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(57) Resumo: INSERTOS DE CORTE E FRESA PARA O
USO NA FORMACAO DE CAVACOS E REMOCAO DE
MATERIAL A PARTIR DE UMA PECA A USINAR. Um
inserto de corte (150) inclui um corpo de inserto de
fresagem (172) que define uma primeira parte de uma
superficie angulo de corte (178) do insrto de corte € um
nucleo (670) que define uma segunda parte da superficie
do angulo de corte. O corpo de inserto de fresagem (172)
inclui pelo menos uma calha (360, 362, 364, 366)
destinada a permitir que refrigerante passe através dela.
Onicleo (670) é fixado ao corpo de inserto de fresagem
(172) por insercao de uma proje¢do (680) dentro de urna
abertura central do corpo de inserto de fresagem. A
proje¢do (680) inclui um recurso de localizacao (684, 686)
para auxiliar no posicionamento apropriado do nicleo
(670) quando inserido dentro do corpo de inserto de
fresagem. Uma passagem de refrigerante (642) €
formada quando o nucleo (670) ¢é inserido dentro da
abertura central do corpo de inserto de fresagem (172). O
corpo de inserto de fresagem (172) podera ser
manufaturado a partir de material relativamente
dispendioso, enquanto o nucleo (670) podera ser
manufaturado a partir de material relativamente
econdmico, proporcionando, deste modo. uma economia
de custo significativa.
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“INSERTOS DE CORTE E FRESA PARA O USO NA FORMAGAO DE CAVACOS
E REMOCAO DE MATERIAL A PARTIR DE UMA PECA A USINAR’

Dividido do pedido de patente de invencdo Pl 0721031-0, depositado em
12/12/2007.

Antecedentes da Invengéo

Refere-se a invengdo a uma fresa, bem como a um inserto de fresagem, usado
para operagdes de formacdo de cavaco e remogéo de material. Mais especificamente, a
invencdo refere-se a uma fresa, bem como a um inserto de fresagem, usados para
operacdes de formacgio de cavacos e remocdo de material em que existe uma distribui¢do
aumentada de refrigerante adjacente a interface entre o inserto de fresagem e a pega a
usinar (isto €, a interface inserto-cavaco) para diminuir o calor exceste sivo na interface
inserto-cavaco.

Em uma operacgdo de formagdo de cavaco e remocgdo de material (por exemplo,
uma operagéo de fresagem) ocorre a geragao de calor na interface entre o inserto de corte e
o local onde o cavaco é removido a partir da pe¢a a usinar (isto, a intertace inserto-cavaco).
E amplamente conhecido que calor excessivo em uma interface inserto-cavaco pode afetar
negativamente (isto €, reduzir ou encurtar) a vida util de ferramenta do inserto de fresagem.
Tal como podera ser apreciado, uma via Util de terramenta mais curta aumenta os custos de
operacdo e diminui a eficiéncia de produgéo geral. Portanto, existem vantagens facilmente
evidenciadas com a diminuigdo do calor na interface inserto-cavaco.

Sob este aspecto, a patente U.S. N°. 6.053.669 de Lagerberg discute a importancia
de se reduzir o calor na interface inserto-cavaco. Mais especificamente, Lagerberg
menciona que quando o inserto de corte é feito a partir de carboneto cementado e alcanga
uma determinada temperatura, a sua resisténcia a deformacdo plastica diminui. Uma
diminui¢do na resisténcia a deformacgéo plastica aumenta o risco de quebra do inserto de
corte. A patente U.S. N°, 5.775.854 de Wertheim ressalta que uma elevacdo na temperatura
de operagao conduz a uma diminui¢do na dureza do inserto de corte com um consequente
aumento no desgaste do inserto de corte. Cada uma das patentes de Lagerbeg e de
Wertheim discute a importancia de se distribuir refrigerante na interface inserto-cavaco.

Qutros documentos de patente expdem varias maneiras ou sistemas para
distribuirem refrigerante para uma interface inserto-cavaco. Sob este aspecto, a patente
U.S. N°. 6.045.300 de Antoun expde a utilizagdo de distribuicdo de refrigerante sob alta
presséo e alto volume com vistas ao calor na interface inserto-cavaco. A publicagdo do

- pedido de patente U.S. N°2003/00820118 de Kreamer expde ranhuras entre o inserto de

corte e uma placa de topo. Fluxos de refrigerante através das ranhuras visam o calor na
interface inserto-cavaco. A patente U.S. N°. 5.901.623 de Hong expde um sistema de
distribuicdo de refrigerante para aplicar nitrogénio liquido a interface inserto-cavaco.
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E facilmente evidente que em uma operagéo de formagdo de cavaco e remocdo de material,
temperaturas de operagcdo mais altas na interface inserto-cavaco po de ter um impacto
prejudicial na vida Gtil da ferramenta através de quebra prematura e/ou desgaste exces sivo
Portanto, seria altamente desejavel proporcionar um conjunto de corte (por exemplo, um
conjunto de fresa), bem como um inserto de corte (por exemplo, um inserto de fresagem),
usados para operagdes de formagdo de cavaco e remog¢do de material, em que existe uma
distribuicdo de refrigerante aperfeicoada para a interface entre o inserto de fresagem e a
peca a usinar (isto &, a interface inserto-cavaco, que é o local na pega a usinar onde é
gerado o cavaco).

Em uma operagéo de fresagem, o cavaco gerado a partir da pega a usinar pode por
vezes agarrar-se (por exemplo, através de soldagem) a superficie do inserto de corte (por
exemplo, um inserto de fresagem). A formagdo de material de cavaco no inserto de corte
desta maneira é uma ocorréncia indesejavel que pode afetar negativamente o desempenho
do inserto de corte, e por tanto, a operac¢do de remogao total de material.

Desta forma, seria altamente desejavel proporcionar-se um conjunto de corte (por
exemplo, um conjunto de fresa), bem como um inserto de corte(por exemplo, um inserto de
fresagem), usados para operagdes de formagdo de cavaco e remogdo de material, em que
ocorra uma distribuigdo aumentada de refrigerante para a interface inserto-cavaco de
maneira a resultar em lubrificagdo aumentada na interface inserto-cavaco. A conseqiiéncia
de lubrificagdo aumentada na interface inserto-cavaco € uma diminuicdo na tendéncia do
cavaco ficar agarrado ao inserto de corte.

Em uma operagdo de corte tal como, por exemplo, uma operagido de fresagem,
podem ocorrer casos em que 0s cavacos ndo saem da regido da interface inserto-cavaco
quando o cavaco se agarra ao inserto de corte. Quando um cavaco ndo sai da regido da
interface inserto- cavaco, existe um potencial de que um cavaco seja recortado. E
indesejavel para o inserto de fresagem tornar a cortar um cavaco ja removido da peca a
usinar. Um fluxo de refrigerante para a interface inserto-cavaco facilitara a evacuagédo de
cavacos a partir da interface inserto-cavaco, reduzindo assim ao minimo o potenciai de que
um cavaco seja novamente cortado.

Portanto, seria altamente desejavei proporcionar um conjunto de corte (por
exemplo, um conjunto de fresa), bem como um inserto de corte (por exemplo, um inserto de
fresagem), usado para operagdes de formagado de cavaco e remogdo de material em que
existe distribuicdo aumentada de refrigerante a uma interface insertocavaco de maneira a
reduzir a possibilidade de que um cavaco seja novamente cortado. A conseqiiéncia do fluxo
de refrigerante aumentado para a interface inserto-cavaco é a melhor evacua¢édo dos
cavacos das proximidades da interface com uma conseqiiente reducdo na possibilidade de
tornar a cortar um cavaco.
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Sumario da Invencéo

De acordo com uma forma, a inveng¢do consiste em um inserto de corte para o uso
na formagdo de cavacos e remoc¢do de material a partir de uma pega a usinar o qual
compreende um corpo de inserto de fresagem que inclui uma superficie de flanco periférico,
uma superficie de fundo, e uma abertura central, O corpo do inserto de fresagem define uma
primeira parte de uma superficie de angulo de corte do inserto de corte. Um nucleo inclui
uma projegdo e define uma segunda parte da superficie de angulo de corte. O nucleo é
capaz de ser fixado ao o corpo de inserto de fresagem por meio da inser¢gdo da projegéo
dentro da abertura central do corpo de inserto de fresagem.

De acordo com uma outra forma, a inveng¢do consiste em um inserto de corte
destinado a ser usado na formac¢édo de cavacos e remoc¢éo de material a partir da peca a
usinar e compreende um corpo de inserto de fresagem que inclui uma superficie de flanco
periférico, uma superficie de fundo, e uma abertura central. O corpo de inserto de fresagem
define uma primeira parte da superficie de dnguio de corte do inserto de corte. Uma aresta
de corte é formada em uma intersegéo entre a superficie de flanco periférico e a primeira
parte da superficie de angulo de corte. O corpo de inserto de fresagem inclui pelo menos um
canalv para permitir que refrigerante passe através do mesmo. Um ndcleo inclui uma
projecdo e define uma segunda parte da superficie de angulo de corte. O nticleo é capaz de
ser fixado ao o corpo de inserto de fresagem por meio da inser¢do da projegdo dentro da
abertura central do corpo de inserto de fresagem.
Ainda em outra forma da mesma, a inven¢do compreende uma fresa para 0 uso na
formacao de cavacos e remogao de material a partir da pec¢a a usinar, na qual refrigerante é
fornecido a fresa a partir de uma fonte de refrigerante. A fresa compreende um corpo de
fresa que contém um reservatdrio de refrigerante. O corpo de inserto de fresagem inclui uma
superficie de flanco periférico, uma superficie de fundo, € uma abertura central. O corpo de
inserto de fresagem define uma primeira parte de urna superficie de &ngulo de corte do
inserto de corte. A aresta de corte é formada em uma interse¢do entre a superficie de flanco
periférico e a primeira parte da superficie de angulo de corte. O corpo de inserto de
fresagem inclui pelo menos um canal destinado a permitir ao refrigerante passar através do
mesmo. Um nucleo inclui uma projecdo e define a segunda parte da superficie de angulo de
corte, O nucleo é capaz de ser fixado ao corpo de inserto de fresagem pela insergéo da
projegdo dentro da abertura central do corpo de inserto de fresagem.

Descricdo Breve dos Desenhos

O que se segue € uma descrigdo breve dos desenhos que constituem uma parte
deste pedido de patente:

A Figura 1 é uma vista isométrica de uma concretizagéo especifica do conjunto de
fresa da invengdo, em que um corpo de fresa apresenta escaninhos espagados em torno da
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sua circunferéncia, e em que alguns dos escaninhos estdo ilustrados como vazios (isto &,
sem um conjunto de inserto de fresagem nele disposto), e dois dos escaninhos estédo
ilustrados como contendo um conjunto de inserto de fresagem com o fluxo de refrigerante
ilustrado por setas.

A Figura 2 é uma vista lateral isométrica de um escaninho contido no aro de corte
de um corpo de fresa mostrando a superficie concava dianteira e a se¢do de assento, e em
que o escaninho estd ilustrado no ambiente de um corpo de fresa simulado em linha
tracejada.

A Figura 3 é uma vista isométrica do conjunto de fresa da Figura 1 mostrando um
corpo de fresa com a tampa de reservatério e o bot&o de retengéo explodidos em relagéo ao
corpo de inserto de fresagem para expor o reservatorio de refrigerante central, e em que o
fluxo de refrigerante esta ilustrado por setas.

A Figura 4 é uma vista lateral do parafuso de trava da Figura 3 com uma parte do
mesmo cortada fora para mostrar o furo central e seus furos inclinados auxiliares, e em que
o fluxo de refrigerante esta ilustrado por setas.

A Figura 5 é uma vista de topo da tampa de reservatério da Figura 3.

A Figura 6 é uma vista seccional da tampa de reservatério tomada ao longo da linha
de segdo 5-5 da Figura 5.

A Figura 7 € uma vista isométrica do inserto de fresagem com a placa explodida
para fora em relagéo ao corpo de inserto de fresagem.

A Figura 8 é uma vista plana que mostra a superficie de angulo de corte do corpo
de inserto de fresagem que contém as depressdes distintas no mesmo.

A Figura 9 é uma vista seccional do corpo de inserto de fresagem da Figura 8
tomada ao longo da linha de seg¢éo 9-9.

A Figura 10 é uma vista plana que mostra a superficie de topo da placa.

A Figura 11 € uma vista seccional da placa da Figura 10 tomada ao longo da linha
de segdo 11-11.

A Figura 12 é uma vista isométrica da placa mostrando a superficie de fundo da
placa.

