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Introducción
El torno es una de las máquinas herramientas más versátiles utilizadas en la industria. Con los aditamentos adecuados, el torno puede utilizarse para operaciones de torneado, hacer conos, formado, roscado, refrentado, taladrado, mandrinado, esmerilado y pulido. Las operaciones de corte se realizan con una herramienta que avanza paralelamente o en un ángulo recto respecto al eje de la pieza de trabajo. La herramienta de corte también puede avanzar con un ángulo relativo al eje de la pieza de trabajo para maquinar conos y ángulos [1].
La importancia de las operaciones de remoción de material en el panorama actual se puede visualizar considerando las cifras de los costos asociados con esta actividad, los cuales incluyen el aumento de los costos de herramientas, de los costos laborales y de los costos de inversión de capitales. En los Estados Unidos, por ejemplo, se estima que los costos anuales asociados a los procesos de remoción de material constituyen al rededor del 10% del producto interno bruto [6].

Por lo anterior es importante hacer uso apropiado de las herramientas de corte en los procesos de arranque de viruta. Optimizar el desempeño de la herramienta no sólo alargará su vida, sino que aumentará la productividad de la organización al producir más y mejores piezas con una reducción de los costos de operación. De allí que el conocimiento de las condiciones de los procesos de corte y su relación con las variables que inciden el desempeño de la herramienta sea un tema de permanente investigación.

Hoy día se dispone comercialmente de una gran variedad de materiales para herramientas de corte. La selección adecuada depende de factores como la operación de corte de que se trate, la máquina que se va a usar, el material de la pieza de trabajo, las necesidades de producción, el costo y el acabado superficial deseados. Las principales cualidades requeridas en una herramienta de corte son: dureza en caliente, tenacidad al impacto o resistencia al choque mecánico y resistencia al desgaste [3]
El presente trabajo consiste en la aplicación de la norma ANSI/ASME B94.55M-1985, tool life testing with single-point turning tools, en el escenario metalmecánico colombiano con el de estudiar el desgaste y vida de herramientas para tornear de acero rápido y metal duro widia
Planteamiento del problema
En la actualidad las empresas del sector metalmecánico Colombiano no disponen de fuentes de información ni mecanismos que les permitan comprobar si las especificaciones técnicas de las herramientas de corte para mecanizado que utilizan en la elaboración de sus productos son realmente las que ofrecen los proveedores en sus catálogos. De igual manera las Universidades del País tampoco disponen de una metodología que posibilite evaluar tales herramientas, bien sea con el propósito de asesorar a las empresas del sector o de realizar sus propias mediciones con fines de investigación. La no existencia de una norma Colombiana que permita contrastar el desempeño de estas herramientas de corte para mecanizado ha ocasionado que empresarios e investigadores acepten las especificaciones técnicas de desempeño de tales herramientas, y que figuran en los catálogos, como verdades irrefutables. Tal situación no se presenta con las propiedades mecánicas de los materiales, las cuales pueden ser evaluadas y contrastadas mediante diferentes ensayos como el de tensión, cuyo procedimiento está establecido en la norma NTC 161-1997 del Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificación, ICONTEC. Esta norma permite medir, por ejemplo, la ductilidad y el esfuerzo último a la tensión del material.

En la literatura universal existen metodologías para evaluar desgaste y vida de herramientas en torneado y fresado. Desafortunadamente no existe la cultura en la industria nacional de evaluar el desgaste de las herramientas de corte con el fin de mejorar los procesos de mecanizado. La realidad tecnológica de la pequeña y mediana industria invita a la academia a iniciar los primeros estudios en el tema que le permitan formar estudiantes y docentes investigadores para que conozcan y evalúen el alcance de estas normas en piso de fábrica.

A la fecha no hay referencias bibliográficas en Colombia que evidencien la aplicación de la norma en la pequeña y mediana empresa metalmecánica, por lo que los centros de investigaciones de las Universidades y el ICONTEC son los llamados a aplicar la norma ANSI/ASME B94.55M-1985, tool life testing with single-point turning tools, que permita al sector productivo de la metalmecánica y a la academia, cuantificar las variables del proceso y poder realmente confrontar la información de los fabricantes y distribuidores de herramientas de corte para mecanizado con su desempeño real.
Justificación
El presente trabajo es el inicio de una serie de investigaciones que pretenden acercar a la escuela de ingeniería de producción a los trabajo de grado en procesos de manufactura. Se escogió inicialmente el tema del mecanizado por la pertinencia que tiene este sector en el escenario local. El auge algunos programas de ECOPETROL S.A. para el mejoramiento de las capacidades administrativas y tecnológicas de los talleres, como el programa de sustitución de importaciones, el convenio de certificación bajos las normas ISO 9000 y el programa maestro industrial, hace que los talleres de la ciudad hayan adquirido una cultura empresarial que se refleja en la importancia que le dan a temas que conduzcan al aumento de la productividad.

