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Resumo

Por mais de 100 anos o oxicorte tem sido um método comum para
cortar metal [1]. Nestes Ultimos quarenta anos, a tecnologia de
corte a plasma tornou-se uma alternativa vidvel ao oxicorte,
superando grandes limitagdes, como a capacidade de cortar metais
ferrosos e ndo ferrosos de forma rapida e limpa. Este artigo
explica os beneficios do plasma versus oxicorte para cortar metal.

Introducéo

Existem atualmente no mercado varios tipos de solugdes de corte
de metal, e para fazer o melhor negécio é importante selecionar a
tecnologia certa que maximize os investimentos e produza os
melhores resultados de corte.

Na Asia, 0 oxicorte e o plasma sio as tecnologias de corte mais
usadas. E, mesmo com o oxicorte tendo sido visto por um bom
tempo como um sistema de corte suficiente para diversas
necessidades, o plasma vem se tornando rapidamente a solucdo
preferida visto que, em anos recentes, 0s avancos tecnoldgicos o
tem tornado mais versatil em comparagdo com o oxicorte, além de
oferecer melhor custo-beneficio.

O corte a oxicorte esquenta o metal & temperatura de ignicdo com
uma chama de gas combustivel e oxigénio. Entre os gases
combustivel, temos o propano, propileno, gas natural e, 0 mais
comumente utilizado, acetileno. Uma reagdo quimica
(exotérmica) entre o oxigénio e o ago-carbono gera um o6xido de
ferro (conhecido como escéria) que estoura pela fenda por causa
da pressdo alta dos gases utilizados [2]. Esse método sO é
adequado para cortar metais ferrosos (metais com grande teor de
ferro) e é normalmente utilizado para cortar chapas com mais de
50 mm de espessura. O corte a oxicorte ndo é eficaz em metais
ndo ferrosos como ago inoxidavel ou aluminio.

O corte a plasma utiliza um gas de alta temperatura, eletricamente
condutor para cortar qualquer material que possa conduzir
eletricidade. Ele é adequado para materiais ferrosos e ndo ferrosos
e metais em qualquer estado (mesmo oxidados, pintados ou
raspados) [3]. Em geral, ele corta espessuras com bitolas de até 50
mm, mas as melhorias tecnoldgicas recentes possibilitaram os
sistemas a plasma a perfurar metais com 75 mm de espessura e
separar metais com 160 mm.

O corte a plasma é adequado para materiais ferrosos e ndo
ferrosos e metais em qualquer estado.

Com estas diferengas basicas entre o oxicorte e o plasma, as
empresas da Asia podem decidir instantaneamente que sistema de
corte usar com base em suas principais necessidades comerciais.
Mas, para citar fatores mais especificos, como a seguranca, a
facilidade de uso, a qualidade de corte, a produtividade e o custo,
este artigo explora as comparagdes que as empresas devem
considerar antes de decidir qual é o melhor método, o oxicorte ou
o plasma.

Seguranga

A especificacdo do gas combustivel para o corte a oxicorte
apresenta muitos desafios. Mistura, armazenagem e manuseio
adequados de gases combustivel, especialmente para acetileno,
sdo vitais para evitar incéndios e explosdes acidentais. O corte a
plasma a ar precisa apenas de ar comprimido, eliminando as
preocupagdes relacionadas com o manuseio do gas combustivel.

Além das preocupacdes com o gas combustivel, a chama exposta
de uma tocha a oxicorte oferece um grande perigo. Durante a
operagdo com oxicorte, apds a tocha a oxicorte ser acesa, a chama
permanecera ligada até os botfes de ajuste do gas serem ajustados
manualmente para interromper a vazdo de gas. Isso oferece
muitos riscos antes e depois do corte. O operador deve
permanecer alerta e ficar atento para garantir que a chama néo
cause inadvertidamente ferimentos ou incéndio. Diferente do
oxicorte, o arco plasma desliga automaticamente sempre que a
tocha sai do metal, visto que o0 arco necessita de conexao elétrica
através do metal para permanecer ativo.

Como no caso de qualquer processo térmico, o corte a plasma
requer protecdo adequada contra calor e chama durante a
operagdo. A chama do arco plasma é muito mais quente em
comparacgdo com a do oxicorte, entdo € preciso ter cuidado. Como
no caso da solda, o arco plasma danificard a visdo ser houver
exposicdo repetidamente com os olhos desprotegidos Assim, é
necessario a protecao facial e lentes de sombreamento adequados.



Facilidade de uso

Em anos recentes, a facilidade de uso de processos técnicos esta
ganhando importancia como fator chave de decisio na Asia,
principalmente porque reduz o treinamento, melhora os resultados
e, com isso, aumenta a rentabilidade. E, comparando o oxicorte ao
plasma, o plasma prevalece na maioria das consideracdes quanto a
facilidade de uso.

