ciclo Térmico del Oxicorte.- La curva I del diagrama 

de la Fig. No. 3 , representa el ciclo de enfriamiento 

-·- de· l.as~--ehapas .en .Fu_nción~ de la: ~$tancia *'x" al eje de 
.... - . ·-- -,::_ ___ - -- - ...::; --- -::: . -

corte para un ·espesor de 12 mm ( t pulgada), y a título 
. 

comparativo se encuentran reproducidos, sobre el mismo 

diagrama, los ciclos térmicos de la soldadura por ar(.:o 

(curva II), y la oxiacetilénica (curva III), obtenidas 

en 1as ·mismas ··conaicioues• · ·· 

Si se hace variar el espesor es evidente que las cur-­

vas térmicas se desplazan, distánciándose de los ejes 

temperatura-distancia, cuando el espesor de la chapa 

aumenta, lo cual puede apreciarse en la Fig. No. 4 • 

Del diagrama de las eu.1,.vas térmicas.¡. -se desprenden ªº!1 
clusiones importantes : 
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Fig. No. 3 • Ciclo de enfriamiento de las chapas dé ~· 

pulgada (12 mm), ciclos de en.í;riamiento de la soldad!!, 

_ra por arco y ia. oxiacetilenica.{CurvasT,I! y I!:t~­

respectivarnente}. (3) 
. ~=·~,~~~:-~.~~~ _____ . __ , ... lLL~LJ \J."."·-~--~ 

... 

1 -- ----·---ar---

¡ 
O - 1 4 • • ro ti M 1tnu1•. 

DtítANQ.A A Ui LtNEA DE toftTt IN lflm, 

Fig. No. 4 • curvas t~rmicas en .Eunci6n de la distancia. ( 3) 



\ ... 
,,.,_ ~ _'JI>", r ..._ _ 

23 

a) El reparto t'rmico es mucho m¡s concentrado pa ·-
. -Pa--et oxi1;;.orte..:-.. q.u~_ PªCª .Ié!_:§gl_c:f'!.~u.~~. por_~r'?é> _ 

y por tanto1 para la ~oldadura oxiacetif,nica. 

b) los gradientes de temperatura dq 
1 · son ma -dx 

yores para ef oxicorte que para los procedimi­

entos de.soldadura. 

Por otra parte,· fas curvas de enfr i am í ento en func i 6n 

tiempo, muestran que la velocidad de enfriamiento -

del 
dq 

dt 

es mucho mayor para 

soldadura.ll Desde el 

[a operaci6n de oxicorte1 que para la 

punto de vista de l.as transformaciones 
i . 

estructura 1 es,,: estas conclusiones originan ias si~uientes 

"' consecuencias : 

lo., Las :zonas de.transformación en el metal base 

s"e extienden mucho menos en el ox i ·corte que 

en tos procesos de-soTdactura~ ~ 

Asf; para un espesor a cortar o soldar de alrededor de i 
pul9ada (12 mm)1 la profundidad de la transformaci6n en ef 

-_ox_ic.orteuQ=fH)brepªsa __ las 5/10 de mm; esta transformaci6n 
- - -- .- - ----'-"'=--- :...._.-

puede ser de 4..,.5 mm (e.16 -0.2 pufg) en la solda.dura por 

arco y de 15-20 mm (o.6-0.9 pulg), para la soldadura por so 

pfete, a cada lado del eje de -la soldadura. 

2o .. Las grandes velocidades de enfriamiento fave 
D-

recen el templ~ del acero, ~or io tanta, hay-

que espera~ la obtenci6n de estados más tém­

plados en el oxicorte que ~n fos procesos de 
• 
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. éof dadura} siempre que se trate del mtsmo 

acero JI; 

Jo.Los elevados gradientes de temperatura d~ 

berfan favorecer la formaci6n de tensio--
' ' 

nes i nternas1~ per-o e f secc i onam i ento J i be -
~ ra gran parte de las tensiones. 

3.2 iNFLUENCJA DEL CICLO TERMICO SOBRE LA PROFUNDIDAD 

DE LA ZONA-DE TRANSFORMACION 

Como se sabef fa profundidad depende del ciclo t¡rmi~o de 

la operaci6n de coi,r..te~~:;Paf'a determinar la importancia de 

esta zona,·· bastará con cons.i derar 1 os factores qt1e actuán 

sobre el reparto térmico en el oxicorte. 

CLas ,e~i.en,c.i~a~.siemye~t_r~t}~gy~ _ I os fa_~tores que i ntervi e 
--- - - ~-- --- _._____,_--_o.------~- -- - -=--:.-_: ___ ~-

nen en orden de importancia son = 

e f espesor a cortar 14 como factor pr i ne i ... 

pa.J 

-- l.__ - e~ ~-L--~-1- --- --1-1 ~~~ \t ~.p: l'Ll b .n.nn. -·- :a fltn:;UT"'al ~·a- ·uo f -·--gvVT -v-,-- -,........,,1'---.cr.---.'_..:_. i---· 

' composición química 

- el procedimiento de corté; manual o a m~ 

quina 

- el tiempo de precalcntamiento y la v~locl 
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dad de corte, factor que depende de.la natu­

rale~a de la llama· de -calef_acción, de la pu­

reza del oxígeno, etc. 

- 1a conductibilidad del acero; éste· .factor- va 

- .. .... . º"·e riaº.irüy _poóo· par~"·1os~·,aeros ·ortr1nar1.0-!f ·a:e ···"·~ ·-·­

. const~ceión. _ 

µas éXperieitcias.de oxicorte realizadas sobre aceros de -

la misma naturaleza; haciendo variar solamente ·el esp~sor 

ere· la chapa, conducen .al trazado de la familia de curvas. 

térmicas representadas en la Fig. No. 4 • 

En la J'ig• -Bo. s, -~e _muestran 1os ·17a1ores deducidos ~ara-
. . . . ·A . 

la prohlididad· de 1as traasJ?o:rmáciones en función ·ti.el es .... 
' . ~ 

pesor a cortar. Es,necesario seiialar que el espesor de -

la chapa ·Cortada pox- oxicorte, puede presentar diversos -

tipos de transfo:t'lta.ciones t corres~ndi;entes a los puntos­

crí ticos A
3 

y A1 ; seria út~l.. sobre todo pax·a los ac! 

ros e~eeial.es, ya. qu.e separa 'las zonas de . templé e hipe!: 

tenp1e. Las tran..do:rmaciones que.se acaban de considera:r 
«~orresponaéit-a =2-!f-tl"ans.fomaci~n~t:otar- a-~pa:rtir- --ae- i-a--t~~~ -

p~atura crítica A1 ; es decir a los 720º e (993ºX). 

Los exámenes micrográficos, muestran una separación com-­

pl.eta de las estructuras en una profundidad de trans.f or.ma -
ci6n de 11/10 de mm (0·.05 pulg) para el acero dulce de -

-- ------= -=------=----- - --- -- - --=- -- --

0.15% de carbono, el cual presentac al~~p:rincipio~ Un.a es~..:.-~ 
tru.ctu:ra perl!tiea gro.sera en una profundidad de 5/10 de 

mm (0.02 pulg) , y después una ·coalescencia de la perl.i-

ta sobre un EondO te ferrita de granos normales. 
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-~ ~~ · 1 L l l 1 _ 
f•.'~, ~~............_ 
! • i . 

~,.,_ __ _,..!""--__ "f--1 .... -----+----.......,t-j 
·~ 

.,º.,, : ...... , ' ~~~_.......,__--+--__....,. 
' f .iF 

i') .._.....,_~~!llQ ............... -....; ... ~. ~.-.--~_..tól'>..._...41!Ct..._~~i.-chnm. 

~-t.~~ 

Fig. No. 5 • Trañs.formaciones en función de1 espesor a 

cortar. Val.ores deducidos para la profundidad. ( 3) 

·-
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3. 3 · INFLqENCIA DE. LA NATURALEZA DEL ACERO 

puede_ p;r-~s.en- _ . __ 
tar dos in.fluencias preponderantes : 

10. Influencia sob:t'e la estructurat actuando 

·sobre e1 grad? de temple en aceros 

20 .. '!niluencia·sobre las reacciones de oxida-­

cci6n~ originando un retraso en la veloci­

dad de ejecución de los cortes, velocidad­

qu.e puede anu1arse; ·es decir, impos=i:bili-­

dad total de realizar cortes con soplete. 

1 o.-Es .fácil 'pre~er :que los elementos tales como el carbo 
" no, manganeso y Jl,íquel, que aumentan el grado de templ.e -

del acero, van a dar, se~'!!'J. su concentración y las condi­

ciones térmicas impuestas por la operación de oxico:rte, -

zonas. de -hfpertéiñp1e ~c-austenita} t ~e-~ temple-{m-artex"tsi-1:-a)," 

estructuras intermedias bainiticas O revenido (troostita, 

so.rbita}. 

Para prevenir la naturaleza de estas esti:u.cturas, habría­

que asociar a las nuevas curvas térmicas de oxicorte, las 
~ --- ----- ----= o-_ ::-::::_-:___- -___ -.= ·~-· --_:-

curvas características de temple .. 

considerando el caso del carbono, que presenta en los ace -
ros ordinarios, un estado de agregado laminar (perlita). 

Para el acero con 0.05 % de carbono (Fig. No. 7). no se -

observa modi~icaci6n alguna de la estructura, excepto una 

ligera variación en la dimensión de los granos; justo.en-
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el borde de la super.ficie de corte, seguido de un afina­

do del gran.o y después un ligero recalentamiento del me­

tal. 
---=-- -·c::-,,.....,.o .• c:.::,-_.:-_ .-- •• .- _ -_-;::.. ·=-:::-: - ,-: -;-,::_-- "--- ·- ::--:::_-.,;;-. - ...;; ~:::'".o:..:_-·~ ..=.."- _ - _____ -; _ ---~ ·-_:._·.- -_;_ '- - =-- :_ .-;:: ~-- --· _-::;:-.-::-_-.;:o __ -- • __ .;::....:. __ - '-"'------ ·-- -- ·---..:.: =::....:.........; _ ,,--_-.::- ___ .-----;;:::-_::_.;:._-:;; 

En esta micrograPia puede observarse, un poco más allá de 

la cara. cortada,. que únicamente aparecen granos poliédri­

_ cos de .Perrita; pero, 'hacia la linea de corte puede verse 

corno la perlita se ha desprendido de la solución ocupando 

las juntas de los granos de Perrita, por tanto, ha habido 
~ 

un enriquecimiento en ca%lbono. 

corte en un acero con 0.05 

% de carbono. Enríqu.ecimi­

ento en e sobre el borde -

seccionado por oxícorte -­

con- afinado dei grano de = --
Perrita. { 100X). (1) 

corte de un acero de 0.42 

% de c. Ligera descarburi· -
zación en la superficie y 

trar.1.s.tormación t:roostí ti• 

ca· a -partir d.e ios 2/'fó--...: · 

de mm (0,.007 pulg) de bo:ri -
de. ( 1 oox) • ( 1 ) 

Este enriquecimiento, .debe haber sido provocado por una -
,, 

variaciOn en la composición química ·~en esta ·parte~ por -

pérdida de hier_ro. Este .Eenómeno no.es general.1 sino.que 

po·r el contrario, en el caso de los aceros ricos en carb.e, 



0·;.... 

. . 

no, eXis1:e descar'f)uraci6n bajo 1a acción de1 chorro de -
::::,·· 

oxígeno. 

En el caso de 1os aceros con 0~13" %·de carbono, en la lí 
-;:.--_..:::·-::=-=.·...:;; •0 _;·-~::.:...· _;-:::-. -·~ •• :e· - ···---.::::.----=-=-~--:.~_-,_o_. -- :::=_-::~~;..---·=.=;;-_o:-::,;;:_·~-~=·=--- --~-=--=_;_._~.-;:-.. ::...-=.·=-::.-.:..::.-;-.;::o•_;.-::..-;_"_.-_~ .·-::-=c:.:o:.~~""---=--c:::::..'...--'---::c:--.:.;:-';; .. ;;--:--.. ·-::---~--=- ~-----·..:=::;._-:.-:.·-=--·-:::--=.~---::=.--:::-::.o~-- ~- ------"::" =-=---::.=....-.-.. "'-:._·_=:=.:.:;:::-. ·=------ :..-. -==---= 

nea de. corte, l.a estru.ctura es sorbí. ti ca; alejándonos de :· 

esta zona, tenemos peJ?lita más o menos coaiescente sob:re 

un fondo de.te:rrita .fina.· 

Esta nto'di.ficación conduce a un aumento de .la dureza so-.... 

b:re e1· borde de cortado. . 

Para el acero con 0.42 % de c.· (Mn=0.75 %)? Fig. No. 1~-:=:- .. • . . . 

puede o'bsel:'Varse una·ligera·deca:rbu:vaéi6n·soure ei bo:rde 

· ·con una profundidad de 2/10 de mm; después una zona t:ro-. 

O$titico-sorbitica. 

con estos ejemplos se trata de demostrar que el aumento 

en el contenido, de . carbono (el cual. . aumenta el. grado · de 

. tenpl·e del acero)* conduce a la obtención· de estructu-
··-

ras cada ez más transformadas; a partir de 0.25 % de e 
. ' . . . 

aparece la sorbita, después la troostita-para las con~ 

CétttraeioneS' del orden de 0.40 %y,, por ú1tinto1' las es• 
_ ,-::;:__;;_.:;-=--=---'----- - -=..-:--·-:.,.-:-_-,:=---o·~:;-_; _ __:;.::.-_--_.:;__---=----"'---'-·--=:----. .; --=----~·:::::~-=-=::,._-_-_:_e:_·--~~-~--;.;.---~..;.--~- -e:;-.:.::" ==--""-~.;~-:;--__ -- -:::,~--__::.-::..~ - __ -_::o.-=-,-"-----=--;--- '.....--:::::.-: .~-- .. ··,.;:.-:::;:. -_::-,.-.,::::;.. =-=---;== -- :-~ .-=--·:;=-__ ::-..:- o::.-:c:~-- - -- - -· - ---

tructuras intermedias o bainiticas1 cuando las concen­

traciones son del orden del o.so % de c. 
o 

El aumento de espesol' de· la ahapa,. modi.f:ica~ por una . ....._ 

parte, la pro.fundidad de la zona afectada y, por otra, 

~~·~~-~~º~- ~ -~llat'J.LJZaJ,.~~e~~1_a.~t.e.Sc~aS <L SQbl:'.a;l;Odo-~en __ .e1 ·~-e-.~. ~-

dé elevadas concentraciones de carbono. 

o 

20. Influencia en los elementos del acero sobre las re · -
acciones de .oXiaacl.'~h. Los elementos especiales que en-
tran en 1a ·cO:iaJ?osid.6n·de los: aceros , · sa.sceptibie:; ·aeH 

. 
actuar sobre las :reacciones de ondaei6n y m.odi.fiear -

- - - -- - - -- . --·- - _- -.-. - - - -- - - - ·- - -

con ello, las condiciones de corte. 



Los e1ementos ·pueden interve..tiir de diversas formas : 

Feo + e 

a) Actuando sob:re el óxido de hieri-.o formado -

con absorci6n de calorías; por ejemplo. el-
. " 

6Xido de hierro en pL'esencia de carbono del 

. acer<>t· dá la reacción de equi1ihrio : 

Fe + co :.~2980x.= -36.x:cal. 
259'-C 

Puede deducirse que el caumen to de carbono et1 el acera. d.!, . 

bé dismirru.ir la velocidad de corte. 

b) Provocando .reacciones secundarias; po.r ejem .. 

plo-- la reacci6n del manganeso con el car-
• 

.. bono es exotérmica Y) por tanto, el mangane-

so debe .favorecez-. la operación de oYd.corte., · 

~·~ .. ;~· ··~ ._.. I1a· natural:eza:· quimica-·deJ:=·el"émento·~;~~tiene-··~sf~mismcr·una~~- ~~-= 

gran in.fluencia. En general, ei e1emento en unión qufmica 

tiene poca in.fluencia; pero por el contrario .en estado 

libre actúa desfavorablementet retrasa el corte y, a menu -
do, convierte l.a operación en imprácticable. 

o--_-;-__ --=------::--::..==--·-.. --_,_-----::-----_-----==--==-=---==-----=~ - --:::;------=~-==-'- -_- - --=-=-=..:_-----::.~e:::::---=.=.....-_-_ -- ::....-~,.--- •.;:_:-=___ ==-=- _----- -=--:=------=---==-=----- =- -·--=-----=--- -- --- - -· 

· · Así, e1 carbono en estado perlitico no o.frece dixicu.1ta-

des para .el oxi,corte, pero en estado libre, bajo 1a forma 

de carbono grafítico. obstruye considerabl.emente, hasta -

el punto de hacer imposible el corte normal de las f'tmdi­

ciones ~ises • .. 
un.eiemento pll.ede actuar indireetamente . .fac{litando 6 r! 

tras::1ndo· ie1. co.rte~ . 



Así, el silicio, que tiende a precipitar el carbono al 

estado grafiticot es un elemento ob!ftructivo; lo cual .. 

es contrario al e.Pecto que presenta el manganeso, que-
.··-· P-acII:ita~ ·-ia. ·a:isoltiC:ton ~del· caroo~no ·:r es u.n·ºefetñeíito·~--rá· 

. -
vo:rable. Los aceros con un 4 % de silic.io, se cortan 

con gran dificultad. 

En la Tabla No. 2~ se :re.sume la in.Pluencia de los prin ... ,, .. 

. · cipales elementos que entran en la composición de· los 

aceros especiales.sobre la operación de corte. 

