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I NTRODUCC L ON

it

xdea opiginal del tema a desarroi!ar en la presente tesxs,
era sobre las soidaduwgs, y en mis busqueuas de :n?onmacxon
un buen dfa encontré una deanncnén . g 4 . -

W

"OXICORTE” : Método contrario a ls soldadura.

| Y allo fué suficienté para“liamar mi“atenéién;adebfdo éf,anﬁg
cedente de fas muy calificadas y mcttvantes cfases del Ihge?—_.f
niero Nadler sobre soldaduras. , |

El oxicorte, es uno de los brccasas térmicbs de corte usa&os
para separar o‘removervmetaiés.perAmedio de la reaccién quimi_
ca del oxfgeno con el metal base a elevadas temperaturas. -

En Méxiéc y el mundo, el cahte,térmisd es uno de los métcéos’
mésruéados para cortar metales & pesar de su'aitsfcosto; pués

llega a alcanzar un 40% del costo por unidad produc:da.

~Con {os antecedentes w:%adcs,’me avoque a ﬁecoplfar lnforma-—
cidn, acudf al Centr@,de investigacidn de Materiales y en su
biblioteca no se encontrd ninguna referencia sobre el oxicor-
+e concretamente; en la biblioteca de la facultad, sélo dos
referencias muy pequenas,rlen los bancos de informacién loca- -
Ticé 21 reFerencxas de las cuales sblo 8 eran relacionadas
con el tema, la principal dificultad fué el hecho de que to--
das ellas eran de diferentes idiomas ya éue proéedién de un
banco de informacidn Ilamado Metadex. E

»

Por Gltimo, se c:tan Fuenﬁes directas de la industria nacio-=

nﬁli



El objetivo primordial en la realizacidn de la presente te-
sis, que era el de lograr una monegraffa de actualizacién

en términos de'los ﬁ1t§mos adelantos y descubrimientos del

oxicorte, resultd diffcil debido a [a escasa informacién =

que se tiene, no sdlo en México, sino a nivel mundial,



PRINCIPIOS

El término oxicorte zndnca Ea operaczén dg seccxonamiento o

corte del acero por medlo de un sopiete afzmentado por un - st

combustible v oxfgenoa

El oxicorte pertenece al grupo de procesos de corte en donde

la remocibn de los metales se efectfia por medio de una rea-—-

y
ccidn qufmxca, Ia del gngena cont ef metal base a la tempera~

tura de 1gn:cxén,

Fn el caso de metales resistentes a la oxxdae¢aﬁ, ia reaccxén

se facxl:ﬁa por ef uso de un Fludo qusmlco, ésto es, un pclvg

mCt lsco o polvo qufmico, un agente abrasxvo, o una. mezcla de

- ambos,

El primer corte por soplete de oxfgeno, parece Iniciarse en
los E.la en 1907;'causaﬁd0 con eilo un profundo cambio en las

-

précticas industrlaies, dende se usaba limas de aceros Infini
dad de partes en un ancho rango de medidas y grosores, pueden
FAcilmente ser l:madas con el ax:corte, que de otra manera se
real izan s6io con dxf;@ufﬁads (1) ’ ‘ " ’

El proceso de oxicorte se ha adaptado complutameﬁte a tas su-
perficies a 5uiﬂaﬁ 3 Gﬁepuﬁisuvﬁ mecinicas de ﬁé n de todo

tupc, y ha resultado ser la m3s eaeﬁém&ca construccidn, inere

.
m%ﬁtéﬁd la producci

== T i X X R R == - - - T e

El oxicorte es la técnica que se aplica preferentemente a
cualquier metal ferroso debido a su facilidad de reaccidn en-
tre el hxerpa en los aceros y una alta corvtente de oxfgeno
puros

B S,

tina pequef fia drea dei metal, debe ser preca:ensaqo a fa tempe= -
n

ratura de ignicibn % del;metai‘ferpaso, inmediatamente segui



da de una corn:ente de oxfgenm puvo, fa cuai es chocada o d:

rtg;da hac:a el Srea eaientadaa

|
ia cual wepresenta el corte del &xide devreﬁndo y el meta I y

son Pemov;éss pov ta enargfa cznet:@a de Ia cavrlente de oxf=

geﬁoa

El proceso de ex;corte, empﬂ@a un soplete ¥y una quusifu cl-

yas func;gnes sen

1o Mezclar ei‘gas caﬁbusﬁ?bié'c%m‘e! oxfgenoﬂpbecéA'r 

Ientado en una pmopawcrﬁn cowracta pava producir

£

el caiﬁﬁ ﬁﬁt@lai ¥ continuar ei efecto de preca-

'lenﬁamxentn.

20 Surtxp una C@PPieﬁte de afta pmneza de ox:geno

en la zona de Peaaczﬁn, axidando y quitando los

m@teri)! es

fundidos. . .

La unidad del soplete ordinerio, permite calentar un punto

dei acero a §a eWperatuha de Pmrte, es deczr, 1"’00-—1300g

-
La temperatura de fgnicién,' es la temperatura a la cual el ma-
J

terial se encenderd cuando se le aplica una atmésfera de oxfge
. ,

- no de alta pureza,

,,f gna,mé Ld mente nx1da”ﬁl matal en,una gsﬁpachamqe‘ -idn._ .



(1473~1573°K), el calor se conduce a través del material a
'régffé;vélaaa'Qélééf&éa;éuFTéTéhﬁé:pébé“ﬁﬁcﬁUﬁir‘una¥aﬁé;5ﬁ,,,
continua de cortes | ' »

El corte debe ser aéampaﬁada de un movimiento, ya sea ma-~
nual o mecdnico. El métedo manual, depende grandemente de
Ia destre;a'?nd?vsdua}?,ME@ﬂtras que en ol método mecénico,

se producen resultados mis exactos.

-
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in 1

En las opewacx@nes manuaﬂes de ﬁ@rtep la punta de corte

=

"CLASIFICACION DE LOS PROCESOS DE OXICORTE

Corte manua§

de la b@quxiia es dﬁragxda de tal manera que la Flama

de precaﬁanﬁamxeﬂt@ y e! chorre de Gerfe caen a través

¥

de la ﬂanea a deaunnr o en el érea a ser penetrada o se'

[}

pahadau» Pare una mejor Qalxdaﬂ ée carﬁég el Operador

H @

- debe mantaner ia pgﬂta d& ia b@qm;i%ﬁ a una dzstancaa

Corte mecl@nico o K

de trabage y mover el saplebe hasaa adelante, danda el

L

cUrso d$5e@&ﬁ Sin d@svsacsoﬁes iatera§e¢g

t

' En Furopa se ha heca@ extensivo el uso de una o varzas

_rueaas para soportar ia csbeza dei sapiete, de Este mo-

de el soplete parte §ELPCm€ﬁ&€ a ung veiacséad Peguiar

.y suave a tPaVes de la Iines de cortes

En las miquinas, un tipo diferente de soplete es usado

con o sin combinacién de partes mec@nicas de la méquina

reteniendo o permitiendo un fécil ajuste de la boquilla

‘desde la punta con respecto a la distancia de trabajo. =

En aquellas partes donde el material a cortar sea irre-
gﬁlarﬁ con EUecus o protuberancias,' el soplete debe ser
cquipado con un patrén que automét;camente mantenga la

pumta de fa boquilla correctamente sobre la altura de
AU

trabajos Esta especie de plano, puede emplear una sen~
trabajos -8 especie de plano,’ puede empleal sen

sibilidad v patrdn de accién meecdnico,’ e¢léctrico o neu=

méticos
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ionales.

tmensi

&n de una alta ca

&
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resultado la prod



La maqulna del txpo tractor es usada para corte de largos
 rectos o cxrculos. Otras méquinas cortadoras incluyen
| szerentes operacxones como el mellado o apartado de lin~-
gotes, tochos o barras redondas ya sea en frio o ‘en ca---
,llente; la preparacién de bordes de placa para soldar ¥
la piié de corte. ka figura de corte estépé bign realiza-
da con maquxnas mas elaboradas que sxguxenda algtiin tipo
de modelo respondtendo a senafes de patrones como el de

1as cihntas numerxcgs de coﬁ%ne[.
)

1.3 CORTE DE SEPARACION TOSCA

El corte por oxfgeno es usado para facilitar el mane-
Jjo del material en preparacién & Fragmentas de’desecho por

fusidn, para remover tuberfas de fundlczén pcco acces;bles

.

y en todo ﬁnpo de demolicién.

En estos casos, e! objeto més usual, es reducnr las dimen-

k]

- siones de las piezas paha facilitar su manejo ¥y remover el

“materiai inﬁecesarza, 'y en donde la calldad ‘del corte no

es nmportante, pero si su velocidad como Factcr priorita—--—

. <}

I R

. I«4 CORTE DE ALTA VELOCIDAD

Cuando %a”vechfﬁaé”éé”ia'ééné?derééigh'phfbbf£gfia;;
y la baja calidad Je la Supehféciﬁ del corte es aceptable
se usan boquillas cilindricas de gran calibﬁe:
Estas altas velocidades de corte, producen menos del 10 %
de arrastre. Las altas velocidades de corte, estén gene-
slmente limitadas a materiaies de 6 pulgadas ( 15.24 cm)
o menos de espesor, tUna mejor calidad se obtiene al uti-

lizar dsversa$ boquil las.



15 CORTE DE ALTA CALIDAD

El corte de aiﬁa calndad se usa esencxa!mente para

cuadhatura de la superflcre de filo, cuadﬁatura de la

{

~a la supevF;Cﬁe 'de fondo, ausenc:a de escoria tenaz

corte,

- Estas cébaéterfsticasgﬁéﬂ'déSéaﬁies en placas donde el

filo es preparado para soldar, para fabricacién .de cor

f

“tes para un buen ensamblado o en cualquier otra aplica-

 superFac1e de corte, cuadratura de Ia cara con atenc;onr

‘adhgr:&a ala supenflcte,gy ia produccién del goteo def;*

cidn que ﬂequxera excaiantes d:mensmnesx Una alta'ca4 -

lidad de ccnte se ob%iene con’ Qtrgs baqUillas c:isndpim."

 cas de dfferentes ca!:bres, En todo caso debe presfab~A
, se atencidn al costo de la boquil la seiecc:onada, al

‘?iudo ‘del chorro de ox:geno, a ta veiaclﬁau de corte y

al tamafio y tipo de la flama de precalentamiento.
Las claras Tfhééé”Hé“é%ﬁégﬁﬁégééﬁw?hﬂéréiﬁééxé la super
ficie cortada, vy no se consideran en detﬂxmenﬁa de la

Calldadx
1.6 LINEAS DE ARRASTRE

- Cuando Ta velocidad con que Ta boquilla viaje a

través del &rea de trabajo, es tal que, el flujo de ox{

B0
geno y el soplete penetren en la abertura a lo largo de

el eje de la boquilla, entonces el corte tendrd lincas
de arrastre igual a ceroy y debera considerarse como un

corte por goteo. 3Si la velccxdad de corte se¢ Incremen-—

ta o si la cantidad de oxfgeno de corte se encuentra

por debajo del valor recomendado, la poreién del chorro



de oxfgeno desde la bnqu:lla de corte, no tendra suF(czen'

_te energfa pava canduczr 1os prodqptos de la reaccxon _que
s 2.5 R

'Ilegan d;rectamenfa ai area de trabaJ0, 

La parte pop cortar mas dzstante desde el corte eFectuado‘
11

_retardara la porcxén cantigua a 1a boqualla. El valor de
‘este ?etaﬁdo, meéldo a lo farga de 2a [fnea de carte, es‘

a lc que se - Pefsereﬂ Ias i;neas de arrstve, Cuando las'

I

lnneas de arrastre son grandes, las pnezas no se separa—~
ran, v el carte sera\ﬁexerada a un cofte por gaﬁea. ’
Un xncpemenﬁn en Rm ve}acxdad generalmente ppoduce un

:ncnemento en ef Valor de las Ifneas de aprastﬁe ¥ pUede
kI
ﬁpaducivse como un decrenenba en calldad Exxstlra tam-~

bién una gran pasxbxlidad de pérdlda de corte por una ex

- cesiva veloczdad, Una conrecxén para Ias itneas de
s

arrastre puede obtenerse con grandes Flugos de oxfgena,~

de corte o tambxén dxsm;nuyendo ia veioc;da&u En todo

“caso, sin estas cnnd;c!nnes, Pesulta genehalmente una_

pobre calidad de corte.

7 ABEETHRA

La abertura es derlnsda como la rajadura creada por

%@ remacx@n ﬁéﬂ maﬁersa& debrda a el charro de corte CO=

mo el BVance a traves del maternal a cortar. El ancho de

fa abertura es importante por un gran niimero de razones.
Cualquier material que es removido de la abewtura; se

pierde, el cantrgl de! ancho de la abertura juega un pa-

pel lmpobtante en la exactitud con que el mater:al puede

ser cortado en sus dnmens;anes especnf:@aa.

Si se maﬁﬁiené‘Uﬁa anchura de corte desde el sopiete has

ta el sitio de corte, podrd controlarse la cuadratura



’.’del'Filo de cehtea El ancho dé la abertura es una fun—-

cién directa del calzbre de Ia bqu![la, de fa velacrdad

T de corte; de la caisdad Q PFBSIS” dél gas en la bequlIS-

‘y del tipo- da boqusila usada.
;Cuando el gposor d@! matenzaf a cortar se»xncremente,'se

%

| ra necesarxo usar grandes FluJos de ox:geno, Y las pun-~'v 
tas de boquxlia conriargas pasa&es de oxxgena de COPte |
_'en orden de obﬁener una canﬁxdad suficiente de oxxgeno
para cartar hasta ef final deifarea de trabaJe, El an~;
cho de la abebtuﬁa p@&wa par estaztncrementarse cuando~
el grosor de! maten:ai a corﬁap se lncremente,

lLas velocndades de corte badas,‘scn Pecemendadas para
mejorar la ca}tuad de corte en aqueilas sxtuac:cnes en
. que se ppesentan 1P?egu!apidades en el ancho de Ia aber~ |
tura como en la corriente de axfgenoa | B

t i
"Ei ancho de la abepﬁﬂra &s es especialmente importante

en el corte de fIQHPaSu El desgasbe de | area def pa--— | '

T krén dxseﬁadu,*debera éeb compehsédo par el anho de fa
abertura.
En generél; para materiales arriba de E.puigadas (5.08

A
em) de grueso,' el ancho de la abertura puede mantenerse

_dentro de & i%(§§f§?ngigﬁ§§_gthQﬁfgﬁ)J;,ff, e
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QUIMICA DEL OXICORTE

ET procese'Se’bassﬂeﬁ'ia"cégéaiaaa*'dér;5grgéﬁc”ae‘aiﬁa*~****

i r
puneza para comb:nanse rapidamente con el hléPPOy al ser

calentado hasta la %emperatura de ignicidn. As? cuando'
el h;errc o acero es calentado hasta la tempeﬁatu;a de
;gnxcaén con oxfgeno vy éste entra en camb;nacson con
oxfgeno de alta pupeza, el hierro se oxidalfac:lmeﬁte,
Eﬁectavamentey un hilp de hierro [levado hasta su tempe~
.ratura de rogq (900-1000°C) v Buesto en presencia del |
oxfgeno pure, arde Pﬂ@!damente, cqntanuandn la combusm—-

t;ﬁn por la resceidn de @xxdaczén. »(3)

2.1 REACCIONES |

Las ecuaciones guimicas balanceadas para esta reac-
cibn son 1
FeO + 0 | FeO la. Reaccidn

| AH?grmaéigﬁﬁs‘~63;3"ﬁéST;"*“f

i i

3Fe - ZQZ | ,_: F93D4 2ax. Reaccidn
AHf@rhaci§h=m ~267 Kcala
2Fe + 3720, __ = Fe,l, 3ax Reaccibn
Z2om—m——— . T272 T T T
(Finai)

AHformacién== -197.8 Kcal.

La preaccién final ocurre con alglina extensién en opera-
ciones de cortado diffci“,'con la la. ¥y 2a. reaccidn

ppedominandé en condiciones estindar. EStequiometrica~
mente w,é.ﬁ+3 de oxfgeno usado es apreciablemente menor

en la practica,' .esto se debe a que no todo el hierro
4

es completamente oxidado a Fa3‘g4*

fi



i

Un analasts de la escoria muestra en aigunos casos ﬂﬁﬂibu.

del 307 de F;ebro sin oxndaP, El caior generadn por da

:combustaﬁn del hnerro a sus 6xadas fund:dos del hlePhQ;

adyacente a !a supeercﬁe de ﬁeuc016n“ Aunque éste hierro

derret:da es arrastrado por el répxdc FIuJo e mov:m:anﬁo'
{ ¢

d&l ongenﬂry deﬂ axfdo de hl&ﬁPO, Ia concurrencxa dei qé-i 

3

lsﬁ de Paaccg6n de. exxdacxén es en Ia aapa de la parte ac

{ |
t;va Frente al cortea Pﬁpque esta ox;dacsén no es un pro_'

_ceso instantahégﬁ el calor apapeee par la ax:dac:cn dei

hﬂerrc pamovsdc fwente g un nzvel superssr de Ia abehtura‘

i -
y es f;beradc a- un mzve? més bajox Ademés, es necesarxo

ajustar a un n:vei maxsmo Is dEfECteﬁﬁﬁa termxca, dande
]

%
la reaccxén de 0%1dacren Justamente empteza por medio del

pwecalentamnmntw de las f!amas de s b@q&:ﬂia dei sﬁp#ete
!