Por exemplo, o plasma é mais facil e seguro para operar porque
funciona a ar comprimido. Ou seja, ndo ha gases para misturar ou
regular. Ao usar o oxicorte, 0s operadores precisam ajustar e
manter a quimica da chama, enquanto mantém uma distancia fixa
entre a ponta e a superficie de corte para permitir a vazdo de gas
pela ponta. Essa habilidade exige tempo e pratica para ser
dominada. Vérias tochas a plasma manuais apresentam um bocal
eletricamente isolado na frente para possibilitar arrastar a ponta no
material que esta sendo cortado, facilitando o corte.

Além disso, comparado ao oxicorte, 0 plasma é mais versatil pois
pode cortar uma grande variedade de tipos de metal e espessuras,
assim, cortar uma variedade de espessuras é tdo facil quanto trocar
chapas de metal, ao invés de ter que trocar todo o sistema de corte.
Além disso, o plasma pode fazer um corte chanfrado ou cortar
metal expandido, ambos dificeis de serem cortados com o
oxicorte.

Com o plasma, é possivel cortar chapas empilhadas com um corte
limpo. Com o oxicorte isso é impossivel.

Qualidade de corte

Visto que as demandas das exportagBes asiaticas continuam a
aumentar, os fabricantes da Asia agora tém que concorrer com
produtos de qualidade cada vez melhor. Isso torna a qualidade de
corte outro fator decisivo quando as empresas escolhem seus
equipamentos de corte de metal. Acima de tudo, o plasma produz
cortes mais precisos e limpos em comparagdo com o oxicorte. Os
fatores a seguir explicardo o motivo.

ANGULARIDADE. Os processos a oxicorte e a plasma produzem
qualidades diferentes de borda em termos de angularidade, que se
refere a dimensdo do angulo como um desvio de uma borda reta.
Comparando os cortes a oxicorte e a plasma, o plasma produz um
desvio menor de borda.

A angularidade é mais aprimorada quando os operadores reinem
0 conjunto certo de equipamentos para um sistema a plasma
completo e integrado especialmente para o corte de furos. Esta
tecnologia inovadora utiliza uma combinagdo especifica de
parametros de corte para produzir furos perfeitamente redondos. O
sistema elimina virtualmente a conicidade, de forma que, ao invés

de produzir furos que se estreitam, os furos apresentam didmetros
uniformes do inicio ao fim. A tecnologia também minimiza
afundamentos, assim a qualidade de corte final é aprimorada.

O sistema a plasma integrado produz furos sem conicidade.

KERF. Refere-se a largura do material que é removida durante o
processo de corte. Para o plasma, isto varia normalmente entre
16 mm e 103 mm, dependendo da espessura da chapa. Os kerfs a
oxicorte excedem a isso, assim o desgaste € maior e a qualidade
de corte fica comprometida.

ZONA AFETADA PELO CALOR. Outro fator que afeta a
qualidade de corte é o tamanho da zona afetada pelo calor (HAZ).
O calor intenso modifica a estrutura quimica do metal, desbotando
a borda afetada pelo calor (tonalidade de calor) e entortando-a.
Isto torna a peca potencialmente inadequada para operagdes
secundarias de solda até que a borda afetada pelo calor seja
removida.

Tanto o corte a oxicorte quanto a plasma produzirdo bordas
afetadas pelo calor, mas o plasma as produzirad numa profundidade
menor. Em geral, a HAZ esta relacionada a velocidade — quanto
menor a velocidade de corte, maior a HAZ — e isso explica por
que 0s processos a oxicorte produzem HAZs maiores. Para o
plasma, a quantidade de deformagdo (ou seja, nivel de dureza do
metal) depende dos gases usados. O gas de nitrogénio produz
bordas mais quebradicas, mais duras, enquanto o gas de oxigénio
menos.

Somente 2 mm de tonalidade de calor com o plasma.



>10 mm de tonalidade de calor com o oxicorte.

ESCORIA. Tanto o plasma como o oxicorte produzem uma certa
quantidade de escéria. Durante a formagao de escdria, ela derrete
e se solidifica novamente, soldando-se de volta ao metal. Ela
adere com facilidade em superficies quentes, o que com o corte a
oxicorte, que apresenta uma HAZ maior, produzird uma grande
quantidade de escéria. Além disso, devido a baixa velocidade de
corte do oxicorte, a escoria resultante que se formou e solidificou
durante o corte em geral é mais dificil de remover no fim do
processo.

Por outro lado, o corte a plasma oferece corte virtualmente isento
de escoria até determinadas espessuras, que quando excedidas
produzem escorias. Mesmo assim, a escoria produzida pelo
plasma é normalmente de facil remocdo. Primeiro porque tem
menos escoria, e segundo pelo fato de o plasma produzir uma
HAZ mais estreita, assim a escéria tem menos &rea quente para
aderir.

