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OXICORTE MECANIZADO

El oxicorte es un proceso basado en la reaccién quimica del acero con el Oxigeno. El acero calentado entra en un proceso de auto combustién, es decir,
que se trata de una combustion del metal y no de una fusién como ocurre en procesos laser o plasma. El chorro de Oxigeno propaga la oxi-combustion
del metal y lo mueva fuera de la sangria por energia cinética.

El oxicorte se opone en este sentido la tecnologia laser o plasma, que tiende a quemar el metal (cambiando su estructura y debilitado el material cerca
de la zona cortada). El oxicorte es un proceso econémico, que permite el corte de aceros hasta 2 metros de espesor, la tecnologia mas eficiente cuando
se trata de cortar mas de 2"

VENTAJAS DEL OXICORTE

Mantiene estructura y resistencia de los metales cerca de la zona cortada protegida.

Incomparable perpendicularidad del corte, reduciendo las operaciones post-corte.

Reduccién de la sangria (3 a 6 veces menor que con la tecnologia plasma).

Menos generacion de humos y polvos finos y nocivos para la salud de los operarios.

Menos cambios y gastos de consumibles, haciendo el proceso extremadamente eficaz a nivel de costo por metro linear cortado.

SISTEMAS Y MODELOS DE BOQUILLAS DE OXICORTE MECANIZADO GCE

SISTEMA DE CORTE | TIPO DE MEZCLA | TIPO DE GAS ESTANDAR ALTA VELOCIDAD ALTA PRODUCTIVIDAD CORTE ULTRA-RAPIDO | TRABAJO PESADO

A ASF ARC
GCE FIT+® Soplete
PM PSF PRC
A AC ASD AHD
BIR+™ Soplete
PM PUZ PSD PHD
A MA133 JETEX
FIT™, Jetstream Soplete PM MP133 PROPEX
Y MY133 PROPEX
A AMD COOLEX® TRITEX
BGR™, X541 Boquilla
PM K50/K70 PUZ PNMH
Boquilla Boquilla de alta Boquilla de alta
~ . Estandar velocidad Productividad
DlSENOS DEL CANAL DE OXIGENO DE CORTE 5 bar (73 Psi) 7,5 bar (110 Psi) 10 bar (146 Psi)
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A diferencia con la boquillas de corte manual , el efecto Laval en el canal de [ I| I-I
corte permite que el chorro de Oxigeno de corte, superé la velocidad del sonido, presion de O e -
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Volumen de Oxigeno consumido V1

SU PANTOGRAFO'Y SU PRODUCTIVIDAD SE MERECE LO MEJOR

Nuestros sistemas, pensado para ser seguro, permitird sacar de su maquina de oxicorte un mayor rendimiento.
Por disefio y constancia en su produccion, nuestras boquillas les permitiran obtener un corte perfecto, sin metal adherido, pocas operaciones post-corte sin

necesidad de ajustar los parametros en los cambios de boquilla.

En nuestro catélogo, vienen sistemas de gran renombre, reconocidos por generaciones de oxicortista por su calidad y eficiencia. Aliando las ventajas de los
sistemas Alemanes (BIR+), Sueco (Jetstream) y ticonicos (BGR), el sistema FIT+ es hoy en dia lo mejor que usted puede brindar a su mdquina de oxicorte, su
productividad y la eficiencia de sus operaciones.

BOQUILLA DE CORTE ULTRA RAPIDO CON CORTINAS DE OXIGENO

El sistema de corte ultra rdpido GCE esta disefiado para chapas de acero delgadas y hasta 70mm (3”), idoneos para corte de tiras largas, corte de espesores
variables o cuando se desea aumentar la productividad.

Las boquillas de corte ultra rapido estan provistas de una cortina de Oxigeno para proteger el chorro de Oxigeno de corte de la entrada de humos y
mantener su pureza para llegar a velocidades superiores a 1 metro/minuto,

El sistema brinda una alta calidad de corte, superficies lisas y bordes afilados. Con apenas cambiar de boquilla, permite cuando es necesario aumentar la

productividad de un 25 a 50%, manteniendo consumo de Oxigeno por metro cortado.
Su disefio Unico brinda un amplio rango de espesores de cortes, reduciendo los tiempos de cambio de la boquilla.