A Figura 13 é uma vista isométrica do conjunto de inserto de fresagem da Figura 1
que mostra o superficie de fundo do inserto de fresagem.

A Figura 14 é uma vista seccional do inserto de fresagem da Figura 14 tomada ao
longo da linha de segdo 14-14 da Figura 14.

A Figura 15 é uma vista isométrica da concretizagdo especifica do conjunto de
inserto de fresagem da Figura 1 em que o grampo, o corpo de inserto de fresagem, a placa
e o calco estdo desmembrados em relagdo uns aos outros.

A Figura 16 é uma vista isométrica de uma segunda concretizagdo especifica do
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conjunto de inserto de fresagem em que a placa de angulo de corte de topo e a placa de
angulo de corte de fundo estdo desmembradas em relagdo ao corpo de inserto de fresagem.
A Figura 16A é uma vista isométrica da piaca de dngulo de corte de topo da Figura 16.

A Figura 17 é uma vista seccional do conjunto de inserto de fresagem da Figura 14,
quando em uma condigdo montada.

A Figura 18 é uma vista isométrica de uma concretizagdo especifica de um calgo
usado em conjunto com o inserto de fresagem da Figura 7.

A Figura 19 é uma vista isométrica de outra concretizagdo especifica de um inserto
de fresagem em que a placa de placa de angulo de corte esta desmembrada em relagédo ao
corpo de inserto de fresagem.

A Figura 20 & uma vista isométrica da concretizagdo especifica da Figura 19 que
mostra a superficie de fundo e a superficie de flanco periférico do inserto de fresagem.

A Figura 21 € uma vista seccional do inserto de fresagem da Figura 19 com a placa
de angulo de corte montada ao corpo de inserto de fresagem.

A Figura 22 é uma vista seccional do inserto de fresagem da Figura 19 com a placa
de angulo de corte montada ao corpo de inserto de fresagem.

A Figura FIG. 23 é uma vista isométrica de outra concretizacdo especifica de um
conjunto de fresa que mostra o inserto de fresagem das Figuras 19-22 desmembrado em
relagdo ao escaninho de um corpo de fresa.

A Figura 24 é uma vista isométrica da concretizacéo especifica do conjunto de fresa
da Figura 23 em que se fez girar um corpo de fresa de maneira que a superficie de fundo do
inserto de fresa fica visivel.

A Figura 25 & uma vista isométrica de uma parte de um corpo de fresa ainda de
outra concretizagdo especifica de um conjunto de fresa em que nédo é necessario um calgo,
e o inserto de fresagem foi removido em relagdo ao escaninho.

A Figura 26 ¢é outra vista isométrica do escaninho de um corpo de fresa da Figura
25.

A Figura 27 é uma vista isométrica de outra concretizagéo especifica de um inserto
de fresagem em que o nucleo é desmembrado em relagdo ao corpo de inserto de fresagem.
A Figura 28 é outra vista isométrica do inserto de fresagem da Figura 27 com o nucleo
montado ao corpo de inserto de fresagem.

A Figura 29 é uma vista seccional do inserto de fresagem da Figura 27 com o
ndcleo montado ao corpo de inserto de fresagem.

A Figura 30 é uma vista isométrica da concretizagao especifica da Figura 27 que
mostra a superficie de fundo e a superficie de flanco periférico do inserto de fresagem.

A Figura 31 é um gréfico da redugéo percentual em WC-CO como uma func¢éo da

espessura de corpo de inserto de fresagem.
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Descricdo Detalhada

Com referéncia aos desenhos, a Figura 1 ilustra uma concretizagdo especifica do
conjunto de fresa da invengao assinalado de uma maneira geral por 40, em que o conjunto
de fresa 40 se destina ao uso em operagdes de formagéo de cavaco e remogdo de material.
Em uma operagdo destas, o material & removido a partir da pega a usinar. Em operagéo, o
conjunto de fresa 40 gira na dire¢do indicada pela seta “R”.

O conjunto de fresa 40 inclui um corpo de fresa geralmente cilindrico assinaiado de
um modo geral por 42 que tem uma borda de corte 44 com uma superficie periférica 46. A
fresa 40 inclui ainda um colar integral pendente 48 que se estende descendentemente
(quando observado na Figura 1) a partir da borda de corte 44.

Nesta concretizagdo especifica, o conjunto de fresa 40 contém ainda uma
pluralidade de escaninhos espagados de um modo geral designados por 52 na superficie
periférica 46 da borda de corte 44. Tal como sera descrito adiante de forma mais detalhada,
cada escaninho 52 recebe e retém firmemente dentro dele um conjunto de inserto de
fresagem.

Devera ser apreciado que o corpo de fresa 42 pode conter um numero de
escaninhos diferente daquele ilustrado nesta concretizagéo especifica. Além disso, devera
ser igualmente apreciado que o espacamento entre os escaninhos pode ser diferente
daquele exposto neste contexto. Sob este aspecto, o nimero e posigéio dos escaninhos
pode variar na dependéncia da aplicacdo especifica para o conjunto de fresa. Os
requerentes ndo pretendem limitar o escopo da invengdo a geometria especifica do corpo de
fresa e orientag@o dos escaninhos formados no mesmo, tais como aqueles ilustrados nos
desenhos neste caso.

Cada escaninho 52 é dotado de uma superficie concava dianteira 54 € uma secgéo
de assento (vide colchete 60 nas Figuras 1 e 2) que é contigua com e fica situada traseira a
superficie concava dianteira 54.

Uma regido de transi¢cdo 68 proporciona uma transicdo entre a superficie concava
54 e a se¢do de assento 60.

No contexto desta invengéo, os termos “dianteira” e “traseira” (bem como termos
relacionados semelhantes) referem-se a posicdo relativa dos aspectos estruturais do
escaninho e do conjunto de inserto de fresagem em referéncia a operacdo do conjunto de
fresa. Por exemplo, com referéncia a0 mesmo compenente, uma parte nele que é “dianteira”
fica rotacionalmente na frente de uma parte do mesmo que fica disposta “traseira” durante a
operagao do conjunto de fresa. O uso destes termos relativos néo pretende ser restritivo do
escopo da invengdo, mas tao somente definir os varios aspectos da estrutura em relagéo
uma a outra.

A se¢ao de assento 60 inclui uma superficie de assento 62 na extremidade traseira
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da secdo de assento 60. A superficie de assento 62 é dotada de uma disposicéd radial e uma
disposicdo axial. A superficie de assento 62 é dotada de uma borda de topo 64 e unta borda
de fundo 66. O corpo de fresa 42 contém um furo rosqueado fechado 68 que tem um
término na superficie de assento 62. O furo rosqueado 68 recebe um prendedor
rosqueado tal como descrito mais adiante. O uso dos termos “topo” e “fundo” e
assemelhados sdo com referéncia a orientagcdo relativa dos componentes estruturais tais
como ilustrados na posigdo na Figura 1. O uso destes termos relativos ndo pretende ser
restritivo do escopo da invengdo, mas tdo somente definir os varios aspectos da estrutura
em relacdo uma a outra.

A secdo de assento 60 contém ainda uma superficie de assento inclinada traseira
74 que estd contigua a superficie de assento 62. O corpo de fresa 42 contém uma
passagem de refrigerante 76 que se abre na superficie de assento inclinada traseira 74 tal
como ilustrada por uma abertura 77. A abertura 77 é desviada em relagdo ao centro
geométrico da superficie de assento 62 de forma a registrar (ou ficar em alinhamento) com
um lébulo selecionado da passagem de refrigerante central do inserto de fresagem na
dependéncia da posigdo do inserto de fresagem no escaninho. Este aspecto da invengao
sera descrito adiante de forma mais detalhada.

A passagem de refrigerante 76 proporciona um conduto para o fluxo de refrigerante
para o inserto de fresagem contido no escaninho, tal como sera descrito mais adiante. A
secdo de assento 60 também contém uma superficie de assento inclinada dianteira 80 que
fica contigua com a superficie de assento inclinada traseira 74. Quando o conjunto de
inserto de fresagem ¢é retido dentro do escaninho, o inserto de fresagem assenta na
superficie de assento inclinada dianteira 80 (e € suportado pela mesma) e o calgo repousa e
é suportado pela superficie de assento inclinada traseira 74. Devera ser apreciado que a
superficie de assento inclinada dianteira 80 e a superficie de assento inclinada fraseira 74
sdo dotadas de uma  disposicdo radial e uma  disposigdo  axial.
A segéo de assento 60 inclui ainda uma superficie de assento de grampo 84 que fica situada
adjacente & superficie de assento inclinada dianteira 80. Uma margem lateral 86 liga a
superficie de assento inclinada dianteira 80 com a superficie de assento de grampo 84.
Outra margem lateral 88 proporciona urna transigdo entre a superficie de assento de
grampo 84 e a transi¢ao 58. A superficie de assento de grampo 84, bem como as margens
laterais 86 e 88, tém uma disposi¢do radial e uma disposi¢cio axial. O corpo de fresa 42
contém um furo (ou abertura) rosqueado 90 que se abre na superficie de assento de grampo
84. O furo rosqueado 90 é projetado para receber um pino de retencdo que passa através
de um grampo, em que o grampo ajuda a reter firmemente o calgo e inserto de fresagem no
escaninho.

Tal como se encontra ilustrado na Figura 3, o corpo de fresa 42 inclui ainda um
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reservatorio de refrigerante (ou fluido) central 94 que fica em comunicagdo com uma fonte
de refrigerante designada na Figura 3 como FONTE DE REFRIGERANTE. O reservatorio de
refrigerante central 94 é definido (pelo menos em parte) por uma parede aprumada central
96 que tem urna orientagcdo ascendente (ou tem uma orientagdo geralmente vertical quando
observada na Figura 3) . A parede aprumada 96 estende-se ascendentemente a partir da
superficie de fundo 98 do corpo de fresa 42 em que a superficie de fundo 98 também define
(em parte) o reservatério de refrigerante central 94. A parede aprumada central 96 tem uma
borda de topo 100 quando observada na Figura 3.

A parede aprumada central 96 contém uma passagem de refrigerante 76 que
proporciona comunicagdo de fluido entre o reservatério de refrigerante 94 e o escaninho 52.
Cada passagem de refrigerante 76 corresponde a um escaninho 52 em que refrigerante é
fornecido ao correspondente escaninho 52 através da correspondente passagem de
refrigerante 76. Muito embora os requerentes ndo pretendam ficar restringidos a passagens
de refrigerante 76 de gqualquer dimensédo ou geometria interna especifica, considera-se que
a dimensdo e geometria de cada passagem de refrigerante 76 sdo tais de forma a
proporcionarem fluxo de refrigerante adequado para o correspondente escaninho, e
portanto, para o correspondente inserto de fresagem retido no escaninho. Além disso, os
requerentes consideram que em vez de ser uma Unica passagem de refrigerante, podera
proporcionar-se uma pluralidade (por exempio, um par) de passagens de refrigerante que
fornecem refrigerante para cada escaninho a partir do reservatério de refrigerante central.

Conforme ilustrado nas Figuras 3 e 4, o conjunto de fresa 40 contém ainda um
parafuso de trava, designado de uma maneira geral por 106. O parafuso de trava 106 é
dotado de uma extremidade de topo 108 e uma extremidade de fundo 110 quando
observado na Figura 4.

O parafuso de trava 106 é dotado de uma seg¢do de didmetro alargado 112, que
define uma margem lateral 114, adjacente & sua extremidade de topo 108. Uma espiga
cilindrica integral alongada 116 projeta-se a partir da se¢do de didmetro alargado 112. O
parafuso de trava 106 contém um furo hexagonal longitudinal central 118 nele mesmo que
se estende através do seu comprimento.

O parafuso de trava 106 contém ainda uma pluralidade de furos inclinados radiais
124 dispostos segundo um angulo em relagdo ao eixo longitudinal Z-Z do parafuso de trava
106. Cada um dos furos inclinados 124 proporciona comunicagédo de fluido entre o furo

~central 118 e o canto circular de topo 122 do parafuso de trava 106. Estes furos inclinados

124 proporcionam passagens adicionais através das quais refrigerante pode fluir da fonte de
refrigerante para o reservatario de refrigerante. Tal como ilustrado nas Figuras 3 e 4 pelas
setas, o refrigerante entra no furo hexagonal 118 na sua extremidade de fundo 120 e flui
através do furo 118 de forma tal que o refrigerante sai do furo hexagonal 118 na sua
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extremidade de topo 122. O refrigerante também sai do furo central 118 por intermédio dos
furos inclinados 124 como ilustrado pelas setas. O refrigerante que sai do parafuso de trava
106 (seja por meio do furo central 118 ou pelos furos inclinados 124) entéo flui para entrar
no reservatério de refrigerante central 94, tal como ilustrado pelas setas.

