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1.- Tema de investigacion

Determinar la Influencia de los parametros de corte en referencia a la rugosidad que
produce un material al post mecanizado en las fresadoras TOPTECH instaladas de
taller de maguinas herramientas del INSTITUTO SUPERIOR UNIVERSITARIO

CENTRAL TECNICO.
2.- Problema de investigacion

En el transcurse de la carrera de un estudiante es necesario el desarrollo practico por
lo gque es importante que los elementos y maguinas de trabajo estén en optimas

condiciones de uso,

Esto conlleva a diferentes factores que se presentan y se encuentran diferentes
métodos y parametros para poder mecanizar elementos mecanicos en las fresadoras
acupando diferentes tipos de materiales de insertos analizando sus parametros Y
calculando los resultados obtenidos para su posterior analisis del acabado superficial.
En el taller de maguinas del ISUCT no existe una tabla de gula de mecanizado de un
acaro 1045, por esto los resultados contribuiran e rol correcto al uso de herramientas
de corte y empleo de materiales con el fin de conseguir una referencia de los
parametros de mecanizado necesarias para realizar un proceso de mecanizado con

un ingerto,

2 1.- Definicion y diagndstice del problema de investigacion

En el entormo de |a vida diaria todo elemente constituido de una superficie esta no
siempre es lisa como todos creen. A simple vista se ve perfecta la misma, pero a
rnivel estructural (1 micra= 1 pm = 0,001 mm) no son perfectos, de ahi el simple hecho
de constar con una rugosidad.

En ambito de mecanica luego de que una pieza es sometida a un procesa de
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mecanizado con o sin arrangue de viruta la superficie que se obtiene como resultado

a simple vista es aceptable, pero presentan como conjunto de imegularidades,
espaciamiento regular o irregular y gue tienden a formar un patrén o textura
caracteristica en su extension. En esta textura superficial se aprecian dos
componentes: rugosidad y ondulacion,

Esta investigacion va enfocada al estudio de rugosidad de un acero que al momento
de ser maquinado con cuchillas de acero rapido o en su defecto con un inserto el
tipo de acabado superficial que se obtiene consta de distinto relieve al tacto. Al
mornanto de realizar un analisis metalografico se podra apreciar de forma detallada
la diferencia del uso de cada herramienta a nivel molecular y por ende su rugosidad
{Mecanica, 2015).

El estado de piezas varia segln la funcion que han de realizar o de su aspecto
extemo que a fines comerciales pueda tener. El acabado final y la texiura de una
superficie son de gran importancia e influencia para definir la capacidad de
desgaste, lubricacidn, resistencia a la fatiga y aspecto externo de una pieza o

material, por lo que la rugosidad es un factor importante para tener en cuanta,

2.2.- Pregunta de investigacion

. Como ejecutar un proceso de fresado que obtendran como resultado la aplicacion
de insertos en aceros AlS| con y sin tratamientos t&rmicos reduciendo los tiempos y

ahorrando costos de matanal?

3.-Objetivos de la investigacion

3.1.- Objetivo General
Analizar los parametros de corte en la fresadora TOPTECH haciendo un énfasis en
la rugosidad presente en un material de las siguientes caracteristicas, acero AlS|

1045 luego de aplicar un proceso de mecanizado, medianta la construccion y



FORODIIR

FOETIL Y ESTAS OE FEARL &8 DOYTOTO NG T RWES THEACHIE Y LA HLH RS

andlisis de probetas desarrolladas en el area de maquinas y herramientas del
ISUCT, para que los mismaos sean aplicables a los trabajos de mecanizado que

realizan los estudiantes de mecanica industrial,

3.2.- Objetivos Especificos

a) Determinar el comportamiento mecanico que sufre el acero 1045 al momento
de ser trabajado con tres ftipos inseros y las velocidades de core

determinadas.

b) Analizar las caracteristicas de los insertes que se van a utilizar en los tipes de
aceros para determinar el nivel de rugosidad que presentan al aplicar una

determinada velocidad de corte.