Estas Flamas arden centxnuamente, mzentnas el sople

¥
tavesta it nav;mxeﬁﬁng

los elementos aleantes en p9quena& cantxdades qgue iieva
i

&1 hierroy al pvodua:rsa Ta peaccién, son oxidados o i~

. H C

{
sueltos en la escoria,! sin xnterferencxa marcada con el ..
progreso del corte, En +odo casn* cuando fos elementos’
algantes se pre&entan en apreciables cantidades, el efec

to sohre ei pPQCEQO de corte &ebg ser. cunsrdewadas_ﬁfr,iﬁ,

et

En>acercs con eiementos res:stentes a la ox:dacxoﬂ por
axtccrte, la técnica utllizada es muy le@?ﬁﬁﬁe a la que
se emplea en acero de baja.aleacidén o al carbono.

Ya que el proceso de oxicorte invelucra la continua di--
reccién de un aharﬁ@ de cchtg (axlgena de alta pureza),
sobre el Srea de trabaj del hierrc o acero, precalenta~

do hasta la temperstura de ifgnicidn,’ el equipo bésico,



combina una flama de précalentamiento y una fuente de oxf

£

genox Ambos‘glementos se antegran por una combxnacaén de

T t;, e,

Wsoplete Y quuxllaﬂ la cual puede conectarse a! gas com=

bustible y al oxfgenou Tales comb;nacxenes de boqurifa y

sopieteﬁ son. de variados dxsenosﬂ dependxendo del tipo
especffica del aeabsdo de| corte. Los sopletes de oxi-~
corte son equxpadqs‘éan un:dades separadas llamadas pun-
tas de corte o bgqusiias‘ en que el ohorro de oxxgena es
circundanteﬁ a'una ﬁisi§ﬁcra,:d6nea por un nimero de flg

mas de precalentamiento como muestra la fig. No, 2 ..

I
4

Descripcidn : i.~ Superficie base

2 Gatillo

3£—’BOQU§116 nuez

4.~ Boquilla interna

5.~ Oxfgeno de corte

6.~:Porta fﬂamas de precalentamiento

L4
e o - Py Brigens de alda pure;

8.~ Mezclador de los gases para las fla-

mas de precalentamiento.

Con éste arreglio! el soplete puede ser movido en toda di-

reccién sin s‘-’g” dida del efecto de las Tlamas de precalen-

tamientoa
Resulta una distribucién uniforme de las flamas de preca-

-

lentamiento alderredor del Ffujb de corte lo que estabili
za y asegura una superficie de corte lisa, particularmen-
te cuando la seccién de corte es grande.

Las vilvulas individuales son generalmente colocadas inde

pendientemente de l{os controles para asegurar el precalen



wmmmn mrmmu nwm ‘W"""

#g., &"’;& W’,

Fiﬁ- Ne. 2 -« Paplete de oxiporie.




O

" En todo corte por chgene

14

tamiento del gas combustablef del oxTgeno para precalenta

miento,! y del oxfgeno usada para el corte,

- e ool R S . [

el precalentamiento de de Ios -

L’J@

gases es encendndoﬁ ya sea por una chispa o por una flama

piloto y las presiones se ajustan para que la flama sea

estableﬁ con o sin el Flugo de oxicorte.

Las flamas de precaientamxento son entonces dlrxgxdas ha-

cia el sitio donde el carte prtncxpaaré¥ permitiéndoles

moverse sobre ¢l area hasta que se ponga al rojo vivo, lo

cual indica que el metal ha llegado a su temperatura de

lgnxcxén,

La vaivula de ox:copte es después abieﬂta y con ﬁas flamas
de preca!entamxento‘todav:a quemdndose a través del saple~.
teﬁ avanz;n a una velocidad uniformeﬁ a tﬁéyés de la I7~~
nea de corte. Cuando el corte es movido uniformemente so-
bre ta pieza de trabajeo, el precedimienta-debé ser modifi-

cado para prevenir que la escoria se adhiera a la boquilla
i 1 { ‘ i

por el Fluje iateral inverso de ia boquiiias: Esto es-e¢jecu -~ —

ol
¢

tado manteniendo la boquilia & un pequefic &ngulo y/o movi
endo el sapiete_léntamenﬁe en fa direccidn del corte hasta
paﬁforaw | - |

Para la mayorfa de !os ox;contesﬁ la boguilla es colocada
perpendlcu!apmente a la pxeza de trabajo a una distancia
uniforme de la superficie superior.

Usualmente,’ esta distancia es determinada por los conos
intebi%res de la flama de precalentamiento,.  °

La colocacidn de las flamas de precalentamiento con respec

to a la abertura tiene un efecto sobre la cai?dad y debe
. o

o

ser propiamente orientada en fa boguilla para cada tips de



T uUso par"crmm*,' [sisT=8 evaluaciurr uener"a reailzarse de Us ¢

T
[\

15

corte.
El soplete avanzari Fxrmemente a una velocxdad prop;a con

un leve Ffluctuar de ser posrble»

“8i Ta Veiocndad de recorrrﬂdo es muy ghande Ta esé6%73’§

el éxido surgen de el Fondo de corte,rastpeando'deﬁnés .
i P ) -
del anguio,,

,Cuando_sste=es el gasoﬁ se presenta un daﬁof?nminenté pa-

Pa'eﬂ Flujo,i repen%!namente saltc de poder para penetrar

en el acero ccmpletamenteg' - B S :
hi cperar10, sea que uge manua | de equxpo de maqutnas car,; |
tadoras o nc, debe observar estrechamente la aparlc;on de‘

la escavia del sitio mis leJano del* corte o deI curso na—'
tural perseguzdo por el nxfgena y el flujo aa escoria a |
través del aceraﬁ v aJustar la veiecadad del viaje adecua
damenteg.. ST el movimiento es demasxado,vapxdog‘ef corte

puede perderse completamente y deberd detenerse. Pero si

- el povimiento es demasiado lenteo,! se perderd en calidads

GASES COMBUSTIBLES .

Existen un gran niimero de gases combustibles que pueden
usarse en las flamas de precalentamiento para el oxicorte.

Para determinar cual usarg se seleccionaﬁé de acuerdo a un

R

4

ferentes tipos de trabaga propuesto.
Algunos de los factores a considerar deberin ser:
]

i

1) Diferencias de tiempo cuando se precalien

* g arrangue, en filos cuadrg

& e cor

dos,! esquinas redondas y cuando se perfo-

ran agujeros para inicio de corte,



'16’93'

'2) EFectns en la velocndad de corte cuando

R T e 5 ,c . e e s

Se T’Bal x’zan ri TIBHS TB‘(«'UB‘S, ’ “g y’
cortes . sesgadOSn
Debe consxderahse el volumen de cada

1
uno de los tspos de operac:én.

'3) El tnabaJo produczdo par Ios incxsos an

tehrap@s} asf como el ﬂXIQGRO_de‘COFﬁB,
’ *hE > earee

-,mas el caiot;de coﬂsuma,

4) Eb cosﬁo dei gas combusﬁable en cxlsndro |

al por maynr y en tuberfa‘
'5)‘El castazdel,precaientamientc del oxfge~
. no requerido para quemar el gas combustz

ble eFxc;entemente,

6) La habilidad para usar el gas combustible

eficientemente en operacionss semejantes

a!‘enSamb{adof acanalado, soldado y calen

7) Facilidad de manejo y eficacia de los re~
cipientes de gas combustxbleﬁ cuando la
movilidad de operacidn lo requiere.

»

Para mejores resultados,! es esencial qua Tos sopletes vy

.haaulllag emnleadas sean designadas de ~acuerdo al gas com

bustible partzcu!aﬂmenﬁe usado,



~gievar rapidamente el gcero a 1§ temperatura de igmic

‘para un rapirac
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Las funciones de las flamas de precalentamiento en las ope

racienes de corte son tres !

1) Aumentar Ia tempepatura def acero hasta el pun-—

'to de ngnicion, para iﬂlClaW oy contanuar la
PG?CCIGﬁ de cortex o
Z}TCoﬁdéCfonaP'ei;Fiujb-de oxfcerte;; Esﬁo es que
las fiamas pﬂeveen un escudo protectar entre el
?Eudo de ox1copte y la atmésfera, Las Fiamas
también proveen una transferencla de energfa ca

- loprlca para el fIUJo de oxigena al ayudaP a

"prapagan la accidn de corte, partzcuiarmente en

‘bajos espesores de corte.

3) Desalojar el &xido, descortezar la pintura o

cualquler otra substanc:a extrana sobre la su--—

= memio e e ke

perficxe de! acera, que puede detener o retar--

dar el avance progresivo de la accién de corte.

Un precalentamiento intenso seme jante es suficiente para

debiéndose adecuar para lograr una ripida y gran economfa
de corte. En todo caso, una alta calidad econdmica de cor-
te puede tambi&n conducirnos a considerablies bajas intensi

dades de precalentamiento, gque las normalmente requeridas
4
e ._14

Tnici

-'lll“

Usx
En vstn caso poste ior debeﬁén usarse recursos auxalrapes

de modo que una alta ;ntensxdad de precaleﬂtamaenta se em-

I S
U,
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plee para iniciar fa operac:ﬁn y !as flamas se reduvrun pa-

ra la baja xntensidad de precalentamlento paba ia operac;on

r-(-

eI oxfcorte, son : acetileno, gas natural y propanos.

ACET!LENO

EsréXtensameﬁte usado como gas combus%ibie“en el pvoceso:&e 

szcahte. Las priHCIPaIes cavacter?stlcas que lo avalan son

prlncxpalmente : Su alta temperatuha de Flama, fa FBMillaﬁLE
‘ ; o

dad gsneral con sus prap;edades, Junto con el oxigeno alcan-

za'temperaturas de 3500°C, La alta temperatura de flama y

su transfevencia’de\calOﬁ son particulaﬁmente importantés

para el corte de 8ngulos al sesgo (achaf!anado) v cuando -

el txempo de inicio (para cortes peqUencs) es ung aprec1a~~

" les lo hacen un provechoso combustible para las flamas de

ble fraccién del-+tiempo total de corte.

GAS NATURAL

El bajo costo y utilidad del gas natural en,ﬁpeas industria

precalentamiento en soplete de corte. EStas caractebfsticas
de gas combustible en operaciones de oxicorte hacen gue gus
’ i .

+e més que el propano. Las mismas puntas de corte son gene-

raimente usadas para ambes gases. La meJoP operaczun Pem——

quiere de 1 3/4 a 2 volfimenes de gas natural por un volu

men de oxigeno precalentado.

PROPANO

Este gas es usado regularmente en operaciones de corte en
L

gran niimero de plantas porque su utilidad, bajo costo y. fa~

" cilidad de uso. También por convenir su combustibén durante

el corte, se requiere de 4 a 43 veces el volumen de oxfgeno

s gases “combustibi BS’WES‘CUmUﬂmBﬂtH'USBQUS 1
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precalentado. Cuando los costos del oxfTgeno son altos, el
uso del propano como combustible deriva en beneficios eco

OTROS GASES COMBUSTIBLES

Incluyen gases semejantes a los de ciudad(manufactunados),
gases de hornos de coqgue y alto horno, donde es ventaJoso
el bajo costo y hacen posible algun otro proceso. El bajo
valor de calor que proporciona la tempevatura de la fiama
ias b&JBS presiones Aue usualmente resultan en comparamu-
cidn con los otros gases combUatxbiesﬁ lo hacen poco usua
3es. El hidrSgeno es usado en &reas en donde existen ven-
taJas Gtiles en un bajo costo por pnoducto. Puede emplear
se casi exclusxvamente para ccrte baJo agua, ya que puede
reducxr las a!tas preszcnes Y fegularlas pspa vencer la
presién ejercida por el agua en operaciones de profundi--
dad. EiI gas nétuﬁaf puede ser igualmente comprimido y en

ocasiones reemplaza al hidrdgeno en operaciones también
[S .

‘de gran profundidad. =
Un gran nimero de gases manufacturados o compuestos espe~
czF:camente para el oxicorte son empleados.

Estos cumpuestos incluyen propano 1neculado,‘meﬁ:l~acetx~

leno establlnﬁado y otrus. Debe pretenderse el que estos

gases mejoren su estabilxdad de Flama, su temperatura de
flama, y su baja temperatura de ignicidén. En la ﬁabla No.«
1 se dan las presiones y consumes para el oxicorte en fun

I

¢ién del espegor de la piezas



| . pureza daj .99.7%, un. decrem ntg, I ;sg Qureza ''re g!yg;;g.,

® e
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2.3 EFECTO DE LA PUREZA DEL OXIGENO

El oxfgcno usado en las 0peracnones de corﬁe, debe tener una

. !r—-t

ciencia de la operacidn de axxcorte, Una redu ccidn del orden
vdel 1%, nos daré como resultado un 25% menos en la velocidad
'de conte, y un :ncremento de . alderredor del 25% en el ccnsu-
mo de oxfgeno; La calidad de corte empeoranasy la,cantxdad y
| tenacidad de Ia escorla adhernda se xncrementaraa Con pureza
de oxfgena por debaJo de | 95@, ia Famtllar Opepacaén de cor=
'te desaparece, y es reempfazada por un Fund;do y accxén de
lavado, lo cuai no es aceptable en opePaCtones comevcnales.
Esto es blen conoc:do, ya que estos cambios se deben a la na
turaleza quimica del oxicorte, aunque las relaciones precim=
sas de la pureza del oxfgeno y las veloci dades de‘ccrtef @og“
’eJemplo, no coinciden con lo. arrlba expuesto, como se aprem*

cra en !a anu:ente Tabla No; 1« (3)
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CAP., ITI  METALURGIA DEL OXICORTE

“En-las operaciones de oxicorte, como para latsgldadura

las modificaciones flSlco-qulmlcas estan 11gadas a los

dos Bactores 51qu1entes :

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

Qa,La_naturaleza'&el'acerd,arcorta:;,

Las modificaciones estructurales que resultan del coré.
te de los aceros con soplete, se basa Eundamentalmente

en los dos Eactores anterzcres.l

.C;clo Térmico del Oxicorte.~ La curva I del dlagrama -
de la Fig, Na.,s y representa el ClClD de enfriamiento
- ag ras {;‘h
corte para un espesor de 12 mm (& pulgada), vy a titulo
comparativo se encuentran reprdducidos, sobre el mismo
diagrama, 1los ciclos térmicos de ia soldadura por arco
(curva II), v 1a oxiacetilénica (curva III), obtenidas
“en las mismas condiciomess - - - - - .
5i se hace variar el espesor es evidente que las cur~-
vas térmicas se desplazan, distanciindose de los ejes
temperatura~distancia, cuando el espesor de la chapa -
aumenta, 1o cual puede apreciarse en la Fig. No. 4 .
Del diagrama de las curvas térmicas, se desprenden con

clusiones importantes :

hapas en funcibn de la distancia "x" al eje de



g

Loeremia i

ﬁ: - - do N S PN X
5] 2 % § & 0 iz o iSiam,
Wmau LIREA DE CORTE KN mm,

| Flg. No. 4 . Curvas térmzcas en funcién de la dlstan01a

oum f, mrmmmwxnmoe uuacsm o; )
i, . R e L 1% R R, R
iwmnmnzm ro K .
P BURVA (i, MEBARTO TERNOS DE LA SOLDADURA oxmcemzmm bE
UNA CHABA uwma ﬁ:nliwﬂ R S
. j“,, .
| R T AT Teoan
mamwumn&muummmm |
Fig. NQ. 3 . ﬁlclo de enfr1am1enta~de 1as chapas de %
pulgada (12 mm), ciclos de enfriamiento de 1a soldadu
. _ra por Arco ¥ la oxmaaetllen;ca,(CQrvas T,IT v ITI9
respect:.vamnte) (3) |
: | .
.‘ , #XE00mm,

(3)
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a) El Peparﬁo térmico es mucho més concentrado pa

lD
,a- *
e

,&rt, ~que para la soldadura por. arco

 y por tanto, para la soldadura oxiacetilénica.

, , dq
| dx
yores para el ox:corte que para Sos procedxm:~

b) Los gradientes de temperatura ; son ma

entos de soldadurax

Por otra parte, las curvas de enfriamiento en funcién del
dq

dt

tiempo, muestran que la velocidad de enfriamiento -

es muchormaych para la operacién de oxicorte, que para la
soldadura. Desde el punto de vista de las tPansFOPmacrcneS
estructurales, estas conclus:ones nr:gxnan ‘las szqurentes

consecuenci as 3

10. Las zonas de transformacidn en el metal base

. se extienden mucho menos en el oxicorte que

en los procesos de soldadura.

AsT, para un espesqua cortar o soldar de alrededor de i
pulgada (12 mm), la profundidad de la transformacién en el
_oxicorte no sobrepasa las 5/10 de mm; esta transformacién
puede ser de 4-5 mm (6*16 -0.2 pulg) en la safdédura:por‘Ji?
arco y de 15~20 mm (0.6-0.9 pulg), para la soldadura por so

plete, a cada lado del eje de la soldadura.