Tal como ilustrado nas Figuras 5 € 6, o conjunto de fresa 40 também inclui uma
tampa de reservatario designada de uma maneira geral por 126, que define em parte o
reservatario de refrigerante central 94. A tampa de reservatario 126 tem uma superficie de
topo 128 e uma superficie de fundo 130. A tampa de reservatério 126 contém a pluralidade
de furos de parafuso 132, os quais ficam localizados de uma maneira espagada eqidistante
na periferia da tampa de reservatario 126. Cada um dos furos de parafuso 132 é adaptado
para receber um perno 134 (vide Figura 3) para fixar a tampa de reservatério 126 ao corpo
de fresa 42. A tampa de reservatario 126 inclui ainda um flange integral geralmente circular
pendente 136 que contém uma pluralidade de entalhes 138 em que os entathes 138 ficam
espacados equidistantemente em torno da circunferéncia do flange 136.

Com referéncia a Figura 1, o conjunto de fresa 40 inclui ainda uma pluralidade de
conjuntos de insertos de fresagem (ou insertos de corte) em que cada um dos insertos de
fresagem esta de uma maneira geral assinalado por 150. Como é evidente a partir da Figura
1, cada um dos escaninhos 52, € em particular as sec¢des de assento 60, recebe e retém um
conjunto de inserto de fresagem 150. O conjunto de inserto de fresagem 150 contém um
numero de componentes; a saber, o insertio de fresagem (que pode ser considerado mais
amplamente como um inserto de corte), o calgo, o grampo e os elementos rosqueados, que
se encontram descritos adiante de forma mais detalhada. Devera ser apreciado que os
requerentes consideram que o termo “inserto de corte” € inclusive (sem limitagdo) de
insertos de fresagem e insertos de torneamento, bem como outros estilos e espécies de
insertos usados para engranzar com a pega a usinar e remover material em uma operacio
de remocgéo de material, tal como, por exemplo, uma operagdo de formacdo de cavaco €
remogéo de material.

Tal como mencionado anteriormente, o conjunto de inserto de fresagem 150 inclui
um calgo de uma maneira geral assinalado por 152. Uma concretizagéo especifica do calgo
152 esta ilustrada na Figura 15. O calgo 152 apresenta uma superficie de topo 154, uma
superficie de fundo 156 e uma superficie (ou borda) de flanco periférico 158. O calgo 152
contém um par de furos no mesmo. Um destes furos ¢ um furo de prendedor 160 que
recebe um elemento rosqueado 164 o qual fixa o calgo 152 e o inserto de fresagem ao
corpo de fresa 42 de uma maneira conhecida daqueles normalmente versados na técnica
relevante. O cal¢o 152 também apresenta quatro cantos (162A, 162B, 162C, 1620), em que
os cantos 162B e 162C sdo cantos agugados € os cantos 162A e 162D sdo cantos chatos
definidos por uma superficie lisa.
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O outro furo 166 é um furo para refrigerante em alinhamento com a abertura de
escaninho 77 quando o conjunto de inserto de fresagem 150 é fixado no escaninho 52.
Como poderd ser apreciado a partir da Figura 18, o furo de refrigerante 166 € desviado em
relagdo ao centro geometrico da superficie de topo 154 do calgo 152. A natureza do desvio
do furo de tefrigerante 166 € como aquela da abertura 77 de maneira que o furo de
refrigerante pode registrar ou ficar alinhado com um Iébuio selecionado da passagem de
refrigerante central do inserto de fresagem na dependéncia da posicdo do inserto de
fresagem no escaninho. Tal como ilustrado pelas setas nas Figuras 15 e 18, o refrigerante
flui a partir do furo de refrigerante 166 no furo 168 para dentro do inserto de fresagem, tal
como sera descrito mais adiante.

Com referéncia as Figuras 7 até 15, o conjunto de inserto de fresagem 150 inclui
um inserto de fresagem de uma maneira geral assinalado por 170. O inserto de fresagem
170 é dotado de um corpo de inserto de fresagem 172 e uma placa 174 correspondente, em
que a placa 174 é fixada ao corpo de inserto de fresagem 172 para formar o inserto de
fresagem 170.

A placa de desvio 174 pode ser presa ou fixada ao corpo de inserto de fresagem
172 de acordo com qualguer uma de um numero de diferentes maneiras. Sob este aspecto,
estes componentes (isto &, o corpo de inserto de fresagem e a placa de desvio) podem ser
fixados entre si por adesivo ou solda forte, ou forma assemelhada. O corpo de inserto de ’
fresagem e a placa de desvio podem ser sinterizados entre si para formarem um inserto de
fresagem simples. Ainda como outra alternativa, a estrutura definida pela combinagdo do
corpo de inserto de fresagem e placa de desvio pode ser formada como um corpo monolitico
por meio de uma técnica metalurgica de pd que é adequada para produzir um corpo com um
canal interno. Sob este aspecto, os documentos de patente expostos em seguida sao
exemplificativos de métodos metalurgicos de pd para produzir um corpo com passagens
internas: patente U.S. N°. 4.881.431 de Bieneck referente a um Método para Produzir um
Corpo Sinterizado Dotado de um Canal Interno, e a patente U.S. N°, 6.860.172 de Hecht
referente a Método para Produzir um Compacto de Metal Pulverizado.

O inserto de fresagem (incluindo o corpo de inserto de fresagem e a placa de
desvio) podem ser feilos a partir de um de qualquer numero de materiais que séo
adequados para o uso como um inserto de corte. Os seguintes materiais sdo materiais
exemplificativos de utilidade para um inserto de corte: agos-ferramenta, carbonetos
cementados, ceramicas ou metais cerdmicos. Os materiais especificos e combinagdes de
materiais dependem da aplicagéo especifica para o inserto de fresagem. Os requerentes
consideram que o corpo de inserto de fresagem e a placa de desvio podem ser feitos a partir
de diferentes materiais.

Com referéncia aos agos-ferramenta, os documentos de patente seguintes exptem
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acos-ferramenta adequados para o uso como um inserto de corte: patente U.S. N°
4.276.085 referente a Aco-rapido, patente U.S. N°4.880.461 referente a Ago-rapido para
Ferramenta Extra-duro, e patente U.S. N°5.252.119 refente a Ago-rapido para Ferramenta

-Produzido por P6 Sinterizado e Método para produzir 0 mesmo. Na referéncia aos

carbonetos cementados, os seguintes documentos de patente expdem carbonetos
cementados adequados para 0 uso como um inserto de corte: publicacdo de pedido de
patente U.S. N°US2006/0171837 A1 referente a Corpo de Carboneto Cementado que
contém Zirconio e Niébio e Métado para Produzir o Mesmo, patente de reexpedicdo U.S.
N°34.180 referente a Corpos de Carboneto Preferencialmente Enriquecidos com
Aglomerante e Método de Manufatura, e patente U.S. N° 5.955.186 referente a Inserto de
Corte Revestido com Substrato de Porosidade A C Dotado de Enriquecimento de
Aglomerante de Superficie Nao-Estratificado. Com referéncia aos metais cerdmicos, 0s
seguintes documentos de patente expbem metais cerdmicos adequados para 0 Uso como
um inserto de corte: patente U.S. N°. 6.124.040 referente a Composto e Processo para a
Sua Producédo, e patente U.S. N°. 6.010.283 referente a Inserto de corte de um Metal
Ceramico Dotado de um Aglomerante de Co-Ni-Fe. Com referéncia as ceramicas, 0s
sequintes documentos de patente expdem cerdmicas adequadas para 0 uso como um
inserto de corte: patente U.S. N°. 5.024.976 referente a Ferramentas de Corte de Alumina-
Zircdnia-Carboneto de Silicio-Magnésia, patente U.S. N°. 4.880.755 referente a Composigéo
de Ferramenta de Corte de Sialon, patente U.S. N°, 5.525.134 referen15 te a Ceramica de
Nitreto de Silicio e Ferramenta de Corte Produzida a Partir da Mesma, patente U.S. N°.
6.905.992 referente a Corpo de Cerdmica Reforgado com Filamentos de Carboneto de
Silicio Bruto e Método para Produzir o Mesmo, e patente U.S. N°. 7.094.717 referente a
itérbio que Contém SIAION e Método de Preparacéo.

O corpo de inserto de fresagem 172 tem uma superficie de angulo de corte
periférica 178 que se estende em torno da periferia do corpo de inserto de fresagem 172,
uma superficie de fundo oposta 180, e uma superficie de flanco periférico 182. A superficie
de angulo de corte periférica 178 circunda uma plurglidade de depressdes (geralmente
cOncavas) distintas (186, 188, 190, 192) contidas no corpo de inserto de fresagem 172. Uma
vez que cada uma das depressoes distintas é essenciaimente semelhante, sera suficiente
uma descricdo da depressdo distinta 186 para descrever as outras depressdes distintas
(188, 190, 192). Sob este aspecto, a depresséo distinta 186 tem um limite radial interno 196
e um limite radial externo 198.

O corpo de inserto de fresagem 172 contém ainda uma passagem de refrigerante
central 200 na sua superficie de fundo 180. A passagem de refrigerante 200 ¢ dotada de
quatro lébulos radiais espagados equidistantemente (202, 204, 206, 208) em que cada
[6bulo estende-se em uma diregdo radial para fora, no sentido de sua aresta de corte
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correspondente (ou local de corte) como descrito mais adiante. O corpo de inserto de
fresagem 172 contém ainda um entalhe central geralmente céncavo 212 que circunda a
passagem de refrigerante central 200. O entalhe central 212 define quatro superficies de
vedacdo (214, 216, 218, 220), as quais tém uma superficie arqueada (ou cbncava), entre
depressdes 20 distintas adjacentes. Estas superficies de vedacdo estendem-se a partir da
passagem de refrigerante central 200 para a superficie periférica de angulo de corte 178.
Mais especificamente, a superficie de vedagéo 214 fica entre depressédo distinta 186 e a
depressdo distinta 188, a superficie de vedagéo 216 fica entre a depresséo distinta 188 e a
depressdo distinta 190, a superficie de vedagdo 218 fica entre a depresséao distinta 190 e a
depressdo distinta 192, e a superficie de vedacdo 220 fica entre a depresséao distinta 192 e
a depresséo distinta 186.

As superficies de vedacgdo 214, 216, 218, 220 séo locais onde o corpo de inserto de
fresagem e a placa de desvio s&@o unidos. Tal como sera descrito mais adiante, no caso de
um inserto de fresagem de duas pecas (isto €, o corpo de inserto de fresagem e a placa de
desvio), estas vedagdes na proximidade das superficies de vedagdo podem ser formadas
por intermédio de contato de superﬁcie»com-superﬁcie firme no caso de uma forte forga (por
exemplo, uma forga de sujeicdo) exercida contra o inserto de fresagem para impelir a placa

~ de desvio contra o corpo de inserto de fresagem.

No caso onde um inserto de fresagem de pega unica é formado pela jungéo
combinada do corpo de inserto de fresagem e da placa de desvio, a vedagdo na
proximidade das superficies de vedacdo podera ser formada devido a unido, tal como, por
exemplo, por sinterizagdo ou brasagem (solda forte) , dos componentes entre si ao longo
das areas de superficie adjacentes. O mesmo acontece no caso onde 0s componentes séo
unidos ao longo de areas de superficie adjacentes por adesivo ou assemelhados. No caso
onde o inserto de fresagem € um corpo monolitico, 0s canais intermos distintos (que
poderiam ter uma geometria como aquela dos canais internos formados por meio da
montagem do corpo de inserto de fresagem e da placa de desvio) serdo formados como
canais internos no interior da parte durante a formag¢do em que o volume de material na
proximidade das superficies de vedagdo funcionara como barreira para definir os canais
internos distintos.

Um I6bulo especifico da passagem de refrigerante central 200 entrecorta cada uma
das depress@es distintas. Sob este aspecto, o Idbulo 202 entrecorta a depressdo distinta
186, o 16bulo 204 entrecorta a depressao distinta 188, o Idbulo 206 entrecorta a depressé&o
distinta 190, e o l6bulo 208 entrecorta a depressao distinta 192. Com referéncia a depressao
distinta 186, que tem aplicacdo as outras depressdes distintas, existe um limite 224 na
interse¢do entre a depressdo distinta 186 e o I6bulo 202 da passagem da refrigeran"(e
central 200.
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O corpo de inserto de fresagem 172 apresenta quatro arestas de corte (228, 230,
232, 234) na jungdo entre a superficie de flanco periférico 182 e a superficie de angulo de
corte periferica 178. Quando em operagéo, o inserto de fresagem tem uma orientagdo tal
que uma das arestas de corte (isto é, uma das arestas de corte selecionadas) engranza com
a pega a usinar de maneira a executar uma operacgéo de formagédo de cavaco e remogéo de
material. A proximidade onde a aresta de corte engranza com a pec¢a a usinar pode ser
considerada como sendo a localizagao de corte.