3.2. OXICORTE DE LAS FUNDICIONES 

De la tabla precedente., parece desprenderse que las 

fundiciones grises o ?:lancas no pueden cortarse como ~ 

el acero. Si éstas Pu.ndiciones contienen más del 1.85 

por ciento de carbono, es posible cortarlas medíant;;:; -

procedimientos especiales. Este procedimiento partí-

cu.1.a:r, hace intervenir el precalentam.iei1.to del oxigeno 
~ - -- • • _:;;_...,,_. ;_•--.:=--;-: ·-~-- -:;; .-•-"-"''•-=- ·-·- • .- :::::-. ·--- =-··---~7;:'""·r--=--=---_;-----:=,. - - _• _-:;;•• --;o_-,- __ '": -- -

para cebar y Eacilitar los cortes. 

se han concebido sopletes especiales, los cuales lle-­

van u..11 dispositivo que permite al oxigeno de corte -=­
arrastrar una pequeña cantidad de acetile110 que, ardi­

Jend.o de_~qe . el mom.entQC en qu_e .sal~ de ia hoquilla-:o ~a1i -
enta instantáneamente el chorro de corte. 

El ox.icorte bajo flujo es el procedimiento más racio ..... -

nal para el co,rte de .fundiciones. 
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,.,, 
Carbono, 
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Influencia f.:vbr.e Jaopcración tlc i:nrte 

'Sin Ínfluem::ia par'll lo$ t\C<.'fOS .bipoent<!CtQÍ<Í($ C < {);90 '}\,. 
e > W:lQ %~ más difícil . de ·cortar, calcntn011cnto m'in intcmm. 
e< r,ss %.1 indispen$able el prcc:alentamicmto de fa pieza. 

.·iJ_ 

Hace el corte imposible li causa de la oxidación del C que fonnt1 CO y d!! 
Carbono ·libre la reacción endotérmica. de di::smdd11cion del hi1.'1'ro: . 

. (grafit_o>_ L~ ----~-- ~- _____ ~ _ ~~:~ ~~-~~-~-~~~-:~~~~~~-~(t·~~:-tf~ --- --~ = ___________ _ 
--- -- -- -~===- -=- -- --- 1

· ]Uemento que- facfüta el corte
1 

aumerta el poder de temple del acero. Acero& 
perliticos Mn < 6 %f muy (ácil de cortar. 

Aceros auatenític~& Mn > 12 %, e > 1 %, ae <:Ortlln f\icílrncntt:. 
Monaantto Pol;>le ae{:ión favorable: 

Sifiao 

F'ósfcro _ 

AZ!.lfre 

Níquel 

Cromo 

tiende ll di.solver-el carburo; 
reacción exotérmica púra ln farmación de Mn C. 

Elemento- que dificulta cl ,corte. 
_ Hn$ttl 0,SO %. $in influencia. 

-¡· Hai¡ta 2 %, prec11lentamicnto, 
Acero coi) 4 %: gr~fito1 irnposibilid~d tle corte. • 

f Sin mflue~c1~. _ .. -. . .· ·. . . . . _ - . 

f Aceros p-erlít~os, Ni < 15 %. se cortan fácilmente.. · · 
¡ Aceros ~\lSteníticos, Ni > 30 %. diffoul~d de corte c-0n i:l aumento de la · 
! concentración en carbono. · -
! Ni .... 35 %J .inclu:io con pequeñQ; contenido en carbono~ no pueden coi;tarse. 

. ·. ·. - - .· .. -- - - - - . - ' 

l Dificulta considerablemente el .corte. fonnneión de óxido dé croma Cr~O,, 
i muy estable~ Cr < 2 %. no díficvlta. . - _ 

- ~ :2 % < Ct < 5 %, calentamiento más intéhso, 1tí' ef conténido en Cr crece 

1

1· ea preciso precalentar- Ja pieza, , - ,:;: 
Cr > 13 %1 aceros itl,istenítlCO!i~ nº pueden eort.atse. 

_ Los ácer:'O$ inoxidable$ 11uatenftfoos Cr-Ni OS % Cr~S % Ni) no pueden 
r- cortan~. . 

¡ Elemento que dificulta comdcle:-ablemente el coi:ie. -
i fyl. o < 2 ºfl.Ó, sin inf!t.:1tincia .. , ~~eros.. que se . conun fácilmente, 

-Molibdet10- i Mo > S %. gr-.m tbfieultad oe eorte. · -
l El acero C = l %, Cr = 1,40 %,_ W = 8 %, se ~orta. . . 
1 El acero C = 1 %, Cr = 1,40 %. W = 8 %. Mo = 5,~0 %. no se puede 

-~ - -~~~ º ~-~' J~·-- e~:~·-~ ---~ -- __ ,:_~ -~ -~-= - - - - . - - -- - ó _,--~--'"-=-#'- . " ~· "- - -

Al
. • _. ¡¡ Al < 1 O %. los aeeras perlí~ico~ se cortan f4:ihnente. La presencia de 
umimo .· ottos_ elementos Cr1 Mo, d1smmuyen ente bm1te. 

1 

C<ibre-

1
( w· < iO %, estoit acero.s oc .cortan fácfün;nte incluso t:n presencfa de Cr. 

W > 1S %1 no se pueden cortar. 

~ 

~ Elemento que dificulta el corte. como el moHbdeno. 

~ ·' 
·¡': E.lernento í~d.iíen;,nte hut• ei limite de disoluci?n: 

AcetQi sentMnoxidables con 0,40 % de Cu, fac:des de cortar. 
- - ~ :. - - ~ :- -· . . --- -.- -- ::-~¡¡¡¡¡;:¡;¡-¡-;;-==~¡¡¡:;;:¡--=--""---=---~ 

Tabla No., 2 !nPluencía de los principales elementos 

ale{lntes sobre la operación de oxicorte. (1) 

G 
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3~3 ~NUEVA TECNICA DE OXlCO;RTE CON FLUJO 

En el procedímiento de oxicorte clásico, con la llama-
.--::::..__.·_:=:::-::o- .. ~--...:_-~-==--'---=- .::_ . .:._-. - - • :::,::--.--;--~;;_.-___:"":-.:._~_:_-~"".:... _. _-~---~--;:;:;-..;-_-'=-.-~;- ~---r ---------;-~::: ".::-:: -.::::,._-~--~----. _ - """-~=-~-=:-::._:-;.:_~·----_: . ..,-,_-e::_-_-:__::: ___ ;:-_·_:::~---=------~~---- ··-;_·,_,;__ .. - --=...=..:· __ -__ - ;::_·--::-. :_-_ :;-_: __ .---":"~~..,,.-.,:..-_:--'-·--~ "';.;::_..:• -

·rod.eada de una funda de oxigeno, se aplica al acero or 
- - . - ·'P'f'M' 

dinario ·y. a algunos aceros .. especiales débilmente alea­

dos. Este método no es aplicable a númeroso aceros es. -
peciales,·como lo.$ aceros al'cromo,. los.inoxid.ables, -

las fundiciones y, ·en general, a todos aquellos méta--­

·ies que no den un óxido· c1).yo punto de fusión sea inf e~ · 

rior al .del própio metal, como· en el caso del cobret -

el aluminio y,· en general. los metales no-ferrosos ... 

El nuevo :procedimiento qu.e. acaba de imponerse en Am.éri .. 

. ca para el oxicorte de ios aceros especiales , de las -

fundiciones y de los metales no-ferrosos,, se basa er1 -

el empleo de un flujo proyectad.o por el oxigeno de cor 
. . . . . -

te pudiendo a l.a vez jugar e1 papel de oxidallte. .Fun--

denta y abrasivo. 

El principio· consiste en arrastrar, con el oxigeno de-
-,----"-..:...--,;.-~~--,.::-"=---------"---=--'-----::.--~·-<=- -- - - ~·-o_-:::_--.:.;;...-'--~.:--.--::: ----"----·" -- -----~ ---~ ---· --=.._-::-:;:___:::;-_·_.:-.o-" ____ -:.---·~-----_::_;.._~--::-==--

corte, un polvo nn¡y fino e1 cual jugará los papeles ~n -tes indicados. 

El sop:Lete de distinta-concepci6n:t según la natural-eza · 

iiel flujo, es en general de tipo oxicorte, es decir 1 -

-~~-~;I.Js.:y~and.ft~PPcOr~_$_~pªrªqQ~l.a __ J.J..ama~de~calcl.acci6nº~Y-ce1.coxJ;--c~o-·~-~~= 

geno de corte. 

El El1ijo, colocado en un recipi~nte, se mantiene en -­

suspensi6n por vibración, arrast1"ando el oxigeno de --
? 

co:rte"'una cantidad de.Einida de polvo que dependerá de-

la naturaleza ~el_º_metal. y .del espesor a .cortar. 

La siqui,ente Fig. No. 8, representa u11 esquema de la -

instalación de uria unidad de oxicorte C!on .E1u.jo.; 
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En la técnica con Elujot se tiéne un :recipiente :.~ el-_ 
- -

cual contiene el :flujo, que va provisto de un sistema­
-¿c~elecctro.:.:magn~ficó ~~c-oir·-=e1~" F!ñ ~ae --po~ner= en~"s:Uscp~n!:r:rtsn =er, ~, ~, -- "~~= 

e> 

polvo de corte; una válvula dosificadoraregul~ la can 

tidad qe polvo a arrastrar • 

. a 

ox,~+PoLVO 

Fig * Nb.. 8 Instalaci6n para el oxicort-e con flujo .. ( 2) 

El oxigeno en la botella o
1 

,. penetra en el recipie11-
:!_ _ __.,,.__ - - -- --
ir.r --

válvula dosificadora y sale de el arrastrando el flu­

cj:o. La llama de cale.facci6r.t se obtienet como para el 

oxicorte clásico, por la combttsti6n del acetileno que 

proviene de la botella A y del oxígeno de calefac---
~-~-~ cI6n-~d.e J.a-1'.>oteI:üi~~ o; -~fneiepeneiienfeineni:-e--a.e- ia ---01~. -~~-

') 

mn cuanto a los sopletes, difieren respecto a los clá 

sicos y, en particular, estál'l concebidos de distinta­

.forma, según que estén destinados al corte manual ó -

a1 corte con má.quina.. :Para el oxicorte, pueden utili -
zarse polvos ~talicos- o no metalicos. 
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E11 el caso de· los aceros inoxidables, el e.f'<~cto del f'lu -. 
jo se explica por la formación de compuestos da óxidos-

complejos de cromo y hierro, cuyo punto de fusión dismi 
- ' ~ 

nuye po:ri la presencia de dicho flujo;. además• el chorro 

__ '[iQ!J~~j;Q=4-ªb-_l?Q1Y~tcjµ§_R§.=cJ!ll~J~-91~§~~=ª§L§.}2!'_§;2_!yQcL' 7~Q_!llQ,,~~~"": 

chorro de arena que se aplica con tales fines. 

Existen dos tipos de polvos a utilizar : 

to.-Los polvos no métaiicos (Método Air Reduction) 

Están constituidos por mezclas. de carbona tos 1 

silice,, etc. Sé utilizan pal''a el oxicorte de 

1os aceros :lnox:idables-al.c:riorno (13 % de.Gr)-_ 

o.al. cromo•niquel (18/8), y para los aceros---

2erríticos al c~omo hasta un 22 %• 

También se utilizan _en el oxicorte de paquetes. de c~1a-­

pas en acel'O dulce1 con un limite de 20 chapas do 2-3 -

mm (o.os-0.11 pu.lg), de espesor. Ver Diagramas Nos.112 

20.-Los polvos metálicos (Procedimíento Linde) 
- ---=- -=·"-~-e:_--_;__-·-= '":'.""~-:::::O=o:--~---,~ -""----- ':'.: - -- ,,- ;-.=·_:=_---0---=:. =-~-- -...;:_·,-.::; --=-. __:__.:o._·~---~---=-::_::'.~----__;._::_ .. -- - ---,---_--:;::__ ---:;;;:.-.:;::_-~----::::.e::_--= -·-- .:0-.'0-

Estfin constituidos principalmente po:.r polvos­

mu.y Pinos de hierro; el óxiao de hierro .forma -
do en e1 moniento del corte, juega a la vez r::l 

papel de fundente, por su reacción exotérmica 

0En éste caso, existe a menudo pegadura de óxido contra 

la cara del corte, la cual puede eliminarse .tác·ilmente­

por procedimiento mecánico. 

l'Or 6!ste método pueden cortarse los . .aceros inoxidablt}S 

al c:rom6 -ó al. crotno-h1qtfer, 1os- aceros--rerr1ticos ar_..:. 
cromo, las ale!lciones M():p._~1, l_as_ .eun<Licion~s _Y los motij 
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Diagrama No. 1 Método Air Reduction. (3) 
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les no-ferrosos. Las velocidades de corte para el -­

acero inoxidable son del orden de los 12 mjh (472.8 -

pulgjh},. para la chapa de 2.5 m.m (CJ.98 pulg) y de 5-6 

_mfe_ (197-206 pulg/b.) 1 para la chapa de 1 oo mm ( 4 pul 
-------·- ·--- -.·--. ,_._::_·-. ---------=-~---"' -.::_- __ .:_-__ ·-=---=----~,_ =~------·-:-:-•. .._:::c.~-::..._~.":::-.-,;_c___·::---=-.,;:_·_·~----=.:.. ----"·---.= -.- _·; .. ··-------~- _. __ -~-

gadas), de espesor. 

Asimismo, es posible :realizar en buenas condicion~s -

el rebaje·de material, para la eliminaci6n de grieta:; 

en los ling·otes. La influencia de los factores prác.-. 

ticos _que intervienen en el· corte, en resumen son : 

p.) Presi:6:n del oxigeno de corte. (ver Fig.­

No. 9). La velocidad de corte pasa por­

un máximo a la presi6n de 6 X.g/cm2 , --
. 2 . 

(85.32 lb/pulg ). y después decrece. 

Esta anomalía se debe posiblemente a la disminuci6n -

de la influencia del polvo, mu.y disperso, cuando la -

pr-esión aumenta por enciw.a de cierto limite. 

,;) 

Existe u.na distancia mínima que es .tun­

cí6n de la presi6n del oxigeno de corte 

por encina de ella? los cortes son me-­

nos definidos y hasta dificil.mente rea-
-- =- .. --- o-::_-· - ::; =;-,-;:- _o;;_::: ---

liza bles. 

e) caudal de Flujo. El caudal de flujo, as 

decir, la cantidad de Plu.jo necesario,­

.no debe sobrepasar un cierto valnr máxi -· : . mo t ni ser- in.Pe:rior a una cierta can ti­

dad aaaa 1 que varia con el espesor_ y le.~ 

naturaleza del flujo; además, es indis-
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pensable que el caudaJ ·permanezca constante durante toda 

fa ope~~ci6n • 

. ,,. . 
:4,tS ,... -....-..-r---+---+---1--......J 

• 'f --!~~ ~J~!__~o~~~º- -
=::-"-=-:-== -- -__::--_--:_ :_::....:---=:: e_---= -.=-_:;;_;-e-=-~_:::-

... ION i&· OKf-.0 H can. ·. 

Fig. No. 9 • lnfluencifl de la velocidad de corte (curva,.1) 

y distancia pieza-boquilla (curva 1 f), en 
-- -------=----==--=--=---=-

·-- ::-.-o::= ---=-=-=----- ~"----== -- -- --:-----.-- ...,-- _-:.::_-c..=_ .-- - ·- - - - -

- __ .... -· --- - - .. - . ~~~fun~16n~d~ -,~-p~;sión deJ oxreeno de corte¡ 

y=f(x) • (3) 



CAP. !V INFORMACION DE OPSRACION 

En la prod:ucci6n de componentes po:rt oxicbrte, la cali­

dad depende de cuatro factores: (1) Metal'llrgico, (2) -
. 

F1sic.01 (3) .Dimensional, (4) Acabado super.ficia1 (aspe 
. . -

reza). Los dos .p,rimeros ya han sido explicados previa­

~,nte, y lOS valores referidos han s.ido establecidos .Y. 

es.tandarizaaos •. · 

Esto es tambi~n cierto para la tercera categoría, pero 

no es el caso de la cuarta. 

Pa.r·te.s idénticas en tamño, dureza y análisis. pueden­

diferir considerablemente. en la calidad de sus super.Pi_ -
cies. En todo caso, la calidad de la superficie puede 

adecuarse para el correcto .funcionan-dento de las par-­

tes en el intento de.servicio~ 

La.aceptabilidad de una calidad, depende de los requ.e-
-

· · ~~ .. r±mientos de·ºtzrabajo;c · En-·e-J:~e;o1•tf.:r pa1"'a ·0pera.ei-0z1es~je ··· · 

desecho, el s61o cx-iterio, es que las partes del mate­

rial no requieren aonsideraci6n por poseer superficie-

rugosa. 

cuando el material presenta una gran :resistencia al --

·-corte, y se-~va -a utif~za:r· en ·cond.icrones de es.EU.erzo~-·· . -
la superficie áspera y la tolerancia dimensional son -

consideradas de ext~ema importancia. 

En algunas de las posteriores aplicaciones, la super.Pi -cie de corte puede ser subsecuentemente pulida y las -
. esquinas redondeatfas .-
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Finalmente, el resultado del corte PV~éde satis.Pace;r --

tal_ condiciónº. Esto otra vez de.penderá de1 trabajo. 

LOs fragmentos de corte. no deberán considerarse, mien· 
: -

tras más· producción-. de trabajo se tenga, serán más pe-

Las iineas de arrastret (tambi~n llamadas lineas de --­

_desplazamiento del corte), son inherentes al oxioorte, 

y van marcando la linea en la cara del corte. La FiJ~ 

siguiente, nos lltl1estra las tipicas lineas de arrastre: 

.·QM•81Mtclo 
, se obtJtnt#sna ~1• P.reJa. oon 
peq~oa ~·~tela pu&dJ 

. wr usada ·•n varf48, 7á1i1~ tln 
. r~ar•~· · 

-~-e~----~~--- ~=-~-e e e_·~--~-~ --e~-=-""'~-~ ~u-~-=~--~~c ·-

No " déja er tfempo nocesario para ' 
- que ta rebab• se Mp&N del corte, La 

•Uperffcie .aparectJ aJgo concrwa. · -

~ ~ ~ ~t ~. :.. -1- 't:~1 fil 
• ; ·.t - ·__ _- .~·· ';_?~ ~· 

' ' ~ . . . . ' \ ; 
~ • r- ·- ,. - ~ .- ·,- · 1i?~ 11r'lt.1~\1 - . . 
- -;- ' - ~ -- -- ~ - - -

OÉMAIJAOO 1.ENTÓ 

Se. produce· unas marcas- que indican 
d&mas(ada presión def oxtgeno para. la 
~pUcaalón. 

