[image: image1.png]Fig. 181. — Principio del
corte de arco voltaico con

V- J 2 oxigeno (Oxyarc).
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b) Revestimiento.

c¢) Canal para la aportacién del
oxigeno.

d) Arco voltaico entre el elec-
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[image: image2.png]Fig. 182. — Equipo de una instalacién de corte Oxyarc.

A) Generador de corriente de
soldadura.

B) Botella de oxigeno.

C) Tenazas Oxyarc.

E) Cable de tierra.

F) Manga de oxigeno.

G) Escudo protector Oxyare.
H) Electrodo.
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Fig. 183. — Corte de remaches taladrando su cufia, empleando el procedimiento
de corte oxieléctrico (Oxyarc).




[image: image4.png]'

THE
ULTIMATE
CUTTING

TOOL





[image: image5.png]THE BROCO® SYSTEM

The BROCO® Oxy-Arc System is the
state-of-the-art in both under water
and surface cutting operations. The
System is comprised of the BROCO®
Oxy-Arc Cutting Torch, the BROCO®
HVR-4400 High-Volume Oxygen
Regulator and the BROCO® Ultra-
Thermic Cutting Rod — all unques-
tionably the finest components of
their type in the industry.

BROCO® engineers, designers and
R & D technicians are constantly
testing and evaluating the System to
update and improve it. In fact,
BROCO® personnel are willing to
stake their reputations on the high-
quality, dependability and versatility
of the entire BROCO® System.




[image: image6.png]BROCO® BR-22 UNDERWATER CUTTING TORCH

TORCH PARTS LIST

1.

Handle Assembly

1a Left & Right
Handle Grips

1b Nylon Screws &
Nuts (4 each)

. Torch Head Assembly

2a Torch Head

2b Flash Arrester

2¢ Flash Screen

2d Cable & Lug Assembly

Collet Nut Assembly
3a Collet Nut

3b Neoprene Compression
Gasket

. Collet Assembly

4a Collet
4b Neoprene Washer

. Collets (*Standard)

5a *3¥g" Broco® Ultra-
Thermic Cutting Rods

5b 5/1¢" Sea Cut Rods
& Murex Rods

5¢ V4" Broco® Ultra-
Thermic Cutting Rods

. Coupler Assembly

Valve Assembly Control
7a Contro! Valve

7b Copper Gasket

7¢ Valve Stem

7d Valve Stem “O" Ring
7e Control Valve Nut

7f Valve Stem Washer
7g Valve Stem Spring

7h Oxygen Hose Adapter

. Control Valve Lever

Assembly
8a Control Valve Lever

8b Screw & Locknut
(Brass)
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[image: image8.png]Tecnologia Buenos Aires
S.A.TI.C. comenzo sus acti-
vidades en 1976. Concebi-
da como una empresa de de-
sarrollo tecnologico, su primer objetivo fue la
Jabricacion de equipos de soldadura micro-
plasma y de corte por plasma, basados en con-
cepciones propias y adecuados a las necesida-
des de la Argentina. Fue la primera firma fa-
bricante de equipos con proceso plasma en La-
linoamérica. En 1982 incorpord a su linea
equipos de corte por plasma de airey en 1984
dispositivos para la soldadura de aluminio.
Fabrica en la actualidad una linea completa
de equipos de cortey soldadura en el rango de
espesores de 0.1 a 60 mm. Desde 1983 ha am-
pliado su campo de accion a la automatiza-
cion de procesos de soldadura con dispositivos

y mdquinas especiales. En 1984 presents su’

controlador y programador integral de proce-
sos de soldadura, culminando en 1986 con el
lanzamiento del robot educacional TATU I,
sistema completo de formacion y enserianza de
larobética. Enun futuro proximo seincorpo-
rardn a esta linea robots de soldadura. Ha es-
tablecido convenios de colaboracion en desa-
rrollos con la Facultad de Ingenieria de la
-Universidad de Buenos Aires y con el Institu-
to de Automdtica de la Universidad Nacional
de San Juan.