20. Las grandes velocidades de enfriamiento favo
recen el temple del acero, por i¢ tanto, hay -

e esperar la obtencién de estados mas tem-

.c‘n

plados en el oxicorte que en los procesos de

IR A P B - - &l .. I T
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soldadura,! siempre que se trate del mismo

acero,

- 3o.los elevados gradientes de temperatura de
berfan favorecer la formacidén de tensio--
nes internas,! pero el seccionamiento libe

ra gran parte de las tensiones.

3.2 INFLUENCIA DEL CICLO TERMICO SOBRE LA PROFUNDIDAD

DE LA ZOHA'DE,TRANSFDRMAC[ON

Como se sabe, fa profundidad depende del ciclo t&rmino de
la operacxﬁn de coptes.Para determnnav la importancia de
esta zona, bastar§ con considerar los factores que actuén

sobre el reparto térmico en el oxicorte.

las experiencias demuestran que los factores que intervig

nen en orden de importancia son :

e

i ) L P 3 . . - -
- el espesor a cortar, como Tactor princi-

- - el procedimiento de corte,! manual o a m§

quina

~ el tismpo de precalentamiento y la veloci

dr

D
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| dad~de corte, factar que. depende de 1la natu-
'1ra1eza de 1la 1lama de calefaccmén, de la pua=-

reza del, oxigeno, etec. | |
- la conductlbllldad del acero; éste factor vav
'f”fWJ‘*fx;ria may pOCO para 16§ aceras ordinarios de =
- ’;aanstrucclén.A o |

Las experlenclas dB‘OXlCQTtE reallzadas sobre aceros de -
1a mmsma.naturaleza, haﬁaenﬂovvarzar sclamente el esyesor

| dé la chapa, can&uten al trazado ﬁe la famllla ée curvas -

tézmlcas representadas en la Fzg. No. 4 «

‘En La,flg. No. 5, se mnestman.las walcres deduc1dos paraw‘
‘1a,profundzﬁaa ée las tramsfoxmacxnnes en funC16n del es—
pesor a cortar. Es neaesarlo seﬁalar qve el espesor de -

la chapa ccrtada.gur oxmﬂurte, puede presentar dlversos -

~ tipos de transfnrmaclanes, corresyendzantes a los puntas-

:critlcos Ay v A1 H seria‘utll,vsobre todo para los ace
0S5 §5§§ulqlc=gryg gue seyara;way zoras de,temple e hiper
‘temple. Las tramsformaciones que Se acaban de considerar

corresponden a 1? tf@tﬁ%m@n**wrm a paru.r uv: Iatem-

'pgratura critica A1 ; es decir a 105~720° ¢ (993°K). -

Los exémenes microgréficos, muestran una separacién com--
pleta de las estructuras en una profundidad de transforma
cibn de 11/10 de mm (0¢05 pulg) para el acero dulce de —

0. ?5% de carbcna, el cual presenta al Prlnelpia Una e8eme

tructura perlitica grosera en una profundidad de 5/10 de
mm (0.02 pulg) , y después una coalescencia de la perli-
ta socbre un fondo de ferrita de granos normales.
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. .

s = . ST S 3 o o 3 Py S
TN MG W e M0 M0 &0 4% 50Gmm.
BRPLSOK 0 1A CHABA

Fig. No. 5 « Transformaciones en funcidn del eSpésor a
cortar. valores dedacidi?s para 1a ‘prbfundidad. (3)
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3.3  INFLUENCIA DE LA NATURALEZA DEL ACERO

aQ

L LVMPUDLLLéu-q&iMiﬁ%wﬁlﬁmeﬁ.%lkd el acero, puede presen~

tar dos 1n£1uenclaslpreponderantes N

10. Influenc1a sobre la estructura, actuando -
scbre el grade de temple &n aceros

20, Influenala sobre las peacciones de ox1da--

,ccz&n? originando un retraso en_la velocie-

.dad ée ejecuciﬁn de los cortes, velacidad;

que pueﬁe'analarse*ves decir, imposibili--

dad total de rea&1zar cortes con soplete.

104—~BS 55011 prever que.los elementas tales como el carbc
‘no, manganeso y niquel, que aumentan el grado de temple -
del acero, vaﬁ av&ar, segin su concentracibn v las condi-

ciones térmicas impuestas por la operacién de oxicorte, -

" zonas de hiperteniple {austemita), de temple {martensitaly -

estructuras intermedias bainiticas ¢ revenido (troostita,
sorbita). “ | |
Para prevenir la naturaleza de estas estructuras, habrfa-

que asoczar a las nuevas curvas tézmlcas de oxzcorte, las

curvas caracteristzcas de temple.f
Considerando el caso del carbono, que presenta en los ace
ros ordinarios, un estado de agregado laminar (perlita).
Para €l acero con 0,05 % de carbono (Fig. No. 7), no se -
observa modz{1cac16n alguna de 1la estructura, excepto una
ligera variacién en la dimensibn de los granos, justo en-
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el borde de la superficie de corte, seguido de un afina-
do del grano y después um ligero recalentamiento del me——

talo_’ '
En esta mlcmegrafia puede cbservarse, un poco més alla ae

la cara cortada, que UGnicamente aparecen granos poliédri-

cos de ferrita; pero, hacia la linea de corte puede verse

como la perlita se ha desprendido de la solucién ocupando

1as Juntas de los granos de ferrzta, por tanto, ha habido

nn e quecmmlento en carbcne.

113’:"‘55”;- oG "B{%ﬁ% é‘c‘a}- OXie ~ - J;'.I.S. “Noe T "u%ﬁi’ﬁé"‘ﬁ&%"t‘iﬁ‘gf"

corte en un acarc con O, 05 ccrte de un acero de 0.42

;% de carbono. Enriquecimi~ % de Ce« Ligera descarbu;i'
ento en C sobre el borde - zacidn en la éuperficie v
seccionado por oxicorie = transrormacidn troostiti=

con afinado del gramo de - ca a partir de los 2/10 -

Ferrita. (100X). (1) de mm (0.007 pulg) de bor

('“30}()’ (1)

Este enriquecimiento, debe haber sido provocado por una -
variacibn en la composicién quimica .en esta parte, por -
pérdida de hierra; Este fenémeno no es general, sino que

por el contrario, en el caso de los aceros ricos en carbo



°no, ek1ste ﬁescarburauzén ba3m 1la accmén del chprro ée -
1 oxigeno. ',, E | -
En el G?SQ de,los acerQs con 0W13 % de carbonc,_enfga_li

| nea de. corte, la estructura es sorbitlca, alegandanos de -
| esta zona, teﬂemnq perllta,mas O menos coalescente scbre i
’_un.fando de Eerrlta flna. Ry | i
EEsta mnd1£1cac1én cgn&uce alun aumento de la éureza se-”'v
, 'bre el barde de certaﬂo._f | u o .
_;Para el acemo con @.42 % de 6. (Hﬁmﬂ 75 %y, Fmg, NO« 74~
'puede abservarse una lmgera,éecar®urac16n scwr& el borde
‘ -con una praﬁundldad de 2/%0 de mm‘ después una zona tr@n :
» ogtltxcm-serbitlca.‘ | N R
ch estas egemylas se trata de &emasfrar que el aumento
| eﬁ—el,conten;ﬁo.dercarbcna (el cual,aumenta;el.gradq-ﬁg
'fteﬁplé &el acefd),'cdna&ce‘a‘la‘aﬁteaéi&ﬁ &e~estructa;~»
-:ras cha !Ei més ﬁransformadas‘ a partzr de 0. 25 % de C
<Vaparece la sorblta, dnspués la troostita para las COZlxwas

centraaznnes del eraen de 0.40 %~y, por ﬁitzma, las es—

~tvucturas 1ﬁﬁ&rmeézas o bamnitm&as, cuamda las concen
 trac1Gnés son del arden del O, 50 % de C.

Bl auments de eapﬁser de- 1a chaga, modifica, por una -
parte, la prcfundxﬁaﬁ de la zona afectada ¥, por otra,
. lapaturaleza de las estructuras, sobre todo en el case . _
| de elevadas concentraciones de carbono.

20, Influencia en los elementos del acero sobre las re -
acciones de oxidacidn, Los elementos especiales que en—
S tran en ia'ﬁﬁﬁ?ﬁﬁiﬁiﬁﬁ:ﬁé'iﬁﬁ'Eﬁéfﬁ§ + susceptibles de
~actuar sobre las reacciones de oxidacién y modificar —-

k=

con ello, 1as condiciones de corte.
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Lcs elementas nuedenAlntervenlr ée alversas farmas :7

a) Actuando sobre ﬁl 6X1do de hlevrﬂ farmaac ~"

con absarclén de CalﬁriaS' pcr egempla, elu

6xmd@ de hlerro en presenela de carbono del
"aﬁﬁny da la»reacglén‘de equzlzbrzar,

298“K

FE0 4 € e Pe + CO 36 :eccalt_: |
IR oo

: ?neﬂe aeducirsg qne el anmentﬁ ﬁé aarnana eﬁ el BCEfﬁ, de _~-

be dlSMlnvlT 1a Vé&ﬂalﬂad de carte,_

b) ?rovatanéo reaccmcnes secundavlas, pcr egam~
.plsg la reaﬁclén a&l:mangaaes&- con el»car—_
" bono es exatérmlua‘y por tamto, ellmaﬁganéa f

,;f'sa,éehe favgzec-, l%—Q?Qﬁ&@iéﬁrﬁé“ﬂxiﬁﬁrtég7

T “f“'i;afzfaﬁnxznailézﬁi‘QQIimticﬁi’fﬁii*iﬁiénmezrttf*;ﬁ"tiiaﬁaa‘iﬁsﬁi*nﬁESHKr:nuza;;*";?:
gran influencia, Bn general, el elemento en unidn qufmicé
tzene paaa,znfluencza, pern por el c@ﬂtrariu en estaﬁo
llbre actua ées?avarablpment 2, petrasa el cgrtejy, a menu

do, convierte la operac;én en impracticablie..

asi, el ‘carbono en estado periitzcc no ofrece dificuilta——
v des para el oxicorte, pero en estado libre, bajo la forma
de carbono grafitico, obstruye considerablemente, hasta -
el punto de hacer imposible €l corte normal de las fundi-
ciones gﬁisese | | |
' Un elemento puede actuar indirectamente facilitando 6 re
tyagandn el ggrtgl.___“__“.- e | |

e g SRt



Asi, el siliciﬁ{ que tiende a precipitar el carbono al

estado grafitiéo, es un eleméntﬂ obstructivo; ;c cuale

es contraric al efecto que presenta el manganeso, gue-

V°P§EEIiTé”I§Wﬁi§61ﬁ6i6ﬁ”&é1:éE?EBﬁE”?lé%“ﬁﬁ“éféﬁéﬁ%déFé'5’x”‘i

vorable. Los aceros con un 4 % de silicioc, se cortan
con gran dlflcultad. |
En la Tabla No. ?, se resume 1a influencma de los pr1m 
c1pales elementos que entran en 1a comp031c1én de 1o

aberos esp921a1es sebre la operaclén de carte.

3.2 OXICORTE DF LAS FUNDICIONES

- De la,tabla7precedente,‘parece‘desprenderse qué las'~~_'

fundiciones grises o blancas no pueden cortarse como -

el acerﬁ; gi éstas fundiciones contienen més del 1.85

por ciento de carbono, es posible cortarlas mediants -

| proredimientdé especialés." Este procedimiento parti-

cular, hace 1nterven1r el precalentamleato del 0xigmno :

para cebar y Eaczlztar 105 cortas.,
Se han concebido sopletes especiales, los cuales lle—-
van un dispositivo que permite al oxigeno de corte ——-

arrastrar nna pequefia cantidad de acetileno que, ardi-

__ endo desde el momento en que sale de la boquilla, cali =

enta instanténeamente el chorro de corte.
&l oxicorte bajo fiujo es el procedimiento mis racio—-—
nal para el corte de fundiciones.
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' .F;Icmentos ' i Inﬂuem.xa *ubre la apcmcmn dL corte

Sin mﬂucncxa para [as #ceros hapoent«.ctmdw C.u’ 0 ‘)0 Ve

Carbono 1 C.> 0,80 %, mds dificit de cortur, calentamuente méis _intenso.
(per]xta) o<ty 85 9, mdxapensable el precalentomicnto de Ii picza.
_ "1 Haee ¢l corte imposible 1 causa de Ia oxidacién del C que fnmm CQ y de
E Carbono;lx’bre - la reaccitn endeotérmica de desoxidacion del hierro: - ’
s e (grafito) _ ) - FeO + C - Fe + Cﬁ — 36 QU0 cal.

Elememo que facmta el corte, numenra el psder de remp!e dd acero, At..Lm&
petliticos Mn < 6 %, muy ficll de cortar, .
L Accros austeniticos Mn > 12 o < > 1 9%, se cortan facilmente.
Manganéso - Doblg accion favorables : . ,
tisrigde & disolver-el carburo;
- reaceién  exotérmica pam In formacmn de Mn €.

Elemento que dificulta al corte.
Hasta 0,50 %, sin influencia.

.deg § Hagta 2 7 %, precalentamiento, S e
’ Acero con 4 % zraﬁto, xmpos:bxhda& de corte. S
Fésfera Sxﬁ mfluenem hasta contemdos mu}' elavndus, {a 2 %
 dzufre Sm mﬁuencm.

‘Aceros perhmas, Ni < IS oy 85 cortau facxhnente : "
 Nioel - Aceros austcnfticos. Ni >30 %, c’hf‘ cultad de corte con- el aumenro de fa
| Avique concentracién en carhono, -
Ni ... 35 %, mcluso con pcqucno contemdo B carbono, no pueden corzarse fel

| Difi culta conaxdemb{emente el cone, fomacmn de oxxdo da cromo Crgf},,
5 - tuy ee'abie' Cr < 2 %, no dificylta,
2 % < Cr < 5%, calentamiento mds mtc:nso, si e}‘ conzemdo en Cr crece

Cromo | es preciso precalentsr Ja pieza,
. Cr > 13 %, =ceros austeéniticos, ac puedem cortarse. ' .
Los aceéros inoxidables austenftxcos {Zr-\h (T . Cr,S 9, Nx) ne pund::rz -
coftarse, : o '

' Eicmento quc difieulta cons:dernbicmeme el CoELE.
' Mo <2 %, sin influencia, aceros que s(. corun f.iculmeme
-Moalibdene | Mo > 5 %, gran dificultad de corte, :
© 1 EL acero C=1 9%, Cr =140 %, ’W 8 9, se corta,
EiaccroC-1%, Cr—-140%, —8/8,M0~550%,ﬁ053puedc
cortar. '

Alumini A% <: m % los ateros pcr]mcos se’ corfan facﬂmente. La presencm de
umime . | otros elemz:mes Cx‘,L Mo, dxsmmuyen este Izmxte,

I
Ji

W < 10 %. e5t08 aceros pe cortan faedment& mcluso en presencia de Cr,

Tungstenn w > 15 ¢ m o se puedetr cOSEAL.

Vanadie } Elememo que dnf‘ wita v:l corte. ‘comoe e! me:hbdeno.

Cobre : Eicmenta mdlfemnte hasta ol mete de disolucidn.
&cerbk szmz-moxldnblea con 040 de Cu, ficiles de cortar.

7Tab1a No. 2 Influencla de los prlncmpales elementos -

aleantes sobre la Qperac16n de oxicorte. (1)



3.8~ .NUEVA TECNICA DE OXICORTE CON FLUJO

Eﬂ el procedlmlentﬁ de OXlCGfte clésmcof con.la llama~

| rodeada de una £wn&a de oxiqenc, s asllca al acerc or
dinario y a algunos_aceres~espec;ales débllmenre alea~  '
'dcs‘ Este métoda‘ﬁé esraplicabie a'nﬁmErbsa aceros es
pec1ales, como los aceros al crems, los 1aox1dab1es, -
1as Eundlclcnes y, en geﬂeral, a todos aquellos meLa—~it‘
ies que no den.un éxmde cuyo punt@ de E&S*én sma infe w'l

rzar-al d@l ropla metal, camo en eT casa de 1 CQbTﬁ -

el alumanlo y, en general, lcs metales ﬂD~E€fﬁGSQSw»
ﬁl nneva procealmzentc que. acaba de 1mPonerse nﬁ Amerl

- ca para el axacorta de 1los aceros especzales; de las -

fandlclones ¥ de 1@3 metales nomferrasas, se basa en -

el emplea de nun- fzugo proyectaés por el oxigene de car

te pudlendo a,la vez Jugar el papel de QXlaante; Panw-

dente vy abra51vo.

El DflﬂClplo canszste en arrastrar, con el mxigeno de~

corte, ur polvn muy flno el aual Jugaré las papeles 1
tes indicados., |

El soplete de distinta conecepcibn, seqfin ia naturaleza
dal flnjo, es en general de tipo oxicorte, es decir, -

llcvamdo por separadg,lagllama de calafaceibn v el Oii

geno de corte.

El Plnjo, colocado en un recipiente, se mantiene en —-
suspensié? por vibracidn, arrastrando el Qxigeﬁo‘de —
corte una cantidad definida de polvo que dependeri de-
ia naturaleza del metal y del espesor a cortar.

La siquiente Fig. No. 8, reprasenta unr esquema de la -
instalacién de una unidad de oxicorte con Fiujo.



