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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se re fie re  a un método para cortar 

por medio de gases, y más particularmente a un método de 

corte por gas con a lta  e fic ien c ia , rodeando una corriente 

de oxígeno gaseoso para e l  corte con otra corriente de oxí­

geno (denominada en lo sucesivo "corriente de gas envolven­

te") que tiene una velocidad in ferio r a la  de dicha corrien 

te de gas de corte, y un método para tra tar e l  metal, basar- 

do en los principios de dicho método de corte por gas. ----

Un proceso de corte por gas comprende la s  etapas 

de calentar una determinada porción de la  superficie de un 

artículo metálico que debe tratarse por medio de una llama 

de precalentado a a lta  temperatura, como por ejemplo llama 

oxiacetilén ica, llama de oxígeno-propano, llama de gas de 

petróleo, llama de gas natural, e tc . hasta que la  tempera­

tura de dicha porción de dicho artículo metálico se haya e 

levado a su temperatura de ignición, proyectar una corrien 

te de oxígeno altamente refinado a esta  porción precalenta 

da para oxidar y quemar dicha porción, y  cortar a sí dicho 

artículo metálico en dicha porción, y ha sido bien conoci­

do que la  e fic ien cia  de dicho proceso de corte por gas vúe 

ne principalmente determinada por la  pureza del oxígéno en 

la  corriente de oxígeno de corte. Según e llo , se ha preferí 

do usar oxígeno altamente purificado en dicho proceso de



5.

10 .

15.

20 $

25.

342781
corte por gas y , por ejemplo, en una norma industrial se 

estipula que l a  pureza dal oxigeno para dicho f in  sea por 

lo menos del 99.5%, y la  pureza del oxígeno realmente u ti 

lizado en diversas industrias es actualmente no in ferio r 

a l 99. 7% en la  mayoría de c a s o s .--------- -- ---------------- - -

En la s  operaciones reales de corte, no obstante, 

durante e l  período de tiempo en que la  corriente del oxige­

no gaseoso de corte pasa de una boquilla de sa lid a  de un 

soplete a la  porción precalentada de un artículo metálico 

que debe cortarse, dicha corriente de oxígeno de corte de­

be pasar a través de la  atmósfera de la  llama de precalen­

tado, en e l caso de u tiliz a r  una boquilla concéntrica, o a 

través del aire en e l caso de u t iliz a r  una boquilla no con­

céntrica, y de ahí que un cierto número de impurezas, como 

e l gas de precalentado y otras impurezas del a ire , se disuel 

van en dicha corriente de oxígeno de corte reduciendo su pu­

reza, con lo que se reduce la  e fic ien cia  en e l proceso de 

corte por gas. -  -  —  ---------------------------------------------  —

E l propósito principal de la  invención es obviar 

dichas dificultades en los métodos convencionales, propor­

cionando un nuevo método de corte por gas, en e l cual la  

corriente de gas oxígeno de corte se h alla  rodeada de una 

corriente envolvente protectora de gas para evitar la  reduc 

ción de la  pureza del oxígeno en la  corriente de corte, y 

acelerar la  reacción oxidante de modo e fic ien te . ---------------

Para una mejor comprensión de la  invención, se ha­

rá  referencia a los planos anexos, en los cuales: ------------
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Las figuras 1a y 1b son ilustraciones esquemáti­

