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En el presente trabajo de grado, se documentó la realización del proceso de mecanizado para un 

acero AISI 1045 HR, utilizando una herramienta de corte de acero rápido HSS 3/8 X 3, afilando 

a diferentes ángulos de corte que fue el factor predominante en la investigación; se adaptó un 

dispositivo al carro transversal del torno para acoplar unos deformimetros y sujetar el buril. Esta 

adaptación permitió la correcta toma da datos para determinar cómo influyen los ángulos de corte 

en el consumo de potencia. La literatura estudiada aportó significativamente para elegir los 

parámetros de corte adecuados y se logró obtener un ángulo óptimo para el proceso de 

mecanizado de este acero. 
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Resumen 

En el presente trabajo de grado, se documentó la realización del proceso de mecanizado para un 

acero AISI 1045 HR, utilizando una herramienta de corte de acero rápido HSS 3/8 X 3, afilando 

a diferentes ángulos de corte que fue el factor predominante en la investigación; se adaptó un 

dispositivo al carro transversal del torno para acoplar unos deformimetros y sujetar el buril. Esta 

adaptación permitió la correcta toma da datos para determinar cómo influyen los ángulos de 

corte en el consumo de potencia. La literatura estudiada aportó significativamente para elegir los 

parámetros de corte adecuados y se logró obtener un ángulo óptimo para el proceso de 

mecanizado de este acero. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Abstract 

In the present degree work, the machining process for an AISI 1045 HR steel was documented, 

using a high speed steel cutting tool HSS 3/8 X 3, grinding at different cutting angles which was 

the predominant factor in the research; a device was adapted to the transversal carriage of the 

lathe to attach some deformers and to hold the burin. This adaptation allowed the correct 

collection of data to determine how the cutting angles influence power consumption. The 

literature studied contributed significantly to choosing the right cutting parameters and an 

optimal angle was obtained for the machining process of this steel. 
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