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Breve corte histórico sobre maquinados en tornos
1. Tornos Revólver
2. Tornos al Aire
3. Tornos Verticales
4. Tornos Automáticos
5. Herramientas de corte
6. Carburos Metálicos o Metales Duros (HM)
Hablemos de las máquinas herramientas y digamos que ha sido un factor decisivo para los procesos de producción y especialmente en la rama Metal – Metálica:
· El torno es una de las primeras máquinas inventadas remontándose su uso quizá al año 1000 y con certeza al 850 adC. La imagen más antigua que se conserva de los primitivos tornos es un relieve hallado en la tumba de Petosiris, un sumo sacerdote egipcio que murió a fines del s. IV adC.
· Hacia 1250 nació el torno de pedal y pértiga flexible, que representó un gran avance sobre el accionado por arquillo, puesto que permitía dejar las manos del operario libres para manejar la herramienta. A comienzos del siglo XV se introdujo un sistema de transmisión por correa, que permitía usar el torno en rotación continua. A finales del siglo XV, Leonardo da Vinci trazó en su Códice Atlántico el boceto de varios tornos que no pudieron ser construidos entonces por falta de medios pero que sirvieron de orientación para futuros desarrollos.
· Hacia 1480 el pedal fue combinado con un vástago y una biela. Con la aplicación de este mecanismo nació el torno de accionamiento continuo, lo que implicaba el uso de biela-manivela, que debía ser combinada con un volante de inercia para superar los puntos muertos.

· Se inició el mecanizado de metales no férreos, como latón, cobre y bronce y, con la introducción de algunas mejoras, este torno se siguió utilizando durante varios siglos. En la primitiva estructura de madera se introdujeron elementos de fundición, tales como la rueda, los soportes del eje principal, contrapunto, apoyo de herramientas y, hacia el año 1586, el mandril.

· Torneado.

·       Este no solo se emplea en la industrial mecánica; su campo es el más vasto de cuantas máquinas se conocen hoy en día. Existiendo tornos para metales, maderas, vidrios y plásticos, así como tornos para moldear arcillas, barros, etc.

·       El torno, la máquina giratoria más común y más antigua, sujeta una pieza de metal o de madera y la hace girar mientras una herramienta de corte da forma al objeto. La herramienta puede moverse paralela o perpendicularmente a la dirección de giro, para obtener piezas con partes cilíndricas o cónicas, o para cortar acanaladuras. Empleando útiles especiales un torno puede utilizarse también para obtener superficies lisas, como las producidas por una fresadora, o para taladrar orificios en la pieza.
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· A= La Bancada. 
· B= Cabezal Fijo. 
· C= Carro Principal de Bancada. 
· D= Carro de Desplazamiento Transversal. 
· E= Carro Superior porta Herramienta. 
· F= Porta Herramienta 
· G= Caja de Movimiento Transversal. 
· H= Mecanismo de Avance. 
· I= Tornillo de Roscar o Patrón. 
· J= Barra de Cilindrar. 
· K= Barra de Avance. 
· L= Cabezal Móvil. 
· M= Plato de Mordaza (Usillo). 
· N= Palancas de Comando del Movimiento de Rotación. 
· O= Contrapunta. 
· U= Guía. 
· Z= Patas de Apoyo.
[image: image2.png]



Tornos Revólver 

      Se distinguen de los cilíndricos en que no llevan contrapunto y el cabezal móvil se sustituye por una torre giratoria alrededor de un árbol horizontal o vertical. La torre lleva diversos portaherramientas, lo cual permite ejecutar mecanizados consecutivos con sólo girar la torreta.
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Tornos al Aire 

   Se utilizan para el mecanizado de piezas de gran plato, en el eje principal. El avance lo proporciona una cadena que es difícil de fijar en dos puntos. Entonces se fija la pieza sobre un gran plato en el eje principal. El avance lo proporciona una cadena que transmite, por un mecanismo de trinquete, el movimiento al husillo, el cual hace avanzar al portaherramientas 
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Tornos Verticales 

   Los inconvenientes apuntados para los tornos al aire se evitan haciendo que el eje de giro sea vertical. La pieza se coloca sobre el plato horizontal, que soporta directamente el peso de aquella. Las herramientas van sobre carros que pueden desplazarse vertical y transversalmente.
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Tornos Automáticos 

     Son tornos revolver en que pueden realizarse automáticamente los movimientos de la torreta así como el avance de la barra. Suelen usarse para la fabricación en serie de pequeñas piezas 
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Herramientas de corte
Por herramientas se entiende a aquel instrumento que por su forma especial y por su modo de empleo, modifica paulatinamente el aspecto de un cuerpo hasta conseguir el objeto deseado, empleando el mínimo de tiempo y gastando la mínima energía.

