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RESUMEN EJECUTIVO 

 

En la presente investigación se experimentó la diferencia de cortes por chorro térmico manuales 

variando diferentes los parámetros de corte en una estación de corte para la carrera de Ingeniería 

Automotriz empleando el equipo plasma ALPHA modelo PL 1070 M2X y el equipo de oxicorte, 

tales como: velocidad de corte, amperaje en el equipo plasma, presión de gases en el equipo de 

oxicorte, obteniendo valores para determinar la calidad de corte el acero ASTM A36 es un ejemplo 

de material utilizado a nivel industrial, acero inoxidable, acero estructural tipo G, aluminio, T1A 

anti abrasivo y chapa de cobre. El proceso metodológico empieza con la selección de materiales y 

de los equipos, a su vez de elaborar un proceso de corte tanto para el oxicorte y para el corte 

plasma; a su vez se plantea el diseño de las probetas y su identificación mediante un código. 

Además, se establece los parámetros de corte y condiciones para determinar la calidad de corte y 

determinado el consumo energético, así como los costos de operatividad. En base se obtuvieron 

los siguientes resultados acerca de la velocidad de corte: cobre (e=0,66 mm) de 0,26 cm/s, el acero 

A36 (e=2 mm) de 0,41 cm/s, el aluminio (e=3,26 mm) de 0,18 cm/s y por último el T1A (e= 8,2 

mm) de 0,04 cm/s, en el caso de la llama neutra su velocidad será menor. Ahora con el corte plasma 

sus velocidades tienen a aumentar conforme el amperaje sea mayor, por ejemplo, con 65 A las 

velocidades de corte fueron las siguientes: el cobre (e=0,66 mm) de 7,86 cm/s, el acero A36 (e=2 

mm) de 1,01 cm/s, el aluminio (e=3,26 mm) de 1,56 cm/s y por último el T1A (e= 8,2 mm) de 

0,78 cm/s. Por lo tanto, al usar el plasma las velocidades de corte aumentan, disminuyendo el 

tiempo de corte lo que beneficia a los costos de operatividad. 

 

 

 

Palabras clave: Probetas, Oxicorte, Corte Plasma, Temperaturas, Velocidad de corte, Calidad, 

Costos. 
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ABSTRACT 

In the present investigation the difference of manual thermal jet cutting was experimented by 

varying different cutting parameters in a cutting station for the Automotive Engineering career 

using ALPHA plasma equipment model PL 1070 M2X and oxyfuel equipment, such as: cutting 

speed, amperage in the plasma equipment, gas pressure in the oxyfuel equipment, obtaining values 

to determine the cutting quality in the materials used at industrial level, such is the case of ASTM 

A36 steel, stainless steel, structural steel type G, aluminum, T1A anti abrasive and copper plate. 

The methodological process begins with the selection of materials and equipment, as well as the 

elaboration of a cutting process for both oxyfuel and plasma cutting; in turn, the design of the 

specimens and their identification by means of a code is proposed.  

In addition, the cutting parameters and conditions are established to determine the cutting quality 

and energy consumption, as well as the operating costs. Based on this, the following results were 

obtained about the cutting speed: copper (e=0.66 mm) of 0.26 cm/s, A36 steel (e=2 mm) of 0.41 

cm/s, aluminum (e=3.26 mm) of 0.18 cm/s and finally the T1A (e= 8.2 mm) of 0.04 cm/s, in the 

case of neutral flame its speed will be lower. Now with plasma cutting their speeds have to increase 

as the amperage is higher, for example, with 65 A the cutting speeds were as follows: copper 

(e=0.66 mm) of 7.86 cm/s, steel A36 (e=2 mm) of 1.01 cm/s, aluminum (e=3.26 mm) of 1.56 cm/s 

and finally the T1A (e= 8.2 mm) of 0.78 cm/s. Therefore, by using plasma, cutting speeds increase, 

decreasing cutting time, which benefits operating costs. 

 

 

 

Keywords: Specimens, Oxyfuel, Plasma cutting, Temperatures, Cutting speed, Quality, Costs. 
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LISTA DE SIGLAS 

ISO: Organización Internacional de Normalización 

UNE: Asociación Española de Normalización 

VCA: Voltaje de Corriente Alterna 

VCC: Voltaje de Corriente Continua 

AWS: Sociedad Americana de Soldadura 

SMAW: Soldadura por arco metálico protegido 

CNC: Control Numérico por Computadora 

AISI: Instituto Americano del Hierro y Acero 

ASTM: Sociedad Americana de Pruebas y Materiales 

SAE: Sociedad de Ingenieros Automáticos 

NTE: Normas Tecnológicas de la Edificación 

INEN: Instituto Ecuatoriano de Normalización 

MNC: Material No Cortado 

OFC: Oxicorte 

PAC: Corte por Arco de Plasma  

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 12 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

ÍNDICE DE CONTENIDOS 

PÁG. 

RESUMEN EJECUTIVO ............................................................................................................... 9 

ABSTRACT .................................................................................................................................. 10 

LISTA DE SIGLAS ...................................................................................................................... 11 

ÍNDICE DE CONTENIDOS ........................................................................................................ 12 

ÍNDICE DE TABLAS .................................................................................................................. 18 

ÍNDICE DE FIGURAS................................................................................................................. 19 

ÍNDICE DE ECUACIONES ........................................................................................................ 21 

ÍNDICE DE ANEXOS ................................................................................................................. 22 

CAPÍTULO I ................................................................................................................................ 23 

1. INTRODUCCIÓN ............................................................................................................ 23 

1.1. Problema de investigación. ............................................................................................ 23 

1.2. Objetivos ........................................................................................................................ 23 

1.2.1. Objetivo General ..................................................................................................... 23 

1.2.2. Objetivos Específicos.............................................................................................. 23 

1.3. Alcance .......................................................................................................................... 24 

1.4. Justificación ................................................................................................................... 24 

1.5. Hipótesis ........................................................................................................................ 25 

1.6. Antecedentes .................................................................................................................. 25 

CAPITULO II ............................................................................................................................... 27 

2. MARCO TEÓRICO.......................................................................................................... 27 

2.1. La Manufactura .............................................................................................................. 27 

2.1.1. Definición de la Manufactura ................................................................................. 27 

2.1.2. Los Procesos de Manufactura ................................................................................. 27 

2.1.3. El Proceso de Producción a Mano y con Máquinas ................................................ 28 

2.1.4. Tipos de Procesos de Producción ........................................................................... 28 

2.1.4.1. Repetitivo. ........................................................................................................ 28 

2.1.4.2. Discreto. ........................................................................................................... 28 

2.1.4.3. Continuo. .......................................................................................................... 28 

2.1.4.4. Basado en Lotes. .............................................................................................. 29 

2.1.4.5. Talleres. ............................................................................................................ 29 

2.1.5. Los Procesos de Manufactura ................................................................................. 29 

2.1.5.1. Procesos primarios. .......................................................................................... 29 

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 13 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

2.1.5.2. Procesos secundarios. ...................................................................................... 31 

2.1.5.3. Procesos terciarios. .......................................................................................... 33 

2.2. El Plasma ....................................................................................................................... 34 

2.2.1. La Concentración de Partículas en el Plasma ......................................................... 34 

2.2.2. Grado y frecuencia de ionización ........................................................................... 35 

2.2.3. Temperatura ............................................................................................................ 35 

2.2.4. Neutralidad y especies presentes ............................................................................ 35 

2.3. Formación de un Plasma ................................................................................................ 35 

2.4. Tipos de Plasma ............................................................................................................. 36 

2.4.1. Plasma frío .............................................................................................................. 36 

2.4.2. Plasma caliente........................................................................................................ 36 

2.5. Ejemplos de Plasma ....................................................................................................... 36 

2.6. Aplicaciones Tecnológicas del Plasma .......................................................................... 36 

2.7. Características del Corte Plasma .................................................................................... 37 

2.7.1. Función del Gas para Corte Plasma ........................................................................ 37 

2.7.1.1. Gases de Marcado. ........................................................................................... 37 

2.7.1.2. Gases de Ignición. ............................................................................................ 37 

2.7.1.3. Gases Secundario o de Protección. .................................................................. 37 

2.7.1.4. Gases Plasmo Génico. ...................................................................................... 38 

2.7.1.5. Gases de Corte. ................................................................................................ 38 

2.7.2. Tipo de Gases de Protección en Corte Plasma........................................................ 38 

2.7.2.1. Descripción: ..................................................................................................... 38 

2.8. Calidad de Corte ............................................................................................................ 38 

2.8.1. Espesor de Corte y Potencia de Corte Necesaria .................................................... 39 

2.8.2. Características Operacionales de Cortadora Plasma ............................................... 39 

2.9. Aplicaciones Sobre el Corte de Plasma ......................................................................... 39 

2.9.1. Biselado................................................................................................................... 39 

2.9.2. Corte y Cincelado de Largo Alcance ...................................................................... 40 

2.9.3. Corte de Superficies ................................................................................................ 40 

2.10. Normativa Aplicada a Corte de Materiales .................................................................. 41 

2.10.1. Normativa para Corte Plasma ............................................................................... 41 

2.10.2. Normativa para Riesgo de Estallido de Herramientas de un Equipo de Trabajo .. 42 

2.10.3. Normativa para Partes del Equipo con Temperaturas Elevadas ........................... 43 

2.10.4. Normativa para Riesgos de Explosión .................................................................. 43 

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 14 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

2.10.5. Normativa para Riesgos Eléctricos ....................................................................... 43 

2.10.6. Normativa para Ruidos, Vibraciones y Radiaciones ............................................ 43 

CAPÍTULO III .............................................................................................................................. 44 

3. MATERIALES Y MÉTODOS ......................................................................................... 44 

3.1. Materiales ....................................................................................................................... 44 

3.1.1. Implementos de Seguridad ...................................................................................... 44 

3.1.1.1. Guantes. ........................................................................................................... 44 

3.1.1.2. Máscara de Soldadura. ..................................................................................... 44 

3.1.1.3. Mandil de Cuero. ............................................................................................. 45 

3.1.2. Selección de Placas Metálicas ................................................................................ 46 

3.1.2.1. Acero ASTM A36. ........................................................................................... 46 

3.1.2.2. Acero Inoxidable AISI 304. ............................................................................. 46 

3.1.2.3. Perfil Estructural G. ......................................................................................... 48 

3.1.2.4. Aluminio (Plancha antideslizante). .................................................................. 48 

3.1.2.5. T1A Anti Abrasivo. ......................................................................................... 49 

3.1.2.6. Chapa de Cobre. ............................................................................................... 49 

3.1.3. Equipo de Oxicorte ................................................................................................. 50 

3.1.3.1. Soplete.............................................................................................................. 51 

3.1.3.2. Encendedor. ..................................................................................................... 51 

3.1.3.3. Cilindros. .......................................................................................................... 51 

3.1.3.4. Manorreductores. ............................................................................................. 52 

3.1.3.5. Mangueras. ....................................................................................................... 53 

3.1.3.6. Válvula Antirretorno. ....................................................................................... 53 

3.1.4. Cortadora Plasma ALPHA ...................................................................................... 53 

3.1.4.1. Soplete o Pistola de Corte. ............................................................................... 54 

3.1.4.2. Manómetro de Presión de Aire. ....................................................................... 54 

3.1.4.3. Trampa de Humedad. ....................................................................................... 55 

3.1.4.4. Pinza de Tierra. ................................................................................................ 55 

3.2. Métodos.......................................................................................................................... 56 

3.2.1. Investigación Experimental .................................................................................... 58 

3.2.2. Técnicas .................................................................................................................. 58 

3.2.2.1. Observación Experimental. .............................................................................. 58 

3.2.2.2. Análisis de Manuales. ...................................................................................... 58 

3.2.2.3. Recolección de Datos. ...................................................................................... 58 

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 15 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

3.3. Diseño de la estación de corte ........................................................................................ 58 

3.4. Métodos de Corte ........................................................................................................... 60 

3.5. Preparación de Probetas ................................................................................................. 60 

3.5.1. Dimensionamiento de Probetas............................................................................... 60 

3.5.2. Identificación de Probetas ....................................................................................... 61 

3.5.2.1. Identificación de cada probeta. ........................................................................ 62 

3.6. Parámetros de Corte ....................................................................................................... 63 

3.6.1. Parámetros para el oxicorte ..................................................................................... 63 

3.6.2. Parámetros para el corte plasma ............................................................................. 63 

3.7. Proceso de oxicorte ........................................................................................................ 65 

3.7.1. Selección de la Probeta y Verificación de los Datos .............................................. 66 

3.7.2. Ubicación de la Probeta en la Mesa de Trabajo ...................................................... 66 

3.7.3. Preparación del Equipo ........................................................................................... 67 

3.7.4. Condiciones para el Oxicorte .................................................................................. 68 

3.7.5. Encendido del equipo y configuración de la llama de oxicorte .............................. 69 

3.7.6. Procedimiento de corte ........................................................................................... 69 

3.8. Proceso de Corte Plasma ................................................................................................ 70 

3.8.1. Selección y Verificación de Datos de la Probeta .................................................... 70 

3.8.2. Ubicación de la Probeta en la Mesa de Trabajo ...................................................... 71 

3.8.3. Preparación del Equipo ........................................................................................... 71 

3.8.3.1. Requisitos de conexión del cable de alimentación. ......................................... 71 

3.8.3.2. Interruptor de desconexión de línea. ................................................................ 71 

3.8.3.3. Conexión de la pistola de corte. ....................................................................... 72 

3.8.3.4. Conexión del cable de tierra. ........................................................................... 72 

3.8.3.5. Conexión de la manguera aire a presión. ......................................................... 72 

3.8.4. Condiciones para el Corte por Plasma .................................................................... 72 

3.8.5. Encendido y Configuración del Equipo .................................................................. 73 

3.8.6. Procedimiento de Corte........................................................................................... 73 

3.9. Calidad de Corte ............................................................................................................ 74 

3.9.1. Calidad del oxicorte ................................................................................................ 74 

3.9.2. Calidad del corte por plasma................................................................................... 76 

3.10. Desgaste de Material (Ancho de corte) ........................................................................ 77 

3.11. Consumo Energético .................................................................................................... 77 

3.11.1. Consumo de gases por equipo de oxicorte ............................................................ 77 

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 16 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

3.11.2. Consumo Energético por equipo plasma .............................................................. 78 

3.12. Costos de Operación .................................................................................................... 78 

3.12.1. Costos de Energía ................................................................................................. 79 

3.12.1.1. Costos por oxicorte. ....................................................................................... 79 

3.12.1.2. Costos por corte plasma. ................................................................................ 79 

3.12.2. Costos de gases y consumibles ............................................................................. 79 

3.12.3. Mano de obra operativa ........................................................................................ 80 

CAPITULO IV.............................................................................................................................. 81 

4. RESULTADOS Y ANÁLISIS ......................................................................................... 81 

4.1. Construcción de la estación de corte .............................................................................. 81 

4.2. Resultados de Corte con Acero A36. ............................................................................. 81 

4.2.1. Calidad de Corte en Acero A36 .............................................................................. 82 

4.2.2. Desgaste de Material en Acero A36 ....................................................................... 83 

4.3. Resultados de Corte con Acero Inoxidable .................................................................... 84 

4.3.1. Calidad de Corte en Acero Inoxidable .................................................................... 85 

4.3.2. Desgaste de Material en Acero Inoxidable ............................................................. 85 

4.4. Resultados de Corte con Acero Estructural Tipo G ....................................................... 86 

4.4.1. Calidad de Corte en Acero Estructural Tipo G ....................................................... 87 

4.4.2. Desgaste de Material en Acero Estructural Tipo G ................................................ 88 

4.5. Resultados de Corte con Aluminio ................................................................................ 89 

4.5.1. Calidad de Corte en Aluminio ................................................................................ 90 

4.5.2. Desgaste de Material en Aluminio .......................................................................... 91 

4.6. Resultados de Corte con T1A Anti Abrasivo ................................................................ 91 

4.6.1. Calidad de Corte en T1A Anti Abrasivo................................................................. 92 

4.6.2. Desgaste de Material en Aluminio .......................................................................... 93 

4.7. Resultados de Corte con Cobre ...................................................................................... 94 

4.7.1. Calidad de Corte en Cobre ...................................................................................... 95 

4.7.2. Desgaste de Material en Cobre ............................................................................... 96 

4.8. Comparación de cortes ................................................................................................... 97 

4.8.1. Velocidad de corte con equipo de oxicorte ............................................................. 97 

4.8.2. Rebabas producto del corte con equipo de oxicorte ............................................... 98 

4.8.3. Velocidades con Corte con Equipo Plasma Según del Amperaje ........................... 99 

4.8.4. Velocidades con Corte con Equipo Plasma Según del Espesor del Material ....... 100 

4.8.5. Rebabas Producto del Corte con Equipo de Corte Plasma. .................................. 101 

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 17 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

4.8.6. Comparación de Velocidad de Avance Según la Proceso de Corte ...................... 103 

4.9. Consumos ..................................................................................................................... 104 

4.9.1. Consumo de gases con oxicorte. ........................................................................... 104 

4.9.2. Consumo eléctrico con corte plasma .................................................................... 105 

4.10. Costos ......................................................................................................................... 105 

4.10.1. Costos de Operación con equipo de oxicorte ...................................................... 105 

4.10.2. Costos de Operación con equipo plasma ............................................................ 105 

4.10.3. Costos totales de operación ................................................................................. 106 

CAPITULO V ............................................................................................................................. 107 

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES ............................................................. 107 

5.1. Conclusiones ................................................................................................................ 107 

5.2. Recomendaciones ........................................................................................................ 109 

BIBLIOGRAFÍA ........................................................................................................................ 110 

ANEXOS .................................................................................................................................... 116 

 

 

  

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 18 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

ÍNDICE DE TABLAS 

PÁG. 

Tabla 1. Desviaciones límites para tolerancia ISO 9013:2002 .................................................... 42 
Tabla 2. Características de los guantes de cuero. ........................................................................ 44 
Tabla 3. Especificaciones de la Máscara de soldadura. .............................................................. 45 
Tabla 4. Especificaciones del mandil de cuero. ............................................................................ 45 
Tabla 5. Composición química del acero ASTM A36. .................................................................. 46 
Tabla 6. Propiedades mecánicas del acero ASTM A36. ............................................................... 46 
Tabla 7. Composición química del acero inoxidable AISI 304. ................................................... 47 
Tabla 8. Propiedades mecánicas del acero inoxidable AISI 304. ................................................ 47 
Tabla 9. Composición química del aluminio. ............................................................................... 48 
Tabla 10. Propiedades mecánicas del aluminio. .......................................................................... 48 
Tabla 11. Composición química del TI1 anti abrasivo. ................................................................ 49 
Tabla 12. Propiedades mecánicas del T1A anti abrasivo. ............................................................ 49 
Tabla 13. Características generales del cobre. ............................................................................ 50 
Tabla 14. Propiedades mecánicas del cobre. ............................................................................... 50 
Tabla 15. Partes del equipo de oxicorte. ...................................................................................... 50 
Tabla 16. Especificaciones técnicas de la cortadora plasma ALPHA PL1070 M2X. .................. 54 
Tabla 17. Selección del proceso de corte...................................................................................... 60 
Tabla 18. Probetas con identificación. ......................................................................................... 62 
Tabla 19. Valores recomendados para el oxicorte. ...................................................................... 63 
Tabla 20. Parámetros de corte plasma según el material. ........................................................... 64 
Tabla 21. Velocidades de corte según el amperaje....................................................................... 64 
Tabla 22. Valores recomendados para el oxicorte con soplete simple......................................... 68 
Tabla 23. Tipos de llama de oxicorte. ........................................................................................... 69 
Tabla 24. Efecto del precalentamiento en la calidad del corte. ................................................... 70 
Tabla 25. Parámetros de corte según los materiales seleccionados. ........................................... 73 
Tabla 26. Determinación de la calidad de corte mediante defectos. ............................................ 74 
Tabla 27. Determinación de calidad de corte mediante la defectología del corte. ...................... 76 
Tabla 28. Resultados generales de corte en acero A36. ............................................................... 82 
Tabla 29. Calidad de corte en acero A36. .................................................................................... 82 
Tabla 30. Desgaste de material A36 ............................................................................................. 83 
Tabla 31. Resultados generales de corte en acero inoxidable...................................................... 84 
Tabla 32. Calidad de corte en acero inoxidable. .......................................................................... 85 
Tabla 33. Desgaste de material inoxidable................................................................................... 86 
Tabla 34. Resultados generales de corte en acero inoxidable...................................................... 87 
Tabla 35. Calidad de corte en acero estructural tipo G. .............................................................. 87 
Tabla 36. Desgaste de material acero estructural tipo G. ............................................................ 88 
Tabla 37. Resultados generales de corte en aluminio. ................................................................. 89 
Tabla 38. Calidad de corte en aluminio........................................................................................ 90 
Tabla 39. Desgaste de material aluminio. .................................................................................... 91 
Tabla 40. Resultados generales de corte en T1A Anti Abrasivo. .................................................. 92 
Tabla 41. Calidad de corte en T1A Anti Abrasivo. ....................................................................... 93 
Tabla 42. Desgaste de material aluminio. .................................................................................... 93 
Tabla 43. Resultados generales de corte en cobre. ...................................................................... 94 
Tabla 44. Calidad de corte en cobre. ............................................................................................ 95 
Tabla 45. Desgaste de material cobre. ......................................................................................... 96 

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 19 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

ÍNDICE DE FIGURAS 
PÁG. 

Figura 1. Fundición de metales. .................................................................................................... 29 
Figura 2. Molde metálico con forma definida. .............................................................................. 30 
Figura 3. Moldeo de piezas por método formativo. ...................................................................... 31 
Figura 4. Método especial en base a compuestos químicos.......................................................... 31 
Figura 5. Proceso mecánico mediante un torno. .......................................................................... 32 
Figura 6. Tratamiento térmico por temple. ................................................................................... 33 
Figura 7. Plasma en forma de rayo. .............................................................................................. 34 
Figura 8. Corte plasma en materiales metálicos. ......................................................................... 37 
Figura 9. Biselado en plancha metálica. ....................................................................................... 40 
Figura 10. Corte de largo alcance. ............................................................................................... 40 
Figura 11. Corte de superficies mediante uso del plasma. ........................................................... 41 
Figura 12. Guantes de cuero. ........................................................................................................ 44 
Figura 13. Máscara de soldadura automática. ............................................................................. 45 
Figura 14. Mandil de cuero. .......................................................................................................... 45 
Figura 15. Plancha de acero ASTM A36 ...................................................................................... 46 
Figura 16. Plancha de acero inoxidable ....................................................................................... 47 
Figura 17. Plancha de Aluminio ................................................................................................... 48 
Figura 18. Plancha de T1A Anti Abrasivo .................................................................................... 49 
Figura 19. Plancha de cobre. ........................................................................................................ 50 
Figura 20. Equipo de oxicorte portátil. ......................................................................................... 50 
Figura 21. Soplete. ........................................................................................................................ 51 
Figura 22. Chispero. ..................................................................................................................... 51 
Figura 23. Cilindros del equipo de oxicorte. ................................................................................ 52 
Figura 24. Manorreductores ......................................................................................................... 52 
Figura 25. Mangueras de oxígeno y acetileno. ............................................................................. 53 
Figura 26. Válvulas antirretornos. ................................................................................................ 53 
Figura 27. Cortadora plasma ALPHA. ......................................................................................... 54 
Figura 28. Soplete de corte. .......................................................................................................... 54 
Figura 29. Manómetro de presión del aire. .................................................................................. 55 
Figura 30. Trampa de humedad. ................................................................................................... 55 
Figura 31. Pinza de tierra. ............................................................................................................ 56 
Figura 32. Proceso metodológico. ................................................................................................ 57 
Figura 33. Estación para corte de materiales. .............................................................................. 59 
Figura 34. Ubicación de las varillas en la estación de corte........................................................ 59 
Figura 35. Dimensiones para las probetas. .................................................................................. 61 
Figura 36. Identificación de probetas. .......................................................................................... 61 
Figura 37. Designación para el código de cada probeta.............................................................. 62 
Figura 38 Identificación de probeta acero A36. ............................................................................ 62 
Figura 39. Espesor vs. El valor del amperaje. .............................................................................. 65 
Figura 40. Espesor vs. La velocidad de corte. .............................................................................. 65 
Figura 41. Proceso de oxicorte. .................................................................................................... 66 
Figura 42. Mesa de trabajo. .......................................................................................................... 67 
Figura 43. Presión en el cilindro de oxígeno. ............................................................................... 67 
Figura 44. Presión en el cilindro de oxígeno. ............................................................................... 68 
Figura 45. Proceso del corte por plasma. ..................................................................................... 70 

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 20 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

Figura 46. Conector de tres pines de alto voltaje. ........................................................................ 71 
Figura 47. Posicionamiento del interruptor de potencia. ............................................................. 72 
Figura 48. Ancho de corte. ............................................................................................................ 77 
Figura 49. Estación de corte realizada. ........................................................................................ 81 
Figura 50. Velocidades de corte con equipo de oxicorte. ............................................................. 97 
Figura 51. Alturas máximas de las rebabas empleando el oxicorte. ............................................ 98 
Figura 52. Altura mínima de las rebabas con oxicorte. ................................................................ 99 
Figura 53. Velocidad de corte según el amperaje. ...................................................................... 100 
Figura 54. Velocidad de corte según el espesor. ........................................................................ 101 
Figura 55. Rebabas máximas producto del corte por plasma. ................................................... 102 
Figura 56. Rebabas máximas producto del corte por plasma. ................................................... 103 
Figura 57. Velocidad de corte según la OFC y PAC. ................................................................. 104 
Figura 58. Costos totales de operación....................................................................................... 106 

 

  

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 21 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

 
ÍNDICE DE ECUACIONES 

PÁG. 