MUCHO PRECAL!NfAMiEHTO 

-~t..~-be~~~r!l'lr~B:-1"!~º1ldtm.-~AOI1~--- _____ -"--- ~ 
ocasionados: por una llama muy caUen· 
te. El exc~:so da calor no inorementa Ja 
vetocídstt d.!iil corte. Solo u un desper-
dicio. 

Fig. No. 10 • Lineas de arrastre t!picas en piezas de­

-~- e--~ -~~- ~~-~~ ~4_mni. -""-_ ___una_ pn lg) ~~~{C-00'.'±"P_ti~_de _ H Ha rz-i ~!'J ----o'---= - --

La cantidad de lineas de arrastre no es usualmente un­

criterio en superficies ásperas. Bn todo caso, tambi­

-4n _·ta iongi-tud_ de l.as __ 1ineas de él:rrastre pued,en resul-

tar en una esquina no compl-etamente separada al termi­

nar el corte. cttarido-tod.a otra- éondici-Ot.c Sea.- correcta 



41 

~.! 

las líneas d~ arrastre est~rdn en la superficie 6spHra. 
co 

,_ --"Las .. 1.in.eel9 ... de.~.CQI!~t~L S.9ll~-tªm-º-i-=6ll. ·-
un indicador de las condiciones usadas al hacer el cor -
te. 

Las superficies ásperas ,dé un oxicorte,en ung'rosor­

Y tipo de acero particular, dependen de muchas varia-­

bl e·s, 1as más significativas· son : 

1 } :ttamafio y rorma de el óri.ficio de oxicor · -
te 

2) Velocidad del flujo de oxicorte 

3) Velocidad de corte 

4) Pttreza del oxigeno 

5) Intensidad (velocidad de flujo) de la -

.flama de precalentamiento y la relación 
_, ___ de~ ÓJCtgeno~--y gasºCcOmbustibie~-para él --

precalentamiento 

G) Limpieza·y lisura de la salida de la bo -quilla 

7) condiciones super.Fic:i.aie-s ~del acero 

8) Calidad del, ·acero {libre de .impurezas, .... 

segregaciones, inclusiones, etc .. ) 

Las Figs .. si~ientes nuestran condiciones tipicas del­

filo resultante por variaciones en el procedimiento de 

corte. (Figs. Nos~ 11a y 11'bj. 

- ' ~ ~ ...... '~ ~ ~ ._ - ~:..,,.. • •.,i ..;• 
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. Para cualquier corte 9 las 'lariables anterio:rmente',lis- · 

tadas deberán eva1ua1~se, de tal manera qi_¡e la calidad­

del corte requerida se obtenga con un mínimo costo de-

La tolerancia dimensional. y aspereza superficial, deb~ 

¡ián .considerarse juntas cuando se juzgue la calidad --
1 - ••• 

del corte, pues gon dependientes una de la otra$ 

La mayoría de· las espebificaciones,.incluyentOleran~­

cias dimensionaies. Estas incluyen . : 1inealidad de ri-
. ¡o, cuadra-fara y· variaciones permisibles en anchura; -

todas estas son 2unci6n priwaria del equipo··de ·corte Y·· 

de su operadi6~ :mecánica. 

cuando el soplete es r1yidamente sostenido y avanza a -

una velocidad constante, como en una máquina guiada de 

oxico:rite, las tolerancias dimensionales pueden nante-­

nerse dentro de estrechos l.Ímites ... 

El grado depr~cisi6n longitudinal de una.máquina glli!, 

da para corte, depende p:rimariame11te de .e.actores tales 

guia, limpieza de los mecar11.ismos de operaci611 y la u.ni 

fo~midad del control de la velocidad de la unidad p.ro­

pul sora. 
En adici6n para el equipo, el control dirnensional es -

~ -----~depe11ute.n e-e--ae.t-eomro1=-cr-e · ra-·expaJ-rsi"On- -termicl~Cael- --rna ~- ~ ---.~ ~~ 
' -

terial a cortar. .La carencia de adherencia para una -

tolerancia dimensional puede resultar en un pandeo del 

material~ mtando se utilizan una hoja o placa delgada,, 

resultando una combadura por el calor aplicado ~n un -
ti1,o -u pór un cambio tie1 material~ m1]afltras stU co.rtá .- · 

Con un razonable cuidado en los factores 'Precedentes.-
- - - - - • - - - _- - - - --- -- - _- - -· ._ "1.1¡. - ~- _- - -_ -
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Fig. No. 11a. condiciones de borde típicas, resultan­

tes en operaciones de oxicorte. ( 1 } . Buen corte e,n plan 
-- . 

chas· de una pulg. El borde es cuadrado y las lineas -

de arrastre son esencialmente verticales y sin profun-
~-.;::::... ...=...-- • =-""- =--:::__--o- ~--:::;::::..:---=-·-.::;._.o~.;_:_:;;:=-.-:: --='-- .:...-=------'------'----".:...--·~ =.._---.;::-~--·-=~-=-= --=o=-__::_~--:-::..-_-----=--:--:o~::"---- ~- .:;.:-~-.....;.::. -~ ·;-'.:-o=.--·-~ :o_c -~..:..~......;::...=-=---=--;....:' ::-- -~--- -ce· - =--:=-.~ - ~-----=-- -·--

d idades. (2) Las Elatras de precalentamiento fueron pe-

queñas para éste corte, con el resultado de una baja -
o 

velocidad de co.ete, causando u.na pe:t•ju.dicial hox•ada--­

c i6n en. el fondo. (3) Aqu.i, las flamas de precalenta--

con. un borde de corte irregular, y una excesiva canti­

·da.d de escoria adh~rida. (4) Presi6n de oxigeno baja,­

resultando en un borde superior .fundido por la baja vs 
locidad de corte. (5) Presión de oxigeno nu¡y alta y --

una p~rd.ida del control del corte. { 1 ) 

, .•. · ... -- !._!_. .... _,~ - ~ 
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6 

7 

8 

9 

· . Fig. No. 11b. condiciones de borde .· tipicas,. resultan­

tes en.operaciones de oxicorte. {6) Velocidad de cor­

te baja, con el. result~do de iineas de.arrastre irregu 
' -

lares y mu.y p:ronttl'lciadas. (7) .Rápida velocidad de cor .... 
- -_ :··_..;:_--:,..~.::.-=....----.-- - -.:==· --=--- _.,._~ ·__::..;_-~-:;..,._:=-..=-_::._-..:::::e:.:::;-~==--=-....:=--.-:_--::-~-~.--=-~-.::;...._~-=...:;;--~=--;::~....:--,;:_ -:=:;:....<_;;-·=-'--C:.'-=--~-=-=--::...--.~-;_...:o.;_-;:-=---"""'O;.~...:.--..:..,.::C=-- "';-_;-.::,·;;.-....=.:;_- -• .;;..-::;::;: _;,:.---.-:-.:;--__;_::_""""-~--' --=---.=:.--.:....:--:.--::.. -:.·.,. _-_,_- ::;.- -;----= -. , .. _._-_-.,:- .:;..:::: 

te, dando una pronunciada separación en las lineas tlc-

arrast:re y un borde de cor-te irregularº (8) El viajo -

del soplete ha sido .inseguro con el reS'a.l tado de un -­

borde de corte ondulado e i:rregular. .(9) El co1"\tc es-

perjudiciaies horadaciones. (1) 
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ya qu.e la habilidad para lograr un corte progresivo, -

es grandemente dependiente de la transferencia desde -

las flamas de precalentamien:to hasta el material.,, 

En el corte de hie:r.ros fundidos es usual el uso de bo­

quillas de corte que puedan proveer grandes cantidades 

de precalentamiento ~. 

Piezas de Desecho 

uno dé los priJ.1cipales y mejor co11ocidos irtétodos de -- · 

corte para los materiales de desecho, es por abrazade­

ras de aceros de bajo ca11 b6:n .• a lo largo de la superf! 

cie superior del material a cortarse. Bn ocasiones, -

en la soldadura con reborde de aceros de bajo carbór.1.~­

se coloca a lo largo de la linea de corte para obtener 

el mismo resultado., En estos casos; t:::l corte es ini­

ciado en materiales como ace:t~os de bajo carb6n. 
-=- -= - -.:.::. -·.;..-:;::::.:-.....::,: ___ ·_:-_ :;...._=-~ _':'"_;~-~ ~-<- ~,,,_ ----- -----=- -::- - - -- ----- -- - - -- -

El calor liberado po:r la oxidaci6n de éste material y 

la subsecuente .forrraci6n de t~n!:t g:r·ah cantidad da 6xiG.o 

ílar z:i.1 tl"!Octe progresiva1'1'.ente. El grosc>:r de la pieza -

de dese®Q 6_ ;c:_eb~de~_Q.ebe ser p~oporcional a1 =_g):'_osor __ _ 

del material a cortar. Este ~1~todo tiene como desven­

taja principalw las grandes p~rdidas de piezas por la­

necesidad de aplicar el reborde a lo largo de la línea. 

de corte. 
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4. 2 MA1.'ER!ALI5S RESISTENTES A LA OXIDACION 

=~~-=: - -~~~~-~-c:=~~~=-r:a:~"~~usené~ia ·¿e~inateriaiés~:cre~~ªieaci6n- ~e11~-eIºº·111eFri:r~pu~=--- ----~-~" -· ~= 

ro; e:zcpone todo el hierro a la oxidación par ·e1 corte­

con eho:rro de oxigeno. Como los materiales aleados in -
oluyendo al earb6n~ al incrementarse~ la raz6n de oxi­

dación decrece desde estos al hierro puro .. 

- . La oxidaci6n del. hierro de las aleaciones, libera una.­

considerable .cantidad de calor y produce óxidos de hie -
rro, que EtU'1den en puntos de .Fusi6n cerca:r1os al del -­

hierro. .Algunos de los 6xidos de var.ios. de los mater¡ 

ales aleantesi» tier.ten un punto de fusión tnás alto que-

el del hierro •. Estos 6xidos, qu.e produce11 rna te:r~ial - -

refractario.,, pueden proteger el niaterial en ia abertu;... 

ra, por-lo cual ~ste hierro f--resco no.estará continua­

mente expuesto-al chorro de oxigeno. 

Debido a estos factores, la raz6n de corte es reducida 
- ~e--"~~ ~--~ -- ~ "-~ ~- ~por-Ios~eiementos~~alean te-s~~eii=ei liierro;-que~ producen~ ~- ~-~- ---:-o 

altos puntos de ,.fu.si6n, y mayor cantidad de 6xidos r~ -fractarios. 

Pi?\ra ~stos materiales P~rreos con alto contenido de a­

leantes. tales como el hierro Pu11dido y el acero inoxi -_ ~~~- - - ~--~--- .---~-~ =~~-~----~------- -~~~--~-~~~ ~-'--- ~ =-----~------~-~-=~--"--~--~-~"-~~ -~--~-----~~ -_- .--- --~ ~ ~ 

dable, deberán usarse variaciones en lo:s ~todos de -

corte normal. 

a) Metodos de CO:I"te 
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es conteniendo relativamente g2"andes cantidades d"í1 ale -
antes, ·particularmente aquellos que a1 ox:idarse.produ..;.: 

cen óxidos refractai.i¡ios., 
~ .. -.=--~=-~----=--~--. =-=:--~liierros af=cromo-;--a.cei.:ó.s· ·1noxíé1a15les~-y-=ru:naxeion-e~s üe~~=- --- ·-~--·- = 

hierro, son ejemplos de éstos materiales. 

CU.~do el material presenta resistencia a la oxidación n 

al estarse cortando, y especialmente cuando se usa flu -
·jo de polvos, deber'1n tomarse precau.cionés de seguri---

dad para p~oteger al individuo y el.área inmediata con 

tOdos los productos de la operaci6n. 

Movimiento osci1atorio 

Los 6xidos refractarios pueden formarse cuando el cho...;. 

r:ro de corte., cae en alguna parte del ir~terial* En ,~ 

..;¡.. ., • • ... .. l' est,OS casos" 'ª" :rucio es necesario . :mover e so--

pletir= ligeramente de lado a lado, pa1~a qu.e el nuevo ma 
' ' ' ' .... 

terial se caliente a la temperatura de ignición y el -

-~-----r9t~+a1 .. .adic5ona1-__ gea_nxidado_~Jl~eXB§lidQ -ª-'ª~]._a __ ~b.a:r:tu ..... _ _ 
- - -- ---,.._.. -- ~ ----- _____ .;:: 

ra. Si éste movimiento es osni1ato:rio y acompañado -

de un progresivo movimiento hacia adelante, dar.€ un -­

corte continuo .. 

Donde el corte, de primara i11tenci6:r.a s~pare 01 ma te.ri-

·.· al,~·- se .. igno~ la ·~cal iaau y~'E?rc t:iempo--·eunsumido-· en -cor-··· -

tar no .sea el mejor factor,, entonces, será este un ra­

zonable y s4tisEactorio método. 

Este proceso no .requiere del uso de ningdn aFarato au­

xiliar. Las combinaciones previamente descritas en --
los ·métodos, pu.ede:u: u.sa:i"Se.· Est:os 1i.!todos eoiibinades, 

norl1k"ll~nte :r:-equie:re:n. boqr..tillas especiales, designadas 
- - - . - -- - ---- -- _- -

para obtener grandes cantidades de gas precalentado. 
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b) Cortadora Mdltiple de Planchas 

Esta cortadora pa~a materiales de t pulg (12.7 mm) y 

espesores·menores, propiamente preparadat ofrece mu--­

chas ventajas. Primeramente, incrementa la p:roducti ..... 

vidad, tiene un bajo costo unitario, un minimo de tie,S 

po de.corte y bajo consumo de combu.stiblet son s61o al 
""""' 

gu,nas de las propieetades que proporciona., 
También ias plantillas resultantes . ., tendrAn menos bor­

des te11sionados,, los cuales son cu.adrados y más libres 

de filos, asti1las y lineas de arrastre, comparadas -­

con las placas :recortadas con cizalla. 

La Fig. Noil 16,. · ilas'tra una típica operaci6n 

dora nñltiple. 

po1" corta -
Las piezas apiladas, deberán .formarse tan junto como -

sea posible de l.a plancha s61ida. S-i:1.Picientes abrazade -
__ .. __ ras _ ge~e~án. _u~~r-?_~ . para eliminar todo boquete de aire t 
~ - ·7 - -- -·-- - -- -------~ --~ ------.:....---~- ·--~- - • -- - -O:-.-·----·- ---:;;--.,..:_-_:!.-·--:,_-_o - ---"-·-;;:-:: __ -,:_-;:-"'--- - --·.:; =-=-'-=-- --- _:;: ___ _,_.;: _:;; ----.- ---- :: 

especialmente a 10 largo de la linea de corte. 

condiciones obvias" tales como~ Ea.era de planot enco.r­

vadat pandeada o ladeada,, debe:rán reemplazarse por·la­

pieza correcta. 

delgado dél borde, del mismo lado. El material ext:ra­

fio en la superficie es generalmente eliminado con cepi -
llos de alambre,. sequido de un .flujo de aire. 

~::n casos extremos, se requiere de un baño ácido o un -

los cortes, deberá darse una alineaci6n vertical rect~ 
- . -

en uno de los sitios del apilamiento. 
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, e) . Materiaies . de corte 

·~. 

=====--~=·=~~~-~-~~-e~ =-=~'o~ P-a~ª--~~COX'té~=d_é~Aceros •·==s:u.a.:ves~~--~=-;e$lldpQ: __ ~~~X--sle~ _QK~·== =~==·~~ 

corte es satisfactorio¡ para corte de aleaciones ricas 

y de inoxidables1 se hace necesa3t"iO el uso de un proce -
s.o especial, tal como el flujo de inyecciOn .6 corte --

por polvos.,_ El proceso.· de corte· y tipo de aperaci6n­

. {manual o mecán.icª) seleccionado., d.ependerá del materi 
- {~' ' .... 

al a_cortar Y.del uso a qu.e est~ destinado el p.rodueto 

En las siqu.iei1tes tablas se observan algunas velocida._ 

. des de -corte. (Pt:ls- 62 y Ap_~·ndfce) 
., 

El .fJ..U.jo y la velocidad- de corte, se dan co11siderándo-

se s610 co;n.o una guia~ ya que para determinaciones más 

precisas; dependerán de cada trabajo en particular. 

Las altas presiones de la.s boqttillas divergentes, pue­

den suministrar .Fácilmente de velocidades de corte con 

aberturas angostas y producir un trabajo equivalente -

- -~-·-~-~~-- -~ =~-- ------~ªª-~-ªlj:_ª-~-g?-~;i.gª_g., ___ ----o~ __ --- •;- - ~~~ .;,_-._.~~.~-=-~~--~·-e=-~_ o~- e;=-- __ =·=~ ·~-~'--· , __ --.--=~-= 
El oxicorte dirige presiones arriba de 500 psi (35-.1 -

Kg/cm2), incrementándose a mayores veloei.dades, y dan­

. do bu.el'3.os réSUl tados. Deberán ·ejercerse cuidados ex--

tremos par?t preservar los orificios originales de cor-

reducirse drásticamente... s6J.o se recomiendan puntas -

limpias ?el .patr6n que deberá usarse~ 
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El espesor total es generalmente determinado por los -

requerimientos de tolerancias dimensionales de la pie­

za a cortar.,. Aún cuando se ejerza un extremo c1xidado-
- -~---=- -::= .-c.t= ~-=_;;-_-_::-:;-.-~.:"~-----:;:- __ - ----

~ =-- _c:::_--:.-.;.,:--- -~---o-=---~ -.:::::-e:::_-_-:;"·~ -=--:- - -----=--·--·-=----o-:::- --- ------ ---·~_:;· __ ·-· . ..:.-o- ~ -..;-.- ·-

en fa operación. algunas veces existe la posibilidad -

de que un soplete se dispa:t1e, perdiéndose con ello el-

apilamiento por entero. 