¢) Ejecutar el analisis de rugosidad luego de haber sometido uno de los materiales
a un fratamiento térmico y diferenciar las caracteristicas que los mismos

prasanten luege de un proceso de mecanizado,

4.- Justificacldn

El interés de indagar en este campo tiene dos vanables.

» Desde un punto de vista clentifico los procesos de mecanizado en los cuales
se define su acabado superficial, son muy sugestivos ya que se caracterizan
por su dificultad de fabricacién y requerimientos técnicos de aplicacién. La

incerteza, el desconocimiento son algunas de sus caracteristicas inherentes.

» En el taller de magquinas herramientas se cuenta actualmente con un area de

fresadoras nuevas y se desconoce las caracleristicas para el mecanizado de
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piezas por ende es necesario realizar diferentes piezas de ensayo para definir
los parametros de corte v los tipos de acabados superficiales que se
presenten al momento de utilizar diferentes tipos de insertos de acuerdo al
tipo de acero que se va a mecanizar. Adicional a esto se genera un amplio
conocimiento sobre el tema de investigacion propuesto lo que conlleva que se
pueda entregar un mejor producto aportando fiabilidad y confianza y
reduciendo tiempos de mecanizado y sobre todo gue el mismo cumpla con los
dimensionamientos v especificacionss de planos vy hojas de operacion. Se
pusde mencionar que esto daria un punto de partida para que esta
investigacion sea de interés y aplicacion en el todo el proceso de arrangue de
viruta y puede también ser aplicado al campo de la matriceria en donde los
acabados superficiales son puntos criticos dentro de este amplio campao.
Todo esto se espera lograr con la disponibilidad de los recursos humanos,
técnicos y de tiempo para desarrollar los ensayos experimentales y

posteriormente |a recoleccidn de datos para el analisis.

5.- Estado del Arte

Los siguientes autores (Martinez, Sanchez, 2005) estudian el comportamiento de del
acabado superficial de una pieza y el desgaste de la hemamienta al fresar aluminic
con altas velocidades de corte en fresadoras CMNC convencionales, Por lo gua se
puede mencionar en este contexto que la demanda de componentes mecanicos de
alta calidad y gran exactitud para sistemas de elevado desempefio esta aumentando
eonsiderablementa en log tltimos afos a nivel mundial. Este hecho ha provecado el
desamollo de nuevas tecnologias aplicadas a los procesos de corte. El desarrollo

integral de las magquinas herramientas (controles, husillos de alta velocidad) de las
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herramientas de corte (nuevos materiales para los substralos y capas) y de la
tecnologia de maquinado posibilité la aplicacion del corte con altas velocidades de
corte

Segln los autores: (Gonzalez, Rodriguez, Dumitrescu, Sarmiento. 2015) mencionan
que las muestras obtenidas bajo las condiciones de corte, el fresado ne provocan
cambios en la microestructura del acero, mientras que aumenta el tamafo de grano
y la relacion con la post-maguinada dando como resultado una rugosidad superficial
apropiada,

Segun un Andlisis de (Oscar Gutiérrez y Cristian Gutigrrez, 2015) presentan la
influencia de los parametros de corte en la rugosidad superficial de un acerc AlS
1045 templado desde temperaturas intercriticas y revenido. Iniciaimente se presenta
una descripcién de qué son los aceros doble fase y como ha sido su implementacion
en la industria, junto con un breve marco tedrico necesario para entender algunos
aspectos clavas dentro del desarrollo del proyecto. Luego se muestran los diferentes
parametros de corte a tener en cuenta dentro de un mecanizado y su posible
influencia sobre el acabado superficial de un matenal.

