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DESCRIPCION

Pieza de insercién de corte.

El presente invento se refiere a una pieza de inser-
cion de corte para utiles de mecanizar de rompimiento
de viruta, en particular para ttiles de fresar tales como
utiles para refrentar.

Tal pieza de insercién se fabrica tipicamente por
moldeo en prensa y sinterizado de un material en pol-
vo de formacién de pieza de insercién, para formar
un cuerpo que comprende una superficie de arranque
de viruta superior, una superficie inferior convenien-
temente plana que puede descansar sobre una super-
ficie de asiento del ttil de mecanizar, y al menos una
superficie de borde del ttil de mecanizar, y al menos
una superficie de borde que se extiende entre las su-
perficies superior e inferior. La superficie de borde, la
cual puede estar situada en apoyo a tope con al me-
nos una superficie de apoyo a tope lateral cooperante
del til, estd en general inclinada formando un angu-
lo agudo con la superficie de arranque de viruta y un
angulo obtuso son la superficie inferior, con lo que se
forma un borde de corte a lo largo de la interseccién
de la superficie de arranque de viruta y la superficie
de borde, adyacente a cuyo borde de corte hay una o
varias caras de alivio o de desahogo.

Para la fabricacién de tales piezas de insercién de
corte, en particular piezas de insercion de corte orien-
tables de metal duro (es decir, de carburo cementado),
se usa frecuentemente un método de prensado direc-
to, segtn el cual se moldea primero un polvo de metal
duro de moldeo ddndole la forma prevista en un tro-
quel de prensar adecuado, y luego se le dan la resis-
tencia y el tamafio finales por sinterizado en horno a
una temperatura superior a 1000°C. La operacion de
prensado, como tal, ha sido desarrollada ademas a lo
largo de los afios, y estd hoy en dia tan perfeccionada
que hace posible la formacion de los bordes de cor-
te y de las caras de formacién de viruta adyacentes
y las posibles caras de refuerzo, con una gran preci-
sién dimensional. Sin embargo, durante la operacién
de sinterizado tiene lugar una contraccién (que usual-
mente asciende a aproximadamente el 18% de la lon-
gitud original en cada dimensién) y debido a esto, la
pieza de insercion de corte pierde algo de su precision
original.

En el documento EP-A-414 910 se describe una
pieza de insercién de corte de cerdmica, la cual se sin-
teriza primero y luego se rectifica. Sin embargo, ese
rectificado es costoso, debido a que no estd en mo-
do alguno limitado a cualquier parte particular de la
pieza de insercion.

Para algunos tipos de mecanizado, por ejemplo,
algunas clases de refrentado, los requisitos de preci-
sién en forma y en dimensiones han venido siendo
mds exigentes durante los tltimos afios. En particu-
lar, las configuraciones geométricas de la pieza de in-
sercién con un borde de corte positivo, requieren un
muy alto grado de precisién dimensional para garan-
tizar una funcién satisfactoria con alimentaciones de
diente pequefio. Estos requisitos de precisién se han
venido satisfaciendo hasta el presente mediante el de-
nominado rectificado de contorno, el cual consiste en
el rectificado posterior de la superficie o superficies
adyacentes al borde de corte individual en un paso
después del sinterizado. Sin embargo, un grave incon-
veniente de tal rectificado de contorno es el de que el
mismos origina modificaciones en la micro geometria
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de la pieza de insercion, es decir, en la estructura de
la superficie de las partes de formacion del borde de
la pieza de insercién después de un tratamiento su-
perficial tal como el de chorreado, el de refrentado,
o el de depdsito de una capa superficial para aumen-
tar la dureza, lo cual se hace usualmente tan pronto
como sea posible después de haber finalizado el sin-
terizado. Por consiguiente, se altera la anchura de las
superficies de refuerzo negativas existentes, asi como
la distancia desde el borde de corte a las superficies
de formacion de la viruta. En la practica, eso significa
que disminuyen la capacidad de conformacién de la
viruta y las actuaciones de corte de la pieza de inser-
cion de corte, y que se reduce su resistencia y su vida
util.