Las recientes aplicaciones del .Plujo de corte'i y los -

procesos de corte por polvos, han reducido con mu.cho~­

los :riesgos. Los aditivos de combustible, para el flu ... 
jo de corte, ayudan· a propagar la r.eacci6n_hacia abajo 

del corte, hasta el grado de apreciar el bóquete de ai --
re que puede tolerarse entre las --placas. El uso de di -
versas boqúillas con al ta velocidad de-_ corte por cho ....... 

rro* pa~ce ayudar a la transferencia del proceso. 

Aceros de alta aleaci6n, incluyendo los inoxidables, -

pueden ahora apilarse y cortarse con la cortadora nn'11-

tiple de planchas, y el extremo.cuidado que-se requie­

re al preparar el apilamiento ha disminu.pido. 
;_ '7 ~ -~-;:---= 

----"<'-- ,___;.._ ·---~~··-e-•• -.. -;_....=";:....::.. -:--•-"".- ___ ...;: - ~-= --=- ~--~=~-:_O,~""' - .-

-··-g:rr aténci6n-ai~~-proc-edimiento empleado, la economía del 

corte nñltiple deberá contrastar otra vez, con el cos-

to total involucrado, incluyendo preparaciones de wate -
ria1; apilamiento de acabado, abrazaderas patr6n y el­

incremento de la destreza y_ cuid.?4QS=~e"9].1...e.ridos4. 
'--=----- --. -- --=.- .....;:::~·;_ --=------- --="- ----::: __ --___:-__ -_...,_-----=-'--:"-- ·-_c-·-_c:- -'- " --- - ----
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'. 

la superficie de co1 .. te en un acero ordinario de 6. pulg 

(152.4ttim), de E!S.Pesor puede tener a través de su sec­

. ci6n de cuadr~tura : 1/1 €5 de pulgada ( 1.se mm). 

Los cortes en secciones delgadas se pueden mantener --
==·--·=~-~--~=-·····~~-----ae-:reerer-ae <!1er'Cos··1'im:ttes-· ínás=-petJ:aeff-os-.·~-~- --· · ··==~~~---=·~~- -···=--~-~~ ~-- .. ~--·= 

Realizado adecuadamente, el corte co:n soplete de rnáqu.f. 

na guiada, es liso, co~ esquinas filosas y usualmente-

no requiere termj.Jlado. 

La s.ig. Fig. No. 12·. muestra las condiciones del filo.;.. 

de corte, comparada con él laminado, y cizallado. (1) 

La presici6n de_eort:e para ~lgunas lineas rectas o .fi-

guras, deuandan la -at~nci6n de· todas las variables, la 

ope:raci6n podrá ·entonces ser planeada cuidadosamente~­

para minimizar los efectos de las variables. 

Por ejemp10,, cuall.40 se desbastan ambos lados de una -

placa, la desviación será mano:r·si los dos sopletes -­

son montados uno·éJ!· cada lado, de tal manera que ambos 

corte~.sea..nhechos_sinultanéanentey en la misma dire~ -
ei6n. La distorsión puede generalmente controlarse -

to es, con la insertaci6n de cuf!as en la abertura; si­

guiendo el ·corte del soplete para limitar la expansión 

del metal. En aberturas de corte en medio de la placa 

esto puede ser encontrado ventajoso, desde ei punto de 
~== -~-~--~ ---~·v.=:tst:a~ae -1a··nanímzacroñ~de -fa~tristorsI6ri-~-- 15a-ra:--11acer--~--

l. 

una serie de certes no-conectados, nivelando la sec--­

ci6n de corte junto a la placa en un ndm;ro de lugares 

hasta que el corte,. casi ha. .sido completado; las par--
e 

tes a conecta?' san entonces ·CO~tadas al .Pinal. El .ma-

~ teriai -de- cal.:ió~~-deigado~- se· coz'fa -generalmente ·-apí1a -
do, esto ___ nos ayu,df.:cJ ___ ncLs610_ increm.ntand<l_ lii. produc .... -
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ci6n, sino también eliminando torceduras y pandeos. 

Las placas delgadas han sido tambián cortadas sumergí-

- ~~enti()la-S="en--agt1a.~a.,,a ~e.J.iminarHei c-ª1Q~7H Q~lJ.Sª'<lC? _~p();r,_ ~!-->-~---~'-'---~ -~ 

corte y as! minimizar o prevenir la distorsi6n. 

a): Preparaci6n d~ :SOrdes de Placa 

La sesgadora de bordes de placa antes de soldar,. es 

una necesidad en. nnchas aplicaciones, tant°o como.para­

asegu.rar dimensiones y ajuste apropiados y permitir -­

t~cnicas de soldadura propias. 

La sesgadora puede usar un soplete o varios~ operando­

simu.l tanéamente. otra .forma de preparar bordes de pla 
. --

ca, tal como acanalados en forma ae·n u-" y 11 J ·" -

son también empJ.eadas. 

En el soplete sesgador individual,. la cantidad y tipo 

de preaalentamiento es un factor dominante .. 
H ·o=-~ e -En~ á~g;1c;;--~~~;es-~~ de~ 1~5- grados; ~ ia p~rdida ,_en efi~ien ________ ----~- ~ -

ed.a al precalentar es pequetla, en todo caso, cua11do el 

ángu.lo se incremente .. arriba de 15 grados, la p~rcl.ida­

en transEerencia de energía desde las .tlanias de p;reca-

º 1e!l,,tamien to __ l'J,ªs_t-ª _la_ p~a~~. es a:e_.reciable,. y son nece-
- ·-- -- ---= -- ---- --._· _--:=_-_ --- ::..:_ --- -o-_ 

sarias .flamas de precalentamiento relativamante gran--

des. particularmente en espesores hasta a~iba de una­
pulgada ( 25.4 rrm)~ 

Mejores Z'e:SUltados se obtienen al ajustar la boqui11a­

_mu.y est~h~rite~ªl á~~ _:de t~abajo y empleando ia si -guiente re1aci6n de oxi-gas combustible : 

1 • 5 de oxigeno para 1 de acetileno 
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4. 7 de oxigeno, para 1 de propano 

de 1 de gas natural 

Un soplete auxiliar (con sólo flamas de precal.entami.en 
: ~ 

to encendidas}, montado perpendicularmente a.1 área de-

trabajo o un·adapatador auxiliar (usado en el soplete 

individual}, tal. que~distribuya el precalenta.miento y-
,, 

aplique una. poraidn de él, al ángulo recto del .trabajo· 

puede usarse para obtener rápidas velocidades de sesg! 

do. CU.al.quiera de estos ~todos consume reainente me­

nos gases precalentados, que una boquilla individual -

angulada. 

una· a1ta· ·;:ealidad en la su.per..Ficie de co:rte, no sie~ 

pres es posible obtenerse con altas velocidade.s de cor ...., 
te. 
El t:erminadó de la superficie de corte, puede usualmen 

. -. 
te se:tt mejorado operando a bajas velocidades. Cuando-

=-----.:::....;::_ =--__=.-~ _::c..:::-;:-:_-=,.------=c~ -~-- _--':;-- -_,.:._-----=---==--=--_:_-:::;:~== ::-.;-_~-,.:__--=-~-~--:;:-::;::_..:--~~_:::.:_::._::.__;. -- =----~- ;~-=------- """'---~----- __ .::::.::--=-=-.;:::--_-:;:-_;:_·=..-"o.-·::._~-:.:._-- --·-e::. o·,-c..:::--=- ....;:.::o'-'-~ 

la velocidad se reduce, oon el objeto de obtener mejor 

acabado sobre la superficie, el .flujo de precalentami­

ento deberá ser disminuido de ma.~era correspondiente -

para prevenir una excesiva .fu . .si6n en la parte superior 

del borde. ~--~~e -~e~ 
-----=--=--___.__:-~--=-:=.------~.,.-_--::---.o--:::-=-=--'-=--=~--_-;:--:: 

---...=-=:----;-.:=-=..-_:_;o_~--.-=-=-=---~--~--,__------:::::-=-~==..---= - =----~---:;:;._ -== 

con operaciones de soplete mi11tiple, el ePecto de pre~ 

calentamiento y todas las operaciones, son básicamente 

similares al corte vertical. 

Las tres sigttiente Figuras Nos. 13, 14, y 15, ilustran 

las diferentes col~él~iones __ pa~a_ obtener tres __ tipo~ de 
----= - - -=-· - =-- o- = - -- - - - - -

bordes básicos. En cada caso, la posici6n del soplete 
es variabl-e, .A --y .. B -soif.góbernados· por el é-spesor. -
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de la pieza, tamaiio de boquilla y velocidad de cor-_ 

. te. Las boqu.illa$ se conducen una a o~tra como en -
o 

· ~-· _ ·.- ·-· _1_a. ·=P-,.,~:rica- ain~-i•t~:r-rJ;myir-l:EV'~-.e±6.n de ·-cor'te --o:e1~·· · 

flujo de· oxigeno. cuando las dimensiones de A y B 

son grandes, la acci6n de corte, sii'l embargo, no C!;. 
be continu.ar.tJils allá d.e la abertura del soplete -­
p;iincipal .. 

Esto causa q¡¡e el ;flujo de oxigeno, sea desviado -­

dentro de la ·abert'ltt:'a y l'esv.J.te era. una ho:radaci6n y 

superficie tosca.$> 
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Alambre A 1 imentador 

Con equipo adecuado, una· cor-ta f.on9 itud de a.Jambre de ·ace 

- - ~--~-~~--o--º--= ~-~ ~0.~~de~ -6-aJt~carbon_;,_ -puet.fe=;'á TTñfe-ntarse~=oeotr~o---~a-e~~ras--"-~Tamas-~~ 

de precafentamiento. · Porque de ésta fof:'ma, el extremo 

de f a 1 ambre estar' muy prontamente fundido- y las part r cu­

h:lS derretidas se oxidarán> fácí lmeñte y serán llevadas 
- . 

por el flujo de o-.xfgeno,· por encima de fa pieza a cor-tar-. 

Ef calor aplicado para fa inflE1maci6n de ~sas partfculas 

de alambre provoca lH1 _rápido bri neo haci á Ja superficie o 

cara de fa. placa de acero, are: iba de la temperatura. de i,a. 

n ¡ ci ón,. y -as r se '''~ª I ¡za un corte progres i YO• 

Est:e·rnétodo puede.ser_usado af iniciar cortes sin detene!. 

,. se a calentar p..,evi:amente -aceros al carbón .r un proced i ...,_ 

miento conocido es el dei volante de ar>ranque. En el m,is -
mo fugar:,."' el oxicorte para materiales duros, debe acompa­

ñarse por comfnuos ·al i·mentadores de e·lambre de hierro.i. · 

Es bi'n ponocido, que verios ~ateriales presentan di~icu! 

tad y algunas veces- irnpos i b-i 1 i dad para cortarse cuando se 

cort~ en frfo, y que el co~te es más fácil sf se caljenta 

Debido a que la temperatura de los alderredores del mate­

rial, por el calor liberado en la reacci6n de corte, es 

alta, podrá agregar suficiente calor a .fa zona de ....... __ ,... 
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corte para .fundir algunos de los materiales :refracta--
'· 

-:rios... Estos materiales, podrán limpiarse de la abertu-

ra. Esta solución es norma1mente impráctica.', sin em--

---- = --~-~ .ba?'g:~-='.PQ~á J..t-ª_?!-:;r.$~ -~§;i.p §??. __ C!~_S9?·_e~pecia1es. 
-· --- - -----------·-· -------- ---"--""'-~ -~--~ _: ___ ·---=-· _;_-;_, ;;_ 

corte con .Arco de· oxigeno-

otro m€!todo .que se ha. venido desarrollando en años re -
.cocientes, es el proceso de corte por arco de oxrgenot 

donde un arco e1éctrico go1pea entre un electrodo hue -
co de carbón 6 .de acero al ca:rb6n y el trabajo. 

un .flujo de oxigeno es pasado de un lado a otro del -

.rondo.dél hueco del e1ectrodo. 

Flujo de Corte 

se introduce en 19451 y es un intento primario para -­

cortar--acero!f iiioxl.aablés. - -El .PI-U.jo ·stf-designa1 · J?a"ra-~ -

l.a reacci6n con material,.es aleantes (tales como. el ero --

mo y niquel), para producir componentes con puntos de-

..E'Usi6n en el rango. de temperatura de los óxidos de hie -
:rro resu.ltantes en el corte de aceros al carb6n. 
--::- -"- - ==. -:.....___.;. ___ =-""- -_ ...::::::- ---~ :-- '----e;:__ --= ·-- ·- - - ----=-- __ -- - -- --==- _--:; --"--- ,..,..--=--; - -- ;::-_--: - -

En ~ste caso, el corte de inoxidables puede llevarse -

. en un continuo movimiento sin más necesidad de -

o.scilaci6n o la adici6n de algo más allá de 1a intro-­

ducci6n del .flu.jo dentro del flujo del oxigeno de cor­
te. 

Este l'OOtodo de corte, reqUiere de aparatos especiales-
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Al usar ~todos de corte po:r .flujo, las grandes veloci 
. . -

9ades de corte se aprovechan para cortar espesores e-~ 

Polvos dé corte 

Desde 1944, éste ~to'do es introduc;ido especi.Ficamel1te 
,, 

para el. corte de metales muy duros. ta tabla No. 3, --

contiene datos de corte por polvos según la arsr, para 

un acero 302 • En ~ste proceso,. hierro pulverizado o 

mezclas de hierro pulverizado y otros materiales, tam.­

bi~n ·pulverizados, son introducidos dentro de la zona­

de reaoci6n. cuando se introduce el hierro pu1veriza­

do; se empieza a quemar, liberándose con esto una tre­

n:tenda cantidad de calor,, además de ia aba.stecida por -

ias flamas de p.recalentamiento. Este calor,. puede ten -
formado en la superEicie de corte. Otros dos factores 

ocurren sitnttltan~amente, uno, el principar, es qu.e los 

6xidos de hierro producen una matriz de 6xido de hie-­

rro la cual es suficiente ~ra rodear los óxidos re---
- =- - ---o-~;:;o._-= --

-- .-;"-~-- --=--- - =-..::__- ·-:;:---::.___--:,- - - -;_.,_ __ .---;;;: -

.fractario.s que se hayan formado. El seglirido é.Fect-o, ~-...: -

es qu.e, la presencia del polv~ de hierro o de los ox1-
dos quemados en el ilujo de corte, junto con la ener--

g!a c~tica qµe del xlujo resulta, incrementan la ve-

locidad de masa del chorro del co:t?te. De esto resulta­

una combinación de erosi6n, como un e.Pecto de ·chorro - -
de- lilllliciones en-lasuper.fieie de corte!- y con_una con-

~ -

-----·-~ ~.e;--::-_~-



E•pesor l>kíM•tro del o· :Prllidn dt Velocidad COHataO • 9111 ,, flujo d• 
o .. , GHl'O. r, rificlo • ·O&ioor- axtgeM. ~ •• corte .. ~ftano Ac.tittRO polwos. 

' 
(f>'Jl.-i~) ' ft.( paat91. > ( Psi ) (putg./•fn.) ( Ft'! I 1tr1. ) .' ( F~/ hrt .. º) ( Onzes/mia .. ) 

-- " .. - -

l/t .04 so 14 125 t5 4 
" 

J .. o• 5(). f 2 *ª' t1 4 
"-

2 .. O& 60 10 soo aJ 4 

3 .08 so 9 eso St 15 
--

-·---::' 

-· 
4 .. 10 40 8 •1~ 31 8 

' .. ---

5 .. 12 80 7. 800 45 ' 7 
- - - -- - -- e --- .... -- - .. - _.e~" '·~-----,~--

--~---. ~-··_:: __ ---: _ .. 
~. ~-- =- -- ~e-~~- ---~ --•-=-... --- -- --=.:.-·=-::::"'-:- - - ~ e .14 so s 900 C ...... ~-.~n-- -- .::_ ---::::::- _-_,,..:: 

-, -- "if -- - =.---"-:;:""_- .. 

-

s .14 70 4 1000 63 8 
.. 

'. .. -

JO .. 16 75 3.5 1100 7e • 
- ______ . .,___,--= -~ -::::- --

Tabla No. 3·· Dato• dtl .cortt por polvo, para aceros inoxida bl••~ { 1 ) 
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ti.nua exposiei6n, se crea.una nueva superficie para.el 

Plu.jo de· corte• 
~- _E1 I:?O.rt~e- de materiales dificil es por el ~todo de pol--- ____,,...-~ ---- -- · - -- -=-- -::O-::-.'=:-:-c:_--o-_~::--=::_ :-_- -_ -:-_:::-,..:...- .'::=.--: ---: e- ,.-.-•. oc:=~ -:: -~ -.-o-:::·· 

o . 

vos, pt.tede acompafiarse de la misma velocidad de un oxi -
corte de acero a1 carb6n de equivalente densidad. 

En todo caso~ el. corte por flujo d~ oxigeno, será lig:e -
ramente ~&!dificil qu~ el proceso de polvos. 

Equipo.de CO.l'te para materiales resistentes a la oxid~ 

· ci6n.-Los cortes de ilujo y de poivos, requ.ie?'en de di 
. -

versas piezas como los sopletes y puntas tt otz-os apare_ 

tos. 