Ecuación 1. Cálculo de tiempo de operación. .............................................................................. 77 
Ecuación 2. Consumo de gases ..................................................................................................... 78 
Ecuación 2. Cálculo del consumo energético. .............................................................................. 78 
Ecuación 3. Costos de Energía ..................................................................................................... 79 
 

  

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 22 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

 
ÍNDICE DE ANEXOS 

PÁG. 

Anexo 1. Resultados de la probeta O1 (2)-1. ............................................................................. 116 
Anexo 2. Resultados de la probeta O1 (2)-2. ............................................................................. 117 
Anexo 3. Resultados de la probeta O1 (2)-3. ............................................................................. 118 
Anexo 4. Resultados de la probeta P1 (2)-1............................................................................... 119 
Anexo 5. Resultados de la probeta P1 (2)-1............................................................................... 120 
Anexo 6. Resultados de la probeta P1 (2)-1............................................................................... 121 
Anexo 7. Resultados de la probeta O2 (4)-1. ............................................................................. 122 
Anexo 8. Resultados de la probeta O2 (4)-2. ............................................................................. 123 
Anexo 9. Resultados de la probeta O2 (4)-3. ............................................................................. 124 
Anexo 10. Resultados de la probeta P2 (4)-1............................................................................. 125 
Anexo 11. Resultados de la probeta P2 (4)-2............................................................................. 126 
Anexo 12. Resultados de la probeta P2 (4)-3............................................................................. 127 
Anexo 13. Resultados de la probeta O3 (2)-1. ........................................................................... 128 
Anexo 14. Resultados de la probeta O3 (2)-2. ........................................................................... 129 
Anexo 15. Resultados de la probeta O3 (2)-3. ........................................................................... 130 
Anexo 16. Resultados de la probeta P3 (2)-1............................................................................. 131 
Anexo 17. Resultados de la probeta P3 (2)-2............................................................................. 133 
Anexo 18. Resultados de la probeta P3 (2)-3............................................................................. 134 
Anexo 19. Resultados de la probeta O4 (3,26)-1. ...................................................................... 135 
Anexo 20. Resultados de la probeta O4 (3,26)-2. ...................................................................... 136 
Anexo 21. Resultados de la probeta O4 (3,26)-3. ...................................................................... 137 
Anexo 22. Resultados de la probeta P4 (3,26)-1........................................................................ 138 
Anexo 23. Resultados de la probeta P4 (3,26)-2........................................................................ 139 
Anexo 24. Resultados de la probeta P4 (3,26)-3........................................................................ 140 
Anexo 25. Resultados de la probeta O5 (8,2)-1. ........................................................................ 141 
Anexo 26. Resultados de la probeta O5 (8,2)-2. ........................................................................ 142 
Anexo 27. Resultados de la probeta O5 (8,2)-3. ........................................................................ 143 
Anexo 28. Resultados de la probeta P5 (8,2)-1.......................................................................... 144 
Anexo 29. Resultados de la probeta P5 (8,2)-2.......................................................................... 145 
Anexo 30. Resultados de la probeta P5 (8,2)-3.......................................................................... 146 
Anexo 31. Resultados de la probeta O6 (0,66)-1. ...................................................................... 147 
Anexo 32. Resultados de la probeta O6 (0,66)-2. ...................................................................... 148 
Anexo 33. Resultados de la probeta O6 (0,66)-3. ...................................................................... 149 
Anexo 34. Resultados de la probeta P6 (0,66)-1........................................................................ 150 
Anexo 35. Resultados de la probeta P6 (0,66)-2........................................................................ 151 
Anexo 36. Resultados de la probeta P6 (0,66)-3........................................................................ 152 
Anexo 37. Consumo de Gases .................................................................................................... 153 
Anexo 38. Consumo de Oxígeno. ............................................................................................... 154 
Anexo 39. Consumo de Acetileno. .............................................................................................. 155 
Anexo 40. Manual de Equipo Plasma Inverter. ......................................................................... 156 
Anexo 41. Procesos de corte en el taller de manufactura – Ing. Automotriz............................. 168 
 

  

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 23 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

CAPÍTULO I 

1. INTRODUCCIÓN 

1.1. Problema de investigación. 

Al no tener herramientas adecuadas en el taller para los diferentes procesos a realizar se pierde 

seguridad ya que tienen que acostumbrarse a hacer con lo que tienen, comúnmente a la mano 

desencadenando en posibles accidentes, leves o si es que no se tienen cuidado en accidentes graves 

ya que al necesitar una herramienta de corte con alta potencia y al no tener de esta se procede hacer 

uso de herramientas que no están especificadas, falta de experiencia o un mal diseño de la máquina 

para cortar determinado material lo que dificulta el trabajo además de que aumenta el riesgo.  

Los procesos se harán más lentamente y limitando el proceso de enseñanza lo que resulta en el no 

concluir de forma completa el sílabo por falta de recursos y o no se tendrá la capacitación adecuada 

que repercutirá en el correcto proceso de crecimiento del aprendizaje del estudiante y eso se 

reflejará en los proyectos y trabajos.  

Al no tener un sistema de corte confiable y con pérdidas relativamente menores en el material, 

puede causar una demora en los procesos y lineamientos al trabajo a realizar ocurriendo 

desventajas tales como, pérdida de tiempo en un proceso de corte convencional, perdida de 

recursos económicos al perder material en el proceso de corte. 

Al tener más problemas en los recursos y sus tiempos de producción se limitaría mucho en la 

innovación y producción ya que su proceso tomaría demasiado tiempo en completarse para tener 

un corte preciso y de acuerdo con los pedidos del ingeniero o técnico a cargo del proyecto a 

cumplir.  

1.2. Objetivos  

1.2.1. Objetivo General   

Implementar una estación de corte con plasma para la carrera de Ingeniería Automotriz.  

1.2.2. Objetivos Específicos 

• Diseñar una estación de corte con plasma para realizar los diferentes procesos cumpliendo 

Normativa de Seguridad.  

• Construir de una estación de corte con plasma para realizar los diferentes procesos cumpliendo 

Normativa de Seguridad.  
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• Analizar los diferentes tipos de corte con Oxicorte (OFC) o corte con haz láser (LBC) en 

comparación con Corte con plasma.  

1.3. Alcance  

En el campo de manufactura de acuerdo con los parámetros y nueva tecnología de corte se basara 

en una forma técnica de acuerdo con las características de una cortadora del tipo oxicorte 

comparada con una del tipo plasma. La estación de corte por plasma incluirá una estructura donde 

se colocará la cortadora plasma el conector, la pinza positiva y negativa para el funcionamiento, 

además de la máquina de corte plasma.  

La estación de corte con plasma incluirá consumibles y no incluirá repuestos de la máquina, 

además se proporcionará el manual de uso del equipo adquirido, es importante recalcar que incluirá 

los implementos de protección personal. La estación de corte por plasma no estará equipada de 

protección contra golpes o caídas, e incluso no estará protegida para protección de sus 

componentes electrónicos en caso de mojarse o quemarse.  

Se analizará las diferencias de oxicorte, en comparación con corte con plasma de forma estándar 

por sus prestaciones de potencia, calor generado en el material, grosor de corte y cantidad de 

material perdido, además no se basará las diferencias en los componentes de cada una de las 

máquinas. 

Se mostrará las ventajas y desventajas entre oxicorte, en comparación con corte con plasma basado 

en su forma de funcionamiento y preferencias de trabajo, además de los resultados que se obtiene. 

1.4. Justificación  

El presente de acuerdo con el plan creación de oportunidades del Ecuador 2021-2025 se presenta 

en el eje económico, producción agrícola, acuícola, pesquera, industrial, infraestructura, soberanía 

y seguridad alimentaria. Esta centrado en el Objetivo 3 del mismo eje, el cual menciona: Fomentar 

la productividad y competitividad en los sectores agrícola, industrial, acuícola y pesquero, bajo el 

enfoque de la economía circular [1].  

El problema que va a resolver es de gran suma importancia para fomentar la productividad, 

experiencia profesional, monetaria y pedagógico, además tendrá un gran impacto positivo en los 

diferentes usos que tendrá dentro del campo que se puede aplicar logrando así un cambio 

inmensurable que permitirá mayor productividad.  
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Al tener a disposición un implemento de trabajo para realizar las diferentes actividades y que tenga 

especificaciones técnicas adecuadas y necesarias para el taller de la carrera de Ingeniería 

Automotriz es importante recalcar que los procesos se realizaran con mayor eficiencia, eficacia y 

con el material adecuado usando el equipo de forma correcta para obtener resultados óptimos de 

corte. 

1.5. Hipótesis 

El uso de tecnología por corte plasma en los procesos industriales de corte de metales podría 

mejorar en gran medida la eficiencia, la calidad de corte y disminuir los costos de operaciones 

realizando una comparación con el oxicorte; especialmente en metales de menor espesor. El 

cortador por plasma permite un corte más rápido, un mejor acabado y una menor distorsión 

térmica, así como una mayor versatilidad en cuanto a los materiales que puede tratar. Aunque la 

inversión inicial es mayor, los costes con ambas tecnologías a largo plazo podrían ser similares, 

sin embargo, la aplicación del corte plasma presenta ventajas en términos de seguridad y menor 

impacto medioambiental.  

1.6. Antecedentes 

La propia palabra "plasma" parece referirse a la capacidad de moldearse mediante la acumulación 

de campos eléctricos y magnéticos, obviando la necesidad de un recipiente o contenedor como 

ocurre con los fluidos, líquidos o gases [2]. 

El uso de moléculas altamente energéticas para cortar una serie de materiales de distintos tamaños 

y grosores a un coste razonable se conoce como corte por plasma. Este proceso de fabricación, 

famoso por su potencial diversidad, es frecuente en instalaciones que fabrican componentes 

metálicos, como titanio o aluminio [3]. 

Los científicos descubrieron en 1954 que se podía producir un chorro de plasma en la soldadura 

TIG aumentando el caudal de gas y disminuyendo la abertura de la boquilla [4]. 

Normalmente, se utiliza una pequeña boquilla para transmitir un gas como aire, nitrógeno, oxígeno 

o argón para crear un flujo de plasma. El flujo de gas recibe suficiente energía de una fuente de 

alimentación externa para ionizarse y cambiar en un arco de plasma, que tiene la capacidad de 

calentar hasta 40.000 °F. El arco de derretirla y disipa el metal derretido [5]. 
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En las regiones más calientes, este chorro de plasma evapora el metal al impactar; en las regiones 

más frías, se limita a fundirlo. El procedimiento de corte se lleva a cabo mediante el chorro de 

plasma focalizado [6]. 

El método de oxicorte seguía siendo menos caro que el plasma para chapas de acero más gruesas, 

aunque el plasma podía cortar acero de más de una pulgada de grosor  [7]. 

De forma general, el plasma se destaca por disponer de una superficie de calor más potente, y 

temperaturas de corte de hasta 20.000 °C, aumentando así la velocidad de corte considerablemente, 

la cual a su vez depende de la potencia del equipo [8]. 

Dado que la mayoría de los equipos de corte por plasma aire utilizan la tecnología inverter, son 

portátiles. Muchos de ellos incorporan conectores eléctricos que permiten su uso en aplicaciones 

de corte mecanizado, y pueden adquirirse con una antorcha mecanizada [9]. 

Para iniciar el arco principal, se necesita una chispa de alta frecuencia o un arco piloto. La tobera 

libera gas plasma a temperaturas y velocidades extremadamente elevadas, que alcanzan hasta 

6.000 m/s (20000 ft/s) y 16.000 °C (30.000 °F) [10]. 

Las cortadoras de plasma portátiles son muy populares en los sectores de la cerrajería y la 

automoción, donde son perfectas para cortar chapas finas [10]. 
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CAPITULO II 

2. MARCO TEÓRICO 

2.1. La Manufactura 

2.1.1. Definición de la Manufactura 

La manufactura es el fruto de procesar materias primas en un componente útil según su uso en un 

proceso industrial. En resultado de esto obtenemos los productos acabados, listos para su 

comercialización en los diferentes mercados. 

En base a la realización de la manufactura, las empresas tienen los medios para convertir diferentes 

inputs de material en bruto en aquellos componentes u outputs dispuestos a brindar al mercado, 

realizando así su forma de realización económica. Por lo tanto, se podría decir que la manufactura 

es una parte clave del sector secundario. 

El objetivo principal al crear un producto es llevarlo al mercado más tarde. Esto significa que las 

empresas producen para llevar su producción a la venta final. Este nombre suele ser reconocido 

por el desarrollo completo del producto. Su producción en masa y suministro en el mercado. Por 

otro lado, es claro que el proceso de producción abarca el producto desde su diseño inicial hasta el 

ensamblaje de sus componentes e incluye todas las etapas de transformación para hacer el producto 

final para la venta. 

El concepto de producción tiene varias características principales: dependiendo de la complejidad 

del producto, puede haber más o menos procesos de producción intermedios en las operaciones de 

producción. Aunque la mayoría de las máquinas son comunes, el proceso de producción también 

incluye artesanías donde la reconstrucción se realiza a mano. Presupone la existencia de separación 

o división de procesos conducentes a la especialización del trabajo. Intenta optimizar los recursos 

y con ello conseguir una mayor eficiencia para las empresas [11]. 

2.1.2. Los Procesos de Manufactura 

Se denomina proceso de producción a una serie de operaciones realizadas para convertir materias 

primas en productos acabados. La industria utiliza la fabricación para alterar la resistencia, el 

dimensionamiento, la forma y la composición de la materia prima usada en el campo de la 

industria. Del mismo modo, para crear un proceso de producción o algo bello hay que seguir un 

procedimiento establecido, que comienzan con la extracción de materias primas y terminan con su 

transformación en productos finales de venta en el mercado [12]. 
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2.1.3. El Proceso de Producción a Mano y con Máquinas 

Posteriormente, los productos se volvieron más complejos y con el tiempo agregaron valor, por lo 

que la demanda y por ende el precio aumentó considerablemente. Esto indudablemente condujo a 

una mejora en la fabricación, de modo que ahora el proceso se hace a mano o con máquinas. 

Principalmente porque estos productos tienen que ser producidos en grandes cantidades. Como 

resultado, el proceso de producción emplea ahora la tecnología de forma creativa. Además, los 

trabajadores que producen bienes manufacturados se especializan en el uso de máquinas o de sus 

manos para realizar una tarea concreta. De este modo, los tiempos de producción se aceleran y los 

recursos se utilizan con mayor eficacia. Como resultado, a medida que se adquiere experiencia y 

comprensión en cada etapa, el proceso de producción se complica [13]. 

Gracias a ello, los costes de producción se redujeron y los artículos pudieron adquirirse a precios 

más bajos. No obstante, la revolución industrial -que comenzó en Inglaterra en 1780 y acabó 

extendiéndose a Norteamérica, Europa y otras regiones del mundo- contribuyó a modernizar los 

métodos de producción, ya que antes de ella toda la producción se realizaba a mano [14]. 

2.1.4. Tipos de Procesos de Producción 

Para que se lleve a cabo un proceso de producción, se debe tener claro cuál es el beneficio que 

queremos obtener, debido a que existen diferentes métodos en la fábrica, a veces se necesita más 

de uno. Se conoce cinco tipos de procesos productivos son: 

2.1.4.1. Repetitivo. 

Consiste en líneas de producción que se encargan de que el producto sea el mismo durante toda su 

vida, sin cambios de diseño, requisitos o tiempos, porque eso implicaría movimientos de riesgo 

tan positivos. y negativo. Si la línea establecida no es suficiente para la velocidad de producción, 

se toma otra para lograr continuamente los mismos objetivos [15]. 

2.1.4.2. Discreto. 

También utiliza una línea de producción con variación, que en este caso puede ser diversa ya sea 

en diseño, estructura o configuración. La capacidad de cambiar entre diferentes productos también 

da como resultado plazos de entrega más largos o cambios que pueden ocurrir y deben realizarse 

[16]. 

2.1.4.3. Continuo. 

La principal diferencia con una operación de repetición 2/7 es que los materiales utilizados en este 

proceso son líquidos, gases, polvos o gránulos que suelen emplearse en operaciones mineras. Dado 
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que su fabricación suele ser muy impredecible, si se utilizan varias materias primas en el proceso, 

hay que extremar las precauciones [17]. 

2.1.4.4. Basado en Lotes. 

El proceso por lotes, como la fabricación discreta, puede ser versátil en los productos que produce, 

pero en este caso depende completamente de la demanda del consumidor, en el que se debe 

producir más o menos para cumplir con las cantidades requeridas. Por tratarse de lotes o varios 

productos de un mismo producto, no se pueden utilizar normas estrictas en este tipo de producción, 

porque en cualquier momento se pueden realizar cambios y cambios en los procesos [18]. 

2.1.4.5. Talleres. 

La producción en talleres mecánicos utiliza áreas de producción más flexibles en lugar de líneas 

de montaje, a diferencia de la producción discreta o repetitiva [19]. 

2.1.5. Los Procesos de Manufactura 

Al fabricar productos, estos pasan por una serie de procesos que recolectan y transforman las 

materias primas. Inicialmente se introducen los materiales y luego, poco a poco, se realizan las 

combinaciones adecuadas hasta conseguir el producto final deseado. Las siguientes categorías se 

aplican a las producciones. 

2.1.5.1. Procesos primarios. 

Los métodos principales incluyen: 

• Métodos de fundición: 

Para crear la forma deseada, el material metálico se funde como se puede observar en la figura 1 

y se vacía en un recipiente de forma predefinida durante el proceso de fundición. Cualquier metal 

sirve, sin embargo, los metales típicos como el acero, hierro, aluminio y cobre son los que se 

funden con más frecuencia. 

Figura 1. Fundición de metales. 

 
Tomado de: [20] 
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La invención de nuevos metales y aleaciones, así como el dominio de esta tecnología, desempeñan 

un papel importante en la historia del presente mundo a lo largo de su evolución. Existen 

numerosas técnicas de fundición, como la fundición a presión, la fundición en metal y la fundición 

en arena. Cada técnica tiene ventajas e inconvenientes, y se aplica en función de los requisitos 

particulares de cada componente [21]. 

• Métodos de moldeado: 

Una vez fundido, el material se vierte en moldes que representan con precisión la forma de la pieza, 

un ejemplo de molde es el que se puede observar en la figura 2. Otro nombre que recibe este 

método es colada o vaciado. Se utiliza sobre todo con plásticos y metales. Un molde es un 

recipiente hueco en el que se vierte material fundido; la sustancia se endurece en la forma de la 

cavidad creada por el vertido. Después se deja enfriar el tiempo necesario para que se endurezca y 

se desligue del molde. Este proceso permite crear y recibir una gran variedad de piezas moldeadas 

que se utilizan con frecuencia en las industrias de cajas de máquinas y envasado de productos. 

Normalmente, los moldes se fabrican con dos componentes unidos con precisión [22]. 

Figura 2. Molde metálico con forma definida. 

 
Tomado de: [23] 

• Método formativo. 

Cuando se evalúan los procesos de conformado en términos de valor de producción y manera; uno 

de los más significativos es la conformación de piezas por fuerza mecánica normalmente 

empleando maquinas herramientas como se puede apreciar en la figura 3. Para el conformado de 

piezas pueden utilizarse tanto materiales fríos como calientes (conformado en frío frente a 

conformado en caliente). Se pueden emplear fuerzas de cizallamiento, tracción, compresión o 

flexión para producir piezas. Dependiendo de cómo se aplique la fuerza, los procesos de 
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conformado pueden clasificarse. Su característica principal es el uso controlado de la fuerza para 

alterar la forma del material, ya sea con o sin una temperatura elevada [24]. 

Figura 3. Moldeo de piezas por método formativo. 

 

Tomado de: [25] 

• Método especial. 

Aquellos procesos industriales que exponen una pieza de metal fabricada en acero, aluminio, 

cobre, etc. que tiene un propósito diferente al tratamiento térmico convencional o al tratamiento 

termoquímico como el observado en la figura 4. Algunas aplicaciones especiales deben destacarse 

por separado: Soldadura fuerte de materiales con diferente composición química, secado y 

precalentamiento de lingotes. Forja Calefacción Frontal. Calentamiento por resistencia directa. 

Endurecimiento térmico de cementos cerámicos [26]. 

Figura 4. Método especial en base a compuestos químicos. 

 
Tomado de: [27] 

2.1.5.2. Procesos secundarios. 

Los procesos secundarios son: 

• Procesamiento mecánico. 

Las actividades relacionadas con los procesos mecánicos permiten diseñar y desarrollar 

herramientas industriales que luego se utilizan en los centros de producción. El objetivo final es 
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completar y optimizar la producción de piezas y componentes mecánicos, por lo general el proceso 

mecánico más común se realiza empleando equipos como el indicado en la figura 5. 

Figura 5. Proceso mecánico mediante un torno. 

 
Tomado de: [28] 

Esta actividad abarca varios campos de actividad como la fundición, el mecanizado y el montaje, 

por lo tanto, requiere diferentes expertos, incluidos los directores de proyecto, así como ingenieros 

de sistemas industriales para definir la instalación y las herramientas, o incluso ingenieros de 

proceso para definir el método de producción de cada pieza. Los administradores de casos 

supervisan la redacción de las especificaciones técnicas, la selección y adquisición de proveedores 

y el uso de los recursos de la industria. 

A todo esto, se suman varios expertos relacionados: automatización, metrología, gestión de 

fluidos, ingeniería vial e hidráulica, construcción, instalación, procesamiento, ensayo y regulación, 

etc. También se consideran aspectos de mantenimiento, metodología y calidad, así como la 

preparación de la documentación relacionada con estas múltiples actividades. Finalmente, los 

expertos que utilizan el software de simulación de flujo pueden validar los planes de ciclo, 

optimizar las herramientas aplicadas e identificar [29]. 

• Tratamientos térmicos. 

El tratamiento térmico es un tratamiento térmico que tiene como objetivo cambiar las propiedades 

de un material que luego se forma o se usa en un nuevo estado (físico o químico) para un propósito 

específico, como crear partes y componentes útiles o característicos.  

El tratamiento térmico utiliza componentes naturales a diferentes temperaturas (frías o calientes), 

que pueden ser extremas o normales, para cambiar las propiedades moleculares del material en 

función de la reacción que se produce a esa temperatura o punto de fusión en particular. por 

ejemplo, a temperatura ambiente media. 
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En general, el tratamiento térmico se utiliza para aumentar la dureza y durabilidad de un 

componente, especialmente para metales como el hierro o el aluminio. Los tratamientos térmicos 

de masa o superficie más comunes son: temple como el indicado en la figura 6, cementación y 

tribulación de carbono.  

Figura 6. Tratamiento térmico por temple. 

 
Tomado de: [30] 

El endurecimiento por inducción se utiliza para endurecer la superficie de hormigón de la pieza. 

Expone el material al más alto grado de temperatura y explota todos los componentes químicos 

necesarios para su posterior endurecimiento. Otros posibles tratamientos son la nitruración iónica 

o el recocido. Un caso especial son los componentes auto crecientes hechos de acero, que se enfría 

en un horno de sinterización [31]. 

2.1.5.3. Procesos terciarios. 

Los procesos terciarios incluyen: 

• Unión. 

Por ejemplo, puede suceder que, al construir un barco, tengamos que conectar un pilar y un eje. Al 

construir estructuras grandes o solo unidades pequeñas, es necesario conectar diferentes 

componentes para lograr un objetivo determinado. 

Nos centramos en los tres principales tipos de juntas utilizadas en la industria. 

Uniones realizadas con tornillos, las clasificamos según la ejecución y forma de trabajo. 

Uniones soldadas, se realiza aplicando calor entre dos materiales iguales o similares, te decimos 

cómo y las clasificamos: 

- Soldadura total o parcial 

- Soldadura de filete 

- Soldadura a tope 
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Soldadura por arco, unión rígida entre dos o más componentes donde el calor hace que los 

materiales se fundan uniendo distintos materiales [32]. 

• Tratamiento de superficies. 

En resumen, la fabricación es el resultado final de un proceso industrial que permite transformar 

de diferentes materias primas en productos acabados a través de una serie de etapas. Desde la 

Revolución Industrial, el proceso de fabricación ha experimentado cambios significativos, 

haciéndose más sencillo y eficaz [33]. 

2.2.  El Plasma 

Tras el líquido, el sólido y el gas como los otros tres estados de la materia, el plasma se puede 

considerar como el cuarto estado. En realidad, es un gas ionizado, aplicamos energía a un gas 

estable y neutro, normalmente en forma de descarga eléctrica; por lo general se aprecia de forma 

física en los relámpagos como se indica en la figura 7. Como resultado, una parte de los átomos 

de ese gas se "rompen"; los electrones más externos del átomo adquieren energía suficiente para 

separarse del núcleo y fluir libremente por el gas. Ese gas se ioniza, lo que también se conoce 

como plasma o estado plasmático [34]. 

