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DESCRIPCION
Inserto de corte indexable y herramienta de fresado

La presente invencién se refiere a un inserto de corte indexable para el planeado con grandes avances y a una
herramienta de fresado para el planeado con grandes avances con una pluralidad de tales insertos de corte indexables.

En el mecanizado de, en particular, materiales metalicos mediante fresado, es habitual utilizar herramientas de fresado
que presentan un cuerpo portador relativamente resistente, que puede estar hecho, por ejemplo, de acero para
herramientas, en el que una pluralidad de insertos de corte de un material mas duro, resistente al desgaste, en
particular metal duro (carburo cementado), cermet o ceramica de corte. Los insertos de corte presentan, a este
respecto, los filos de corte penetran en la pieza de trabajo que se va a mecanizar por arranque de virutas. En particular,
se conoce configurar los insertos de corte como denominados insertos de corte indexables, que presentan una
pluralidad de filos de corte idénticos que pueden insertarse sucesivamente. A este respecto, la indexacion o "cambio"
de los filos de corte individuales tiene lugar normalmente mediante giro del inserto de corte respectivo alrededor de
uno o mas ejes de simetria (por ejemplo, 90°, 120°, 180°, 240°, 270° u otros angulos).

Dependiendo de la aplicacion se utilizan, a este respecto, diferentes geometrias de las herramientas de fresado y de
los insertos de corte. Un campo de aplicacion es el planeado con grandes avances, en el que la operacion de fresado
se realiza con profundidades de corte relativamente pequenas, pero con avances relativamente grandes en la direccién
paralela a la superficie de la pieza de trabajo que se va a mecanizar.

Debido al gran avance, en tales operaciones de fresado penetran secciones de filo de corte relativamente largas en la
pieza de trabajo que se va a mecanizar y es importante proporcionar una distribucion lo mas equilibrada posible de
las fuerzas de corte en el filo de corte para lograr una vida Util prolongada de los insertos de corte.

El documento JP S52-103081 A muestra una fresa con un cuerpo portador que esta equipado con una pluralidad de
insertos de corte intercambiables, cada uno de los cuales presenta, al menos por secciones, secciones de filo de corte
arqueadas de manera convexa.

El documento DE 10 2009 035 754 A1 describe un inserto de corte segun el preambulo de la reivindicacion 1 para una
herramienta de corte para el mecanizado por arranque de virutas de piezas de trabajo, teniendo la herramienta de
corte un soporte con un asiento para alojar el inserto de corte. El inserto de corte presenta un filo de corte que presenta,
por secciones, tres radios de curvatura diferentes para lograr altas velocidades de avance y grandes profundidades
de corte durante el fresado de alto avance.

El documento US 2010/0202839 A1 describe un inserto de corte de doble cara con una pluralidad de filos de corte
convexos indexables que estan conectados entre si a través de esquinas. Cada filo de corte convexo presenta una
zona de filo de corte principal, esencialmente recta, entre una zona de filo de corte curvada y una esquina.

El documento WO 2005/065874 A1 describe un elemento de corte con una primera superficie y una superficie lateral,
las cuales se encuentran en una primera zona de borde. En la zona de borde esta configurado un filo de corte curvado
de manera convexa, cuya curvatura aumenta de manera estrictamente mondtona en un sentido de giro
predeterminado alrededor de un eje de giro.

Los insertos de corte indexables de metal duro (carburo cementado) o cermet se producen habitualmente en un
proceso de produccion pulvimetallrgico a partir de polvos de partida que se mezclan conforme a la composicién
deseada, se prensan en la forma deseada en una matriz y luego se sinterizan dando lugar a cuerpos soélidos. Cuando
se sinterizan las piezas en verde prensadas, el material se compacta, lo que va acompanado de una contraccion,
viéndose muy afectada la uniformidad de esta contraccion por la geometria de la pieza en verde y la distribucion de la
presién lograda durante el prensado. Se ha demostrado que la vida Util que se puede lograr con los insertos de corte
producidos por pulvimetalurgia depende en gran medida del control satisfactorio del proceso de produccion
pulvimetalurgico.

