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TITULO DEL PROYECTO
Estudio de la rugosidad del acero A35 con insenos recubiertos de TialN

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El acero A36 es uno de los materiales mas utilizados en la industria debido a SUS
propiedades mecanicas y su bajo costo. Actuaimente los lomos €nc pemiten el
mayor precisién en los procesos de manufactura por o cual el usa de insertos comunes
fabricados con carburo de tungsteno (widia) o cerdmica pueden ser mas susceptibles )
ﬂaﬁgazln. la adhesion de material y la generacion de calor en comparacion fmn Ia_s.
insertos recubiertos con TIAIN ofrecen mejoras significativas en términos de resistencia
al desgaste, rugosidad y calidad superficial a la comparacitn con los insertos comunes.

En n-!:te contexto, superar estos problemas requiere un enfoque cuidadosoc a las
especificaciones para al acero A36. Esto se reaiiza para obtener resultados del
mecanizado y asi poder proporcionar informacién valiosa para saleccionar [as mejores
herramientas de cortea.

PLANTEAMIENTO DE OBJETIVOS:

GENERALES
Estudiar el comportamiento del acero A36 al ser mecanizado con herramientas de
cone inseros recubiertos de TiALM en un tomo cnc mazak para mejorar |a vida Otil de

la herramienta de corte.

ESPECIFICOS

« Saelaccionar los pardmetros de corte adecuados, como velocidad de core,

avance y profundidad de corte, para llevar a cabo las pruebas de mecanizado
del acero A38 con los inserios recubjerios de TialN.

« Programar el tomo CNC mazak para operacionas de mecanizado en el acero
A38, utilizando un software de programacion especifico.

« Analizar la rugosidad obtenido al mecanizar el acero A36 con Insertos
recubiertos de TialN.

¢ Analizar la influencia de la profundidad de corte que influyen en la rugosidad
del acero A38

= Daterminar la profundidad optima de core para lograr 1a calidad superficial

requerida en el acero A35.

JUSTIFICACION
El acero A36 es ampliamente utiizado en la industria debido a su versatilidad y costo
relativamente bajo. Sin embargo, su mecanizado pueda presentar desafios debido a su

dureza y tendencia a generar calor y desgaste en las herramientas de corte. La
aplicacidn de recubrimientos de TialLN en los insertos puede ayudar a mejorar |a
eficiencia del mecanizado al reducir la friccidn, la adhesion de material y el desgaste de

la herramienta.
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:a rugosidad y la calidad superficial son aspectos criticos en muchas aplicaciones d;':‘::
€ requiere un acabado estéfico y funcional de alta calidad. La evaluacion €

Maquinabilidad del acero A8 con insertos recubiertos de TiaLN permite ﬂﬂtﬂ“"“_*’frm

BSi08 insertos garantizan una mejora significativa en la calidad superficia

Comparacién con otros :
mecanizadas cumplan mﬁ?ﬁmﬁmﬁdﬁa?ﬁm astablecidos por los

estandares industriales y as especificaciones de los clientes.

ALCANCE

El proyecto de titulacion tiane como alcance el estudio de I rugosidad acero A6 &n

un 10ma enc mazak con herramientas de corte recubiertas TiaLN esto permite conocer

11? facilidad o dificultad que presenta este tipo de acero a través de la metodologia da
aguchi que permite obtener las pruebas para una, calidad superficial adecuada.

MARCO TEORICO
£0ud es la rugosidad?

La rugosidad de un acero se refiere a la textura de su superficie, medida en

micrémetros o pulgadas. Puede afectar la resistencia al desgasts, la adherencia de
recubrimientos v la eficiencia en la transmisién de calor. Se controla durante |a

fabricacion y tratamiento térmico, La rugosidad éptima depande de |a aplicacién, por
'ﬂlﬂmﬁ!ﬂ. superficies mds rugosas pueden ser (tiles para pintura, mientras que en
rodamientos se prefiere una superficie mas suave para reducir Ia friccidn.

£0ué es la maquinabilidad?

La maquinabilidad de los aceros se refiere a la facilidad con la que se pueden trabajar
o mecanizar. Los aceros son materiales ampliamente utilizados en la industria debido
a su resistancia y durabilidad, pero su maguinabilidad puede vanar segun su
composicion y propiedades especificas.

La maquinabilidad de los aceros se ve afectada por varios factores, como la dureza, la
resistencia, |a tenacidad, la ductilidad, la conductividad témmica y las propiedades de
desgaste. Cuanto mas suave sea un acero, mas faci serd mecanizarlo. Algunos

aceros, como los aceros al carbono suave, generalmente tienen una buena
maquinabilidad, lo que significa que son relativamente faciles de mecanizar,

JCue son bos insertos recubjertos de TialN?

Los insertos recubiertos de TIAIN son herramientas de corte utilizadas en operaciones
de mecanizado. “TIAIN® &s la abreviatura de nitruro de titanio y aluminio (Titanium
Aluminium Nitride, an inglés), gue es un recubrimiento de pslicula delgada aplicado a
los insertos de corte que mejora su dureza, resistencia al desgaste, resistencia al calor
y reduce la friccion. Estas propiedades hacen que los insartos sean mas duraderos y

aficientes en una vanedad de materiales y de mecanizado.