E1 corte por flujoy emplea sopletes y puntas estándar 

mientras que el corte por polvos emplea aditamantos au .... 
xiliares. Esto es, un surtidor de polvo y gas que ª"""""' 
bastecerá la cantidad Tequ;e:rida en·el proceso. 

El gas usado en el. surtidor de po1vos1 deberá ser aíre 
-co~mprimido~-- ·n:ítragenó ;-:u otró .· gas. iner~e ~,f-alguna -mez~-
cl.a gaseosa especial. se requiere de una manguera adi­

cional para transportar el polvo desde el surtidor has 
íooilll. 

ta el soplete. 
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Equipo de corte con Flujo 

~ª~a,~eªt~ procªsQi_s~_ ~equiere de una unidad alimenta-
- -· -- - ~ - ~- - - - -- = . - - - ---::_ - -- - ~=""' =--""· - -

dora de este flujo. El flujo de oxicorte pasa a tra-~ 

vés de la unidad alimentadora y ésta transporta el flu -
j.o al soplete. Ningún flujo auxiliar o .manguera es re -

· querido. 

Enel proceso de corte por flujo, un flujo es manteni­

do en un dispersador. el cual es un tangu.e·a presi6n,­

para ser usado a las presiones de oxicorte normalmente 

usadas. El flujo de oxico:rte a través del dispersador 

se ajusta por. medio del regulador. El flujo de oxicor -
te a las· presiones descritas por el .fabricante, es el­

encargado de t:rusportar el .Flujo desde el dispersador 
~ 

hasta el sa-plete co;rtador. E$te ·soplete utiliza tres­

mangueras. una proporciona el oxigeno precalentado, -

la segunda acetileno u otro gas convencional y el ter­

cero él flujo y el oxígeno cortador. 
0_ .:::-"-_• --~-- •,·-~-=.- ,.• ~-- - +T •+ •• ~-, -~: •. __ • -=-':.----- ~-- >_-• • ---- ~--

tos gases precalentados. son entregados en 1a punta y .... 

quemados en el escape de la cara de salida a trav~s de 

mdltiples orificiosct El oxígeno co:rtante se conduce-

por un camino convencional y por depresi6n de una pa-..:. 

--~l~nea~ 1.a_ cu;n -ª~ 1a -válwla del _.axigeno _co~tadOJ:"_.. 

La palanca está arreglada de manera que al presionarla 

abrirá la v'1wla en la linea del .flujo. 

El Plujo está en el extremo del soplete y .asi la mez-­

cla de oxigeno y !lujo, se origina en la punta del mis -
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Polvo cortante 

o __ L~~- d_i.~~P~~ªª~()E_f!ª-_J,~:r~_]2Qlyo,. _en eJ. J>~Qc_es_O_Jie~" CQJ:'te __ ~=~ - -- --­

son de dos tipos en general. En ca~a tipo, el dispersa -
dor incluye un recipiente a presión que opera a baja -

presión. 
un tipo de dispersador es ei constituido por un dispo­

sitivo vibratorio, en el cual la cantidad de polvo que 

es liberada por el alimentador1 está regulada por un -

vibrador, variando las cantidades de polvo qu,e pueden ... 

obtenerse al variar la amplitud del vibrador. 

El polvo desca:rgacio del dispositivo vibratorio se deja 

pasar po:r- un conducto. Este conducto se encuentra en­

una cámara sellada. El polvo que se convierte a gas,­

entra a un conducto en que se arrastra el flujo y 10 -

acarrea a trav~s de una manguera hasta el soplete. El 

tamaiío de la .manguera entre el dispersador y el sople­

te es importante, con el objeto de obtener un _2-;I.ujo, --- _ 
.,_--=--- _-:..__.·-------·------=-~-__;;:_"":'-.:; __ --· ---'.=---=---o --="· _ __::- ---- -~· -, --· -_-,, __ -o_·· - ----·-.e--=- .-~----~---· _.'.,.·o - -- -- -· 

con su.Piciente gas, pero al mismo tiempo.mantener ia -

relaci6n de gas transportado a polvo tan baja como sea 

posible. El tipo de dispersador v-i.bra torio se usa don -
de generalmente se requiera de un Elujo de polvo exac-

forma de corte debe efectuarse en materiales como el -

acero inoxidable. 

Otro tipo de dispersa?-or, el cual es de uso más gene-­

ral, es un dispositivo completamente neumático.1 el cu­

al comprende e1 taJ'l.gue a presi6nes r-ela tivamente bajiis 

En el fondo de ~ste tangue se encuentra una unidad Elu -
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idizante o, ;inyectora. &:l gas es trant3portado por r.~:r -

dispersador, de tal manera que rluidice~el polvo de -­

una manera .fácil y regular por lo cual el tamaño del -
·• 

conducto. es importante. ya que interesa mantener baja-
-·-· --- "'":'"--~~=------.-·--:::- --·--·------=---:-:-____ ---- - .;;-·.--.o-..: • .::....::.":.-'-'..-_·~-----"-=----------0.-- .. --::- __ -

la relación de gas a polvo. 

Independientemente de que la máquina de corte tenga 

dos o. más mangueras, se requiere de una mangu.era adi~­

cional· para el polvo. El soplete de corte por polvos­

lleva el oxigeno y el acetileno o el oxigeno y el·gas­

combustible al soplete,. en donde se descarga por múlti -
ple.s orificios. 

La válvula de polvos, constituye una parte esencial -­

del sopiate. La palanca de oxigeno de corte opera si.:.­

mu.ltan~amente con la válvula de PE:?lvo. 

El pal.va llevado por el gas pasa a trav~s de un conduc 
. -

to separado:p hacia una cámara frontal sellada, la cáma -
ra de gas precalentado se encuentra en la cabeza del -

soplete. 

El polvo entra pues, a un grupo separado de pasajes. y 
-·:,__,:~...=--_· - .- _;_·.:.~::o· ,---::___-::::::,;.,.._:::=_- __ _ 

es descargado en ~ia- boca (fei soplete; porº.uná. saiida·~.:... 

cónica. El polvo se descarga a una velocidad suficien -
te para lograr 1a entrada y paso a trav~s de la envol-

tura de gas p.recalentado y del oxigeno de corte que se 

qu~~ a;L __ $ªl.il' _del. ~ri~j_,~io_ ~ent~a.3:, ~el sopl:ete. 

El pasaje de gases que guia al flujo, está constituido 

de ma.teXJiales que resisten a la abrasi6n de las part! 
<) -· 

culas. Simila~tie·,, ita cabeza del soplete que está-

bajo la acci6n abrasiva del polvo, deberá estar hecha 

de ma~eriales con una vida relativamente larga para -
éste tipo de servicio. 

Para Jil!.qúinas- ae corte o pa'ra adaptaciones cu11vencio- · 

o 



nales, se tienen dos mangueras de co.t'te manuales~ asi­

como adaptadores de corte que e.stán también disponi--­

ble s. 

-~-~º -~C Es,to __ perlllite; a,1as máquinas. estándarc.dec,,CP.rtec~º--ª ios~-­

sopletes manuales, cortar usando e1 sistema de oxiace­

tileno o de oxi-gas combustible juntosº 

En ástos cas.os, la válvula de polvos abre o cierra por 

un movimiento' de separaci6n completamente diferente al 

de apertura de la válvula de Ol[igeno de corte. I.Ja me_!. 

cla deº gases y polvo se lleva <:1i0 la vál wla de pal vos­

al adaptador de. corte que está f :i.j~Ldo al extremo del -

soplete. 

Este· adaptador envuelve la per;i.f'eria de la salida de -

la varilla y los varios pasajes de polvo, provocan que 

~ste salga en forma de cono y,a la velocidad suEicien~ 

te para.soplar a través de la envoltura de gas preca-­

lentado. 

En una gran variedad de casos~ ¡;a:r,ticE1a:rmente en el -

_ cq;rt~; ~~a._l 9.c~n. ~~:L11as d~ ccrt8 __ 1<\~~ct_o~ e;i. _polvo.--

cortante es eli~nado, esto se lOü.ra colocando un tubo 

individual el cu.G41 descarga el polvo, desembocándolo -

en un ángulo tal que atravieza el chorro de oxicorte a 

la velocidad del proceso. Esta fijaci6n para el tubo-

dirigir en una sola dirección~ ya que la punta del pol. .... 
vo, invariable~nte debe estar a la salida del P.rente­

te:rminal éle la corriente de oxigeno cortante. 
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CORTE BAJO EL AGUA 

El corte bajo el. agua es usado en trabajos de salvn.mn,!l 

del nivel del agua, en estru.ctu.1~as, diqu.es secos, y en 

barcos. Los dos mi!todos más exte:n.same:nte usados son -

el. corte por ~J.ama y el co:ttte por arco. de oxigeno .• 

La técnica para el corte bajo el agua, no es material­

mente di.f e:r>ente de la usada en el corte de aceros al. -

aire libre, el soplete es usado igual que el estandár­

con las semej,anzas adicionales de suministro de gas -­

del propio ambiente atmi>sférico. En el soplete para -

corte bajo el agua, el gas combustible (ot:t:to que el --
' 

·acetileno), y oxigeno, son ahora mezclados y .quemados-
~ 

juntos, para produéir la .flama de precalent:amiento y .... 

un chor~ de corte es provisto para abastecer de oxige­

no para el co~te del acero. (6) 

El .dise:ño adiciona1 de requerimientos del soplete para , 

se, para el mantenimient~ de una burbuja de aire alde­

rredor de la punta de corte. La burbuja de aire, se -

mantieng deliberadamente comprimida para el soplete, y 

éste aire comprimido es expelido alde~redor de la pun~ 

- ta, eubierta de~ um · btirl:>U.J<f de aire; ···crerando a-si una·· -

atm6siera artiiicial en la cual, la punta puede funcio .,... 
nar no.l'Jftalmente. Este escudo· de aire estabiliza la -­

.flama y al mismo tiempo desplaza el agua del área de -

~orte, permitiendo más eficiencia en el calentado del­

acero, dado q.Ae el agua es un mejor conducto~de calor 
que el aire. 
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El soplete para corte bajo el agua, está provisto da -

conexiones para tres mangue:ras~ las cuales conducen el 

aire comprimido, el gas combustible y el oxigeno. 
-- __ ::: ·-----'"--~ _- ---- ._.,__- -~ .- ~---_-__ -· - . -- -- ---- - ·-·--- _-..;.._ - ~-·--

Además, el metal protegido está ligado en el extremo -

· · del soplete. para controlar la burbuja de al.Te y cuidar 

de 1a posici6n óptima.o Esta protecci6n tiene un doble 

prop6sito. Si se co:n:trola la .formación de la bu:rbuja­

de ·aire y cuidar de la posición ajustando la boquilla 
"' 

y la punta, para que pueda cubrirse a una correcta dis· ...,. 
tar1cia del trabajo. La segunda característica es esen -
cial para trabajos bajo el agua, donde el soplete es -

emp1ead.o bajo claras condiciones adversas y es, necesa­

rio ún inc6.modo buceo~ tal que deberá prevenirse la po -
sibilidad de uso de un sop1ete sin medios mecánicos Pa ;t,-
ra detener el sople·te a una distencia 6ptima del acero 

Las ranuras de p.rotecci6n son .sumL-iistradas para peX'mi -
tir que los gases quemados se escapen hacia la supe::t.P,i 

cíe. Un soplete corto se usa para reducir el retroce-
-- - - - - -· - - -- - -_ ~ - -- _- - - - -- __;____ . - -

so asociado con la liberaci6n del cho:r.ro de gas que --

PJ:'Otege del agua. Cu.ando las ·operaciones de corte,son 

en profundidad., la presi6n del gae: dabe:t'á de incr.emen­

tarse para neutralizar la p:resi6n adicional del agua -

. ~si .como .las .P~rdigas~ POX-. .fric~i6nt atnnantandQ el tam5_ 
ño de las mangue.ras. El incre~nto es de aproximada-­

mente t psi (0.4 atm) por cada pie ( 30.48 cm) de pro­

fundidad, además de la presi6n del trabajo. 

El hidr6geno y el gas na tu.ral, son los me.jo.res para to -do intento de gases de Precalentamiento. va que pueden_ 
- ::: () - - -

ser forzados en profundidades mayo~est esto es sumergi -dos, pudiendo descender y.permanecer en la Puse gaseo-
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· sa. E:n todo. caso, otros gases normalr.ier..te asociados -

con la flama dé co:rte,. son usualmente restringidos has -·· 
ta para profundidades muypeqµ:.eñas~ 

Las exPeriencias con soplete de corte de oxigas combu! 
- ~" ·t:fbie~º'·11c;~~:Preseiifan:~g:;a11a:es~¿ffrICüita<les~-E:n--ei- ::Pros:re-. 

sivo separado de piezas de acero de 1z- pulgada (12.7mm) 

hasta alderredor de 6- pulg ( 1 52 .4 mm)º 

Por debajo de t pulg (12. 7 mm), en todo casa~ los con.§.. 

tantes erectos de apagado que el agua del derredor pro 
. . ... 

voca,· baja la eficiencia deprecalentamiento, retardan 
. ' . -

do si:tstancialm.ente la ve1ocidad de corte. 

En materiales delgados, el proceso de corte por arco -

de oxigeno .funciona bi~n. 

cuando, el .Plu.jo de oxigeno .sal.e desde ,el electrodo 1 no 

tiene una forma precisa de penetración, y ~ste limpia­

rá al metal bajo un intenso calor del arco. 

Elsta s~mejanza tambi~n pe:rmi te separar filndiciones de­

hier:ro, bro:c1ce.s, latonest y otros materiáles no-..eérre­

os. Estas son, en todo caso, las di.Picultades involu-

crac1ás ___ etiando- se=manejan" caitas córríentes "&e= amp-éraJ~-º 

En los procesos en donde se tenga una aplicación defi­

nida en c;ada caso, deberán darse especiales cuidados -

en cada trabajo especifico y asi usar el tiempo e.Fecti -va mente. 



corte Grueso 

se definen. como ce>_rtes gruesos~ 1os ·<;r..:te requieren del.;.. 
- -= --- , __ -_-:-_;_:-:- - -:·.o-.~ -- ~-- .--.:·..:-- '.:._~"- - -

oxicorte sobre 12 pulg (304.8 mm) de espesor y exten--: 

siones arriba de 94 pulg (238.76 cm) o más ... 

El arte en el corte de piezas gruesas, ha tenido gran­

auge, debido a las demandas de una más rápida produc­

ci6n de articulos de acero gruesos, especialmente for­

jas gmesas1ºdurante la 2a,.. guerra lrnlndial, se requ.i-­

r.i6 grandemente del uso del oxicortepara este tipo de 

cortes. 

El desarro110 del equipo para cortes gru.esos~ se da en 

19401 po.r controlados estudios del proceso,. Ello ha -

.resultado en .la co1ocaci6n de las aplicaciones del co~ 

te grueso sobre bases ordenadas y predeaibles. 

Los resultados de las t~cnicas estudiadas ha.jo condi-­

ciones controladas,, se remo.h'tan a más de 20 años de -

uso, teniendo mu.es tras sobre bases. 1"e'D.eti tivae ... - - Iia í7b 
o_-_·_ -'---=-""--;:.-o:---- _-.::: -- -- . ...... ~ 

·-·ser'7aci6~ mi;-~sad; -d~ estas experiencias es la de las 

reacciones básicas que permiten al ox1gev.o cortar el -

grueso acero, siendo las mismas que para coi"'tes de sec 
~ 

ciones delgadas. 

De _ ét?te_ 1!19Cl9$ _ei__rango de---mate:rial€.-s -en ~espeáores de--:.....~ 

t de pulg { 6.35 mm·) a 94 pulg (238.76 cm} pueden co,:: 

tarse, con precalentami.ento y flujo de oxigeno aument~ 

dos y con velocidades de corte decrementadas cuando se 

incremente el espeso~. 

Para cortes_ gru.esos. e1 :Factor mis. impo:i:;•tante es el -­

.flujo de oxigeno. El tamaffo de la boquilla y la_pre-­

s~l~n-.:~~ opéraci6n se inv0lucran si>lo cuando los valo--
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res p1~oveen el .f!lujo requerido dependiendo del espesor 

del material a cortar •. 
La presi6n del oxígeno de corte, en un rango usual de 

. ·7-·a· so:·psi ·tcr.45~a. ~-s ·atm/1 ~di-dcr-a-~1a :entrada ilel .... 
. • 

soplete de cortet tiene qu.e adecuarse para qu.e el cor-

te :nnay;gru.eso (arriba de 94 pulg ), y proveer que 1.a-
. . . 

l'Ql:!dida de la boquilla y equipo sean propiamente.selec-

cionadas. 

El ;flujo de oxigeno a l.a entrada del soplete, es de s;a 

p~ma·intportancia en comparaci6n con ios resaltados de . 
diferentes opexiaci·ones de corte. 

La demanda .de oxigeno puede variar dependiendo de1 es­

pesor, pero aproximadamente se e1'.cuentra en .rangos de-

80 a 125 .ft3( 21 265 a 31 540 J. ), conswnidos por pulga­

da de espesor. La Tahl a No. 1 del apendice, nos d~ eJ 

rango de espesor y condiciones de operaci6n que cubren 

las operaciones de corte grueso normales. 
El corte grueso, cubre una gx-an variedad de operaciw.~ 

tender.se· sin embargo,, que los datos obtenidos en la ta 
' . -

bla ante~ior no deben tomarse para cu.alq~ier corte a -

emp:rendett. .Deberh usarse estos datos como una guía ~ 

en la .seleéci~n del equipo adecu.ado, asi como de las -
condiciones ~ae. operaci6ri·.. .~· -~ .. 

Los valores 6ptimos se obtendrán en la operaci6n a tr·a -
v~s de ensayos previos al corte. 

