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1. Principe du procédé

L'oxycoupage consiste a préchauffer le matériau a I'aide d'une
flamme de chauffe, de le porter a Ia température d’amorcage
pour ensuite le braler par un jet d’oxygéne. Il se crée un joint
de coupe au fur et a mesure que le chalumeau est déplacé par

rapport a la piece.
Mélange gaz combustible-oxygéne

L'oxygene de coupe

(pureté dau minimum /&ag“ie
99,5%) ne réagit avec A
la matiére chauffée e
que si la température
d’amorcage du
matériau est inférieure 3 la température de fusion. Le niveau
de la température d’amorcage est généralement tributaire
des éléments d’alliage du matériau. Les aciers de construc-
tion ordinaires d’une teneur en carbone allant jusqu’a 0,3 %
se découpent facilement par oxycoupage. Dans certains cas
particuliers, un préchauffage est nécessaire afin de prévenir
le fissurage et I'écrouissage sur les surfaces de coupe. Pour
les matériaux oxycoupables sous réserve, il est également
possible de mettre en ceuvre des procédés spéciaux comme
par exemple l'oxycoupage a poudres métalliques.

Buse de coupe
Jet d’oxygene de coupe

2. Equipement d’oxycoupage

a) Oxycoupage manuel

Ces chalumeaux sont du type a injecteur et sont équipés d’une
buse pressurisée. Pour les toles minces, on utilise des buses

de coupe étagées. Pour des sections plus épaisses, on utilise
des buses annulaires, a fente ou monobloc. Sont également re-
commandables les chalumeaux manuels sans buse pressurisée
- avec buses de coupe 3 mélange gazeux - ces appareils sont
trés sirs contre les retours de flamme. La gamme de pression
de l'oxygéne de coupe va généralement jusqu’a 6 bars au
maximum. La pression de travail correcte peut étre déterminée
sur le tableau de coupe, ou sur la valeur gravée sur la buse.

La construction de la buse et Ia pression de I'oxygéne de coupe
au chalumeau sont assorties. C'est pourquoi il ne convient
d’adopter une pression supérieure a la valeur du tableau qu’en
cas de perte de charge, par exemple avec de longs tuyaux.

b) Oxycoupage mécanique
Les chalumeaux pour machines d’oxycoupage existent
également sous forme de chalumeaux injecteurs avec buse

pressurisée et tube mélangeur, assurant le mélange de

I'acétylene et I'oxygene de chauffe fourni a Ia buse de coupe,

ou de chalumeaux pour buses mélangeuses. Concernant les

buses de coupe, on procede a une distinction entre:

Buses standard pression d‘oxygene de coupe

jusqu‘a 6 bars

pression d‘oxygene de coupe

jusqu‘a 8 bars

Buses a hautes performances pression d’oxygéne de coupe
jusqu’a 11 bars

Buses de coupe rapide

Points a observer:

= Entretien des buses de coupe

= Ne jamais utiliser de fil de fer ou de forets pour nettoyer les
appareils livrés par le fournisseur

= |l est important d’utiliser la buse de coupe adaptée a I'épaisseur
de coupe sélectionnée, fournissant le débit nécessaire
d'acétylene, d’oxygéne de chauffe et d’oxygene de coupe

= Les pressions de gaz indiquées dans le tableau de coupe
s'appliquent a I'entrée du chalumeau - utiliser des ma-
nométres de controle.

Attention aux pertes de charge:

= Flexibles trop étroits ou trop longs.

= Manodétendeur et robinet de trop faible capacité.

= Dispositif de sécurité de trop faible capacité ou inutile.

= Bien entretenir les coulisses de la machine d’oxycoupage -
veérifier a vitesse de déplacement sur les courses longitudi-
nales et transversales.

3. Utilisation des appareils

Reprendre les valeurs de réglage pour la buse de coupe sélec-
tionnée dans le tableau de coupe. Régler les pressions de gaz
avec les robinets ouverts. Utiliser des manometres de controle.

Réglage de la flamme de chauffe:

a) Commencer par ouvrir complétement le robinet

d’oxygene de chauffe sur le chalumeau.

Ouvrir légerement le robinet d'acétyléne.

Allumer le mélange.

Régler d’abord I'exces d’acétylene.

A présent, modérer le gaz de combustion jusqu‘a

obtenir une flamme neutre.

f) Ouvrir le robinet d’oxygene de coupe, si nécessaire
réduire pour obtenir une flamme neutre.
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L'oxygéne de coupe doit sortir de la buse en un jet droit et
cylindrique, sans vacillement. La flamme de chauffe doit enve-
lopper completement et concentriquement le jet d’oxygéne.

Choix de la vitesse de coupe correcte
(voir le tableau de coupe - non représenté ici)

La vitesse de coupe dépend:
= du genre de coupe - perpendiculaire ou oblique -
rectiligne ou courbe. Pour des coupes obliques et
courbes a rayon serré, la vitesse doit étre réduite:
- coupe oblique 3 30°~25%
- coupe oblique 3 45°~45%
- coupe courbe ~10%
= des exigences qualitatives des surfaces de coupe - coupe
de construction ou de séparation.
= de la composition des matériaux.
= de la qualité de surface des matériaux:
sablée, décalaminée, dérouillée ou peinte.
= de la qualité de la machine (absence de vibrations).
= du choix de Ia buse de coupe.

Le praticien peut se référer au schéma ci-dessous:

Oxygene de coupe

Vitesse de coupe
trop trop
petite  grande correcte

\

Robinet de réglage Robinet de réglage
d’oxygene de d’acétylene
; chauffe Points 3 observer:
N Sens de coupe 1. Sélectionner la buse en fonction de
—_— I"épaisseur de tole
Scories adhérentes Scories détgchées 2. Régler la pression d’oxygéne selon les
scories h indications du tableau
i 3. Régler la flamme de chauffe avec
robinet d’oxygéne de coupe ouvert

4. Technique de travail

Démarrage de la coupe en forant un trou

a) Forage manuel
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Pour tdle épaisse
Soulever légerement le chalumeau
et le déplacer lentement en avant
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b) Forage a la machine - quidé manuellement

= Régler la distance chalumeau - téle selon les indications
du tableau.

= Lorsque la température d’amorcage est atteinte - rouge
clair incandescent, jets étincelles claires - activer
I'avancement et ouvrir lentement le robinet d‘oxygene
de coupe (robinet de dosage).

¢) Forage en automatique
Reprendre les valeurs de réglage dans le «tableau de forage
du trou» et passer en mode automatique.

Sens et ordre de coupe
Un quidage correct et un ordre de coupe approprié permettent
de minimiser la déformation due au chauffage par la flamme.

Points a observer:

= Commencer par couper les parties intérieures.

= Choisir le sens de coupe de sorte que les chutes
puissent tomber.

= La partie 3 découper doit rester aussi longtemps
que possible en contact avec la plaque de base.

= Couper dans la tole
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