Figura 7. Plasma en forma de rayo. 

 
Tomado de: [35] 

2.2.1. La Concentración de Partículas en el Plasma 

En el plasma de todos sus componentes al azar. Para determinar la concentración del plasma por 

unidad de volumen, primero divida las poblaciones de partículas contenidas (electrones, iones, 

otro neutral), luego clasifica los mismos iones, y encuentra los valores para cada tipo por separado 

(NACIDO, NI Y NA), donde NE significa la concentrabilidad de electrones libres, NI es la 

concentración de iones, NA es la concentración de átomos neutros [36]. 
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2.2.2. Grado y frecuencia de ionización 

Para convertir la materia en plasma, debe estar ionizada. El grado de ionización es proporcional al 

número de átomos, al número de electrones entregados o absorbidos, y depende de la temperatura. 

El grado de ionización del plasma se define como la relación entre los átomos ionizados y el total 

de átomos por unidad de volumen. Las propiedades eléctricas y electromagnéticas de un plasma 

vienen determinadas principalmente por su grado de ionización [36]. 

2.2.3. Temperatura 

Existen diferentes sustancias en el plasma a diferentes temperaturas debido a la estructura de las 

capas externas de electrones de los átomos: cuanto más claro sale el átomo de un electrón, menor 

es la temperatura de transición en el estado de plasma [36]. 

2.2.4. Neutralidad y especies presentes 

Como en el plasma hay cantidades iguales de cargas tanto negativas como positivas, la carga global 

del sistema se anula. En tal situación, nos referimos a un plasma neutro. Para contrarrestar la fuerza 

electromagnética, los plasmas neutros como la circulación de electrones en una capa de excitación 

necesitan algún tipo de presión exterior. La mayor parte del plasma está formada por iones y 

electrones. En general, el plasma puede contener una variedad de iones, incluyendo aniones 

moléculas con una carga de electrones que están cargadas negativamente y moléculas ionizadas 

(cationes) [37]. 

2.3.  Formación de un Plasma 

Utilicemos el ejemplo del agua para comprender mejor cómo se crea el plasma. El agua congelada 

se derrite convirtiéndose en un fluido cuando recibe energía del calor. El agua se vaporiza y 

produce vapor cuando exponemos al calor. La sustancia conduce el calor y la electricidad cuando 

aplicamos energía adicional al vapor porque la mezcla térmica es considerablemente más fuerte 

que las fuerzas de enlace que mantienen los electrones en órbita. Esto provoca la ionización de los 

gases hidrógeno y oxígeno. En algunos experimentos, las moléculas y átomos de gas se combinan 

con campos magnéticos para crear plasma. El doble aislamiento magnético era el principal objetivo 

de los investigadores para aumentar la aplicación del material en la investigación de la fusión 

nuclear haciéndolo más estable y portátil [38]. 

Uno de los métodos para producir plasma es utilizar campos eléctricos intensos para separar 

moléculas. Los iones producidos por este proceso pueden colisionar con otras moléculas más 
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rápidamente cuando se someten a campos eléctricos. Estas colisiones crean iones adicionales y 

despojan a los átomos de sus electrones; esta reacción, en las circunstancias adecuadas, 

desencadena una sucesión de eventos que ioniza al gas presente [39]. 

2.4.  Tipos de Plasma 

2.4.1. Plasma frío 

Este tipo de plasma se produce cuando la temperatura de las partículas más pesadas es inferior a 

la de los electrones, como lo son los iones. Como este tipo de plasma no arde, supone la menor 

amenaza para los seres vivos [40]. 

2.4.2. Plasma caliente 

Los seres vivos pueden estar en peligro por el plasma caliente, cuyos átomos ionizados crean luz 

y calor y se calientan extremadamente como resultado de las frecuentes colisiones [40]. 

2.5.  Ejemplos de Plasma 

La cuarta forma de añadidura de la materia es el plasma, una fase líquida que se asemeja en muchos 

aspectos al gas. 

Por ejemplo: 

Sol: La fusión nuclear calienta el plasma del interior del Sol [41]. 

Nebulosas: Se componen principalmente de gases como el helio y el hidrógeno [41]. 

Vientos solares: Los movimientos de la atmósfera solar se denominan vientos solares [42]. 

Rayos: El estado de plasma es visible en los relámpagos, que se perciben como rayos, durante una 

tormenta eléctrica. La región de la atmósfera posicionada entre la mesosfera y exosfera se 

denomina ionosfera [43]. 

Aurora boreal: la iluminación nocturna que suele darse en las regiones polares [44]. 

2.6.  Aplicaciones Tecnológicas del Plasma 

Iluminación: El estado de plasma de la materia favoreció la creación de lámparas fluorescentes 

frías de bajo consumo energético, entre las que cabe destacar las lámparas fluorescentes, pantallas 

de televisión o de computadora: Son pantallas fabricadas con gases neón y xenón. 

Motores de cohetes: En estos motores, los iones se aceleran en un fuerte campo eléctrico que 

expulsa materia en estado de plasma [45]. 
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2.7.  Características del Corte Plasma 

Con esta tecnología se pueden cortar todo tipo de metales como se puede apreciar en la figura 8, 

aunque los materiales no ferrosos y el acero de menos de una pulgada de grosor son especialmente 

buenos candidatos. En el sistema de corte por plasma se utiliza una tarjeta eléctrica estrangulada; 

un flujo de gas ionizado a velocidad alta procedente de una salida de contracción corta el material, 

el plasma calienta la pieza fundiendo y cortando el material [46]. 

Figura 8. Corte plasma en materiales metálicos. 

 

Tomado de: [47] 

2.7.1. Función del Gas para Corte Plasma 

La clase del proceso que se aplica determina el gas utilizado para el corte. Del mismo modo, 

factores como la calidad y la pureza son muy importantes porque la mayor parte de la calidad y la 

repetibilidad subsiguientes dependen de estos aspectos [48]. 

2.7.1.1. Gases de Marcado. 

Es un gas utilizado para el marcado con plasma [48]. 

2.7.1.2. Gases de Ignición. 

Su aplicación está relacionada con el proceso de encendido por arco de plasma, que facilita la 

ignición [48]. 

2.7.1.3. Gases Secundario o de Protección. 

Este permanece alrededor de una de las finalidades del arco de plasma, cuya función es ayudar a 

mejorar la calidad del corte al reducir la sección transversal del arco al enfriarlo. De este modo, 

las piezas de desgaste quedan protegidas al taladrar y cortar sumergido en el agua. También Es 

crucial recordar que también pueden darse varias composiciones [48]. 
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2.7.1.4. Gases Plasmo Génico. 

Es cualquier gas, o combinación de gases, utilizado en el proceso de creación de un arco de plasma 

y realización de la operación de corte. Normalmente, un arco de plasma consta de dos fases: de 

corte y de ignición. La composición y el caudal de los gases de corte y de ignición son diferentes 

[48]. 

2.7.1.5. Gases de Corte. 

El gas de corte tiene capacidad de conducción en el momento de la ionización, formando un arco 

primario entre el cátodo y la parte fracturada. Posteriormente, El material se funde debido a la 

energía del arco eléctrico, liberando gas para el corte de alta velocidad. Nótese que el gas o 

combinación de gases a utilizar para cada material, considerando su espesor y fuerza de corte, debe 

ser especificado por el fabricante del equipo de corte por plasma [48]. 

2.7.2. Tipo de Gases de Protección en Corte Plasma  

De estos cinco gases, se utilizan para cortar comunmente: 

• Aire. 

• Combinación de dióxido de carbono y nitrógeno. 

• Nitrógeno combinado con aire u oxígeno. 

• Combinación de los tres elementos. 

• Oxígeno [49]. 

2.7.2.1. Descripción: 

Nitrógeno: Su uso es un gas no inflamable. corte por plasma de gas. Su alto grado de limpieza 

permite cortes excelentes. 

Argón: El gas utiliza como gas de corte, especialmente para el aluminio. 

Aire: El oxígeno del aire, un gas de uso general utilizado en el corte por plasma proporciona 

energía de corte adicional, pero oxida la zona de corte. 

Mezclas: Se utiliza para describir una mezcla de hidrógeno y nitrógeno, así como de argón e 

hidrógeno. Estos gases sirven de escudo para el corte por plasma [49].  

2.8. Calidad de Corte 

Una de las ventajas más importantes del corte por plasma es su precisión y limpieza. Los resultados 

obtenidos por el corte por plasma son definidos, a diferencia de otros procesos como el corte por 

oxicorte. 
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Mayor productividad porque las velocidades de corte son muy rápidas, además las máquinas de 

corte por plasma no requieren precalentamiento, lo que ahorra más tiempo. 

El grosor de los materiales de corte por plasma es muy amplio, por lo que puede cortar materiales 

muy delgados [50]. 

2.8.1. Espesor de Corte y Potencia de Corte Necesaria 

Las aplicaciones más comunes para el corte por plasma son los metales no ferrosos, el acero y el 

aluminio de menos de una pulgada de espesor. El agujero más pequeño que puede cortar el acero, 

de calidad media, es el doble de grueso que la capacidad de corte máxima recomendada de 45 mm 

[51]. 

2.8.2. Características Operacionales de Cortadora Plasma 

• Placas con un grosor máximo de 40 mm. 

• La anchura de la ranura cortada es de 2-4 mm. 

• Suele dejar bordes irregulares. 

• El haz suele ser de unos 5 mm. 

• Corte rápido. 

Con este procedimiento se puede cortar cualquier metal conductor de la electricidad, siempre que 

el grosor y la forma del metal permitan que el flujo de plasma lo traspase por completo [52]. 

2.9. Aplicaciones Sobre el Corte de Plasma 

2.9.1. Biselado 

Cortar una porción de forma que su borde no sea perpendicular a su parte superior se conoce como 

biselado y se indica en la figura 9. Aunque los bordes biselados presentan diversas formas, las más 

comunes son V, A, X, Y superior, Y inferior y K. Estos bordes son necesarios para varios procesos 

de montaje, como la preparación de soldaduras. Aunque el corte en bisel también puede hacerse a 

mano, lo más frecuente es utilizar equipos mecánicos de corte por plasma porque permiten una 

mayor precisión y un corte más rápido, lo que aumenta la productividad [53]. 
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Figura 9. Biselado en plancha metálica. 

 
Tomado de: [54] 

2.9.2. Corte y Cincelado de Largo Alcance 

Al cortar con plasma o cincelar en lugares de difícil acceso, el corte prolongado permite un mayor 

alcance. El corte de esquinas, canales, bordes y pestañas se realiza con accesorios de largo alcance. 

El grabado por plasma funciona de forma similar al corte por plasma y puede aplicarse a cualquier 

metal conductor. La capacidad de reducir los niveles de ruido y contaminación en el lugar de 

trabajo es una de las ventajas del corte por plasma. Aunque puede hacerse con maquina manual 

como se indica en la figura 10, para este tipo de corte suelen utilizarse mesas de corte CNC 

totalmente automáticas. El corte por hilo largo puede utilizarse, por ejemplo, para eliminar fallos 

de soldadura, cortar esquinas, ranuras, vigas con ranuras profundas, bordes y bridas [53]. 

Figura 10. Corte de largo alcance. 

 
Tomado de: [55] 

2.9.3. Corte de Superficies 

Podemos cortar piezas frágiles y asimétricas, piezas con propiedades o características 

extremadamente finas o materiales que requieran tolerancias estrechas utilizando corte por plasma 

de calidad superior. El corte por plasma de calidad superior ofrece los resultados deseados para 

cortar objetos con estas propiedades, ya que el proceso de corte debe ser capaz de producir rebajes 
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extremadamente finos [53]. Para el corte plasma, también se debe emplear el EPP necesario como 

se puede observar en la figura 11, al igual que en los procesos de oxicorte. 

Figura 11. Corte de superficies mediante uso del plasma. 

 

Tomado de: [56] 

2.10.  Normativa Aplicada a Corte de Materiales 

2.10.1. Normativa para Corte Plasma 

La normativa AWS C4.6M-2006 presenta los principios que se aplican para demostrar la calidad 

de las superficies que han sido cortados térmicamente independientes a cualquier proceso; sea por 

oxicorte, por plasma o laser. Las tolerancias de calidad y especificaciones geométricas pueden ser 

obtenidas o registradas por cualesquier procedimiento y material, aun cuando, dependiendo de 

cualquier tipo y condición de trabajo, servicios y de la tecnología empleada, se puede obtener 

calidades diferentes [57]. 

La calidad de corte de los materiales que son cortados por cortes térmicos se caracteriza por según 

las especificaciones de la normativa AWS C4.6-2006: 

• Tolerancias de perpendicularidades, u; 

• Alturas medias del perfil, Rz5. 

Además, se pueden considerar los siguientes valores: 

• Arrastre, n; 

• Fusión de los bordes superiores, r; 

• Presencia de escoria o gotas de fusión en el borde inferior [57]. 

La normativa ISO 9013-2017 presenta las especificaciones geométricas del producto y tolerancias 

de calidad para la clasificación de cortes térmicos en materiales aptos para oxicorte, corte por 

plasma y laser. Es aplicable a cortes con llama de 3mm a 300 mm y por cortes de plasma de 0,5 

mm a 150 mm [58]. Además, se presenta las tolerancias dimensionales que se indican en la tabla 

1. 
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Tabla 1. Desviaciones límites para tolerancia ISO 9013:2002 

Espesor de la 

pieza 

DIMENSIONES NOMINALES (mm) 

0 a 3 3 a 10 10 a 35 35 a 125 
125 a 

315 

315 a 

1000 

1000 a 

2000 

2000 a 

4000 

Desviaciones límites 

0 a 1 +/- 0,1 +/- 0,3 +/- 0,4 +/- 0,5 +/- 0,7 +/- 0,8 +/- 0,9 +/- 0,9 

1 a 3,15 +/- 0,2 +/- 0,4 +/- 0,5 +/- 0,7 +/- 0,8 +/- 0,9 +/- 1 +/- 1,1 

3,15 a 6,3 +/- 0,5 +/- 0,7 +/- 0,8 +/- 0,9 +/- 1,1 +/- 1,2 +/- 1,3 +/- 1,3 

6,3 a 10 - +/- 1 +/- 1,1 +/- 1,3 +/- 1,4 +/- 1,5 +/- 1,6 +/- 1,7 

10 a 50 - +/- 1,8 +/- 1,8 +/- 1,8 +/- 1,9 +/- 2,3 +/- 3 +/- 4,2 

50 a 100 - - +/- 2,5 +/- 2,5 +/- 2,6 +/- 3 +/- 3,7 +/- 4,9 

100 a 150 - - +/- 3,2 +/- 3,3 +/- 3,4 +/- 3,7 +/- 4,4 +/- 5,7 

150 a 200 - - +/- 4 +/- 4 +/- 4,1 +/- 4,5 +/- 5,2 +/- 6,4 

200 a 250 - - - - - +/- 5,2 +/- 5,9 +/- 7,2 

250 a 300 - - - - - +/- 6 +/- 6,7 +/- 7,9 

Tomado de: [59]. 

 

2.10.2. Normativa para Riesgo de Estallido de Herramientas de un Equipo de Trabajo 

La normativa ISO/TR 22100:2021 ayuda al diseñador/fabricante de maquinaria y componentes 

relacionados a determinar y cómo utilizar el sistema de normas actuales de seguridad de 

maquinaria de tipo A, tipo B y tipo C para construir una máquina con un nivel aceptable de riesgo 

mediante una reducción eficaz del riesgo [60]. 

La normativa ISO 12100-2:2004 esboza conceptos tecnológicos que podrían ayudar a los 

diseñadores a lograr la seguridad de las máquinas. Esta directriz no aborda los daños a los animales 

domésticos, la propiedad o el medio ambiente [61]. 

La normativa ISO/TR 14121-2:2012 proporciona directrices prácticas sobre la realización de 

evaluaciones de riesgos para equipos de conformidad con la norma ISO 12100 y explica varias 

metodologías e instrumentos para cada etapa del proceso. Proporciona ejemplos de varios métodos 

de reducción de riesgos y está diseñada para su uso en evaluaciones de riesgos en una amplia gama 

de máquinas basadas en la complejidad y el potencial de lesiones. Está dirigido a cualquier persona 

implicada en el diseño, instalación o modificación de maquinaria [62]. 
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2.10.3. Normativa para Partes del Equipo con Temperaturas Elevadas 

La normativa ISO 13732-1:2006 proporciona recomendaciones en circunstancias en las que es 

importante establecer los límites de temperatura para superficies calientes, sin embargo, no 

especifica las temperaturas de las superficies [63]. 

La norma ISO 15536-1:2006 especifica los umbrales de temperatura para las quemaduras que se 

podrían producir cuando la piel humana entra en contacto con zonas calientes. También especifica 

las formas de evaluar los riesgos de quemadura cuando la piel desprotegida de las personas entra 

en contacto con superficies calientes [64]. 

2.10.4. Normativa para Riesgos de Explosión 

La norma UNE-EN 1127/1:2020 especifica los métodos para la identificación y análisis de 

posibles situaciones peligrosas que conduzcan a una explosión y, el diseño y construcción de las 

medidas sugeridas para la seguridad para evitar explosiones mediante evaluaciones del riesgo. A 

su vez, la seguridad de los equipos, y sus sistemas protectores y componentes aportan a la 

reducción y eliminación del riesgo por medio de: diseño adecuado, medidas de protección e 

información del modo de uso [65]. 

2.10.5. Normativa para Riesgos Eléctricos 

La norma UNE-EN-60 204/1:2019 es aplicada a las máquinas y sistemas eléctricos, electrónicos 

sean o no programables tanto de máquinas fijas o amovibles durante su funcionamiento que están 

conectadas con un voltaje nominal que no sobrepase los 1000 VCA ni los 1500 VCC y para 

frecuencias de hasta los 200 Hz. A su vez, indica el método de protección contra contactos 

indirectos donde según la norma en la sección 3.1.34 explica como contacto indirecto a la acción 

de que un ser vivo se ha puesto bajo voltaje como producto de un fallo de aislamiento [66]. 

2.10.6. Normativa para Ruidos, Vibraciones y Radiaciones 

Las normas UNE-EN-ISO 11201, 11202, 11203, 11204, ISO 11205:2014 explican sobre la 

determinación del nivel de ruido o exposición sonora en las estaciones de trabajo; indica la 

redacción de los códigos de prueba de ruido, proporciona explicaciones físicas de la emisión de 

ruido en comparación con otras fuentes o magnitudes sonoras, compara los diferentes métodos 

de medición, ubicación de la estación de trabajo, condiciones de montaje, funcionamiento y otras 

especificaciones según descrito en las normas [67]. 
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CAPÍTULO III 

3. MATERIALES Y MÉTODOS 

3.1. Materiales 

3.1.1. Implementos de Seguridad 

Usar los EPP en procesos de manufactura es importante debido a la actividad que se desarrolla 

conlleva varios riesgos los cuales pueden ocasionar accidentes laborales, entre los implementos de 

seguridad tenemos los siguientes. 

3.1.1.1. Guantes. 

Actualmente, los guantes de cuero como los indicados en la tabla 12 son un elemento indispensable 

en el sitio de trabajo y siguen siendo los favoritos de alta demanda entre los trabajadores y los 

gerentes de seguridad; el cuero protege las manos contra la exposición al frío, el calor, la abrasión, 

los pinchazos, y los impactos.  

Tabla 2. Características de los guantes de cuero. 
FICHA TÉCNICA DE GUANTES DE CUERO 

Figura 12. Guantes de cuero. 

 
 

Material Carnaza 

Calibre de material 1,8 mm a 2,4 mm 

Material de cosido Hilo 100% Algodón 

Diámetro puño corto 7 cm 

Resistente a la abrasión Nivel medio - alto 

Tomado de: [68] 

3.1.1.2. Máscara de Soldadura. 

Otro elemento de protección muy importante para los ojos, se emplea máscaras, máscaras o 

protectores faciales como el que se puede apreciar en la tabla 3.  Además, protegen la zona facial de 

posibles impactos, quemaduras, y sobre todo a la exposición de la luz etc., su diseño y geometría 

cubren todo el rostro, permitiendo observar la fusión durante el proceso de soldadura y en procesos 

de corte, lo que presenta una ventaja ya que se pueden observar y realizar las correcciones durante 

el trabajo. Las características de las máscaras de soldadura se pueden observar en la tabla 3. 
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Tabla 3. Especificaciones de la Máscara de soldadura. 
FICHA TÉCNICA DE LA MÁSCARA DE SOLDADURA 

Figura 13. Máscara de 

soldadura automática. 

 

Peso (Incluido el filtro) 440 gramos 

Área de visión 44 x 93 mm 

Protección UV/IR 
Dependiendo del nivel de sombra 

12 (permanente) 

Tiempo de cambio de estado claro a 

estado oscuro 
0,1 ms (+23 °C) 

Tiempo de cambio de estado oscuro 

a claro (retardo) 
100 ms – 250 ms 

Estado claro Sombre 3 

Estado oscuro Sombra 8-12 

Tipo de batería Reemplazable; 2xCR2032 

Temperatura -5 °C a +55 °C 

Vida de la batería 1500 horas 

Ajuste a tamaños de cabeza 50 – 64 cm 

Fuente: [69] 

3.1.1.3. Mandil de Cuero. 

Fabricado en base a el material tipo carnaza con cintas de sujeción como el mostrado en la figura 

14, usado principalmente para protección del cuerpo en labores de soldadura y esmeril, entre otros 

tipos usos industriales, soldadura y manejo de objetos calientes; específicamente se lo usa donde 

se requiera protección contra el calor, llamas o chispas. Algunas de las características de los 

mandiles de cuero se presentan en la tabla 4. 

Tabla 4. Especificaciones del mandil de cuero. 
FICHA TÉCNICA DE LA MÁSCARA DE SOLDADURA 

Figura 14. Mandil de cuero. 

 

Material Carnaza selección media – 1.3 mm 

Costuras Hilo de algodón calibre 30/4 

Medida 60 x 90 cm 

Protección Mecánica y térmica de nivel medio 

Aplicaciones Soldadura y boca de horno 

Tomado de: [70] 
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3.1.2. Selección de Placas Metálicas 

Para el presente proyecto experimental se procedió a desarrollar ensayos aplicadas en placas de: 

acero laminado, inoxidable, estructural tipo C, T1A anti abrasivo, aluminio y cobre; los cuales se 

detallan a continuación. 

3.1.2.1. Acero ASTM A36. 

El acero ASTM A36 es un acero de tipo estructural laminado en caliente que posee la característica 

de buena soldabilidad, por lo general se lo conoce como “acero dulce”, a su vez debe cumplir en 

Ecuador la norma NTE INEN 115 bajo la calidad de ASTM A36 – SAE J 403 1008. La 

composición química del acero ASTM A36 se puede observar en la tabla 5. 

 

Tabla 5. Composición química del acero ASTM A36. 
MATERIAL %C %Mn %P %S %Si %Cu 

ASTM A36 0,25 – 0,29 0,80 – 1,2 0,04 máx. 0,05 máx. 0,4 máx. 0,2 máx. 

Tomado de: [71] 

Las propiedades mecánicas de esta clase de acero principalmente se destacan por una resistencia 

máxima de 400 a 500 MPa, límite elástico de 250 MPa y alargamiento del 20% mínimo, algunas 

de sus características mecánicas se muestran en la tabla 6. 

 

Tabla 6. Propiedades mecánicas del acero ASTM A36. 

Figura 15. Plancha de acero ASTM A36 

 

MATERIAL 
FLUENCIA 

(MPa) 
ESFUERZO MÁXIMO (MPa) 

ALARGAMIENTO 

(%) 

NORMA 

EQUIVALENTE 

ASTM A36 250 min. 
400 min. 

500 máx. 
20 min. 

SAE 1020 

ASTM A-36 

Tomado de: [71] 

3.1.2.2. Acero Inoxidable AISI 304. 

El acero inoxidable ASÍ 304 es ampliamente utilizado por caracterizarse por presenta una gran 

soldabilidad, conformabilidad en frío y resistencia a la corrosión. Este tipo de acero se emplea para 

la fabricación de enceres domésticos, cuchillería, arquitectura y en la industria automotriz [72]. El 
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acero AISI 304 también es considerado como acero austenítico, aleado con Cr y Ni, y bajo 

porcentaje de C por lo que presenta una excelente resistencia a la corrosión, la composición 

química de este acero se puede observar en la tabla 7. El acero inoxidable ASÍ 304 es ampliamente 

utilizado por caracterizarse por su gran resistencia a la corrosión, al conformado en frío y a la 

soldadura. Este tipo de acero se emplea para la fabricación de enceres domésticos, cuchillería, 

arquitectura y en la industria automotriz [72]. El acero AISI 304 también es considerado como 

acero austenítico, aleado con Cr y Ni, y bajo porcentaje de C por lo que presenta una excelente 

resistencia a la corrosión, la composición química de este acero se puede observar en la tabla 7. El 

acero inoxidable ASÍ 304 es ampliamente utilizado por caracterizarse por su excelente 

conformabilidad en frío, soldabilidad y resistencia a la corrosión. Este tipo de acero se emplea para 

la fabricación de enceres domésticos, cuchillería, arquitectura y en la industria automotriz [72]. El 

acero AISI 304 también es considerado como acero austenítico, aleado con Cr y Ni, y bajo 

porcentaje de C por lo que presenta una excelente resistencia a la corrosión, la composición 

química de este acero se puede observar en la tabla 7. 