A causa de qu.e las piezas gra.esas generalmente presen­

tan una Sl.lp,&rPic:ie irregular, las t~cnicas de arranque 
en: el corte~ºaeber&h.ser·normalmente usadas·con mate-
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. riales más delgados,. donde los extremos son más cuadr! 
-

dos y definidos. El inicio de la :reacci6n se hace más 

lentamente en 10.s bordes rugosos, pero la reacci6n una 

-

del mayor volumen del hie~ro que está siendo oxidado -

por unidad de tiempoQ (5) 

En general, las condiciones requeridas para un corte -

exitoso son : 

1) Un adecuado sum.inist;ro de gas par.a e 1 

corte 

2) Equipo de tamaño· suEiciente en 10 es-­

trac·tural,. para qae se mantenga su :ri-­

guidez y d~ capacidad suficiente para -

sujetar y mantener su efectividad a los 

diversos 2lujos de gas requeridos 

3) Personai debidamente entrenado en ras -
~ . . ~- .~-- _ t~C?l+CAS. de~.C0-2"t.fL ... 

El primer pu.n.to, es importante ya q;u.e asegura la con-­

clusi6n del trabajo sin interrapciones debidas a insu­

.Picíente gas. No s610 la .eu.ente de gas debe ser ad.e--.. · 

cuada, sino -qU~- tambi~n~ las- tuberias y los demás acce~-
SOX'iOS deben ser tambi~n del tamaño requerido, la ta-­

bla mostró que los Elujos de oxigeno para co:r -' te grueso .son del tipo del. de suministro en una sola -

linea. El disefio en 1as 1!neas de abastecimiento de -. 
-

gas debe en.E'atizar que es necesario mantener un flujo-
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El equipo de corte, as! como las máquinas, usadas" deben 

ser fuertes y sólidas y estar adecuadamente centraba-

lanceadas cuando sea necesario. Estas precauciones -

opera y para mantener una continuidad en la operaci6n­

de corte. 

La rnáqu.inat debe ser capaz de mantener una velocidad -

m1nima constante de 1 iprn (2.54 cm/min) o .menos, esta 

ve1ocidad debe sei~ rápidamante ajustable y variar se­

gdn las condiciones del corte. 

Los sopletes deben esta:tt constituidos pon un mínimo de 

flujo interno de gas para cortar materiales de 20 pulg 

{so.a cm) de espesor con vál'Vti.las usadas en condicio.;..:.. 

nes más di..Fíciles. Esto permitirá el control. l.ocal -­

~fuera del ca1or del corte. La capacidad deberá ser de 

un mínimo de 6000 c.fh {17,000 l/min), con una presi6n 

de entrada en el soplete de 20 psi (1o3 atm), para ei 

oxígeno de corte. 

proveer: .Plamas de precalentamiento, son indispensables 

para una correcta operaci6n. 

La flama de precalentamiento deberá ser relativamente­

g.rande o no se o·btendrá la completa penetraci6n y se -

·~ pJ?esenta:tan:c·11:neas · a:e arrastre excesivas. .~ 

No debe intentarse obtener cero lineas de arrastre, 

pues se tender!a a promover un an9u~amíento. 

La cantidad de 1ineas de arl."astre deberá ser proporcio 
- ... 

nal al e·s.Pesor del Jña tel"ial. 
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corte·a i-emperaturas llevadas 

--=-----,-=----- :o.:-: - :: .-----~-..:_-_- -- - ---- - - -:.-::::_::..:=; -- -·----=-~--::::::-.....:;.. --·~..::::_:.~ -=---~. --"--·----=---. :-;:--·_-_-:;:.~_- :;: •• -.-::: -- -- .,;;· . • ..;.:,.:::_.,;:-..;- --=- ~ ... , - - - -- -- .-=c.::_ -- ··---=-::::. _·:::__ -e:;-~-~-:.:::._ -~ - , :::_. ~ - - ..: 

Las continuas demandas de grandes producciones en la -

industria acerera, han incrementado el uso de equipos 

de oxicorte cada dia más per.feccionados para los ace~ 
. -

ros, concretamente en laminación~ a temperaturas de --

_ 15000-.20000}? {B00•1438°C). El corte caliente es usado 

.. por las ventajas directas al realizarse en la misma 11 
nea de laminación,. donde ia Plexibil.id!ld y bajo costo-

· del proceso .fomentan su uso-en luga:res en los que se u 
. - -

saban cizallas,- sierras y otros cortado!ies. A11n C\lan-

do las relativamente bajas velocidades del proceso de-
. ' . -· 

oxicorte se compensan por s·op1etes múl 1Z;iples y otras -

medios 1 mientras que el comunmente t1til bajo costo del 

oxígeno· y gas natu.ral en la siderurgia, han logrado -

costos de -operaci6n-para el oxícorte en las laminado-­

rast competitivos con los costos de las cizallas y si_s 

:rras. 

Para permitir las inherentes g.randes velocidades del -

oxigeno de corte a elevadas temperaturas ,º se cor:sicie­

ran :J!'andes flujos de gas, los cuales se usan para sur 
- -

tir a los co:t'tes en .fr!o. El equipo de co~t_~1_(~qu;j_-~--_. __ - ::: ~ _---:, ~ -~ - -=---.---- > - - - :=--_:--;-------=- - --'-- _----,.--- - - -----=--==-==-=---=--=--== - - --= = ------- ----,:- __ -o__-~~,-- ---'-..::: "°· -- - - . - - ··- - - -- --· --

nas ; sopletes y :reguladores), deberán ser de su.ficie!! 

te capacidad para manejar estos grandes flujos de gas, 
o 

asi como proveer las operaciones de choque térmico,, se -
mejante equipo deberá sujetarse a las condicio11es de -

operación de la fábrica. 
-· - - ·- . 

El º''icorte a elevadas temperaturas, sigue en gene.ral­

el -mismo }:tJ:·ir:ceip-io- que se aplica ·-al corte -en .frío) ex.;.. 

cepto po~ la velocidad de :reacci6n~ pues a19unas velo-
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cidades suelen ser :mucho mayores. Las tolerancias <l.L­

mer1siona1es y la calidad de corte obtenidas so:n igua--­

~ _J.e_s_~~ las del corte en Erio, siempre que las veloc:í.daft' 

des de corte sean semejantes. l.Jná~ á.ltá veloc±dad:C-se -

obtiene con el oxigeno de corte para aceros a tempera­

turas elevadas. 

El carb6n y otros aleantes en .los aceros, tienen un -­

efecto muy marcado en las velocidades de corte, pero -

nru.y pocos reportes de investigadores se conocen. 

Existe un :reporte con las máximas veiocidades que pue­

den obtenerse en aceros~ y resu1t6 ser de alderredor -

del 0.75 % de carb6n, pero, como los efectos de los -::t"l'" 

elementos aleantes en oxicorte son suficientemente des - . ... 
conocidos, no proporciona una exposición clara de como 

_es que resultan esas-altas velocidades. 

Metalú.:rgicamente, el corte caliente presenta una supe~ 

ficie de co~te, libre del carb6n'enriquecido y un ape­

nas perceptible gradiente de dureza. El borde del co.:r 
- -~ - -- ~ -· ·-·- - . . . . -
te muestra evid~ncias de -u.n.a.- reve -descarbu.r-i-zaci~r === . -

principalroonte en las áreas inmediatas bajo las .f1ama.s 

de precalentamiento. 

Las micro.fotogra.fias JTDlestran un crecimiento de grano­

-- _;\_ 10. 1a:rgo~ge 7-ª_ ?UPerficie de corte apenas apreciable 
- ·- -- -- - --- - "'---=- -.;-

El corte en caliente con ios proce -
dimientos adecuados, produce resultados satisfactorios 

con estructu.:ra normal y sin sefias de choques térmicos­

u otras Eo:rmas indeseables. 

Las aberturas se obtienen en cortes de calidad a eleva 
. -

das temperaturas y pueden ser prácticamente id~nticas-

a las del corte en x:r!o, previéndose adecttadamente de­

las boquillas necesarias. 
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EQUIPO Y MAQUINAS 

las J..1aznadas portátiles y ~as estacionarias. Las má-­

qui11as port~tiles se llevan normalmente a1 sitio de -­

trabajo, en tanto que·1.as estacionarias se encuent:r.an­

f ijas. en . algdn l:ugar. 

Portátile.s. 

se usan p:red.om:inantemente para el corte en linea recta 

sin embargo, también se ·pueden adaptar para cortes.cu~ 

vos. Las máquinas po:rtátiles constan de un cursor mo-

. vido por un motel? con un montante .ajustable para si tu.­

ar el soplete. En mu.ch.os casos la máquina cor.re sobre 

un riel, lo cua1 pe:r.fecciona l.a .fu.nci6n de guiar el S,2 

p:tete a l·O 1argo dé la linea de corte, la CU~l puede -

extenderse inde.finidamente. 
~--~~~íJ~ 've-loci. ·da-d· de control.~ ·en. . ~- esta:s~--márn'f'ítlaS" .. ~··· de vera . Eí 1tú'f ~ -. . ,~ , d ~ 

ta.rse en un amplio rango y ser gobernable en las velo~ 

cidades de operaci6n. 

El grado de precisión en el curso de la 11nea de corte 

depende del riel gu.!a y de las Z'f.tedas que soportan a ..;:. 
-~- ~e~.--~~~- ~~=1a:··-~<Iti:i:iia:~- o-.-~-c·o~-o-~~-~-~- "~~ ~~ ·--·~-~-- -_ -_ ~~ -= - --e~- -_- ... -- ~-- - ~ ·-- ~ 

Las rn!qu.inas portátiles son de varios tamaños. y pesost 

-dependiendo del trabajo a efectuarse. las máqu.i11as más 

pequeflas, pesan unos cuantos kilos (2.7), y se limitan 

a llevar los sopletes de· corte para cortar planchas --­
deigada~s de· acere: -- --
Las náqu:i'.flas más_ grande~ son. mA.c:: pesadas y pueden -uti- -

lizarse pa:ra llevar sopletes para los cortes más var.i.,1 -
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dos en linea recta ·O en circulos. 

tas Idquinas de alto rendimiento, se usan en los astl­

lleros, moli,nos y otras áreas d0nde gruesas chapas do 

áce.ro- tleoan cortarse';. -·· .. 

o 
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Estacionarias 

El tipo estacionario en las máquinas de cortet se em-­

plea . cuando se ·1)ermañece ·e1r un s610~ ·1 ocal., siaooo . .las- ·.· 

piezas a.cortar ·l1evadas hasta la máquina. 

Estas máquinas cor:ren en ~iel.es. con estructuras que -

.Pasan sobro .las piezas a cortarse. sobre puentes o dis 
~ 

pos~ ti'lfa-,.de viga volada~ 

.i~a importa:nc.ia de las características propias de las -

máquinas estacionar-ias se dividen en dos grupos : 

. 10.- Aquellas que cortan en lineas rectas, para-.,. 

placas considerablemente más pesadas que la 

que alcanzan la$ máquinas más pequeñas. 

20.- Las máquinas de tipo estacionario. que son­

capaces de realizar co.l"tes de cualquinr ti­

po • 

. A!tthos .. tipos~-~~qJJ.ie~~f!_ de di?PO~itivos de manejo para -
-- -- - . - -- - __ - ·_;:;: - .-_ --- - - -:._ _,_- - -- . - - - . 

ayudar al trabajo. cuando se realizan cortes longitu-

dinales, se usan transportadores del tipo de rodilloº 

Las máquinas de corte recto, son a menudo llamadas ....,....., 

"aplanadoras con oxigeno". En el caso de las máquinas-

positi"Vos dentados, y mesas de puntos nníltiples de co:r -
te. Las máquinas de oxicprte, cuentan_con sopletes en 

- -
tre los l'.'ieles~ ~n ocasiones el número de sopletes es-

suficiente para cortar a los espesores que se desee. 

ci6n ligera que elevan carritos 1os cuales transportan 

ios sopletes. 



ªº " 
LOS ºconjuntos de sopletes u.sados en oxicorte so de ---­

tres tipos, todos ellos cuentan con carros de transpoz: 

te.con ru.eda$ corriendo sobre superficies planas. 

=~=ce =---~· ,,-~-=-~=--- º~ __ .Ex:istex:L-ª"=rregJ CtS=-en-- lQS,,-auaJ.,es--l.-Os----SO:P*t~S=~"~-inc1"i---"--=- -- ~~~--~--~ 
"' 

:nan~. _ logrando as1 cortar en dos puntos en una s6la -op~ 

rác.ión. 

Est:a.s ~qu_inas. son de dos tipos de diseño básicos, ,;.;,­

~_unó es -el de tipo: pantógrafo y el otro- con mecanismos-

e 

básico esUl'la barra .flotante con uno o varios sopletes 
' - ' 

1-ocaliza.dos al final. y una trazadora o dispositivo ~--

guia en el otro. 
,,-

-

Las di.Ee:reri.cias -de diseño están en las porciones de la 

máquina que gUian esta barra~ En la máquina de tipo -

pant6gra.Fo, l.a barra es. sostenida por dos brazos que -

- se pliegan y cp.en. El pantógrafo completo está monta­

do en un dispositivo m6vil sobre rieles que siqu.enal 

corte en toda dirección a 10 largo de su longitud. 

ellos se nueve -en un ttiel desplazado a un espesor dado 

'° La barra que soporta el sople te, puede mover .... 

se .Fác'ilmente en !ngulos rectos en relación al carro -

longitudinal. Ambos d.iseños"pueden cortar en trazos -

- -~- ---_- -~~-- ~-1~ga:r~~-e-"-i1·rega~a:z·ers~cae~cas:i:~cuarquierº-compieJictá~d--

Y tamaffo. Estas máquinas pueden portar numerosos so-­
pletes de acuerdo a la,necesidad y espesor de la placa 

a cortar·_. Diez o más sopletes pueden ser usados en ope 
>:J "' -

raciones nomtales. En operaciones con mdltiples soplS. 
-tes; s--e pueden ~co7>ta.r t-a11tosc grosores cOnló sºopletes' se­

tenga.n •. 
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Dispositivos Trazadores 

-~ El -tipo~--usuái a.e -riáqliina --cfoi' oxiciortev- "emple-a -tiria ·barra .. 
con sopletes en ~V.fl: extremo y un dispositivo guía en­

el otro. Esta barra en el caso de algunas máquinas,se 

guia pol." velocidades con ayuda de una pequeña :roeda,-~ 

la cual corre en t1..na ·pequef!a mesa de trazo-. 

Un dispositivo de trazo se combina con una rueda guia • 
.. 

la cual ejecutará los mismos movimientos que el sople-

te al cortar. Anihos, el pantógrafo y las máquinas rec -
tilíneas u.san los mismos dispositivos trazadores. 

Una rueda pequeña-o un trazador megnético se empiean 

para guiar a la máquina. El dispositivo trazador y el 

brazo son normalmente gi¡iados alderredor del contor.no­

del plano, siquiendo una franja vertical fija entre ~­

dos rodillos mar.i.ejados por i?IU.I:eiones, o puede ser un t:ra -
zador magnético siguiendo el patrón del acera. 

trn.- clísposifivcf trazador eléctrico, puede U.sa:r-se con el 

empleo de una fot?oeelda que sigu:e ia linea del plano,­

gobernara.do el manejo rodado y realizando el corte auto. -
máticamente. 

La trac-ci6n del manejo de la máquina, v:iene dado unica 
-~- -_e-o - _e- - - __ - -· 

mente por el rodado del trazador. Los más recientes -

diseños para máquinas del tipo ~ectilineo1 utiliza..~ re -
laciones de seno-coseno. 

La conducQi6n y el brazo cruzado, son controlados cada 

uno por· un motor, y son conducidos en la dirección de­

seada; pero la velocidad de movimiento del brazo txlaza 
. ..... 

Ao-n ~.,.;~'!'iñ -A~- !'<~"l..-..-....-- _.....__s..__....._._ __ =··_..._~ ~......_~--..._ª_-~o· --a ...... .... ..., ... .,.~•=.i.~ 'W;'t:¡;; yg;,;i..-w.,¡.-~:t T,,;;VU -l..eu11..e:men'l:.t: p.r;•t=s~i~cc.i n ...__ 
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dos. Esta constru.cci6n permite que la máquina de oxi­

corte sea pesada por lo que es necesario llevar un mo­

... d~:rrio ~ cp~S.:pQ_i _ .q~_;c. e'I!li~o_. 

Esto es posible si se tiene la adecuada información ..,,.­

del manejo eléctrico del motor y la conducción correc­

ta de1 brazo cruzado y de todo el diseño. 

Los !nás recientes disefladores de control, consisten en 

perfiles de programas o cintas magnéticas. Se basa en 

un control nú.merico po.r medio del cu.al todas las opera 
. -

ciones serán llevadas a cabo automáticamente. 

Las instrucciones pueden ser perforadas <?n una cinta -

por medio de pequeñas páas o c--aalquier otro sistema de 

lectura de fichas perfioradas. 

un programa de instrucciones escrito en la cinta pa:ra­

una máquina de control nútnerico podria ser : 

NC X 08000 y 06000 (X20 y 15) 

e X 08000 y 14000 (X20 y 35) 
- -- - - . - -- -- --- -- - --

NC X 16000 y 06000 (X40 y 15) 

e V 16ÓOO y 14000 (X40 y 35) A 

p 

sa~u-til iz.a~la ahrévi.atura. NC para 1a._ instmcci~n:no_ ""'"" .. _. 

cortar; e para la instrucci6n cortet y P para para -
da, aunque en un programa real se emplearían uno o más 

dígitos (no letras), para dar a la máquina estas ins-­

tru.cciones. Este ejemplo de un programa. es nm.y corto­

Y s610 necesitaría de unos 15 cm de cinta. _El prog'.r~ 

ma escrito en la cinta no debe contener errores. Si se 

escribiese un ndmero equivooado,. se pierde la pieza~ 

-- -~- ' 
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CAP. V REGLAS BA$ICAS DE SEGURIDAD 

1.-EJecutar las operaciones de corte con gafas­

especiales pai'la éste .ein, cuidando que los -

cristales sean de sombra adecuada. 

