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1.- Tema de investigación 

Estudio de los parámetros de corte para determinar la rugosidad superficial en el 

aluminio AA7075-T6 en un torno CNC KNC-50G. 

2.- Problema de investigación. 

 

El desconocimiento de los parámetros de corte adecuados para realizar el 

mecanizado del aluminio AA7075-T6 en una máquina CNC (torno CNC KNC-50G), 

afectan las características de las piezas a mecanizar, incrementando los costos y 

aumentando los tiempos de los procesos de fabricación, así como reduciendo la vida 

útil de la herramienta de trabajo.   

2.1.- Definición y diagnóstico del problema de investigación 

 

Las aleaciones de aluminio tienen gran utilización en la actualidad como es el 

caso del aluminio AA 7075 –T6 que posee excelentes características, como 

resistencia a la fatiga, es un material muy ligero, brindando una maquinabilidad 

satisfactoria en relación con otros materiales como por ejemplo el acero. A pesar de 

todo esto no se encuentran los suficientes datos técnicos que nos describan los 

parámetros correctos para realizar mecanizados en un torno CNC. (Dos Santos & 

Laurentin, 2017). 

 

Por esta razón es imprescindible estudiar los parámetros de corte óptimos para 

el mecanizado del aluminio AA 7075 –T6, debido qué permitirá obtener una menor 

rugosidad superficial que hoy en la industria es de los parámetros de calidad más 

importantes, a su vez va a permitir mejorar eficientemente este proceso, además nos 



 
 

 
 

 

ayudara a reducir los costos, tiempos de producción.                                                                                                                                                                            

 2.2.- Preguntas de investigación. 

 

¿Cuáles son parámetros de corte que influyen en el mecanizado del aluminio AA7075 

–T6 para obtener un buen acabado superficial? 

¿Cómo determinar de manera confiable la rugosidad superficial del aluminio AA7075 

–T6? 

¿Cuál es la importancia tener conocimiento de los parámetros de corte correctos para 

el maquinado de aluminio prodax al momento de realizar las operaciones de cilindrado 

en un torno CNC?  

3.-Objetivos de la investigación 

3.1.- Objetivo General. 

 

Realizar el estudio de los parámetros de corte más adecuados para el 

mecanizado del AA7075 –T6 (prodax), en un torno CNC KNC-50G mediante ensayos 

prácticos con la ayuda de probetas, logrando obtener una menor rugosidad superficial. 

3.2.- Objetivos Específicos.  

• Determinar los parámetros de corte (velocidad de corte, avance, profundidad), 

más adecuados para el mecanizado del aluminio AA7075 –T6. 

• Analizar la rugosidad superficial en la operación de cilindrado en el AA7075-T6. 

•  Determinar el parámetro que más influye, el que menos influye en el aumento 

de la rugosidad superficial en la operación de cilindrado del aluminio prodax. 

 



 
 

 
 

 

4.- Justificación 

 

 La investigación es de gran importancia debió que el aluminio AA7075 –T6 

posee grandes propiedades como una buena maquinabilidad, alta resistencia a la 

corrosión alta conductividad térmica por esta razón en la industria es utilizado en una 

gran variedad de aplicaciones como por ejemplo en la fabricación de moldes, aviación 

automovilismo, etc. 

Para establecer datos exactos de como mecanizar el aluminio AA7075-T6, se 

ha determinado realizar ensayos de cilindrados de ejes de aluminio de 20Ø x 11cm, 

donde nos ayudara a determinar parámetros exactos como la velocidad de corte, la 

profundidad, el avance y la velocidad del husillo (RPM), con los que podemos trabajar. 

5.- Estado del Arte  

 

Para establecer esta investigación de los parámetros de corte para el 

mecanizado del aluminio AA7075-T6, hemos visto necesario tomar como referencia a 

las investigaciones de los siguientes autores: 

Según  ( Castañeda Moreno & Cipriano, 2021) para optimizar los parámetros 

de corte en un Proceso de mecanizado utilizando el método Taguchi para la elección 

de las herramientas, para obtener un mayor desbaste del material, el análisis fue 

realizado con una herramienta en el proceso de refrentado o cilindrado, dando como 

resultado defectos en las tolerancias dimensiones, entre las causas más probables 

para este defecto tenemos la vida útil de la herramientas de trabajo, además si 

parámetros de corte  como el avance, la velocidad del husillo (rpm) o la velocidad de 

corte son muy elevados nos dará como resultado que la superficie de la pieza que 

estamos mecanizando tenga más rugosidad, puede tener marcas, rallones, o a su vez  



 
 

 
 

 

sobrecalentamiento de la herramienta, así como una profundidad de corte puede 

provocar  vibraciones y ruptura. 