Bl oxigeno en la botella O

- PR e . Y .
"tﬁ‘ue ir .}’K‘: X:JI\H T RaS LGLUU' SXi- J:'CL tICEJ.' NS & §

" cibn de la boteila O,

Em la tecnlca con EIugo; se tmene un reczpzen*e A el~

-nual contlene el Eluga, que va provzsto de un 51stmma~

electro»magnetxco ccn el de péner en suSPEﬂ516n CI““*”
polvo de carte,kuna vaivula dos1£1cadora regula la can

tmdad de polvo a arrastrar.' .

" OXIBENE & POLYO

- Fig. EO¢ 8'-Iﬁstalagi6n para el\exicarte con flujo. (2}

1 peﬂetra-en el recipien-

S-Sy asnn ol o w3 e .. - o e tomem e
JL e

rr e

ﬁb

E-J. LILT S..l.

vél#ula ‘dosificadora v sale de el arrastrando cl flu-

“Jo. La llama de calefacczéﬂ se cbtleﬂe, como para el

oxicorte clészco, por 1la combustidn del acetileno que

proviene de la botella A vy del oxigenc‘de‘calefaﬂ~~~

2' 1ndepend1entemente ‘de la O, .
En cuanto a los sopletes, difieren respecto a los cli
sicos vy, en particular, estén concebidos de distinta-
forma, seglin que estén destinados al corte manwal o -
al corte con mAquina. Para el oxicorte, pueden utili

Zarse polvos mdétalicos o no metilicos.
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*En el caso de los aceros 1nox1dab1es. el mfwcto dnl Ph}”

jo se expllca por la farmacléa de compuestos d& 6x1des~:

complegos de cromo v hierro, cuyo punto de - ﬂus;éq dlcml

- nuye por la presencma de dicho Elugo ademés, sl cno“fo

chorﬂc de arena que se apllca con tales flnes.

”Ex1steﬁ:dos thQS de pOlvus a~atlllzar :

10.~Lcs polvos no métallcos (Metodo &1r ﬁnductleﬂ
| .Estén ccnstltuidos por mezcjas de carbowatos,

sillce, etc. oe'utlllzan para el‘a 1morte;de

e Y;Olento del polvn Juega un papel de abra31vo, como =i~

 los aceros 1nox1dables al cramo {13 % de Qr)~i
o al cromo-niquel (18/8), v para 108 aceros -

'ferritlcos al cromo hasta un  22 %

Tamblen se utllmzaﬂ.en el 0x1c0rte de paquetas de caam-
pas. en acero dulce, con. un 1im1te de 20 chapaﬁ do 2-3 ~
mm (O, 08—0.11 pulg), de espesor; Ver-Dlagramas NOS.1,2

2oi~Los polvos metailﬁos (Procedlmleﬂ*o Llnde)

Esthn constituidos principalmente por pﬁlvas~

miy finos de hierro; el 6xido de hierro forma

86 en el momento del corte, juega a la vez =1

papel de fundente, por su reaccidn exolérmica

B S ) ==

«En &ste caso, existe a menudo pegadura de Oxido dontra

la cara del Cmrte, la cual puede eliminarse fécilmente-
pcr procedimiento mecénico.

Por &ste método pueden cortarse los aceros inoxidablns
al ¢romo 6 al cxromo-niquel, 105 acervs Farriticos al ~—-

7 de abrasivo. . ..

cromo, las aleaciones Monel, las fundiciones y 1os mote
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OX|aERD k ; mmﬂb DE CALEPRCLION

OFENT EE mmmmwa UE ﬁmosurs

. bi l A:ig?ﬁ&ﬂﬂ'l‘d

| DIASRAMA S UN SOPLETE DE CORTE ,
| CON MOLYOE NO METALICOS

piagrama No. 1 Método Air Reduction. (3)

Q. Oxaeno 7

g3 ACEDLENG -

0 O AE COMPINUIDD

DIASRAMA DX UN SOPLETE DE COMYE,
LOR BRVOS BETALICGE.

piagrama No. 2 Procedimiento Linde, {3)

™
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les no-ferrosos. Las velocidades de corte para el —

acero inoxidable son del orden de los 12 m/h (472 8 -

' pulg/h), para la chapa de 55 mm (0.98 pulg) v de 5-6
- m/h (197-206’pu1g/h), para la chapa de 100 mn1 (4 pul

‘gadas). de eszpesor.

ASimismo,»es posible realizar em;buenas condiciones -
el,rebajefdékmaterial,:pafa la eliminacibn de grietas
en los llngotes, La influencia de 1los factores préc—~
ticos gue 1ntervienen en el corte, en resumen son .
| a} Pr9316h del oyigeno de ccrte.(Ver Fldu
o, 9) La velocz&ad de corte pasa pOr-
un ﬁéx1mﬂ a 1a presmén de 6 Kg/bm y =
(85;32 lb/?ulg ), v desuués decrece.

 Esta anomalfa se debe pOSiblemente a la disminucién -

T by La distanciz-de-ia boguilla a iz piem

.:flzzables.

fderla’inﬁlaencia del polvo, muy disperso, cuando 1a -
- presifn aumenta por encima de cierto limite, :

Y L v s

Existe una distancia minima que es fur-
cibn de la presibn del oxfigeno de corte
por-éncima de 9113, 168 cortes S0n me——
nos def-nmdos y'hasta d1P£c1lmente rea-—

caudal de Flujo. El caudal de flujo, s
decir, la cantidad de flujo necesario,-
no debe sobrepasar un cierto valor mixi

. mo, ni ser inferior a una cierta canti-

dad dada, gque varia con el espesor y la

naturaleza del Flujo; ademis, es indig-



fa'opepaciénf'

Fige

s

Fvevotnao e Jcorre mov

caudal] permanezca constante durante toda

'zpén3§bfe que el caud

.mn;. ‘

¥

‘}"M‘gre‘:zaaconnﬁ' s

sTancia surz Ly BomaLLA

=
1
4‘ . & Mt ,
o ;
. ]
[

-
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o]

No. 9 « in?iUENQié-de la véfoéidéd de corte {curva i}

y distancia p;ezanboquz!la (curva II) en

Funcn&n “de la presién “del oxfgena de corte,

L

y=F(X) . (3) | R



. CAP, IV INFORMACION DE OPERACION

4.1 CALIDAD

 33 la praﬁuceiﬁnuée.componéntes DO ckicorte, la cali-
8 dad depende de cuatro factores. (1) MEtalﬁrglco, (2) -

Fiszco, (3} Dlmensmonal, (ﬁ) Acabado superflclaz (aspe

reza} LOs dos przmeros ya han smdo expllcaéos prev1a~

meate, v los valcreg referzdos han 51de establecmdes v

"esnandarlzaQOSG

Hsto es tamﬁzén czert@ para 1a Lercera Lateroria, perc
no es el caso de 1a cuartas | )
Partes idénticas 6n:tamanc, dureza y anflisis, pueden-

diferir éonsiderablemente en la calidad da sus superfi'

corte, y se va a utilizar en condiciones de esfuerzo,-

¢ies, En tedo caso, la calidad de la superficie Daede'
adecuarse para el correcto Eunc10nam1ento de las papw-
tes en el intento de serv1a10a

La aaeptabllldad de wna calidad, depende de 10s reque-

Timientos de trabajos” Ea €l -corite para Operaciomesde-

desecho, el sblo eriterio, es que las partes del mate-
rial no requieren consideracidn por posser superficic~
YUGOSaa | M |

Cuando el material presenta una gran resistencia al --

la superficie dspera y la tolerancia dimensional son -
consideradas de extrema importancia.

En algunas de las posteriores aplicacianes, la superfi
cie de corte puede ser subsecuentemente pullda y‘las -

esquinas redondeadas.
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_Finalmanfe, ei'resultadd,dellcorte-puédesatiSEadér-ee'
tal condicibn. Esto otra vez dependerd del trabajo,
Lﬁs fragmentos de corte, no deberén con51derarse, mien
'tras mis: producclbn de trabajo se tenga, serén mis pe—

T T quenos” & IKI’Eﬁ?tﬁ%hu:ﬁﬁﬁfé;ruuég@ﬂE%ﬂggééks zageg;;ﬁﬁiaigu;;;ttzggﬁ;ﬁgé:

Las lineas de arrastwe, (tamblén llamadas 1ineas de —-

|  desp1azam1ento del carte), son 1nherentes al oxaaarte,
,,_”y van marcande 1a linea en 1a cara del corte. ‘La Pige
"31gu1ente, nes mnestra las tipmcas lineas de arrastre.

ﬂE!HAS]ADG LENTD
- ' ; , Sa pmduca unas marcas que indican
i s:q::g?? WE; - s demasiada prastﬁn del md‘genu para la

, #8r usads ‘#n Yﬁfm“ﬁlm&& sin apiicaalén 7
«mmﬁamq e

. , . MUCHO PRECALENTAMIENTO
T T e e e e e e Bgﬁ“‘m“““ mﬂiﬂ‘rﬁ‘ e e 1% ‘bordos _sunaricres radondes san.
‘ ocasionados por ung llama muy calien-
N:;!: f;::bef nt‘ie:;pa r:f’;:f';‘;ft : af: te. El exceso de calor nio incrementa la
’ q’ﬁ ricie & .a‘_ acé a?’ o0 nt:ﬁva .’ velocidad del corle. Solo ws un desper- -
supe - Bparec L T dicio.

Fig. No. 10 . Lineas de arrastre tipicas en piezas de-

S35, 4 mm. ( Una pulg). (Cortesia de “Happits®)

La cantidad de lineas de arrastre no es usualmente un—
criterio en superficies dsperas. En todo caso, tambi-
-~ . &n la longitud de las lineas de arrastre puedén resul-

tar en una esquina no completamente separada al termi-

‘nar el corte., Cuando toda otra condicifn sea correcta



fas I Tneas de'arpasthe,estarégﬁeﬁ’¥a superFicie dspera.
e . ILas 1ineas de_corte son también
un indicador de las condiciones usadas al hacer el‘cqg
te. | | |
- has saperflcles &speras ,de un.exmcorte, en un. grosor~
¥ tipo de aeerc particular, éepanden de mnchas var1a~~

- bles, 1as més slgnzflcatlvas smn S

'%}'Tamaﬁa,y'farma de el driEiCia.de‘ﬁxicQg}
te R -

2) Ve!ccidaﬂ'ﬁei ?iujo de oxfcqrte

vs)‘Vélocidad de corte R :'

- 4) Pureza del exigena o

5) Intensidad {velocidad de flujo) de la -
Flama de precalentamiento v la relacién

de oxigeno v gas ‘combustible para el —-
precalentamiento

6) Limpieza y lisura de la salida de la bo

quilla
S " 7) condiciones superficiales del acero
8) calidad del acero (libre de impurezas,-
segregaciones, inclusiones, etc.)
Las Figs. siguientes miestran condiciones tipicas del-

£filo resultante por variaciones en el procedimiento de

[ R S —

corte, (Figs. Nos. Tia v 11b).



ccme 1& ﬁﬁ}ndlm:z_ﬁn “del eauinn, 1a. Fidel idad 481 »iel.

-Para cualquler carteg las @araableq ant&rlarmente llgm-f
"tadas deberén evaluarse, de tal manera que 1a calldad*
| del corte requexxda se ebtenga caﬂ'un minlmn casto de~
4,_,nsr‘f mamn —-gas ﬁnmbgrgglh‘ln 3y tpaba 3@7 R
La tcleran01a dimhns;onal ¥ a%pereza SHPETEIClal debm’

 ?rén con51derarse Junxas cuando se Juzgue la calldaﬂ -

del car%e, pues gan ﬁepeﬁﬁgentes uaa de la otrag

jfLa yaria ﬂe as especmpﬂcacvenes, 1ncluyan taleran~~ '
’ ¢1&5 dzmeas&ena?e&. Estas inciuyen ilﬁealidad de fi-
1o, cuadraiara v varlacches permzszﬁzes en anchura; g'
 todas esras son Suncidn prlmaﬁla del eﬁhlﬁﬁ de carte v
[de su operaclén meaénlca, e
Guand& el soplﬁte as rlg&damEEﬁe SGSLenldesravanza a =
_ una velcaldad a@nstante, como en uﬁa méquina gui ada de
'... Qx1corte, las tclerancmas ﬂlmﬁﬁSlﬁnaiEs puedan mante~~
~ nerse dentro de. estrechos limlnes.,- |
~ E1 grado de precisifn longitudinal de una miquina guia

dafpara corte, depende primariamente de factores tales

guia, llmpzeza de los mecas 1smns de operaczénAy 1a unl
Pormidad del cantroliderla velocidad de 1a unidad pro-
pulsora. - - | -

En adicifn para 21 eguipo, el coatrol dimensional es -

—~dependiente deY control de Iz expansidn térmica del ma

terial a cortar,. L2 carvencia de adherencia para una ~
tolerancza dlmensianal puede resuliar en un pandeo del
material, cdandc se utlllzan zna hcga o placa dmlgada,

esultande una combadura psr el calor aplicado @n un -~

£ilo v por un cambio del raterial mientras se copta,

1o
Con u %az@nable cuidado en los factores precedentes,-—
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'fFig.'No;'1ﬁa‘ condiéi0nes de bérde”tipiﬁas, resultari-v—
tes en operacxones de axzccrte. {1) Euen corte en plan,
'chas de una pulg.- EL bo%ﬂe es euadrado 1as lineas -
de arrastre son esenclalmaat@ vertlcalegpyAs}n profun~ﬁﬁwrgﬂ%?

didades. (2) nas Fiamas de prccalentamzento fueron pe-
queflas para £ste corte, con el resultado de una baja -
velocidad de corte, caunsandoc una perjudicial horadfi-——
cifn en el Pfondo. (3) Agui, las flamas de precalenta--

— ,mi@m“ﬁ,kmrnMﬂwamg-_émmﬂm nna munanficis dornrat -h:uii;xf..,,ﬁ SO
R T o T Fviadihar dob ki e T Tl AL Vo e, s X AT Yoo *‘hﬁ\-&&\-k-ﬁw

con un borde de corte irregular, v una excesiva canti-
dad de escoria adherida. (4) Presifn de oxigeno baja,=-
resultando en un borde supericr fundido por la baja ve
logidad de corte. (5) Presibn de oxigeno muy alta vy _;
una bogquilla de tamafio pequefio, dardn como mesultade -

una pérdida del control del corte. (1)



',Flg. Na. 1?b: caﬁdiclanes de borde tiplcas, resultan—
tes en operacmones de 0x1corte, (8) Velccmdad de cor-
te baga, con” el resultada de 1iﬁeas de arrastre 1rre

_lares vy muy prﬂﬁuneladasn (7)»Rép1da veloc;ﬂaﬁ d@ cor-‘_- -

te, dando una grcﬁunclaéa separacidn eﬁ.lasvlineas de—
arrastre v un borde de corte irregular. (8) El viaje -
del soplete ha szido ins squro con el resultado do un ——

borde de corte ondulado & irrsgular., (9) Bl corte es-

2 m'gﬁiaa_vn nrgnmzmnldﬁ ad M.:llﬁadnq‘ _pesultandd COVe

TR R T l’\‘*

pergudzc;ales horadaciones. (1)



ya que la habilidad para lograr un corte progresivo, -
es grandemente dependiente de la transferencia desde -

las Flamas @e‘precalentamleﬂgg hasta el material.

En el corte ée hierros fundidos es usmal el uso de Ho~
- qulllas de corte que puedan Dwoveer ﬁfaﬂdes caﬂthades

de precalantaszﬁtoe

Piezas de Desecho

yno de los principales v mejor conopidos métcdos de —-

corte paﬁa lésrmaﬁ rigles de Qesechog ez por abwawade—
ras de aceros de bajo C&fﬁéﬁ, a lo largo de 1ia quparf*
cie superzer del maaeria¢ a cartarﬁe, Bn ccasiones, -
en la soldadura con rﬁba“de de acerus ﬁé bajo carbby.,—-
»5e_c010¢a a 1o large de ia 1finea de corte para @btener
‘ellmismﬂ resultado, En estos casos, a2l corte es ini~

czado en materlales como acaw@s de baga carbén,

El calor liberadc por la oxicacibn de &ste material v’ -

1a subsecuente formacidén de una gran cantidad de Sxide

hiew%@ on la abertura hecha, puedsr ACOMDA-—

(s

§i
§

‘”R

al «cprte progresivamente, REL grosor de la pieza -

de desecho 6 reborde. debe ser proporcional al grosor

del material a cortar. =Egste método tiene como desven-
taja principal, las grandes pérdidas de piezas por la-
necesidad de aplicar el reborde a 10 largo de la lines

de corte.



4.2 MATERTALES RESISTENTES A LA OXIDACION -

12 ausencia de matermaiés de aleac16n en el “Wierro pus
10, expone todo el hierro a l1a oxmdaclan por el corte~,

'ccn'ahérra'dé»nxigenb; cmmo los materlales aleados in

clnynnde al “arbén, al 1ncremaﬁtar8é, la razén de ox1~,
daczén decreee desde estos al hlerro ?&f@a;‘ | |

1a QX&ﬂaalﬁﬂ del hl@r@@ &e las al&acz@mes, 11bera uﬁam
ccn51derabie-cantadad de calarfy praduﬁe ékldﬂs-de hle

hmerra.. Algumns de 1os ﬁx&dﬁs de varmos de-lcs mategi

- alesﬂaleantagg'tieneﬁ;un punto de S&sién.més alto que~"
‘el del hierre. Estos Sxidos, que producen material -

refractario, pueden proteger el materizl en la abertu—

wa,-por‘la'éual'éste hierro fresco no estari continua—

. mente expuesto al chorro de oxigenc.