BOQUILLA DE CORTE CON OXiGENO BOQUILLA CONVENCIONAL

Conexion al soplete de corte

Oxigeno caliente/mezcla
de gas combustible

Cortina

de Oxigeno Boquilla de calentamiento

Boquilla de corte

Corte con Oxigeno Canal de Oxigeno de corte

Oxigeno caliente/mezcla
de gas combustible

Corte ) Cortina de Oxigeno
con Oxigeno
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SISTEMA COOLEX® PARA BOQUILLAS DE OXICORTE

El sistema patentado Coolex® viene dar una solucion a las boquillas que se desgastan rapidamente y evita: g, .5 de enfriamiento

® Entrada de gas caliente en el canal de Oxigeno de corte.
® Obstruccién del canal de Oxigeno de corte por metal fundido.
® Salpicaduras adheridas a la superficie caliente.

GCE integra el efecto Coolex® en sus sistemas se soplete de oxicorte mecanizado de inyector y en selec-
tas boquillas de corte tricdnicas.

El sistema Coolex® integra aforo calibrado que conecta el canal de Oxigeno de calentamiento con el del
Oxigeno de corte y ofrece un gran nimero de ventajas:

+  El micro-orificio permite el paso de un micro flujo (0,3 a 0,8 Ipm.) de Oxigeno de calentamiento al
canal de corte durante el precalentamiento. Aumenta la superficie de enfriamiento, evita que el
canal de corte se tape si toca el metal en fusion o si le llega salpicaduras de metal.

4+ Este flujo adicional acelera el proceso de combustién en si, lo cual significa una reduccion del tiempo
de precalentamiento, menos deformacién de la pieza a cortar y casi todos los trabajos de corte se
pueden iniciar en cuestidon de segundos, especialmente al usar Propano.

+ Una boquilla mas fria permite una reduccién adhesion de escoria y salpicaduras, significa que no solo
se aumenta la vida de la boquilla, dado que se ha eliminado practicamente la limpieza, sino que la
boquilla conserva también su forma y precision originales durante toda su vida de servicio para un
corte siempre perfecto.

SISTEMA DE OXICORTE Y NORMAS IS0

Espigas porta manguera con
tuercas. Facil conexion a

las mangueras de gases.

EN 560, EN 1256, I1SO 3821

COOLEX® DESCRIPCION

Arrestallamas. Dispositivos de
\ seguridad contra retrocesos
de llamas. EN 730-1,150 5175 Calentamiento del Oxigeno/
mezcla del gas combustible

Canal de corte de Oxigeno

\ Manémetros opcionales.
Instalados para revision precisa
de la presion de gas. ISO 5171

Llama, calory

Vélvulas de cierre. N
salpicaduras

Para ajuste de llama y rapida
apertura/cerrado de Oxigeno
de corte.

Boquilla de corte

Calefaccion
Llama y calor de Llama

Salpicaduras

-~ Soplete de corte.
Se monta en el soporte para

/ Influye en la productividad

del proceso y la calidad
del producto final. ISO 5172

Boquilla de calentamiento
Para controlar la llama
/ de calentamiento y protege
contra el calor y salpicaduras
durante el proceso. 1SO 5172 Presion de Oxigeno  P1 <
Velocidad de corte  S1 <
Diametro D1 >

Volumen de Oxigeno V1

Servicio de

Con flujo

CON EL SISTEMA COOLEX® LAS BOQUILLAS
DURAN HASTA 6 VECES MAS

Calentamiento del Oxigeno/
mezcla del gas combustible

Boquilla de corte

Llama y calor

(L]
El grafico muestra las mediciones de temperatura tomadas a
2 mm de la punta de la boquilla, con y sin flujo de enfriamiento.

Salpicaduras

Canal de corte de Oxigeno

flujo
de Oxigeno

Calefaccion
de Llama

S2
D2
V2

soplete del equipo. IS0 5172 DISENO DEL CANAL DEL OXIGENO DE CORTE
Boquilla Boquilla de
estandar alta velocidad
5 bar (73 Psi) 7.5 bar (110 Psi)
2
S
=4
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o
c
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Boquilla de corte 8 o1 D2
Muy importante en el sistema. .g — f— — [ —
a
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Boquilla de
alta productividad
10 bar (146 Psi)

P3

D3
V3

de enfriamiento

Enfriamiento del
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SOPLETE DE OXICORTE GCE FIT+°®
A AA SISTEMA COOLEX® INTEGRADO

¢ Inyector micrométrico conectando el Oxigeno de calentamiento y el 02 de corte.

¢ Enfriamiento del canal de O2 de corte durante el periodo de precalentamiento.
* Temperaturas del sistema bajas, lejos del punto de auto ignicion del gas.

