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de velocidad de corte y profundidad de

corte ne tlenen significancia.

En la investigacién de Gélvez et al.
(2023) sostiene que el factor avance en
la longitud influye de forma
independiente haciendo a este reducir
en la rugosidad de hasta 0.63 pm en su
nivel mas alto, gue en este experimento
fue 35 m/min, podemos inferir que
existe un patron interesante en otras
investigaciones en la que el avance de
corte se hace importante para ef
proceso de la elaboracion de cualquier
mueslra de investigacién y que
posiblemente sera relevante tamblén en

trabajos comerciales cotidianas.

V. CONCLUSIONES

El experimento tiene una buena
representatividad muy importante y se
puede deducir que los resultados son
contundentes y para proximas

invéstigaciones puede aporiar para

darle Importancia en los factores en
oportunidad usados, en especial el de
avance por la significancia que tuvo an
esla Investigacion y en la reduccion de
la rugosidad, asi también vemos en el
inserto recubierto de TiAIN tiene una
buena solvencia y no se presume que
existe un desgaste importante lo que
podemos traducir que tiene una
excelente trabajabilidad y durabilidad, un
tiempo aceptable para la elaboracidn de

muestras de precision.
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TITULO DEL PROYECTO
Estudio dae la rugosidad del acero A3G con insartos racubiertos da TialN

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El acero A3 es uno de los materiales mas utiizados en la indusiria debido a sus
propiedades mecanicas y su bajo costo, Actualmente los tomos cnc permiten realizar
mayor precisidén en los procesos de manufactura por lo cual el uso de insertos comunes
fabricados con carburo de tungsteno (widia) o ceramica pueden ser mas susceptibles al
desgaste, la adhesién de material y la generacion de calor en comparacién con los
insertos recubiertos con TiAIN ofrecen mejoras significativas en términos de resistencia
al desgaste, rugosidad y calidad superficial a la comparacién con los inserios comunes.

En este contexio, superar estos problemas requiere un enfoque cuidadoso a las
especificaciones para al acerc A36. Eslo se realiza para obtener resultados del
mecanizado y asi poder proporcionar informacion valiosa para seleccionar las mejores
hemamientas de corte.

PLANTEAMIENTO DE OBJETIVOS:

GENERALES

Estudiar el comportamiento del acero A3E al ser mecanizado con harramiantas de
core insertos recubiertos de TIALN en un tomo cnc mazak para mejorar |a vida util de
la herramienia de corte,

ESPECIFICOS

» Seleccionar los pardmatros de corte adecuados, como velocidad de corte,
avance y profundidad de corle, para llevar a cabo las pruebas de mecanizado
dal acero A8 con (o8 inseros recublerdos de TialM

« Programar &l tomo CHC mazak para operaciones de mecanizado en el acero
A38. utilizande un software de programacion especifico,

« Analizar la rugosidad obtenido al mecanizar el acero A36 con inseros
recubierios da TialN.

s Analizar la influencia de la profundidad de corte que influyen an la rugosidad
del acero A36

« Determinar la profundidad dptima de cora para lograr la calidad superficial
requerida en el acero A0

JUSTIFICACION

El acero A3 es ampliamente ulilizado en la industria dabido a su wm!itilidad y Costo
relativaments bajo Sin embargo, su macanizado puada presantar dasalios debido a su
dureza y lendencia 8 generar calor y despasie an las heramientas de r:-qrt&. La
aplicacibn de recubrimientos de TiaLN en los inseros pusde ayudar a mejorar la
eficiencia del mecanizado al reducir la friccion, la adhesion de matarial y el desgaste de
Ia herramianta.
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La rugosidad y la calidad superficlal son aspectos criticos en muchas aplicaciones donde
se requiere un acabado eslético y funcional de alta calidad La evaluacién de la
maguinabilidad del acero A38 con Insaerios recublartos de TialN permite determinar si
estos inserlos garantizan una mejora significativa en la calidad superficial en
comparacidn con otros tipos de insertos. Esto ayuda a garantizar que las piazas
mecanizadas cumplan con los requisitos de acabado superficial establecidos por los
estandares industriales y las espacificaciones da los clientes.

ALCANCE

El proyecto de titulacion tiene como alcance &l estudio de la rugosidad acero A36 en
un tomo cnc mazak con herramientas de corte recublertas TiaLN esto permite conocar
la facilidad o dificultad que presenta este fipo de acero a través de la metodologia de
Taguchi qua parmite obtener las pruebas para una, calidad superficial adecuada.

MARCO TEORICO
& Cd e la rugosidad?

La rugosidad de un acero se refiere a |a texiura de su superficie, medida en

micrometros o pulgadas. Puede afectar la resistencia al desgaste, la adherencia de
recubrimientos y la eficiencia en la transmision de calor. Se controla durante la

fabricacion y tratamiento térmico, La rugosidad dptima depende de la aplicacion; por
ejemplo, superficies mas rugosas pueden ser Utiles para pintura, mientras que en
redamienios se prefiere una superficle mas suave para reducir la friccin,

¢ Qué es la maquinabilidad?