cas de los principios del método de la  invención, -  ------  -

Las figuras 2a y 2b son ilustraciones sim ilares a 

la s  figu ras 1a  y 1b respectivamente para mostrar los princi­

pios de los métodos convencionales de corte por gas, ---------

La figu ra  3A es una v is ta  fotográfica que ilu s tra  

la s  condiciones de la  superficie y sección transversal de u- 

na pieza de ensayo cortada por e l  método de corte por gas de 

la  invención, ---------  .---------------  -  --------------------------------

La figu ra  3B es una v is ta  fotográfica sim ilar a la  

3A que muestra las condiciones de otra pieza de ensayo corta 

da mediante un proceso convencional de corte por gas, -------

La figu ra  4 es una ilu stración  esquemática de una 

pieza de ensayo en forma de cuña que debe cortarse, -  -------

La figu ra  5 son curvas que representan la s  relacio  

nes entre la  presión de una corriente de gas oxígeno de cor­

te y e l  espesor máximo de una pieza de ensayo en forma de cu 

ña que debe cortarse por medio de dicha corriente de oxígeno 

de corte, ---------------------------------------------------------------------

La figu ra  6 son curvas que representan las  re lacio ­

nes' entre la  velocidad de corte y e l  espesor máximo de una 

pieza de ensayo en forma de cuña y que debe cortarse con una 

corriente de oxígeno de corte, -----------------------------------------

La figu ra  7a es una v is ta  en sección v ertica l de un 

dispositivo de corte que rea liza  e l método de la  invención,-
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La figura 7b os una v is ta  en planta del mismoy -  -

Las figuras 7o y.7d son ilustraciones esquemáticas 

de disposiciones de boquillas del dispositivo de la  figura 

7a¡t — — — — — — — — — — — — — — — — — — — ******

La figura 3_g es una v is ta  en sección vertica l de o 

tro dispositivo de corte según e l  mútodo de la  invención, -

La figu ra  8b es una v is ta  en planta del mismo, -

Las figuras 8c¡ y 8d son v istas en sección que i -  

lustran diversas formas de boquillas para ser usadas en e l 

dispositivo de la  figu ra  8a, ------  -----------------------------------

La figura 9a es una v ista  en sección v ertica l que 

ilu stra  otra realización de la  invención, -----------------------

La figu ra  9¡b es una v ista  en planta de la  misma, y

La figura 9c es una v ista  en sección de unas boqui­

l la s  para ser usadas en e l  dispositivo de la  figura 9a. ---- -

En estas figuras o .c . indica e l oxigeno de cortado, 

g .e . e l  gas envolvente, g.m. e l  gas mezclado para la  llama de 

precalentamicnto, o .g .o . la  presión de gas oxígeno y v .c . la  

velocidad de cortado. ----------------------------------------------------

La figu ra  1a ilu s tra  los principios de funciona­

miento de un dispositivo de corte por gas que rea liza  la  in­

vención e l  cual dispone de boquillas concéntricas, mientras 

que la  figu ra  1b ilu s tra  los principios de funcionamiento de 

un dispositivo de corte sim ilar que posee boquillas no con-
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céntricas. Las figuras 2a y 2b son v istas sim ilares a la s  

figuras 1a y 1b respectivamente, que ilu stran  los principios 

de funcionamiento del método convencional de corte por gas .-

En e l  dispositivo de corte de la  figu ra  2a, una co 

rriente de oxígeno 5 para e l  corte es proyectada desde un pa 

so 2 formado en e l  centro de una boquilla 1 ,  mientras que li­

na corriente de mezcla gaseosa para producir una llama de 

precalentado es proyectada ya sea por una abertura anular 

formada a lo largo de la  p e rife r ia  exterior de dicho paso de 

oxígeno 2 de manera concéntrica con é l, o por una pluralidad 

de aberturas dispuestas a lo largo de un círculo concéntrico 

con dicho paso de oxígeno 2. La corriente de mezcla gaseosa 

se quema a la  sa lida  de dicha boquilla 1 y produce una llama 

primaria 6 y una llama secundaria 7 para calentar la  super­

f ic ie  del artículo metálico 9 que debe cortarse. E l metal en 

la  zona de reacción 10 es quemado a l reaccionar con la  co­

rriente de oxígeno de corte 5 con lo cual e l  artículo metá­

lico  9 es co rtad o .---------------------------------------------- - —

La corriente de oxígeno de corte 5 suele f lu ir  ñor 

malmente a una velocidad sónica o supersónica, y atrae la  im 

pureza atmosférica 7 que rodea a la  corriente de oxígeno, co, 

mo indican la s  flechas P de la  figu ra . Según e llo , la  pureza 

de la  corriente de oxígeno de corte en la  zona de reacción 10 

queda reducida y hace reducir la  e fic ien cia  de combustión, y 

de ahí que se reduzca la  e fic ien cia  del proceso de corte. -

Por otra parte, con e l  dispositivo de cortb que rea 

l iz a  e l  método de la  invención, como se ve en la  figu ra  1g,
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una corriente de gas envolvente 8 es proyectada desde un pa 