DebldQ a estos faatares, 1a razdn de corte es reducida

" por los elementos aleantes &n &l Hiewyd, que prodqucens
altos puntos de £u51ﬁn, v mayor cantllad de &Sxidos re
ﬁructarlas.
rara &stos materiales Pérrecs con aﬁt@ COﬂLEﬂlﬂO de a=-

leantes, ngggﬁggqug% hzerra Euadzﬁg y el acero 1nagﬁ

~ Son generalmente, scis métodos de corte para materisl-

dable, debermn'usarse varlacmcnes en 1@s métados de =

corte normal,

i) Metodos de corts

=
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es contenlendo relatmvamenﬁe gﬂaﬂdes canrldades de ale
antes, partlcularmemte aquellos que al oxldarse produ~

cen 6x1dos refraatarm@so

W N W . Ol - R M e - L

’Hierroé al cTOMO, acerss 1nox1&a51es A fundléicnés de=<"
hlerra, son ejemplos de éstos matarmales.
Cuando el mater&al presenta reSIStencla a la Oflda01én

-al estarse cgrtando, y egpeclalmﬁnaé cuando se usa f£lu

-

JO de ﬁOlVOS, daberéﬂ t@marse precauclanes de seguri--

dad para prateger‘al &ﬁdl?ldaﬁ 7 oael. érea 1nmed1ata con

todos 10s pra&uctas de la 0peraezén.» s

vovimiento oscilatorio

Los Oxidos refractarios pueden formarse cuaxndo el cho-
rro de corte, cae en alguna parte del material. Ea -

estos casos, al inicio es necesario . fover el SO--—

plete ligeramente de lade a lade, para que el nuevo ma

terial se caliente a la temperatura de ignicifn v el -

matowial adicional. g@&.ﬂdeadQ'v expelido de 1a abe%tu@

ra. 8i &ste movimiento es osgilatoric v acompafado -
~ de un progresivo movimiento hacia adelante, dard un —-

corta continue.

Donde el corte, de primera intenciba scpare el materi-
tar no sea el mejor factor, cuntonces, serf este un ra-—
monable y satisfactorio método.

Rste proceso no requiere del uso de ningin ararato au-

wiliar. Las combinaciones previamente descritas 8 —-

~al, se ignoye 1a calidad y el tiempo consumido en core

— - N W : B o . % - Pa¥ 8
108 mEeToaous, PLIECIEH UZarse, nn510s MetOals COMOLINaGes;

normalmente requieren boguillas especiales, designadas
para obtener grandes cantidades de gas precalentado.
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by Gortadara'mﬁltiple de Planchas‘

Bsta cortadora para materiales de % pulg (12 7 mm) j

espesores menores, pr0p1amente preparada, ofrece 1417 R—
chas ventagas. Pfimeramemte, incrementa la productiw

vidad, tiene un bajo costo unitario, ua minimo de tlem

po de. corte y'bago consumo de comhastlbla; sen s&1o;§£

gunas de las arﬁpxedades que proparc Qnﬁ,,

También las Flaaxzzlas ﬁesultantasg tanﬁzén menos bor—

des tensmanadns, los cuales son cuadrados y mds libres
derfalms, astillas v lineas de arrastre, comparadas —
con las placas reeortadaa con cizalla.

La Fig. No, 16, ilustra una tipica aperaczﬁn por corta

vdara mﬁltlple.

Las plezas apmladas, deberén formarse tan juntc comg -~

| sea poszble de la plancha 5611dau suficientes abrazaéé

especiaimente a 10 largo de la linea de corte.
Condiciones obviag, tales como, fuera de plano, encor-

pieza correcta.

Toaem m’?. ,‘mhﬁn: oazalladan deborin ;zu‘m ilarea ocon . al Filo -
ATE ‘axm

delgado del borde, del mismo lado. Bl material extra-
do en la superficie es generalmente eliminado con cepi
llos de alambre, sequido de un flujo de aire.

8n casos extremos, se requiere de un bafio dcido o un -

sobpletaado pop amna‘ ~Para FPacilitar ol movimi

e T v —qr-u—--v-w;n W EmE mYEWe W AR

los cartes, deberi darse una alineacidn vertlcal recta
en uno de 10s satlﬂs del apzlamxentu' |

' R me:Tw St S S BN . . . -
A PR T et cve ais UE s ATia e L o il el T

__rag deberfn _ugarse para eliminar todo bcquete de aire,

vada, pandeada o ladeada, deberdn reewplazarse POr la—
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.©) materiales de Corte

corta es satlsfaatarao para c@rte de aleacloﬁes ricas

'y de 1nox1ﬁables, se hace neaesafla el uso de un procef,
S0 &spec1a 1y tal Como el Elmge de 1nyecc16n 5 corte ——
por polves. EBL prguesa de certe y tipo de Gpera015ﬁ~ o
',(manual e meaénlca) selecamoﬂada, ﬁepeﬂderé dﬁl mater1  :
a1 a co*tar y'de? ﬁgu a que esté destlﬁad@ el praduaﬁg-
:~lEﬁ ias glqu ientes Lﬁmlas se Qbservan alguaas*’alccmda»,' 
;5des de corte. (Pug, 62 v Apend:ce) | )
, 1 fluj@ la vmleﬂ;ﬂad de c&rt@, jols daﬂ canslderéndc—\
se g&l0 como una guia, va que para det ermmnaaz@nes mis
“preelsas, ﬁepen&&rén de cada trabaje 1l partlculara
"Laa altas presiones de las bsquzﬁlas d;vergcntes, pue~
- den sumzﬁlstvar féclxmnnte ﬂe veleaidades de c@rtp con
:aberturas angestas y-produczr uﬂ.trabajc equmvalpnte -

ide alta calidad. T

Bl oxicorte dirige presiones arrmaa de 500 psi (3511 -

Kg/ﬁm )» incrementdndose a mayores velocidades, y dan-

' do buencs resultados. Debsrdn sjercerse culdedos X

tremog para preservar 1o0s orlflczasfnrmglﬂales d& QO -

PV RGP = I amﬂm_‘ia _fxsnn#:

R Y, P S .
*x.‘::} —SRS CORTONNesS U4 SrilisSilidia & aa Punc I.’I’W;;gg e -

reducirse dridsticamente. Séla se recomiendan puntas —
1impias del .patrdn que deberi usarse,

&.de aceros suaﬂﬁsnAQI gquxpg;estinﬂaxwde oxgwﬂmWA;:
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'lEl QQPQSQr tatal'es'generalmsnté;deteﬁmiﬁadc por 108 -
 vequerimientos de tolerancias dimensionales de la pie-
za a gortar, Aﬁn cuando se egerza un extremo cuidadomfy

en iaroperaclén,:aigunas véces exzste la posibilidad -
de que un soplete se dlspare, perdléndcse con ello el-
apllamlenﬁo por‘enceron' |
Las recmentes aplzcaczones dﬂl fluJG de ccrte, y 1los m’
',procesas de certe por pclvos, han reduc1do.con mucho,~
 los rieégos; Los aditivos de ccmnusilhle, para el flu
»30 de ccrte, ayudan & propagar la reacclén hacia aba;o
del corte, hasta el grado de apreciar el baquete‘de al
e que puede;tdlerarse entre’ias‘glaﬁas. E1l uso de di
yersas boguillas con alta velocidad de corte por chOw-
‘ rro, parece ayudar-a 1a transferencia del proceso.
Aceros de alta aleacidn, incluyendo los inoxidables, -
pueden ahora apilarse y cortarse con la cortadora mil-
tiple'&elplanchas, v el extremo cuidado Que'sé requie-
re al preparar el apllam=ento ha dlsmlnupldu.

‘”4Eh atencibn al P?ﬂc&dlm1&ﬁu0 empleadc, 1a econcmia del
corte miltiple deberd contraster obra vez, con el COS—
to total imvolucradc, incluyendo preparaciones de mate
rial, apilamiento de acabado, abrazaderas patrén y el~
incremento de la destreza y cuidados requerddos. . - -



| Reallzado adecua&amente, el corte con soplete. de méqulj_
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1a superficie de corte en un acero ordinarioc de 6 pulg

(152, 4'mm3s‘de'83§esﬁr puede temer a través de su”seé;;

caén de cuadratura £ 1/%6 de pulgada ( 1. 38 mm)

Los ccrtes en se¢c10nes delgadas se pueden mantener ~~x

Tdey l’ltfﬁ ae @’.LETWS immes T!EES_ PEWEHU‘S-

na gulada, '8 115&, oon esqamnas fllQS&S y‘usualmente~

=.nc reqmaera term;aaﬂeg
La 319. Flg..ﬁa._iﬁ, muestra 1as ca&dzczones del 5110—

ée curte, ccmparada con el 1am1ﬂade v czzallaéa,_ (1)

ﬁa PrESlﬁléﬁ ﬁé csrte para amgunas 1ineas rectas o fl~ 7
~ guras, demaﬁdan 1a atenclén de todas 1as varzables, la

nperacxén pudré Bﬁﬁ@ﬁaes ser planeada ealdadesamente,
‘para minimizar los efectna de las variables.

 por EJEMPIG; cuand@ ae desbastan ambos lados de una ——
| placa, 1a desvmacxén seré msnor si los dos sayletes ——

- 50n mﬂntadcs unﬁ~er cada lado, de tal manera q&e ambos

cartgﬁ»seanghsghas_szmultanéamente,ynen;1a nisma d;ngg -
eibn, 'La:&istarsiénspuede generalmente controlarse -

{{.uanuu S& naCen-—cortes ”’i.i".x.““‘:‘gm‘“ﬁfax‘*‘c;rru -Tas piaeas

to es, con la insertacién de cufias en la aberturai si-
gu;enda el ccrte del soplete para 11m1tar la expansidn
del metal., En aberturas de corte en medio de 1la placa
eato puaede ser~enc§ntrada ventajoso, desde el punto de

A
F¥

J
=

vista de 1a minimizacibn de 1a distorsibn, para hacer—

una serie de cortes no-conectados, nivelando la segew-
cidn de corte jumto a l1a placa en un ndmero de lugares
hasta que el corte, casi ha gido completado; las par——
tes a conectar som entonces cortadas al final, El ma-

7’Eéfiéi%&é’caiiﬁféfﬁéigaaa;"§é’&crféfééheraiméﬁte7aﬁii§"
_do, esto nog avudsard no sblo increpentando la produgce-



' .l/dl» o ﬁ/a«m

/%o 1 pulgeda

_ | Plunéhu nruéaf
(A) FILOS DEL LAMINADO |

=

14 a 172 de pulg

!/2 e | puigedd. ) ' 3f4 a ! pnlguﬂq

_ {B)FILO® DEL CIZALLADD

\

174 a i/2 de puig

172 @ | pulguada,
IR
I

; G e m o e o | e e . T oo
RPN - 7.5+ . 2 sresss

{g) FILOS DEL OXIGORTE

Fig. No. 12+ cmmﬂ deol fido u eme comparada con
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cibn, sino también eliminando torceduras y pandeos.
‘Las placas delgadas han sido ‘también cortadas sumergi-

corte y asi mlnzmzzar_o prevenir la dmsgorslén,,
-a) »Prégaracién'ﬁg<30rdes de Pléca

‘La sesgadora de bordes de placa antes de soldar, es —

’ una'nacesidad en muehas'aplicacienes, tanfb ccmo'para_

asegurar dlmenszanas ¥y aguste apropaades v P&TMltlr —

téenicas de soldadura pr0p1as.

La sesgadora puede usar un sopiete o varios, operande-

 simultanéanente. Otra forma de preparar bordes de pla

ca, tal como acanalados en forma de " g y owJn -

 son tambmén empleadas, o o

'En el soplete sesgador 1nd1v1ﬁua1, ia cantldad v tipo
de precalentamlenta es un factor dominante,

En dngulos menores de 15 grados, ia pérdida en eficien

cia al precalentar es pequefia, en todo casa, cuando el
4ngulo se incremente arriba de 15 grados, la péraida-
en transferencia de energia desde las flamas de preca-

- lenfamiento hasta la placa, es apreciable, y son nece-

sariag flamag de precalentamiento relativamente gran-—
des, particularmente en egpesoreg hasgta arriba de una-
pulgada ( 25.4 mm).

Mejores resultados se obtienen al ajustar la boquilla-

my estrechamente al &rea de t@abajapy empleando la si

guiente relacibn de oxi-gas combustible :

1.5 de oxigeno para 1 de acetileno

M . ER e el e mL DX bacs 1 s ;
e i ot S el e o el KL e ’E‘g‘.&;‘;ﬁ‘ L P

':~v€ﬁ§9£a¢,nn,adna DATA ellmlnar el CélQr causado _poxr 81~¥¥a$_4



”4.7:Ideax£g6n§v para'ii_de propanc

2 de » % 1 de gas natural

_Un scplete auxnllar {con sélo flamas de precalentamien

to encendldas), mcmtad@ perpendlcularmente al 4rea de-

'trabaga c-un adapataa@r aulelar ( usada en el soplete“
- 1nd1v1dua1), tal qu@*dlgtrlbu;a al precalentam1ento y=
- aplique wna gormzén de &1, al &ngnlo recto del trabajo
7[puede usarse para obtener réuldas velagldades de sesga ”

7._dc;' cualqulera de est03 métodas consume realmente me-

.nas gases precalenxad@s, qua una baqullia zndzvzdual -5 

'angulada.r | |
Una alta ’,aalzdad en la superf1c1a de ccrte, no siem~

"~§res es posible abtenerse con alcas velacldades de cor'

te ser-megaradc speranﬂc a bagas velocldades.

e | |
'”Ei'térhiﬁadé:ﬂé"la'shperficié'&évéérte;wﬁuéde‘usualmqg'

“1a welocidad se reduce; con el ObJﬁtQ de obtener mejor

acabadc sabre la superfzcme, el flujo de precalewtamlﬂ
ento deberﬁ ser dlgm;nafdo de manera “@rregﬁendzenge -
para prevenir una excesiva fusidn en la parte superior

del borde. ] ﬂfﬁTth¢7:T¢,ﬁT:ﬁ_,:ﬁft;;jﬁ;;x.,;,

con operaciones de soplete mﬁltmple, el efecto de pre~
calentamiento y todas las operaciones, son bdsicamente
similares al corte vertical.

Las tres siguiente Figuras Nos. 13, 14, v 15, ilustran
las diferentes colocaciones para obtener tres tipos de
bordes basicos. En cada caso, la posicidn del soplete

@5 variable, A ¥ B son gobernados por el espesor -

Guandaf:y:;,”,ﬁ
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de la pieza, tamafio de boquilla y velocidad de cor-.

te. Las baquillas se conducen una a otra como en -

=3

.la. préctica. gin intervumpir Ja-acclidn de corte del-~

fluJO,de.oxigenQ.  Cuando las &imensidnas de Ay B
"56nﬁgrandes, 1aiaaci6n‘dé corte, sin embargo, no de
‘be contanuar mis allé de la abertura del saplete —
| prlnczpal,r o |
‘Esto causa que oL flhgﬁ de oxigana, sea desvmad0~--
 ~dentrQ de la abe“tura 32 resulte en una haradaczéﬂ y

7super£zaze tasca@
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__VISTA FRONTAL = . W

Ejompio del bawde de
corig revaiionts,

Fia. Ne. m» Tm W do um ; son usados
o~ meaets, pare separer y fermar




- aeae Jlj e ) %
A o j

Ejnmpio dol borde de
osrte resditanis,

i

E
 Fig. Ne. 14-- Mugsien de exisorte cen sopletes miltiples, ‘
nuﬁ - iﬂus praperacionss de bords :
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'”Aiémbvé(ﬁlimenﬁéddr’_

Con equxpe adecuadu, una cowﬁa longxtud de alambre de ace'

T He baJQ caﬁbén, puade aT:meh%érse déntro de Tas Fflamas
de pr'ec:alen'tamlentoa Por’que de Esta Farma, el extremo
dei alambre estava muy prontamente fundida y las partncu-
las derret:daﬁ se QXidarén Fécx!mente ¥ serén llevadas
por el f!uJe de ekigenc, pov encnma de la p:eza a cortar,

Ei calgr apltgadn para la Jnflamacron de asas partlcuias

de alambre provoca. un ran;do br;nco hacta la superfxcze o

¢apa de la piaea da acero, anﬂlba de {a temperatura de 13, 

nxcién, y asf se vaaliza un corte prcgresxva.
Este metnda puede ser usada a! 1n:caaﬁ ccrﬁes sin deteﬁer

se a caientar preViamente aceros af caﬁbcr » un prccadr-~

,f mientu ggnoc;da es el dei vnlante de ﬂPPBanua En»el mis-'

mo Eugar, ei ex:ceﬂée para matertales duros, debe aﬁcmpa-

fiarse por éﬁﬁﬁfnﬂﬁ a%iﬂ,_ﬁ,dsﬁes,ée~ai mb re de hierro.