La maquinabilidad de los aceros se refiere a la faclided con la que se pueden trabajar
o mecanizar, Los aceros son materiales ampliamente utilizados an |a industria debido
& su resistencia y durabilidad, pero su maguinabilidad pusde varnar segun su
composicidn y propiedades aspacificas,

La maquinabilidad de los aceros se ve afectada por varios factoras, como la dureza, la
resistencia, la tenacidad, la ductilidad, la conductividad témica y las propiedades de
desgaste. Cuanto mas suave sea un acero, mas facil sera mecanizaro. Algunos
aceros, como los aceros al carbono suave, generalmente tienan una buena
maquinabilidad, lo que significa que son relativamente faciles de mecanizar.

£ Que son los insertos recubiertos de TialN?

Los inserios recubiertos de TiAIN son herramientas de corte utilizadas en operaciones
de mecanizado, "TiAIN" es la abreviatura de nitruro de titanio y aluminio (Titanium
Aburninium Nitride, en inglés), que s un recubrimiento de paelicula delgada eplicado a
los insertos de core que mejora su dureza, resistencia al desgaste, resistencia al calor
¥ reduca la friccion, Estas propiadades hacen que los insartos saan mas duradaros y
ehcientes en una variedad de materiales y de macanizado.

TIPO DE INVESTIGACION PLANTEADA

Investigacién de campo: Proporciona datos y resultados obtenidos en situaciones
reales de mecanizado, lo que pueda ayudar a mejorar la aficiencia y la calidad del
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proceso de mecanizado, La aplicacién de la norma IS0 3885 permite una evaluacion
objetiva y estandarizada de la maguinablidad de los materiales durante el proceso de
tomeado. Esto permite comparar los resultados obtenidos en diferentes pruebas y
proporciona una base sdlida para |a seleccién de herramientas de corte y paramelros
da mecanizado,

Investigacién descriptiva: permite caracterizar y describir la maguinabilidad del acero
A38 durante el proceso de tomeado con insertos TiaLN. Esto puede proporcionar una
comprensién delallada de las condiciones de mecanizado, herramientas y paramelros
que mejoran la calidad y la eficiencia del proceso. Ademéas, puede ayudar a identificar
tendencias y patrones en los datos obtenidos durante el proceso de mecanizado, lo que
puede ayudar 8 mejorar |a eficiencia y la calidad del proceso da mecanizado.

METODOS DE INVESTIGACION UTILIZADOS

Simulacidn de procesos: Se puede realizar una simulacidn numerica del proceso de
mecanizado utilizando software especializado. El software pamite definir estrateglas
de desbaste y acabado, ajustando pardmetros como la profundidad de corte, el avance
¥y la velocidad de corte. Eslas estrategias optimizan el proceso de mecanizado para
eliminar material da manera eficiente durante el desbaste y obtener una calidad
superficial éptima durante al acabadeo.

Pruabas experimentales: Se puedan realizar pruebas experimentales an un torno
CNC utilizando diferentas herramientas de corte, diferentes parametros de
mecanizado e insertos TIAIMN. Eslo permitiria la medicion de las vanables de
rendimianto da la herramlenta, comao |a vida Gfil de la herramienta, la rugosidad
superficial y la fuerza de corte, para evaluar la maguinabilidad del acero A36,

Anilisis de superficie: En este campo se realizard pruebas para evaluar la rugosidad
superficial de las plezas mecanizadas en acero A36. Una menor rugosidad indica una
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Tabla 1
Relacidn del Avance y Radio
RADIO DE LA NARILZ MM AVANCE RECOMENDADO MM/REV
0,40 0,12-025
0,80 0,25-0,50
1,20 0,36 -0,70
1,60 0,50 - 1,00
2,40 0,70-160

Nova, El avance esta relacionado con la velocidad de corte v 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 Acabado Roscado
Acero de 0,250 - 0,0/0-0,250 27 30 11
maaguina 0,500
Acero de 0,250 - 0,070 -0,250 21 27 8
herramienta 0,500
Hiarro 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 B1 83 18
0. 750

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

letra y un color diferente

Tabia 3

Cdedigeens de Ciecmetrlin

LETRA _ DESCRIPCION _ ANGULO DE CORTE
A Paralelogramo a 85° a5*

B Paralelogramo a 82° a2°
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g+ Diamante a 80° [H

D Diamante a 55" 55

E Diamante a 75° 75*

H Hexdgono 120°

K Paralelogramao a 55* g5°

L Rectangulo 80*

M Diamante a B6° B6"

N Paralelogramo a 55° 55*

o Qctagono 135°

P Pentégono 108*

R Circutar Radio Completo
s Cuadrado eo*

T Tridngulo B60°

v Diamante a 35° 35°

W Trigono 8o*

X Paralelogramoe de forma especial 85°

Maora. El angulo por el cual el inserto logrard arrancar viruta, Junto con los angulos de
filo y de ataque, conforman el punto por el cual el inserto logra disminuir la friecidn
contra el matenial

Figura 1

Tipos de desgaste del inserio (Norma 150 3685).

Superfi e de mcidencia

Escaneado con CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

A

I E u $nran

Codign:  FOAMORLDY

| 11
RARCBOFROCERE: 0 FORMAGEH ELABDAA £ W B0
CLTIGAL BPVERAN i EBATEDE

FRARAK [ TITLAALIAIN PROVIETE TECOLOGICO /) PROYECTD O
i VTG O ntiined

FORMATD

FERIE DF PROTECTD THEMOLOG D [ FROVICTE I evESTadA LK N

Figura 2

Hhstracidn de los drgnlos de la herramienta
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