Tal como mencionado anteriormente, o inserto de fresagem 170 inclui ainda uma
placa de desvio 174. A placa de desvio 174 é dotada de um corpo central 240 que
apresenta uma forma de uma maneira geral troncénica. O corpo central 240 tem ainda uma
face de topo 242 e uma face de fundo 244. Quatro flanges afilados (246, 248, 250, 252)
estendem—se em uma diregdo radial para fora a partir de perto da face de fundo 244 da
placa de desvio 174. Uma vez que cada um dos flanges afilados (246, 248, 250, 252) é
semelhante, uma descricdo do flange afilado 246 sera suficiente para uma descricdo dos
outros flanges afilados. O flange afilado 246 tem uma superficie de topo inclinada 256
disposta segundo um angulo incluido “C” com relag&o & superficie de topo 242, tal como
ilustrado na Figura 11. O flange afilado 246 tem uma superficie de fundo inclinada 258
disposta segundo um angulo incluido “D” com relagéo a superficie 15 de topo 242 tal como
ilustrada na Figura 11. A superficie de topo inclinada 256 e a superficie de fundo inclinada
258 cruzam—se para definirem uma borda periférica 260.

Nesta concretizagdo especifica, o inserto de fresagem completo 170 é formado pela
montagem conjunta do corpo de inserto de fresagem 172 e da placa de desvio 174. Tal
como mencionado anteriormente, 0 corpo de inserto de fresagem 172 e a placa de desvio
174 podem ser fixados entre si por meio de qualquer uma de um namero de técnicas. Além
disso, devera ser apreciado que o corpo de inserto de fresagem pode ser feito a partir de um
material e a placa de desvio ser feita a partir de outro material. Em outras palavras, o corpo
de inserto de fresagem e a placa de desvio podem ser manufaturados a partir de materiais
diferentes. Ao manufaturar-se o corpo de inserto de fresagem e a placa de desvio a partir de
materiais diferentes, em determinados casos é possivel obter-se uma vantagem em relagdo
a conjunto (isto é, corpo de inserto de fresagem e placa de desvio) feitos a partir dos
mesmos materiais.

Para montar entre si estes componentes, 0 corpo central 240 da placa de desvio
174 é posicionado dentro da cavidade na superficie de dngulo de corte do corpo de inserto
de fresagem, e a placa de desvio 174 é firmemente pressionada contra o corpo de inserto
de fresagem 172 de maneira que ocorre um contacto firme entre os dois componentes. Este
contacto firme de superficie com superficie esta ilustrado na Figura 14 em que a superficie

de vedacdo 214 e sua area de superficie proxima do corpo central 240 (que se encontra
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assinalado como regido 254 nas Figuras 12 e 14) ficam em intimo contacto.

Quando ocorre um intimo contacto firme entre as areas de superficie selecionadas
da placa de desvio 174 e o corpo de inserto de fresagem 172, forma-se uma vedagéo entre
cada uma das superficies de vedacao (214, 216, 218, 220) e a area de superficie proxima
da parte de corpo central 240 da placa de desvio 174. Estas vedagdes definem cada uma da
pluralidade de canais internos distintos que estao essencialmente em isolamento de fluido
uns com os outros. Cada canal interno distinto € definido entre a depressédo distinta, o
correspondente flange afilado (da placa de desvio) e a area de superficie préxima da parte
de corpo central da placa de desvio.

Devera ser apreciado que no caso de um inserto de fresagem de duas pegas (isto
é, o corpo de inserto de fresagem e a placa de desvio), estas vedagfes podem ser formadas
por meio do contacto firme de superficie com superficie no caso de uma forga intensa (por
exemplo, uma forga de aperto) exercida contra o inserto de fresagem para impelir a placa de
desvio contra o corpo de inserto de fresagem. No caso onde uma peca de inserto de
fresagem Unica é formada pela jungdo conjunta do corpo de inserto de fresagem e da placa
de desvio, a vedacdo podera ser formada devido ao agente de conjung¢éo, tal como, por
exemplo, mediante sinterizagdo ou soldagem por solda forte, dos componentes entre si ao

- longo das areas de superficie adjacentes. O mesmo o- corre no caso onde 0os componentes

sdo unidos ao longo de éareas de superficie adjacentes por meio de adesivo ou
assemelhados. Finalmente, no caso em que o inserto de fresagem € um corpo monolitico,
0s canais internos distintos (que poderdo ter uma geometria como aquela dos canais
internos formados por meio da montagem do corpo de inserto de fresagem e da placa de
desvio) serdo formados tais como por canais internos no interior da parte durante a
formacgéao.

Nesta concretizagéo especifica, existem quatro canais internos distintos em que a
Figura 14 mostra um representativo destes canais internos assinalado pela referéncia 266.
Uma vez que os canais internos apresentam essencialmente a mesma geometria, a
descrigdo seguinte do canal interno 266 sera suficiente para uma descricdo dos outros
canais internos. O canal interno distinto 266 é dotado de uma entrada 268 (vide Figura 13)
gue se abre adjacente a superficie de fundo 180 (do corpo de inserto de fresagem 172) e a
face de fundo 244 da placa de desvio 174. A entrada 268 é desviada na diregdo radial para
fora em relagdo ao eixo central H-H do inserto de fresagem 170. Como pode ser observado
na Figura 13, cada uma das entradas dos outros canais internos é desviada em relagdo ao
eixo central H-H.

O canal interno 266 tem uma saida 270 para o escoamento de refrigerante tal como
ilustrado pelas setas na Figura 14. Cada uma das saidas 270 abre-se adjacente a superficie
de angulo de corte periférica 178 e do correspondente flange afilado que se estende a partir
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da placa de desvio. Cada canal interno corresponde a uma aresta de corte, de forma que
quando o canal interno fica em comunicacgéo de fluido com a fonte de refrigerante, o canal
interno proporcionara o fluxo de refrigerante no sentido da correspondente aresta de corte.
Tal como ilustrado na Figura 14, o refrigerante sai do canal interno na forma de uma
asperséo em forma de leque (vide as setas na Figura 14).

O conjunto de inserto de fresagem 150 contém ainda um fixador 280 que contém
uma abertura 282 e uma superficie periférica 284. A abertura 282 é projetada para receber
um elemento rosqueado destinado a prender o fixador 280 a superficie de assento de
fixador 84 em que o elemento rosqueado passa através da abertura e engranza no furo
rosqueado 90 na superficie de assento de fixador 84.

O conjunto de inserto de fresagem 150 é fixado no escaninho 52 do conjunto de
fresa 40 de uma maneira tal que o calgo 152 é preso & superficie de assento 62 por meio de
um elemento rosqueado que passa através do furo de prendedor 160 e engranza com 08
fios de rosca no furo rosqueado 68. A superficie de fundo 156 do calgo 152 pressiona
firmemente contra a superficie de assento 62. O calgo 152 tem uma orientagéo tal que o furo
de refrigerante 166 fica em alinhamento com a abertura 77 (e a passagem de refrigerante
76).

O inserto de fresagem 170 é posicionado dentro do escaninho 52 de forma que a
sua superficie de fundo 180 fica firmemente contra a superficie de topo 154 do calgo.152. O
inserto de fresagem 170 tem uma orientagéo tal que um dos l6bulos (202, 204, 206, 208) '
selecionado da passagem de refrigerante central 200 fica em alinhamento com o furo de
refrigerante 166 no calgo 152. O inserto de fresagem 170 fica em comunicagdo de fluido
com a fonte de refrigerante por intermédio da passagem de refrigerante 76 e com o
reservatorio de refrigerante central 94 pelo que refrigerante pode fluir para dentro do inserto
de fresagem 170. Entdo, o refrigerante flui através do inserto de fresagem 170 por meio do
canal interno distinto que corresponde ao iébulo alinhado com a passagem de refrigerante
166.

Quando na orientacio ilustrada pelas Figuras 13 a 15, o refrigerante a partir da
fonte de refrigerante passa através do corpo de fresa 42 onde ele flui por intermédio das
passagens (118, 124) no parafuso de trava 106 para dentro do reservatério de refrigerante
cen10 trai 94. O refrigerante passa para fora do reservatério de refrigerante 94 por meio das
passagens de refrigerante 76 e através do furo de refrigerante 166 através da entrada 268
para dentro do canal interno distinto 266 que corresponde ao I6bulo 206, que é o I6bulo
alinhado com a passagem de refrigerante 166. O refrigerante movimenta-se através do
canal interno distinto 266, e entdo sai do canal interno 266 pela sua saida 270. O
refrigerante sai ao longo do comprimento definido por uma parte da borda periférica do
correspondente a flange 250 da placa de desvio 174 (vide as setas adjacentes ac flange 250
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na Figura 14). O refrigerante sai de uma maneira tal a compreender uma asperséo direta na
aresta de corte 232 correspondente, e desta forma, proporciona-se um fluxo de refrigerante
diretamente para a vizinhanga do engranzamento da aresta de corte com a pec¢a a usinar.

Tal como pode ser apreciado, ocorrera uma situagao durante a operacdo de
fresagem em que o inserto de fresagem 170 precisara ser indexado ou reposicionado para
apresentar uma nova aresta de corte ao engranzamento com a pecga a usinar. No caso do
inserto de fresagem capaz de ser indexado, isto significa que o inserto de fresagem 170
sera levado a girar no escaninho para apresentar uma nova aresta de corte. Quando se faz
girar o inserto de fresagem 170 no escaninho 52, o furo de refrigerante 166 no calgo 152
ficara em alinhamento com um canal interno distinto diferente, em que este canal interno
corresponde a nova aresta de corte. Quando em operagdo, refrigerante sera fornecido na
vizinhang¢a do ponto onde a nova aresta de corte engranza com a peca a usinar.

Pelo fato de que o furo de refrigerante 166 do 15 calco 152 e os l6bulos do inserto
de fresagem 170 ficam desviados em relagdo aos centros geomeétricos do calgo e a
superficie de fundo 180 do inserto de fresagem 170, respectivamente, proporciona-se 0
recurso de que um canal interno distinto diferente (que corresponde a nova aresta de corte)
recebe refrigerante para fornecé-lo a nova aresta de corte que se encontra engranzada com
a pega a usinar.

Com referéncia as Figuras 16 e 17, ilustra-se nas mesmas uma outra concretizag¢édo
especifica de um inserto de fresagem 290 que esta ilustrado como uma estrutura de vérios
componentes em que é previsto um corpo interposto de inserto de fresagem e um par de
placas de angulo de corte opostas que podem ser fixadas ao corpo interposto de inserto de
fresagem. As placas de angulo de corte opostas podem ser presas ou fixadas ao corpo
interposto de inserto de fresagem de acordo com qualquer uma de um numero de formas.
Sob este aspecto, estes componentes podem ser fixados entre si por meio de adesivo ou
solda forte ou assemelhadas. O corpo de inserto de fresagem e a placa de desvio podem
ser sinterizados entre si para formarem um inserto de fresagem simples. Ainda como outra
alternativa, a estrutura definida pela combinagéo do corpo de inserto de fresagem e placas
de dngulo de corte pode ser formada como um corpo monolitico por meio de uma técnica de
metalurgia de pé que é adequada para manufaturar um corpo com um canal interno. Os
documentos de patente referidos anteriormente que sdo exemplificativos dos métodos de
metalurgia de po para produzir um corpo com passagens internas sdo aplicaveis a este
inserto de fresagem.

Devera ser apreciado que o corpo interposto de inserto de fresagem pode ser
produzido a partir de um material e uma ou as duas placas de dnguio de corte produzidas a
partir de outro material. Em outras palavras, o corpo de inserto de fresagem e ou uma ou as
duas placas de angulo de corte podem ser produzidos a partir de materiais diferentes
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incluindo cada placa de angulo de corte produzida a partir de um material diferente. Ao
produzir-se o corpo de inserto de fresagem e as placas de angulo de corte (uma ou as duas)
a partir de materiais diferentes, em determinados casos € possivel obter-se uma vantagem
em relagdo a um conjunto (isto &, corpo de inserto de fresagem e uma ou as duas placas de
angulo de corte) produzido a partir dos mesmos materiais.