El objetivo de la presente invencién es proporcionar un inserto de corte indexable mejorado para el planeado con
grandes avances y una herramienta de fresado mejorada para el planeado con grandes avances, con el que o con la
que resulte posible una operacion de fresado fiable y una vida Gtil prolongada para insertos de corte indexables
producidos por pulvimetalurgia.

El objetivo se resuelve mediante un inserto de corte indexable para el planeado con grandes avances segun la
reivindicacién 1. Perfeccionamientos ventajosos estan indicados en las reivindicaciones dependientes.

Debido a la trayectoria curvada de manera continuamente convexa de los filos de corte se logra una distribucion
particularmente equilibrada de las fuerzas de corte al fresar con grandes avances. En combinacion con las superficies
de incidencia principales que solo se extienden por una parte de la altura de la superficie lateral y que confluyen a
través de un escaldon con superficies secundarias metidas hacia adentro, resulta posible una distribucion de la presion
particularmente homogénea en el prensado durante el proceso de produccién pulvimetallrgico. La distribucion
homogénea de la presion da como resultado un comportamiento de distorsion muy uniforme durante el proceso de
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sinterizacion, de modo que el inserto de corte indexable logra una vida util prolongada en el planeado con grandes
avances después de haber pasado por el proceso de produccion.

Segun un perfeccionamiento, el inserto de corte presenta una forma basica esencialmente cuadrada en vista en planta
de la cara superior con cuatro esquinas de corte y cuatro filos de corte que conectan las esquinas de corte. En este
caso, se consigue un disefo robusto del inserto de corte y, al mismo tiempo, un nimero relativamente grande de filos
de corte que pueden insertarse individualmente.

Segun un perfeccionamiento, la superficie de incidencia principal se extiende en direccion a la cara inferior por menos
del 50% de la altura de la superficie lateral, preferiblemente por menos del 40% de la altura de la superficie lateral. En
este caso se consigue que la distribucién de la presion durante el prensado y la distorsion de sinterizacion se puedan
controlar de forma muy precisa, de modo que sea posible una vida util prolongada. Ademas, en este caso se consigue
un bajo desgaste de las superficies de incidencia.

Segun un perfeccionamiento, los filos de corte presentan una trayectoria esencialmente en forma de segmento eliptico.
En este caso se consigue una distribucién especialmente equilibrada de las fuerzas de corte por el filo de corte.

Preferiblemente, a lo largo de los filos de corte y las esquinas de corte esta configurado un bisel en la cara superior.
En este caso, el bisel aumenta adicionalmente la estabilidad del filo de corte. El bisel presenta preferiblemente una
anchura de entre 0,1 mmy 0,4 mm.

Segun un perfeccionamiento, el bisel discurre, en la zona de la esquina de corte, con un primer angulo de bisel en el
intervalo de entre -10° y -20° respecto a una direccion de extension principal de la cara inferior y, en la zona del centro
del filo de corte, con un segundo angulo de bisel méas plano de entre 0° y -10°. El angulo de bisel especificado se
determina, a este respecto, entre el bisel y la direccion de extensién principal de la cara inferior, en donde un valor
positivo para el angulo de bisel corresponde a un bisel descendente hacia el centro del inserto de corte y un valor
negativo corresponde a un bisel descendente hacia fuera. Gracias a la trayectoria del bisel particularmente
especificada se logra un nivel particularmente alto de estabilidad del filo de corte para diversos parametros de
mecanizado por arranque de virutas. Asi, el bisel desciende relativamente abruptamente hacia fuera en la zona de la
esquina de corte, como resultado de lo cual la esquina de corte experimenta un refuerzo particular y, hacia el centro
del filo de corte, el bisel desciende menos abruptamente hacia fuera o incluso adopta una orientacion neutra. De esta
manera resulta posible una distribucién particularmente ventajosa de las fuerzas de corte y una alta estabilidad del
inserto de corte. Segun un perfeccionamiento, una zona del filo de corte contigua a la esquina de corte esta configurada
como una zona de transicién en la que el angulo del bisel cambia del primer angulo de bisel al segundo angulo de
bisel.