Al s amiandes ,,-w;,‘,.,,..k,m R S S

R T S T T S T R R R NS ST RS CRATR FRH TR G o RS S S LT S S

Es bién conocido, que varios materiales presentan dificul

tad y algunas veces imposibilidad pars cortarse cuando se

corta en frio, y'qﬁe el corte es més fécil si se calienta

R ,‘ﬁ‘k,-‘ﬁ..[ m:;i*nmalf. S

- e — R = £= St BT S =

Debido a que la tempzratura de los alderredores del mate-
rial, por el calor liberado en la reaccidn de corte, es

‘alta, podrd agregar suficiente calor a la zona de ~=—e=
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ccrte para fundlr algunos de los materlales refracta~~'

- 1ios. Estos matermales podrﬁn limpiarse de la abertu~

- ra. Esta solucibn es normalmente 1mprﬁct1ca, 5in eme—
. bargo, podrd usarse sblo en casos. especiales,

Corte con'Arcewde’Oxigenov

Dtro métcdo que se ha venido desarrollando en afios re
cientes, es el yraceso de corte por arco de oxigeno,
donde un arco eléctrmco golpea entre un electrodo hue
',co de carbén 5 de acerc al carbén y el trabajo.

‘Un»flago;de oxigeng s pasadovde'un‘lado a otro del -

B fcnd&fdél hﬁe&c del electrodo.
Flujo de Corte

Se introduce en 1945, ¥y es un intento primario para —--

- cortar aceros inoxidables, FL FIujo sé& designa, para
la reaccibn con materiales aleantes (tales como el cro

mo vy niquel), para producir componentes con puntos dew

fusibn en el rango de temperatura de los 6xidos de hie

- rrTo . resultantes en el carta de aceros al carbén,

En éste caso, el corte de inoxidables puede llevarse —

. en un continuo movimiento sin mis necesidad de -
oscilacidn o la adicién de algo mis alld de la intYOm
duccibn del flujo dentro del flujo del oxigeno de cor-
te. |
EBste método de céite, ieqﬁiéféfde~éparéﬁbsTesbééialesﬂ
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Al usar métadas-de corte por flujo,.las graﬁdes'vmloci
dades de corte se aprovechan para cortar‘espeseres Emme

polvos de Corte

- Desde 1944, éste métedo es 1ntraduc1do especmflaamentE'
l'para el carte de metales m&y-dures. La tabla Ne. 3y o=
Acontmene datcs de corte por polvas segﬁn 1a<AIS*, para
‘un acero 302 ., En 8ste proceso, hierro pulverizado o
mezclas de hierro pulverizado y otros materiales, tam-—
bién pulverizados, son introducidos dentro de la zona-

de reaccibén, Cuando se introduce el hierro pulveriza—

-do, se empieza a quemar, liberindose con esto una tre-

menda cantidad de calor, ademis de la abastecida por -
las flamas de precalentamiento. Este calor, puede ten

der a fundir, algunios de 1ow &xidos gue se hubiesen o

formado en la superficie de corte, Otros dos factorecs
ocurren similtandamente, uno, el principal, es que 10s

éxidos de hierro producen una matriz de 6xido de hiee-
__rro la cual es suficiente para rodear los 6xidos re-——-

fractarios que se hayan formado. 'El segundo eFecto, — ~ ~

es que, la presencia del polvo de hierro o de los oxi~
dos quemados en el flujo de corte, junto con la ener--
gia cindtica que del flujo resulita, incrementan la vew-

Vlocldad de masa del chorro del corte, De esto resulta-
una aombzna016n de erosibn, como un efecto de ChOPTO =

de municiones en 1a superficie de corte, ¥ con una con-
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Tabla No. 3-~ Datos del corte por polvo, para aceros inoxidables. (1)
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tinua expesiaién, se crea una nueva superficie para el

~ fiunjo de corte.

.. .. Bl porte de materiales dzﬁiclles _por el método de pol-

vos,—puede acompaﬁarse de la misma VElacldad de un oxi
corte de acero al carbén de equivalente den31dad

'En todo casa, el certe por flugo de oxigeno, seré llge
“ramente mﬁs:ézficml que el praceso de POlvos. i

Equipo de corte para materiales resistentes a la oxida
cibn.-Los ccrtes,de f£lujo y de polvos, requieren de di
'versas plezas como los sopletes y ?untas u otros anara
 t0s. | |
El corte por f1u3o,‘emp1ea sopletes y puntas esténdar
 mientr&s gue el corte por'pblvcs'emplea aditamentos au
xiliares. Esto es, unisurwmdar de polvo v gas que -
‘bastecerd la CEﬂtlﬁ&d‘f&QﬁEfiﬂa en el procesoc,
El gas usade en el surtidor de polvos, deberd ser aire
 comprimido, ﬁitféfgie*niif‘iz otro gas inerte o alguna mez-
cla gaseosa especial. Se requiere de una manguera adi- .
cional para transportar el polvo desde el surtiddr has
ta el soplete.
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 Bquipo de Corte con Flujo

_Para este proceso, se requiere de una unidad alimenta-

dora de este Flujo. El flujo de oxicorte pasa a tra—w

| véé de la unidad alimentadora y ésta transporta el flu
~ jo al soplete. ;Ningﬁn.flujofaﬁxiliar o.manguera>es re
" querido. o |

En el procesa de corte por finjo, un flu;o es manteni-

pdc en un.dlspersaﬁnr, el cual es un tangue-a preszén,

%f para ser usado a las pr331cnes de 0x1ccrte normalmente

'usadas. ml flugo de oxicorte a través del dispersador
Sefajasta por medio del regulador. EL fluga_de oxicor
te a IaS'presionés déscritas por el fabricanfe, es el-
= enaargado de tremsportar el flujo desde el dlspersador_
hasta el soplete cortador. Este goplete utlllza tres-—-
mangueras. Una praparcicﬂa el oxigeno precalentado, -
la segunda acetileno u otro gas conven01ona1 j el ter—

_cero el flujo Y el Gxigero ‘cortador,

Los gases precalentados son entregadcs en la punta y -
quemados en el egcape de la cara de salida a través de
wiltiples orificies. El oxigenc cortante se conduce—
por un camino convencional y por depresidn de una pa-=
~1agga;ﬁlafguéi,§h£g-;a,yélgula,dg;,nxigengwcqrtadgrg”__
La palanca esté arreglada de manera que al presionarila
abrird la v&lvula en la linea del flujo.

El flujo estd en el extremo del soplete y asi la mez~-
cla de oxigeno y flujo, se origina en la punta del mis

N 114 Y .
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Polvo Cortante

ison;de dbs tipos en general, Eun cada tipo, el dispersa

dor incluye un recipiente a presién que opera a baja -

presién.

Un tipo de dispersador es el constituido por un dispo~
© sitivo vibratorio, en el cual 1a cantidad de polve que

es 1iberada PO €l alinentadcr, esté regulada'po% ug -

 vibrador, variandc las cantidades de polvo que pueden~
‘abtenerss al variar la awplztud del v1brador.

Bl polvo descargada del dispositivo vmbratorzc‘se deja

pasar por un conducto. Este conducto se encuentra en—

uﬁa c&maéa seilada. El,pblvo que se convierte a gas,-
entra a un conducto en que se arrastra el flujo y 10 -
acarrea a través de una mangaera hasta el soplete. EL
tamafio de ia manguera entre el dispersador y el sople—

con suficiente gas, pero al mismo tiempo mantener la -

relacibn de gas transportado a polvo tan baja como sea
posible., E1 tipc de dispersador vibratorio se usa don

de generalmente se requiera de un flujo de polvo exac—

forma de corte debe efectuarse en materiales como el ~
acero inoxidable. .

Otro tipo de dispersador, el cual es de uso mis gene--
ral, es un dispositivo eompletamente neumdtico, el cu-

~al comprende el tangue a presibfnes relativamente baias

En el fondo de éste tangue se encuentra una unidad flu

=9

_Los dispersadores para polvo, en el proceso de corte — . .

te es importante, con el objeto de obtener un flujo ——-

. .to, tal como en un cortador de presicifin o gumande la — - -



__conducto. es lmpartante, ya que. 1nteresa mantener baga~
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idizante o. inyectora, HL gas es transportadglpor'cl -
disperSadar;'de tal manera que Fluidice-el POLVO de —m
una manera'fécil v regular por 1o cual el tamafio del -
la relaclén.de gas a polvo. -

Independlentemente de que la mﬁqulna de corte tenga —-
dos ¢ mds mengueras, se requiere de una manguera adis-
éional*?ara e1kpe1v0. Bl sbpleté de corte por poivas— |

lleva el oxigerio y el acetileno o el Dxigena y el gas—

‘combustible al soplets, en donde se descarga por mulul’

plns orificios. | |
La vélvula de polvos, constituye una parte esenczal —
del soplete, La palanca de oxigen0~dercorte opera si-<—
maltandamente con 1la vAlvala de polvo. |

 E1 polvo llevado por el gas pasa a través de un conduc

tc,sepafadcphaciafuna-cémara Frontal sellada, la céma
ra de gasvprecaientadc se enCaentré en la cabeza del -
soplete. c

El polvo entra pues. a un grupo szeparado de pasajes, Vv

es descérgadc en 1a boca del soplete, por una saiida —

cbnica., El polvo se destarga a una velocidad suficien
te para lograr la entrada v paso a través de la envol-
tura de gas precalentado y del oxfgeno de corte que se

_quema al salir del orificio central del soplete.

El pasaje de gases que gufa al flujo, esté constltuiaor
de materlalas que resisten a la abrasidn de las parti
culas. Slmllarménﬁe, La cabeza del soplete que esté-
bajo la accidn abrasiva del polvo, deberd estar hecha
de materiales con una vida relativamente larga para -
&ste tipo de servicio, | .

Para midquinas de corte O para adaptaciones convencio- -
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nales, se tienen dos mangueras de corte mamales, asi-
como adaptadores de carte que estdn también dispon1~~~
bles.

Bsto. Dermlte a_las. méqulnas estﬁndar de corte 0 a logs~

’sopletes manuales, cortar usando el sistema de oxiace-
“tileno o de oxi-gas combustible:juntoso |
En.éstos casos, 1a vdlvula de polvos abre o cierra por
un movimiento’ de separacmdn.ccmyletamente diferente al
de apertura de la vilvala de @migengrde,cortei La mez
cla de gases y polvo se lleva de la vilvula de POLvOS~
al adaptadorjdé,curt@zque estd fijado al extremo del ~
soplete. | | | |
Este adaptador envuelve ia periferia de la salida de -
15 vari11a y"1Ds variQS'gasajﬁg de polvo, provotan que
&ste salga en forma de conc v a 1a velocidad suficien«
te'para,s@piar a través de 3a envoltura de gas preca—
~ lentado, |
En una gran varmedad de ca3®$¢ particuiarmente en el ~
,wccrte manual © en mAquinas d2 corte recto, el POIVO ~-
cortante es elimjnado, esto se 1oura colocando un tubo
individual el cual descarga el polvo, desembocindoclo -
en un dngulo tal que atravieza &l chorro de oxicorte a

la velocidad del proceso. Hsta fijacidn para el tubo-

misarlaara Adnamn ]l swan ma L o omuss | seen] ooaeimonn e e T Tes o
IHGLIVIGRaL —_a Gy:t; 397 =4 ::v:.anml.w:;’ mexmv t‘:f.l. LUJ.'LL 7‘51: (S 4 [

dirigir en una sola direccibn, ya que la punta del pol,
vo, invariablemente debe estar a la salida del frente-
terminal de la corriente de oxigen¢ cortante,
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CORTE BAJO EL AGUA

El‘corté bajo el agua es usado en trabajos de salvamon

s{r

¥ para todo corte que deba zealleax
del nivel del agua, en estructuras, diques secos, v en
barcos. Los dos métodos mis extensamente usados son -
el corte por flama y el corte por arco de oxfgeno.

1a técnica péra el corte bajo el agua, no es material-
mente diferente de 1a usadd en el corte de aceros al -
aire libre, el soplete es usado igual que el estandfr-
cbn'las_semejanzas adicionaies de suministro de gas =
del propio ambiente atmbsferico. FEm el soplete para -
corte baja el agua, el gas combustible (otro gue el —-—
‘aaetileﬁo), ¥ exigénb, son ahora mezclados y quemados~
juntds,-para producir la flama de precalentamiento y o~
un chorro de corte ssprovisto para ébastece;r de' oxige—

i wind i

no para el corte del acero. (6) o
El disefio adicional de requerimientos del soplete para

bl deba woalisanca nor do hagg,‘ﬂ,‘” o

e, ’ha-aﬂ al zgua. som las ng_gziidac:,,@_zg,_dgbez?é;g fomare

bbbl b hadiead~ Ao

se, para el mantenzmientg de una burbuja de aire alde-
rredor de la punta de corte. La burbuja de aire, se -
mantiens deliberadamente comprimida para el soplete, y
éste aire comprimido es expelido alderredor de la punw
ta, cubierta de una burbuja de aire, Creandd asi una -
atmbsfera artificial en la cual, la punta puede funcio
nar normalmente. Este escudo de aire estabiliza la —
flama y al mismo tiempo desplaza el agua del &rea de -
rcrfe, permitiend¢ mAs eficiencia en el calentado del-
acero, dado que el agua es un mejor conductor de calor

que el aire.
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- B1 saplet@'paza corte bajo el agua, estd provisto de -

conexiones. parthres mangueras, las cuales conducen el

aire CﬁMPflMldG, el gas aombustlble v el s&igenb. S

Ademés, el metal protegido esté llgado en el extremo -
del soplete para controlar la burbuja de aire y ewidar
de la posmclén 6p1:1mae Bsta pfoteccién'tiene un doble
propéslto.‘ 8i se coatrola la farmaclén de la burbuja-
de aire y culdarlde la posicibn ajustando la boquilla

"7  y la punta, para que pueda cubrirse a una ccrracta dis

tawcia del trabajo. La segunda caracteristlca es esen
cial"péra‘trabajes bajo el agua, donde el soplete es ~‘
empleado bajo claras ccnﬂicioneska&versas Y es necesa-
rio un:incémodc‘bucea, tal que deberﬁ prevenirse 1a po
sibilidad de uso:de un»sopléte sin medios mecénicos pa
ra detensr &l supiete a una distencia &ptima del acero
Las ranuras de proteccién son suministradas para permi
tir que 1o0s gases quemados se escapen hacia la superfi
cie, Un seplete corto se usa para reducir el retroce-
so aéoczaﬁo con 1a 11berac16n del chorro de . gas qUe —~
protege del agua, Cuando las operaciones de corte,son
en profundidad, la presibn del gas debers de incremen
tarse para neutralizar ia presidn adicional del agua -

~asi como las pérdidas por fricecibn, aumentando el tama

fio de las mangueras. ELl incremento es de aproximada—-
mente % psi (0.4 atm) por cada pie ( 30.48 cm) de pro-
Pundidad, ademds de la presibn del trabajo.

El hidrbgeno y el gas natural, son los mejorss para to
do intento de gaseskdeﬁQrecalentamientog va gque pueden
ser forzados en prafunﬁiﬁa&es mayores, esto es sumergi
‘dos, pudiendo descender y permanecer en la fase gasoo-
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83, En todo casa, Dtros gases nermalrertp asaczdgoc'~

S

con la flama de corte, son’msualmente restrlngldog ha§ 

'ta para prcfnndzdades Ny pequenas.’

'»,LaS-bxperlenclas con, soP1ete de corte de ongas combus

tible, no presentan ‘grandes dlflcultadés'en el Progremaﬁxi"*“"

sivo separado de piezas de acero de % pulgada (12 7mm)
hasta alderredor de 6 pulg (152 4 mm). |

'P0r>aeba39 d@_g pulg_(ﬂ&;?-mm), en todo_tasb, 1°$'¢Gﬁi/
i,tanfeseEEEtésvde'apagada que el agua del dérredbr'nro
'; veca, baga la eficiengia de pwecalentamlento, reharﬂan»

do sustamclalment& 1a veloemdad de ccrte. S

 En mate%la*es delgados, el proseso de corte por arco -
de eyigeno funczana bién. .

| Cuaﬂde el fiujo de oxigeac sale desde el electrodo, no
tlene una Eorma precisa de penetracibn, y &ste 11mpla~
4 al metal ba;a un intenso calor del arco. |

' Esta semejanza también permite separar fundiciones de-
'~hiérro,'brﬁnéé§,,iafanés, y otros materidles no-férre-
0S. Estas»sen, en todo caso, las dificultades involu-

cradas cuando se manejan altas corrientes de amperaje.

En los procesos en donde se tenga una aplicacifn defi-
nida en cada caso, deberfn darse especiales cuidados -
en cada trabajo especifico v asi usar el tiempo efecti

vamente.
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- Corte Grueso

Se definen comn cortes gruesos s los que requieren del- =~

roxzcorte sobre 12 pulg (304.8 mm) de espesor y exfen»ﬁ
siones arriba de 94 pulgk(238.76,cm).o MaSe

El arte en el corte de piezas gruesas, ha tenido gran-

auge, debido a las demandas de una mis rdpida pfcduc—-
cibn de artfculos de acero gruesos, especialmente For-
jas graésasggdurante,la 2a. guerra mandial, se requi~~,
rib grandemente del uso del oxicorte para este tipo de
. cortes, |

| El‘desarrcllé del equipo para cortes gruesos, se da en
1940, por controlados estudios del proceso. ELLO ha -
:resultado‘en‘ia‘calccacién de 1las aplicaciones del cor
ﬁelgruesé sobre bases ordenadas y predecibles,

L0s resultados de las técnzcas estudiadas bajo condi--
cilones contraladas, se remohtan a mis de 20 afios de -

b R

uso, teniendo miestras sobre bases repetitivas. %aob ~ —

——y

“servacién mis usada de estas experiencias es la de las
reacciones bdsicas que permiten al oxigerno cortar el -
grueso acero,; siendo las mismas que para cortes de seg
ciones delgadas. |
% de pulg ( 6.35 mm ) a 94 pulg (238.76 cm) pueden cor
tarse, con precalentamiento y'flujo de oxfigeno aumenta

De éste modo, el rango de-materiales en espesores de -

dos ¥y con velocidades de corte decrementadas cuando se
incremente el espesor.