    Cabe destacar que, Las herramientas monofilos son herramientas de corte que poseen una parte cortante (o elemento productor de viruta) y un cuerpo. Son usadas comúnmente en los tornos, tornos revólver, cepillos, limadoras, mandriladoras y máquinas semejantes.
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Tipos de Herramientas de Corte.
Aceros Rápidos (HS’). 
     Se denomina acero rápido a la aleación hierro-carbono con un contenido de carbono de entre 0.7 y 0.9 % a la cual se le agrega un elevado porcentaje de tungsteno (13 a 19'%), cromo (3.5 a 4.5 %), y de vanadio (0.8 a 3.2 %). Las herramientas construidas con estos aceros pueden trabajar con velocidades de corte de 60 m/min. A 100 m/min. (Variando esto con respecto a la velocidad de avance y la profundidad de corte), sin perder el filo de corte hasta, la temperatura de 600° C y conservando una dureza Rockwell de 62 a 64. 
Aceros Extra-Rápidos (HSS). 
      Estos aceros están caracterizados por una notable resistencia al desgaste" del filo de corte aún a temperaturas superiores a los 600° C por lo que las herramientas fabricadas con este material pueden emplearse cuando las velocidades de corte requeridas son mayores a las empleadas para trabajar con herramientas de acero rápido.

Carburos Metálicos o Metales Duros (HM) 

También conocidos como METAL DURO (Hard Metal - HM), se desarrolló hacia 1920, con base en los carburos de tántalo (TaC), carburo de titanio (TiC) y carburo de wolframio (WC), los cuales eran unidos por medio del Co y el Ni, previamente molidos (polvos metalúrgicos), la cohesión se obtiene por el proceso de sinterizado o fritado (proceso de calentar y aplicar grandes presiones hasta el punto de fusión de los componentes, en hornos eléctricos).

Los metales duros, se pueden clasificar desde su composición química así: 
- Mono carburos: Su composición es uno de los carburos descritos anteriormente, y su aglutinante es el Co. Ejemplo: WC, es carburo de wolframio (carburo de tungsteno, comercialmente). 
- Bicarburos: En su composición entran sólo dos clases de granos de carburos diferentes, el Co es el aglomerante básico. Ejemplo: WC +TiC con liga de Co. 
· Tricarburos: En su composición entran las tres clases de granos de carburos: W, Ti, y Ta. El Co, o el Ni son los aglomerantes. Ejemplo: WC +TiC + TaC; con liga de Co. 
Algunas características:

· El carburo metálico, es una aleación muy dura y frágil. 
· El TiC aumenta su resistencia térmica y su resistencia al desgaste pero también aumenta su fragilidad. 
· Los bicarburos poseen menor coeficiente de fricción que los mono carburos. 
· Los mono carburos son menos frágiles que los bicarburos. 
· El cobalto, aumenta la ductilidad pero disminuye la dureza y la resistencia al desgaste. 
· Se pueden alcanzar velocidades de más de 2500 m/min. 
· Poseen una dureza de 82-92 HRA y una resistencia térmica de 900-1100° C. 
· En el mecanizado se debe controlar lo mejor que se pueda la temperatura, pues, en el mecanizado de aceros corrientes la viruta se adhiere a los mono carburos a Temp. de 625-750° C. y en los bicarburos a una Temp. de 775-875° C. Esto implica buena refrigeración en el mecanizado. 
· Las herramientas de HM, se fabrican en geometrías variadas y pequeñas, el cual se une al vástago o cuerpo de la herramienta a través de soldadura básicamente, existiendo otros medios mecánicos como tornillos o pisadores. 
· Algunas características:

· El carburo metálico, es una aleación muy dura y frágil. 