Segun un perfeccionamiento, las superficies laterales estan configuradas por toda su altura con un angulo de
incidencia especifico del inserto de corte de = 0°. Por "angulo de incidencia especifico del inserto de corte" se entiende,
a este respecto, el angulo de incidencia que viene determinado por la geometria del propio inserto de corte. Cabe
sefalar que el angulo de incidencia efectivo resultante del mecanizado por arranque de virutas también viene dado
por la posicién de instalacién del inserto de corte en el alojamiento de inserto de corte de la herramienta de fresado.
El disefio del angulo de incidencia especifico del inserto de corte de tal manera que no sea inferior a 0° por toda la
altura del inserto de corte, permite una produccion especialmente sencilla y fiable del inserto de corte en un proceso
de produccion pulvimetallrgico en el que se puede lograr de manera fiable una distribucién homogénea de la presién
durante el prensado.

Segun un disefo, la cara inferior esta configurado como una superficie de apoyo plana. En este caso, es posible un
apoyo especialmente fiable y una orientacién precisa del inserto de corte durante el funcionamiento.

Segun un perfeccionamiento preferido, al menos una parte de las superficies secundarias estan configuradas, al
menos por zonas, como superficies de contacto planas. En este caso, resulta posible un posicionamiento
especialmente estable y fiable del inserto de corte.

Segun un disefio preferido, el inserto de corte presenta un orificio pasante que atraviesa el inserto de corte desde la
cara superior hasta la cara inferior para alojar un tornillo de fijacién.

En particular, en el caso de un inserto de corte que se fabrica en un proceso de produccién pulvimetallrgico, las
caracteristicas segun la invencién tienen un efecto muy positivo sobre la vida Gtil que se puede alcanzar.

Segun un perfeccionamiento, la cara superior puede estar provista de al menos un rompevirutas. En este caso, por
ejemplo, puede estar previsto, a este respecto, un rompevirutas que se extiende esencialmente por toda la trayectoria
del filo de corte, o también pueden estar previstos rompevirutas, por ejemplo, en diferentes zonas de la cara superior
en cada caso. Cada uno de los rompevirutas puede presentar, a este respecto, uno o0 mas rebajes y/o uno o mas
salientes que conducen, deforman y/o rompen la viruta formada durante el mecanizado por arranque de virutas.

El objetivo también se resuelve mediante una herramienta de fresado para el planeado con grandes avances segun
la reivindicacién 15.
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La herramienta de fresado presenta un soporte con una pluralidad de alojamientos de inserto de corte y una pluralidad
de insertos de corte del tipo especificado anteriormente que se fijan en los alojamientos de inserto de corte.

Otras ventajas y perfeccionamientos se desprenden de la siguiente descripcion de un ejemplo de realizacién con
referencia a los dibujos adjuntos.

De las figuras, muestran:

la Fig. 1: una representacién en perspectiva de un inserto de corte indexable segin una forma de realizacion;
la Fig. 2: una representacion lateral del inserto de corte indexable segun la forma de realizacion;

la Fig. 3: una vista en planta del inserto de corte indexable segun la forma de realizacion;

la Fig. 4: una representacién en seccion a lo largo de la linea B-B de la Fig. 3;

la Fig. 5: otra ilustracién en perspectiva del inserto de corte indexable segun la forma de realizacion;

la Fig. 6: una representacién ampliada de un fragmento de la zona superior derecha de la Fig. 5;

la Fig. 7: una representacién ampliada de una parte del inserto de corte indexable en la zona de una esquina de
corte;

la Fig. 8: una representacién de detalle ain mas ampliada de la Fig. 7; y

la Fig. 9: una representacion en perspectiva de una herramienta de fresado para el planeado con grandes avances
segun la forma de realizacién.

Forma de realizacion

A continuacién se describe con mas detalle una forma de realizacién con referencia a las figuras. En primer lugar se
describira con més detalle un inserto de corte 1 indexable con referencia a las figuras 1 a 8.

El inserto de corte 1 indexable esta configurado para el planeado con grandes avances y esta producido a partir de
correspondientes polvos de partida en un proceso de produccién pulvimetallrgico. A este respecto, el inserto de corte
1 esta fabricado en particular de metal duro (carburo cementado) o cermet, preferiblemente de metal duro. El metal
duro y el cermet son materiales en los que hay particulas duras incrustadas en una matriz de aglutinante de un material
mas ductil. En el caso del metal duro, la matriz de aglutinante puede presentar, a este respecto, en particular
esencialmente cobalto (Co) o estar formada por cobalto y las particulas duras pueden presentar en particular carburo
de tungsteno (WC) y, dado el caso, en cantidades mas pequerias, por ejemplo, carburos cubicos de los grupos 4, 5 o
6 de la tabla periddica de los elementos. Sin embargo, también son posibles otros componentes aglutinantes y/o
particulas duras.

