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Nossa aula

[ 1 Eroséo
térmica: separacédo
de particulas de
material por meio
do calor gerado
pela ignicdo de
gases, arco
voltaico, raios laser
etc.

Oxicorte

Ms aulas anteriores deste mdédulo, vocé
aprendeu o que sdo cortes nos materiais e os processos de corte em guilhotina,
serra, talhadeira, entre outros, denominados cortes mecanicos.

Nesses processos nao se utiliza nenhuma fonte de calor. Eles tém a vantagem
de ndo provocar deformagdes na superficie do material nem alteragdes na
estrutura da pega cortada. Apresentam, também, uma grande limitagdo quanto
ao tamanho das pecgas a serem cortadas, a espessura de corte, a dificuldade
de deslocamento do equipamento, aos altos custos etc.

Para suprir essas necessidades, utilizamos
0 processo oxicorte por causa da simplicidade do
equipamento, da facilidade para locomogao,
da adaptacdo a diferentes espessuras, da facili-
dade para cortes retos, em curvas ou forma livre.

Um pouco de teoria

O oxicorte é um dos processos de corte que se fundamenta na erosio
do material por meio da agdo do calor (erosdo térmica).

Neste processo, a erosdo térmica que vai promovendo o corte, surge de uma
reagdo do oxigénio com o metal a alta temperatura.

Para a realizagdo do corte, o metal deve ser aquecido até uma temperatura
chamada "temperatura de igni¢cdo". Em seguida, o metal é exposto a umjato de
oxigénio puro que causa sua oxidac¢do. Esta reagdo do oxigénio com o metal
produz uma quantidade de calor suficiente para fundir o 6xido formado, que
é arrastado pelo oxigénio, promovendo assim a separagdo do material.

No oxicorte, a energia é gerada por uma mistura de oxigénio e gas combus-
tivel. Existem muitos gases carburantes que podem ser utilizados no processo,
tais como hidrogénio, butano, propano e acetileno. Entretanto, a grande maioria
deles apresenta baixa capacidade térmica, mesmo na mistura com oxigénio.



Os gases sdo fornecidos em cilindros produzidos para uso imediato, como

no caso do acetileno e do hidrogeénio.

O acetileno é um gés que se destaca pela alta poténcia da sua chama e alta

velocidade de inflamagao.
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Todo metal capaz de reacdo quimica com o oxigénio e com ponto de fusao
do 6xido inferior ao ponto de fusdo do metal pode ser cortado pelo processo

oxiacetilénico.

PONTO DE FUSAO DE METAIS E PONTO DE FUSAO DO OXIDO MAIS COMUM DESSES METAIS

PONTO DE FUSAO DO OXIDO

METAIS PONTO DE FUSAO
MAIS COMUM
Aluminio  (Al) 660°C 2050°C
Cobre (Cu) 1083°C 1150°C
Cromo (Cr) 1890°C 2275°C
Ferro (Fe) 1535°C 1370°C
Manganés (Mn) 1247°C 1785°C
Niquel (Ni) 1453°C 1985°C

A presenca de elementos quimicos nos agos-liga influencia a oxicortabilidade
do metal, como mostra o quadro a seguir.

AGOS-LIGA
Elementos quimicos Proporgao Cortavel Nao cortavel Observagdes
13% de Mn e 1,3% de C X Facilmente cortéavel.
Manganés (Mn) 18% de Mn e 1,3% de C X Quantidades elevadas de
manganés nao permitem o corte.
2,5% de Si e 0,2% de C X O corte é limpo.
Silicio (Si) 3,8% de Sie 0,4% de C X O corte é dificultado.
mais de 12% de Si X Quantidades elevadas de silicio
ndo permitem o corte.
Cromo (Cr) 1,5% de Cr X
7% de Ni X Facilmente cortavel.

Niquel (Ni) 35% de Nie 0,3% de C X E cortadvel somente se contiver até
0,3% de C. Caso contrdrio as bordas
tornaram-se muito duras.