· El TiC aumenta su resistencia térmica y su resistencia al desgaste pero también aumenta su fragilidad. 

· Los bicarburos poseen menor coeficiente de fricción que los mono carburos. 

· Los mono carburos son menos frágiles que los bicarburos. 

· El cobalto, aumenta la ductilidad pero disminuye la dureza y la resistencia al desgaste. 

· Se pueden alcanzar velocidades de más de 2500 m/min. 

· Poseen una dureza de 82-92 HRA y una resistencia térmica de 900-1100° C. 

· En el mecanizado se debe controlar lo mejor que se pueda la temperatura, pues, en el mecanizado de aceros corrientes la viruta se adhiere a los mono carburos a Temp. de 625-750° C. y en los bicarburos a una Temp. de 775-875° C. Esto implica buena refrigeración en el mecanizado. 

· Las herramientas de HM, se fabrican en geometrías variadas y pequeñas, el cual se une al vástago o cuerpo de la herramienta a través de soldadura básicamente, existiendo otros medios mecánicos como tornillos o pisadores. 

· Partes de las Herramientas de Corte (Útil de Corte). 
· CARA: Es la superficie o superficies sobre las cuales fluye la viruta (superficie de desprendimiento). 

· FLANCO: Es la superficie de la herramienta frente a la cual pasa la viruta generada en la pieza (superficie de incidencia). 

· FILO: Es la parte que realiza el corte. El filo principal es la parte del filo que ataca la superficie transitoria en la pieza. El filo secundario es la parte restante del filo de la herramienta. 

· PUNTA: Es la parte del filo donde se cortan los filos principales y secundarios; puede ser aguda o redondeada o puede ser intersección de esos filos.
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Segiin las Normas 180 los aceros rdpidos clasifican de la siguiente manera
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Descripci6n
Hta de cilindrar recta

Hta de cilindrar acodada

Hta de refrentar en 4ngulo.

Hta de ranurar

Hta de refrentar de costado

Hta de tronzar.

Hta de cilindrar interiormente.

Hta de refrentar en dngulo interior
Hta de corte en punta

Hta de filetear

Hta de fletear interiormente.

Hta de cajear interiormente.
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Refrentado: Se llama así a la realización de superficies planas en el torno. El refrentado puede ser completo, en toda la superficie libre, o parcial, en superficies limitadas. También existe el refrentado interior. 

Avellanado: Ajustar los agujeros que se abren para que entren los tornillos taladrados. 

Desbaste: Quitar las partes más duras o ásperas de un material que se a trabajar. 

Moleteado: Es la operación que tiene por objeto producir una superficie áspera o rugosa, para que se adhiera a la mano, con el fin de sujetarla o girarla más fácilmente. La superficie sobre la que se hace el moleteado normalmente es cilíndrica. 

Taladrado: El taladrado es la operación que consiste en efectuar un hueco cilíndrico en un cuerpo mediante una herramienta de denominada broca, esto se hace con un movimiento de rotación y de alimentación. 

Velocidad de Avance: Se entiende por Avance al movimiento de la herramienta respecto a la pieza o de esta última respecto a la herramienta en un periodo de tiempo determinado. 

Velocidad de Corte: 

      Es la distancia que recorre el "filo de corte de la herramienta al pasar en dirección del movimiento principal (Movimiento de Corte) respecto a la superficie que se trabaja: El movimiento que se origina, la velocidad de corte puede ser rotativo o alternativo; en el primer caso, la velocidad de, corte o velocidad lineal relativa entre pieza y herramienta corresponde a la velocidad tangencial en la zona que se está efectuando el desprendimiento de la viruta, es decir, donde entran en contacto herramienta y, pieza y debe irse en el punto desfavorable. En el segundo caso, la velocidad relativa en un instante dado es la misma en cualquier punto de la pieza o la herramienta. 
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Desde luego que los lectores pueden crear su propio conocimiento sobre las máquinas herramientas e incluso mejorar este artículo.
Les recuerdo que sólo es un tópico que ayuda al estudio de los procesos de fabricación, en carreras tanto de mecánica como de ingeniería industrial.
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