so 4 que está dispuesto en la  boquilla 1 a lo largo de la  pe 

r i fe r ia  exterior del paso de corte 2 de manera concéntrica 

con e l mismo, siendo dicho paso 4 ya sea una abertura anular 

o que comprenda una pluralidad de pequemos o r ific io s . La mez 

c ía  gaseosa para e l  precalentado es proyectada desde los o- 

r i f ic io s  3 dispuestos en la  boquilla 1 fuera de dicho paso
4. ------------ -----------------------------------------------------------------

-  7 -

Segán e l método de la  invención, la  corriente de 

oxígeno de corte 5 queda protegida por una corriente de gas 

envolvente 8 y la  pureza del gas oxígeno no queda afectada 

por los compuestos gaseosos producidos en las llamas 6 y 7, 

como lo era en e l caso de los métodos convencionales de cor­

te por gas. En otras palabras, con la  disposición de la  figu  

ra  la , la  corriente de gas.de corte atrae gas de la  atmósfe­

ra  circundante como indica la  flecha P, pero sin  embargo e l 

gas atraído por la  corriente 5 es también oxígeno puro y de 

ahí que la  pureza del gas oxígeno en la  corriente 5 no se 

vea afectada por dicha absorción. Por consiguiente, no exis­

te reducción en las e fic ien cias de la  reacción química y de 

la  operación de c o r t e .----------------------- ---------------------- --

También es posible u t iliz a r  este gas envolvente 

que acelera la  reacción de oxidación para mejorar la  e fic ien  

c ia  de dicha reacción y la  e fic ien cia  de la  operación de cor

La figu ra 2b ilu stra  un dispositivo convencional 

para e l  corte por gas, en e l  cual e l  paso 2 del gas de corte 

está practicado a lo largo del eje de una boquilla de corte



-  8 -

5.

10 .

34278
11 paya lanzar la  corriente de oxígeno de corte 5. Las llamas 

de precalentado 6 y 7 se producen quemando e l  gas lanzado des 

de e l  paso 3 practicado a lo largo del eje de una boquilla de 

precalentado 12 la  cual está  separada de dicha boquilla de 

corte 1 1 .  La corriente de gas oxigeno 5 proyectada por la  bo­

q u illa  de corte 11 reacciona con e l  metal 9 que debe cortarse, 

en la  superficie de reacción 10 del mismo, y quemarse, y dicho 

gas oxigeno absorbe la  atmósfera adyacente o aire  en este ca­

so, también, como indican la s  flechas P de la  figu ra , y  de 

ahí que la  pureza del gas oxígeno se reduzca y la  e fic ien cia  

de la  operación de corte quede también disminuida. ------------

En una realización  de la  invención que se muestra 

en la  figu ra  1b, la  corriente de gas oxígeno de corte 5 está  

protegida por e l  gas envolvente 8 para eliminar cualquier re - 

15 .  ducción de la  pureza del gas oxígeno de corte y de la  e fic ien  

c ia  de la  operación de corte debido a dicha atracción de la  

atmósfera circundante. En esta realización , también es posi- 

* ble mejorar la  e fic ien cia  de dicha reacción oxidante y la  e- 

f ic ie n c ia  de la  operación de corte empleando dicho gas en- 

20. volvonte que acelera la  reacción oxidante. ------------------------

La figu ra 3 i lu s tra  una v is ta  fo tográfica de la s  su 

p erfic ies  de piezas de muestra que comprenden planchas de ace 

ro dulce de 36 mm de espesor que están cortadas por un método 

convencional y por e l  método de la  invención,con objeto de 

25. comparar los resultados de dichos dos métodos. La Tabla 1 i -  

lu stra  las  condiciones de corte utilizadas en los dos métodos 

roferenciados de operación de corte por gas, y en dicha tabla 

la  columna A se re fiere  a l  método de la  invención y la  B a un
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T A B L A  1