El inserto de corte 1 indexable segun la forma de realizaciéon presenta una cara superior 2, una cara inferior 3
esencialmente plana, configurada como superficie de apoyo, y una pluralidad de superficies laterales 4 que se
extienden entre la cara superior 2 y la cara inferior 3. En una vista en planta de la cara superior 2, el inserto de corte
1 presenta una forma basica esencialmente cuadrada con esquinas redondeadas y lados arqueados de manera
convexa, tal como se puede ver, en particular, en la figura 3. El inserto de corte 1 segun la forma de realizacion esta
configurado como un denominado inserto de corte de una cara, en el que solo estan formados filos de corte 5y
esquinas de corte 6 en la transicion entre las superficies laterales 4 y la cara superior 2. La cara inferior 3 del inserto
de corte 1 presenta, ademas, una circunferencia exterior mas pequefa que la cara superior 2, de modo que el inserto
de corte 1 presenta una forma denominada "positiva", siendo la designaciéon "positiva" atribuible a los angulos de
incidencia especificos del inserto de corte.

Las esquinas de corte 6 estan configuradas de manera redondeada y, en la vista en planta de la cara superior 2,
presentan un disefio en forma de segmento de un circulo con un radio predeterminado. Los filos de corte 5 se extienden
en cada caso desde una esquina de corte 6 hasta una esquina de corte 6 adyacente entre las esquinas de corte 6.
Los filos de corte 5, en vista en planta de la cara superior 2, presentan en cada caso una trayectoria curvada, arqueada
de forma convexa, por toda su extension, la cual esta libre de secciones rectas. En la forma de realizacion
especificamente representada, los filos de corte 5 presentan una trayectoria en forma de segmento eliptico
particularmente preferida, en la que el respectivo filo de corte 5 se extiende a lo largo del contorno de un segmento de
elipse. Sin embargo, también son posibles formas que se desvien de esta forma especial.

El inserto de corte 1 indexable segun la forma de realizacién presenta, por tanto, cuatro filos de corte 5 configurados
de manera idéntica y cuatro esquinas de corte 6 configuradas de manera idéntica. Un orificio pasante 7 atraviesa el
inserto de corte 1 desde la cara superior 2 hasta la cara inferior 3 y discurre coaxialmente a un eje de simetria Z. El
orificio pasante 7 esta configurado para alojar un tornillo de fijacién con el que el inserto de corte 1 puede fijarse a un
alojamiento de inserto de corte 21 de un soporte 20 de una herramienta de fresado 100, tal como se describira con
mas detalle. El inserto de corte 1 presenta una simetria de revolucién cuadruple con respecto al eje de simetria Z, de
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modo que el inserto de corte 1 puede adoptar la misma forma cuando se gira 90°, 180°, 270° y 360° alrededor del eje
de simetria Z. Por tanto, para indexar el inserto de corte 1 después de que se haya desgastado el primero de los filos
de corte 5, el siguiente filo de corte 5 se puede llevar a una posiciéon de corte activa girando el inserto de corte 1
alrededor del eje de simetria Z.

La cara superior 2 del inserto de corte 1 esta configurada, al menos en las zonas contiguas a los filos de corte 5 y las
esquinas de corte 6, como una superficie de desprendimiento, sobre la que se evacuan las virutas de la pieza de
trabajo mecanizada que se forman durante el mecanizado por fresado. Aunque en las figuras esté representada
esquematicamente un disefio esencialmente plano de la cara superior 2, la cara superior 2 puede estar provista
preferiblemente de rompevirutas de una manera conocida per se, es decir, de rebajes y elevaciones que tienen un
efecto de conduccion de las virutas, de conformacion de las virutas y/o de rotura de las virutas. Dependiendo del
material que se vaya a mecanizar, son posibles diferentes disefios de rompevirutas, los cuales se comentaran con
mas detalle a continuacién. A este respecto, la cara superior 2 puede estar configurada, en particular, de tal manera
que, en una zona inmediatamente contigua a un bisel 8 en el filo de corte 5 o0 esquina de corte 6, inicialmente desciende
distanciandose cada vez mas del filo de corte 5 o de la esquina de corte 6 en direccién a la cara inferior 3 y, tras pasar
por una base de desprendimiento en direccién al eje de simetria Z, asciende de nuevo formando un dorso de
desprendimiento.

