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1.- Temade investigacion

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

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

2.- Problema de investigacion.

El desconocimiento de los parametros de corte adecuados para realizar el
mecanizado del aluminio AA7075-T6 en una maquina CNC (torno CNC KNC-50G),
afectan las caracteristicas de las piezas a mecanizar, incrementando los costos y
aumentando los tiempos de los procesos de fabricacion, asi como reduciendo la vida

util de la herramienta de trabajo.

2.1.- Definicion y diagnostico del problema de investigacion

Las aleaciones de aluminio tienen gran utilizacion en la actualidad como es el
caso del aluminio AA 7075 —-T6 que posee excelentes caracteristicas, como
resistencia a la fatiga, es un material muy ligero, brindando una maquinabilidad
satisfactoria en relacion con otros materiales como por ejemplo el acero. A pesar de
todo esto no se encuentran los suficientes datos técnicos que nos describan los
parametros correctos para realizar mecanizados en un torno CNC. (Dos Santos &

Laurentin, 2017).

Por esta razdn es imprescindible estudiar los parametros de corte 6ptimos para
el mecanizado del aluminio AA 7075 —T6, debido qué permitira obtener una menor
rugosidad superficial que hoy en la industria es de los parametros de calidad mas

importantes, a su vez va a permitir mejorar eficientemente este proceso, ademas nos
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ayudara a reducir los costos, tiempos de produccion.

2.2.- Preguntas de investigacion.

¢,Cudles son parametros de corte que influyen en el mecanizado del aluminio AA7075
—T6 para obtener un buen acabado superficial?

¢, Como determinar de manera confiable la rugosidad superficial del aluminio AA7075
-T6?

¢,Cual es la importancia tener conocimiento de los parametros 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 investigacion

3.1.- Objetivo General.

Realizar el estudio de los parametros de corte mas adecuados para el
mecanizado del AA7075-T6 (prodax), en un torno CNC KNC-50G mediante ensayos

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

3.2.- Objetivos Especificos.

* Determinar los pardmetros de corte (velocidad de corte, avance, profundidad),

mas adecuados para el mecanizado del aluminio AA7075 -T6.

* Analizar la rugosidad superficial en la operacién de cilindrado en el AA7075-T6.

* Determinar el parAmetro que mas influye, el que menos influye en el aumento

de la rugosidad superficial en la operacién de cilindrado del aluminio prodax.
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4 .- Justificacion

La investigacion es de gran importancia debio que el aluminio AA7075 —T6
posee grandes propiedades como una buena maquinabilidad, alta resistencia a la
corrosion alta conductividad térmica por esta razdn en la industria es utilizado en una
gran variedad de aplicaciones como por ejemplo en la fabricacién de moldes, aviacién
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 209 x 11cm,
donde nos ayudara a determinar parametros 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 investigacion de los parametros de corte para el
mecanizado del aluminio AA7075-T6, hemos visto necesario tomar como referencia a
las investigaciones de los siguientes autores:

Segun ( Castafieda Moreno & Cipriano, 2021) para optimizar los parametros
de corte en un Proceso de mecanizado utilizando el método Taguchi para la eleccion
de las herramientas, para obtener un mayor desbaste del material, el analisis fue
realizado con una herramienta en el proceso de refrentado o cilindrado, dando como
resultado defectos en las tolerancias dimensiones, entre las causas mas probables
para este defecto tenemos la vida util de la herramientas de trabajo, ademas si
parametros de corte como el avance, la velocidad del husillo (rpm) o la velocidad de
corte son muy elevados nos dar4 como resultado que la superficie de la pieza que

estamos mecanizando tenga mas rugosidad, puede tener marcas, rallones, o0 asu vez
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sobrecalentamiento de la herramienta, asi como una profundidad de corte puede
provocar vibraciones y ruptura.

Segun (Nicolalde Subia & Tutillo Ofia, 2019) se llegd a la conclusiéon 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 utilizacién
de un refrigerante adecuado o de una lubricacion 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 practicos

para de esta forma determinar si podemos constatar esta informacion.

6.- Temario Tentativo

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

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

7.- Disefio de la investigacion

7.1.- Tipo de investigacion

Para el desarrollo de este proyecto se utilizara la investigacién practica e exploratoria
y descriptiva.

7.2. Fuentes

Para la elaboracion de este proyecto de investigacion se utilizaran fuentes

primarias debido a que obtendremos informacion que es original de primera mano,
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son consecuencia de estudios que nos dan ideas, conceptos, teorias, resultados de
investigaciones es decir no ha sido interpretada, evaluada por otras personas, asi
como fuentes secundarias que son a través de investigaciones ya hechas por otros

investigadores y se obtiene la informacion con propdsito diferente.