Boletin informativo N? § editado para
Tecnologia Buenos Aires por
L ASERPRESS, tel. §72-1050/5766

Corte por

PLASMA DE AIRE

| corte plasma de metales

se basaenlaaccién térmi-
cay mecanicade unchorrode
gas calentado por un arco
eléctrico de corriente continua
establecido entre un electrodo
ubicado en latorchay la pieza
a cortar.

E! chorro de gas, acelera-

do al pasar por una tobera de
reducido diametro, alcanza
temperaturas de 15000 °C a
20000 °C, ionizandose (plas-
ma) y logrando una alta con-
centracién de energia (hasta
100 A/mm?2), Fig. 1.

Elchorro de plasma lanza-
do contra el metal penetra la

Fig. 1
Gas de corte 1

Refrigeracion

1

Pared de
corte

Expulsién del metal fundido

Fuente de
l l corriente continua
Electrodo AN 9
f /
Tobera /
Avance
Arco de corte





[image: image9.png]totalidad del espesor a cortar,
fundiendo y expulsando el mate-
rial. Resulta asi un corte de alta
velocidad y sangria pequenfa,
con minima zona afectada por el
calor y paredes verticales (en
corte de alta velocidad las pare-
des pueden tener una pequefa
inclinacién, cerrandose hacia la
base del corte). El comienzo del
- corte es practicamente instanta-
neo y produce una deformacion
minima de la pieza.

La eleccién del gas de corte
es funcion del material a cortar.
Se prefieren siempre gasesde al-
ta entalpia (Hidrégeno, Nitrége-
no, Aire). En el caso del aluminio
y aceros inoxidables en cortes de
calidad se usan mezclas de Ar-
gén—-Hidrégeno o Nitrégeno, sal-
vo en espesores bajos (hasta
aprox. 10 mm).

Parael corte de hierro, aceros
al carbono y aleados se utiliza ai-
re como gas de corte. A la accién
de calentamiento del plasma se
agrega la combustion del oxige-
no (21% en el aire) con el carbo-
no del acero como fuente adicio-
nal de energia, lo que posibilita
velocidades mas altas que con
gases inertes.

Respecto a un método alter-
nativo como el oxicorte, el plas-
ma de aire presenta ventajas no-

tables hasta aproximadamente’

1" de espesor en velocidad de
corte, calidad, costo operativo y
casi ausencia de deformacién.
Por encima de 40 mm el oxicorte
aparece como la mejor solucién
técnica con los equipos disponi-
bles en el pais.

Los equipos Plasmaire 150 y
Plasmaire 50 estan disefiados
para cortar hierro y aceros al car-
bono usando aire como gas de
corte. Plasmaire 150 viene ade-

mas preparado para cortar con
gases inertes acero inoxidable y
aluminio en espesores grandes.

En Plasmaire 50 y 80 el mis-

mo aire actua como refrigerante -

de la tobera, mientras que el
Plasmaire 150 va provisto de un

circuito cerrado de liquido refrige-
rante. Ei Plasmaire 30 es un equi-
po pensado para un rango de
chapa restringido (hasta3 mmde
espesor), con una corriente fija,
para uso en reparacion de carro-
cerias de vehiculos.

Caracteristicas técnicas de los equipos

Plasmaire
Equipo Plasmaire 150 Plasmaire 80 Plasmaire 50
Alimentacién eléctrica (V) c.a. 3 x 380 3x3806220V  3x380
Corriente maxima (A) 150 60 40
Rango de Espesor (mm) 2-40 0-18 0-10
Gas de corte Aire o Noxal 20 Aire Aire
Refrigeracién Agua en circuito cerrado  Aire Aire
Alimentacion de aire 25 Vmin, 100 I/min, 100 I/min,
2 kgricm? 4 kgr/cm? 4 kgr/icm?
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