Para cortes gruesgos, el factor mds importante es el —-
flujo de oxigeno. EL tamafio de la boquilla y la pre--
aifn 45 dperacidn se involucran s810 cuando 105 valowe



res proveen el flujo requerido dependiendo del espesor
del haterial_a cortar.
La Dresién del oxigeno de corte, en un rango usual de

72 50 psi- (U}4D“E.J-J'dtm}, ‘medide a ia entrads del =

soplete de earte, tiene que adecuarse pPara que el cor-

te may grueso { arrxba de 94 pulg ), ¥ proveer que la-

. medlda.ae ia boquzlla y aqulpo seaﬁ pro@zamente selec-

1onadas.
BL flugc de axigena a la entrada del saylete,'ps de su

prema 1mﬁertanc1a an c&mparaelﬁn con ias resultados de

| diferentes eperaezsnes de terte.
La demanda detoxigeno puede variar dependlendo del es-

pesor, Pera aproxzmadamEﬁte =22 sncuentra en rangos de-

80 a 125 £t {»2,265 a 3,540 1 ), consumidos por pulga-
da de espesor. La Tabla No. 1 del 4pendice, nos d4 e?
rango de espesor y condiciones de operacién que cubren
1&5 operaciones de corte grueso normales.

El corte grueso, cabre-una gran variedad de Operacise

e P N, S T R T T P Sy g ; ]
- IES CoOnG i t.vz’t.t:: &e -barras y S3&brantes, efo. -Debe en— -

tenderse 51nkembarga, que los datos obtenidos en la ta
bla anterior no deben tomarse para c¢ualquier corte a -
emprender, Deberin usarse estos datos como una guia ~
en la gseleccibn del equipe adecuada, asi como de las -

 condiciones de operacifn.
Los valores Sptimos se obtendrédn en 1a operacidn a tra
v8s de ensayos previos al corte.

A causa de que las piezas gruesas generalmente presen-
tan una suﬁérficie irregular, las técnicas de arranque

en el corte, deberdn ser normalmente usadas con matew-
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riales mAs delgados, donde los extremos son mis cuadra
dos y definidos. FEl inicio de la reaccibn se hace mis

lentamente exm 10s bordes rugosos, perc ia reaccién una

ran Amdedada an ms pemameable. . ge:npﬁti"amfla'p A CANSAe

2 DA AL PL S S RS A+ R T g} o S g e e 1

' del mayor volumen del hierro que esté siendo oxmdador~
 por unidad de tiempo. (5) |

En general, las cannlﬂzones requerm&as para‘un corte -

-,exztoéo sorn 3

1)'ﬁn.adQCRa&é,suministra de gas para el
~ corte
| 2) Equipo de tamaffo suficiente en 10 eS——-
tructural, para que se mantenga Si Plee
g&iﬁez v d& capacidad suficiente para -
‘SHjéta§ y mantener su efectividad a los
diversos flujos de gas requeridos

3) Personal debidamente entrenado en las -
. _ .. t&cnicas de corte

El primer punto, es importante yva que asegura la CON—-—
clusibn del trabajo sin intarrupciones.débidas a insu-
ficiente gas. No sblo la fuenre de gas debe ser ade-w -
Aéuada, sino que tamhzén las tuberfas y'los demds acce~
gorios deben ger también del tamafio requerido, la ta—-—
bla mestrd que los flujos de oxigeno para cor
te grueso son del tipo del de suministro en una sola -
1inea. Bl disefio en las lineas de abastecimiento de ~
gastdebe enfatizar que es5 necesario mantener'uﬁAEIujc—

gonatantae en lag tobeyas de galida en o1 sorte.
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Bl equipo de corte, asf como las miquinas usadas deben
ser fuertes y sblidas y estar adecuadamente contraba--

lanceadas cuandc sea necesario. Estas precauvciones -

opera y para mantener'una ccntlnazdad en Ia'operacidﬁy

de corte.

La miquina, debe ser capaz de mantener una velocidad -~

minima c@nstante de 1 1pm.(2.54 cm/hzn) O MeNnos, eeta

velocidad debe ser répldamente ajustable y‘varlar se*~"

'gﬁn las ccndzglaﬁes del corte,

Los sopletes deben estar constitufdos con un minlmc de
fLajo interno de gas para cortar materlales de 20 pulg
(50.8 cm) de espesor con vAlvulas usadas en.condiéioka
nes més»dificileé. Esto permitiri el control 10cal —w
fuefa del calor del corte, La capacidad deberd ser de
un miﬁimavée'ﬁdac efh {17,000 1/min), éon.ﬁna‘presién

_ de entradaﬂan~élﬂssplete de 20 psi (1.3 atm), para el

oxigenc de corte.

...T.2 i 1 : PP o - : —
La ';’r*éeha.au.: oA cg}ai&e dl_g CY 2N PP o 31 .s.lc-,?a;&nak__, .

Saaaasg T SSpetiy i sams

proveer Flamas de pPrecalentamiento, son indispensables
para'una correcta operacidn,

La Flama de precalentamiento deberd ser relativamente—
grande o no se obtendrid la completa penetraczén V S -

presentardn lineas de arrastre excesivas. .

No debe intentarse ohtener cero lineas de arrastre, -
pues se tenderia a promover un angulamiento.
Koy

La cantidad de lineas de arrastre deberd ser proporcio
nal al espesor del mateprial.



'"ffLés dantlnaaé demandas de ‘grandes producciones en 1a -

e
- &

s
ccrteraviemperataras Elevadas

‘,&ndustrla.acerera, han 1ncrementado el uso de equlpos

de axlcerte cada dfa mis perfecclcnados para 105 aces-—

ros, concretawente en 1am1nac15n, a temperaturas de -

77.1500@-2000¢F (800»1438°c) ‘Bl corte calient® es usado
- por las ventajas dlrectasgalirEalizarse'en'la_misma 1%
néa’de"lamiﬁaci@ﬁ;'denée 1a fleﬁibilidad'y bajo~hbsto-‘

‘del proceso fawentan su'use en lugares en 105 que se u

fsaban cizallas, sierras f'atros cort ad0fes.> Atin cuane

do las relativamente bagas,velcc1dadesrdel Pproceso de-

axicbrte sé compensan por sopletes‘mﬁltiples y otros -

dvos, mlentras que el camummente'ﬁtml ‘bajo costo del
cxigeﬁs v gas: natural en la szderurgia, han 1ograda —

'castasrde aperacm&n para el oxicorte en 1as»1am1nado~ﬁ :

TasS, competltlvas con 1os ccstas de 1as czzallas y sze

I‘Z‘aS *

Para permitir las inhereutes grandes velocidadds del ~

oxigenc de corte a elevadas temperaturas , se cosside-

ran jrandes Plujos de gas, 105 cuales se usan para sur

[V el

tir & los cortes en frio, El equipo de corte, (miqui--

te capacidad para manejar estos grandes Flujos de gas,

asi como proveer las operaciones de choque térmico, se

mejante equipo deberd sujetarse a ias condiciones de -
Operacmﬁn de la fdbrica. 7 - L
Bl oxicorte a elevadas temperaturas, sigue en generdl-

O Drinciplo que se apliica al corte en frio, ex-

tﬂ!

i

P
Pl

o

cepto por la velocidad de reaccidn, pues algunes velo-

nas , sopletes y meguladores), deberén ser de suficien
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cidades suelen ser mucho mayores. Las tolerancilas -
mensionales y la calidad de corte obtenidas son'iqua;~

.les a las del corte en frio, siempre que las velocidae

des de corte sean semegantes.z Una alta velocidad se — - - -

obtlene con el Qxigeno de corte para aceros a tempera-
turas elevadas. | _
E1l carbbén v otros aleaates en los aceros, tienen un —-

efecto muy marcado en las velocidades de corte, pero -

miy Ppocos reportes de 1nvest1gadores se conocen. |

Existe un.reporte con las méxlmas velocidades que pue-
den obtenerse en aceros, y resultd ser de aiderredor -
éél_@.?ﬁ % de carbén, pero, como los efectos de 10S -
elementas‘aleantes‘en oxicorte son sﬁfiCientemente des

conocidos, no prcpcrc1ona'una exp651c1én clara de como

es que resultan esas altas velocidades.

Nﬁtalurglcamente,-el corte caliente presenta una super
ficie de corte, 1libre del carbbn enriquecido y un ape~

nas perceptlble gradiente de dureza. E1 borde del cor
te muestra evidencias de una 1éve descarburizac 38y =

prlnczpalmente en las dreas inmediatas bajo las fiamas
de precalentamiento. '
Lasymicrafotografias miestran un crecimiento de grano~
a 1o largo~de la superf1c1e de corte apenas apreciable
El corte enkcallente con los proce
dimientos adecuados, produce resultados satisfactorios
con estructura normal y sin seflas de choques térmicos-
u otras formas indeseables. _
Las aberturas se obtignan en cortes de calidad a elevy
das temperaturas y pueden ser précticaheﬁte idénticas-~
a las del corte en frio, provifndose adecuadamente de-
las boquillas neceasarias.



'C) EQUIPO Y MAQUINAS

o T S ot et T e i

r 5 nac-. de _oxicorte. son h£ sicamente g}__g__én tipnog .

flas llamadas portétmles y as estacloﬁarlas. - Las mﬁ-~

quinas portétlles se 11evan normalmente ai 51t10 de ——

]trabago,,en tantc que lasg estacmaﬁarlas se encuentranuf

fijas en alﬁlﬁ lugar.

. Pbrtéfilés‘f .

iiSe‘ﬁsan‘predaminantemeﬁte para ei cbrte'en 1inea recta

sin embargc, tamblén se pueden anaptar para cortes cur .

L VOSs, Las méqulnas portétlles constan de un cursor mo—

',‘VLda p@r'an motor can‘un mﬁntante agustable para 51ta~,v

- ar el soplete. En mucnas casos la miquina corre sobre

un rlel, 10 cual perfeccmena la func16n de gular«el 50

. plete_a,le»largonda~la inea de ad ”teyglafcualzguede -

extenderse indefinidamente.

tarse en un amplio rango y ser gobermable en las velo-

cidades de operacibn.
EL grado de preczszén en el curso de la linea de corte
depende dal rzel guia~y de las ruedas que sopartan a =

B 1a ‘miquina.
1as miquinas portidtiles son de varios tamafios ¥ DPesos,

dependiendo del trabajo a efectuarse. las miquinas mis
pequeflas, pesan unos cuantos kilos (2.7), y se limitan
a llevar los sopletes de carte para cortar pianchas -

delgadas de acero.

T1as miquinas mis grandes son mis pesadas v puaden uti-

lizarse para llevar sopletes para 10s cortes mis varia
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dos en linea recta o en circulos.
1as miquinas de alto rend:z.mlento, se usan en 10s asti-
lleros, molinos y otras Arcas donde gruesas chapas de

- acerdo deban corta

o
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Estacionarias

El tipo estacionario en las miquinas de corte, se em-~

plea cuando se permanece en un sbic loe a1, -siendo las-

piezas a cortar»llevadas hasta la méqumna.

Estas méqu:nas corren en rieles, con estructuras que -
pasan sﬁbre 1a3'p1ezas a cortarse, sobre puentes o dig
p031t1va .de vmga wolada,. - | _"
La ;mportanc1a de las caracteristicas propias de las -

miquinas estacionarias se dividen en dos grupos :

B 3+ PR Aquellas que cortan en 1ineas rectas, para-
placas considerablemente més pesadas que 1a
qﬁe alecanzan ias méqﬂinasbmés requefias, |

20,~ Las miquinas de tipo estacionario, que son-
capaces de realizar cortes de cualquier tiw-

Po.

Ambos tipos requieren de dlsstmtlvos de manego para -

e o e

ayudar al trabajo. Cuandc se realizan cortes 1ong1tu~
dinales, se usan transportadores del tipo de rodillo.

Las miquinas de corte recto, son a menudoc llamadag -
napianadoras con oxigeno', En el caso de las miAquinas-
de Torte que resalisan cories irrequlares. se usan dis-~
positivos dentados, y mesas de puntos miltiples de cor
te. Las miquinas de oxicprte, cuentan con sopletes en
tre los rieles, en ocasiones el nlimero de sopletes es—
suficiente para cortar a los espesores que se desee.

" Algunos tipos de m&gquinas tienen puentes de construc—-
cidn ligera que elevan carritos 10s cuales transportan

los sopletes.



Los conguntos de sopletes usados en axzcorte so de,“““' 
tres tipos, todos,ellos cuentan con carros de transpor

te con ruedas corriendo SObI&'S&PE?flCI@S planas.

o N R

,,,,,, ,,,;._.'Exif;‘ten :«mﬁ@ai os é'ri los guales los- ehng__egt,%gi,;‘:--*nbl W
nan, 1agrando asi cortar en dos puntas en una séla ope
raclﬁn.‘ | | |
Estas méqumnas, scn=de dcs tlpos de dlseﬁa béslcos, é--
uno es el de tlps pantégrafe y-el etro can mecanlsmos~'f

B de carros motrlcas cruzadOSQ‘En ambos tlpos'eledemenfo -'
bésmca es una barra Elotante con unc a varlos scpletes’
1ﬁcallzades al flnal y*uﬂa trazadora c dlSPUSlthG ---;
guia en el otro. | | o e

e - Las ﬁlferenclas de dlseﬁo estén en las pcrc1enes de lai

o | méquzna que guian esta barraf En 1a méqulna de tlpc -
pantégrafo, la barra es sostenida por dos brazos que -
se pllegan y caen. El mantégrafo campleto esté mcntaﬁ
da en‘un dnsposmtavc mévzl sobre rieles que siguen al
‘corte envtcda‘dlreGC16n a 1o largo de su longitud.

4
1
1

‘ellos se mueve en un riel desplazado a un espesor dado
o La barra que saporta'el soplete, Puede mover—
se Ficilmerite en’ingulps rectos en relacibn al carro -
longltudlnal. Ambos diseﬂoslpuedan.cﬁrtar en trazos -
s e Iﬁg&IGEESME IrreguIaTES de casi cualqumer ‘complejidad—
y tamafio. Estas méquznas pueden portar NUMEroOSOs S0-~—
pletes de acuerdo a la necesidad y espesor de la placa
a cortar. Diez © mis sopletes pueden ser usados en opg
raciones normales. En operaciones con miltiples ;ople

- tes; se pueden cortar rantDS‘grosnres como sopletes se

tengan.

, En al. macinlsma de carroq_m6v11pgv ruzados, Y- P —
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Dispositivos Trazadores

'"“Qi‘fiiéﬁﬁéﬁai“&é”ﬁi@ﬁiﬂﬁ"&é?Skiééfﬁé;Aéhéiéé"&ﬁé‘ﬁéf&é’"”
- eon sopletes en .omy  extremo y un dispositivo guia en-
el otro, Esta barma en el caso de algunas méqulnas se
| guia por-velecmdades con ayuda de una pequefia rueda,~~
" la cwal corre en una paguefia mesa de trazo.

| Un‘dispesitivorde traﬁmfsa combina con una rueda guia,
la aual egecutaré 1@3 mismos movimientos que el sople~
‘;te_al cortar. Ambos, el Pantégrafc v las maqulnas rec
| 'tilineés'usan'lus mismos dlspasztlvbs.trazadcresn

Uﬁa meda pequeﬁa'a un trazador megnéticc'sa emplean -
para guiar a 1a miquina. E1 dispositivo trazador y el
1brazb son'normainente guiédos alderredor del contorno-
del plano, siguiendo una franja vertical fija entre =-
dos rodillos mane jados psr~ﬁﬁﬁones, o puede ser un trya
zador magnético sigaiendc el patrén del acerg. |
empleo de una fobocelda que sigue la 1inea del plan@,~
gobernando el manejo rodado y realizando el corte auto
maticamente.

La tracalén del manega de ia maqulna, v:ene dada unlcaﬂ
rfmente por'el rodadc del trazad@r. Loc més recientes —‘”
diséfios para miquinas dei tipo rectilineo, utilizan re
laciones de seno-coseno.