Los autores (William Pinzdn, Gustavo Ramos, 2017), presentan un analisis de las
propiedades mecanicas de tension, tenacidad y dureza de un acero SAE 1045
mediante los procesos de tratamiento térmico de temple, criogenia y revenido. Por
este motivo en la industria actual es imporiante, para los fabricantes de piezas
mecanicas tener en cuenta cierto tipo de factores que influyen en la produccion en
masa de piezas metalicas, como la vida Gtil de algunos elementos mecanicos que
estan sometidos a esfusrzos, De ahi su mal funcionamiento, siendo necesario su
respactivo cambio. Uno de los campos de investigacion y desarrollo gue se vienen

trabajando con mucha frecuencia es el del mejoramiento de las propiedades
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mecanicas de los diversos tipos de metales especiaimente el de los aceros
convirtiéndose en una muy buena solucion a los problemas gue pueden presentar,
come tiempos muertes y fallas de los componentes de un sistema mecanico.
Segun los autores:(Bolafios, Caicedo, Alfonzo, Santeliz, Porrello.2018) plantsan los
resultados obtenidos del acero AlSI 1045 que las propiedades mecanicas varian de
acuardo al tratamiento t&rmico realizado aumentando la ductilidad y tenacidad a la
condicion del trefilado en frio.

Seqln {Jeison Cardenas.2018) presenta que el acabado superficial en las piezas
mecanizadas en acero AlS] 1045 se basa en la regresion lineal v en redes
neuronales para obtener el valor dptimo de las variables: velecidad de corte (Vc),
velocidad de avance (Vf) y la profundidad de pasada obteniendo la rugosidad
minima en las piezas fabricadas

El autar (José Ortiz, 2018) realiza un aporte al estudio de la rugosidad superficial,
obtenida mediante un preceso de fresado en alta velocidad, en la fase de acabado,
de aceros templados, de moldes y matrices. Con este estudio se ha determinado &
grado de influencia de los diferentes parameftros de mecanizado o variables mas
significativas sobre la rugosidad superficial y se han obtenido diferentes modelos
predictivos del parametro de rugosidad Ra, en distintas operaciones de mecanizado.
Las principales tecnologias y factores implicados que se han tenido en cuenta en
este estudio son; la maguina-herramienta y su control numérico, los materiales de
fabricacion de los moldes y maftrices, los programas de diseno/mecanizado y sus
estrategias de mecanizado, las herramientas y sus condiciones de corte, los
sistemas de sujecidn de pieza y herramienta a la maguina y diferentes sistemas de
lubricacién. Un mayor conocimiento del proceso implica la reduccion de costes de

fabricacian.
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Los autores (Ana Hernandez y Johan Perdomo, 2013}, plantean delerminar los
parametros de corte en funcién de la fatiga en un acero 1045, Por lo consiguiente
consideran que las heramientas que se utilizan en el proceso pozeen diferentes
geometrias segin la maguina que se utilice y de las operaciones de corle. La
efectividad del corte en la pieza depende del angulo de incidencia que tenga |a
herramienta. En general, las herramientas poseen varios angulos en su geometria,
siendo los tres mas importantes, el angulo de incidencia, el &ngulo de corte y el
angulo de ataque, cada uno de estos cumple una funcién especifica en el proceso
de corte del material bajo rangos de friccidn diferentes. De acuerdo con el angulo
que lenga la herramienta sobre la superficie de contacto de |a pieza habra cierta
cantidad de desalojo de viruta,

El autor (Walter Nogales, 2020), desarrolla un esiudio experimental para determinar
los parametros dptimos de mecanizado en alecciones que generen &l major acabado
superficial en partes y piezas automotrices por lo cual en este estudio se puso a
experimentacidn el siguiente material: una aleacion de aluminio con un contenido del
5% en peso de cobra, que se obtuve mediante un proceso de fundicidn en un horno
de crisol fijo. Para la experimentacién se desarrolio un disefio de expenmentos
donde se controlan factores come los pardmetros de corte, avance y la herramienta
empleada durante las operaciones de cilindrado de un eje, la variable de respuesia
esta definida por la rugosidad resultante en la superficie al finalizar cada
experimento, cada valor se tabula para su posterior tratamiento y analisis
astadistico, con la finalidad de determinar los parametros dptimos de mecanizado
con el fin de obtener la menor rugosidad posible, mejorando asl los procesos de

torneado en aleaciones de aluminio-cobre.