Pieza de ensayo A B

Presión de gas oxígeno 
para e l corte 5.0 kg/cm^ 5.0 kg/ cm̂

Consumo de gas acetile  
no "* 1,170 1/h 1,17 0 1/h

Consumo de gas oxígeno 
de precalentado 1,340 l A 1,340 1/h

Consumo de gas oxígeno 
envolvente 1,430 1/h Ninguno

Altura de la  boquilla 8 mm 8 mm

Velocidad de corte 500 mm/min 500 mm/min

Se desprende de la  figu ra 3 que la  superficie de 

corte de la  muestra A tratada según e l  método de la  inven­

ción es limpia, y que la  lisu ra  de dicha superficie es me­

jor que la  de la  muestra B, como indican la s  flechas en la  

figu ra. No hay deformación, debida a la  fusión, de los bor 

des superiores de la  muestra A. - - - - - - - - - - - - -

La figura 4 ilu s tra  un método de corte de una pie 

sa de ensayo 9 en forma de cuña para corté por gas, que fue 

revelada por Kanichi Suitsu y Takeo Yasuda en su articulo 

titulado "Algunos ensayos sobre corte por gas" publicado en 

e l Volumen 29, Número 2 del "Journal of Japan Welding So- 

ciety" en dicha figu ra 2  representa la  presión del gas oxí­

geno de corte en la  boquilla de corte 1 , v la  velocidad de 

corte y Tm e l  espesor máximo de la  muestra que debe cortar
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La figu ra  5 i lu s tra  la s  curvas que representan las 

relaciones entre la  presión g  del gas oxígeno de corte y e l  

espesor máximo Tm le la  nuestra que debe cortarse a dicha 

presión ]3 de acuerdo con e l mencionado método de ensayo. La 

curva C representa los resultados del ensayo cuando se ap li 

ca e l  método de la  invención, la  curva D los resultados cuan 

do se usa una, boquilla convencional del tipo de agujero rec­

to, expuesta en e l mencionado artículo por 3riten  y Yasuda, 

y la  curva B los resultados cuando se usa una boquilla con­

vencional del tipo divergente, expuesta en e l mencionado ar 

tícu lo . ------------  ----------------------------------------------------------

Se desprende de la  figu ra  5 que s i  se emplea una 

boquilla convencional del tipo de agujero recto, e l  espesor 

máximo Tm a cortar no se aumenta aun cuando la  presión del 

gas oxígeno de corto sea aumentada por encima de 8 kg/cm^, 

sino que e l espesor Tm es incluso reducido con dicha a lta  

presión de oxígeno, como indica la  curva D. 3n e l caso de 

una boquilla convencional de tipo divergente, dicho espesor 

Tm es saturado a la  presión de oxígeno de aproximadamente 11 

kg/om^, como indica la  curva B. Por otra parto, con e l méto­

do de la  invención, la  presión efectiva  para dar e l  espesor 

máximo Tm se aumenta a 13 kg/cm  ̂ y consecuentemente dicho es 

pesor máximo queda también mejorado, como indica la  curva C. 

De esta  forma, las características del proceso de corte por 

gas quedan manifiestamente mejoradas adoptando e l método de 

la  invención, como indica la  curva D con respecto a la  cur­

va C
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La figu ra  6 ilu s tra  curvas que representan la s  re ía  