TIPO DE INVESTIGACION PLANTEADA
po: Proporciona datos y resulftados oiMenidos en situaciones

de cam .
Emg:niﬁn izado, lo que puede ayudar a mejorar la eficiencia y la calidad del
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fbﬂalma ¥ estandarizada de |a magquinabilidad de los materiales durante gl prnﬂﬂﬁﬂsd;

wupuﬁ?:ﬁs o ba“'"m comparar los resultados obtenidos en diferantes prueba z
una base sdlida : ds v

de mecanizada, para la selsccion de herramientas de corte

Investigacién descriptiva: parmite ca escribir la maquinabilidad del acero
A36 durante el proceso de Emmn mr?rtlj:sr.i:l:;f ‘?'laLN- Esto puede proporcionar una
comprension detallada de las condiciones de mecanizado, herramientas ¥ parametros
due mejoran la calidad y I eficiencia del procaso. Ademas, puede ayudar a identificar
tendencias y patrones en los datos obtenidos durante el proceso de mecanizado, o que
puede ayudar a mejorar la eficiencia y |a calidad del proceso de

METODOS DE INVESTIGACION UTILIZADOS

Simulacién de procesos: Sa pueds realizar una simulacién numérica del proceso de
mecanizado utilizando software sspecializado. El software permite definir estrategias
de desbaste y acabado, ajustando pardmetros como la profundidad de corte, el avance
¥ Ia velocidad de corte. Estas estrategias optimizan el proceso de mecanizado para
eliminar matenal de manera eficiente durante el desbasts y obtener una calidad
superficial dptima durante el acabado.

Pruebas experimentales: Se pueden realizar pruebas experimentales en un tormno
CNC utilizando diferentes herramigntas de corte, diferentes parametros de
mecanizado e insertos TIAIN. Esto permitiria la medicion de las variables de
rendimiento de la herramienta, como la vida Gtil de Ia herramienta, la rugosidad
superficial y la fuerza de corte, para evaluar la maquinabilidad del acero A36.

Andlisis de superficie: En este campo se realizara pruebas para evaluar la rugosidad
superficial de |as plezas mecanizadas en acero A35. Una menor rugosidad indica una

major calidad superficial.
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Tabla 1
Relacidn del Avance y Radio
_RADIO DE LA NARIZ MM AVANGE RECOMENDADO MM/REV
0,40 0,12-0,25
0,80 0,25-0,50
1,20 0,36 -070
1,60 0.50-1,00
2,40 0,70 - 1,60

Nota, El avance esta relacionado con la velocidad de corte y se expresa en metros por
minuto.

Tabla 2
Relacion Avance y Velocidad de corte

Material Avance (mmirev) Velocidad de corte (m/min)
Desbaste Acabado Desbaste Acaebado Roscado

Acero de 0,250 - 0,070 - 0,250 27 30 11
maquina 0,500

Acero de 0,250 - 0,070-0,250 21 27 8
herramienta 0.500

Hierro 0,400 - 0,130 -0,300 18 24 9
fundido 0,085

Bronce 0,400 - 0,070 - 0,250 27 30 8
0,650

Aluminio 0,400 - 0,130 - 0,250 61 93 18
0,750

Nota.Las normas 150 513 definen 6 categorias de metal duro representadas por una

letra y un color diferente.

Tabla 3

Cédigos de Geometrias
LETRA DESCRIPCION ANGULO DE CORTE
A Paralelogramo a 85° 35:
B Paralelogramo a 82° 82
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c Diamante a 80° 80"
D Diamante a 55° 55°
E Diamante a 75° 75
H Hexdgono 120°
K Paralelogramo a 55° 55°
L Rectangulo 50"
M Diamante a 856° BE"
N Paralelogramo a 55° 55°
O Octagono 135°
P Pentagona 108°
R Circular Radio Completo
8 Cuadrado 8o®
T Tridngulo 60°
Vv Diamante a 35° 35"
W Trigono BO*
X Paralelogramo de forma especial 85°

Nota. El ingulo por el cual el inserto lograré arrencar viruia. Juntoe con los angulos de

filo y de ataque, conforman el punto por el cual el inserto logra disminuir Ia friccion
contra el material

Figura 1
Tipos de desgaste del inserto (Norma 150 3653).

~Supeificie de mekdencia
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Figura 2
{tustracion de los dngulos de la herramienta
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RECURSOS
MN® | Recursos y Materiales Requeridos =
1 Datos de informativos (sitios web revistas cientificas, libros, etc)
| 2 Inspeccion visual
3 Enclestas abiertas y cermadas
4 Tomo Mazak
5 Inserto de TialN
=] Acero de transmision A38
7 Rugosimetro
8 Durémetro
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TITULO DEL PROYECTO:

Estudio de Ia rugosidad del acero A36 con insertos recubierto de TIALN

Pl
LANTEAMIENTO DEL PROBLEMA: CUMPLE MO CUMPLE

* OBSERVACION Y DESCRIPCION e

«  ANALISIS P

DELIMITACION,

X
FORMULACION DEL PROBLEMA CIENTIFICO %
X
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GENERALES:
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][]
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5l NO

X
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