Cobre (Cu) 0,5% de Cu X Cortavel como o ago comum.

8% de W e 1,4% de Cr O molibdénio limita a
Molibdénio (Mo) 1% de C e 5,5% de Mo X cortabilidade. Se ndo houver
molibdénio, a liga é cortavel.

Tungsténio (W) 5% de Cr e 0,2% de Si até Se a liga contiver tungsténio acima

8% de C e até 10% de W X de 20%, ela ndo sera cortavel.

Fosforo (P) 2% de P X O fésforo influi muito pouco na
cortabilidade.

Enxofre (S) 3,5% de S X O enxofre contido em agos também
ndo atrapalha a cortabilidade.

Fique por dentro )

Chama oxiacetilénica — Para a queima completa de
1 m de acetileno sdo necessarios 2,5 m de oxigénio.
O magarico, porém, recebe para 1 m de acetileno somente
1 m de oxigénio através do cilindro. A chama adquire
orestante 1,5 m de oxigénio do ar ambiente. Essa chama
deve permitir a inflamabilidade ou queima de uma pe-
quena regido do material onde estd sendo aplicada.

Em geral, situa-se nas bordas do material.




Equipamento

véalvula valvula
corta-chamas corta-chamas|

O equipamento bésico é constituido de cilindros de
oxigenio e acetileno, respectivamente, com os regulado-
res especificos para esses gases. Deve-se sempre utilizar
valvulas corta-chamas, montadas entre os reguladores
e as mangueiras.

acetileno

— mangueira Essas valvulas sdo equipamentos de seguranca bara-

vermelna regulador | tos, principalmente se comparados com resultado de pos-
siveis acidentes nos quais terfamos, provavelmente, man-
gueiras queimadas e mandmetros destruidos, ou até, em
casos mais graves, explosdes que resultariam em cilindros

bico de corte valvula contrafluxo | jryy4tjlizados, além de risco de vida.

Além da véalvula corta-chamas é aconselhdvel montar valvulas contrafluxo
entre o magarico e as mangueiras (acetileno e oxigénio).

A vélvulanado detém chamas retrocedentes, pois seria destruida pelo calor da
chama, porém evita a entrada de acetileno na mangueira de oxigénio e vice-versa.

As mangueiras usadas para conduzir os gases sdo apresentadas em cores
diferentes: a preta ou verde para oxigénio e a vermelha para acetileno.

Macarico de corte

Existem diversos tipos de macaricos
de corte. Eles dispdem de valvulas de oxi-
génio e de acetileno para ajuste da chama,
e de um volante para ajuste do oxigénio
de corte.

Como na solda, os magaricos podem
ser de dois tipos: injetores e misturadores.
Os injetores utilizam o oxigénio a média
pressdo e o gas combustivel a baixa pres-
sdo. Os misturadores utilizam o oxigénio
e 0 gas combustivel a mesma pressao.
No corte usam-se os injetores.

Como fazer o corte

Para se obter um corte de boa ou até de alta qualidade, é necessério seguir

0S passos:

e colocar o bico de corte de acordo com as especifica¢des, para a espessura
a ser cortada;

e abrir as vélvulas dos cilindros e, em seguida, pré-ajustar a pressdo
de trabalho;

e acender a chama utilizando um acendedor apropriado.
Atencgédo: nunca usar isqueiro para essa finalidade!

e regular a chama;

e cortar a pega.
Atencdo: caso haja retrocesso de chama, ndo jogar o macarico ao chao.
Vocé tera um tempo de 10 a 15 segundos, com seguranga, para fechar
as valvulas dos cilindros.



e apagar a chama: para isso, vocé deve fechar primeiro o volante de acetileno
e depois o de oxigénio.

Seguranca do operador

Para sua seguranga:

e use Oculos de protecdo apropriados contra fagulhas, escéria e brilho
da chama, durante todo o tempo;
use luvas, mangotes, aventais e perneiras de protecao;
conserve toda a roupa e equipamento de protecdo individual livres
de 6leo ou graxa.