O inserto de fresagem 290 define oito arestas de corte que compreende quatro
arestas de corte adjacentes a uma superficie de dngulo de corte do inserio de fresagem e
quatro arestas de corte adjacentes a outra superficie de &ngulo de corte do inserto de
fresagem 290. O inserto de fresagem 290 também contém canais internos distintos, em que
cada canal interno fica essencialmente em isolamento de fluido em relagdo ao outro canal
interno. Estes canais internos compreendem um primeiro conjunto de quatro canais internos
distintos em que cada um destes canais do primeiro conjunto corresponde a uma das
arestas de corte adjacentes a uma superficie de angulo de corte. Estes canais internos
compreendem um segundo conjunto de quatro canais internos distintos, em que cada um
destes canais do segundo conjunto corresponde com uma das arestas de corte adjacentes a
outra superficie de dngulo de corte.

O inserto de fresagem 290 inclui um corpo interposto de inserto de fresagem 292. O
corpo de inserto de fresagem 292 tem uma superficie de flanco perif é rico 294, bem como
faces opostas 296 e 298. O corpo interposto de inserto de fresagem 292 apresenta ainda
uma parte periférica da superficie de angulo de corte 300 em uma face 296 e outra parte
periférica da superficie de angulo de corte 302 na outra face 298. A iatersecdo entre a
superficie de flanco periférico 294 e a parte periférica da superficie de angulo de corte 300
define arestas de corte 304, 306, 308 e 310, em que estas arestas de corte ficam situadas
adjacentes a uma superficie de dngulo de corte do inserto de fresagem. A intersegdo entre a
superficie de flanco periférico 294 e a parte periférica da superficie de angulo de corte 302
define arestas de corte 312, 314, 316 e 318, 10 em que estas arestas de corte ficam
dispostas adjacentes & outra superficie de dngulo de corte do inserto de fresagem.

O corpo de inserto de fresagem 292 contém ainda uma abertura central 320 que
passa completamente através do corpo de inserto de fresagem. O inserto de corpo de
fresagem 292 contém ainda uma pluralidade de aberturas periféricas que passam
completamente através do corpo de inserto de fresagem 292 e ficam localizadas adjacentes
a periferia do corpo de inserto de fresagem 292, em que estas aberturas podem ser
consideradas como compreendendo um primeiro conjunto de aberturas e um segundo
conjunto de aberturas. Fazendo-se referéncia a Figura 17, o primeiro conjunto de aberturas
compreende as aberturas 322, 324, 326 e 328, e o segundo conjunto de aberturas
compreende as aberturas 332, 334, 336 e 338.

O inserto de fresagem 290 inclui ainda uma placa de angulo de corte 342 que é
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dotada de uma superficie exterior 344 e uma superficie interior 346. Uma placa de angulo de
corte 342 contém uma abertura central 348, bem como uma pluralidade de passagens 350,
352, 354, 356 localizadas adjacentes a periferia da placa de angulo de corte. Cada uma
destas passagens 350, 352, 354, 356 passa completamente através da placa de angulo de
corte 342. Uma placa de angulo de corte 342 contém ainda uma pluralidade de canais 360,
362, 364, 366 (vide Figura 16A), em que cada um dos canais fica adjacente a uma das
aberturas.

O inserto de fresagem 290 inclui ainda outra placa de angulo de corte 370 que é
dotada de uma superficie exterior 372 e uma superficie interior 374. A outra placa de angulo
de corte 370 contém uma abertura central 376, bem como uma pluralidade de passagens
(378, 380, 382, 384) localizadas adjacentes a periferia da primeira placa de angulo de corte.
Cada uma destas passagens (378, 380, 382, 384) estende-se completamente através da
outra placa de angulo de corte 370. Qutra placa de angulo de corte 370 contém ainda uma
pluralidade de canais (388, 390, 392, 394) em que cada um dos canais fica adjacente a uma
das aberturas.

Quando as placas de angulo de corte (342 ¢ 370) sdo montadas ao corpo
interposto de inserto de fresagem 292, passa a ser formado um primeiro conjunto de canais
internos distintos, em gue um canal representativo do primeiro conjunto de canais distintos é
designado por 400 na Figura 17. A descrig8o mais detalhada do canal 400 sera suficjente
para tal descricdo dos outros canais do primeiro conjunto uma vez que eles séo
essencialmente os mesmos.

Na referéncia a Figura 17, o canal interno 400 5 compreende a abertura periférica
328, passagem 384 contida na outra placa de dngulo de corte 370 e o canal 366 contido na
placa de dngulo de corte 342. A abertura exterior para a passagem 384 funciona como uma
entrada para o canal interno 400 através do qual entra refrigerante a partir da fonte de
refrigerante quando o canal interno 400 fica em comunicac¢do de fluido com a fonte de
refrigerante. Quando se enconira nesta condic&o, refrigerante flui através da passagem 384
e da abertura periférica 328 e para dentro do canal 366 onde ele é encaminhado sobre 0s
entalhes 286 e para fora do inserto de fresagem no sentido da vizinhanca da aresta de corte
310. Pode observar-se deste modo que o canal interno 400 proporciona um percurso para o
refrigerante fluir de forma a proporcionar uma aspersao de refrigerante direta na vizinhanca
da correspondente aresta de corte.

Como podera ser apreciado, cada um dos canais internos no primeiro conjunto de
canais internos distintos tem urna entrada na outra placa de angulo de corte 370 e uma
as[ida na uma placa de angulo de corte 342. Cada um dos canais do primeiro conjunto de
canais internos distintos tem uma aresta correspondente das arestas de corte (304, 3086,

308, 310) adjacente & uma face 296. Com referéncia as Figuras 16 e 16A, descrevem-se em
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seguida os quatro canais interiores do primeiro conjunto de canais interiores.

O primeiro dos canais interiores compreende a passagem 378 na outra placa de
angulo de corte 370, a abertura periférica 322 no corpo interposto de inserto de fresagem e
o canal 360 na uma placa de angulo de corte 342. O primeiro canal interior corresponde a
aresta de corte 304. O segundo dos canais interiores compreende a passagem 380 na outra
placa de angulo de corte 370, a abertura periférica 324 no corpo interposto de inserto de
fresagem e o canal 362 na uma placa de angulo de corte 342. O segundo canal interior
corresponde 4 aresta de corte 306. O terceiro dos canais intenores compreende a
passagem 382 na outra placa de angulo de corte 370, abertura periférica 326 no corpo
interposto de inserto de fresagem e o canal 364 na uma placa de angulo de corte 342. O
terceiro dos canais interiores corresponde a aresta de corte 308. O quarto dos canais
interiores (que se encontra ilustrado como o canal 400 na Figura 17) compreende a
passagem 384 na outra placa de angulo de corte 370, a abertura periférica 328 no corpo
interposto de inserto de fresagem e o canal 366 na uma placa de &ngulo de corte 342. O
quarto canal interior corresponde a aresta de corte 310.

Quando as placas de angulo de corte (342 e 370) s&o montadas ao corpo
interposto de inserto de fresyagem 292, também é formado ali um segundo conjunto de
canais internos distintos, em que um canal representativo do segundo conjunto de canais

- distintos é designado por 402 na Figura 17. A descrigdo mais detalhada do canal 402 sera

suficiente para descrever os outros canais do segundo conjunto, uma vez que eles séo
essencialmente os mesmos.

Na referéncia a Figura 17, o canal interno 402 compreende a abertura periférica
334, a passagem 352 contida na placa de angulo de corte 342 e o canal 390 contido na
outra placa de é&ngulo de corte 370. A abertura exterior para a passagem 352 funciona
como uma entrada para o canal interno 402 através do qual entra refrigerante proveniente
da fonte de refrigerante quando o canal interno 402 fica em comunicacéo de fluido com a
fonte de refrigerante. Quando esta nesta condig¢éo, o refrigerante flui através da passagem
352 e da abertura periférica 328 e dentro do canal 390, onde ele é encaminhado sobre os
entalhes 286 e para fora do inserto de fresagem no sentido das vizinhanca da aresta de
corte 314. Pode observar-se deste modo que o canal interno 402 proporciona um percurso
para o refrigerante fluir de maneira a proporcionar uma aspersédo direta de refrigerante na
vizinhanga da correspondente aresta de corte.

Tal como pode ser apreciado, cada um dos canais internos no segundo conjunto de
canais internos distintos tem uma entrada na placa de dngulo de corte 342 e uma saida na
outra placa de angulo de corte 370. Cada um dos canais do segundo conjunto de canais
internos distintos tem uma das arestas de corte correspondente(312, 314, 316, 318)
adjacente & outra face 298. Com referéncia as Figuras 16 e 16A, os quatro canais inte5
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riores do segundo conjunto de canais interiores encontram-se descritos adiante.

O primeiro dos canais interiores (do segundo conjunto de canais) compreende a
passagem 350 na placa de dngulo de corte 342, a abertura periférica 332 no corpo
interposto de inserto de fresagem e o canal 388 na outra placa de dngulo de corte 370. O
primeiro canal interior corresponde a aresta de corte 312. O segundo dos canais interiores
(que se encontra ilustrado como sendo o canal interno 402 na Figura 12) compreehde a
passagem 352 na placa de angulo de corte 342, a abertura periférica 334 no corpo
interposto de inserto de fresagem e o canal 390 na outra placa de dngulo de corte 370. O
segundo canal interior corresponde a aresta de corte 314. O terceiro dos canais interiores
compreende a passagem 354 na placa de angulo de corte 342, a abertura periférica 336 no
corpo interposto de inserto de fresagem e o canal 392 na outra placa de angulo de corte
370. O terceiro dos canais interiores corresponde a aresta de corte 316. O quarto dos canais
interio25 res compreende a passagem 356 na placa de angulo de corte 342, a abertura
periférica 338 no corpo interposto de inserto de fresagem e o canal 394 na outra placa de
angulo de corte 370. O quarto canal interior corresponde a aresta de corte 318.

A descricdo apresentada retro mostra que refrigerante é fornecido a qualquer uma
das arestas de corte que for selecionada para ficar engranzada com a pega a usinar, Sob
este aspecto, quando fixada ao escaninho de um corpo de fresa tal como ilustrado
geralmente na Figura 1, um elemento rosqueado passa através da abertura central 320,
bem como da passagem central em um calgo opcional (ndo ilustrado) de maneira a
engranzar em um furo rosqueado na superficie de assento de um escaninho que carrega um
conjunto de inserto de fresagem que usa o inserto de fresagem 290. A superficie de
assento do escaninho que fica geralmente paralelo as placas de angulo de corte contém
uma abertura para uma passagem de refrigerante que fica, por sua vez, em comunicacdo
com a fonte de refrigerante através do reservatério de refrigerante central. A posicdo na
superficie de assento da abertura para a passagem de refrigerante é tal que a entrada para
o canal interno correspondente a aresta de corte selecionada (ou engranzada) fica em
alinhamento com a abertura para a passagem de refrigerante.

Em operacio, refrigerante € fornecido através do canal interno para a aresta de
corte engranzada seletivamente. Quando € necessario apresentar uma nova aresta de
corte, o inserto de fresagem é indexado para outra posi¢do para apresentar a nova aresta
de corte. Quando na nova posigdo, o canal interno que corresponde a nova aresta de corte
fica agora em alinhamento, e portanto, em comunica¢do de fluido com a abertura da
passagem de refrigerante. Desta forma, refrigerante é fornecido a nova aresta de corte que
se encontra engranzada com a pega a usinar.

Com referéncia as Figuras 19 até 22, ilustra-se nas mesmas ainda outra
concretizaco especifica de um 411 inserto de fresagem assinalado de uma maneira geral
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por 410. O inserto de fresagem 410 tem um corpo de inserto de fresagem 412 que
apresenta uma superficie de flanco periférico 414 e uma superficie periférica de angulo de
corte 416. Corpo de inserto de fresagem 412 define arestas de corte 418, 420, 422, 424 na
intersecéo entre a superficie de flanco periférico 414 e a superficie periférica de angulo de
corte 416. O corpo de inserto de fresagem 412 € dotado de uma superficie de fundo 426.

O corpo de inserto de fresagem 412 contém uma abertura central 428 que se
estende completamente através do corpo. O corpo de inserto de fresagem 412 contém uma
abertura central 430 que contém ainda canais 432, 434, 436, 438. O corpo de inserto de
fresagem 412 contém uma passagem de refrigerante 440, 442, 444, 446 disposta adjacente
a cada um dos canais 423, 434,436, 438. Uma descri¢cdo da passagem de refrigerante 442 é
suficiente para descrever as outras passagens de refrigerante, em que a passagem de
refrigerante 442 tem uma entrada 448 e uma saida 450. O refrigerante entra na passagem
através da entrada e sai da passagem através da saida. O inserto de fresagem 410 inclui
ainda uma placa de angulo de corte de fresagem 470. ‘

A placa de angulo de corte de fresagem 470 é dotada de uma superficie exterior
472 e uma superficie interior 474, além de conter ainda uma abertura central 476 formada
através da mesma.