La realización de los primeros ensayos de desgaste y vida de herramienta normalizados bajo la norma ANSI/ASME B94.55M-1985, tool life testing with single-point turning tools le permitirán a la escuela de ingeniería de producción apropiarse de una metodología que ninguna universidad en Colombia domina. En un futuro la escuela podrá ofrecer el servicio de estudio de desgaste y vida de herramienta no realizados a empresas proveedoras de herramientas de corte o a talleres interesados en evaluar su proceso de torneado.

Objetivos
OBJETIVO GENERALES
Realizar un estudio de desgaste y vida de herramientas de acero rápido y metal duro widia en talleres Metalmaq Ltda.

OBJETIVOS ESPECÍFICOS

Diseñar un experimento para evaluar herramientas de acero rápido y metal duro widia.
Determinar vida de herramientas de acero rápido y metal duro widia bajo la norma ANSI/ASME B94.55M-1985, tool life testing with single-point turning tools [2].

Establecer condiciones de operación apropiadas de corte en torneado bajo criterio de desgaste de flanco de herramienta.
Marco referencial
MARCO TEÓRICO
El ensayo clásico de los que se hacen en relación a la vida de herramienta es el que determina dicha vida útil mediante operación de cilindrado con velocidad constante para cada filo, midiendo el desgaste de herramienta a intervalos y fijando un valor de este desgaste como criterio de inutilidad. Esta es la base de los ensayos de mecanizado en torneado a realizar en este trabajo. Se basa en la ecuación de Taylor (
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El criterio de desgaste será desgaste en el flanco de la herramienta 
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Figura 4. Zonas de desgaste de flanco VB de la herramienta
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Fuente: Referencia [2]

MARCO HISTÓRICO
No aplica

MARCO CONCEPTUAL

No aplica

Diseño metodológico preliminar
TIPO DE ESTUDIO

Una investigación es un proceso, analítico, sistemático, organizado y objetivo cuyo propósito es responder a una pregunta o hipótesis y así aumentar el conocimiento y la información sobre algo desconocido.
El presente trabajo de investigación consiste en la manipulación de las condiciones de corte en torneado (variables independientes) para medir el efecto en el desgaste de flanco de la herramienta (variable dependiente).

La investigación será del tipo correlacional donde se pretende establecer la relación entre el tiempo de vida de la herramienta y la velocidad de corte.

La metodología aplicada será la establecida en la norma ANSI/ASME B94.55M-1985, tool life testing with single-point turning tools
FUENTES Y TÉCNICAS PARA LA RECOLECCIÓN DE LA INFORMACIÓN

Para la recolección de información se seguirán los siguientes pasos:

· Diseñar el experimento (trabajo de oficina)

· Preparar los elementos necesarios de los experimentos (trabajo de oficina)

· Realizar los experimentos (trabajo de campo)

· Procesar la información de los experimentos (trabajo de oficina)
Fuentes primarias:
Estas fuentes están relacionadas con los libros de texto, la norma técnica y los papers publicados en el tema de desgaste de herramientas.

Fuentes secundarias:
Las páginas web sobre el tema.
TRATAMIENTO DE LA INFORMACIÓN

Con la ayuda de Microsoft Excel se realizará el análisis estadístico de los datos recopilados
Instrumento de recolección de información.
El instrumento que se empleará para recolección y procesamiento de datos será una plantilla en Microsoft Excel 2003.

Cronograma
(Realizar en Project. Obligatorio. Atte: HBM)
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RECURSOS
Presupuesto
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T RECURSO Aports intslectual 1 Global [ 000007 [ 000000~ -
HUMANO Operario méquina 60 horas | 6000 | 360.000

herramienta

Papel tamaio carta 3 resma_|_10.000 | 30.000
Tinta negra 1 Cartucho |_70.000_| 70.000

2PAPELERIA Tinta color 1 cartucho| 70000 | 70.000_| 0%
Fotocopias 2000 | unidad | 70 | 140.000
Noma técnica 1 unidad | 170.000 | 170.000
Acero 1020 5 metro | 22.000 | 110,000

3 MATERIALES ‘Acero 1040 5 metro | 26000 | 140.000 | . 000
Burles 6 unidad | 12000 | 72000
Burl Widia 6 unidad | 15000 | 90000

4 MAQUINAS Alguiler de tomo 60 horas | 22000 [ 1320000 oo
HERRAMIENTAS [ Alquiler estereoscopio | 120 | unidad | 4.000 | 480.000

A TOTAL COSTOS DIRECTOS (1+2+3+4] 3.862.000

‘Alquiler de

‘SD?SESS%S Computador 6 mes 10000 | 60.000 | o000
Transporte G mes | 50000 | 300,000

B_TOTAL COSTOS INDIRECTOS (5] 360000

C.IMPREVISTOS (5%) 212.100

H

TOTAL PRESUPUESTADO (A+B+C)

4.454.100





Fuentes de financiación
El proyecto será financiado con recursos propios de los estudiantes.
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