7.3.- Métodos de investigacion
Para el desarrollo de este proyecto se va utilizar los siguientes métodos de

investigacion:

« Meétodo de Analisis-Sintesis

» Bibliografica

« Campo

* Practico

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

mas adecuados para el mecanizado del aluminio AA7075 —-T6.

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

ensayos de probetas de aluminio prodax.

7.3.2. Analizar la rugosidad superficial en la operacion del cilindrado en el AA7075 —
T6.

Este andlisis se lo llevara a cabo con la ayuda de instrumento de medicién y llamado

rugosimetro (mitotoyo SJ 201P) que brindan datos de medicion de la rugosidad

exactos los previo al proceso del cilindrado en el aluminio AA7075 -T6.
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7.3.3. Determinar el parametro que mas influye el que menos influye en el aumento
de la rugosidad superficial en la operacion de cilindrado en el aluminio prodax.

Se lo determinara mediante un andlisis estadistico (ANOVA)

7.4.- Técnicas de recolecciéon de la informacion
Para el desarrollo del proyecto de investigacion se utlizaran las técnicas,

documentales, oculares, fisicas.

8.-Marco administrativo

Nombre de tarea Duracion Comienzo Fin
|anostn 2002

8.1.- Cronograma.
25 ul

Id Modo de
rea
1 aao
i ) slorloelnnl > lals

1 w Entrega del plan 3 dias mié 27/7/22  vie 29/7/22 I |
del Perfile de
Proyecto de
investigacion
2 w Primera revicion 2dias mié 27/7/22  jue 28/7/22 (|
del plan del pertil
del proyecto de
investigacion

3 w Segunda revicién 2dias vie 20/7/22  lun1/8/22 I |
del plan del perfil
del proyecto de
investigacion

4 oS Entrega del plan 2 dias vie 5/8/22 lun 8/8/22 I
del Perfile de
Proyecto de
investigacion final

8 auf
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8.2.- Recursos y materiales

8.2.1.-Talento humano

Tabla 1.
Participantes en el proyecto de investigacion.
Ne | Participantes Rol a desempeiar en | Carrera
el proyecto
1 | MSc. Nelson Caiza Asesor de proyecto Mecanica industrial
Luis ledn Ejecutor del proyecto | Mecéanica industrial
4 | Anthony chiluisa Ejecutor del proyecto Mecénica industrial

Fuente: Propia.

8.2.2.- Materiales

Tlgglciribs materiales requeridos para el desarrollo del proyecto de investigacion.
ltem | 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.-Econ6micos

8.3.- Fuentes de informacién

Bibliografia:

Castafieda Moreno, J. G., & Cipriano, R. R. (22,23 de septiembre de

2021). © Academia Journals 2021(Estudio de los parametros de

mecanizado.pdf). Recuperado el 22 de julio de 2022, de Articulos del

Congreso Internacional:

https://ciateq.repositorioinstitucional.mx/jspui/bitstream/1020/56 1/1/Estudio%2
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0de%20los%20parametros%20de%20mecanizado.pdf

o Anonimo. (2022). Microsoft Word - Anexo E.doc. Obtenido de
https://Jupcommons.upc.edu/bitstream/handle/2099.1/2833/41774-
6.pdf?sequence=6&isAllowed=y#:.~:text=Hay%20tres %20grandes%?20familias
%20de,(carburos%20met%C3%A1licos)%200%20diamante.&text=aluminio%
20con%20bajo%20contenido%20en,unas%20mejores%20condiciones%20d
o Chariguaman, W. D., & Jarrin, G. P. (julio de 2019). UPS -
ST004121.pdf. Obtenido de
https://dspace.ups.edu.ec/bitstream/123456789/17459/1/UP S%20-
%20ST004121.pdf

o Dos Santos, R., & Laurentin, M. (febrero de 2017). Obtenido de
UNNVERSIDAD DE CARABOBO:
http://mriuc.bc.uc.edu.ve/bitstream/handle/123456789/5209/rdossantos.pdf?s
equence=1

o Morales villamil, D. A. (2009). Obtenido de
https://repository.javeriana.edu.co/bitstream/handle/10554/7300/tesis298.pdf
o Nicolalde Subia, F. S., & Tutillo Ofia, M. A. (Agosto de 2019).
UNNVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA. Obtenido de
https://dspace.ups.edu.ec/bitstream/123456789/17724/1/UP S%?20-
%20ST004305.pdf

o Ramirez Gangotena, L. E. (2020). Library. Obtenido de Univercidad
Tecnica de ambato: https://1library.co/document/y82p3xwy-universidad-

t1%C3%A9cnica-de-ambato.html
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