Tabla 7. Composición química del acero inoxidable AISI 304. 
MATERIAL %Cr %C %Si %Mn %P %S %Ni 

AISI 304 18 - 20 0,08 1 2 0,04 0,03 8 – 10,5 

Tomado de: [73] 

 

Las propiedades mecánicas de este tipo de acero AISI 304 principalmente se destacan por una 

resistencia máxima de 479,19 MPa, límite elástico de 175,82 MPa y la elongación del 40% 

mínimo, algunas de sus propiedades mecánicas se pueden observar en la tabla 8. 

Tabla 8. Propiedades mecánicas del acero inoxidable AISI 304. 

Figura 16. Plancha de acero inoxidable 

 

RESISTENCIA 

MECÁNICA 
PUNTO DE FLUENCIA 

ELONGACIÓN 

(MIN). 

PRUEBAS DE DUREZA 

(MÁX), 

Kg/mm2 psi Kg/mm2 psi % Rockwell B Vickers 

49 69500 18 25500 40 81,7 160 

Tomado de: [73] 
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3.1.2.3. Perfil Estructural G. 

Los perfiles estructurales tipo G son fabricados con acero negro laminado en caliente y son 

conformados en forma de G mediante un proceso al frío considerando la norma de fabricación 

NTE INEN 1623 bajo la calidad ASTM A36 y SAE J403 1008. Por lo tanto, sus características 

técnicas de composición química y propiedades mecánicas son las mismas que el acero ASTM 

A36 anteriormente especificados. 

3.1.2.4. Aluminio (Plancha antideslizante). 

Las planchas de aluminio son fabricadas en base a la norma NTE INEN 115 los cuales son 

utilizadas para estructuras de furgones, forros interiores de buses, ductos, maquinado de piezas 

automotrices, entre otros; se caracteriza por ser resistente a la corrosión, dúctil, conductividad y 

reciclable [74]. El aluminio presenta en su composición química elementos de aleación 

principalmente el Fe y Si, y bajo porcentaje de Ti y Mg por lo que presenta una excelente 

resistencia a la corrosión, la composición química de este acero se puede observar en la tabla 9. 

 

Tabla 9. Composición química del aluminio. 
MATERIAL %Fe Si %Cu %Mn %Mg %Zn %Cr %Ti %Al 

Aluminio 0,11 0,22 0,02 0,01 0,015 0,03 - 0,01 REMAINDER 

Tomado de: [74] 

Las propiedades mecánicas del acero se destacan por una resistencia mecánica máxima de 1372,93 

MPa y la elongación máxima 12%, algunas de sus propiedades mecánicas se pueden observar en 

la tabla 10. 

 

Tabla 10. Propiedades mecánicas del aluminio. 

Figura 17. Plancha de Aluminio 

 

DIMENSIÓN 

ESTÁNDAR 
ESPESOR 

RESISTENCIA 

MECÁNICA 
ELONGACIÓN 

1200 X 2440 mm 1 – 3,00 mm 137 – 140 kg/mm2 8 – 12 % 

Tomado de: [74] 
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3.1.2.5. T1A Anti Abrasivo. 

El material T1A anti abrasivo son fabricadas con acero negro aleado excelente capacidad para 

soportar el desgaste abrasivo (dureza 400HB y 500 HB), presenta una excelente resistencia a la 

corrosión que otros aceros al carbono. Se emplea para minerales, materiales abrasivos y 

componentes de movimiento de tierras de maquinaria pesada. El T1A presenta en su composición 

química elementos de aleación principalmente el Mn y Si, y bajo porcentaje de B y Ti por lo que 

presenta una excelente resistencia a la corrosión, la composición química de este acero de alta 

dureza se puede observar en la tabla 11. 

 

Tabla 11. Composición química del TI1 anti abrasivo. 
MATERIAL DUREZA C SI Mn Cr Ti B 

T1A 

Anti abrasivo 

400 HB 0,26 0,55 1,6 0,4 0,02 0,004 

500 HB 0,36 0,55 1,6 0,8 0,02 0,004 

Tomado de: [75] 

Las propiedades mecánicas del T1A se destacan por una resistencia mecánica máxima de 1449 

MPa y punto de fluencia de 1449 MPa con la versión de dureza de 500 HB, algunas de sus 

propiedades mecánicas se pueden observar en la tabla 12. 

Tabla 12. Propiedades mecánicas del T1A anti abrasivo. 

Figura 18. Plancha de T1A Anti Abrasivo 

 

 RESISTENCIA MECÁNICA PUNTO DE FLUENCIA 

DUREZA MPa MPa 

400 HB 1316 1163 

500 HB 1449 1449 

Tomado de: [75] 

 

3.1.2.6. Chapa de Cobre. 

El material es fabricado en base a cobre electrolítico del 99,99%, algunas de las características del 

material se presentan en la tabla 13. 
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Tabla 13. Características generales del cobre. 

PUREZA 
CONDUCTIVIDAD 

ELÉCTRICA 

CONDUCTIVIDAD 

TÉRMICA 
DOBLEZ 

Cobre C11000 Pureza 

99,994% min 

Alta conductividad min 

100% IACS a 20 °C 

0,934 CAL/cm2/°C/sec 

(20°C) a 101% IACS 

Doblez a 120° sin fisuras 

ni desprendimientos. 

Tomado de: [76] 

Las propiedades mecánicas del cobre se destacan por una resistencia mecánica máxima de 250 

MPa y punto de fluencia de 120 MPa con la versión de dureza de 70 HB, algunas de sus 

características mecánicas se muestran en la tabla 14. 

Tabla 14. Propiedades mecánicas del cobre. 

Figura 19. Plancha de cobre. 

 

ESTADO 

RESISTENCIA 

MECÁNICA A LA 

TRACCIÓN 

LIMITE 

ELÁSTICO 

CONVEC. 

ALARGAMIENTO % 

MÍNIMO 

DUREZA HB 

2,5/62,5 VALOR 

APROXIMADO 

Recocido 250 MPa 120 MPa 30 % 70 HB 

Tomado de: [76] 

3.1.3. Equipo de Oxicorte 

Los elementos que conforman un equipo de oxicorte manual se destacan los sopletes, mangueras, 

manómetros y los cilindros que contienen el gas combustible y otro de gas comburente como se 

puede observar en la figura 19. En la tabla 15 se indican todos los elementos de un equipo de 

oxicorte. 

Tabla 15. Partes del equipo de oxicorte. 
Figura 20. Equipo de oxicorte portátil. 

 

PARTES 

1.- Soplete 

2.- Tobera 

3.- Cilindro 

4.- Manorreductores 

5.- Mangueras 

6.- Válvulas antirretorno 

7.- Carretilla de transporte 

Tomado de: [77] 
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3.1.3.1. Soplete. 

De acuerdo a [77] el soplete es: “el elemento utilizado en oxicorte para cortar el componente a 

través del cual se expulsa la llama de precalentamiento y el chorro de oxígeno a alta presión. La 

diferencia fundamental entre un soplete de corte y un soplete de soldadura oxiacetilénica es el 

chorro de oxígeno utilizado para conseguir la oxidación. El objetivo de la llama de 

precalentamiento es calentar el material hasta su temperatura de ignición y, a continuación, 

proyectar un chorro de oxígeno en la zona calentada, provocando la oxidación y la incisión de la 

porción.” 

En el mercado existen diferentes tipos de sopletes, el de uso más común es el soplete universal que 

posee una sola boquilla de corte como se puede observar en la figura 21. 

Figura 21. Soplete. 

 

3.1.3.2. Encendedor. 

El chispero se utiliza para el encendido de la antorcha y puede ser del tipo manual o eléctrico; 

comúnmente se emplea el de tipo manual el cual se indica en la figura 22. 

Figura 22. Chispero. 

 
3.1.3.3. Cilindros. 

Los cilindros como los indicados en la figura 23 permiten almacenar el combustible (acetileno, 

hidrogeno, propano, hulla, terreno o crileno y el comburente que siempre se emplea el oxígeno; 

estos gases se encuentran almacenados a una presión interior de 151,99 bares, en la salida de las 
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botellas o cilindros se colocan los reductores de presión que como su nombre lo manifiesta reducen 

la presión entre 1 a 10 bares [77]. 

Figura 23. Cilindros del equipo de oxicorte. 

 

3.1.3.4. Manorreductores. 

Es el encargado de medir la presión de los gases comprimidos en el contenedor y se los mide en 

kg/cm, atmósferas o bares. Los manorreductores son los encargados de regular la presión de salida 

y mantenerla constante, por lo general en cada cilindro se coloca un reductor como se puede 

observar en la figura 24. Las diferencias que existen entre sus modelos radican en la calidad y 

robustez de estas misma, además es para determinar la presión del trabajo como también para el 

gas que ha sido diseñado. 

Figura 24. Manorreductores 

 

Su funcionamiento es que al accionar el tornillo de regulación da apertura a la válvula, aumentando 

la presión en la membrana y esta a su vez se mueve con la válvula de entrada de gases obteniendo 

así una salida de presión constante. 
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3.1.3.5. Mangueras. 

La manguera son tubos de goma trenzados por encima con hilos resistentes a las condiciones 

climáticas, a la abrasión, al deterioro por el tiempo y a la presión, su utilidad es para el transporte 

de gases, en esta situación del tanque al soplete. La manguera de color azul o verde es para el 

oxígeno, rojo para el acetileno y naranja para el propano como se puede observar en la figura 25. 

Figura 25. Mangueras de oxígeno y acetileno. 

 

3.1.3.6. Válvula Antirretorno. 

Esta válvula antirretorno también conocida como válvula antirretroceso presentada en la figura 26 

están ubicadas posterior al manorreductor en cada línea del comburente y del combustible, actúa 

como un dispositivo de seguridad permitiendo el paso del gas en un solo sentido, y a su vez evita 

que la llama pueda retroceder. 

 

Figura 26. Válvulas antirretornos. 

 

 

3.1.4. Cortadora Plasma ALPHA 

Está diseñada para transformar la energía a un amperaje y corriente adecuados para por medio de 

un material de salida obtener un plasma que impactará con el material calentándolo a una 

determinada temperatura que será cortado por la presión de aire de salida de la pistola, el equipo a 
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utilizar es la marca ALPHA y además sus atributos se muestran a continuación tabla 16, para su 

funcionamiento es necesario tener una fuente de alimentación con corriente alterna de 220V. 

 

Tabla 16. Especificaciones técnicas de la cortadora plasma ALPHA PL1070 M2X. 
CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 

Figura 27. Cortadora plasma 

ALPHA. 

 

Modelo PL 1070 M2X 

Voltaje 220V 

Frecuencia 50 - 60 Hz 

Potencia nominal 8 kvA 

Rango de amperaje 10 A – 70 A 

Clase Class 1 

Peso 20 kg 

Origen China 

Tomado de: [78] 

3.1.4.1. Soplete o Pistola de Corte. 

La pistola de corte presentada en la figura 28 es la encargada de que al momento de accionarla 

apretando el gatillo, la fuente de que suministra la tensión genera una corriente continua que fluye 

por medio de esta conexión y también iniciando el chorro de gas de plasma. 

 

Figura 28. Soplete de corte. 

 

3.1.4.2. Manómetro de Presión de Aire. 

El manómetro de presión de aire indicado en la figura 29 es un indicador de presión analógico que 

está encargada de medir adecuadamente la presión de un gas o fluido, están diseñados con un dial 

circular y un punto accionado mecánicamente que han sido usados por años. 
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Figura 29. Manómetro de presión del aire. 

 

3.1.4.3. Trampa de Humedad. 

La trampa de agua de la cortadora plasma es un componente que permite eliminar los residuos del 

aire que ingresa y que posteriormente será ionizado. Además, esta trampa permite eliminar el agua 

y la humedad del aire comprimido, en la figura 30 se puede apreciar la trampa de agua que 

incorpora la cortadora ALPHA. 

 

Figura 30. Trampa de humedad. 

 

3.1.4.4. Pinza de Tierra. 

Se conecta a la conexión o pinza de tierra indicada en la figura 31 en la cortadora plasma, el modelo 

que emplea la cortadora plasma es el COPLA-40 con una distancia de 3 metros. 
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Figura 31. Pinza de tierra. 

 

3.2.  Métodos 

En el presente trabajo investigativo a desarrollarse se empleará un enfoque mixto de tipo 

cuantitativo, cualitativo, descriptiva y experimental; ya que se empleará diferentes valores que 

están especificados en la norma AWS C4.6M y de acuerdo al manual [79] ,cuyos valores se basarán 

en el tipo de material y espesor los cuales permitirán determinar la calidad del procedimiento de 

corte plasma bajo las especificaciones de la documentación valida antes mencionadas. 

 

El objetivo será analizar el calidad de corte y desempeño de la cortadora plasma manual bajo los 

parámetros de corte por plasma, se optó por una metodología experimental que se aplica a la 

practica en el taller de manufactura de la carrera de Ingeniería Automotriz - UTN, que el tema 

posee una firme justificación teórica y bajo la documentación existente de manuales, se procede a 

realizar una investigación exploratoria y observatorio para asociar los factores y variables que 

influyen principalmente en el corte mediante plasma, el proceso del desarrollo metodológico se 

puedo observar en la figura 32. 
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Figura 32. Proceso metodológico. 
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3.2.1. Investigación Experimental 

La investigación que se realizara es netamente experimental debido a que se realizará ensayos de 

corte plasma con diferentes materiales, por lo que se analizara y comparará los resultados 

registrados con cada probeta con la finalidad de discutir la calidad de corte, calidad de superficie 

de las probetas, tiempos de corte y el desempeño del equipo de corte plasma. 

3.2.2. Técnicas 

Al ser un trabajo experimental de prueba y error se empleará algunas técnicas para registrar cada 

parámetro en el desarrollo de los ensayos. 

3.2.2.1. Observación Experimental. 

La observación experimental permitirá documentar y registrar cada variable que será utilizados 

para realizar las pruebas en todos los materiales cuyos espesores se determinaran mediante la 

medición con instrumentos adecuados durante el desarrollo del proyecto, además esta técnica 

permitirá la observación directa de la calidad de corte y de la superficie de cada probeta y a través 

de ello identificar errores y plantear alguna solución para corregir cualquier anomalía. 

3.2.2.2. Análisis de Manuales. 

El análisis de normas y manuales se aplica como una estrategia para guiarse en cada proceso y 

establecer las variables con la finalidad de registrar los datos por medio de la revisión, compresión 

y aplicación del proceso que dicte la documentación disponible. 

3.2.2.3. Recolección de Datos. 

La recopilación de los datos se realizará por medio del registro de los datos especialmente de los 

valores del espesor, velocidad de corte, temperatura y amperaje con cada material; además cada 

ensayo se realizará 3 cortes con el mismo material, cuyos datos serán clasificados y promediados 

mediante la utilización de un software estadístico. 

3.3. Diseño de la estación de corte 

El diseño de la estación de corte consiste en: mesa de corte adecuada para los cortes, implementos 

de seguridad para el corte plasma y máquina de corte plasma. El diseño de la mesa está basado en 

el funcionamiento del corte plasma que va a atravesar el material metálico con un corte por chorro 

térmico, por esta razón se planteó el uso de varillas intercambiables porque sucederían corte a estas 

lo cual con el uso las terminarían seccionando y esto facilita el remplazo de estas. El diseño de la 
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mesa se basa en una estructura metálica como se observa en la figura 33, en la cual también se 

puede apreciar los soportes tipo V donde se alojarán las varillas. 

Figura 33. Estación para corte de materiales. 

 

El espaciado entre los soportes de tipo V se da para realizar los respectivos cortes por el espacio 

entre ellas, también las varillas son remplazables porque puede existir un corte que las inhabilite 

para su función de soporte y se las puede las puede retirar según la necesidad de corte o del 

material. Como se puede observar en la figura 34 ya se encuentran colocadas las varillas como 

deberían colocarse en su respectivo sitio. 

Figura 34. Ubicación de las varillas en la estación de corte. 

 

En base a los diseños se procedió al utilizar la estructura de una mesa realizada en tubo estructural 

cuadrado negro con el siguiente procedimiento de soldado con el método de soldadura por 

electrodo o SMAW, luego se adecuo los soportes tipo V que son 36 en total a una distancia 

adecuada para que estén 18 uno enfrente del otro de forma opuesta que permita la colocación de 

las varillas. 
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3.4. Métodos de Corte 

Los métodos de corte se realizarán principalmente con el plasma, el cual será comparado con el 

oxicorte; con cada método de corte se va a considerar las siguientes condiciones como el amperaje, 

velocidad de corte en el caso del uso de la cortadora plasma. Se empleará la cortadora plasma 

ALPHA modelo PL 1070 M2X, en la cual se va a variar el amperaje a través de la configuración 

ingresada por el selector de amperaje; esta cortadora tiene la capacidad de variar de 0A a 70A, por 

lo que se realizara los ensayos con los amperajes adecuados los cuales se manifiestan en la sección 

2.5. En el caso del oxicorte se considera la presión, tipo y mezcla de gases (acetileno/oxigeno), 

velocidad de corte; en ambos casos se considera el tipo de material. 

En función del tipo de material se puede también seleccionar el tipo de proceso de corte, como se 

puede observar en la tabla 17. 

Tabla 17. Selección del proceso de corte. 
SELECCIÓN DEL PROCESO DE CORTE SEGÚN EL MATERIAL 

Material Oxicorte Corte por plasma 

Acero al carbono Sí Sí 

Acero inoxidable Tratamiento especial Sí 

Fundición Tratamiento especial Sí 

Aluminio No Sí 

Titanio Tratamiento especial Sí 

Cobre No Sí 

Tomado de: [80] 

3.5. Preparación de Probetas 

Previo al corte con cada material, se realiza la preparación de las probetas donde se establece el 

dimensionamiento y su identificación con cada material; a su vez se va a realizar tres ensayos por 

cada probeta por lo que cada probeta será identificada con un código. 

 

3.5.1. Dimensionamiento de Probetas 

El dimensionamiento de las probetas para los ensayos usando el método de corte térmico de 

metales mediante los procesos de oxicorte como también para el corte por plasma no existe una 

normativa actual que indique o detalle las medidas, por lo que las siguientes medidas para los 

distintos grosores de material indicados ASTM A-36 y AISI 304 se realizó por parte del autor y se 
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detallan en la figura 35, en la cual el largo (L) de la probeta será de 25 cm y el ancho (A) de 7 cm; 

el espesor (e) se determinará en la identificación de cada probeta disponible. 

Figura 35. Dimensiones para las probetas. 

 

3.5.2. Identificación de Probetas 

La identificación de cada probeta es importante, como se mencionaba se realizará en cada material 

tres ensayos por lo que identificar cada probeta para posteriormente su análisis es primordial, a fin 

de que se realice el correcto registro de los resultados. Para ello, se colocará una etiqueta en la 

parte frontal visible en la probeta y se considerara a su vez la dirección de corte, es decir, la etiqueta 

será ubicada con respecto a la esquina del inició o final del corte, como se muestra en la figura 35, 

en la cual se puede observar las variables que se tomara en cuenta para realizar el corte plasma. En 

el caso de las probetas para el oxicorte se tomará en cuenta la velocidad de corte, presión de los 

gases y regulación para el tipo de aplicación. 

Figura 36. Identificación de probetas. 

 

Además, en la figura 36 en la parte inferior se especifica un código el cual se designará de la 

siguiente manera conforme lo indica la figura 37, la cual especifica el proceso de corte, material, 

calidad de corte, espesor seguido por un guion (-) y posteriormente se indicará el numero de la 

probeta. 
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Figura 37. Designación para el código de cada probeta. 

 

De acuerdo a la figura 37, tenemos la designación del proceso de corte donde: 

OFC: OXI FUEL CUTTING 

PAC: PLASMA ARC CUTTING 

CAC-A: CUTTING ARC CARBON AIR. 

3.5.2.1. Identificación de cada probeta. 

Conocida el diseño y los aspectos para la designación de las probetas, en la siguiente tabla 18 se 

indicada un ejemplo de la identificación en la probeta y la designación dada para cada probeta, se 

podrá observar la designación de la primera probeta; por cada material se realizará tres probetas. 

Tabla 18. Probetas con identificación. 
IDENTIFICACIÓN DE PROBETAS 

Fotografía Código 

Figura 38 Identificación de probeta acero A36. 

 

P 1 (2) – 1 {2 y 3} 

P 2 (4) – 1 {2 y 3} 

P 3 (2) – 1 {2 y 3} 

P 4 (3,26) – 1 {2 y 3} 

P 5 (8,2) – 1 {2 y 3} 

P 6 (0,66) – 1 {2 y 3} 

O 1 (2) – 1 {2 y 3} 

O 2 (4) – 1 {2 y 3} 

O 3 (3) – 1 {2 y 3} 

O 4 (3,26) – 1 {2 y 3} 

O 5 (8,2) – 1 {2 y 3} 

O 6 (0,66) – 1 {2 y 3} 
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3.6. Parámetros de Corte 

Para obtener la mejor posible calidad de corte se considera algunas consideraciones como el gas 

empleado, presión y caudal del mismo gas, la superficie, ancho y ángulo de corte, distancia de la 

boquilla y velocidad de corte; además, el material a cortar, las herramientas utilizadas y las 

circunstancias de corte influyen en estas características. 

 

3.6.1. Parámetros para el oxicorte 

Los parámetros para el oxicorte son esenciales para obtener un corte de alta calidad, por lo tanto, 

establecer que valores se usaran en el corte será importante considerando los valores de espesor de 

la plancha metálica, presión del oxígeno, sangría Kerf y velocidad de corte en recto; algunos 

valores recomendados por el oxicorte se pueden observar en la tabla 19. 

 

Tabla 19. Valores recomendados para el oxicorte. 
VALORES RECOMENDADOS PARA OXICORTE (SOPLETE SIMPLE) 

Espesor (mm) Presión O2 (kN/m2) Sangría Kerf (mm) 
Velocidad de corte recto 

(mm/min) 

3 – 4 200 1 700 

5 – 6 400 1 730 

6 – 7 500 – 750 1,6 730 

8 – 9 500 – 750 1,6 700 

10 500 – 750 1,6 660 

15 700 – 750 1,6 – 1,9 620 

20 700 1,9 560 

25 800 1,9 520 

Tomado de: [80] 

 

3.6.2. Parámetros para el corte plasma 

De la misma manera, los parámetros para el corte plasma son primordiales para obtener una 

cortadura de excelente calidad, por ende, establecer que valores se usarán en el proceso los cuales 

serán importantes considerando los valores de espesor de la plancha metálica, amperaje, distancia 

de antorcha y velocidad de avance en recto; algunos valores recomendados por el oxicorte según 

el tipo de material se pueden observar en la tabla 20. 
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Tabla 20. Parámetros de corte plasma según el material. 
TABLA DE MATERIALES PARA CORTE 

Material Espesor (mm) 
Velocidad de corte 

(mm/min) 

Distancia antorcha-

pieza (mm) 

Acero suave 

1,59 

3,18 

4,76 

6,35 

9,53 

12,7 

15,88 

19,05 

22,23 

25,4 

6000 

5100 

3000 

2400 

1400 

1000 

640 

500 

400 

250 

2 – 3 

2 – 3 

2 – 3 

4 

4 

4 

6 

6 

6 

6 

Acero inoxidable 

3,18 

6,35 

9,53 

12,7 

15,88 

25,4 

4300 

1500 

1000 

800 

400 

150 

3 

4 

4 

4 

6 

6 

Aluminio 

3,18 

6,35 

9,53 

12,7 

15,88 

19,05 

25,4 

4300 

2050 

1150 

750 

650 

400 

250 

3 

4 

4 

4 

5 

5 

Tomade de: [81] 

Otro factor para considerar es el amperaje, el cual puede variar según el tipo de material y su 

espesor y a su vez determinará la velocidad de corte, algunos de los valores del amperaje se pueden 

observar en la tabla 21. 

Tabla 21. Velocidades de corte según el amperaje. 
VELOCIDADES DE CORTE SEGÚN EL AMPERAJE 

Espesor (mm) Corriente (A) Velocidad de corte máxima (mm/min) 

3,18 40 1200 

4,76 35 650 

6,35 45 600 

7,94 50 435 

9,53 55 420 

12,7 60 280 

15,88 55 230 

19,05 60 110 

Tomado de: [81] 

De acuerdo al espesor en la figura 39, mientras sea mayor el espesor mayor será el amperaje que 

deberá ser configurado en el equipo de corte plasma.  
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Figura 39. Espesor vs. El valor del amperaje. 

 

 

De acuerdo al espesor en la figura 40, mientras sea mayor el espesor menor será la velocidad de 

corte expresado en (mm/min) que deberá ser configurado en el equipo de corte plasma. 

Figura 40. Espesor vs. La velocidad de corte. 

 

3.7. Proceso de oxicorte 

El proceso de oxicorte se va a realizar de acuerdo con el siguiente diagrama de actividades 

mostrado en la figura 46. 
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Figura 41. Proceso de oxicorte. 

