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1.- Tema de investigación 

Análisis comparativo de parámetro de corte por plasma entre los aceros K100 y W300  

2.- Problema de investigación 

 
¿Para que se realiza el análisis comparativo de corte por plasma entre los materiales? 
 
Esto se realiza para comparar los resultados entre los parámetros de corte y así poder 
determinar cuál es la configuración más eficiente para cortar estos materiales, basándose en 
el diagrama esfuerzo-deformación, propiedades físicas, químicas de los materiales y su uso 
en la industria metalmecánica 
 
¿Cómo se va a realizar la investigación? 
 
La investigación se va realizar mediante la comparación de corte por plasma con la máquina 
HYPERTHERM POWERMAX 30 XP, modificando los parámetros que sean necesarios en 
base a las propiedades de los materiales escogidos y de esa forma obtener los datos 
necesarios con los cuales podemos determinar la configuración adecuada de los parámetros 
para un proceso de corte más eficiente. 
 
¿Por qué escogió el material? 
 
Los materiales se escogieron debido a su composición química y aplicación en herramientas 
de corte, estampado y así mismo herramientas para trabajar en caliente las cuales son 
sometidas a esfuerzos elevados, además de su resistencia al desgaste con el fin de 
determinar la mejor configuración al elegir los parámetros de corte adecuados para cada 
material. 
 

2.1.- Definición y diagnóstico del problema de investigación 

Los procesos de corte (y soldadura) son sin duda traumáticos para la microestructura de los 
materiales, de los que se deriva su comportamiento mecánico, además esto afecta a la 
superficie, lo que agrava el problema, pues con frecuencia son las zonas que soportan unos 
mayores esfuerzos. 
La utilización de chapas de acero en elementos constructivos, estructuras, partes de 
maquinaria, etc. requiere en la prácticamente totalidad de los casos del corte de estas 
chapas en partes más pequeñas que luego se unirán a otros elementos mediante uniones 
mecánicas o soldaduras. Hoy en día tenemos a nuestra disposición una plétora de técnicas 
de corte: cizallas, oxicorte, corte por chorro de plasma. por chorro de agua, pero todas estas 
técnicas de corte introducen modificaciones en las zonas próximas a los cortes: 
modifican su rugosidad superficial y al aportar calor introducen modificaciones en la dureza y 
microestructura del material en zonas próximas al corte. (Aldazabal, J.; Martín-Meizoso, A.; 
Cicero González, Sergio; Klimpel, A.; Bannister, A.) 
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Propiedades generales del acero K100 
  

 

Fuente (bohler) 

Diagrama TTT (tiempo, temperatura, transformación) acero K100 

 

Fuente (bohler 



 

Propiedades generales del acero W300 
 

 

Fuente (bohler) 

Diagrama TTT (tiempo, temperatura, transformación) acero W300 

 

 



 

2.2.- Preguntas de investigación 

 
¿Qué material implica más gastos en el proceso de corte? 
¿Cuál es la mayor dureza obtenida después del corte por plasma? 
¿Cuál es el material con mayor deformación? 
¿Tiempo de operación de corte de cada material? 
¿Qué material tiene mayor resistencia a la tracción? 
¿Calidad de corte y acabado superficial? 
¿Relación del porcentaje de carbono en la operación de corte? 
¿Costo de cada material? 
¿Qué uso se le va a dar al material? 
¿Qué material es más rentable a corto y largo plazo? 
 

3.-Objetivos de la investigación 

3.1.- Objetivo General 

Analizar los parámetros comparativos de corte por plasma entre los aceros K100 Y W300  
para determinar los parámetros de corte adecuados de cada material. 

3.2.- Objetivos Específicos 

● Determinar los parámetros de corte necesarios para realizar el ensayo de corte por 
plasma de los materiales 

● Analizar los datos obtenidos del ensayo de corte para realizar una comparativa entre 
los materiales  

● Comparar la diferencia entre los parámetros de corte obtenidos entre los dos 
materiales 

● Seleccionar el material adecuado en base a los datos obtenidos para mejorar su 
desempeño  

4.- Justificación 

La comparación de los parámetros de corte de estos materiales determina cual es la mejor 
configuración de la máquina para realizar el proceso de corte por plasma de cada material 
así mismo ayudará a determinar cuál es la  opción más viable  para realizar un ensayo de 
corte, determinado por la composición física, química y uso de cada material en la industria 
metalmecánica, este proceso se regirá en puntos específicos como analizar la resistencia, 
dureza, fluencia , tracción de cada material  para verificar cual es la configuración adecuada 
en la máquina para determinar el tiempo de corte óptimo a utilizar mediante un análisis 
comparativo , utilizando tablas estandarizadas de propiedades del material así como su 
composición química, esfuerzos mecánicos y deformación de los mismos. También se 
enfocará en una comparación con otro proceso de corte como, corte por oxicorte (OAW) 
“oxi-fuel gas welding”, para comparar los tiempos de corte por plasma (PAC) “plasma arc 
cutting” y determinar qué ventajas y desventajas tiene este proceso frente al otro.  