O inserto de fresagem 410 é fixado ao escaninho do corpo de fresa de uma
maneira geralmente semelhante aquela usada para o inserto de fresagem 290 em que um
elemento rosqueado passa através da abertura central para engranzar em um furo
rosqueado em uma superficie de assento do escaninho que suporta um conjunto de inserto
de fresagem que utiliza o inserto de fresagem.

Mais especificamente, as Figuras 23 e 24 mostram um conjunto de fresa assinalado
de uma maneira geral por 480. O conjunto de fresa 480 inclui um corpo de fresa 482 que é
dotado de uma extremidade dianteira axial 484 e uma extremidade traseira axial 486. Existe
uma parte de cabegote 488 na extremidade dianteira axial 484 e uma espiga 490 estende-se
a partir da parte de cabecote 488. A parte de cabecote 488 contém um escaninho 494 que é
dotado de uma superficie de assento de fundo 496 e um par de superficies de assento
laterais aprumadas 498 e 500. A parte de cabecote 488 contém um furo (ou abertura)
rosqueado 502 que se abre na superficie de assento de fundo 496 do escaninho 494. Um
corpo de fresa 482 contém uma passagem de refrigerante 504 que se abre na superficie de
assento de fundo 496 do escaninho 494.

Com referéncia a fixagio do inserto de fresagem 410 a um corpo de fresa 482, o
inserto de fresagem 410 & posicionado no escaninho 494 de maneira tal que a abertura
central (428 e 476) do corpo de inserto de fresagem 412 e a placa de angulo de corte 470,
respectivamente, ficam em alinhamento com o furo rosqueado 502. Faz-se passar o

parafuso 506 através das aberturas centrais (428 e 476) e em engranzamento com o furo
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rosqueado 502, pelo que o parafuso 505 é apertado a fundo para prender o inserto de
fresagem 410 ao corpo de fresa 482.

Deve ser compreendido que o inserto de fresagem 410 é orientado no escaninho
494 de forma tal que uma aresta selecionada das arestas de corte seja posicionada de
forma a ser engranzada com a pec¢a a usinar. Sob este aspecto e tal como ilustrado nas
Figuras 23-24, o inserto de fresagem 410 é orientado de forma tal que a aresta de corte 420
fiqgue na posicdo para engranzar com a pega a usinar € a correspondente passagem de
refrigerante 442 fique aiinhada com a passagem de refrigerante 504 que se abre na
superficie de assento de fundo 496. Quando nesta posi¢ao, o refrigerante passa por dentro
do inserto de fresagem 410 através da passagem de refrigerante 442 e flui através do
inserto de fresagem 410 de maneira a sair em forma de aspersdo adjacente a aresta de
corte 420.

Em operagéo, a passagem de refrigerante que corresponde a aresta de corte (420)
selecionada para ficar engranzada com a pega a usinar fica alinhada com a abertura para a
passagem de refrigerante na superficie de assento. Fornece-se refrigerante a aresta de
corte engranzada através de uma passagem de refrigerante 442 no inserto de fresagem.
Quando & necessario apresentar uma nova aresta de corte, o Inserto de fresal0 gem é
indexado para outra posicdo para apresentar a nova aresta de corte. Quando na nova
posi¢do, o canal interno que corresponde a nova aresta de corte estd agora em alinhamento
e, portanto, em comunicagéo de fluido com a abertura da passagem de refrigerante. Desta
forma, alimenta-se refrigerante para a nova aresta de corte.

Com referéncia a estrutura nas Figuras 25-26, ilustra-se nas mesmas outra
concretizacfo especifica de um corpo de fresa de uma maneira geral assinalado por 510. O
corpo de fresa 510 contém uma pluralidade de escaninhos 514 na sua periferia. Cada um
dos escaninhos 5§14 tem uma superficie de assento lateral 516 e uma superficie de assento
de fundo 518. Cada escaninho 514 também é dotado de uma superficie dianteira 520.

Um fixador 522 esta preso a um corpo de fresa 510 em um ponto rotacionalmente
na frente do escaninho 514, mas suficientemente junto do escaninho 514 para ser capaz de
predisposicédo contra a superficie de um inserto de fresagem retido dentro do escaninho 514.
A superficie de assento lateral 516 contém uma parte recortada 526 que circunda a
passagem de refrigerante 532 que se abre na superficie de assento lateral 516.

Com referéncia & fixagdo do inserto de fresagem 170 no escaninho 514, a
superficie de fundo 180 do inserto de fresagem 170 & posicionada contra a superficie de
assento lateral 516 de maneira que um dos 16bulos (202, 204, 206, 208) fica em alinhamento
com (ou abre-se dentro) o volume definido pelo recorte 526. O fixador 522 é posicionado de
forma tal que ele atua contra o inserto de fresagem 170 pelo que, ao ser apertado, o fixador
mantém firmemente o inserto de fresagem 170 no escaninho 514. Refrigerante passa entéo
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por dentro do inserto de fresagem 170 através da passagem de refrigerante 532 e do
volume definido pelo recorte 526. O refrigerante € ent&o levado a passar através do inserto
de fresagem 170 tal como descrito anteriormente, e sai na forma de uma asperséo
adjacente 3 aresta de corte selecionada que se encontra engranzada com a pega a usinar.

Com referéncia as Figuras 27 até 30, ilustra-se nas mesmas ainda outra
concretizagao especifica de um inserto de fresagem de uma maneira geral assinalado por
610. O inserto de fresagem 610 é dotado de um corpo de inserto de fresagem 612 que
apresenta uma superficie de flanco periférico 614 e uma superficie periférica de angulo de
corte 616. O corpo de inserto de fresagem 612 define arestas de corte 618, 620, 622, 624 na
intersecdo entre a superficie de flanco periférico 614 e a superficie periférica de dngulo de
corte 616. O corpo de inserto de fresagem 612 tem uma superficie de fundo 626. O corpo de
inserto de fresagem 612 contém uma abertura central 628 que se estende completamente
através do corpo 612. O corpo de inserto de fresagem 612 contém ainda canais ou lébulos
632, 634, 636, 638 destinados a permitirem que refrigerante passe atraves deles.

O inserto de fresagem 610 inclui ainda um nucleo 670. O nlcleo 670 inclui a placa
de angulo de corte 672 que é dotada de uma superficie exterior 674 e uma superficie interior
676, e uma abertura central 678 formada através da mesma. O ndcleo 670 também inclui
uma projecdo 680 que inclui uma abertura central 682 formada através da mesma. A
projecdo 680 inclui uma superficie de fundo 688. Na concretizagio ilustrada, a projecdo 680
estd na forma de um anel cilindrico afilado que tem um didmetro externo o qual é proximo a
superficie de fundo 688 do que um didmetro externo préximo a placa de angulo de corte
672. A projegdo afilada 680 permite que o nucleo 670 seja facilmente inserido dentro da
abertura central 682 do corpo de inserto de fresagem 612. Sera apreciado que a invengéo
podera ser praticada com a proje¢éo 680 tendo qualquer forma desejada. Por exemplo, a
projecdo 680 pode estar na forma de qualquer configuragdo ndo redonda, poligonal, tal
como um tridngulo, um quadrado, um retdngulo, um pentagono, um hexagono, ou
assemelhada.

Um aspecto da invengé@o € o de que o inserto de fresagem 610 é montado por
insercdo de toda a projecdo 680 do nlcleo 670 dentro da abertura central 628 do corpo de
inserto de fresagem 612, prendendo-se, deste modo, ao corpo de inserto de fresagem 612.
Tal como descrito neste contexto, o termo “prender” significa unir ou conectar sem a
necessidade de usar um meic prendedor adicional. Por exemplo, o nicleo 670 pode ser
preso ao corpo de inserto de fresagem 612 por meio de ajuste de pressdo, ou outro
assemelhado. Entretanto, serd apreciado que o nacleo 670 também pode ser colado, fixado
por brasagem ou de oufro modo ligado ao corpo de inserto de fresagem 612 para
proporcionar resisténcia adicional.

Uma passagem de refrigerante 640, 642, 644, 646 é formada quando o ndcleo 670
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é preso ao corpo de inserto de fresagem 612. Uma descrigdo da passagem de refrigerante
642 ¢é suficiente para descrever as outras passagens de refrigerante, em que a passagem
de refrigerante 642 tem uma entrada 648 préxima a superficie de fundo 626 do corpo de
inserto de fresagem 612 e uma saida 650 situada proxima a superficie periférica de anguio
de corte 616 do corpo de inserto de fresagein 612. O refrigerante entra pela entrada 648,
desloca-se verticaimente através da passagem 642, e sai através da abertura de saida 650.

Outro aspecto da invengao é o de que a proje¢do 680 inclui um ou mais recursos de
localizacéo na forma de projegbes achatadas 684, 686 que funcionam como uma chaveta
para posicionarem apropriadamente o nucleo 670 dentro da abertura central 628 do corpo
de inserto de fresagem 612. Na concretizagdo ilustrada, as projecbes achatadas 684, 686
sdo de forma trapezoidal e tém paredes laterais afiladas, conforme ilustradas nas Figuras 27
e 30. Sera compreendido que a invengdo pode ser praticada com qualquer nimero desejado
de projegbes achatadas. Por exemplo, a projecdo 680 podera incluir uma ou mais projegdes
achatadas.

Ainda outro aspecto da invencgdo é o de que o nlcleo 670 é feito de um materiai
diferente, menos dispendioso do que o corpo de inserto de fresagem 612. Por exemplo, o
nucleo 670 pode ser feito de um material de ago, e assemelhado, enquanto o corpo de
inserto de fresagem 612 pode ser feito de um material relativamente mais dispendioso, tais
como carbonetos cementados, cerdmicas, € metais cerdmicos, e outros assemelhados. De
acordo com uma concretizagdo exemplificativa, o nucleo 670 é feito de ago 4340 e o corpo
de inserto de fresagem 612 é feito de WC—Co. Pelo fato de que os carbonetos cementados,
ceramicas, e metais cerdmicos sdo muito mais dispendiosos do que o ago, economia de
custo significativa pode ser obtida ao conceber-se o inserto de corte 670, em comparagéo
com um inserto de corte feito inteiramente do material mais dispendioso.

Por exempilo, a Figura 31 mostra um gréafico da redugdo percentual em WC—Co
como uma fungdo da espessura do corpo de inserto de fresagem 612. Na concretizagcdo
exemplificativa, pode ser obtida uma reducgio situada entre cerca de 35% até cerca de 85%
de WC-Co para o corpo de inserto de fresagem 612 que tem uma espessura de gola entre
cerca de 0,5 — até cerca de 2,5 mm (isto &€, a distancia entre o didmetro externo da abertura
central 628 e a superficie de flanco periférico 614), proporcionando, deste modo, economia
de material da maior importancia.

O inserto de fresagem 610 & preso ao escaninho de um corpo de fresa de uma
maneira geralmente semelhante aquela usada para o inserto de fresagem 290, em que um
elemento rosqueado passa através da abertura central para engranzar com um furo
rosqueado na superficie de assento de um escaninho que carrega um conjunto de inserto de
fresagem o qual utiliza o inserto de fresagem.

Em operacgao, a passagem de refrigerante que corresponde a aresta de corte 620,
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por exemplo, que é selecionada para ficar engranzada com a peca a usinar fica alinhada
com a abertura para a passagem de refrigerante na superficie de assento. Alimenta-se
refrigerante para a aresta de corte engranzada através da passagem de refrigerante 642 no
inserto de fresagem 610. Quando é necessario apresentar uma nova aresta de corte, o
inserto de fresagem & indexado para outra posigdo para apresentar a nova aresta de corte.
Quando na nova posi¢éo, o canal interno que corresponde a nova aresta de corte fica agora
em alinhamento e, portanto, em comunicagdo de fluido com a abertura da passagem de
refrigerante. Desta forma, alimenta-se refrigerante para a nova aresta de corte.

O conjunto de fresa tem um nimero de vantagens porque ele proporciona
refrigerante para o lado inferior da aresta de corte na interface da aresta de corte e da peca
a usinar. Como um resuitado, o refrigerante proporciona uma redugdo no impacto negativo
da formacgéo de calor na interface formada entre inserto de fresageni - pega a usinar. Ainda
como um resultado, a presenca do refrigerante proporciona uni aperfeicoamento na
lubrificagdo da interface inserto de fresagem - cavaco para evitar ou reduzir o acumulo de
material da peca a usinar no inserto de fresagem. Além disso, a corrente de refrigerante
facilita a evacuagdo dos cavacos das proximidades da interface inserto de fresagem -
cavaco para evitar 0 novo corte do cavaco.