 

De acuerdo con la figura 46, el proceso de oxicorte empieza con selección de la probeta a cortar, 

anteriormente la probeta deberá estar identificada por lo que durante el proceso se verificará que 

los datos sean los correctos de no serlos se procederá a seleccionar otra probeta. Una vez 

seleccionada y confirmada la probeta, se la coloca en la mesa de trabajo donde se realizará una 

limpieza de impurezas de la misma; preparada la pieza se empieza con la preparación del equipo 

de oxicorte donde seguidamente se coloca el soplete de oxicorte, se seleccionará y colocará la 

boquilla correspondiente al trabajo, según el corte a realizar se regulará la presión de los gases 

(acetileno y oxigeno), y se verificará que todos los parámetros tanto de seguridad como de 

operatividad para el corte sean los correctos, de no serlos se volverá a realizar el procedimiento 

desde control de la presión del gas. Verificado el equipo y el EPP, se procede a establecer las 

condiciones de corte (velocidad de corte y tipo de llama), se enciende y configura la llama e iniciar 

con el proceso de oxicorte. A continuación, se detallará de mejor manera cada paso del diagrama 

de actividades de la figura 41. 

3.7.1. Selección de la Probeta y Verificación de los Datos 

Antes de cada corte, se seleccionará la probeta a cortar por lo que también será necesario que se 

realice una verificación de los datos que estén colocados en la etiqueta de la probeta con la 

finalidad de corroborar el material y número de probeta, y que los datos a recolectar sean los 

correctos. 

3.7.2. Ubicación de la Probeta en la Mesa de Trabajo 

La probeta será colocada en la mesa de trabajo como se puede observar en la figura 42, se realizará 

la sujeción mediante un imán por la parte inferior de la mesa de trabajo con el propósito de evitar 

que la probeta no se mueva, posteriormente, se deberá realizar una limpieza de la probeta 
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especialmente por el área de corte, esto con la finalidad de quitar impurezas como el óxido y grasas 

los cuales impedirían para una calidad de corte superior. 

Figura 42. Mesa de trabajo. 

 

3.7.3. Preparación del Equipo 

Antes de encender el equipo, es necesario verificar e instalar los componentes, por lo general los 

reguladores de presión, válvulas antirretorno y mangueras de cada cilindro ya se encuentran 

colocados, aun así, se aconseja hacer una evaluación de componentes.   

El soplete para usar es el universal que ya dispone de una boquilla incorporada no reemplazable la 

cual se debe verificar el estado de la misma y revisar la presión existente en los cilindros tanto de 

acetileno y oxígeno como se puede observar en la figura 43 y 44 respectivamente. 

Figura 43. Presión en el cilindro de oxígeno. 

 

 

En el cilindro de oxígeno se muestra la presión en el tanque de oxígeno de 10 psi, el otro 

manómetro muestra a presión de la salida del gas. En la figura 44, se muestra la presión del cilindro 

de acetileno de 1200 psi. 

  

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 68 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

Figura 44. Presión en el cilindro de oxígeno. 

 

3.7.4. Condiciones para el Oxicorte 

Para obtener una excelente calidad durante el proceso de oxicorte se debe tener en cuenta las 

condiciones esenciales para que el resultado sea el adecuado, entre las condiciones se debe tener 

en cuenta la presión, velocidad de corte y el espesor del material. En la tabla 22 se puede observar 

las condiciones que serán utilizadas con los materiales a ensayar. 

 

Tabla 22. Valores recomendados para el oxicorte con soplete simple. 
VALORES PARA EL OXICORTE CON SOPLETE SIMPLE 

Material 
Espesor 

(mm) 

Presión O2 

(kN/m2) 

Sangría kerf 

(mm) 

Velocidad de corte 

mm/min  cm/s 

Acero ASTM A36 2 mm 133 0,4 730 1,22 

Acero Inoxidable 4 mm 200 1 700 1,17 

Aluminio 3 mm 200 1 700 1,17 

Acero Estructural tipo 

G 
3 mm 200 1 700 1,17 

Cobre 0,62 mm 50 0,2 800 1,33 

T1A Anti abrasivo 8 mm 500 1,6 520 0,87 

Tomado de: [82] 

 

Sin embargo, para realizar las cortes se empleará el tipo de llama empleada para el oxicorte; la 

llama en este caso es el factor crítico para el correcto corte la cual es determinada en base a la 

cantidad de oxígeno. Para ello se utilizará los tres tipos de llama las cuales se pueden observar en 

la tabla 23. 
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Tabla 23. Tipos de llama de oxicorte. 
TIPOLOGÍA DE LLAMAS PARA EL OXICORTE 

 

Llama neutra 

Proporción adecuada de 

acetileno y oxígeno, se utiliza 

en todas las aplicaciones en 

oxicorte. 

 

Llama oxidante 

La cantidad de oxígeno es 

mayor que en la llama neutra, 

se emplea para 

precalentamientos acelerados. 

 

Llama carburante 

Mayor cantidad de acetileno 

se usa para obtener mejores 

acabados. 

Tomade de: [82] 

3.7.5. Encendido del equipo y configuración de la llama de oxicorte 

Preparar el equipo de oxicorte y elegir la boquilla adecuada para realizar el trabajo en relación con 

el espesor del material. Trazar la pieza, puntear con el granete y el martillo los puntos a seguir 

durante el corte. Montar el carrete en la boquilla del soplete y conseguir la altura adecuada o 

realizar a pulso. Posteriormente, abrir las botellas y regular la presión adecuada de trabajo según 

el espesor a cortar. Abrir el acetileno ¼ de vuelta, encender con el mechero de chispa el soplete y, 

a continuación, abrir ¼ de vuelta el oxígeno. Regular la llama de caldeo y comprobar que no se 

apaga el soplete al accionar la palanca de alta presión del oxígeno. Utilizar los equipos de 

protección individual. 

3.7.6. Procedimiento de corte 

Realizar el precalentamiento de la pieza hasta que llegue a la temperatura adecuada y tome un 

color rojo cereza; entonces accionamos la palanca de alta presión para conseguir el corte gracias 

al chorro de oxígeno. Es importante que el operario se encuentre en una posición cómoda de 

trabajo, para iniciar el corte y conseguir la velocidad adecuada para el espesor y el material a cortar. 

En la tabla 24 se explica más concretamente el precalentamiento del corte. 
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Tabla 24. Efecto del precalentamiento en la calidad del corte. 
EFECTO DEL PRECALENTAMIENTO EN LA CALIDAD DEL CORTE 

Buen precalentamiento Demasiado precalentamiento Poco precalentamiento 

El acero se encuentra a la 

temperatura de ignición adecuada. 

La cara de corte tiene una capa fina 

de escoria que se elimina con 

facilidad en el extremo inferior. 

Produce deformación de la pieza. 

 

La escoria es negra y difícil de 

limpiar. 

Imposible de realizar el corte. 

 

 

La antorcha está a punto de 

apagarse. 

Tomado de: [82] 

Avanzar lentamente en el proceso de corte y mantener la altura uniforme de la boquilla del soplete 

de corte unos 3 o 5 mm. Al finalizar el corte, cerrar el paso extra de la palanca de oxígeno. Primero, 

apagar el soplete, cerrar el acetileno y después cerrar el oxígeno. Una vez hemos finalizado el 

trabajo, deberemos cerrar las botellas y abrir los volantes de soplete para expulsar los gases de su 

interior, a la vez que dejaremos sin presión los manorreductores.  

3.8. Proceso de Corte Plasma 

El proceso de corte por plasma se va a realizar de acuerdo con el siguiente diagrama de flujo de 

actividades mostrado en la figura 45. 

Figura 45. Proceso del corte por plasma. 

 
 

3.8.1. Selección y Verificación de Datos de la Probeta 

De igual manera que con el proceso de oxicorte, y antes de realizar el corte, se seleccionará la 

probeta para el ensayo de corte por lo que también será necesario que se realice una verificación 

de los datos que estén colocados en la etiqueta de la probeta con la finalidad de corroborar el 

material y número de probeta, para que los datos a recolectar sean los correctos. 
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3.8.2. Ubicación de la Probeta en la Mesa de Trabajo 

De la misma manera que en el proceso de oxicorte, la probeta será colocada en la mesa de trabajo, 

se realizará la sujeción mediante un imán por la parte inferior de la mesa de trabajo con el propósito 

de evitar que la probeta no se mueva, posteriormente, se deberá realizar una limpieza de la probeta 

especialmente por el área de corte, esto con la finalidad de quitar impurezas como el óxido y grasas 

los cuales impedirían para una calidad de corte superior. 

3.8.3. Preparación del Equipo 

Antes de encender el equipo, es necesario verificar e instalar los accesorios, entre ellos tenemos la 

colocación de la manguera de aire, trampa de agua, manómetro, pinza de tierra y la pistola de corte, 

aun así, a su vez recomienda realizar una inspección visual de los componentes. 

3.8.3.1. Requisitos de conexión del cable de alimentación. 

El cable eléctrico de 220VAC debe estar firmemente sujeto al enchufe de corriente adecuada para 

evitar que se mueve o produzca falsos, el cable debe medir al menos 3 metros de longitud y tener 

la toma a tierra y conector adecuado como el indicado en la figura 46. Antes de conectar el cable 

a la red eléctrica se debe verificar que el interruptor de desconexión de línea AC se encuentra en 

la posición OFF. 

Figura 46. Conector de tres pines de alto voltaje. 

 

3.8.3.2. Interruptor de desconexión de línea. 

El tipo de interruptor se selecciona de acuerdo con el tipo de fusible que posee el equipo. Además, 

el interruptor se debe considerar que la energía está apagada cuando el interruptor está en la 

posición OFF como se indica en la figura 47, y ON cuando sea necesario encender al equipo, 

permitiendo activar el funcionamiento de la máquina. 
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Figura 47. Posicionamiento del interruptor de potencia. 

 

3.8.3.3. Conexión de la pistola de corte. 

El enchufe será conectado al conector central y al conector positivo (+) de color rojo del equipo, 

y apriételo en el sentido de las agujas del reloj para evitar posibles fugas de gas o mal contacto, se 

deben ajustar correctamente. 

3.8.3.4. Conexión del cable de tierra. 

El enchufe será conectado al conector negativo (-) de color negro del equipo, y apriételo en el 

sentido de las agujas del reloj para el mal contacto. 

3.8.3.5. Conexión de la manguera aire a presión. 

La manguera de presión debe estar conectada junto a la trampa de agua y manómetro, antes de 

realizar la conexión se deberá ajustar el manómetro y revisar el estado del filtro y sujeción del 

depósito de humedad. A su vez, realizar el ajuste en la entrada de aire en el equipo y verificar la 

presión la cual debe estar en 65 psi. 

3.8.4. Condiciones para el Corte por Plasma 

Para obtener una excelente calidad durante el proceso de corte por plasma se debe tener en cuenta 

las condiciones esenciales para que el resultado sea el adecuado, entre las condiciones se debe 

tener en cuenta el espesor de la probeta, velocidad de corte y el amperaje. En la tabla 25 se puede 

observar las condiciones que serán utilizadas con los materiales a ensayar. 
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Tabla 25. Parámetros de corte según los materiales seleccionados. 
TABLA DE MATERIALES PARA CORTE 

Material 
Espesor 

(mm) 

Velocidad de corte 

(mm/min) 

Velocidad de 

corte (cm/s) 

Amperaje por 

ensayar 

Acero ASTM A36 2 4000 - 5000 6,67 – 8,33 30 – 50 – 65 

Acero Inoxidable 4 1600 – 1800 2,67 - 3 30 – 50 – 65 

Aluminio 3 2800 – 3300 4,67 – 5,50 30 – 50 – 65 

Acero Estructural tipo G 3 3000 – 3500 5 – 5,83 30 – 50 – 65 

Cobre 0,62 9000 - 11000 15 – 18,33 30 – 50 – 65 

T1A Anti abrasivo 8 435 0,725 30 – 50 – 65 

 

3.8.5. Encendido y Configuración del Equipo 

Una vez colocado el material en la mesa de trabajo, se colocará el equipo alejado 2 metros de la 

mesa de trabajo, se deberá posicionar la pinza firmemente a una sección de la mesa metálica o 

elemento de trabajo que esté libre de pintura, aceite o residuos. 

Se verificará el interruptor de encendido no está en uso, y la presión de aire como se mencionó 

deberá estar en 65 psi. Posteriormente, se establecerá el amperaje a utilizar mediante el giro de la 

perilla y observando el valor en la pantalla LCD. 

Verificador todo y la pieza en su lugar, se procede con encender el equipo, el indicador LED de 

color rojo indica que la maquina se ha encendido, pero la antorcha no es activada aún.  

3.8.6. Procedimiento de Corte 

Una vez encendida el equipo de corte plasma (observar el indicador LED VERDE), se procede 

con el corte donde la persona a desarrollar el corte buscará el inicio de corte de la pieza, 

posteriormente la persona sostendrá con firmeza el mango de la antorcha y presionará el botón 

para encender la punta de este; para garantizar un buen arco en el arranque, la salida de aire se 

retrasa unos segundos. En este punto, la antorcha estará activada, se deberá tener el cuidado de 

tocar únicamente el mango de la antorcha y la pieza a cortar.  

Colocar cuando la punta del mango de la antorcha está lo suficientemente cerca del inicio del corte 

para formar un arco, el encendido del indicador LED VERDE debe estar encendida. 

Paulatinamente, para iniciar el arco, golpee levemente el electrodo del soplete contra la superficie 

de corte y, a continuación, retroceda un poco. 

Iniciado el arco se mueve el mango de la pistola sale aire hace que el metal fundido se desprenda 

de la pieza cuando el soplete se mantiene un poco inclinado a lo largo de la línea de corte. Si no 
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se consigue un recorte adecuado, modifique el caudal de aire y/o el flujo de corriente; después de 

retirar el gatillo, seguirá saliendo aire por el mango de la antorcha durante 30 segundos y repetir 

el proceso. 

A su vez, si demasiada corriente es utilizada por el equipo, el protector de sobrecarga térmico se 

activará, la luz del indicador LED AMARRILLO de sobrecarga se encenderá y el equipo se 

apagará hasta que se enfríe, la unidad se reiniciará automáticamente. 

3.9. Calidad de Corte 

En todo proceso, la calidad importa y en este caso es un punto importante ya que se verificará la 

calidad de corte tanto en el proceso de corte por plasma como de oxicorte, para posteriormente 

comparar su calidad y determinar si existen la defectología y posibles causas. 

3.9.1. Calidad del oxicorte 

En determinados procedimientos, incluido el oxicorte, el factor más crucial que influye en la 

calidad del corte puede ser la pericia del operario, sin embargo, en cada proceso de corte existe 

una defectología debido a ciertas causas y fallos que se pueden observar en la tabla 26. 

Tabla 26. Determinación de la calidad de corte mediante defectos. 
CAUSAS FALLOS CAUSAS FALLOS 

Defectos en piezas Puede ser 

debido a 

Defectos en piezas  

Borde 

superior 

derretido 

 

1.- Llama de 

precalentamiento 

demasiado alta 

2.- Velocidad 

muy baja 

Superficie 

de corte 

ondulada 

 

1.- Velocidad 

muy alta 

Borde 

superior 

con escorias 

 

1.- Boquilla lejos 

de la pieza 

2.- Presión de 

oxígeno 

demasiado alta 

Muescas 

aisladas en 

la superficie 

de corte 

 

1.- Velocidad 

muy baja 

2.- Superficie 

con restos de 

óxido 

3.- Superficie 

sucia 

(Continuación de la tabla 26) 
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Borde 

superior 

redondeado 

 

1.- Boquilla 

gastada, dañada 

o sucia 

2.- Presión de 

oxígeno 

demasiado alta 

Muescas 

uniformes 

en la 

superficie 

de corte  

1.- Velocidad 

muy alta 

2.- Superficie 

con restos de 

óxido 

3.- Superficie 

sucia 

Reducción 

de la 

anchura en 

la parte 

inferior 

 

1.- Velocidad 

muy alta 

Muescas en 

la zona 

inferior 

 

1.- Velocidad 

muy baja 

Aumento de 

la anchura 

en la parte 

inferior 

 

1.- Velocidad 

muy alta 

2.- Presión de 

oxígeno 

demasiado alta 

Escorias en 

el borde 

inferior 

 

1.- Velocidad 

muy alta 

2.- Boquilla 

lejos de la 

pieza 

Corte en el 

borde 

superior 

 

1.- Presión de 

oxígeno 

demasiado alta 

Ranuras 

grandes y 

profundas 

 

1.- Velocidad 

muy alta 

2.- Velocidad 

no uniforme 

Corte en el 

borde 

inferior 

 

1.- Velocidad 

muy alta 

2.- Boquilla 

gastado, dañada 

o sucia 

Ranuras de 

profundidad 

desiguales 

 

1.- Velocidad 

muy alta 

2.- Velocidad 

no uniforme 

Superficie 

de corte 

arqueada 

 

1.- Velocidad 

muy alta 

Corte 

incompleto 

 

1.- Velocidad 

muy alta 

2.- Boquilla 

gastada, 

dañada o 

sucia 

3.- Boquilla 

demasiado 

pequeña 

4.- Llama 

muy débil 

Tomado de: [82] 
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3.9.2. Calidad del corte por plasma 

Para determinar la calidad de corte por plasma, estos pueden variar según el tipo de material a 

cortar, sin embargo, es común encontrar defectos como la angulosidad, formación de escoria y la 

rugosidad; un corte con menos defectos determina la calidad de corte por plasma. En la tabla 27 

se puede observar algunos de los efectos en materiales como es el acero al carbono, acero 

inoxidable y aluminio. 

Tabla 27. Determinación de calidad de corte mediante la defectología del corte. 
DEFECTOLOGÍA DEL CORTE POR PLASMA 

Localización Defecto Ac. Carbono Ac. Inoxidable Aluminio 

Borde superior 

Redondeado 

Velocidad alta. 

Distancia Boquilla-

pieza muy lejos. 

Velocidad alta. 

Distancia Boquilla-

pieza muy lejos. 

Raras veces. 

Con gotas y escoria 

Distancia Boquilla-

pieza muy lejos. 

Se elimina 

fácilmente. 

Distancia Boquilla-

pieza muy lejos. 

H(1) alto. 

Distancia Boquilla-

pieza muy lejos. 

Rugosidad 

superficial 

Distancia Boquilla-

pieza muy corta. 

Concentración de H 

errónea. Mal ajuste 

de velocidad. 

H insuficiente. 

Chaflán 

Velocidad alta 

Distancia Boquilla-

pieza muy lejos. 

Velocidad alta 

Distancia Boquilla-

pieza muy lejos. 

Velocidad alta. 

H insuficiente. 

Borde inferior 

Redondeado Velocidad alta. Rara vez. Rara vez 

Con gotas y escoria 

Velocidad alta. 

Distancia lejos. 

Exceso de H. 

Velocidad baja. 

H excesivo. 
Velocidad alta. 

Rugosidad 

superficial 

Distancia boquilla-

pieza muy lejos. 
H excesivo. H insuficiente. 

Chaflán Rara vez. Rara vez. H excesivo. 

Perpendicularidad 

Divergencia 

superior e inferior 
Rara vez 

Intensidad alta. 

H excesivo 

Velocidad baja. 

Intensidad alta. 

H excesivo. 

Convergencia 

superior e inferior 
Velocidad alta 

Velocidad alta. 

Intensidad baja. 
Rara vez. 

Tomado de: [82] 
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3.10. Desgaste de Material (Ancho de corte) 

En el proceso de corte sea por oxicorte o plasma genera un desperdicio de material, esto se da en 

la zona de corte que por lo general se conoce como ancho de corte como se aprecia en la figura 48 

la cual se denomina una holgura de material innecesario durante el corte y el cual puede variar 

dependiendo de ciertas variables como la distancia antorcha-pieza, diámetro del orificio de la 

antorcha, potencia, velocidad de corte y del gas. En la figura 48 se puede observar cómo se 

considera el ancho de la ranura de corte. 

Figura 48. Ancho de corte. 

 
Tomado de: [83] 

Para determinar el ancho de corte, se realizará la toma de las medidas de la probeta después de 

realizar el corte con oxicorte o plasma, se comparará las medidas iniciales y finales para determinar 

cuál fue el ancho de la ranura generada por el corte. 

 

3.11. Consumo Energético 

3.11.1. Consumo de gases por equipo de oxicorte 

Para determinar el consumo de los gases los cuales son los consumibles (Oxigeno y Acetileno) se 

hizo en base al número de la boquilla para los equipos de oxicorte, es necesario tener los siguientes 

datos indispensables para realizar el cálculo con la ecuación 1: Para determinar el consumo de los 

gases los cuales son los consumibles (Oxigeno y Acetileno) se hizo en base al número de la 

boquilla para los equipos de oxicorte [84], es necesario tener los siguientes datos indispensables 

para realizar el cálculo con la ecuación 1:  

 

 

Ecuación 1. Cálculo de tiempo de operación. 

Donde: 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =   
𝐷𝑖𝑠𝑡𝑎𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑒

𝑉𝑒𝑙𝑜𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑎𝑣𝑎𝑛𝑐𝑒
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Tiempo de operación: Expresado en horas (h). 

Distancia de corte: Expresado en centímetros (cm). 

Velocidad de avance: Expresado en (cm/min). 

 

Para calcular el consumo de cada gas, se emplea la ecuación 2; donde mediante tablas y le 

número de boquilla podemos determinar el consumo de la boquilla. 

 

 

 

Ecuación 2. Consumo de gases 

Donde: 

Consumo: Expresado en metros cúbicos (m3/h). 

Tiempo de operación: Expresado en horas (h). 

3.11.2. Consumo Energético por equipo plasma  

Para determinar el consumo energético de un maquina eléctrica, es necesario tener los siguientes 

datos indispensables para realizar el cálculo: 

Potencia del dispositivo o equipo eléctrico (en vatios, W o kilovatios, KW) que por lo general ya 

viene inscrito en el manual o en alguna parte del mismo equipo. Y el tiempo de uso (en horas, h) 

del equipo. Para calcular el consumo energético haremos uso de la siguiente ecuación 2. 

 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝐸𝑛𝑒𝑟𝑔é𝑡𝑖𝑐𝑜 (𝑘𝑊ℎ) = 𝑃𝑜𝑡𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 (𝑘𝑊) ∗ 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 (ℎ) 

Ecuación 3. Cálculo del consumo energético. 

 

Donde: 

Consumo energético: Expresado en kilovatio-hora (kWh). 

Tiempo en uso de la maquina: Expresado en horas (h). 

Capacidad requerida de energía para uso: Expresado en kilovatio (kWh). 

3.12. Costos de Operación 

Para estimar los costos de operación para realizar los procesos de corte plasma, implica considerar 

algunos factores determinantes que contribuyen al costo total de operación, para ello se considera 

los costos de energía, de los gases y consumibles, mano de obre operativa, y tiempo promedio por 

corte. 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑝𝑜𝑟 𝑔𝑎𝑠 =   𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑠𝑒𝑔ú𝑛 𝑒𝑙 𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑏𝑜𝑞𝑢𝑖𝑙𝑙𝑎 ∗ 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛  
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3.12.1. Costos de Energía 

3.12.1.1. Costos por oxicorte. 

Los costos de energía empleando el oxicorte se dan generalmente por el consumo y uso de los 

gases empleados que en este caso será el oxígeno y el acetileno, además de considerar el valor de 

del soplete; con lo que respecta al consumo este dependerá de la velocidad de corte, de la presión 

de los gases y del diámetro de la boquilla. 

 

3.12.1.2. Costos por corte plasma. 

Los costos de energía en el corte plasma se dan principalmente por el consumo y potencia de salida 

de la maquina; con lo que respecta al consumo las cortadoras plasma consumen según el amperaje 

con el que se esté usando para realizar el corte, una formula básica para calcular el costo de energía 

se puede observar en la ecuación 3. La potencia de salida por lo general en las cortadoras plasma 

tienen un rango de potencia de salida medido de kW, la potencia de salida y el tiempo de uso 

determinan una aproximación del consumo eléctrico. 

 

𝑪𝒐𝒔𝒕𝒐 𝒅𝒆 𝑬𝒏𝒆𝒓𝒈í𝒂 = 𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑒𝑟𝑔í𝑎 (𝑘𝑊ℎ) ∗ 𝑇𝑎𝑟𝑖𝑓𝑎 𝑝𝑜𝑟 𝑘𝑊ℎ 

Ecuación 4. Costos de Energía 

Donde: 

Costo de energía: Expresado en dólares ($). 

Consumo de energía: Expresado en kWh. 

Tarifa por kWh: Expresado en dólares ($). 

3.12.2. Costos de gases y consumibles 

Dependiendo del material a cortar, se puede utilizar gases, aun así, el más usado en corte plasma 

es el aire comprimido que no tiene costo alguno si se considera solo el aire sin embargo se pueden 

usar gases como el oxígeno, argón o nitrógeno que deberán adquirirse y por lo tanto el costo 

aumentará al proceso de corte. 

En el caso de los consumibles, en el corte plasma como también en el oxicorte, se deberá incluir 

los precios de las boquillas y accesorios; se puede estimar un costo dividiendo el precio del 

consumible por la cantidad de tiempo o número de cortes que podría durar. 
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3.12.3. Mano de obra operativa 

El tiempo del operador también deberá sumarse al costo de operación, por lo que, si un trabajador 

trabaja realizando los cortes con el equipo, se deberá considerar el costo por hora laborable o por 

corte, de ser necesario sumarse. También se paga de acuerdo a la distancia de corte y el espesor de 

material a cortar. 
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CAPITULO IV 

4. RESULTADOS Y ANÁLISIS 

4.1. Construcción de la estación de corte 

En base a los diseños planteados en el capítulo III se procedió al utilizar la estructura de una mesa 

realizada en tubo estructural cuadrado negro con el siguiente procedimiento: Se preparo el 

material, colocación de los tubos en la configuración de la mesa planificada, soldado con el método 

de soldadura por electrodo o SMAW. En la figura 49, se aprecia la estación de corte. 