5.- Estado del Arte 

Se realizará el análisis comparativo entre los 2 materiales para verificar, analizar y comparar 
la diferencia de los materiales expuestos en este caso el acero K100 y W300, mediante 
probetas normalizadas ASTM 353, para identificar el tipo de corte (oxicorte, plasma). Se 
debe determinar cuál es el mejor uso y la mejor condición para realizar el corte del material 
expuesto a parámetros de corte establecido por la máquina HYPERTHERM POWERMAX 
30 XP traída para realizar el ensayo expuesto. 
 



 

 

En primera instancia se hace una breve revisión de todos los procesos de corte térmico de 
acuerdo a la Norma DIN 2310 para luego profundizar en los procesos empleados que son, el 
corte por arco de plasma y el corte oxiacetilénico, presentando sus fundamentos teóricos, un 
enfoque sistemático en donde se identifican los parámetros de entrada y salida que 
intervienen en cada proceso, lo que significa identificar y entender exactamente cuáles son 

los parámetros que intervienen y su influencia en el proceso de corte.( Jácome, C. C. F. 

(2012, 20 noviembre). Repositorio Digital - EPN: Mejoramiento de los Parámetros de 

Trabajo para una Máquina de Corte por Plasma y Oxiacetilénico tipo CNC-4000 Marca 

Hugong- Welder. biblioteca digital EPN. 

https://bibdigital.epn.edu.ec:443/handle/15000/5340) 
 
Procesos de corte OAW, PAC y WEDM en probetas de acero de bajo contenido de carbono. 
Para la caracterización mecánica se efectuó un ensayo de tracción bajo la norma ASTM 
E8/E8M-16a y el ensayo para la determinación de micro dureza, bajo la norma ASTM E92-
17. Se realizó un análisis metalográfico que reveló los cambios microestructurales que 
produjeron los cortes realizados con plasma y oxígeno. Los resultados muestran que el 
proceso PAC es el corte que altera en mayor medida a la dureza superficial asociada con la 
presencia de ferrita acicular fina, OFC el proceso que altera dentro de un área más amplia la 
dureza, efecto asociado con la presencia de ferrita acicular gruesa y que para el proceso 
WEDM el cambio microestructural y de valores de dureza no fueron apreciables debido a 

que no se determinó una zona afectada por el calor (ZAC).Terán, G. F. V. (2020, 27 

septiembre). Repositorio Digital - EPN: Análisis comparativo de los efectos producidos ante 

la aplicación de procesos de corte por oxicorte (OFC), plasma (PAC) y electrohilo (WEDM). 

Biblioteca digital EPN. https://bibdigital.epn.edu.ec/handle/15000/21001 
 
Tiempos de operación de corte 
Se describe de manera cuantitativa, los tiempos de preparación de equipo, tiempos de 
operación, para cada proceso y cada probeta obtenida. En la Tabla 3.13. se indica estos 
resultados. 
 
 

 
 

 



 

 
 

Terán, G. F. V. (2020, 27 septiembre). Repositorio Digital - EPN: Análisis comparativo de 

los efectos producidos ante la aplicación de procesos de corte por oxicorte (OFC), plasma 

(PAC) y electrohilo (WEDM). Biblioteca digital EPN. 

https://bibdigital.epn.edu.ec/handle/15000/21001 
 
En análisis a estos datos obtenidos hay 2 categorías: 
-Tiempo de preparación del equipo 
-Tiempo de operación  
En los cuales se determina que el tiempo total de corte en OFC es el menor con un total de 
20.92 min seguido del proceso PAC con un total de 28.79 min y finalmente el proceso por 
WEDM con un total de 49.07 min 

6.- Temario Tentativo 

Procesos de corte de materiales 



 

 
Relación entre los procesos y sus valores típicos de tolerancias y rugosidad superficial. 
(Tabla 3.8)  
 
Existe una relación entre el acabado superficial por diferentes tipos de corte como es por 
arco, plasma, oxiacetileno lo cual nos indica que posee un acabado muy pobre sin tolerancia 
específica. 
  