Según (Nicolalde Subía & Tutillo Oña, 2019) se llegó a la conclusión que para 

el desbaste del aluminio se necesita una velocidad de corte de 450 m/min, una 

profundidad de 2 mm  y un avance de mayor a 0,1 mm, siendo necesario la utilización 

de un refrigerante adecuado o de una lubricación logrando tener un buen acabado de 

un 60%, para un buen acabado superficial dependiendo del material  sus valores 

pueden variar como el aluminio  7075-T6 que necesita diferentes valores entre ellos 

una velocidad de corte de 450 m/min, un avance entre 0,1 y 0,3 mm con una 

profundidad de corte por pasada de 0,3 mm, dando como resultado rugosidades 

sumamente bajas. 

En este contexto nos permitimos establecer que realizaremos los ensayos prácticos 

para de esta forma determinar si podemos constatar esta información. 

 

6.- Temario Tentativo  

 Tipos herramientas para el mecanizado de aluminio (desbaste, acabado), parámetros 

de corte (velocidad de corte, avance, profundidad). 

7.- Diseño de la investigación 

7.1.- Tipo de investigación 

Para el desarrollo de este proyecto se utilizará la investigación práctica e exploratoria 
y descriptiva. 

 

7.2.  Fuentes 

 

Para la elaboración de este proyecto de investigación se utilizarán fuentes 

primarias debido a que obtendremos información que es original de primera mano, 



 
 

 
 

 

son consecuencia de estudios que nos dan ideas, conceptos, teorías, resultados de 

investigaciones es decir no ha sido interpretada, evaluada por otras personas, así 

como fuentes secundarias que son a través de investigaciones ya hechas por otros 

investigadores y se obtiene la información con propósito diferente. 

7.3.-   Métodos de investigación 

Para el desarrollo de este proyecto se va utilizar los siguientes métodos de 

investigación: 

• Método de Analisis-Sintesis 

• Bibliográfica 

• Campo  

• Práctico  

7.3.1. Determinar los parámetros de corte (velocidad de corte, avance, profundidad), 

más adecuados para el mecanizado del aluminio AA7075 –T6. 

Este proceso se lo llevara a cabo mediante desarrollo práctico mediante diferentes 

ensayos de probetas de aluminio prodax. 

7.3.2. Analizar la rugosidad superficial en la operación del cilindrado en el AA7075 –

T6.                                                                                                                             

Este análisis se lo llevara a cabo con la ayuda de instrumento de medición y llamado 

rugosímetro (mitotoyo SJ 201P) que brindan datos de medición de la rugosidad   

exactos los previo al proceso del cilindrado en el aluminio AA7075 –T6. 



 
 

 
 

 

7.3.3. Determinar el parámetro que más influye el que menos influye en el aumento 

de la rugosidad superficial en la operación de cilindrado en el aluminio prodax. 

Se lo determinara mediante un análisis estadístico (ANOVA) 

7.4.- Técnicas de recolección de la información 

 Para el desarrollo del proyecto de investigación se utilizarán las técnicas, 

documentales, oculares, físicas. 

8.-Marco administrativo 

8.1.-   Cronograma. 

 
 

 
 

 
 
 

 

 

 



 
 

 
 

 

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 MSc. Nelson Caiza Asesor de proyecto  Mecánica industrial 

3  Luis león     Ejecutor del proyecto Mecánica industrial 

4 Anthony chiluisa  Ejecutor del 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          Costo 

1 Ejes de aluminio 20 x 11cm 35$ 

2 Centro  de mecanizado 1750$ 

3 Insertos  para torno CNC 14$ 

 

 
                                                                      Total: 1799$ 

 

Fuente: Propia. 

8.2.3.-Económicos 

8.3.-   Fuentes de información 
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https://ciateq.repositorioinstitucional.mx/jspui/bitstream/1020/561/1/Estudio%2
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UNIVERSIDAD POLITÉCNICA SALESIANA. Obtenido de 
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%20ST004305.pdf 

 Ramírez Gangotena, L. E. (2020). Library. Obtenido de Univercidad 

Tecnica de ambato: https://1library.co/document/y82p3xwy-universidad-

t%C3%A9cnica-de-ambato.html 
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