Figura 49. Estación de corte realizada. 

 

 
 

4.2. Resultados de Corte con Acero A36. 

Los resultados a indicar a continuación demuestran la calidad del proceso de corte en las probetas 

realizadas con el acero AISI A36, en este caso se empleó los dos tipos de corte; oxicorte y plasma, 

y se considera la calidad de corte, desgaste y peso final de la probeta. En la tabla 28, se define los 

parámetros que cumplieron con mejor grado de perpendicularidad en las probetas ensayadas, por 

cada técnica de corte se seleccionó tres probetas a fin de determinar la calidad de corte en este tipo 

de material, cuyos valores corresponde a las probetas con el espesor de 2 mm. 

La velocidad de corte en el caso del uso del oxicorte como se muestra en la tabla 28, la velocidad 

de corte es mayor con el valor de 0,41 cm/s con la llama oxidante, y con la llama neutra se obtuvo 

una velocidad de 0,37 cm/s; esta diferencia se presenta debido a la temperatura de cada una de las 

llamas, siendo la llama oxidante la que presenta mayor temperatura. 

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 82 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

En el caso del corte plasma, la velocidad de corte tiende a aumentar conforme se aumente el valor 

del amperaje como se observa en la tabla 28. El chorro de plasma aumenta su temperatura 

conforme el amperaje seleccionado en el equipo sea mayor, de ahí también la velocidad de corte 

deberá aumentar. 

Tabla 28. Resultados generales de corte en acero A36. 
OXICORTE CORTE POR PLASMA 

 ESPESOR:  2 mm 

PROBETA 
Velocidad 

de corte 

Tipo de 

llama 

Núm. de 

Boquilla 
PROBETA 

Velocidad 

de corte 
Amperaje 

Diámetro 

Boquilla 

O1 (2) – 1  0,42 cm/s Oxidante 2 P1 (2) – 1  0,60 cm/s 30 A 1 mm 

O1 (2) – 2 0,35 cm/s Neutra 2 P1 (2) – 2 0,69 cm/s 50 A 1 mm 

O1 (2) – 3 0,48 cm/s Oxi-Neu 2 P1 (2) – 3 1,01 cm/s 65 A 1 mm 

 

4.2.1. Calidad de Corte en Acero A36 

La calidad de corte depende de las variables tanto de la velocidad de corte como de la temperatura 

en el caso del oxicorte y el amperaje en el caso del corte por plasma, en la tabla 29 se muestra las 

características de la calidad de corte en el acero A36. 

 

Tabla 29. Calidad de corte en acero A36. 
Calidad de Corte 

Probeta Bordes (Irregularidades) Rebabas 

 Menores Pronunciada Baja Media Alta 

O1 (2) – 1  6 5   X 

O1 (2) – 2 8 5   X 

O1 (2) – 3 6 1   X 

P1 (2) – 1  1+ 0 X   

P1 (2) – 2 1+ 0 X   

P1 (2) – 3 1+ 0  X  

 

+= tramo (distancia mayor continua de espaciamiento) 

De acuerdo con la tabla 29, se puede notar el comportamiento que se da en las diferentes probetas 

del material acero A36, que al momento de proceso de corte dan diferentes resultados de bordes 

como rebabas de acuerdo con las condiciones de calor y tiempo de exposición. Como se muestra 

en el anexo 1, 2 y 3 correspondientes al oxicorte; se puede notar unos bordes pronunciados más 

repetidos eh irregulares como de menor también se ve una variación significativa, lo que en 

términos superficiales da una pérdida de material en bordes como también una alta rebaba por la 

exposición a alta temperatura por mayor tiempo. De igual manera, en el anexo 4, 5 y 6 
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correspondientes al corte plasma; los bordes presentan un acabado más regular y en todas de menor 

tamaño se da un tramo más fino en el corte demostrando así la calidad de corte dando una notable 

apreciación en el color, disminuyendo el desgaste de material y teniendo un ancho de corte menor, 

lo que a su vez favorece a la disminución de la rebaba la cual puede ser incrementarse de acuerdo 

con el amperaje seleccionado. 

4.2.2. Desgaste de Material en Acero A36 

En la tabla 30 se presenta los valores obtenidos del área inicial y final, así como también el peso 

inicial y final de cada probeta, con estos valores se puede determinar el desgaste del material con 

cada técnica de corte usada. 

Tabla 30. Desgaste de material A36 

Probeta 
Área Inicial 

[cm2] 

Área Final 

[cm2] 

Diferencia 

[%] 

Peso Inicial 

[gr] 

Peso final 

[gr] 

Diferencia 

[%] 

O1 (2) – 1 175 174,31 0,39 % 254 252 0,79% 

O2 (2) – 2 175 173,83 0,67% 259 257 0,62% 

O2 (2) – 3 175 174,35 0,37 % 255 254 0,31% 

P1 (2) – 1 175 174,31 0,40% 258 255 1,01% 

P2 (2) – 2 175 174,30 0,40% 261 259 0,92% 

P2 (2) – 3 175 174,43 0,33% 254 251 1,27% 

 

De acuerdo con tabla 30, por ejemplo, el área total de la probeta P1 (2)-3 es de 175 cm2 tomando 

en cuenta el desgaste promedio de cinco zonas seleccionadas tenemos un área de 174,43 cm2 y se 

nota una pérdida de material de 0,57 cm2 de perdida de área del material lo que representa al 0,33% 

de perdida de material en el proceso de corte. 

 

Se puede notar que hay una notable perdida de peso porcentual con respecto al área de la probeta 

por lo que podemos determinar que en dimensiones es menor perdida que en peso de probeta 

resultante, por ejemplo en la probeta de oxicorte O1 (2) – 1 con una área final de 174,31 cm2 que 

representa un 0,39% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que con respecto al 

peso de 252 gramos que representa una pérdida de 0,79% de pérdida de 254 gramos, se puede 

notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. Esto se produce 

porque se generan residuos o deformación de material por temperatura en la zona de corte. Se 

puede notar también por ejemplo en la probeta de plasma P1(2) - 1con un área final de 174,31 cm2 

que representa un 0,40% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que con respecto 
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al peso de 255 gramos que representa una pérdida de 1,01% de pérdida de 258 gramos, se puede 

notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. 

4.3. Resultados de Corte con Acero Inoxidable 

Los resultados a indicar a continuación demuestran la calidad del proceso de corte en las probetas 

realizadas con el acero inoxidable, se empleó los dos tipos de corte; oxicorte y plasma, y se 

considera la calidad de corte, desgaste y peso final de la probeta. En la tabla 31, se muestran las 

especificaciones que, para cada probeta examinada, se atenían al nivel más alto de 

perpendicularidad, de cada técnica de corte se seleccionó tres probetas a fin de determinar la 

calidad de corte en este tipo de material, cuyos valores corresponde a las probetas con el espesor 

de 4 mm. 

La velocidad de corte en el caso del uso del oxicorte como se muestra en la tabla 31, la velocidad 

de corte con llama neutra se presenta con el valor de 0,0535 cm/s, y con la llama oxidante se obtuvo 

una velocidad de 0,0479 cm/s; en este caso debido al tipo de material utilizando la llama neutra la 

velocidad aumento mientras que con la llama oxidante es menor es decir toma más tiempo en 

cortar este tipo de material. 

 

Tabla 31. Resultados generales de corte en acero inoxidable. 
OXICORTE CORTE POR PLASMA 

 ESPESOR:  4 mm 

PROBETA 
Velocidad 

de corte 

Tipo de 

llama 

Núm. de 

Boquilla 
PROBETA 

Velocidad 

de corte 
Amperaje 

Diámetro 

Boquilla 

O2 (4) – 1  0,03 cm/s Oxidante 2 P2 (4) – 1   0,33 cm/s 30 A 1 mm 

O2 (4) – 2  0,06 cm/s Neutra 2 P2 (4) – 2 0,57 cm/s 50 A 1 mm 

O2 (4) – 3  0,06 cm/s Oxi-Neu 2 P2 (4) – 3  0,73 cm/s 65 A 1 mm 

 

En el caso del corte plasma, la velocidad de corte tiende a aumentar conforme se aumente el valor 

del amperaje como se observa en la 31. El chorro de plasma aumenta su temperatura conforme el 

amperaje seleccionado en el quipo sea mayor, demostrando que el amperaje influye directamente 

en la velocidad de corte, a diferencia de la técnica del oxicorte las velocidades con corte plasma 

tienden a elevarse significativamente. 
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4.3.1. Calidad de Corte en Acero Inoxidable 

La calidad de corte depende de las variables tanto de la velocidad de corte como de la temperatura 

en el caso del oxicorte y el amperaje en el caso del corte por plasma, en la tabla 32 se muestra las 

características de la calidad de corte tomando en cuenta los bordes y la presencia de la rebaba en 

las probetas de acero inoxidable. 

 

Tabla 32. Calidad de corte en acero inoxidable. 
Calidad de Corte 

Probeta Bordes (Irregularidades) Rebabas 

 Menores Pronunciada Baja Media Alta 

O2 (4) – 1  13 1   X 

O2 (4) – 2 0 1 X   

O2 (4) – 3 1 2 X   

P2 (4) – 1  0 1+   X 

P2 (4) – 2 1+ 0 X   

P2 (4) – 3 0 1+  X  

Nota: += tramo (distancia mayor continua de espaciamiento) 

 

De acuerdo con la tabla 32, se puede notar la forma del comportamiento del material acero 

inoxidable, que al momento de proceso de corte dan diferentes resultados de bordes como rebabas 

de acuerdo con las condiciones de calor y tiempo de exposición. Como se muestra en el anexo 7, 

8 y 9 correspondientes al oxicorte; los bordes pronunciados se dan con mínima veces a 

comparación con los bordes menores, lo que da como resultado rebabas bajas a excepción de la 

primera probeta como también la mayor pérdida de material en las zonas de sobreexposición. De 

igual manera, en el anexo 10,11 y 12 correspondientes al corte plasma; los bordes presentan un 

acabado más regular con tramos más uniformes y en todas de menor tamaño en el corte 

demostrando así la calidad de corte dando una notable apreciación en el color, disminuyendo el 

desgaste de material y teniendo un ancho de corte menor, lo que a su vez favorece a la disminución 

de la rebaba la cual puede ser incrementarse de acuerdo al amperaje como también a las 

condiciones de tiempo de corte como exposición de temperatura. 

 

4.3.2. Desgaste de Material en Acero Inoxidable 

En la tabla 33 se presenta los valores obtenidos del área inicial y final, así como también el peso 

inicial y final de cada probeta, con estos valores se puede determinar el desgaste del material con 

cada técnica de corte usada. 
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Tabla 33. Desgaste de material inoxidable. 

Probeta 
Área Inicial 

[cm2] 

Área Final 

[cm2] 

Diferencia 

[%] 

Peso Inicial 

[gr] 

Peso final 

[gr] 

Diferencia 

[%] 

O2 (4) – 1 175 174,01 0,57 % 525 495 5,96% 

O2 (4) – 2 175 174,83 0,10% 521 521 0% 

O2 (4) – 3 175 174,69 0,18 % 524 523 0,19% 

P2 (4) – 1 175 173,94 0,61% 520 513 1,39% 

P2 (4) – 2 175 174,41 0,34% 532 514 3,44% 

P2 (4) – 3 175 173,99 0,58% 529 518 2,10% 

 

De acuerdo con tabla 33, por ejemplo, el área total de la probeta P2 (4)-3 es de 175 cm2 tomando 

en cuenta el desgaste promedio de cinco zonas seleccionadas tenemos un área de 173,99 cm2 y se 

nota una pérdida de material de 1,01 cm2 de perdida de área del material lo que representa al 0,58% 

de perdida de material en el proceso de corte. 

 

Se puede notar que hay una notable perdida mayor de peso porcentual con respecto al área de la 

probeta por lo que podemos determinar que en dimensiones es menor perdida que en peso de 

probeta resultante, por ejemplo en la probeta de oxicorte O2 (4) – 1 con una área final de 174,01 

cm2 que representa un 0,57% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que con 

respecto al peso de 495 gramos que representa una pérdida de 5,96% de pérdida de 525 gramos, 

se puede notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. Esto se 

produce porque se generan residuos o deformación de material por temperatura en la zona de corte. 

Se puede notar también por ejemplo en la probeta de plasma P2(4) – 1 con un área final de 173,94 

cm2 que representa un 0,61% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que con 

respecto al peso de 513 gramos que representa una pérdida de 1,39% de pérdida de 520 gramos, 

se puede notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. 

4.4. Resultados de Corte con Acero Estructural Tipo G 

Los resultados a indicar a continuación demuestran la calidad del proceso de corte en las probetas 

realizadas con el acero inoxidable, se empleó los dos tipos de corte; oxicorte y plasma, y se 

considera la calidad de corte, desgaste y peso final de la probeta. En la tabla 34, se muestran las 

especificaciones que, para cada probeta examinada, se atenían al nivel más alto de 

perpendicularidad, de cada técnica de corte se seleccionó tres probetas a fin de determinar la 
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calidad de corte en este tipo de material, cuyos valores corresponde a las probetas con el espesor 

de 2 mm.  

La velocidad de corte en el caso del uso del oxicorte como se muestra en la tabla 34, la velocidad 

de corte se presenta con el valor de 0,38 cm/s con la llama oxidante, y con la llama neutra se obtuvo 

una velocidad de 0,36 cm/s; en este caso debido al tipo de material utilizando la llama neutra la 

velocidad aumento mientras que con la llama oxidante es menor es decir toma más tiempo en 

cortar este tipo de material. 

Tabla 34. Resultados generales de corte en acero inoxidable. 
OXICORTE CORTE POR PLASMA 

 ESPESOR:  2 mm 

PROBETA 
Velocidad 

de corte 

Tipo de 

llama 

Núm. de 

Boquilla 
PROBETA 

Velocidad 

de corte 
Amperaje 

Diámetro 

Boquilla 

O3 (2) – 1  0,37 cm/s Oxidante 2 P3 (2) – 1   0,59 cm/s 30 A 1 mm 

O3 (2) – 2  0,25 cm/s Neutra 2 P3 (2) – 2 0,71 cm/s 50 A 1 mm 

O3 (2) – 3  0,42 cm/s Oxi-Neu 2 P3 (2) – 3  1,09 cm/s 65 A 1 mm 

 

En el caso del corte plasma, la velocidad de corte tiende a aumentar conforme se aumente el valor 

del amperaje como se observa en la tabla 34. El chorro de plasma aumenta su temperatura 

conforme el amperaje seleccionado en el quipo sea mayor, demostrando que el amperaje influye 

directamente en la velocidad de corte, a diferencia de la técnica del oxicorte las velocidades con 

corte plasma tienden a elevarse significativamente. 

4.4.1. Calidad de Corte en Acero Estructural Tipo G 

La calidad de corte depende de las variables tanto de la velocidad de corte como de la temperatura 

en el caso del oxicorte y la variación del amperaje en el caso del corte por plasma, en la tabla 35 

se muestra las características de la calidad de corte tomando en cuenta los bordes y la presencia de 

la rebaba en las probetas de acero inoxidable. 

Tabla 35. Calidad de corte en acero estructural tipo G. 
Calidad de Corte 

Probeta Bordes (Irregularidades) Rebabas 

 Menores Pronunciada Baja Media Alta 

O3 (2) – 1  2 3 X   

O3 (2) – 2 8 5 X   

O3 (2) – 3 11 3 X   

P3 (2) – 1  1+ 1+ X   

P3 (2) – 2 1+ 0 X   

P3 (2) – 3 1+ 0  X  

Nota: += tramo (distancia mayor continua de espaciamiento) 
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De acuerdo con la tabla 35, se puede notar el comportamiento que se da en las diferentes probetas 

del material acero estructural tipo G, que al momento de proceso de corte dan diferentes resultados 

de bordes como rebabas de acuerdo con las condiciones de calor y tiempo de exposición. Como se 

muestra en el anexo 13,14 y 15 correspondientes al oxicorte; en los bordes se presentan unos borde 

s pronunciados con variación de igual forma con los bordes menores son más irregulares, aunque 

es bueno recalcar que su proceso de corte como tiempo fueron mejor ejecutados por el tiempo y 

cantidad de calor expuestos por eso su rebaba es más baja. De igual manera, en el anexo 16, 17 y 

18 correspondientes al corte plasma; los bordes presentan un acabado más regular en todos los 

tramos presentes y en todas de menor tamaño en el corte demostrando así la calidad de corte dando 

una notable apreciación en el color, disminuyendo el desgaste de material y teniendo un ancho de 

corte menor, lo que a su vez favorece a la disminución de la rebaba la cual puede ser incrementarse 

de acuerdo al amperaje seleccionado. 

4.4.2. Desgaste de Material en Acero Estructural Tipo G 

En la tabla 36 se presenta los valores obtenidos del área inicial y final, así como también el peso 

inicial y final de cada probeta, con estos valores se puede determinar el desgaste del material con 

cada técnica de corte usada. 

Tabla 36. Desgaste de material acero estructural tipo G. 

Probeta 
Área Inicial 

[cm2] 

Área Final 

[cm2] 

Diferencia 

[%] 

Peso Inicial 

[gr] 

Peso final 

[gr] 

Diferencia 

[%] 

O3 (2) – 1 175 174,20 0,46 % 238 236 0,84% 

O3 (2) – 2 175 174,29 0,41% 234 232 0,60% 

O3 (2) – 3 175 174,18 0,47 % 385 384 0,46% 

P3 (2) – 1 175 174,52 0,27% 238 237 0,51% 

P3 (2) – 2 175 174,57 0,24% 242 240 0,83% 

P3 (2) – 3 175 174,34 0,38% 391 387 1,03% 

 

De acuerdo con tabla 36, por ejemplo, el área total de la probeta P3 (2)-3 es de 175 cm2 tomando 

en cuenta el desgaste promedio de cinco zonas seleccionadas tenemos un área de 174,34 cm2 y se 

nota una pérdida de material de 0,66 cm2 de perdida de área del material lo que representa al 0,38% 

de perdida de material en el proceso de corte. 

 

Se puede notar que hay una notable perdida mayor de peso porcentual con respecto al área de la 

probeta por lo que podemos determinar que en dimensiones es menor perdida que en peso de 

probeta resultante, por ejemplo en la probeta de oxicorte O3 (2) – 1 con una área final de 174,20 
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cm2 que representa un 0,46% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que con 

respecto al peso de 236 gramos que representa una pérdida de 0,84% de pérdida de 238 gramos, 

se puede notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. Esto se 

produce porque se generan residuos o deformación de material por temperatura en la zona de corte. 

Se puede notar también por ejemplo en la probeta de plasma P3(2) - 1con un área final de 174,52 

cm2 que representa un 0,27% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que con 

respecto al peso de 237 gramos que representa una pérdida de 0,51% de pérdida de 238 gramos, 

se puede notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. 

4.5. Resultados de Corte con Aluminio 

Los resultados a indicar a continuación demuestran la calidad del proceso de corte en las probetas 

realizadas con el acero inoxidable, se empleó los dos tipos de corte; oxicorte y plasma, y se 

considera la calidad de corte, desgaste y peso final de la probeta. En la tabla 37, se muestran las 

especificaciones que, para cada probeta examinada, se atenían al nivel más alto de 

perpendicularidad, de cada técnica de corte se seleccionó tres probetas a fin de determinar la 

calidad de corte en este tipo de material, cuyos valores corresponde a las probetas con el espesor 

de 3,26 mm. 

Tabla 37. Resultados generales de corte en aluminio. 
OXICORTE CORTE POR PLASMA 

 ESPESOR:  3,26 mm 

PROBETA 
Velocidad 

de corte 

Tipo de 

llama 

Núm. de 

Boquilla 
PROBETA 

Velocidad 

de corte 
Amperaje 

Diámetro 

Boquilla 

O4(3,26) – 1  0,14 cm/s Oxidante 2 P4(3,26)– 1   0,64 cm/s 30 A 1 mm 

O4(3,26) – 2  0,17 cm/s Neutra 2 P4(3,26)– 2 0,99 cm/s 50 A 1 mm 

O4(3,26) – 3  0,15 cm/s Oxi-Neu 2 P4(3,26)– 3  1,56 cm/s 65 A 1 mm 

 

La velocidad de corte en el caso del uso del oxicorte como se muestra en la tabla 37, la velocidad 

de corte con el valor de 0,18 cm/s con la llama oxidante, y con la llama neutra se obtuvo una 

velocidad de 0,12 cm/s; en este caso debido al tipo de material utilizando la llama neutra la 

velocidad aumento mientras que con la llama oxidante es menor es decir toma más tiempo en 

cortar este tipo de material. 

En el caso del corte plasma, la velocidad de corte tiende a aumentar conforme se aumente el valor 

del amperaje como se observa en la tabla 37. El chorro de plasma aumenta su temperatura 
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conforme el amperaje seleccionado en el quipo sea mayor, demostrando que el amperaje influye 

directamente en la velocidad de corte, a diferencia de la técnica del oxicorte las velocidades con 

corte plasma tienden a elevarse significativamente. 

4.5.1. Calidad de Corte en Aluminio 

La calidad de corte depende de las variables tanto de la velocidad de corte como de la temperatura 

en el caso del oxicorte y la variación del amperaje en el caso del corte por plasma, en la tabla 38 

se muestra las características de la calidad de corte tomando en cuenta los bordes y la presencia de 

la rebaba en las probetas de acero inoxidable. 

 

Tabla 38. Calidad de corte en aluminio. 
Calidad de Corte 

Probeta Bordes (Irregularidades) Rebabas 

 Menores Pronunciada Baja Media Alta 

O4 (3,26) – 1  0 1+   X 

O4 (3,26) – 2 1+ 4   X 

O4 (3,26) – 3 0 2+   X 

P4 (3,26) – 1  1+ 0  X  

P4 (3,26) – 2 1+ 0  X  

P4 (3,26) – 3 1+ 0  X  

Nota: += tramo (distancia mayor continua de espaciamiento) 

 

De acuerdo con la tabla 38, se puede notar el comportamiento que se da en las diferentes probetas 

del material aluminio, que al momento de proceso de corte dan diferentes resultados de bordes 

como rebabas de acuerdo con las condiciones de calor y tiempo de exposición. Como se muestra 

en el anexo 19, 20 y 21 correspondientes al oxicorte; los bordes presentes se puede notar un 

comportamiento pronunciado variable como también menor variable que al verlo de forma 

superficial da un acabado más irregular, eso también se puede notar una mayor cantidad de rebabas 

alta por el tiempo de exposición como la temperatura que se dio al material para el corte. De igual 

manera, en el anexo 22, 23 y 24 correspondientes al corte plasma; los bordes presentan un acabado 

más regular y en todas de menor tamaño con tramos uniformes en el corte demostrando así la 

calidad de corte dando una notable apreciación en el color, disminuyendo el desgaste de material 

y teniendo un ancho de corte menor, lo que a su vez favorece a la disminución de la rebaba media 

la cual puede ser incrementarse de acuerdo con el amperaje seleccionado. 
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4.5.2. Desgaste de Material en Aluminio 

En la tabla 39 se presenta los valores obtenidos del área inicial y final, así como también el peso 

inicial y final de cada probeta, con estos valores se puede determinar el desgaste del material con 

cada técnica de corte usada. 

Tabla 39. Desgaste de material aluminio. 

Probeta 
Área Inicial 

[cm2] 

Área Final 

[cm2] 

Diferencia 

[%] 

Peso Inicial 

[gr] 

Peso final 

[gr] 

Diferencia 

[%] 

O4 (3,26) – 1 175 173,30 0,98 % 142 136 4,03% 

O4 (3,26) – 2 175 173,95 0,60% 141 136 3,75% 

O4 (3,26) – 3 175 173,41 0,91 % 157 152 2,98% 

P4 (3,26) – 1 175 174,57 0,25% 149 146 1,90% 

P4 (3,26) – 2 175 174,19 0,47% 140 139 1% 

P4 (3,26) – 3 175 174,28 0,41% 144 141 1,83% 

 

De acuerdo con tabla 39, por ejemplo, el área total de la probeta P4 (3,26)-3 es de 175 cm2 tomando 

en cuenta el desgaste promedio de cinco zonas seleccionadas tenemos un área de 174,28 cm2 y se 

nota una pérdida de material de 0,72 cm2 de perdida de área del material lo que representa al 0,41% 

de perdida de material en el proceso de corte. 

 

Se puede notar que hay una notable perdida mayor de peso porcentual con respecto al área de la 

probeta por lo que podemos determinar que en dimensiones es menor perdida que en peso de 

probeta resultante, por ejemplo en la probeta de oxicorte O4 (3,26) – 1 con una área final de 173,30 

cm2 que representa un 0,98% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que con 

respecto al peso de 136 gramos que representa una pérdida de 4,03% de pérdida de 142 gramos, 

se puede notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. Esto se 

produce porque se generan residuos o deformación de material por temperatura en la zona de corte. 