En la publicacién de Modelo de Utilidad Japo-
nés, dejada abierta para publica inspeccion, 62-46520
(publicada en 1987), se describe una pieza de inser-
cién de corte con superficies de borde rectificadas y
un gran rebajo para economizar trabajo de rectificado.
Sin embargo, también se rectifican las superficies de
borde lateral que cortan a los bordes de corte, dando
asi lugar a las antes mencionadas desventajas. Ade-
mds, las partes de borde lateral estrechas que quedan
en los dos lados del rebajo, ni estdn destinadas a fun-
cionar como superficies de apoyo a tope, ni son capa-
ces de hacerlo. El apoyo a tope contra las superficies
en la bolsa de la pieza de insercion se efectia me-
diante un contacto lineal a lo largo de la superficie,
por encima del rebajo.

En el documento US-A-4 050 127 se describe una
pieza de insercién de corte con estrias en sus superfi-
cies laterales. Sin embargo, la tnica finalidad de una
de tales estrias es la de cooperar con una lengiieta de
pinzado que se inserta en la estria con objeto de mejo-
rar una sujecion firma y fiable de la pieza de insercién.
Sumario del invento

Un objeto del presente invento es eliminar las
desventajas antes mencionadas, eliminando para ello
cualquier forma de rectificado posterior en las proxi-
midades inmediatas del borde o bordes de corte. Por
consiguiente, un objeto del invento es producir una
pieza de insercion de corte cuyas dimensiones de tra-
bajo puedan ser establecidas con gran precisién, sin
que para ello sea necesario rectificado posterior al-
guno de los bordes de corte en cuestién. Otro objeto
del invento es hacer posible una produccién sencilla
y racional de tales piezas de insercién. Con el fin de
conseguir tales objetos, se proporciona una pieza de
insercién de corte tal como la que se ha definido en la
reivindicacion 1.

En un proceso de produccion de tal pieza de inser-
cion, se prensa un polvo para formar un cuerpo de pie-
za de insercién que tiene una superficie de arranque
de viruta superior, una superficie inferior, y al menos
una superficie de borde que interconecta las superfi-
cies superior e inferior. La superficie de borde incluye
una parte de superficie de alivio que corta a la super-
ficie superior formando un dngulo agudo, para formar
con ella un borde de corte. Este cuerpo moldeado en
prensa es luego sinterizado. Finalmente, se rectifica
la superficie de borde, pero solamente a lo largo de
una parte inferior de la misma, dispuesta debajo de la
parte de la superficie de alivio.

Esa parte inferior de la superficie de borde se co-
loca, durante una operacién de corte, contra una su-
perficie de localizacién de una maquina herramienta.
Al someter solamente esa parte de superficie inferior
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a una operacidn de rectificado, se obtienen las dimen-
siones de la pieza de insercidén con un grado muy su-
perior de precisién, al tiempo que se evitan los pro-
blemas antes mencionados resultantes cuando se so-
meten la superficie de borde entera y/o la superficie
superior al rectificado.

Breve descripcion de los dibujos

En lo que sigue se describird en detalle una reali-
zacion preferida del invento, con referencia a los di-
bujos que se acompafian, en los cuales:

La Fig. 1 es una vista en perspectiva superior sim-
plificada de una pieza de insercién de corte de acuerdo
con el presente invento, en la cual se ha efectuado un
rectificado;

La Fig. 2 es una vista en perspectiva superior
transparente de la misma pieza de insercién de cor-
te;

La Fig. 3 es una vista lateral de la pieza de in-
sercion de corte en conexién con un util de rectificar
representado esquemdticamente;

La Fig. 4 es una vista por un extremo de un til
de refrentar equipado con piezas de insercion de cor-
te de acuerdo con el invento, y en la que se ilustra la
colocacion en posicion de las piezas de insercién en
la fresa de refrentar, y

La Fig. 5 es una vista lateral de la fresa de refren-
tar de la Fig. 4.