2."':' La .cabeza y elcabel.lo debe estar lo su.ei.....:--

etc"" 

s.- usar git'.ar..ttes y peto de cuero. · 

4.- Usar zapatos de· segur:Ldad y pantalones si11 -

· valenciana,;, 

5•- tos bolsillos de la ea.misa deberán estar pro . -
vistos de solapa y estar siempre cerrados~ 

6.- Usar camisa de manga larga; 

1~- No utilizar nunca el oxigeno para sacu.dirse­

¡,a_ __ ,rQi:t_a~" -

8.- El ·equipo deber~ ser manejado con las manos-
.. 

y guantes 1~.mpios~ exentos de grasas. 

5. 2 Cilindros 
- -""~- =-=--------- --_ -- - -- - ---e:._ =--- - - - - - -

1 .. - Al transportar los cilindros. se deberá aseou .... _ 
rar que la v!lw.la y el capuchón estén bién­

apretados. 

2. - nunca trat'¿¡r de arreglar o :reparar válvula~~ 

de -ioi dilindros de .gas. 
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3.- cu.ando se use el oxígeno, deberá abri:r.se to..,. 

talmente la válvula del cilindro. 

4.- Cuando se use el cilindro de acetileno. debe -.. r~. ábrl.rse tinác Welra·"cúlflpleta cv:mo máximo.º.· ·~ 

5.- Jamás tratar de mezclax· otro gas con el ci-~ 

l.indro de oxigeno. 

6.- Nt1nca intentar llenar un cilindro de acetile -
no, mezclarlo con otro gas, ni pasarlo de un 

cilindr9 a otro. 

7 .- Ja!iiiás usa:r~ oxígeno de los cilindros si11 ur1 -

:regulador para oxígeno.(igualmente en aceti­

. •· leno). 
~ 

B.- Mantener alejados los cilindros de las .fla--

nia.s, chispas y lugares demasiado cal ieii tes. 

9.- Jamás usar el oxigeno cerca de materiales in -flama bles. 

10 • ..-. no ieva.ntar~los cilind;pos con magnetos eléc­

tricos. 

a1wacenarse en posición vertical. 

12.- Mantener· cer:c•ados los cilindros si el equipo 

no está en operaci6n. 

13.- -mmf!ta almacenar juntos los cilindros de oxi-
-·- .,.--- ---:..--=- - --

geno y de acetileno. 

,, 



ru:ites de encender el soplete, si el equipo­

no .Pué usado en varios dias~ 

2 ..... proteger siempre las mangueras contra pisa­

das o paso· de ruedas por encima, evitar los 

dobleces. 

3.- Proteger :tas :mangueras de chispas, escoria­

Y objetos calientes y Elama viva~ · 

4.-~NO pemnitir qu.e las mangueras est~n en eon-

tacto· con gi-.asas o .aceitesQ 

5º- Al terminar la jornada, liberar siempre las 

ma.ngue:t'as de cualquier p:resi6n. 

ES.- Todas l.-as ma.ngu.eras d.eberan examinarse con­

cu.idado peri6dic_amente para evitar fu.gas, -

desgastes y cor1exiones sueltas. 

5.4 soplete 

1.- La manguera. de oxigeno debe conectarse en -

la termtnal del soplete correspondiente. 

2.- Atornillar ia boqu.illa de corte sin apre:ta:P 

demasiado. 

3.- Si se requ.ie:t")e cambio ·de soplete, cerrar la 

.... 
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4.- Para limpiar el orificio de la boquilla, --­

usar siempre el limpiador de brocas especia­

les con e1 calibre adecuado a la boquilla. 

tar el receptáctilo de un sopJ.ete. 

6."°9 Para ence11de'.'.K" u_'ll), soplete,· deberá abrirse ir.ti 

cialznerrte la válvula de acetileno) encender­

la y abrir después la de oxigeno. 

7.-usar un enc~nüedo.rde Ericci6n 6 flama piloto 

para encenrler el sopletee 

8 .-Para apagar el soplete se deber.! cerrar primz. . 

ro la válvula del acetileno. 

9.,- cuando se prese¡rrte un retroceso de flama~ y -

ésta llegi,.te a las mangue.ras. se deberá dese­

char la manguera dafiada. 

10 .... cu.ando se utilice una manguera nueva; deberá 

retirarse el polvo de p.rotecci6n (talco). an -
tes de usarla. 

frias, evitando anaqueles grasosos. 

5. 5. ·-Generales 

1.- Nunca cortar en lugares cerrados. 

2.- No forzar las conexiones que no ajusten. 

3.~ Asegurarse de que todas las conexiones de to -
do P-l_ ~m.rino f!st~n blAn an~~tadas ... - -- - . ...,.--~ -- -- ----- - ---- --~ - -- - - ---

4.- Usar jab6:n y agua para localizar fu.gas. 
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s.- usar empaqt;1es recomendados po~ el .Fabricante 

evitan.do lo.s dudosos. 

6c- usar :(iespirador al cortar materiales recubi-

ertos o que contengan.plomo1 cinc, mercurioir 
---- --- ---·- - •- - ..::=-;: ·-----::.-:;'~-~-~-,. "::: -- .c..-:-~-;::;-,..==-.~- -~--,.-_-; o:-c;;-::-:: o-__ ~ -._.-_-:_.~e_:-::.,:: ___ .,;;.::-,_o-·---

cadmio 0 . be1«ilioº (igualmente er1 latones y ....,_ 

bronc~s)º 

,, 

Dependiet1do del ta¡¡;Jafío y ea:x:~acterísticas del· lugar. don -
de 9e id:ilice1'"!S' los gases combustibles, com.burentes o 

inertes; deben se'.'i? condu.ei~cls con seguridad por conduc ·-. ' 

tos adecuados!> ya sea .:?X.exibles o por td.berías e insta -
laciones fijas o semifijaz, calculadas dé tal .forma --

que cumplan con c~.e:t"'té/.!-J l.'\~gl.as básicas de diseño y se.w 

guridad que se lif~=neionan a continuación : 

A,,- Los duetos t y,r;. se6l miangueras o tuberias deben ser 

10 más corto po.sit11es9 entJre el cilind:t•o, tuberia ro.aes -
tra o thel:mos y .el soplete~ 

Los g.ases co:rao ci1?1lt;i1JJ;,~.er fluido,· pierden p:resi6n, velo -
,ci(ta_d_y_ tluj(:l_si __ ~e _condv..eeÁ1.Por __ dqctos ~Y. lar~os. __ di 
~- --- ---.-- ----- -·-- ·-.-- - -----·- ------- - - ··-- ---- - - - ~o- ---iliiio 

ficu.l tando la reg-v1lación correcta del equipo ·de corte. 

B.- Los duetos o F~ngueras deben ser· del diámt:tro ade­

cuado y esté debe raer constante o l.O ma.s constante po­
s.ib_l~, en toda su longitud.o. 

Las obstru.ccionias, cambios de diámetro interior, estr~ -
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chamientos, exceso de co¡1exiones,, etc., a +o largo del 

dueto provocan los mismos efectos del punto ante:rJior.,­

obligando a aunrantar la p1'esión en los reguladores pa-
.. _ -·---- -- -·--------"-~·--='..:.::....: _____ -·-=----~---~- :--"::.. -:::-e-. -- ----·--o-·.--~.:::.. -_-·--·.;;:-::..- ------ __ -:::--:--:;· -·=---------_ 

ra compensar ia pérdida de p:x""esi6n y: .. e33tabil.ha'l' el --

.flujo. 

c.- Los gases en estos duetos, se conducen a presiones 

medianas; del 01.;de11 de 15 Kg/cm2 ( 22S lb¡'pu1g2) , como 

máximo. Las ma~gia~ras son fabricadas con hules espe-~ 

ciales de uso 'l:?i!dO al exterior~ con u11a o dos capas de 

refuerzo y de hule estabilizado en el interior.. D~ben-

t . ·~ ~· . ... - t . ener una rrgui&e~ -s~&:E"c1ente para evitar se aplas en -

con Pacilidad o se estrr,?cb.eu al doblarlas, reduciendo­

con ello el e1ujo de los gases. 

Las mangueras est~da.r .resisten 1os 15 Kg/cm2, y tie-­

nen un diámetro interior de i de pulg (6.35 mm), apro~ 

xinadaltlente, y la capa exterior es según el código de­

co1ores. verde para el oxigeno y gases inertes, y roja 

para las "qu.e conducen gases combustibles. 

Las conexiones son de latón y está:n roscadas hacia ia­

de:recha pa1•a los gases inertes y el oxígeno, y a la iz -

Esras ~eglas básicas de segi~ridad .fueron ppoporcionadas 

por cortesia;~ de:t centro de capacitaci6n Técnica (el --



CONCLUSIONES 

Originalmente. debía existir un capitulo No. V , inti­

tulado "Pe:rispecti va I<7acional n ·, pero resulta que no -

existe ningún e.stlA.diov proyecto. ni algo que se le pa-­

rezca* y diera l.a pa1ita a sequ.ir para .formar parte de-

~se cápitulo V • "· 

Resulta que a los ind~striales, s6lo les interesa obt~ 
• 

ner utilidades i!:'l.'q'~diatas:i' es por ello que prefieren -

importar tecno1ogia de hace 20 años. Aunado a esto, -

.se da el que existe un conve.nio de tec.nqlog!a, el cual 

en alguna c1aúsula especuica que no deberá cambiarse­

de sitio ni siquie:tta Ull1 tornillo, y éste convenio alin­

no vence. (Fuente directa iNFRA SuA.) 

Otro punto negativo, es el que no se otorgue la debida 

importancia ai co:in:trol de calidad. Primeramente. no ·~ 

existen estadisticas o algún estudio con proyecci6n de 

¡~~··demanda para ei oxigei10 e~i~ado--en ox:i.co:rte. -(aun-

que estimativaF.ente se cxae que es del orden de un 60-

70 % del. cons1,mo ;,'ff'!idu.strial nacional). Este dato ta:n­

aito, es debido-al hecho de que en la soldadura, éste-

oxigeno~ ha :ve».ido J3ien9,o susti,;tuiqo pa~_lc;~:i,yamen_t~ -­

por el arg6n o por el auge de la soldadura eléctrica,­

lo que limita el uso del o:n:ige:no cada dia más. 
o 

El gas combustible qu~ más se emplea en México, ,es e1-

butano (esto en oxico:rte). y cada d!a cobra más auge -

por su baj9 costo, ya que el industrial no se detiene­

ª razonar, esto es un .:rror, ya que a diferencia del -

acetileno, el butano nos proporciona una nenor calidad 
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y velocidad de corteº lu.go alentador es el hecho de -. 

qu.e una c!ai de capit«l absolutamente mexicano, 0 Infl'a" 

sea la que oeu.pe el 11S.1nero uno en el mercado nacional-
- "'--~ .-::...·-:....- ... -- -.. ·-' - ::--o- .. _· -- .:: --- - - . ___ :__-_ -- - ------ .. .;;.-.- _- _- _-:;--;;.·--~---- .- - _-;.··-~- -::: • .:..;.._-_-:o.-_:_:•_-·---~--·---_.::-:-___ : 

en venta de gases 0 electrodos y equipos de corte (a pé- -·-
sar de qiie ésta ít:ti~:M. prcdu.cci6n sea de una Eilial de 

Infra). 

Esto es otro pr@bl1~ma9 ya que nuestros industriales -­

pre.Pie~en cor11pra¡r.i~,e: a i;;,na corrtpañ:ta , que se denomine ,_ 

"Smithtstt, que a e:.5~g>rE.:1Sf. qu.e se denomine "Equipos Naci.2. 
,. 

nales•.1• es ncJ'iP (;>';;? .,l t'1l~ las 2iliales de InE.ra, se deno ,, )!? . ~ ~..._'<-~t'.+ •• \>-"·" ·.:. • .... .... 

minan "HaxrisfJ ~ 'illt'~ t}~ldi!lgti g- etc., ya que asi la--. 

gran un mayor i1~np¡c:.~t© ó.~ mercado, comprobándose con -­

e110 la poca co.1;2f'i,2z1ga qt.1e eJtiste en io nacional. 

En el ra1110 de wlág1füaa!S Ge corte, se tiene .qu.e todas -­

proceden del extl'~~nj1:!~051 principalmente de Ec!fU•., Jap6n · 

y Alemania. 
El tnas a\t~ado p::t•©eeso de corte a nivel industrial, -

el de plasma, nc1 S(fJ C';?mplea 011 México, debido a su com-
. pieiittad.- y __ a -m'i -ú~;_iy 'e1éWid© .. coi1sumo de -enérgia. élét!l:ri -
ca, el industrial 1~iensa que no es rentable. tanto por 

el costo nac::.©nal • (~;'1:1;¡,g 'fl'O~ la 2a1 ta de pe~sonal cal i­

ficado. 

En la industria El'"V.'C©ií0:::r~:t·~.z ;;.1aciona1 1 (la VW), si se cu 
-:. - -o = -_-;-_:.~ 1 ..... 

mi~a con robots de ~or~e, debido a su elevada produc~­

ci6n. En cambio ¡:;.:~~.,ª iu1 pequ.eño taller o mediana in-­

dustria, no es ;;;:ec©¡,·.'..Gt?.dabla la compra de una máquina -

para e.eectuar cort~.c circ«lares por ejemplo, la que le 

propo:rc_ionar!a 100 cortes/d1a, cuando sus requerimien-
- --

tos son de 5-1 a c0r,~.::1:J:J/d.ic1"' Veamos algunos costos : 
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(corte circular) 

(corte recto) 

i:tan_toa~~f9.$ J dependiendo de las dimensio-- .. _ ··--- --- --- -----·--- ·- - - - - ~--=--- -- ------·-.-:-o. --- -·· -- --- - - ------'------ --- -. 

(Pesos) 
$ 185,000.00 

s ao,ooa.oo 

n.es de la mesa de ti~azo) Desde $ 372 t ooo. oo 
Hasta $ 3 1/2 Mi-~ 

(Costos al 30 de Octubre 82 1 ) llones. 

·. 

por tratarse de máqu.ina:t'ia importada, el futuro del --

oxicorte se vislumbra amenazado por la actual situa-r.:.. ' 

ción cambiaria9 ya que si anteriorv~nte el mercado del 

oxicorte era impradecíb1e, ahora l.o es más~ 

Algunas C!as. cue~1tan con intentos de Centros de capa­

citaci6n, en el área del oxico!'te,, pero actualmente o­

no .funcionan npor J!alta de p.resupueston, o sus .Pines -

son más bián J;u.crativos que tecno16gicosl!j 
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o 

SOPLETES COR'TADORES 
( cortesía d• 8mith11. ) 

o 



·~-

1 

1 
l 

1 

SOPLETES MECANICOS 
( Cort•sÍa da Smith~.} 

--------



_e;::-_ -;. ~-~--- -- .-~.-,~-·----

Pt't1tón en el ttguJc:ulor Ccn1umo Bror;(ls 
Espe•w Tamofto d~ V1locidad Ailcht> •• 

def metal. la lnJquiUG. 
. , 

a u tan o ox(geno Butano 4t fa 
Ump:..,:.:.:_._ 

O>ugeno co.rtt. ranuta. 
orificio 

( nun.) (K1./J} 
. 2 

· (M~ l.ttJ (~/JU (e&/MfA.) ( •.. ) da íCGrte· .(K1./•.} • 
6?38- o 2. l 0.55 2..41 ,se se.-. l.39 fil 2 
9.G o 2.46 0.35 2.74 .as &o.a l.39 62 

.. 12.7 J 2.4e 0.42 4. JO .42 48 .. 2 2.oa &e 
. 

t 0.9 J 2.tu ·0.42 4 .. 38 .42 43.1 2.03 S6 
.. . 

·•·º 2 2.53 o .. •i 4.9.5 .. 42 40.5 2 .. 41 G4 
.. . . .. 

&J.4 e •••• -0.41 a.21 -.· 
Al ••. o 1.41 94 .. 

. $.t.• 2 ª·"ª 0.42 5~94 .45 '. 
() sa.o 2.4t 154 

11.1 ~ .2.95 0·42: s.s:a .4& 30~4 2.&4 ~· so.a 3 3.30 0.42 1.21 .45 26.4 2.54 . SI 

•-•~e 4 2.•? 0 .. 42. •••• .40 22.8 s.t7 45 
. . 

76.2 4 3.09 0.42 t.82 .48 20.a. J,.f7 45 

101 .. • 4 ¡.79 o .. •i ll.18 .41 t7~7 3.17 48 
127~0 1 3.95 0.42 14.IG .48 17~ 1 , .• l 41 
f82.8. 5 4.7J 0.42· !! .. 99 .4·& us.2 $ .. 81 41 
203 .. e 5 5.48 0.49 18 .1 ' .86 13.9 ~-•r 41 

.. 

2e.4. 6 5,33 o.5e 27.44 l. 4( 12,.7 s.ts ·32 
- . - - -· - -~ -- -·- ... ,,_ ___ ..,. - - .. o.a.r · - -· 

30&. 6 8.78 3~~-~2~ ~ -_,r. -gj rt .-•: "" ___ .. ·1h:4-.,, -- . -!2~·.= 

ase. 7 7.08 1. ~o 44 .. 72 t. 75 10.1 8.36 28 

40•~ 8 1.e-1 J. 26 53•01 º· 
2.28 $.$ 1.•t 17 

. - -
407. 8 e.oa 1.40 62.28 2-40 s.t l.SS 17 

. - ··- .. 

508. 9 7. 7S t.sr 72 .75 2.54 .... . .a 8.89'. 3 f.o 
.. 

-

Tob&a No .. I·- Las presiones mostradas son paro 15 mt1, de mangHra de 9~52 
---mm~--•· dlom1tro1nt.-rivr, pura - iu.ruos mGyor;; ·fc1= •r••!oneg. -~ - -

dtbtra'n ser incr•mtntadaa. Para. cortas con boquillas sc ... '50-A 
G, 7, 8 y 9 st recorniendQ utilizar 2 cilindros dt oaa butano,.(corte•ía d• smith'•·> 

:.· 



Ea"'ºr Tamaño ti.1 · f'tts .. tn el fftullclOt Con acumo 
Velocidad Aft~H dt- Broca.i. lirnplodoro" 

. 