Prevencao contra incéndio

Para evitar acidentes e risco de incéndio:

® nunca use 6leo ou graxa proximo aos equipamentos de oxigénio;

e conserve a chama ou fagulha longe dos cilindros e mangueiras;
mantenha materiais combustiveis a uma distdncia segura das 4reas
em que esteja sendo executado o corte (distancia minima: 10 m);

e mantenha extintor de incéndio na 4rea de trabalho, verificando sempre suas
condig¢des de uso;

e mantenha a chave na valvula do cilindro, para o caso de precisar ser fecha-
do rapidamente;

* nunca teste vazamentos de gds com uma chama. Use liquido apropriado
para isso, ou mesmo, 4gua com sabao;

e terminado o trabalho, inspecione a drea quanto a possiveis focos
de incéndio;

e feche as véalvulas de todos os cilindros.

Acessorios para corte manual

Os cortes circulares sdo feitos com apoio de um compasso, montado
no proprio magarico. Costumams-se utilizar, também, guias com uma ou duas
rodas, para executar cortes retos. Esses guias sdo de grande utilidade, princi-
palmente para pessoas que ndo tém as maos firmes.

cintel

dispositivo para auxiliar o corte
em superficies cilindricas

carrinho para corte carrinho para cortes curvos
interno de tubo em superficies irregulares
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Até agora, vocé viu procedimentos de corte manual. O oxicorte pode
ser efetuado, também, de formas semi-automatica e automatica. Para isso,
outros tipos de macarico sdo necessarios.

Oxicorte semi-automatico

No oxicorte semi-automatico sdo utilizadas ma-
quinas de corte portateis, que se movimentam sobre
trilhos, para produzir cortes retos. Esse é um equipa-
mento relativamente simples, com motorizagdo
elétrica, de velocidade variavel.

Oxicorte automatizado

Existem diversos tipos de mesas de corte. Elas sdo usadas no processo
automatico, podendo integrar até trés ou mais macaricos de corte; eles trabalham
com células fotoelétricas ou com microprocessadores. Nesse equipamento,
todo movimento é feito pela maquina.

O operador prepara o material a ser cortado, acende achama, limpa e guarda
as pecas cortadas.

O sistema por células fotoelétricas trabalha semelhante a uma maquina
copiadora. A tnica diferenca é que, em vez do “pino-guia”, que acompanha
a circunferéncia de uma peca padrao, o sensor do sistema de células fotoelétri-
cas acompanha tanto a circunferéncia de uma peca padrdo como as linhas
de um desenho, guiando o magcarico.

Equipamentos de tultima geracdo se beneficiam de circuitos eletronicos
e microprocessadores e executam o servigo, normalmente, por meio de progra-
mas prontos ou editados na propria empresa.

Esses equipamentos de comando numérico, embora tenham alto custo
inicial, compensam pela economia operacional. A preparacdo de programas de
corte, via computador, permite 6timo aproveitamento da matéria-prima, redu-
zindo a um minimo o desperdicio.

Esses processos automatizados, em geral, sdo encontrados em empresas que
produzem pegas utilizando oxicorte em grande escala. Portanto, para obter mais

informagdes sobre esses processos, consulte catdlogos de empresas especializadas.

Por ora, revise o que vocé aprendeu e resolva os exercicios a seguir.



Exercicio 1 Pare! Estude!
Cite quatro gases geralmente usados no processo de oxicorte. Responda!

Exercicio 2
Por que o acetileno é o gas mais usado no processo de oxicorte?

Exercicio3
O que o operador de macarico nunca deve fazer em caso de retrocesso
de chama?

Exercicio4
Qual a cor utilizada para mangueiras de acetileno?

Exercicio 5
Quais as diferencas fundamentais, quanto ao movimento de corte, entre
0s processos de oxicorte manual, semi-automético e automatico?