Alo largo de los filos de corte 5y las esquinas de corte 6, el inserto de corte 1 esta provisto de un bisel 8 circunferencial,
que refuerza los filos de corte 5 y las esquinas de corte 6. A este respecto, el bisel 8 tiene preferiblemente una anchura
en la direccion perpendicular al filo de corte 5 o esquina de corte 6 de entre 0,1 mm y 0,4 mm. Como puede verse en
particular en la figura 6, el bisel 8 esta configurado, a este respecto, en la zona de la esquina de corte 6, de tal manera
que desciende hacia afuera (es decir, distanciandose cada vez mas del centro del inserto de corte 1). El bisel 8
discurre, a este respecto, en la zona de las esquinas de corte 6 en un primer angulo de bisel esencialmente constante
en el intervalo de entre -10° y -20°, por ejemplo -15°. Como puede verse en las figuras 6 y 2, el bisel discurre en la
zona de los filos de corte 5 con un segundo angulo de bisel méas plano, que en la forma de realizacién asciende a entre
0° y -10°, por ejemplo 0°. Como puede verse en la figura 6, en una seccion de transicion 5a del filo de corte 5
inmediatamente contigua a la esquina de corte 6, el angulo del bisel 8 cambia de manera continua del primer angulo
de bisel al segundo angulo de bisel mas plano. A este respecto, la seccién de transicion 5a es relativamente corta y
preferiblemente presenta una longitud que corresponde al intervalo de 1,0 a 1,8 veces el radio de curvatura de la
esquina de corte 6. En la zona restante del filo de corte 5, el bisel 8 presenta preferiblemente el segundo angulo de
bisel mas plano de manera esencialmente constante.

En la zona inmediatamente contigua a los filos de corte 5, las superficies laterales 4 estan configuradas como
superficies de incidencia principales 4a, que se extienden curvadas de manera convexa continuamente desde una
esquina de corte 6 a lo largo del respectivo filo de corte 5 hasta la esquina de corte 6 adyacente. Las superficies de
incidencia principales 4a no se extienden, a este respecto, en direccién a la cara inferior 3 por toda la altura de las
superficies laterales 4, sino solo por una parte de la altura de las superficies laterales 4, preferiblemente por menos
del 50% de la altura de las superficies laterales 4, mas preferiblemente por menos del 40% de la altura de las
superficies laterales 4.

En la direccion a la cara inferior 3, las superficies de incidencia principales 4a, en forma de un escalén 9 retranqueado
hacia el centro del inserto de corte 1, confluyen de manera escalonada con unas superficies secundarias 4b y 4c
metidas hacia adentro. Las superficies laterales 4 del inserto de corte 1 presentan, a este respecto, por toda la altura
de las superficies secundarias 4b y 4c una circunferencia exterior mas pequena que en la zona de las superficies de
incidencia principales 4a. A este respecto, las superficies laterales 4 estan configuradas preferiblemente de tal manera
que las superficies laterales 4 presentan un angulo de incidencia a especifico del inserto de corte en todas partes, es
decir, por toda su altura y longitud, para el cual es valido que a = 0. En otras palabras, las superficies laterales 4
discurren en cada caso inclinadas hacia dentro en todas las zonas en direccién a la cara inferior 3 o discurren, como
mucho, paralelas por secciones al eje de simetria Z, de modo que las superficies laterales 4 estan libres de
destalonamientos. Por lo tanto, tampoco hay ningin destalonamiento en la zona del escalén 9 retranqueado.

Gracias al disefio descrito de las superficies laterales 4 con el escalén 9 que forma un retranqueo, se logra una
distribucion homogénea de la presién durante la operacion de prensado en la produccion pulvimetalirgica del inserto
de corte 1 indexable segun la forma de realizacion. Esto a su vez da como resultado un comportamiento de contraccion
facilmente controlable durante la posterior sinterizacién de la pieza en verde prensada, de modo que se consigue una
estabilidad particularmente buena de los filos de corte 5 y de las superficies de incidencia principales 4a.

