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RESUMEN 

La presente investigación aborda el diseño y fabricación de una máquina limpiadora de 

salpicaduras de soldadura para tuberías de 16”, con el objetivo de optimizar el proceso de 

eliminación de escorias en la empresa R.C. Ing. Mecánica de Arequipa. Se planteó un diseño 

basado en tres sistemas principales: acople, transmisión y limpieza, los cuales fueron 

desarrollados considerando criterios de resistencia, estabilidad y eficiencia. Como parte del 

estudio, se fabricó un prototipo a escala 1/3, cuya implementación permitió reducir el tiempo 

de limpieza en un 70%, disminuyendo el tiempo de trabajo de 20 minutos por metro lineal a 

solo 5 minutos. Los resultados obtenidos evidenciaron que el sistema de acople diseñado 

garantiza una fijación estable de la máquina a la tubería, evitando deslizamientos o vibraciones 

no deseadas. Asimismo, el sistema de transmisión logró un movimiento uniforme del 

mecanismo de limpieza, asegurando una correcta distribución de energía y evitando 

sobrecargas en los componentes. Por otro lado, el sistema de limpieza demostró una alta 

efectividad en la remoción de escorias sin dañar la superficie de la tubería. Se concluye que la 

máquina limpiadora diseñada cumple con las funciones requeridas mejorando la eficiencia del 

proceso de limpieza. Además, la fabricación del prototipo permitió validar el funcionamiento 

del diseño y demostrar su impacto positivo en la reducción de tiempos y costos operativos. Se 

recomienda evaluar la implementación de mejoras en la automatización del sistema de 

transmisión y la adaptación del diseño para diferentes diámetros de tuberías. 

Palabras clave: acople, limpieza, máquina, soldadura, transmisión. 
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ABSTRACT 

This research deals with the design and manufacture of a weld spatter cleaning machine for 16” 

pipes, with the purpose of optimizing the slag removal process at R.C. Ing. Mecánica de 

Arequipa. The design was based on three main systems: coupling, transmission and cleaning, 

which were developed considering resistance, stability and efficiency criteria. As part of the 

study, a 1/3 scale prototype was manufactured, whose implementation allowed reducing the 

cleaning time by 70%, reducing the work time from 20 minutes per linear meter to only 5 

minutes. The results obtained showed that the coupling system designed guarantees a stable 

fixation of the machine to the pipe, avoiding sliding or undesired vibrations. Likewise, the 

transmission system achieved a uniform movement of the cleaning mechanism, ensuring a 

correct distribution of energy and avoiding overloading of the components. On the other hand, 

the cleaning system demonstrated high effectiveness in the removal of slag without damaging 

the pipe surface. It is concluded that the designed cleaning machine fulfills the required 

functions improving the efficiency of the cleaning process. In addition, the fabrication of the 

prototype allowed validating the performance of the design and demonstrating its positive 

impact on the reduction of operating time and costs. It is recommended to evaluate the 

implementation of improvements in the automation of the transmission system and the 

adaptation of the design for different pipe diameters. 

Keywords: coupling, cleanliness, machine, welding, transmission, transmission. 

 