ciones entre dicho máximo espesor Tm y la  velocidad de corte 

v, en la  cual la  curva F representa los resultados de ensa­

yo con una boquilla de oxígeno de corte de 2.05 mm de diá­

metro según la  invención, la  curva O con una boquilla de 

oxígeno de corte de 1,60 mm de diámetro según la  invención, 

la  curva H con la  misma boquilla que la  empleada en la  cur­

va F pero sin  proyectar gas oxígeno envolvente, la  curva I  

con una boquilla convencional del tipo de agujero recto ex­

puesta en e l  mencionado artíoulo por Suitsu y Yasuda y la  

curva J  con una boquilla convencional del tipo divergente 

expuesta en e l mismo. - ----------------------------------  - —

Se desprende de la  figu ra  6 que con los métodos 

convencionales de corte por gas, la  velocidad de corte c r í­

t ic a  para un espesor Tm de O mm está en e l intervalo de 

1,10 0  a 1,200 mm/min como indican la s  curvas H, I  y J ,  mien 

tras que la  correspondiente velocidad c r ít ic a  con los móto- 

dos de la  invención está en la  gama de 1,800 a 1,900 mm/min 

como indican la s  curvas F y G. Por lo tanto, e l  mátodo de 

la  invención es efectivo en la  mejora de la  velocidad de 

corte en más de un 50^. -------------------------------------------------

La figu ra  7a es una v is ta  en sección vertica l de 

un dispositivo para corte por gas según la  invención, en e l 

cual 14 es un soplete a cuyo extremo va conectada una boqui­

l l a  por medio de una tuerca 23. E l gas oxígeno de precalen­

tado se alimenta a través de una abertura de entrada 20, 

mientras e l  gas combustible de precalentado lo hace por o- 

tra  abertura de entrada 21 para ser mezclado con dicho gas 

oxígeno de precalentado en un mezclador 22 y proyectado fue



ra  de la  boquilla a través de los pasos 16 y 3 formados en 

e l soplete 14 y  en la  boquilla 1 respectivamente. ---------------

Por otra parte, e l gas oxigeno de corte es alimen­

tado a l  soplete 14 a través de otra abertura de entrada 18 

y conducido luego a l  paso 2 de la  boquilla 1 a trav,es de 

un paso 15 del soplete. E l gas envolvente es alimentado a l 

soplete 14 a través de otra abertura de entrada 18 ' como 

indica la  figura 7b y projectado fuera de la  boquilla a 

través del paso 17 del soplete 14, un agujero 24 y  un paso 

4 de la  boquilla 1 . -------------------------- -------- -- -----------------

La figura 7c ilu s tra  una v is ta  en sección trans­

versa l de la  boquilla 1 que posee un paso anular 4 para e l 

gas envolvente mientras que la  figura 7d, una v is ta  simi­

la r  a la  figura 7o, ilu s tra  una boquilla que tiene un paso 

de gas envolvente que comprende una pluralidad de pequeños 

o r if ic io s . Como se indica en la s  figuras 7c y 7d, e l paso 

4 de gas envolvente esté dispuesto de forma que ofrezca u- 

na resisten cia  sustancialmente grande contra e l f lu jo  de 

gas a través de é l  en comparación con la  que ofrece e l pa­

so 2 de gas oxígeno de corte, por lo  que se produce una co­

rriente de gas envolvente que tiene una velocidad in ferio r 

que la  corriente de gas oxígeno de corte. La disposición 

de los pasos 2, 3 y 4 no esté limitada a la s  indicadas en 

la s  figuras 7c y 7d, sino que puede u tiliza rse  también 

cualquier otra disposición adecuada, como por ejemplo una 

combinación de la s  disposiciones indicadas en la s  fig u ras.-

Las figuras 8a a 8d ilu stran  un soplete del tipo
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de punta mezcladora o un soplete que tiene un mezclador de 