¢ Tiempo de vida del sistema y de las boquillas mas largo.

* Forma constante, sin dilataciones, de los canales de flujo de gas.
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Sistema convencional Sistema con COOLEX®

RMS (SISTEMA DE MEZCLA RESONADOR)

* Inyector en espiral, efectivo contra retroceso de llama.

¢ El Oxigeno pasa por un espiral de cobre, actuando como
intercambiador de calor y bajando la temperatura del
sistema.

¢ Didmetros calculados para variar velocidades de paso y
perder el retroceso de llama.

CACHAS DE ENFRIAMIENTO DE ALUMINIO

A * Intercambiador de calor de aluminio, El tubo de mezclay
“-I el sistema es enfriado por el flujo de Oxigeno de corte.

* Reduce el espacio muerto dentro del soplete

GCe FIT+

CAMBIO DE BOQUILLA EN TRES PASOS.

BOQUILLAS DE CORTE DE ALTA VELOCIDAD

* Corte de alta velocidad
* Presion de Oxigeno de corte hasta 8.5 bar (123Psi)

1% PASO * Canal de O,de corte divergente - convergente con efecto de tobera Laval.

Inserte la boquilla interior, * Boquilla maciza, de cobre telurio cromado para una disipacién del calor y duracién de
(de corte) dentro de la boquilla vida inigualada

exterior (de calentamiento). * Una sola boquilla de calentamiento para todos los gases combustibles.

2% PASO

Colocar los pines de la boquilla
exterior dentro de los surcos de la
cabeza del soplete

3 PASO
Girar manualmente la boquilla
90° hasta llegar a tope.

t(""t-.k.
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RECOMENDACIONES PARA UN CORTE PERFECTO

Defecto de perpendicularidad
(divergente)

® Velocidad de corte muy alta.
® Boquilla lejos de la chapa.
® Boquilla suciay / o dafada.

l

Corte concavo

® Velocidad de corte muy alta.

® Boquilla sucia y / o estropeada
o boquilla demasiado
pequena.

Presion de O, muy baja.

Borde derretido con desechos

adheridos
® Presién de O, de corte muy alta.

¢ Llama de calentamiento muy alta.

® Boquilla lejos de la chapa.

Hendiduras

® Velocidad de corte muy lenta
® Chapa ondulada u oxidada.
® Boquilla lejos de la chapa.

¢ Llama demasiado débil.

® Llama extinguida por un retroceso

® Chapa con inclusiones e
impurezas.
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Defecto de perpendicularidad
(convergente)

*® Velocidad de corte muy alta.

® Boquilla lejos de la chapa.

® Presion de O, de corte muy alta.

Corte irregular
e Presion de O, muy baja.

® Boquilla sucia y / o estropeada.
® Velocidad de corte muy alta.

Borde inferior redondeado
® Llama de O, de corte muy alta.
¢ Velocidad de corte muy alta.
® Boquilla suciay / o estropeada.

Hendiduras agrupadas por
areas

® Velocidad de corte muy alta.
® Chapa ondulada u oxidada.
® Boquilla lejos de la chapa.

® Llama demasiado débil.

Concavidad en el borde
superior

® Presion de O, de corte muy
alta.

® Boquilla sucia o daiada.

® Boquilla lejos de la chapa.

Cantos fundidos

® Velocidad de corte muy baja

® Llama de calentamiento muy
fuerte.

® Boquilla lejos de la chapa.

® Boquilla demasiada grande.

‘ fJI-!ih |‘ ||ill'

Lineas de corte profundas
* Velocidad de corte muy alta
® Boquilla lejos de la chapa.

® Llama de calentamiento muy

Hendiduras agrupadas en la
mitad inferior del corte

fuerte.

® Velocidad de corte muy lenta.

® Boquilla suciay / o estropeada.
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Escalon en borde inferior
® Velocidad de corte muy alta.
® Boquilla sucia y / o estropeada.

Hilos de gotas solidificadas
® Llama de calentamiento muy

alta.

® Boquilla lejos de la chapa.

® Superficie de chapa desnivelada
u oxidada.

Lineas de corte profundas y
irregulares

¢ Velocidad de corte muy alta.
¢ Llama demasiado débil.

Escorias adheridas
® Velocidad incorrecta.

® Boquilla lejos de la chapa.

® Presion de O, de corte muy baja.
® Boquilla demasiada chica.

® Llama muy débil.

® Chapa sucia u oxidada.
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