Para as concretizagbes especificas ilustradas neste contexto, pode ser observado
que o refrigerante sai em um local situado no lado de baixo da aresta de corte, na interface
da aresta de corte e da peca a usinar. Como um resultado, o refrigerante proporciona uma
reducdo do impacto negativo da geragio de calor na interface do inserto de fresagem - pega
a usinar. Ainda como um resultado adicional, a presenga do refrigerante proporciona um
aperfeicoamento na lubrificacdo na interface do inserto de fresagem - cavaco para evitar ou
reduzir o acimulo de material da peca a usinar no inserto de fresagem. Além disso, a
corrente de refrigerante facilita a evacuagdo dos cavacos das vizinhangas da interface
inserto de fresagem - cavaco para evitar o novo recorte do cavaco.

E evidente que a presente invengdo proporciona uma fresa, bem como um inserto
de fresagem, usados para operagdes de formagdo de cavaco e remogao de materiais em
que ocorre uma distribuicdo aperfeicoada de refrigerante para a interface entre o inserto de
fresagem e a pega a usinar. Proporciona-se um numero de vantagens como uma
consequéncia do aperfeicoamento na distribui¢do de refrigerante.

Sob este aspecto, a presente invencdo proporciona uma fresa, bem como um
inserto de fresagem, usados para operagdes de formacgdo de cavaco e remoc¢do de material
em que ocorre urna distribuicdo de refrigerante aperfeicoada para uma interface entre o
inserto de fresagem e a pec¢a a usinar (isto é, o local na pega a usinar onde é gerado o
cavaco). Como um resultado, o refrigerante proporciona uma redugao do impacto negativo
na geragdo de calor na interface do inserto de fresagem - pega a usinar. Ainda como um
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resultado, a presenca do refrigerante proporciona um aperfeicoamento na lubrifica¢do na
interface de inserto de fresagem - cavaco para evitar ou reduzir o acimulo de material da
peca a usinar no inserio de fresagem. Além disso, a corrente de refrigerante facilita a
evacuagdo dos cavacos para fora da vizinhanga da interface do inserto de fresagem -
cavaco para evitar um novo recorte dos cavacos.

As patentes e outros documentos identificados neste caso ficam incorporados por
referéncia neste contexto. Qutras concretizagdes da invengao serdo evidentes para aqueles
versados na técnica a partir de uma consideragao do relatério ou uma pratica da inveng¢do
aqui exposta. Pretende-se que o relatério e exemplos sejam meramente ilustrativos e ndo
tém a finalidade de limitar a inven¢do. O escopo real e espirito da invencdo encontram-se
indicados pelas reivindicacBes apresentadas em anexo.
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REIVINDICACOES
1. Inserto de corte para uso na formacédo de cavacos e remog¢do de material a par-

tir de uma pega a usinar em que o refrigerante é fornecido através de uma passagem de
fluido ndo obstruida para o inserto de corte a partir de uma fonte de refrigerante, o inserto de
corte sendo recebidos em um bolso com uma superficie de assento, o inserto de corte
CARACTERIZADO por compreender: '

um corpo de inserto de corte definindo uma superficie de angulo periférico, uma su-
perficie de fundo e uma parte de uma superficie de angulo de corte do inserto de corte, e
uma placa fixada, para o corpo de inserto de corte e definindo pelo menos outra parte da
superficie de angulo de corte;

pelo menos dois locais de corte distinios;

pelo menos dois canais internos distintos em que cada um dos canais internos cor-
responde a um dos locais de corte, e cada um dos canais internes dotado de uma entrada e,
uma saida em que a entrada é radialmente para dentro da saida;

um dos locais de corte selecionado estando em engate com a pecga a usinar € ¢ ou-
tro dos locais de corte estando ndo engatado com a pec¢a a usinar:

o canal interno correspondendo ao local de corte selecionado estando em comuni-
cacéo com a fonte de refrigerante através da passagem de fluido ndo obstruida; e

a entrada do canal interno correspondendo a cada local de corte ndo engatado to-
cando a superficie de assento com o que o canal interno correspondendo a cada local de
corte ndo engatado estando em isolamento substancial a partir da fonte de refrigerante e da
passagem de fluido ndo obstruida.

2. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagéo 1, CARACTERIZADO adicional-
mente por ser dotado de uma superficie de dngulo de corte, uma superficie de fundo € uma
superficie de angulo periférico, e a entrada de cada um dos canais internos se abrindo na
superficie de fundo e a saida de cada um dos canais internos se abrindo na face de angulo
de corte.

3. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 2, CARACTERIZADO pelo fato
de que cada um dos locais de corte compreende uma borda de corte distinta formada na
intersecéo da superficie de dngulo de corte e a superficie de &ngulo periférico.

4. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que a saida do canal interno correspondendo ao local de corte selecionado sendo orien-
tada para proporcionar uma pulverizagdo direta de refrigerante adjacente ao local de corte
selecionado.

5. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que o local de corte selecionado € o Unico local de corte para receber uma pulverizacgéo

direta do refrigerante.
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8. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de serem dotados de um eixo central passando entre a superficie de angulo de corte e a
superficie de fundo, e cada uma das entradas sendo disposta deslocada a partir do eixo cen-
tral,

7. Inserto de corte, de acorde com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que pelo menos uma porgéo do inserto de corte é produzida a partir de um dos materiais
selecionados a partir do grupo consistindo de agos de ferramentas, carbonetos cementados,
tipos de amalgama, e ceramicos por uma técnica metalurgica de pé.

8. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que pelo menos uma porgdo do inserto de corte é dotada de pelo menos uma camada de
revestimento na mesma.

9. Inserto de corte, de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO adicional-
mente por incluir uma abertura adaptada para permitir que um prendedor passe de modo a
fixar o inserto de corte a um corpo de corte.

10. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que, a placa dotada de uma abertura central de placa, o corpo de inserto de corte dotado
de uma abertura central de corpo, e a abertura central da placa e abertura central do corpo
estando em alinhamento.

11. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 10, CARACTERIZADO pelo fato
de que a abertura central de corpo e a abertura central de placa sendo adaptadas para per-
mitir que um prendedor passe através.

12. Cortador de fresa para uso na formacéo de cavacos e remog¢ao de material a
partir de uma peca a usinar, em que refrigerante é fornecido ao cortador de fresa a partir de
uma fonte de refrigerante, o cortador de fresa CARACTERIZADO por compreender:

um corpo de corte e fresa contendo um reservatério de refrigerante, o corpo de corte
e fresa adicionalmente contendo um bolso dotado de uma abertura de bolso em comunica-
¢do com a fonte de refrigerante, o bolso incluindo uma superficie de assento, e o corpo de
corte e fresa contendo uma passagem de fluido ndo obstruida que proporciona comunicagéo
de fluido entre o reservatorio de refrigerante e o bolso; e

um inserto de corte indexavel, compreendendo:

um corpo de inserto de corte definindo uma superficie de angulo periférico, uma su-
perficie de fundo e uma parte de uma supetficie de angulo de corte do inserto de corte, e
uma placa fixada ao corpo de inserto de corte e definindo pelo menos outra parte da superfi-
cie de a&ngulo de corte;

um primeiro local de corte distinto e um segundo local de corte distinto;

um primeiro canal interno distinto correspondendo ao primeiro local de corte distin-
to, e um segundo canal interno distinto correspondendo ac segundo local de corte distinto, e
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cada um dos canais internos dotado de uma entrada e uma saida em que a entrada é radi-
almente para dentro da saida;

quando o inserto de corte esta em a primeira posi¢ao indexada, o primeiro local de
corte estando em engate com a pec¢a a usinar € o segundo local de corte sendo n&o engata-
do com a peca a usinar, o primeiro canal interno estando em comunicagdo com a fonte de
refrigerante através da passagem de fluido ndo obstruida e a entrada do segundo canal in-
terno tocando a superficie de assento do bolso com o que ¢ segundo canal interno sendo
em substancial isolamento de fluido a partir da passagem de fluido ndo obstruida: e

quando o inserto de corte estd em uma segunda posi¢édo indexada, o segundo local
de corte estando em engate com a pec¢a a usinar e o primeiro local de corte sendo nédo en-
gatado com a peg¢a a usinar, 0 segundo canal interno estando em comunicagdo com a fonte
de refrigerante através da passagem de fluido n&o obstruida e a entrada do primeiro canal
interno tocando a superficie de assento do bolso com o que o primeiro canal interno estando
em substancial isolamento de fluido a partir da passagem de fluido nio obstruida.

13. Cortador de fresa de acordo com a reivindicagdo 12, CARACTERIZADO pelo
fato de que o inserto de corte indexavel contendo uma abertura, e um prendedor passando
através da abertura com o que o prendedor fixou o inserto de corte ao corpo de corte e fresa.

14. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagéo 12, CARACTERIZADO pelo fato
de que a placa é dotada de uma abertura central de placa, o corpo de inserto de corte é do-
tado de uma abertura central de corpo, e a abertura central da placa e abertura central do
corpo estando em alinhamento.

15. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 14, CARACTERIZADO pelo fato
de que o corpo de corte e fresa € dotado de uma abertura de prendedor se abrindo na super-
ficie de assento, e um prendedor passando através de abertura central do corpo e a abertura
central de placa e em engate com a abertura do prendedor.

16. Inserto de corte para uso na formagéo de cavacos e remogédo de material a
partir de uma pec¢a a usinar, em que refrigerante é fornecido para o inserto de corte a partir
de uma fonte de refrigerante, o inserto de corte CARACTERIZADO por compreender:

um corpo de inserto de corte apresentando uma pluralidade de locais de corte dis-
tintos;

o corpo de inserto de corte contendo uma pluralidade de depressées distintas cor-
respondendo a um dos locais de corte e se estendendo em diregdo de, um de seus locais de
corte correspondentes;

a placa dotada de um corpo central com uma face de topo e uma face de fundo, €
uma pluralidade de flanges inclinados; e

a placa sendo fixada ao corpo de inserto de corte em que cada um dos flanges in-
clinados sendo recebidos dentro de uma correspondente das depressdes distintas de modo
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que cada uma das depressodes distintas e seu um dos flange inclinados correspondentes e
uma porgéo do corpo central definem um de uma pluralidade de canais internos distintos em
que cada um dos canais internos distintos corresponde a um dos locais de corte, e cada um
dos canais internos é dotado de uma saida para dar saida ao refrigerante sendo préoximo ao
local de corte correspondente e uma entrada para receber refrigerante sendo radialmente
para dentro da saida.

17. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 16, CARACTERIZADO pelo
fato de que o corpo de inserto de corte e fresa contendo uma passagem de refrigerante
central, e as depressodes distintas intersectando a passagem de refrigerante central, e a pas-
sagem de refrigerante central recebendo a placa de modo a definir as entradas para cada um
dos canais internos.

18. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 16, CARACTERIZADO pelo
fato de que cada uma das depressdes distintas é dotada de uma porgéo interna radial e
uma porgao externa radial, e a porgéo interna radial intersectando a passagem de refrigeran-
te central e a porgédo externa radial estando adjacente a um dos locais de corte correspon-
dente.

19. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 16, CARACTERIZADO pelo fa-
to de que cada um dos canais internos dotado de um volume, & o volume de cada um dos
canais internos reduzindo em uma dire¢éo radial para fora.

20. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 16, CARACTERIZADO pelo
fato de que um ou ambos de corpo de inserto de corte e de placa é produzido a partir de um
dos materiais selecionados a partir do grupo consistindo de agos de ferramenta, carbonetos
cementados, tipo de amalgama (cermets), e cerdmicos pela técnica metalurgica de pé.

21. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 16, CARACTERIZADO pelo fato
de que o corpo central da placa sendo de um formato em geral frusto-conico.

22. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 16, CARACTERIZADO pelo fa-
to de que os flanges inclinados sendo adjacentes a face de topo da placa e se estendendo
em uma dire¢do em geral radial para fora.

23. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 16, CARACTERIZADO pelo fa-
to de que, o corpo de inserto de corte e fresa contém uma primeira abertura e a placa con-
tém uma segunda abertura; e quando a placa é fixada ao corpo de inserto de corte e fresa, a
primeira abertura e a segunda abertura estando em alinhamento de modo a permitir que
um prendedor passe através de modo a fixar o inserto de corte ao corpo de corte.

24. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 16, CARACTERIZADO pelo fato
de que o corpo de inserto de corte inclui uma superficie que é posta em contato por um
prendedor de modo a fixar o inserto de corte ao corpo de corte.