Se puede notar también por ejemplo en la probeta de plasma P4(3,26) – 1 con un área final de 

174,57 cm2 que representa un 0,25% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que 

con respecto al peso de 146 gramos que representa una pérdida de 1,90% de pérdida de 149 

gramos, se puede notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. 

4.6. Resultados de Corte con T1A Anti Abrasivo 

Los resultados a indicar a continuación demuestran la calidad del proceso de corte en las probetas 

realizadas con el acero inoxidable, se empleó los dos tipos de corte; oxicorte y plasma, y se 
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considera la calidad de corte, desgaste y peso final de la probeta. En la tabla 40, se muestran las 

especificaciones que, para cada probeta examinada, se atenían al nivel más alto de 

perpendicularidad, de cada técnica de corte se seleccionó tres probetas a fin de determinar la 

calidad de corte en este tipo de material, cuyos valores corresponde a las probetas con el espesor 

de 8,2 mm. 

 

Tabla 40. Resultados generales de corte en T1A Anti Abrasivo. 
OXICORTE CORTE POR PLASMA 

 ESPESOR:  8,2 mm 

PROBETA 
Velocidad 

de corte 

Tipo de 

llama 

Núm. de 

Boquilla 
PROBETA 

Velocidad 

de corte 
Amperaje 

Diámetro 

Boquilla 

O5 (8,2) – 1  0,05 cm/s Oxidante 2 P5 (8,2)– 1   0,56 cm/s 30 A 1 mm 

O5 (8,2) – 2  0,04 cm/s Neutra 2 P5 (8,2)– 2 0,67 cm/s 50 A 1 mm 

O5 (8,2) – 3  0,03 cm/s Oxi-Neu 2 P5 (8,2)– 3  0,78 cm/s 65 A 1 mm 

 

De acuerdo con la tabla 40, la velocidad de corte en el caso del uso del oxicorte, la velocidad de 

corte con llama oxidante se presenta con el valor de 0,37 cm/s, y con la llama neutra se obtuvo una 

velocidad de 0,36 cm/s; en este caso debido al tipo de material utilizando la llama oxidante la 

velocidad aumento mientras que con la llama neutra es menor es decir toma más tiempo en cortar 

este tipo de material. En el caso del corte plasma, la velocidad de corte tiende a aumentar conforme 

se aumente el valor del amperaje. El chorro de plasma aumenta su temperatura conforme el 

amperaje seleccionado en el quipo sea mayor, demostrando que el amperaje influye directamente 

en la velocidad de corte, a diferencia de la técnica del oxicorte las velocidades con corte plasma 

tienden a elevarse significativamente. 

 

4.6.1. Calidad de Corte en T1A Anti Abrasivo 

La calidad de corte depende de las variables tanto de la velocidad de corte como de la temperatura 

en el caso del oxicorte y la variación del amperaje en el caso del corte por plasma, en la tabla 41 

se muestra las características de la calidad de corte tomando en cuenta los bordes y la presencia de 

la rebaba en las probetas de acero inoxidable. 
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Tabla 41. Calidad de corte en T1A Anti Abrasivo. 
Calidad de Corte 

Probeta Bordes (Irregularidades) Rebabas 

 Menores Pronunciada Baja Media Alta 

O5 (8,2) – 1  0 1+   X 

O5 (8,2) – 2 0 2+   X 

O5 (8,2) – 3 4 1+   X 

P5 (8,2) – 1  0 0 MNC MNC MNC 

P5 (8,2) – 2 0 0 MNC MNC MNC 

P5 (8,2) – 3 0 0 MNC MNC MNC 

Nota: + = tramo (distancia mayor continua de espaciamiento), MNC= material no cortado. 

 

De acuerdo con la tabla 41, se puede notar el comportamiento que se da en las diferentes probetas 

del material T1A Anti Abrasivo, que al momento de proceso de corte dan diferentes resultados de 

bordes como rebabas de acuerdo con las condiciones de calor y tiempo de exposición. Como se 

muestra en el anexo 25, 26 y 27 correspondientes al oxicorte; se presentan en los bordes un 

comportamiento de los bordes de tramos pronunciados como también los bordes de menor se nota 

menor aparición en estas probetas, lo que por la temperatura y tiempo de exposición a estas se da 

unas altas rebabas. De igual manera, en el anexo 28, 29 y 30 correspondientes al corte plasma; los 

bordes no presentan ningún acabado y las rebabas no se muestran porque el material por sus 

propiedades mecánicas se opuso a ser cortado. 

 

4.6.2. Desgaste de Material en Aluminio 

En la tabla 42 se presenta los valores obtenidos del área inicial y final, así como también el peso 

inicial y final de cada probeta, con estos valores se puede determinar el desgaste del material con 

cada técnica de corte usada. 

Tabla 42. Desgaste de material aluminio. 

Probeta 
Área Inicial 

[cm2] 

Área Final 

[cm2] 

Diferencia 

[%] 

Peso Inicial 

[gr] 

Peso final 

[gr] 

Diferencia 

[%] 

O5 (8,2) – 1 175 173,95 0,60 % 1196 1152 3,76% 

O5 (8,2) – 2 175 174,01 0,57% 1134 1111 2,01% 

O5 (8,2) – 3 175 174,24 0,43 % 1565 1477 5,76% 

P5 (8,2) – 1 175 173,60 0,80% 1130 1127 0,28% 

P5 (8,2) – 2 175 174,04 0,55% 1177 1171 0,51% 

P5 (8,2) – 3 175 174,25 0,43% 1719 1719 0% 

 

De acuerdo con tabla 42, por ejemplo, el área total de la probeta P5 (8,2)-3 es de 175 cm2 tomando 

en cuenta el desgaste promedio de cinco zonas seleccionadas tenemos un área de 174,25 cm2 y se 
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nota una pérdida de material de 0,75 cm2 de perdida de área del material lo que representa al 0,43% 

de perdida de material en el proceso de corte. 

 

Se puede notar que hay una notable perdida mayor de peso porcentual con respecto al área de la 

probeta por lo que podemos determinar que en dimensiones es menor perdida que en peso de 

probeta resultante, por ejemplo en la probeta de oxicorte O5 (8,2) – 1 con una área final de 173,95 

cm2 que representa un 0,60% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que con 

respecto al peso de 1152 gramos que representa una pérdida de 3,76% de pérdida de 1196 gramos, 

se puede notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. Esto se 

produce porque se generan residuos o deformación de material por temperatura en la zona de corte. 

Se puede notar también por ejemplo en la probeta de plasma P5(8,2) – 1 con un área final de 173,60 

cm2 que representa un 0,80% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que con 

respecto al peso de 1127 gramos que representa una pérdida de 0,28% de pérdida de 1130 gramos, 

se puede notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. 

4.7. Resultados de Corte con Cobre 

Los resultados a indicar a continuación demuestran la calidad del proceso de corte en las probetas 

realizadas con el acero inoxidable, se empleó los dos tipos de corte; oxicorte y plasma, y se 

considera la calidad de corte, desgaste y peso final de la probeta. En la tabla 43, se muestran las 

especificaciones que, para cada probeta examinada, se atenían al nivel más alto de 

perpendicularidad, de cada técnica de corte se seleccionó tres probetas a fin de determinar la 

calidad de corte en este tipo de material, cuyos valores corresponde a las probetas con el espesor 

de 8,2 mm. 

 

Tabla 43. Resultados generales de corte en cobre. 
OXICORTE CORTE POR PLASMA 

 ESPESOR:  0,66 mm 

PROBETA 
Velocidad 

de corte 

Tipo de 

llama 

Núm. de 

Boquilla 
PROBETA 

Velocidad 

de corte 
Amperaje 

Diámetro 

Boquilla 

O6(0,66) – 1  0,24 cm/s Oxidante 2 P5(0,66)– 1   2,38 cm/s 30 A 1 mm 

O6(0,66) – 2  0,16 cm/s Neutra 2 P5(0,66)– 2 4,49 cm/s 50 A 1 mm 

O6(0,66) – 3  0,33 cm/s Oxi-Neu 2 P5(0,66)– 3  7,86 cm/s 65 A 1 mm 
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Con respecto a la tabla 43, la velocidad de corte en el caso del uso del oxicorte, la velocidad de 

corte con llama oxidante se presenta con el valor de 0,26 cm/s, y con la llama neutra se obtuvo una 

velocidad de 0,19 cm/s; en este caso debido al tipo de material utilizando la llama oxidante la 

velocidad aumento mientras que con la llama neutra es menor es decir toma más tiempo en cortar 

este tipo de material. En el caso del corte plasma, la velocidad de corte tiende a aumentar conforme 

se aumente el valor del amperaje. El chorro de plasma aumenta su temperatura conforme el 

amperaje seleccionado en el quipo sea mayor, demostrando que el amperaje influye directamente 

en la velocidad de corte, a diferencia de la técnica del oxicorte las velocidades con corte plasma 

tienden a elevarse significativamente. 

 

4.7.1. Calidad de Corte en Cobre 

La calidad de corte depende de las variables tanto de la velocidad de corte como de la temperatura 

en el caso del oxicorte y la variación del amperaje en el caso del corte por plasma, en la tabla 44 

se muestra las características de la calidad de corte tomando en cuenta los bordes y la presencia de 

la rebaba en las probetas de acero inoxidable. 

Tabla 44. Calidad de corte en cobre. 
Calidad de Corte 

Probeta Bordes (Irregularidades) Rebabas 

 Menores Pronunciada Baja Media Alta 

O6 (0,66) – 1  2 1+  X  

O6 (0,66) – 2 8 1+  X  

O6 (0,66) – 3 0 2+  X  

P6 (0,66) – 1  1+ 0 X   

P6 (0,66) – 2 1+ 0 X   

P6 (0,66) – 3 1+ 0 X   

Nota: + = tramo (distancia mayor continua de espaciamiento) 

De acuerdo con la tabla 44, se puede notar el comportamiento que se da en las diferentes probetas 

del material cobre, que al momento de proceso de corte dan diferentes resultados de bordes como 

rebabas de acuerdo con las condiciones de calor y tiempo de exposición. Como se muestra en el 

anexo 31, 32 y 33 correspondientes al oxicorte; se nota en los presentes bordes variables 

pronunciados como también menores que a su vea al estar expuesto a temperatura u tiempo 

prolongado dio rebabas medias. De igual manera, en el anexo 34, 35 y 36 correspondientes al corte 

plasma; los bordes presentan un acabado más regular y en todas de tramos menor tamaño en el 

corte demostrando así la calidad de corte dando una notable apreciación en el color, disminuyendo 

el desgaste de material y teniendo un ancho de corte menor, lo que a su vez favorece a la 
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disminución de la baja rebaba la cual puede ser incrementarse de acuerdo al amperaje 

seleccionado. 

4.7.2. Desgaste de Material en Cobre 

En la tabla 45 se presenta los valores obtenidos del área inicial y final, así como también el peso 

inicial y final de cada probeta, con estos valores se puede determinar el desgaste del material con 

cada técnica de corte usada. 

Tabla 45. Desgaste de material cobre. 

Probeta 
Área Inicial 

[cm2] 

Área Final 

[cm2] 

Diferencia 

[%] 

Peso Inicial 

[gr] 

Peso final 

[gr] 

Diferencia 

[%] 

O6 (0,66) – 1 175 174,38 0,36 % 80 78 2,53% 

O6 (0,66) – 2 175 174,44 0,32% 73 72 1,38% 

O6 (0,66) – 3 175 174,21 0,45 % 77 76 1,31% 

P6 (0,66) – 1 175 174,65 0,20% 76 76 0% 

P6 (0,66) – 2 175 174,76 0,14% 69 68 1,17% 

P6 (0,66) – 3 175 174,89 0,06% 76 75 1,32% 

 

De acuerdo con tabla 45, por ejemplo, el área total de la probeta P6 (0,66)-3 es de 175 cm2 tomando 

en cuenta el desgaste promedio de cinco zonas seleccionadas tenemos un área de 174,89 cm2 y se 

nota una pérdida de material de 0,11 cm2 de perdida de área del material lo que representa al 0,06% 

de perdida de material en el proceso de corte. 

 

Se puede notar que hay una notable perdida mayor de peso porcentual con respecto al área de la 

probeta por lo que podemos determinar que en dimensiones es menor perdida que en peso de 

probeta resultante, por ejemplo en la probeta de oxicorte O6 (0,66) – 1 con una área final de 174,38 

cm2 que representa un 0,36% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que con 

respecto al peso de 78 gramos que representa una pérdida de 2,53% de pérdida de 80 gramos, se 

puede notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. Esto se 

produce porque se generan residuos o deformación de material por temperatura en la zona de corte. 

Se puede notar también por ejemplo en la probeta de plasma P6(0,66) – 1 con un área final de 

174,65 cm2 que representa un 0,20% de pérdida de 175 cm2 de perdida de probeta, mientras que 

con respecto al peso de 76 gramos que representa una pérdida de 0,00% de pérdida de 76 gramos, 

se puede notar claramente que en peso es mayor perdida que en dimensiones de material. 
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4.8. Comparación de cortes 

De acuerdo con los anteriores resultados, se ha recopilado datos especialmente el tiempo de corte 

en cada probeta, cuyos datos sirven para determinar la velocidad de corte usando los dos métodos 

cortantes; oxicorte y plasma. Además, se compara y determina la calidad de corte según el tamaño 

de altura de las rebabas, los resultados se presentan a continuación. 

4.8.1. Velocidad de corte con equipo de oxicorte 

En este caso, se presentó tres probetas en las cuales se emplearon los dos tipos de llamas; oxidante 

y neutra, para realizar los cortes. En la figura 50 se pueden observar el promedio de las velocidades 

con cada tipo de material y de la llama, donde se puede esclarecer que utilizando la llama oxidante 

las velocidades de corte aumentan en comparación con la llama neutra, esto se debe a que la llama 

oxidante se caracteriza por alcanzar mayor temperatura por lo tanto representa que la velocidad de 

corte siempre deberá ser mayor que la de la llama neutra. Por ejemplo, en el material 

correspondiente a las probetas AISI A36 se determinó una velocidad de corte de 0,41 cm/s 

utilizando la llama oxidante, mientras que en la llama neutra se calculó la velocidad de corte de 

0,37 cm/s es decir el corte deberá ser más lento. 

Figura 50. Velocidades de corte con equipo de oxicorte. 
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4.8.2. Rebabas producto del corte con equipo de oxicorte 

Las rebabas y su tamaño difieren del tipo de llama debido a las temperaturas que se emplea, así 

mismo también depende de las características mecánicas del material y de la habilidad del 

operador. En la figura 51 y 52 se presentan el tamaño máximo y mínimo respectivamente según el 

tipo de material y de la llama. 

Figura 51. Alturas máximas de las rebabas empleando el oxicorte. 

 

De acuerdo con la figura 51 los tamaños de las rebabas presentan una diferencia considerable de 

acuerdo al tipo de material, a su vez como se mencionó en la velocidad de corte, la llama oxidante 

presenta mayor temperatura y esto se puede evidenciar en el tamaño de las rebabas; por ejemplo, 

en las probetas de acero inoxidable se presentan un tamaño máximo de rebabas de 22,8 mm con 

llama oxidante, a diferencia de la llama neutra se presenta una altura de 6,1 mm. También el 

tamaño de las rebabas depende del espesor del material, en el caso de las probetas de cobre, al ser 

de un espesor de 0,66 mm las rebabas se presentan en el inicio de la probeta. En la figura 52 se 

presentan las alturas mínimas que se presentó en cada corte según el material, donde se puede 

constatar que empleando la llama oxidante se obtuvo un menor tamaño de rebabas en comparación 

con la llama neutra. De acuerdo con las figuras 51 y 52, se puede especificar que empleando la 

llama oxidante producirá mayor cantidad de rebabas, lo que implicaría mayor gasto del material 

al momento de realizar una limpieza o pulido de estas rebabas, así mismo la velocidad de corte 
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influye y creación de estas rebabas, una velocidad lenta provoca tener la antorcha más tiempo en 

la misma zona lo que genera la fundición del material y produciendo lo que se conocería ya como 

un desecho o desperdicio de material. 

Figura 52. Altura mínima de las rebabas con oxicorte. 

 

4.8.3. Velocidades con Corte con Equipo Plasma Según del Amperaje 

En este caso, se presentó tres probetas en las cuales se varió el amperaje para realizar los cortes. 

En la figura 53 se pueden observar el promedio de las velocidades con cada tipo de material y del 

amperaje configurado, donde se puede especificar que las velocidades de corte deberán aumentar 

conforme se aumente o configure un mayor amperaje en el equipo de corte por plasma, esto se 

debe a que a mayor amperaje el arco plas a de corte tendrá mayor ionización del gas circundante 

(Aire Comprimido), a su vez se caracteriza por alcanzar mayor temperatura conforme un mayor 

amperaje por lo tanto representa que la velocidad de corte siempre deberá aumentar conforme se 

aumente el amperaje. Por ejemplo, en el material correspondiente a las probetas AISI A36 se 

determinó una velocidad de corte de 0,60 cm/s utilizando 30A, 0,69 cm/s a 50A y 1,01 cm/s 

utilizando 65A.Si revisamos un material de menor espesor como es del cobre (e= 0,66 mm) por 

ser un material más delgado las velocidades de corte igual tendrán que aumentar siendo de 2,38 

cm/s a 30A, 4,49 cm/s a 50A y 7,86 cm/s a 65A. Esto demuestra que entre mayor sea el amperaje 

configurado, la velocidad de corte aumentara. 
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Figura 53. Velocidad de corte según el amperaje. 

 

 

4.8.4. Velocidades con Corte con Equipo Plasma Según del Espesor del Material 

En la figura 54 se pueden observar las velocidades con cada tipo de material y su espesor de 

acuerdo con el amperaje configurado, donde se puede constatar que las velocidades de corte 

deberán aumentar conforme el espesor del material sea menor y a su vez se aumente el amperaje. 

Por ejemplo, en el material correspondiente a las probetas de COBRE se determinó una velocidad 

de corte de 2,38 cm/s utilizando 30A, 4,49 cm/s a 50A y 7,86 cm/s utilizando 65A considerando 

el espesor de 0,66 mm lo que se demuestra que al subir el amperaje las velocidades de corte tienen 

a aumentar conforme el espesor sea menor. Si revisamos un material de mayor espesor como es 

del T1A (e= 8,2 mm) por ser un material de mayor espesor las velocidades de corte igual tienden 

a aumentar con respecto al amperaje, pero si se considera el espesor las velocidades de avance 

tienden a disminuir en comparación con los otros materiales utilizados, en este caso se tienen 

velocidades de 0,56 cm/s a 30A, 0,67 cm/s a 50A y 0,78 cm/s a 65A. Esto demuestra que entre 

menor sea el espesor del material, la velocidad de corte aumentara y si el material es de un mayor 

espesor, la velocidad de corte deberá disminuir. 
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Figura 54. Velocidad de corte según el espesor. 

 
 

4.8.5. Rebabas Producto del Corte con Equipo de Corte Plasma. 

Las rebabas y su tamaño difieren de la temperatura del arco plasma, el cual difiere mucho del 

amperaje configurado en el equipo de corte plasma, así mismo también depende de las 

características mecánicas del material y de la habilidad del operador. En la figura 55 se presentan 

el tamaño máximo según el tipo de material y del amperaje seleccionado donde los tamaños de las 

rebabas presentan una diferencia considerable de acuerdo al tipo de material, a su vez como se 

mencionó en la velocidad de corte, la temperatura del arco plasma depende directamente del 

amperaje configurado influyendo directamente en el tamaño de las rebabas; por ejemplo, en las 

probetas de acero inoxidable se presentan un caso particular donde se presenta un tamaño máximo 

de rebabas de 12,5 mm el cual al ser un material muy resistente el emplear un menor amperaje 

provocara que el corte no sea tan limpio y genera mayores rebabas, a diferencia del acero A36 

presenta rebabas máximas de hasta 3,8 mm de altura. De igual manera, el tamaño de las rebabas 

depende del espesor del material, en el caso de las probetas de cobre, al ser de un espesor de 0,66 

mm las rebabas se presentan en el inicio de la probeta por ser la zona en el que se presenta el 

primer contacto entre material y la boquilla. 
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Figura 55. Rebabas máximas producto del corte por plasma. 

 

 

En la figura 56 se presentan las alturas mínimas que se presentó en cada corte según el material, 

donde se puede constatar que empleando 30A se obtuvo un menor tamaño de rebabas en 

comparación con 50A y 65A, esto se debe a que al tener un menor amperaje y dependiendo del 

espesor del material se va a generar más rebabas por tener que mantener la boquilla mayor tiempo 

en el material, es decir influye directamente la velocidad de corte. De acuerdo con las figuras 72 y 

73, se puede especificar que empleando un amperaje entre 50A y 65A se producirá una cantidad 

racional de rebabas, así mismo la velocidad de corte influye en creación de estas rebabas, una 

velocidad lenta provoca tener más tiempo el contacto de la boquilla en el material en la misma 

zona lo que genera la fundición del material y provocaría daños en los componentes de la boquilla 

lo que implica a tener problemas de corte o llegar a presentarse mayores defectos de cortes como 

mayor ancho de corte, fisuras y socavamientos. 
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Figura 56. Rebabas máximas producto del corte por plasma. 

 

 

 

4.8.6. Comparación de Velocidad de Avance Según la Proceso de Corte 

De acuerdo con la figura 57, se observa que empleando el proceso de corte plasma (PAC) las 

velocidades son relativamente superiores, cabe mencionar y como se ha manifestado anteriormente 

la velocidad depende del amperaje y espesor del material, aun así los mejores resultados se vieron 

reflejados en el corte plasma para grosores de 1 a 8,2 mm, sin embargo para el equipo utilizado en 

estos ensayos solo se recomienda cortar materiales de hasta 6 mm, para materiales de mayor 

espesor es necesario emplear equipos de mayor capacidad de amperaje. Sin embargo, para el 

proceso de oxicorte el espesor no es un impedimento ya que se puede cortar materiales de hasta 

25 mm. 

Para aprovechar de mejor manera la eficiencia del equipo plasma, es recomendable configurar los 

amperajes entre el rango de 45 a 50 amperios, como se puede observar en la figura 57 las 

velocidades de corte son aceptables. Un periodo de trabajo excesivo más un amperaje alto, haría 

que el equipo comience a entrar en una etapa de deterioro perdiendo la eficiencia del mismo 

equipo. 
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Figura 57. Velocidad de corte según la OFC y PAC. 

 

4.9. Consumos 

4.9.1. Consumo de gases con oxicorte. 

Como se explicó en la parte metodológica, previo al cálculo del consumo de gases es necesario 

determinar el tiempo de operación en base a la distancia de corte y la velocidad de avance de cada 

probeta por lo que se obtendrá diferentes tiempos; cuyos resultados los podemos usar tanto para 

calcular el consumo de oxígeno y acetileno. 

El consumo de gases tanto de oxígeno como de acetileno puede variar de acuerdo a las velocidades 

de corte y del tiempo de operación, para determinar el consumo total de los gases se suma los 

resultados de los consumos de oxígeno y acetileno por separado, en este caso se ha establecido un 

valor total considerando el total del tiempo de corte y del precalentamiento obteniendo los 

siguientes resultados para el consumo de oxígeno. 

 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑥í𝑔𝑒𝑛𝑜 = 𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑠𝑒𝑔ú𝑛 𝑒𝑙 𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑏𝑜𝑞𝑢𝑖𝑙𝑙𝑎 ∗ 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

Donde: 

Boquilla: #2; consumo de oxígeno durante el corte igual a 3,59 m3/h y en precalentamiento igual 

a 0,34 m3/h. Para el consumo de acetileno equivalente a 0,029 m3/h, revisar anexo 37, 38, 39. 

Tiempo calculado en base a la velocidad de corte igual a 1,4 horas. 
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El cálculo de consumos de gases se realizó de forma individual, tanto para oxigeno como para el 

acetileno, obteniendo los siguientes resultados: 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑥í𝑔𝑒𝑛𝑜 = 5,49 𝑚3 

A continuación, se presenta el consumo de acetileno: 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑒𝑡𝑖𝑙𝑒𝑛𝑜 = 0,0545 𝑚3 

 

4.9.2. Consumo eléctrico con corte plasma 

El consumo depende directamente del tiempo que se usa el equipo de corte por plasma, en este 

caso tenemos un equipo de 8 kVA o su equivalente de 8000 kW, en este caso en base a los tiempos 

de corte se ha determinado el consumo energético de la máquina en 571,05 segundos o 0,16 h. En 

base a estos valores: 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝐸𝑛𝑒𝑟𝑔é𝑡𝑖𝑐𝑜 = 1015,2 (𝑘𝑊ℎ) 

Este resultado (1015,2 kWh), representa el consumo durante los cortes de las 18 probetas. 

4.10. Costos 

Los costos se incluyen los valores por operación, por gasto de gases y de los consumibles 

empleados para realizar los cortes tanto con corte plasma como con oxicorte. 