Mientras en un mecanizado con abrasivo tenemos el acabado superficial excelente debido a 
su tolerancia dada 0.0002 
 

7.- Diseño de la investigación 

7.1.-   Método de investigación 

El procedimiento comparativo se define como un método de averiguación sistemático, con 
base en la diferenciación de fenómenos, con la intensión de implantar semejanzas y 
diferencias entre ellos. Como consecuencia pretende lograr datos que lleven a la definición 
de un problema, al conocimiento de este e inclusive averiguación de probables mejoras. La 
comparación es un procedimiento bastante eficaz para implementar el razonamiento tácito y 
las reacciones tácitas. En otras palabras viable mostrando en paralelo dos objetos o 
situaciones con leves diferencias y definiendo las diferencias entre ellas. 



 

 
Uso del método comparativo 
 
El diseño de indagación comparativa generalmente es fácil, estudia ejemplares de un mismo 
conjunto que difieren en ciertos puntos. Siendo estas diferencias el centro de la 
examinación, con la iniciativa de revelar el porqué de las diferencias para descubrir la 
composición subyacente que produce la alteración. 
 
Características del método comparativo  

• Es un procedimiento versátil, puede utilizarse como complemento de otros 
procedimientos.  

• Puede conformar la composición completa de un plan de indagación.  

• Al proceder el estudio, posibilita añadir puntos nuevos e inclusive retirar los puntos 
vanos.  

• No amerita registrar los puntos que semejantes de los casos, debido a que el análisis 
es una comparación de los mismos.  

8.1.-   Cronograma 

Para realizar el cronograma se debe utilizar el SW Project 

8.2.-  Recursos y materiales 

8.2.1.-Talento humano 

Tabla 1. 
 Participantes en el proyecto de investigación. 

№ Participantes Rol a desempeñar en 

el proyecto 

Carrera 

1 Auz Cadena Gabriel 

Alejandro 

Investigador 1 

 

Mecánica industrial 

2 Chillagano Caice Diego 

Wladimir 

Investigador 2 Mecánica industrial 

3 Paucar Alexander Tutor proyecto Mecánica industrial 

Fuente: Propia. 

8.2.2.- Materiales 

Tabla 2. 
 Recursos materiales requeridos para el desarrollo del proyecto de investigación. 

Ítem Recursos Materiales requeridos 

1 Hypertherm Powermax 30xp 

2 Probetas acero K100 

3 Probetas acero ASTM A-36 



 

4 Soldadora oxiacetilénica 

5 Laboratorio soldadura ISTCT 

Fuente: Propia. 

8.2.3.-Económicos 

Para este proyecto se compró la maquina Hypertherm Powermax 30xp por lo cual entre 
varios estudiantes se solicitó la cotización de la maquina en la empresa ROBHERMAQ SCC. 
 

 
Fuente: ROBHERMAQ SCC. 

 

Por lo cual se decidió dividir ese monto entre los estudiantes y se estableció una cuota de 
270 USD por 3 meses dando un valor total de 810 USD 
 
Tabla 3. 
 Aportación dinero para la máquina. 

Integrantes Cuota 1 Cuota 2 Cuota 3 Total 

Auz Cadena Gabriel Alejandro 270 USD 270 USD 270 USD 810 USD 

Chillagano Caice Diego Wladimir 270 USD 270 USD 270 USD 810 USD 
Fuente: Propia. 

 
En cuanto al costo de los materiales para realizar la práctica el acero K100 se compró en 
BLUESTEELCORP y  el acero ASTM A-36 en ACEMERAL en cuanto al material W300 se 
cotizo el precio en varios distribuidores obteniendo la respuesta de BOHLER el costo de 
este material es muy elevado dado que en el mercado ecuatoriano solo se lo encuentra en 
espesores de 32mm por lo tanto se hizo la practica con el acero K100 y ASTM A-36 
 
Tabla 4. 
Costo aceros. 

Acero Costo 

K100 49.75 USD 

ASTM A-36 7.30 USD 

W300 374.82 USD 
Fuente: Propia. 

 
El precio total del costo de los materiales fue de 57.05 USD 
 
Tabla 5. 
Costo total. 

Costos USD 

Maquina 1,620.00 USD 

Materiales 57.05 USD 

Total 1,677.05 USD 
Fuente: Propia. 

 



 

El costo total del proyecto de investigación fue de 1,677.05 USD 
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