herramientas

Las nuevas tecnologias para la
fabricacion de productos de
madera basados en una maqui-
naria cada vez mas exacta y
rapida, que trabaja integrada
en lineas de produccion en las
que los procesos de fabrica-
cion estan controlados por un
ordenador, exigen que las he-
rramientas cumplan con unas
especificaciones muy riguro-
sas. Por otra parte las nuevas
materias primas, como los ta-
bleros rechapados con papel
impregnado en melamina que
ademas puede estar cubierto
con una capa exterior de resi-
na con oOxidos de silicio o alu-
minio para dar mayor resisten-
cia al desgaste, obligan a dis-
poner de herramientas cuyos
cortes resistan, conservando la
misma geometria, muchas ho-
ras de trabajo.

Las técnicas de tratamiento tér-
mico como los PVD (physical
way deposit) o con
recubrimientos CVD (chemical
way deposit) han sido desarro-
lladas para cubrir los filos de
las herramientas con materia-
les resistentes al desgaste.

A un sustrato determinado pue-
den aplicarse diversas capas en
funcion de las necesidades del
proceso de fabricacién en el
gue se integren.

En algunos casos se requieren
herramienteas con diamante
multicristalino (MD) cuyas ne-
cesidades de reafilado mejoran
en 250 veces las herramientas
de carburo metélicos tradicio-
nales. En otros se esta traba-
jando con nuevos materiales
ceramicos o CERMET (ceramic
metal) con una excelente resis-
tencia a los choques térmicos
y al desgaste. Estos materiales
no absorben el calor generado
por el roce con el material pro-
cesado, por lo que no hay di-
lataciones.

Con materiales ceramicos se
estan consiguiendo herramien-
tas con una vida cada vez mas
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larga, modificando la capa de
cubierta o los materiales
ceramicos del sustrato. Puede
decirse que la aplicacion de las
herramientas CERMET en la
industria de la madera es to-
davia incipiente y en muy po-
cos afios se avanzarad y sobre
todo se contara en el mercado
con herramientas mas baratas
que las que ahora pueden
adquirirse, de forma que todas
las maquinas CN contaran con
ellas.

Por lo general la cubierta o
capa exterior de la herramien-
ta se compone de nitruros,
carburos, oxidos y boruros de
titanio, aluminio o cobalto.
También se pueden recubrir las
herramientas que llevan dia-
mante mediante una técnica de
plasma CVD.

Mediante un tratamiento térmi-
co con rayos laser sobre los
dientes metalicos se alcanza
una vida un 500% mayor,
abriendo nuevas espectativas.
Los rayos laser calientan rapi-
damente la superficie del me-
tal, este subito calentamiento
genera un endurecimiento y
consecuentemente un efecto
antidesgaste en una profundi-
dad de unos pocos milimetros.
La cuota de los filos de diaman-
te estan creciendo en estos
afios a un ritmo tal que hoy
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puede decirse que el 7% de las
herramientas los emplean.
Cada vez se minimizan los pro-
blemas de reafilado y de
reaplicaciones de las laminas
ya que las piezas a insertar son
intercambiables y pueden fijar-
se mecanicamente en muy
poco tiempo.

Los fabricantes de herramien-
tas estdn combinando la exac-
titud, y los requerimientos en
cuanto a ruido y seguridad.
También se presentan grandes
avances en las herramientas
convencionales de acero pue-
den obtenerse mejores rendi-
mientos a base de material
metélico endurecido con un
nuevo micrograno, mejorando
el nivel de ruido, o reducien-
do el consumo de energia. Los
dientes endurecidos de carbo-
no wolframio en soporte de
acero ofrecen un tiempo de
reposicion muy aceptable. La
calidad y la eficiencia son los
objetivos de las herramientas
de metal duro y se esta llegan-
do incluso a dotar a las herra-
mientas con un micochip que
controla en tiempo real todos
los parametros geomeétricos y
la velocidad de
trabajo,eliminando los posibles
errores.