4.10.1. Costos de Operación con equipo de oxicorte 

Los costos de operación para cortes con oxicorte, donde el valor de los tanques de oxígeno es $33,6 

por 6 m3 y de acetileno es $170,5 por 5,346 m3, se toma en cuenta el valor del consumo que en 

este caso fue para oxigeno 5,49 m3 y para acetileno de 0,0545 m3, en base a estos valores se puede 

estimar el costo durante los cortes de las 18 probetas, sin incluir el valor de mano de obra. En el 

caso del costo de oxígeno, durante el corte de las 18 probetas se gastaría el valor de $30,77 y con 

acetileno $1,74. Valor de mano de obra es $28,52 donde el valor base es $20 dólares por el número 

de 1.4 horas empleadas.  

4.10.2. Costos de Operación con equipo plasma 

De acuerdo con el precio establecido por la ARCOTEL en la resolución 022/2024 el precio a nivel 

industrial de voltaje medio para sector industrial es de 0,093 USD/kWh, teniendo en cuenta el 

consumo antes calculado se puede estimar el costo de operación durante el uso de 0,16 h. 

𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 = 94,41 𝑈𝑆𝐷 

El costo de operación en este caso durante los cortes de las 18 probetas es de $94,41 sin incluir la 

mano de obra. 
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4.10.3. Costos totales de operación 

Al tomar en consideración que los gastos presentes en el caso de oxicorte como en el corte plasma 

no son los mismos porque su forma de funcionamiento es diferente porque en el caso del plasma 

utiliza la corriente eléctrica para efectuar el corte mientras que en oxicorte se hace el uso de 2 gases 

consumibles, como se observa en la figura 58 se puede notar que en el caso del corte plasma es 

$92,96 dólares el costo operativo a diferencia del oxicorte su beneficio en este caso se puede notar 

en el precio de los consumibles y en el tiempo del proceso de corte lo que diferencia el costo entre 

estas dos técnicas de corte; a su vez en el oxicorte que a diferencia su tiempo del proceso en el 

corte es mayor pero debido a los costos de adquisición de los consumibles los cuales se usarán 

para mayores periodos de corte hace que los costos totales de operación sean menores; entre lo 

que representa el ahorro del 32,19% al usar el oxicorte a comparación del corte por plasma. Por 

calidad y eficiencia el corte por plasma es la opción sin embargo el costo de operación será mayor 

por el tema de las tarifas del consumo (kWh). 

 

Figura 58. Costos totales de operación. 
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CAPITULO V 

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

5.1. Conclusiones 

• La velocidad de corte depende del tipo de material y su espesor, a su vez de la presión de los 

gases en el caso del oxicorte y del amperaje en el caso de corte plasma; en el caso del oxicorte 

se constató que utilizando la llama oxidante y neutra para realizar los cortes la velocidad 

existirá una diferencia debido a las temperaturas de cada llama, por ejemplo: la diferencia de 

velocidad de corte en el cobre (e=0,66 mm) con la llama oxidante es del 11,69% mayor, no 

obstante usando la técnica de corte con plasma con un amperaje de 65 A se obtiene una 

diferencia del 37,15%. De modo similar ocurre con el proceso de corte con el aluminio (e=3,26 

mm) donde con oxicorte existió una diferencia del 31,93% usando la llama oxidante con 

respecto a la velocidad de corte, y con el mismo material utilizando corte por plasma a 65 A 

se obtuvo una diferencia del 45,04%; tomando en cuenta la velocidad de avance se puede 

destacar que al usar el método de corte plasma el tiempo disminuye para cortar un material. 

 

• El comportamiento de corte en el material efectuado se pudo notar de manera proporcional un 

comportamiento repetitivo que afecta la calidad de corte en las probetas, este es la temperatura, 

presión, amperaje adecuada para tener una mejor calidad de corte, estos parámetros son 

influenciados por la velocidad de corte como también el tiempo de exposición a la acción de 

chorro térmico, lo que dio como lugar a la premisa de; “A mayor temperatura como presión 

que este expuesta el material menor el tiempo de exposición como mayor velocidad de avance 

en el corte para obtener mayor calidad de corte como evitar la formación de exceso rebaba”, 

esto se puede probar por los resultados obtenidos que corroboran con los siguientes espesores 

del material con llama neutra: el cobre (e=0,66 mm) las rebabas máximas disminuyeron en 

142,86%, el acero A36 (e=2 mm) las rebabas máximas aumentaron en 27,27%, el Aluminio 

(e=3,26 mm) disminuyeron las rebabas máximas en 31,93%. En cambio, con el corte plasma 

se obtiene una mayor temperatura con mayor amperaje (tomando en cuenta el aumento de 30A 

a 65A), por ejemplo; el cobre (e=0,66 mm) las rebabas aumentaron en 10,17%, el acero A36 

(e=2 mm) las rebabas aumentaron en 40,18%, el Aluminio (e=3,26 mm) aumentaron las 

rebabas en 90,41%; es decir a mayor amperaje mayor temperatura por ende menor cantidad de 

rebabas. 
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• Se enfocar en beneficios de tiempo, costos y mano obra presente; donde en oxicorte presento 

mayores costos debido al valor de los gases y por ende del consumo obteniendo los resultados: 

consumo de oxígeno de 5,49 m3 y acetileno de 0,054 m3, lo que representa un costo de $32,51 

durante el corte de todos los materiales, si incluimos la preparación de las probetas de $4,75 y 

mano de obra de $28,52, totalizando $65,78. En cambio, los costos del plasma se basan en el 

consumo eléctrico de $64,97, consumibles (antorcha, electrodo, separador) de $20, mano de 

obra de $3,24 y preparación de probetas $4,75, dando el costo total de $92,96. Lo que resulta 

que el proceso de corte con el equipo plasma representó un costo superior de operación del 

34,25% cabe destacar que la calidad, tiempo y del proceso de corte justifican el costo que 

genera. 

  

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 109 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

 

5.2. Recomendaciones 

 

• Para obtener una excelente calidad de corte teniendo se debe considerar la velocidad del corte 

usando el corte plasma, para ello es bueno determinar exactamente el espesor y tipo de metal 

a cortar, y por siguiente revisar los manuales o tablas de corte de acuerdo para seleccionar tanto 

el amperaje según el espesor del material y determinar que velocidad de corte es la adecuada 

para ese material, a su vez previo a realizar los cortes se debe verificar que la presión de aire 

sea de mínimo 10,34 kN/m2 (1,5 psi) suministrado por el compresor hacia la cortadora plasma 

para obtener una precisión de corte aceptable. 

• Al emplear el equipo de corte plasma Alpha PL1070M2X se recomienda utilizarla en el rango 

de 40A a 55A con la finalidad de evitar sobrecalentamientos y aprovechar un óptimo ciclo de 

trabajo debido a que si se sobrepasa la carga nominal el equipo tiende a empezar a fallar o 

incluso dañarse permanentemente, así mismo se recomienda cortar materiales de hasta 6 mm 

de espesor con este equipo; para espesores mayores se sugiere máquinas de corte de mayor 

potencia. 

• Se recomienda usar un espaciador en la boquilla entre 6 mm a 9 mm de la tobera para tener un 

mejor corte, alargar la vida útil de la tobera junto a la boquilla, a su vez mantener por más 

tiempo en buen estado el electrodo como también que no se desgaste rápido por las altas 

temperatura que maneja el plasma, además previene el derretimiento prematuro de las partes 

como el electrodo, la boquilla, así perdiendo toda efectividad y precisión en el corte. 
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ANEXOS 

Anexo 1. Resultados de la probeta O1 (2)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O1 (2)-1 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero A36 

Composición: O,25% C 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 2 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 2,95 s 

Tiempo de corte: 60,18 s 

Velocidad de corte: 0,42 cm/s  

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 2. Resultados de la probeta O1 (2)-2. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O1 (2)-2 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero A36 

Composición: 0,25% C 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 4,98 s 

Tiempo de corte: 70,6 s 

Velocidad de corte: 0,35 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano  

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 3. Resultados de la probeta O1 (2)-3. 

 

RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O1 (2)-3 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero A36 

Composición: 0,25% C 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 

Ox: 3,45 s; N: 6,45s  

Tiempo de corte: Ox: 30,43 s; N: 22,82 s 

Velocidad de corte: Ox: 0,41; N: 0,55 [cm/s]  

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano 

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 4. Resultados de la probeta P1 (2)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P1 (2)-1 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero A36 

Composición: 0,25% C 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 30 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 41,82 s 

Velocidad de corte:0,60 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 5. Resultados de la probeta P1 (2)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P1 (2)-2 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero A36 

Composición: 0,25% C 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 50 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 36 s 

Velocidad de corte: 0,69cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 6. Resultados de la probeta P1 (2)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P1 (2)-3 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero A36 

Composición: 0,25% C 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 65 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 24,72 s 

Velocidad de corte: 1,01cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 7. Resultados de la probeta O2 (4)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O2 (4)-1 Fecha: 9 de Diciembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero Inoxidable 

Composición: 0,18% CR 

Espesor: 4 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 2 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 13,01 s 

Tiempo de corte: 877,75 s 

Velocidad de corte:0,03 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 8. Resultados de la probeta O2 (4)-2. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O2 (4)-2 Fecha: 9 de Diciembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero Inoxidable 

Composición: 0,18% CR 

Espesor: 4 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 15,10 s 

Tiempo de corte: 430,17 s 

Velocidad de corte: 0,06 cm/s 
 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano  

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 9. Resultados de la probeta O2 (4)-3. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O2 (4)-3 Fecha: 9 de Diciembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero Inoxidable 

Composición: 0,18% CR 

Espesor: 4 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 

Ox: 17,37 s, N: 15,04 s 

Tiempo de corte: Ox: 185, 66 s, N: 256.08 s 

Velocidad de corte: Ox: 0,07; N: 0,05 [cm/s]  

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano 

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 10. Resultados de la probeta P2 (4)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P2 (4)-1 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero Inoxidable 

Composición: 0,18% CR 

Espesor: 4 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 30 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 76,57 s 

Velocidad de corte: 0,33 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 

 

  

 

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 126 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

 

Anexo 11. Resultados de la probeta P2 (4)-2. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P2 (4)-2 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero Inoxidable 

Composición: 0,18% CR 

Espesor: 4 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 50 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 43,74 s 

Velocidad de corte: 0,57 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 12. Resultados de la probeta P2 (4)-3. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P2 (4)-3 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero Inoxidable 

Composición: 0,18% CR 

Espesor: 4 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 65 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 34,22 s 

Velocidad de corte: 0,73 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 13. Resultados de la probeta O3 (2)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O3 (2)-1 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero estructural tipo G 

Composición: 0,11% Fe 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 2 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 3,95 s 

Tiempo de corte: 67,6 s 

Velocidad de corte:0,37 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 14. Resultados de la probeta O3 (2)-2. 

 

RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O3 (2)-2 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero estructural tipo G 

Composición: O,25% C 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 5,98 s 

Tiempo de corte: 98,34 s 

Velocidad de corte: 0,25 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano  

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 15. Resultados de la probeta O3 (2)-3. 

 

RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O3 (2)-3 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero estructural Tipo G 

Composición: O,25% C 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento:  

Ox: 3,45 s; N: 6,45s  

Tiempo de corte: Ox: 32, 67 s, N: 27.17 s 

Velocidad de corte: Ox: 0,38; N: 0,46 [cm/s] 
 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano 

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 16. Resultados de la probeta P3 (2)-1. 

 

RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P3 (2)-1 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero estructural tipo G 

Composición: O,25% C 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 30 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 42,34 s 

Velocidad de corte: 0,59cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 17. Resultados de la probeta P3 (2)-2. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P3 (2)-2 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero estructural tipo G 

Composición: O,25% C 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 50 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 35,19 s 

Velocidad de corte: 0,71 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 18. Resultados de la probeta P3 (2)-3. 

 

RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P3 (3)-3 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero estructural tipo G 

Composición: O,25% C 

Espesor: 2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 65 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 22,87 s 

Velocidad de corte: 1,09 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 19. Resultados de la probeta O4 (3,26)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O4 (3,26)-1 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Aluminio 

Composición: 0,11% Fe 

Espesor: 3,26 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 2 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 18,12 s 

Tiempo de corte: 174,98 s 

Velocidad de corte:0,14 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 20. Resultados de la probeta O4 (3,26)-2. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O4 (3,26)-2 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Aluminio 

Composición: 0,11% Fe 

Espesor: 3,26 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 18,48 s 

Tiempo de corte: 145,69 s 

Velocidad de corte: 0,17 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano  

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 21. Resultados de la probeta O4 (3,26)-3. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O4 (3,26)-3 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Aluminio 

Composición: 0,11% Fe 

Espesor: 3,26 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento:  

Ox: 17,86 s; N: 15,38 s  

Tiempo de corte: Ox: 59, 76 s, N: 149,70 s 

Velocidad de corte: Ox: 0,21; N: 0,08 [cm/s] 
 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano 

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 22. Resultados de la probeta P4 (3,26)-1. 

 

RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P4 (3,26)-1 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Aluminio 

Composición: 0,11% Fe 

Espesor: 3,26 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 30 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 10 s 

Tiempo de corte: 39 s 

Velocidad de corte:0,64 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 23. Resultados de la probeta P4 (3,26)-2. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P4 (3,26)-2 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Aluminio 

Composición: 0,11% Fe 

Espesor: 3,26 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 50 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 10 s 

Tiempo de corte: 25,3 s 

Velocidad de corte: 0,99 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 24. Resultados de la probeta P4 (3,26)-3. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P4 (3,26)-2 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Aluminio 

Composición: 0,11% Fe 

Espesor: 3,26 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 65 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 16 s 

Velocidad de corte:1,56 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 25. Resultados de la probeta O5 (8,2)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O5 (8,2)-1 Fecha: 9 de Diciembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: T1A Antiabrasivo 

Composición: 0,36% C 

Espesor: 8,2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 2 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 7,97 s 

Tiempo de corte: 538,69 s 

Velocidad de corte: 0,05 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 26. Resultados de la probeta O5 (8,2)-2. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O5 (8,2)-2 Fecha: 9 de Diciembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: T1A Antiabrasivo  

Composición: 0,36% C 

Espesor: 8,2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 22,91 s 

Tiempo de corte: 579,98 s 

Velocidad de corte: 0,04 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano  

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 27. Resultados de la probeta O5 (8,2)-3. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O5 (12,28)-3 Fecha: 9 de Diciembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Acero estructural Tipo G 

Composición: 0,36% C 

Espesor: 8,2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento:  

Ox: 18,10 s; N: 13,51 s  

Tiempo de corte: Ox: 431,51 s, N: 422,81 s 

Velocidad de corte: Ox: 0,03; N: 0,03 [cm/s] 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano 

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 28. Resultados de la probeta P5 (8,2)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P5 (8,2)-1 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: T1A Antiabrasivo 

Composición: 0,36% C 

Espesor: 8,2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 30 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 44,51 s 

Velocidad de corte:0,56 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 29. Resultados de la probeta P5 (8,2)-2. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P5 (8,2)-2 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: T1A Antiabrasivo 

Composición: 0,36% C 

Espesor: 8,2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 50 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 37,54 s 

Velocidad de corte:0,67 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 30. Resultados de la probeta P5 (8,2)-3. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P5 (8,2)-3 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: T1A Antiabrasivo 

Composición: 0,36% C 

Espesor: 8,2 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 65 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 31,96 s 

Velocidad de corte: 0,78 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 31. Resultados de la probeta O6 (0,66)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O6 (0,66)-1 Fecha: 9 de Diciembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Cobre 

Composición: 99,994% Cu 

Espesor: 0,66 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 2 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 6,48 s 

Tiempo de corte: 102,33 s 

Velocidad de corte:0,24 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 32. Resultados de la probeta O6 (0,66)-2. 
 

RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O6 (0,66)-2 Fecha: 9 de Diciembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Cobre 

Composición: 99,994% Cu 

Espesor: 0,66 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 2 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento: 10,13 s 

Tiempo de corte: 159,01 s 

Velocidad de corte: 0,16 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano  

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 33. Resultados de la probeta O6 (0,66)-3. 

RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: O6 (0,66)-3 Fecha: 9 de Diciembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Cobre 

Composición: 99,994% Cu 

Espesor: 0,66 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Tamaño de boquilla: 2 

Presión de oxígeno corte: 20 psi 

Presión de acetileno: 10 psi 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de precalentamiento:  

Ox: 9,02 s; N: 6,24 s  

Tiempo de corte: Ox: 45,03 s, N: 34,07 s 

Velocidad de corte: Ox: 0,28; N: 0,23 [cm/s]  

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: 
Plano 

Irregular 

Borde: 

Cuadrado 

Socavamiento borde inferior 

Socavamiento borde superior 

Escoria: 
Si 

No 

Rebabas: 
Si 

No 
Dimensiones: 

Defectos superficiales: 

Grietas 

Bolsas 

Otros 
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Anexo 34. Resultados de la probeta P6 (0,66)-1. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P6 (0,66)-1 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Cobre 

Composición: 99,994% Cu 

Espesor: 0,66 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 30 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 10,52 s 

Velocidad de corte:2,38 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 35. Resultados de la probeta P6 (0,66)-2. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P6 (0,66)-2 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Cobre 

Composición: 99,994% Cu 

Espesor: 0,66 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 50 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 5,57 s 

Velocidad de corte:4,49 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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Anexo 36. Resultados de la probeta P6 (0,66)-3. 

 
RESULTADOS DE CORTE 

IDENTIFICACIÓN 

No. Probeta: P6 (0,66)-3 Fecha: 22 de Noviembre del 2024 

MATERIAL EQUIPO 

Material: Cobre 

Composición: 99,994% Cu 

Espesor: 0,66 mm 

Dimensiones: 7 cm x 25 cm 

Diámetro de boquilla: 1mm 

Distancia antorcha material: 9 mm 

Presión de aire: 1,71 psi 

Amperaje usado: 65 A 

PROCESO DE CORTE PERFIL DE CORTE 

Tiempo de corte: 3,18 s 

Velocidad de corte:7,86 cm/s 

 

CALIDAD DE CORTE (MARCAR CON UNA X) 

Apariencia superficial: Plano      

Irregular 

Borde: Cuadrado 

Socavamiento borde inferior        

Socavamiento borde superior 

Escoria: Si 

No 

Rebabas: Si  

No 

Dimensiones:  

Defectos superficiales: Grietas  

Bolsas 

Otros 
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BOQUILLA #2 ESPESOR 
(mm) 

VELOCIDAD 
(cm/s) 

VELOCIDAD 
(cm/min) 

LONGITUD 
(cm) 

Consumo de 
oxígeno 
(cortando) 
[m3/h] 

Consumo de 
oxígeno 
(Precalentamiento) 
[m3/h] 

Consumo 
de 
acetileno 
[m3/h] 

 O1 (2) - 1 OX 2 0.42 24.93 25 3.59 0.34 0.029 

 O1 (2) - 2 N 2 0.35 21.25 25 3.59 0.34 0.029 

 O1 (2) - 3.OX 2 0.41 24.65 25 3.59 0.34 0.029 

 O1 (2) - 3.N 2 0.38 22.85 25 3.59 0.34 0.029 

 O2 (4) - 1 4 0.03 1.71 25 3.59 0.34 0.029 

 O2 (4) - 2 4 0.06 3.49 25 3.59 0.34 0.029 

 O2 (4) - 3.OX 4 0.07 4.04 25 3.59 0.34 0.029 

 O2 (4) - 3.N 4 0.05 2.93 25 3.59 0.34 0.029 

 O3 (2) - 1 2 0.37 22.19 25 3.59 0.34 0.029 

 O3 (2) - 2 2 0.25 15.25 25 3.59 0.34 0.029 

 O3 (2) - 3.OX 2 0.38 22.96 25 3.59 0.34 0.029 

 O3 (2) - 3.N 2 0.46 27.60 25 3.59 0.34 0.029 

 O4 (3,26) - 1 3.26 0.14 8.57 25 3.59 0.34 0.029 

 O4 (3,26) - 2 3.26 0.17 10.30 25 3.59 0.34 0.029 

 O4 (3,26) - 3.OX 3.26 0.21 12.55 25 3.59 0.34 0.029 

 O4 (3,26) - 3.N 3.26 0.08 5.01 25 3.59 0.34 0.029 

 O5 (8,2) - 1 8.2 0.05 2.78 25 3.59 0.34 0.029 

 O5 (8,2) - 2 8.2 0.04 2.59 25 3.59 0.34 0.029 

 O5 (8,2) - 3.OX 8.2 0.03 1.74 25 3.59 0.34 0.029 

 O5 (8,2) - 3.N 8.2 0.03 1.77 25 3.59 0.34 0.029 

 O6 (0,66) - 1 0.66 0.24 14.66 25 3.59 0.34 0.029 

 O6 (0,66) - 2 0.66 0.16 9.43 25 3.59 0.34 0.029 

 O6 (0,66) - 3.OX 0.66 0.28 16.66 25 3.59 0.34 0.029 

 O6 (0,66) - 3.N 0.66 0.23 13.87 25 3.59 0.34 0.029 

Anexo 37. Consumo de Gases 

http://www.utn.edu.ec/


. 

 
Ciudadela Universitaria Barrio El Olivo 
Av.17 de Julio 5-21 y Gral. José María Córdova                                                                              Página 154 de 168 
Ibarra-Ecuador 
Teléfono: (06) 2997-800   RUC: 1060001070001 
www.utn.edu.ec 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DEL NORTE 

Acreditada Resolución Nro. 173-SE-33-CACES-2020 

FACULTAD DE INGENIERÍA EN CIENCIAS 

APLICADAS 

REPÚBLICA DEL ECUADOR 

 

  

PROBETA 
CONSUMO DE 

OXÍGENO (CORTANDO 

CONSUMO DE OXÍGENO 

(PRECALENTAMIENTO) 

CONSUMO 

PARCIAL 

O1 (2) - 1 

OX 
0.060 m3 0.006 m3 0.066 m3 

O1 (2) - 2 N 0.070 m3 0.007 m3 0.077 m3 

O1 (2) - 

3.OX 
0.061 m3  0.006 m3 0.066 m3 

O1 (2) - 3.N 0.065 m3  0.006 m3 0.072 m3 

O2 (4) - 1 0.875 m3  0.083 m3 0.958 m3 

O2 (4) - 2 0.429 m3  0.041 m3 0.470 m3 

O2 (4) - 

3.OX 
0.370 m3  0.035 m3 0.405 m3 

O2 (4) - 3.N 0.511 m3  0.048 m3 0.559 m3 

O3 (2) - 1 0.067 m3  0.006 m3 0.074 m3 

O3 (2) - 2 0.098 m3  0.009 m3 0.107 m3 

O3 (2) - 

3.OX 
0.065 m3  0.006 m3 0.071 m3 

O3 (2) - 3.N 0.054 m3  0.005 m3 0.059 m3 

O4 (3,26) - 1 0.174 m3  0.017 m3 0.191 m3 

O4 (3,26) - 2 0.145 m3  0.014 m3 0.159 m3 

O4 (3,26) - 

3.OX 
0.119 m3  0.011 m3 0.130 m3 

O4 (3,26) - 

3.N 
0.299 m3  0.028 m3 0.327 m3 

O5 (8,2) - 1 0.537 m3  0.051 m3 0.588 m3 

O5 (8,2) - 2 0.578 m3  0.055 m3 0.633 m3 

O5 (8,2) - 

3.OX 
0.861 m3  0.082 m3 0.942 m3 

O5 (8,2) - 

3.N 
0.843 m3  0.080 m3 0.923 m3 

O6 (0,66) - 1 0.102 m3  0.010 m3 0.112 m3 

O6 (0,66) - 2 0.159 m3  0.015 m3 0.174 m3 

O6 (0,66) - 

3.OX 
0.090 m3  0.009 m3 0.098 m3 

O6 (0,66) - 

3.N 
0.108 m3  0.010 m3 0.118 m3 

 CONSUMO 

TOTAL 
7.38 m3 

Anexo 38. Consumo de Oxígeno. 
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PROBETA CONSUMO DE ACETILENO ( m3) 

 O1 (2) - 1 OX 0.00048 m3 

 O1 (2) - 2 N 0.00057 m3 

 O1 (2) - 3.OX 0.00049 m3 

 O1 (2) - 3.N 0.00053 m3 

 O2 (4) - 1 0.00707 m3 

 O2 (4) - 2 0.00347 m3 

 O2 (4) - 3.OX 0.00299 m3 

 O2 (4) - 3.N 0.00413 m3 

 O3 (2) - 1 0.00054 m3 

 O3 (2) - 2 0.00079 m3 

 O3 (2) - 3.OX 0.00053 m3 

 O3 (2) - 3.N 0.00044 m3 

 O4 (3,26) - 1 0.00141 m3 

 O4 (3,26) - 2 0.00117 m3 

 O4 (3,26) - 3.OX 0.00096 m3 

 O4 (3,26) - 3.N 0.00241 m3 

 O5 (8,2) - 1 0.00434 m3 

 O5 (8,2) - 2 0.00467 m3 

 O5 (8,2) - 3.OX 0.00695 m3 

 O5 (8,2) - 3.N 0.00681 m3 

 O6 (0,66) - 1 0.00082 m3 

 O6 (0,66) - 2 0.00128 m3 

 O6 (0,66) - 3.OX 0.00073 m3 

 O6 (0,66) - 3.N 0.00087 m3 

TOTAL 0.0545 m3 

Anexo 39. Consumo de Acetileno. 
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Anexo 41. Procesos de corte en el taller de manufactura – Ing. Automotriz 
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