6.- Temario Tentativo
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Parametros basicos del mecanizado en fresadora
Velocidad de corte (miémin)

Didmetro de la fresadora (mm)

Velocidad de rotacion (RKpm)

Profundidad de pasada axial y radial (mm)
Velocidad de avance (mm/min)

Avance por filo immiJfilo)

Mumero de filos de la fresa

Rugosidad

Metrologia

Clasificacion de las desviaciones superficiales
Expresién de la rugosidad superficial

Medicion de la rugosidad suparficial

T.- Métodos de investigacion

Investigacion Documental: Realiza una investigacidn exhaustiva de la informacion
existante sobre los acabados superficiales en aceros AlS| y su aplicacion en areas
tecnoldgicas con enfoque en aplicaciones mecanicas. Esto permite establecer una
base sblida para la investigacion y solventar los avances previos en €l campo
aplicado.

Experimentos y Pruebas Practicas: Disena y lleva a cabo practicas o actividades en
entornos laberables para medir el impacto de los acabados superficiales y su
comportamiento al ser expuesto sobre otras superficies obteniendo como resultado
mejores analisis acerca del tema presentado.

Analisis Cuantitativo y Cualitativo: Utiliza mélodos analiticos para obtener resultados

cuantitativos tales como clasificaciones y encuestas de los ejecutores de la practica
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obteniendo experiencias del método que se necesitara para alcanzar el objetivo

dessado

7.1.- Técnicas de recoleccidn de la informacion

Encuesta Dirlgida a Estudianies del ISUCT da M.

Tema: Influencia de los parametros de corte en referencia a la rugosidad que

produce un material al post-mecanizado en las Fresadoras TOPTECH.

¢ Conoce usted que es la rugosidad superficial en los aceros?
SI-NO

. Considera usted que la rugosidad influye en el funcionamiento del elemento

mecanico?
SI-NO

LConsidera usted que, con un analisis de rugosidad, mejoraria el proceso de

mecanizado aplicado?
Sl- NO

¢ Conoce usted los parametros de mecanizado mas comunes en la industria?
SI-MNO

¢, Conoce los procesos basicos de mecanizado en fresadora?

SI-NO
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B- ;Ha escuchado el termino acabado superficial en alguna industria diferent= a

la mecanica?
SI-NO

7- sConsidera importante medir la rugosidad de un material luego de gue &l

mismo paso por un proceso de mecanizado?
SI-NO

8- ;Considera usted que el tipo de herramianta de corte influye en la rugosidad

dal material mecanizado?
SI-NO

8- ;Cree usted que al seleccionar mal las RPM en una maguina pueda provocar

un dano parcial o total en las herramientas de corte?
SI-NO

10-4 Considera usted que la velocidad de corte de [a herramienta es un

parametro a considerar para determinar su acabado?
SI-NO

B.- Marco adminkstrativo

8.1.- Cronograma
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8.2.- Recursos

8.2.1.-Talente humano
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Tabla 1.
Na Participantes Rol a desempefiar Carrera
en el proyecto
1 Ing. Jaime Cacpata Tutor Mecanica Industrial
2 Santiago Jimenez Estudiante Mecanica Industrial
E Bryan Guallichico Estudiante Mecanica industrial
4
]
=
T Propia
Tabla 2.

Recursos materiales requeridos para el desarrollo del proyecto de investigacion.

ftem | Recursos Materiales requeridos Costos
1 Placas Acero AlSI 1045 $ 15.00 C/lU —]
|2 Insartos I $18 50 C/U
IEI.—_ _fl.-iaquinaria a utilizar MN/A ==
4
i -

Fusnte: Prn:épia
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