En la forma de realizacion, las superficies laterales 4 presentan en cada caso una primera superficie secundaria 4b,
que esta configurada como una superficie de contacto para posicionar el inserto de corte 1 en un alojamiento de inserto
de corte de una herramienta de fresado. La primera superficie secundaria 4b esta configurada, a este respecto, al
menos esencialmente plana. Las superficies laterales 4 también presentan otras superficies secundarias 4c con una
forma curvada de manera convexa. En la zona de las esquinas de corte 6, las superficies laterales 4 se extienden en
cada caso de forma curvada hasta la transicion entre las superficies laterales 4 y la cara inferior 3.

En la figura 9 se muestra esquematicamente una herramienta de fresado 100 con una pluralidad de los insertos de
corte 1 indexables descritos anteriormente. Aunque la figura 9 muestra, a modo de ejemplo, una herramienta de
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fresado 100 con un total de cinco de tales insertos de corte 1 indexables, también son posibles implementaciones en
las que la herramienta de fresado tenga menos insertos de corte 1 0 mas insertos de corte 1.

La herramienta de fresado 100 esta configurada para el planeado con grandes avances y presenta un soporte 20, un
extremo 20a del cual esta configurado para la conexién a un eje de transmisién de una fresadora. La herramienta de
fresado 100 esta configurada para ser accionada con un movimiento rotatorio alrededor de un eje de rotacion. En el
extremo libre 20b del soporte 20 estan configurados una pluralidad de alojamientos de inserto de corte 21 para alojar
en cada caso un inserto de corte 1 indexable descrito anteriormente. Los alojamientos de inserto de corte 21 presentan
en cada caso una superficie de apoyo principal para el apoyo de la cara inferior 3 del inserto de corte 1 asi como al
menos una superficie de apoyo lateral, preferiblemente dos superficies de apoyo laterales, para el apoyo de las
primeras superficies secundarias 4b del inserto de corte 1, que sirven como superficies de contacto. Un orificio roscado
para alojar una seccion roscada de un tornillo de fijacién guiado a través del orificio pasante 7 del inserto de corte 1
esta formado, a este respecto, en la superficie de apoyo principal.

Los alojamientos de inserto de corte 21 estan configurados, a este respecto, de tal manera que los insertos de corte 1
fijados en ellos sobresalen del soporte 20 tanto en la direccion axial como en la direccion radial. La orientacién de las
superficies de apoyo principales y las superficies de apoyo laterales de los alojamientos de inserto de corte 21
determina, a este respecto, el angulo de desprendimiento y el angulo de incidencia efectivamente implementados
durante la operacién de fresado. En la forma de realizacion representada, los alojamientos de inserto de corte 21 estan
dispuestos distribuidos uniformemente por la circunferencia exterior del soporte 20 y, a este respecto, presentan en
cada caso orientaciones coincidentes de las superficies de apoyo principales y las superficies de contacto laterales.

El respectivo alojamiento de inserto de corte 21 esta configurado, a este respecto, de tal manera que un inserto de
corte 1 indexable fijado en el mismo, con un filo de corte 5, que se puede denominar filo de corte activo, sobresale en
direccion axial mas alla del soporte 20. Este filo de corte 5 activo esta orientado, a este respecto, de tal manera que
un angulo entre el filo de corte 5 y un plano perpendicular al eje de rotacion de la herramienta de fresado 100 aumenta
a lo largo del filo de corte 5 en la direccién radial hacia fuera. Una zona radialmente interior del filo de corte 5 esta
orientada esencialmente en perpendicular al eje de rotacion de la herramienta de fresado 100.
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REIVINDICACIONES
1. Inserto de corte (1) indexable para el planeado con grandes avances, con:
una cara superior (2),
una cara inferior (3) que presenta una circunferencia exterior mas pequeia que la cara superior (2), y

superficies laterales (4) que conectan la cara superior (2) y la cara inferior (3), en donde en la transicion entre las
superficies laterales (4) y la cara superior (2) estan configuradas unas esquinas de corte (6) redondeadas, que estan
conectadas a través de filos de corte (5) arqueados de manera convexa, que discurren con curvatura convexa en
cada caso desde una esquina de corte (6) hasta una esquina de corte (6) adyacente,