O corte a plasma (acima) produz menos escdria em comparacéo
com o corte a oxicorte (abaixo).

Por fim, se o corte resultar em uma grande quantidade de escoria,
serdo necessarias operagdes secundarias, como a remocao de
escoria. Esse é 0 caso com o oxicorte. Ndo s6 a qualidade de corte
fica comprometida, mas a quantidade de tempo necessaria para

produzir uma UOnica peca aumenta muito, diminuindo
consequentemente a produtividade geral.

Produtividade

A produtividade é importante para qualquer empresa, visto que se
resume na quantidade de pegas produzidas dentro de um periodo
de tempo determinado e afetara a quantidade de pedidos que a
empresa pode atender. Varios fatores afetam a eficiéncia e o mais
importante é a velocidade de corte.
Mais de 10 mm de tonalidade de calor com o oxicorte.

No minimo, os usuarios do plasma podem esperar velocidades
duas vezes maiores em comparagdo com o0 oxicorte, para metais
com espessuras de 25 mm ou menos. E, conforme as espessuras
diminuem, as velocidades aumentam, permitindo as vantagens da
velocidade até 12 vezes mais rapida em comparagdo com o
oxicorte. Esse aumento de velocidade significa que os operadores
podem cortar mais pecas em menos tempo.

Além da velocidade de corte, a produtividade também é afetada
pelos atrasos devido a perfuracdo. Pode levar facilmente até 30
segundos para perfurar um metal de 15 mm com o oxicorte, visto
que o metal precisa ser pré-aquecido aproximadamente a 1000 °C,
assim a quantidade de pecas que o0 sistema pode produzir em um
determinado tempo é mais reduzida. Por outro lado, o plasma,
leva menos de dois segundos para perfurar uma pega de 15 mm de
espessura e, por isso, é mais eficiente.

Com o oxicorte o metal precisa ser pré-aquecido aproximadamente a
1000 °C antes de comegar a perfurar.

AR

Perfurar com o plasma aumentara sua produtividade pois ndo é necessario
pré-aquecer.



Custo operacional

Um fator final, mas igualmente importante, a ser considerado é o
custo operacional. Para o plasma e o oxicorte, trés fatores —
consumiveis, alimentagdo e gas — afetam o custo operacional
total do sistema.

A tabela abaixo compara o0s custos que incidem nos trés fatores,
para o corte a plasma e a oxicorte.

TABELA 1: Comparacéo do custo operacional

Plasma Oxicorte
Custo do corte/hora (em US$)
Consumiveis US$ 16,77 | US$ 0,06
Alimentagdo US$ 4,00 US$ 0,00
Gas US$ 7,90 US$ 6,20

Custo operacional/hora US$ 28,67 | US$ 6,26

NUm. de pecas produzidas/hora 222 25

US$/peca (custo por hora dividido | US$ 0,13 US$ 0,25
pelo nimero de pegas)

Conforme a evidéncia na Tabela 1 acima,

1. os CONSUMIVEIS sdo responsaveis pela maior parte
dos custos operacionais ao cortar com plasma. Contudo,
agora consumiveis de longa duracdo estdo disponiveis
para ajudar a manter os custos operacionais baixos.

2. Os custos para a ALIMENTACAO sfo insignificantes
para o oxicorte, mas no caso do plasma é necessario um
pequeno custo.

3. Os custos para GAS sdo maiores para o plasma em
comparagdo com 0 oxicorte ao cortar com o plasma
usando oxigénio.

Embora de inicio o custo operacional do oxicorte parega inferior
ao do plasma, este ndo é o sistema mais econdmico e eficiente
para operar. A velocidade de corte mais rapida do plasma produz
mais pegas, assim o0s custos operacionais sdo absorvidos por um
grande nimero de pecas. Além disso, é comum simplesmente usar
ar comprimido para o corte a plasma quando 0s requisitos para a
velocidade de corte e qualidade de borda sdo menos rigorosos,
eliminando os custos com gas. O custo inferior por peca somado
com velocidades de corte mais rapidas reforca o fato que os
resultados com o plasma sdo rentabilidade superior para 0s
usuarios e, assim, oferece melhor custo-beneficio em comparacéo
com o oxicorte.

Conclusdo

Na Asia, 0 corte a oxicorte e a plasma s&o processos térmicos bem
estabelecidos para cortar metais. Cada um tem suas proprias
vantagens e desvantagens, e a escolha depende das necessidades
comerciais especificas das empresas. Comparativamente, 0
plasma fornece mais beneficios em termos gerais, como na
facilidade de uso, melhor qualidade de corte, produtividade
superior e custos operacionais mais baixos. Para cortar metal com

bitolas de 50 mm ou até 75 mm de espessura, 0s beneficios
combinados destes fatores fornecem inegavelmente motivos
convincentes para a adocéo do plasma ao invés do oxicorte.
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