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ESTUDIO DE ESTRATEGIAS DE MECANIZADO PARA FRESADO CNC DE
CAVIDADES EN DURALON

PROBLEMA

Para el mecanizado de cavidades, es muy comun utilizar el
oroceso de fresado CNC debido a la precision que se
ouede obtener. Sin embargo, existen multiples
trayectorias que las herramientas de corte pueden
realizar, brindando ventajas y desventajas de acuerdo con
los parametros de corte aplicados en el proceso.

OBJETIVO GENERAL

Estudiar la influencia de los parametros de corte en
diferentes estrategias para fresado CNC de cavidades en
Duralon.
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SELECCION DE ETRATEGIAS DE
MECANIZADO
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CARACTERISTICAS DE LA
FRESADORA CNC

CARACTERIZACION DE MATERIA
PRIMA
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DIMENSIONES DE LA PROBETA
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SELECCION DE LA
HERRAMIENTA DE CORTE
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DISENO DE TRAYECTORIA DE
CORTE
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CALCULO DE PARAMETROS
DE CORTE
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SELECCION DE VARIABLES Y
PARAMETROS DE CONTROL
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DEFINIR NUMERO DE

PROBETAS

|
y

ENSAYOS DE MECANIZADO
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ANALISIS DE RESULTADOS

_.-Roland MDX-40A

Probeta

Monitor

Medidor de consumo
energético y de potencia

RESULTADOS

Corte en espiral - Primera capa

Ref.02139 - S=15000 RPM - fxy=2700 mm/min
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Tiempo [s]

CODIGO RPM Avance [mm/min] Tm [min] Ra [um]

02139 15000 2700 6.13 1.257
=leli=s 02243 15000 1500 9.18 2.72
02397 10800 2700 10.21 1.42
02112 12900 1500 9.17 2.682
02269 15000 2700 5.56 11.66
02371 10800 1500 16.51 1.523

CONCLUSIONES

" La metodologia desarrollada proporciona una secuencia
|6gica para el estudio experimental en procesos de
fresado, por lo que, puede ser aplicada para probetas
de diferentes materiales.

= E| analisis de los parametros de control (tiempo de

mecanizado, consumo energetico y rugosidad
superficial), permitieron sugerir un rango de
parametros de corte adecuado para el fresado de
cavidades en Duralon.
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" La probeta con los mejores valores de rugosidad,
tiempo de mecanizado y consumo energético
combinados fue obtenida con la estrategia de corte en
espiral (1.257um, 6.13 min y 7 Wh) con 15000 RPM vy
2700 mm/min. Sin embargo, si se desean obtener los
mejores valores de calidad superficial se encuentran en
la probeta de la estrategia de corte en un sentido con
1.099um, 12.57 min y 14Wh a 10800RPM vy 2100
mm/min.