en donde las superficies laterales (4) presentan, de manera contigua a los filos de corte (5), en cada caso unas
superficies de incidencia principales (4a) que se extienden a lo largo del respectivo filo de corte (5) con una curvatura
continuamente convexa desde una esquina de corte (6) hasta una esquina de corte (6) adyacente, las superficies
laterales (4) discurren en todas las zonas en direccién a la cara inferior (3) en cada caso inclinadas hacia dentro, y

las superficies de incidencia principales (4a) se extienden en direccién a la cara inferior (3) solo por una parte de la
altura de las superficies laterales (4), caracterizado por que, en direccion a la cara inferior (3), las superficies de
incidencia principales (4a) confluyen, en forma de un escalén (9) retranqueado con respecto al centro del inserto de
corte (1), de manera escalonada con unas superficies secundarias (4b, 4c) metidas hacia dentro.

2. Inserto de corte indexable segun la reivindicacién 1, en donde el inserto de corte presenta una forma basica
esencialmente cuadrada en vista en planta de la cara superior (2) con cuatro esquinas de corte (6) y cuatro filos de
corte (5) que conectan las esquinas de corte (6).

3. Inserto de corte indexable segun la reivindicaciéon 1 o 2, en donde la superficie de incidencia principal (4a) se
extiende en direccion a la cara inferior (3) por menos del 50% de la altura de la superficie lateral (4), preferiblemente
por menos del 40% de la altura de la superficie lateral (4).

4. Inserto de corte indexable segln una de las reivindicaciones anteriores, en donde los filos de corte (5) presentan
una trayectoria esencialmente en forma de segmento eliptico.

5. Inserto de corte indexable segun una de las reivindicaciones anteriores, en donde a lo largo de los filos de corte (5)
y las esquinas de corte (6) esta configurado un bisel (8) en la cara superior (2).

6. Inserto de corte indexable segun la reivindicacion 5, en donde el bisel (8) presenta una anchura de entre 0,1 mmy
0,4 mm.

7. Inserto de corte indexable segun la reivindicacién 5 o 6, en donde el bisel (8), en la zona de la esquina de corte (6),
discurre con un primer angulo de bisel en el intervalo de entre -10° y -20° respecto a una direccion de extension
principal de la cara inferior (3) y, en la zona del centro del filo de corte (5), discurre con un segundo angulo de bisel
mas grande de entre 0°y -10°.

8. Inserto de corte indexable segun la reivindicacion 7, en donde una zona del filo de corte (5) contigua a la esquina
de corte (6) esta configurada como una zona de transicion (5a) en la que el &ngulo del bisel (8) pasa del primer angulo
de bisel al segundo angulo de bisel.

9. Inserto de corte indexable segn una de las reivindicaciones anteriores, en donde las superficies laterales (4) estan
configuradas por toda su altura con un angulo de incidencia especifico del inserto de corte de = 0°.

10. Inserto de corte indexable segin una de las reivindicaciones anteriores, en donde la cara inferior (3) esta
configurada como una superficie de apoyo plana.

11. Inserto de corte indexable segun una de las reivindicaciones anteriores, en donde al menos una parte de las
superficies secundarias (4b, 4c) estan configuradas al menos por zonas como superficies de contacto planas.

12. Inserto de corte indexable segin una de las reivindicaciones anteriores, con un orificio pasante (7) que atraviesa
el inserto de corte (1) desde la cara superior (2) hasta la cara inferior (3) para alojar un tornillo de fijacion.

13. Inserto de corte indexable segln una de las reivindicaciones anteriores, en donde el inserto de corte (1) esta
fabricado en un proceso de produccion pulvimetalirgica.

14. Inserto de corte indexable segin una de las reivindicaciones anteriores, en donde la cara superior (2) esta provista
de al menos un rompevirutas.

15. Herramienta de fresado (100) para el planeado con grandes avances, con:

un soporte (20) con una pluralidad de alojamientos de inserto de corte (21) y

7
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una pluralidad de insertos de corte (1) segun una de las reivindicaciones 1 a 14, fijados a los alojamientos de inserto
de corte (21).
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