gas en su boquilla, que rea liza  la  invención, en e l  cual u 

na parte del gas oxígeno de corte o gas oxígeno de preca- 

lentado se usa como gas envolvente. -----------------------------

En la  boquilla de la  figu ra  8a e l gas oxígeno de 

corte que pasa a través del paso 15 se usa no sólo para la  

operación de corte a través del paso 2 sino como envolven­

te, a través de unos finos o r ific io s  25 de la  boquilla y e l  

paso 4. Con la  boquilla indicada en la  figu ra 8c, una parte 

del gas oxígeno de corte se usa como envolvente a través de 

unos finos o r ific io s  26. En e l caso de la  boquilla de la  f i  

gura 8d, una parte del gas oxígeno de preoalentado se usa 

como gas de envolvente a través de unos finos o rific io s  27 .-

Las figuras 9a a 9c ilu stran  un soplete del tipo 

de tobera mezcladora o un soplete que tiene un mezclador de 

gas en e l mismo, que rea liza  e l  método de la  invención, en 

e l cual una parte del oxígeno de corte se u t il iz a  como gas 

envolvente. En e l soplete de la  figu ra  9a, unos finos o ri­

f ic io s  28 fa c il ita n  la  desviación de una parte del gas oxí­

geno de corte para ser usado como gas envolvente, mientras 

que en e l  caso del dispositivo de la  figu ra 9c dicha des­

viación se logra a través de pequeños o r ific io s  29 practi­

cados entre los pasos 2 y 4. ----------------------- ----------------

Como se ha descrito precedentemente, de acuerdo 

con la  invención, una corriente de gas envolvente tubular 

es proyectada de forma que rodea la  p eriferia  de una co­

rriente de gas oxígeno de corte para e l  corte por gas, y 

por consiguiente se elimina sustancialmente la  reducción
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de la  pureza del gas oxígeno debida a la  mezcla de Impure­

zas, ta le s  como a ire , dentro del oxígeno puro en la  corrien 

te  de corte. Por lo  tanto, e l  método de la  invención para 

e l corte por gas hace posible que se rea lice  la  operación 

de corte a una velocidad más elevada para producir una su­

p erfic ie  más unifoxpte de buena lis u ra  comparada con la s  de 

lo s  métodos convencionales de corte por gas. Además, según 

e l  método de la  invención, no habrá fusión excesiva o inde­

seable en e l borde superior de la  superficie de corte del 

metal. Así, e l método de la  invención contribuye sustancial­

mente a l progreso de la  técnica de cortar por gas. -  -  -  ----

N O T A

Se declaran de novedad y  propiedad para EspaRa, 

sus te rr ito r io s  y plazas de soberanía, la s  siguientes: ---- -

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 .  -  Método para cortar metales por medio de gases, 

caracterizado porque comprende la s  etapas de precalentar un 

artícu lo  de metal que debe cortarse aplicando una llama de pre 

calentado y proyectar una corriente de oxígeno de corte a di­

cho artícu lo  que debe cortarse, estando dicha corriente de 

oxígeno de corte rodeada de modo concéntrico por una co­

rriente tubular envolvente de gas oxígeno que se mueve a una 

velocidad in ferio r a la  de dicha corriente de corte. -  -  -  -  -

2.  -  Método segpn la  reivindicación 1, caracterizado 

porque dicha llama de precalentamiento es producida por un 

gas combustible seleccionado de entre e l grupo formado por
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10.

15.
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e l gas acetileno, e l  gas propano, e l  gas petróleo, e l  gas na­

tu ra l y mezclas de dicho gas y oxigen o.------------ -- ----- --  -  -

3 .  -  Método según la  reivindicación 1 ,  caracterizado 

porque dicha llama de precalentado es enviada a dicho articu­

lo  metálico que debe cortarse de forma t a l  que rodee, dicha 

corriente de oxígeno protectora de modo concéntrico. -  -  -  —

4. -  Mptodo según la  reivindicación 1, caracterizado

porque dicha llama de precalentado es enviada a dicho articu­

lo  metálico en una relación anular con dicha corriente de o- 

xígeno de corte. - ------ -------- -  -  -  -  —  --  - -----------------

5 . -  "METODO PARA CORTAR METALES POR MEDIO DE GASES".-

Todo e llo  conforme se describe y reivindica en la  

presente memoria que consta de quince hojas fo liadas y meca­

nografiadas por una sola de sus caras y de trece láminas de 

dibujos que la  ilu stran .

-  15 -

BARCELONA, 22 JUM. 
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