Descripcion detallada de una realizacion preferida
del invento

En las Figs. 1 a 3, se ha representado una pieza de
insercion de corte 1 de forma bésica cuadrada. La pie-
za de insercidn de corte 1 comprende una superficie
de arranque de viruta superior 2 y una superficie infe-
rior convenientemente plana 3, la cual es sustancial-
mente paralela al plano P, de la superficie de arranque
de viruta 2. En esta realizacion cuadrada, se extienden
cuatro superficies de borde idénticas 4A, 4B, 4C y 4D
entre la superficie de arranque de viruta 2 y la super-
ficie inferior 3. La pieza de insercién de corte tiene
una configuracién geométrica positiva, lo que signi-
fica que las superficies de borde 4 de la pieza de in-
sercién estan en planos que, por una parte forman un
dngulo obtuso con el plano de la superficie inferior 3,
y que por otra parte forman un dngulo agudo con el
plano de la superficie de arranque de viruta P,.

Entre las superficies de borde adyacentes hay es-
quinas 5,5°,5”y 5. En el 4rea entre la superficie de
arranque de viruta 2 y una de las superficies de bor-
de 4A, hay dispuestos dos bordes de corte, a saber,
un borde de corte principal 6 y un borde de corte se-
cundario 7. En forma andloga, entre la superficie de
arranque de viruta 2 y otra superficie de borde 4B hay
dispuesto un borde de corte principal 6’ y un borde de
corte secundario 7°, estando formados pares similares
de bordes de corte 67, 77y 6, 7 en las transiciones
entre la superficie de arranque de viruta y cada una
de las superficies de borde 4C y 4D. Cada borde de
corte principal 6 forma un cierto dngulo con el bor-
de de corte secundario 7, tal comos e ve la superficie
2 en planta. En la préctica, ese dngulo deberd estar
comprendido en el margen entre 0,5 y 4°.

A lo largo de una cierta parte de cada superficie de
borde, la pieza de insercién de corte 1 tiene una super-
ficie de alivio plana 8, la cual se extiende a lo largo de
una extension sustancial del respectivo borde de cor-
te principal 6, y cuya anchura o altura aumenta hacia
una esquina situada adyacente a ese borde de corte
principal. Por ejemplo, el la superficie de borde 4A,
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la anchura de la superficie de alivio 8 disminuye gra-
dualmente en la direccién desde la esquina 5 hacia
la esquina 5. Esa superficie de alivio 8 estd orientada
en un plano sustancialmente perpendicular al plano
P,, el cual se ha representado claramente en la Fig. 3.
A lo largo de una linea de divisién o de unién 9, esa
primera superficie de alivio 8 se une a una segunda
superficie de alivio 10, cuya anchura disminuye en la
direccién desde la esquina 5 hacia la esquina 5. Esa
segunda superficie de alivio 10 estd inclinada forman-
do un 4ngulo agudo y con relacién al plano P, de la
superficie de arranque de viruta, por ejemplo un 4n-
gulo comprendido en el margen entre 65 y 76°, que
convenientemente es de alrededor de 70°, como se ha
ilustrado en la Fig. 3. La superficie superior 2 incluye
una meseta de refuerzo superior 11 que une los bor-
des de corte 6, 7, y que es de anchura sustancialmente
constante, al menos a lo largo del borde de corte prin-
cipal 6. La meseta estd preferiblemente en el plano P,
y se une a una parte de superficie intermedia 11A, la
cual se une a su vez a una parte 2A de rompimiento de
virutas de la superficie superior 2. Esta tltima puede
incluir muchos rompevirutas diferentes.

En el centro de la pieza de insercién de corte hay
un agujero para la aplicacion de unos medios de suje-
cién adecuados.

La pieza de insercion de corte descrita hasta el
presente ha sido descrita previamente en el documen-
to SE 9003827-4 (EP-A-489 702), el cual queda aqui
incorporado por su referencia.

Ademais de las dos superficies de alivio 8, 10, cada
superficie de borde 4A-4B de acuerdo con el presente
invento, comprende también una tercera parte de su-
perficie 12 que se forma por rectificado de la pieza de
insercién de corte. En la Fig. 3, se ha ilustrado esque-
maticamente cémo se puede producir esa tercera su-
perficie 12 aplicando para ello un qtil de rectificar 13
contra la superficie de borde en cuestién. En la Fig. 3,
el 1til de rectificar 13 estd en contacto con la superfi-
cie 4A. El borde de corte 6” en el lado diametralmente
opuesto 4C funciona como un apoyo a tope para co-
locacién en posicion de la pieza de insercién 13 du-
rante la operacién de rectificado. Mds concretamente,
se lleva el til de rectificar hasta una profundidad tal
que se consigue una dimensién A precisa entre el bor-
de de corte 6 y la superficie diametralmente opuesta
12. Esto es importante, ya que la superficie rectificada
12 apoyard a tope en una superficie de localizacién de
una maquina herramienta, con objeto se situar el bor-
de de corte opuesto en diagonal durante una operacién
de corte.