25. Inserto de corte para uso na formacéo de cavacos e remocio de material a par-
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tir de uma pega a usinar, em que refrigerante é fornecido para o inserto de corte a partir de
uma fonte de refrigerante, o inserto de corte, CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

um corpo de inserto de corte dotado de uma superficie periférica de angulo de corte e
uma superficie de fundo, e o corpo de inserto de corte adicionaimente dotado de pelo me-
nos um local de corte distinto;

o corpo de inserto de corte contendo pelo menos uma depressédo distinta que cor-
responde ao local de corte e se estende em dire¢cdo do local de corte correspondente;

a placa dotada de um corpo central com uma face de topo e uma face de fundo, e
pelo menos um flange inclinado; e

a placa sendo fixada ao corpo de inserto de corte em que o flange inclinado sendo
recebido dentro da depresséo distinta de modo que a face de topo da placa esta abaixo da
superficie periférica de angulo de corte do corpo de inserto de corte e a face de fundo da
placa é uniforme com a superficie de fundo do corpo de inserto de corte e fresa, e a de-
pressdo distinta e o flange inclinado correspondente e uma porgéo do corpo central definem
pelo menos um canal interno distinto que corresponde ao local de corte, e o canal interno é
dotado de uma saida para dar saida ao refrigerante sendo préxima ao local de corte corres-
pondente e uma entrada para receber refrigerante sendo radialmente para dentro da saida.

26. Inserto de corte para uso na formagédo de cavacos e remog¢do de material a
partir de uma pega a usinar, em que refrigerante é fornecido para o inserto de corte a partir
de uma fonte de refrigerante, o inserto de corte CARACTERIZADO pelo fato de compreen-
der:

pelo menos um local de corte distinto;

pelo menos um canal interno distinto que corresponde ao local de corte;

o canal interno é dotado de uma entrada para receber refrigerante e uma saida pa-
ra dar saida ao refrigerante, a saida sendo préxima ao local de corte, e a entrada sendo radi-
almente para dentro da saida; e

0 inserto de corte compreendendo um corpo mediano de inserto de corte dotado de
uma superficie de angulo periférico e uma porgéo periférica de superficies de dngulo de cor-
te opostas em que cada um dos locais de corte compreende uma borda de corte distinta
formada em intersegbes entre a superficie de angulo periférico e a porgao periféricas da
superficies de angulo de corte, e um par de placas de adngulo de corte fixadas ao corpo me-
diano de inserto de corte em que cada uma das placas de angulo de corte define em parte
uma correspondente da sua superficie de dngulo de corte,

27. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 26, CARACTERIZADO pelo fato
de que o corpo de inserto de corte mediano é produzido de um material diferente a partir do
material a partir do qual qualquer uma das placas de dngulo de corte é produzido.

28. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 26, CARACTERIZADO por
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compreender a superficie periférica de dngulo de corte e um par de superficies opostas de
angulo de corte, e em que cada um dos locais de corte compreende uma borda de corte
distinta nas intersegdes entre as superficies de angulo de corte e a superficie de &ngulo pe-
riférico.

29. Inserto de corte para uso na formagéo de cavacos e remog¢ao de material a par-
tir de uma pega a usinar, em que refrigerante & fornecido para o inserto de corte a partir de
uma fonte de refrigerante, o inserto de corte CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

um corpo mediano de inserto de corte definindo uma superficie de dngulo periférico
e, a porgao periférica de superficies de angulo de corte opostas em que a superficie de an-
gulo periférico intersecta a porgao periférica das superficies de angulo de corte opostas
para formar os locais de corte distintos;

um par de placas de angulo de corte fixadas ao corpo mediano de inserto de corte e
fresa, e cada uma das placas de angulo de corte definindo em parte uma correspondente
das suas superficies de dngulo de corte;

o corpo de inserto de corte mediano e as placas de angulo de corte juntos definindo
um primeiro grupo de uma pluralidade de canais internos distintos e um segundo de uma
pluralidade de canais internos distintos;

cada um do primeiro grupo de canais internos distintos correspondendo a um dos
locais de corte na interse¢éo de uma das superficies de dngulo de corte e a superficie de
angulo periférico, e cada um do segundo grupo de canais internos distintos correspondendo
a um dos locais de corte na interse¢do da outra das superficies de angulo de corte e a su-
perficie de angulo periférico; e

cada um do primeiro grupo dos canais internos distintos dotado de uma entrada se
abrindo na outra das superficies de angulo de corte e uma saida se abrindo em uma super-
ficie de angulo de corte adjacente ao seu local de corte correspondente, e cada um do se-
gundo grupo dos canais internos distintos dotado de uma entrada se abrindo em uma das
superficies de angulo de corte e uma saida se abrindo na outra das superficies de angulo de
corte adjacente ao seu local de corte correspondente.

30. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 29, CARACTERIZADO pelo fato
de que um selecionado dos locais de corte estando em engate com a peca a usinar, € 0 ca-
nal interno correspondente ao local de corte selecionado estando em comunicagdo com a
fonte de refrigerante.

31. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagao 29, CARACTERIZADO pelo fato
de que os canais internos correspondendo aos locais de corte ndo em engate com a peca a
usinar estando em substancial isolamento de fluido a partir da fonte de refrigerante.

32. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 29, CARACTERIZADO pelo fa-
to de que a saida do canal interno correspondendo ao local de corte selecionado sendo ori-
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entada para proporcionar uma pulverizacéo direta de refrigerante adjacente ao local de corte
selecionado.

33. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagao 29, CARACTERIZADO pelo fato
de que o local de corte selecionado sendo o unico local de corte para receber uma pulveriza-
¢do direta do refrigerante.

34. Inserto de corte, de acordo com a reivindicagdo 29, CARACTERIZADO por ser
dotado de um eixo central passando entre a superficie de dngulo de corte e a superficie de
fundo, e cada uma das entradas estando deslocadas a partir do eixo central.

35. Inserto de corte, de acordo com a reivindicacdo 29, CARACTERIZADO pelo fato
de que o corpo de corte mediano sendo produzido a partir de um material diferente a partir
daquele das placas de angulo de corte.

36. Cortador de fresa para uso em formagdo de cavaco e remogdo de material a
partir de uma peca a usinar, em que refrigerante é fornecido ao cortador de fresa a partir de
uma fonte de refrigerante, o cortador de fresa CARACTERIZADO por compreender:

um corpo de corte e fresa contendo um reservatério de refrigerante, o corpo de corte
e fresa adicionalmente contendo um bolso;

o referido bolso sendo definido por uma superficie de assento lateral, uma superficie
de assento de fundo, e uma superficie de assento dianteira;

um bolso se abrindo na superficie de assento lateral;

o corpo de corte e fresa contendo uma passagem de fluido propordionando comuni-
cagdo de fluido entre o reservatorio de refrigerante e a abertura do bolso;

um inserto de corte dotado de uma superficie de angulo de corte e uma superficie de
fundo, o inserto de corte compreendendo pelo menos um local de corte distinto;

o inserto de corte contendo pelo menos um canal interno distinto que corresponde
ao local de corte, o canal interno dotado de uma entrada para receber refrigerante e uma
saida para dar saida ao refrigerante, a saida se abrindo na superficie de angulo de corte e
sendo proxima ao local de corte, e a entrada se abrindo na superficie de fundo e sendo
radialmente para dentro da saida; e

a superficie de fundo do inserto de corte em contato com a superficie de assento la-
teral com o que a entrada se comunica com a abertura do bolso dispondo o canal interno em
comunicac¢édo de fluido com a fonte de refrigerante.

37. Cortador de fresa, de acordo com reivindicagdo 36, CARACTERIZADO pelo fa-
to de que a superficie de assento lateral contém uma porgao seccionada em comunicagio
com a abertura do bolso.

38. Cortador de fresa, de acordo com reivindicagdo 37, CARACTERIZADO pelo fato
de que, o inserto de corte dotado de pelo menos dois dos locais de corte distintos e pelo me-

nos dois dos canais internos distintos, cada um dos canais internos correspondendo a um
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dos locais de corte.

39. Cortador de fresa, de acordo com reivindicagdo 38, CARACTERIZADO pelo fato
de que o inserto de corte engata a pec¢a a usinar em um engatado dos locais de corte distin-
tos, e o inserto de corte dotado de uma orientagdo no bolso de modo que a entrada do ca-
nal interno correspondendo ao local de corte engatado esta em registro com a porgédo sec-
cionada deste modo dispondo o canal interno correspondendo ao local de corte engatado
em comunicagao de fluido com a fonte de refrigerante.

40. Cortador de fresa, de acordo com reivindicagdo 39, CARACTERIZADO pelo fato
de que a entrada do canal interno que corresponde ao local de corte ndo engatado tocando a
superficie de assento lateral com 0 que o canal interno que corresponde ao local de corte
ndo engatado estando em substancial isolamento de fluido a partir da porgéo seccionada e
a fonte de refrigerante.

41. Cortador de fresa, de acordo com reivindicagdo 39, CARACTERIZADO pelo fa-
to de que a saida do canal interno correspondendo ao local de corte engatado sendo orien-
tada para proporcionar uma pulverizacdo direta do refrigerante adjacente ao local de corte
engatado.

42. Cortador de fresa, de acordo com reivindicagdo 41, CARACTERIZADO pelo fa-
to de que o local de corte engatado, sendo o Unico local de corte para receber uma pulveri-
zagao direta do refrigerante.

43. Cortador de fresa, de acordo com reivindicagéo 37, CARACTERIZADO pelo fa-
to de que a porgéo seccionada sendo deslocada a partir da abertura do bolso.

44, Cortador de fresa, de acordo com reivindicagdo 36, CARACTERIZADO pelo fa-
to de que o inserto de corte adicionalmente dotado de uma superficie de angulo periférico, e
o local de corte compreendendo uma borda de corte distinta formada na intersegdo da su-
perficie de &ngulo de corte e da superficie de angulo periférico.

45, Cortador de fresa, de acordo com reivindicagdo 36, CARACTERIZADO adicio-
nalmente por incluir um prendedor fixado a superficie de assento dianteira, e o prendedor
em contato com o inserto de corte.

46. Corpo de corte e fresa para reter um inserto de corte que contém um canal in-
terno distinto correspondendo a um local de corte e o canal interno dotado de uma entrada
para receber refrigerante € uma saida para dar saida ao refrigerante, o corpo de corte e fre-
sa CARACTERIZADO por compreender:

um reservatoério de refrigerante;

um bolso, o referido bolso sendo definido pela superficie de assento lateral, a super-
ficie de assento de fundo, e a superficie de assento dianteira;

um bolso se abrindo na superficie de assento lateral,

uma passagem de fluido proporcionando comunicagédo de fluido entre o reservatério
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de refrigerante e a abertura do bolso; e

uma superficie de assento lateral contendo uma porgéo seccionada em comunica-
c30 com, a abertura do bolso, e quando o inserto de corte for recebido dentro do bolso, a
entrada em registro com a porg&o seccionada para dispor o canal interno em comunicagéo
de fluido com o reservatério de refrigerante.

47. Corpo de corte e fresa, de acordo com reivindicag&o 46, CARACTERIZADO pelo
fato de que a por¢do seccionada € deslocada a partir da abertura do bolso.
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RESUMO

“INSERTOS DE CORTE E FRESA PARA O USO NA FORMACAO DE CAVACOS
E REMOGCAO DE MATERIAL A PARTIR DE UMA PECA A USINAR”

Um inserto de corte (150) inciui um corpo de inserto de fresagem (172) que define
uma primeira parte de uma superficie angulo de corte (178) do inserto de corte e um niicleo
(670) que define uma segunda parte da superficie do dngulo de corte. O corpo de inserto de
fresaqem (172) inclui pelo menos uma calha (360, 362, 364, 366) destinada a permitir que
refrigerante passe através dela. O nucleo (670) é fixado ao corpo de inserto de fresagem
(172) por insercdo de uma projegao (680) dentro de urna abertura central do corpo de
inserto de fresagem. A proje¢do (680) inclui um recurso de localizacdo (684, 686) para
auxiliar no posicionamento apropriado do nicleo (670) quando inserido dentro do corpo de
inserto de fresagem. Uma passagem de refrigerante (642) é formada quando o nicleo (670)
& inserido dentro da abertura central do corpo de inserto de {resagem (172). O corpo de
inserto de fresagem (172) podera ser manufaturado a partir de material relativamente
dispendioso, enquanto o ndcleo (670) poderd ser manufaturado a parlir de material
relativamente econdmico, proporcionando, deste modo, uma economia de custo
significativa.
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