Oxf11no Acetil•no. 
# . 

Acetlltn«> OrJfl1to. ·OfffffslO· di lltf .. tQI. I« OXi .. no dt cort•. la rllHra. 

{mm.) bó411UJc:i" ··(Kgs./J.) (l<ga./c.l} ( M~ I H) ,(tr/H) ( c.n./fnln.) { nuin.) corte. pr~Jr.to... 
. . 

$.-a! o 2. f .28 l.&4 • Icé G&L9 L:&t 
. 

62 74 
9.5 o 2 .. 4S .2'8 .1.ea ,lt 50.8 tat. 92 74 

f2.7 1 2.48 ~2• 2.•a .2• 48.2 2.03 11 7 1 
" 

J&.• 1 2.ai .21 . : ! 2.71 .2• '43.t a.os . 58 7l 
19 .. 0 r' 2 2.G3 . te ~.a1 .· .29 40.6 2.41 G4 70 
25.4 2 2.88 .2:1 a.se •. 29 35.5 2.41 84 '70 . . 
31.8 2 . 3.5t .28· .4.f6 .29 33~0 2.41 fS4 70 
0 .. 1 1 2.95 .35 5.20 .. 3$ $0 .. 4 2.04 51 SS 

50.8 3 3.30 .35 5,.49 .33 25.4 2 .. 54 51 68 
13.5 ' 4 2.6? .SI 7.21 -~·· 22.8 3.17 4e 82. 

. . 

74.Z 4 a.09 ~31 .• 7..92 .. a• 20.a 3-17 45 62 
.. 

' 
tOl .. 6 . 4 '3. 79 .~ts $.37 .59 17.7 a.11 49 ·62 . 
127.0 15 3.95 .42 1.2.71 • 71 l 7.7 s.er 41 60 

~ ~~~1·s--z:a, · ·-o- .. . - - 4.1·¡ . - •·. .. ·.42 -i°'4. o-Q .7i . - - -··- ¡5;2_ . -:;~..,r~·~ -- . - ¡;¡.=f -"·=- -ger· z 

203.5 s 6.48 .42 ta.• 1 .13 J3.9 3.81 41 60 
!34 ; 6 5.13 .42 22.J,3 .79 1 2.7 s.1e 32 60 

. 

ao5. 6 a. 1s .42 28.BO .79 l 1.4 5.94 32 60 

3.56 7 7.03 .49 1G-.1S .84 IOw 1 6.3& 28 56 

Tabla No~ 2·- La• preaionea mo1trada1 •on para 7.S mt1. dt manguera de 6.35 mm.. de 
=-------:--.-- ----=---· _·_:__- .-.-:._ __ -o-::- ---_ .. -::--=---=- --- -_- --:::-- _---:::__- -_ --"--- -- - """--·-=-- __ =:__=-

diámetro int•rior, poro largos mayores las presiones dtbtro"n ser in_ 
cr1mtntadaa .. < cort•••Ó dt sm1th'•.> 



-DENSIDAD DE DIVERSOS ~ATERlALES 

Material 

Acero 

Agua 

Aluminio 

A1quitr6n 

Arcilla suelta . 

Arena floja1 sec~ 

Arena bién apretada 

Cal 

Carb6n a granel, antracita 

C~rn6n _a granel •. bitufninosa _ 

cemento Rttu:!rieanc 11 Rosendal_e 

Cemento Port1and 

Cobre 

Cuarzo 

Estafto 

Grava seca, suelte 

Hielo 

Hienofundida 

Hierra laminado 

Hormigtln _ 

·Ladrilla prensada 

G¡earnos/cm3 

7o84 

1 

.99 .-· 

1.01 

1.44 a 1.:7 

1:se-1.s1 
.as-

• "1.B 

.90 

G 

1.44-1.7 

·1.20 

7.68 

2.47 

3 Libras/ ft · 

490 

62.5 

160 

62 

63 

90-106 

!1.9-11? 

53 

54 

49 

56 

90 

165 

455 

90-106 

58 •. ? 

450 

480 

154 

150 



Material 

Ladrillo ordinario, duro 

Madera de abeto seca 

Madera de $rce, seca 

Madera de caoba, seca 

Madera de eastaful, seca 

Madera de cereza, seca 

Madera de fresna1 seca 

Madera de. nogal negro.; seca 

Madera de nogal emericeno,seca 

Madera de ol1'JO~ seca 

Madera de pinabete (cicuta),seca 

Madera de pino blanco, seca 

Madera de pino amarillo,. seca 

~ .. ~·---· .. ._ Matlr:u;~_ Ji.e r~d;r);.~ __ l;l).!?_r:lf::_O .. !~-~~. __ _ 

. g/c:m3 

2 

.. 78 

.as 

.66 

.67 

.61 

.as 

.ss 

.4 

.54-.72 

.B 

Madera de roble ,otras clasea 1 seca .51-.72 

Madera de sicomoro, seca .59 

Madera de la vida,(lignum vitae), seca 1.33 

Memposter!e ordineria, de cascote 

Mortero fraguado 

Nieva reci¡n ca!da 

Nieve compacta 

NI que! 
rt.,...n ---

- ---- - -=:--__ ---=--- .. =. 

.24-.aa 

Lb/f t 3 

125 

~· . _ .. SJZ =--

25 

49 

53 

42 

)B 

38 

53 

35 

25 

25 

50 

32-45 

37 

83 

165 
-· 

138. 

103 

5-12 

15-50 

5'19 -

12.06 



Mate~lal 

Piedra arenisca 

Piedra gaan{tioa 

Piedra grantto. 

Piedra de mármol 

. Piedra pizarra 

Piedra: p.iza:r.ra de esqutstns 

Plata 
-~ 

Plomo 

Tierra marga cam6n 

Tierra emp~cada 6 ensacada 

Zinc 

. g/r:.m3 

2.42 

2•69· 

2.12 

2'.59 

·10.51 

11.36 

1o-22. 

·1.52 

7.,.02 

o 
o 

r'., .-

Ót.I 

lb/ft3 

151 

168 

170 

168 

1?5 

162 

657 

710 

76 

95 

438 



REt..AClONES ENTRE·GOLOR V TEMPERATURA DEL HlERHO Y ACERO 

mDLOR 

RojoObSouro 

Rojo Sangre 

'Rojo Cer.ezo .. ObscuJ:o 

Rojo Cereza MediCJ 

Rojo Cereza ... . · 

Roja Subido 

Sal.m'&n . · · 

Anaranjada. · · 

Lim6n 

Amarillo fenue 

Blanco 

......... •' 

_ ___.;_::;:::-.. ----=~ -=:..:.-~ - - ---o:-_-_::::__,;_:_::_ ___ ::__-___::_=-~--~--::._--~--~-:...-~---------'_......::-;·=-·-;---~ 

,=:;:f ., 

482 

560 

635 

677 

74f, 

843 

899 

.941 

996 

10';.9 

1204 

G R A D O S 

ªF 

'· :.: ..:::.._; -~ _;-_ .. -::: .. :-::::-=-.:: --~ -_:_._-_----=-----· - -~: .. -:_;.,;.. __ .--_ =- --· --· ----- -:.:--:. -.=_·_-:-·..:: = --

900 

1050 

1175 

12SO 

13?5· 

1550 

1650 

1725 

1625 

1.975 

2200 

o 



TIPO· ... 
.. COMBUSTIBtE: 

Hidrogeno ·._. 

Acetileno ·. 

Mapp 

Propano 

Butano 
-

Métano 
.-

PROPIEDADES .DE COMEUSTION DE LOS GASE'S 

TEMPERAT-UAA 
:IGNI:C!ON 

-. · ... 

800 900º··F · 

-- ,,, - >-~ -

.... 

. . . 

- ... - ~ 

.-o ... ·s .·- .· 
. 1· _,·1 . . ,., ... 

. . 3.9 

- . _-.,: ~ - - __ . 

t,,.s.···_.. :• -
... 

·. 

~ . - . 

e VEllP!ES/SEG : BTU/PIES3 ... • lEM .. OE·:lA tlAJt7.lt 
. COliBUSTft}N . . . :PODER C.ALORlFlCQ .. NEurRA :y O~ .PJJit€f . · -----· ------~-- -;·-' ' ... ·~ - ·'-· 

:58 ; 

29. ' 

14 . 

ll ... 

to 
·' -

·~ ~ 

14· 

: --.- - - ., 
~9µ~:".·•_ ·~>· ' . e . 1468" -·. 

' .. :. .. · .·· ' --..:.-.:_~~ :.~· -- - .,~ 
_-,-. - , ... 

. ·-

.. 2417· ··. ' .. 

$20~i .... -~-·· :,_ 

<2514 .. •. 
. ~ -. ' 

- -SlOtl'. . .. :· -.~ ·.·. -· -· ... 
. - ~ . -· 

l~oCiº~·~:~~--_-,- -. -_~_.:· .. :-~ __ ,:4~:_:~~--__ ,:-~---~'~"~-~"-''. 
. .. -

~ .. ' -

--~-~-~-·=-~~=~~~Gas- ffatutirT . - -----n·~ ~=~~~~¿~~="~~"""~.:~--==--~~f'.;.;l.J-~=--'-~·-·="'~-=~~-=,. ~-=o.:rer-==..,:-:-·~-~~~--...---~~'-loOif-'-· ==-- ~--=-c--~--47Df[-~--. --... ~ •. 

•• 
o 

o 



. . . . J(F 
TEMPERATURAS DE PRECALENTAMIENTO OPTIMAS PARA ALGUNOS ACEROS EN LA OFERACION 

Aceres al 
Ca!"'bano 

Ac~rcs al_ 
Carb~no 

i.:alibdenc 

r.c~rcs al 
·:-.r- - ,..~so ~,., .. ;.. •. ~ ... Q••- . 

Ace.r.os al .. 
!-I~quel 

Aceres ba~a . ... 
Aleación al 
f"·,.,.,,. .. 0 _.,.:.:. -~iei 
~ ................. _ .. _"'-! ..... 

;..ceros ~.: ""'· " ,. . .,, 
...... ...,...... ,. .~ .... eacion 

'4~Ca;"OS al ~olibdeno 

L-G!•:-~3'0 
:.sN-'1350. 
Hadfi~ld 14% Mn 

' 

% e 

.20 r' ·:..ax ~ºº ·~:!x •~d .• 
~ 

.20 .30 1.00 -

.30 .45 ,i¡ e - .;.50 -.4s .. so 250 -

.10 -· .2c 150 -
• 20 - ~so. 200 . -
.-30 .35 250 """ 

.28 .33 200 -

.38 - .~3 250 

.. 4$ - ~53 300 -
'1.00 1.30 Nó 

"'O .... J,; ... ~1\ .. 1"1. 300 ... ~ "'¿,v. . ;i.•¡oX:• 

150 
250 
400 

250 
soo 
400 

300 
400 
500 

DG.N-2115 .'lG • .20 100 - :150 

NOT;'·S 

Ventajas del precalenta!niento. 

1. No hay peligro de formaci<Sn 
·de .grietas. 

2. .Redut:e .. la distorción .. · 

3. ~duce los esfuerzos de con 
tracei6n9 -: 

Condiciones de .trabajo y t:arac• 
ter!sticas que ~mplican preealé,!!. -
t:a:niento:. 

DGN-2315 .12 - .17 100 150 
D(;K-2320 ... 18 - .23 100 250 1. Entre má grande sea la masa 

·-==-~¡G~· .. ~=2--·-~C~~o' -- ~- _-';=---- ~--- - -- - =- -- ~ ~.-.-.~n-- ~-,:--, ,,-~- .= .~- -~l·'h:-u·=·---~--·-- ~-:r·Q~. rr. ·--=-·='-=--~ -~ -~- ··--. --A~_j~- n;:u.._.rA_ , -- .. ,,.. t:..O JJ . .;J. "' V .. - ~~-·-w~- -~..._.__.,...-::-----=-=-=·~~-=- ·.':;.;_;_~-.7=---'-~-::::-;:~- .-:-== 

DGN-2340 .• 3B .43 200 350 

DG~:-3115 

!J-~!~-3::. 2 5 . .. 

!:G!·: .. :: ~30 

* 'l2 
.22 
• ;z.g 

..... "" • ~o 

-,.17 
.27 

.43 

'200 ~ 200 
1.::0 - 250 
200 350 
250 - 400 

2. Diferencia de temperaturas~ 
·entre las piezas por solda~ 

3. 
-- ~- - -- - ·- - ·--t2;..:.~1s-o-=-- -==~-- ~- --.-.= e -;lis~=..; --~$" =' - =Sv4(}-----,_, e ..;tS(T~- ~ - ~ - - -

En tiempo de invierno • 

!JC?-:-3215 
&GN-3230 
DGN--~240 

.12 

.. 28 

.38 

-- .17 150 
.33 250 -

ji,*> . . , ~ ::~o 

250 
~50 4. Entre 

, 
delgado el elec mas Se:Cl 

550 trodo • -



ncm-3?50 

- ---~-=D~-3~_¿~_ "_ =--­

DGN-3~55 

DGK-3453 

Ace.=-cs dé 
Saja Alea -.. , al Cr--C.l.O:l 

!~o y ·cr~Ni--
Mo 

Aceros al 
Sa~o ero-
mo-~!olib-

deno 

Aceros al 
medio cr...:Mo 

ltcerós al 
Alto Cromo 

.. 
Aceros !.no-
xidables al" 
alto cromo-
1"liquel 

DGX-4'140_ 
DON-4340 
DGN-4.615 
DGN-4630 
DGN-4640 

2 Cr-'1/~ !~o 

2 cz-.... 112 " l.O 

2 C.r-1 Mo 
2 Cr.;...1 Mo 

5-Cr--1/2!-!o 
5 Cr-1/2.Mo 
e tr-t Mo 

DGN-410--1~ Cr 
DGN-430-'11% Cr 
DGN-446.-.28% cr 

D3N-304-18C~-8N~ 
DGN-309-25Cr-t2Ni 
n~N-310-25Cr-20Ni 
DGN-347-1.E.-8, Cb 
DGN-316-1S-8,3Mo 
D3N-317-1B-8, 4!i:o 

.. 48 
<1 '2 ..... 

.22 ---: 3 2-"-- ;,_ 

• 17 
.21 

-·-:-~~t 

.48 - .s.s 

"'ª -~ - ~43 
38 tt - - .-43 

.. 12 ... .• '1.7 
.-28 - .33 
-.38 .43 

.15 -- " --- ·- max. 
.• 15- ._ .-2.5 

#: 
~15 max. 
.15 --- .25 

• 15 máx.·· 
.1.s - .2s 
• 15. máx. 

.15 m~ .. 

.15 máx. 

.15 rn&x-. 

.08 
I' max. 

.20 
,, 

m_ax-. 
.25 

, 
rr.<:?X• 

.oe 1-",. ".-a:g:. 

·ºª I -max. 
.os I' 

ma~ .. 

~so 600 
250 350 
450 - '600 -~su- ·:;;:.. -----eua-~-

300 
35() 
200 
250 
300 

200 
250 
250 
3QO 

300 
""r:o· ;:r_ . 

350 

200 
200·· 
20ó 

-
--· 

-
-

t ... ' ·---

. 

600 

400 
45·0 
300 
350 
40Q 

300 
400 
350 
400 

450 
500 
500 

300 
:soo-
300 

No 
requieren pre­
calen ".;amiento ... 

••• s. Entre mayor sea la velocidad 
de soldadura • 

7. Entre m~s alto sea el conte-.. 
nido de "1an9aneso, e~cepto -
el tipo Hadfield. 

a. Entre mayores contenidos dé­
aleació:n, · excepto los ino:d.­
dablés austen!ticos c.r--N.i.. 

9. _ Entr.e ·más al ta sea · 1a templa --bilidad. 

10. Entre r.l~s · compl.i~ada sea la- -
confitJUración.de ~a pie~a • 



.o~tr:s 

pCL 
. y 

1 l:L cr 

, -- -

-. 
':.¡~ I~ --.-.....--- ·~- ·, 

!>. 
t 
J 
! 

__ ..__ __ 

b~~~9 ~f-:-d 
lONCS -l_­
~l:S~O-...._..·""' 

¡om:s·---­
"l'AÑo 

Io~1!$ ~,-._ . ..._.. ___ , 

OMO 

• 

o 

ESCALAS DE TEMPERATURAS DE FUSION 

.. 

- ----_ - ..;,.... -:::-_. ,.-_·-- .::...._- __ 'e ___ -::-- :- ·--::_ 

3240, 1aoo . 

.. 3092 1700 -
2912 ---- ·lGOO -- ---·-· ---..:-· cnct.-!o 

2732 
____ ......_ __ _.._.._. -

1500 

~552 1400 

2372 1300. 

Jli.2\NCO 
2192 .• 1200 

N~RILLO .C:Lt'\RO ' . . . 

2012 1100 

1&32 l.000 

1652 - SJ\tMO::l 900 
ROJO 13RlLL:i\~~!re 

1472 ªºº 
129.2 ~ 

CE~ZJ\ :·rur>!O 
7QO 

• ~·· eEfJ,EZ.A .ODSCURO • 
lll2 .RC\3tJ· ~··mGnE . 

• • 

932 ~ -- ~ ·~ • -f.tc)3o · !i'E!füE = "e-

600 

752 400 

- J•J.,0~·10. s·12 300 

• J~nn1n• . 
392- . _!&_Ja. .. i iil .· ¡¡- .. 200 - -l!STi'lGOc 

J 
- -·-

.!- -1 ~'\ !) '100 ----

'.) 

Q 

. ~ .. . ~ ... ·----- .... 

' 

J 
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