El dngulo 6 de inclinacién de la superficie rectifi-
cada 12 con relacién al plano P, de la superficie de
arranque de viruta es en la practica algo menor que el
angulo 7y de inclinacién antes mencionado de la otra
superficie de alivio 10. En la prictica, la diferencia en-
tre esos dngulos debera estar comprendida en el mar-
gen entre 1 a 6°, y ser preferiblemente de aproxima-
damente 4°. Por consiguiente, si el angulo y es de 70°,
entonces el dngulo 6 seria de aproximadamente 66°.
Entre las dos superficies 10y 12 se forma un borde de
unién 14. En la prictica, ese borde 14 deberd exten-
derse paralelo a la superficie inferior 3, produciendo
la superficie 12 de anchura constante W a lo largo de
toda la longitud. En la préctica, la anchura de esa su-
perficie 12 es de aproximadamente la mitad del grosor
T de la pieza de insercion, aunque podria ser, como al-
ternativa, menor o mayor. Sin embargo, la anchura W
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de la superficie rectificada 12 debera ser siempre de al
menos el 40% del grosor T de la pieza de insercion.

Naturalmente, la operacion de rectificado exige el
empleo de recursos, dado que requiere tiempo y ener-
gia. En cualquier caso, con objeto de reducir al mini-
mo el consumo de tiempo y de energia, se ha provisto
a la pieza de insercién de un rebajo situado de prefe-
rencia centrado, 15, en cada superficie de borde 4A-
4D, durante la operacién de moldeo en prensa. Como
puede verse en las Figs. 1 a 3, ese rebajo puede exten-
derse desde la linea de unién 9 y cortar a la superficie
inferior 3. Ademads, ese rebajo divide a la superficie
rectificada a cada lado de la pieza de insercion en dos
partes de superficie 12, y 12, En la préctica, la longi-
tud del rebajo 15 puede ser desde aproximadamente el
25 hasta aproximadamente el 35% de la longitud total
L de la superficie rectificada 12, de modo que el drea
superficial total de las partes de superficie 12, y 12, es
de aproximadamente el 75-65% del 4rea que tendria
la superficie rectificada si no hubiese sido interrum-
pida por el rebajo 15. Como puede verse claramente
en la Fig. 3, L es mds concretamente la longitud de la
parte recta de la linea de interseccién entre la superfi-
cie inferior 3 y una superficie de borde 4A-4D.

Aunque las superficies 8 y 10 préximas a los bor-
des de corte se mantienen con la misma forma con la
que se hayan conformado por los pasos de moldeo en
prensa y sinterizado, las superficies 12 son producidas
por rectificado. Esto hace posible obtener un muy alto
grado de precisioén dimensional, por cuanto la toleran-
cia de la dimension A antes descrita entre la superficie
rectificada individual y un borde de corte diametral-
mente opuesto (es decir, la variacién de la dimensién
A con respecto a un valor deseado) estard compren-
dida en un margen muy pequefio, es decir, el margen
entre 1 y 20 um, y de preferencia entre 1 y 10 um.
La superficie rectificada individual 12 no es una su-
perficie de alivio real bajo ninguno de los bordes de
corte; simplemente sirve como una superficie de apo-
yo a tope en relacién con una superficie de apoyo a
tope lateral de la maquina herramienta, para situar en
posicion la pieza de insercién durante el corte.