La conduscidn v el brazo c¢ruzado, son controlados ecada
uno por un motor, v son conducmdos en la dlrecclén de-
"seada, pero la veloczdad de movi ento del brazc traza

dor requiere de wvalores constantemente preselecciona—-—
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dos. Esta construccidn permite que la mAquina de Oxi~
corte sea pesada por 1o que es necésario llevar un mo-
Esto es posmble sl se tlene la adecuada 1nformac1én ;~W
 del manejo eléctrico del motor y la conduc016n‘correc-
 ta del brazo cruzado y de todo el disefio, |
Los mds recientes disefiadores de coﬁtrol, consisten en
perfilés de programas © cint&s magndticas., Se basa en
un Control nimerico por medio del cual todas 1as opera
ciones sérén ilevadas a cabo automdticamente. '
Las instrucciones pueden ser perforadas en una cinta -
por medio deApequeaas ﬁﬁas 0 cualquier otro sistema de
lectura de flchaS perforadas.‘
Un programe. de lnstrucclonas esarlte en la cinta para-

‘una miquina de cantral nﬁmeracd podria ser :

NC X 08000 ¥ 06000 (X20 Y 15)
- ~C X 08000 Y 14000  (X20 Y 35)
NC X 16000 Y 06000 (%40 Y 15)
C % 16060 Y 14000 (%40 Y 35)
P
Seutiliza 1a shreviatura NC para la instruceidn no -«

cortar; C para la instruccién corte, y P para para
da, aungue en un programa real se emplearian uno o més
digitos (no letras), para dar a la miquina estas ing-—-
tricciones, Este ejemplo de un programa es miy corto-
y sblo necesitarfa de unos 15 e¢m de cinta. ELl progra
ma escrito en la c¢inta no debe contenexr errores. Si se

escribiese un nimero equivecado, se pierde la pieza,
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' REGLAS BASICAS DE SEGURIDAD

ﬂ‘v———w e e

Ejecutaw 1&3 aperaﬂlomes de corte con cafas~v

o especzaleg para aste Ein, cu;dando que Ios -

_   2‘”

Bum T

:?'4sn

crlstales S@an de s@mbxa adecua&a.

La cabeza e el cabello débe estar 10 sufm«—-'v-

=

“eﬁt”ﬂ@hg@ yﬁat a?dc cmn uﬂa ggrra, cascc,~ o

Usar gv mteé ¥ peta de cuerc, - )
Usar zapaz@s ae- segurlaa&‘y pantalenes Slﬂ —

‘ valeacx aag,

,75‘”’
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8.

1;"“

2;—

LQS bolsﬁllas de 1a.@amsga d@berén estar pro

V1StQQ de solapa v Qstar smempre cerradoga

Usaxr &amaga de maaga 1arga'

Na»utlllza@ nunca el oxigeno para sacud1rse~

A POPRa.

Bl equips deberd ser manejado con las manos-—

v guantes iimpios, exentos de grasas.

Al transportar 1os cilindros se deberd asegu

rar gue la valvala y el capuchbn sstén bién-
apretados,
Nunca 4pabar  de arreglar o reparar—vélvvla

de 1os Silindros de gas.
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- Nonca intentar llenar un cllindro de aCPTLl
no, mezclario con otro gas, ni pasarlo de u

. lEHQ) »
- Mantener alajados 1os cilfndros de las fla--

-84

CRando se use el oxig@no, deberﬁ dbrlP ¢ L0«
talmente la vAlvula del cilindro,
Cuando se use el c¢ilindro de acetileno, aebg '

=

' r& abrirse uhd Vuelta compicta COMo MAXImO. - -

Jamds tratar de mezclar otro gas con el ci-~

1indro de oxigeno.

o
L
Ssaly
234}

cilindro a o1, |
Jamis usar oxigeno de 1los cilindros sin un ~

regulador para oxigeno, (igualmente en aceti-

H

ot

mas, chispag y lugares demasiado calientes.
Jamés usar el oxfgeno cerca de materiales iy
filamables. |
ya'levagtaf-lés cilindros con magﬂetds eléc~

tricos.

PP e 1
LOs ¢ilindros de acetilend, debovdn usgarse 3

almacenarse en pogicién vertical.
Yantener cerrados 10s eilindros si el equipo

o esté en Operacidn.

13. Nunea alnaﬂenaﬁ Juﬂtas ?os cvlindrcs de oxi-

geno y de acetileno.
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5.3 Mongueras

3= Preteqev las nangneraa de chlspas, escor1a~-

»
ar-el azre de 1o 6% axig wers del-acetiler

 ante5 ﬂe enceader el soplete, sl el equlpo-
no fué usado en varims diaso |

2.—-Pro teger slempre las mangueras contra p15d~

‘das o paso de ruedas por enczma, evmtar 1los

'dableces.

v @bggtgsrﬁalleﬂt@s y flama viva,

4;~pr‘pemmifir~qme las'mangueraS'eStén en con-—
- tacto cﬂn grasas o aceltesg.

5. Al terminar la jornada, liberar smempre 1as”’

 mangueras de cualquier presién.

6.~ Todas iame mangueras deberan examinarse con-
cuidade peribdicamente para evitar fugas, -

‘desgastes y conexicnes sueltas.

T e NGO rﬁﬂa"&’:rﬂ_‘l@g _MANGUATAS . CO%- pimta o o

T+~ La manguera de oxigeno debe conectarse en -
la terminal del soplete correspondiente.

2.~ Atornillar la boquilla de corte sin apretawr

demaszadﬂ.

3= 51 e requlere cambio de saplete, COTrar 1a

: “é:}. vuia-dei-re gu} QU uUe SJ.UII, o

'S ™ i S PSS . p i i, e i
Lily :
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4, Para limpiar elﬁcrificio'de la boguilla, -——
usar siempre el limpiador de brocas especia-
 les con el calibre adecuado a la boquilla.

tar el rec@ptédmla-de un soplete. ,
6,~ Para encender unm soplete, deberd abrirse ini
. cialmente 1a véiviala de acetileno, encender—
la y abrir despuds 1a de cxigéna. |
- 7.-Usar wn sucendedor de friccibn o Flama piloto
- para encender @l sgmletea-
8.—-Para apagar el soplete se deberd cerray pr1me_5
. T0 1a vlvala del acetileno,
9¢-Cuanaa se presente un retroceso de flama’y -
&sta llegaé a las mangueras, se deberi dese-
. char la manguera ﬂaﬁaﬁa.‘ |
104~ Cuanda se utilige ung manguera nueva,,deberé
- retirarse el polvo de proteccién (talco), an
tes de'usarla.

.4 .‘} T A rh ynrha s Sl o r?mhﬁmmvi

£ .
E Baadlie & § T 0 uMn;:;ms..t. Gy KD T etk RWRE 37;12; TR W .-. TN

frics, evitando anaqueles graSOSGs.’

5.5. -Genzrales

1.~ Runca cortar en lugares cerrades.

2.~ NO forzar las conexiones que no ajusten.

3.~ Asegurarse de que todas las conexiones de to
do el eduipo eatén bién anretadas‘

e : 5

4.~ Usar jabbn v agua para localizar fug2s.

5. No tratar de alterar una boguilla- Para - ajuse oo oo

fsanarnces o luagaras . .
e Wﬂﬂv—\wvw e



S.u Usar em@aqueg reaamﬁmdadas por el Eabrlcante

7 ‘evmtama@ los daéas&s., |
6a“ Usar respirador al corﬁar natermales recub1~

ertas @ que c@ntengan pl@mo, clnc, mercur¢o,

¥

C&dﬂlﬁg beril aoiiqmaimgnte en 1at0nn5 y ==

bronces).

. 576 Ductes .

| EEpendi@mdm del tamafic ¥ cavacteristicas delilugar‘dqg

de se utilicen, los geses combustibles, comburentes o

inertes; deben ser conducidds c@n'saguwidad por condug
tos adecuados, ya sea flexibles o por tuberias e insta
laciones fijag e gﬁncfijasg @azculadas de tal Earma -

que cumplan L@ﬂ ciex rtas reglas baazﬁ@s de dlsena Y Sew

gurided gue se mepcicnan 2 continmacibn :

Aq- m@s duchsi y& ge@ ﬂ%ngvgra¢ o tuberlas aeben ser

‘1o mis corto p@eibl@ggr@mt@@ el cilindro, tubaria maeg

tra o thermoz ¥ &1 sonl

""3
i'@

e

‘Zk

nn >

LOs gases comt cwralguier Fluide, pierden presibn, velo
cidad v Fflujc ¢i ge conducen por ductos muy largos, di

ficultando la regulacidn correcta del equipo de corfe

B.~ Los ductos ¢ mangueras deben ser del didmetro ade-

cuado y este debe ser constante © lo mis constante po-—

%ible, en tada su iomgitud.,

Las obstrucciones, cambiocg de dildmetro interior, estre
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chamientos, exceso de conexiones, etc., a 10 largo del
ducto provecan los mismos efectos del punto anterior,-
obligando a aumentar ia presidn en los reguladores pa--

ra campenS““ 1a pérdida de m“6316n.y'estabilxuar et -~

4
i3

flug@.

Co—. Los gases en estos @uCEQS, se conducen a preszanns
medlanas*‘del o%mgl de ﬁj Kg/ém (225 lb/?ulg ) » como

miximo. Las mEngreras san fabrzcadas con hules espe--

ciales de us@iﬂu@é al exterior, con una o dos capas de
refuerzo y de huie estzbilizado en el interior. ngen_
tener uﬁa'rigi@&m suficients para'evitaﬁ se aplasten -
con facilidad © sa estrechen al ﬁoblarlas, re&uclendou )
con ellc el ﬁlugo de log gases‘

Las mangueras esténdar resisten los 15 Xg/cm?, y tie—-
nen un didmetro interio®r de 4 de pulg/(6.35 mm), apro
ximadamente, v ia capa exterior es segﬁﬁ el cbdigo de-
colores, verde para el oxfgeno y gases 1nertes, y roga

para las que conduten gases combustibles.

Las conexiongs son de latdn v estédn roscadas hacia la-
derecha para log gagses inertes v 21 oxigeno, v a la iz

quierda para gases combustibles,

Esras reglas bAsicas de seguridad fueron proporcionadas
por corteésias del Centro de Capacitacidbn Técnica (el --

P , PR T nteY Ao 4 .
cnal no opera actualmente)} de la Cla. Infra S.A.



CONCLUSZIONWES

| Orlglnalmente, debia ¢ @XIS&lr'un cépltulc No. V , inti~

tulado v“Perspectiva Hacional® , pero resulta que no -

existe ningbn esiudio, proyecto ni algo que se le pa—-

' rezca, y diera iz pauta a sequir pava formar parte de-

P

ése cépltulm'v .
Resulta que & las 1@&&3:@1&1&5, 3619 les 1nteresa obte‘
ner wtilidades immadiatas, es por ello que prefieven -
importar tecnologia de hace 20 afios. Aunado a asto, -

e da el que existe wu c&n&eﬂm@ de tecnqlogia, el cual

en alguna claiisula especifica que no deberd cambiarse-
de sitio ni siquiera un tornillo, v &ste convenio alin-
no #ence. (Fuente dirccta INFRA Z.A.)

Ofrd puﬁto ﬁegativc, eg el gque no se otorgue la debida

- importancia al control de @aliéada"?rimeramenteg no -

exmsten estadistlaas o} a&qﬁﬁ estudio con proyeccibn de
la demanda pééé el @xiceze @myleado en ox1corte, (aun—
que estimativamente se cree que es del orden de un 60—
70 ¢ del comgums induetwial nacional), Este dato tane

alto, es debide. al hecho de gue en la soldadura, éste-

oxigeno, ha venido siendo sustituido paulativamente —-

por el argbn o por el auge de la soldadura eléctrica,~
o que limita el uso del ax¢gena cada dia mis.

El gas combustible gue mis seremplea en México, es el-
butano (esto en oxigcorte}, vy cada dia cobra mds auge -
por su bajo costo, ya que el industrial no se detiene~
a razonar, estd es un 2rror, va que a diferencia del -~

‘acetileno, el butano nos proporciona una menvr calidad



D

y:velacidad de corte. Algo alentador es el hecho de -
que una Cfa, de cupital absolutamente mexicano,"Infra"
sea 1a que ecup@ @1 ramere uno en el mercado nac1ona1-‘

en venta de gases, siectvodos y equipos de corte (a ga

sar de que ésta 4otins produceidn sea de una filial de
méra), | .

Esto es otre probisms, ya iue uuestros industriales —-
*prefieren corprarle 2 uns compafifa , que se denomine -
"Smith*s”, gue A Lgnne gue se denomlne "Equ ipos Hac10‘
nales", es pow &iil G Las Elllales de Infra, se deng
minan “Harris® , OAre welding®, etc., ya que asi 10w ;
gran.un»mayaf inpocto de mareado, comprebandose con m-
ellc la poca e@m?inga e existe en 1o nacional,

En el ramo de mdouinas Ge c@rte, se tiene que todas —-
proceden del extranisro, mrgmaipalmnate de EU,, Japén]
y Alemania. o
El mis avanzadc proceso de corte a nlvel industrial, -
el de plasma, no se crplea en Mbxico, debido a su com-

plejidad v a gu sy elevado consumo de energia elderri

ca, el industrial piensa que no es rentable, tanto por
el costo nacuonal, comp por la Ffalta de personal cali-~
ficado. |
_Bn la indusiria ’%,@,3%?? ‘nacional, (la VW), si se cu
- #nbta con robois de ¢ '

cidn. En cambioc para uzn peguefio taller ¢ mediana ine—
dustria, no es reccrondable ia compra de una miquina -~
para efectuar coxrtac circulares por ejemplo, la que le
:praporczonaria 100 rorfaa/éia, cuando sus requermmzenu
tog son de 5«10 gcortos/ifa. V@amn algungs costos 2 |

oPte, debido a su elevada producp-
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_ | ' - - | (Pesos)
Miquina Portdtil (corte circular) $ 185,000.00
" W (corte recto) | $ 80,000.00
 Pantogrffos (dependiendo de las dlmen310~m )
" pes de 1a mesa de trazo) | Desde 3 3?2 000 OO

Hasta $ 3 1/2 Miwrx

 {Costos ai 30 de Dctuhre'SZ?); ~ 1lones.

Pox tr&tarﬁe de nﬁqainaria impartadag'el future del —
oxicorte se vzslkmbra amanazado poY la actual 51tua»~a A
cibn cambiaria, va Gue si ant er&ormenue el mercado del
oxicorte era impredecible, ahora io es més,

Algunar cfas. cuentan con intentos de Centros de Capa-~
citacidn, eﬁ el drsa del oxicorie, peroractualmEnte'om
no funcionan "poy falta de presupuesto®, o sus fines -

son mis bidn lucrativos que tecncldgicos.
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_jtero 393 | o042 | 1415 | .48 |} 177 | 3.et | a1 |
11525 4.7 c4z | 1898 | a8 | 152 | s.81 ] 41
203.5 "5.48 | 0.49 | 18.11 | .56 13.9 | .81 | 41
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Tabla No. I-- Las presiones mostradas son para I5 mts. de manguera de 9.52
" mm. de diamefro interior, puru largos mayores las presiones
deberan xer incrementadas. Para cortss con boquillas SC-50-A

6,7,8y 9 se recomienda utilizar 2 cilindros de gas butano.(cortesis de smi:ﬁf..z
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Tubm No. 2-- Las presiones mostradas son

7.03

parc 7.5 mts. de manguera de 6.35 mm,

diu’metrn Imcrior. para larcos mayores las presiones deberun ser in-
crementadas. { cortesia de Smiths.)
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,'ccnfiauracion de la pieza.



h

ESCALAS DE TEMPERATURAS DE FUSION

) | o HDAMLS DULOS
a’g »' | ¢ ’ V .CA '

. COLOR A ALIAUTONNS DEPLCINVICAL

1 B e - I e :;:—,Q
b ¥ . » :

|- 3260 — e L 3800, —

— 3092 e e - — |~ 1700 —{-

-

P R —— - | 1600 ~—f " ————_cho0
‘ ‘ L I . i __ﬂ_ﬂ,,a—-nz$?vo PLRO
2732 ] e |~ 3500 .  -;~ - : INOXIDLELE 17y
R ‘ ' .o j‘*'\mu RC DULCE
‘ — con: ;L'm :
— NIOUE
SILICIO

ATt TRk S
»—-\G oL a1k, KT

— 2372 e |

| | ,w;z%m:c ;
e 2292 e i b
MJBRILLO em‘m !

F“" 2012 EﬁﬂON ; 1100

- ACERO FURO
S INCOITR L
N - RONE

N, ee=lRLNERRE JQ -

£s pipTe &-;suv; Py omy e

Su; LILE ..:,_'.:.,.,]
p
i

=1 1g33 ——  AKARR HIADO e

e COREE

—DR0 j
NCLATON ROSG

—BVERDUR
?IA 2T

. P ot - Lk A hrddia
Ll 2hret LIS «.:a....a

\ - pioc-vosss

(Ll

b~ 1652 —— S.’KIIIOV .
-} ROJO IJRII:L}\;JTE

g e e S s e L i e

CEREZA I {

CERSZA MEVIO
. ‘ | CEI&ZA OBSCURO | _
| | | BRONCE, J30iCrmE

LAMINIO

\};\GI&EIO a k‘

j— 52 et |~ 400 -—-—*‘“\2&:’1'1:-:0:4:0
- | ' ~—CINC

b 572 ] e b 300 —~J'LONO

_ _ —PABBITY
TONES s | —d b 202 ] o b 200 T ———ESTARD |
MO L . ‘ i : o - - o

. 932 ——] ROJO TENUE" T e T BOD g

()

- g—— 2‘-}‘.2 & ~-: Nivimdvanarsiiris e i et B el lba E i .
o P -
* £



	Portada
	Índice
	Introducción
	Clasificación de los Procesos de Oxicorte
	Química del Oxicorte
	Metalurgia del Oxicorte
	Información de Operación
	Reglas Básicas de Seguridad
	Conclusiones 
	Bibliografía 