En las Figs. 4 y 5 se ha ilustrado una fresa de re-
frentar 20 equipada con una serie de piezas de inser-
cién de corte 1 de acuerdo con el invento, que tiene los
rebajos 15. (Aunque las piezas de insercién de corte
se han representado en la Fig.5 con una superficie de
arranque de viruta de forma diferente a la de la pieza
de insercion de corte representada en la Fig. 1). Como
puede verse en las Figs. 4 y 5, las piezas de insercién
no han sido rectificadas. Las piezas de insercion de
corte se colocan dentro del rebajo del titil de corte de
la fresa 20, de tal modo que el dngulo fresado en la
pieza de trabajo sea de 90°. En cada rebajo individual
del cortador de la fresa, hay tres superficies de apoyo
a tope separadas, a saber, una superficie de asiento de
apoyo a tope inferior 16, contra la cual se coloca la
superficie inferior 3 de la pieza de insercién de cor-
te, una primera superficie de apoyo a tope 17 y una
segunda superficie de apoyo a tope 18, contra las cua-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

les se colocan dos de las superficies de borde 12 de
la pieza de insercion, mientras que los borde de cor-
te de las otras dos superficies de borde estdn en una
posicién de trabajo. Generalmente, la configuracién
geométrica es tal que el dngulo de ataque radial @ es
negativo, y el 4ngulo de ataque acial g es positivo. Pa-
ra la precision del mecanizado son decisivas: por una
parte la dimension radial B entre el eje de rotacién
del cortador de la fresa y un borde de corte principal
6 situado periféricamente en la pieza de insercién de
corte individual, y por otra parte la dimensioén axial C
entre la superficie plana superior 19 del cortador de la
fresa y los bordes de corte secundarios 7 de la pieza
de inserci6n de corte individual. Estas dimensiones B
y C dependen, por supuesto, de la dimensidon A entre
el borde de corte individual y la superficie de apoyo a
tope diametralmente opuesta 12, la cual apoya a tope
con una u otra de las superficies 17 y 18. Haciendo
esa superficie de apoyo a tope 12 en forma de una su-
perficie rectificada, no solamente se obtiene el benefi-
cio de una alta precision dimensional, sino también la
ventaja basica de que se mantiene invariable la micro
geometria de la pieza de insercién de corte después
del sinterizado y del posible tratamiento superficial.
De este modo se consigue, entre otras cosas, que las
caras de refuerzo 11 que fueron producidas durante
los pasos de moldeo en prensa y sinterizado, puedan
mantener su anchura original, y que loas rompevirutas
de la superficie de arranque de viruta 2 puedan man-
tener su posicion con relacion a los bordes de corte.

El invento no queda naturalmente limitado a lo
que se ha descrito en lo que antecede ni a las reali-
zaciones ilustradas en los dibujos. Es por lo tanto fac-
tible usar el concepto del invento para cortar piezas de
insercién con otra forma bésica poligonal distinta a la
forma cuadrada, por ejemplo, con una forma triangu-
lar. Ademds, la pieza de insercién de corte de acuerdo
con el invento puede ser también aplicada a otros uti-
les de mecanizado para rompimiento de virutas que
no sean precisamente fresas de refrentar.

Ademéds, se sefiala que la pieza de insercién de
corte de acuerdo con el invento no tiene que tener ne-
cesariamente dos bordes de corte 6, 7, y dos superfi-
cies de alivio distintas 8, 10 separadas por un borde de
unién inclinado 9. En vez de eso, es también posible
producir la pieza de insercién de corte con solamente
una superficie de alivio y un solo borde de corte a lo
largo de cada lado, con lo que esa superficie de alivio
une una superficie rectificada que tiene un menor 4n-
gulo con relacién a la superficie de arranque de viruta
que a la superficie de alivio.

Ademas, el disefio de los rompevirutas en la super-
ficie superior de la pieza de insercién de corte puede
variar bastante considerablemente, como también lo
pueden hacer la forma y las dimensiones de todas las
posibles caras de refuerzo.

El concepto del invento es también aplicable a pie-
zas de insercién de corte hechas de otros materiales
que no sean el metal duro, siempre que se conforme
en prensa y se sinterice un polvo.
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REIVINDICACIONES

1. Una pieza de insercién de corte para mecani-
zado con rompimiento de viruta, que comprende un
cuerpo de polvo prensado y sinterizado que tiene una
superficie de arranque de viruta superior (2), una su-
perficie inferior (3), y al menos una superficie de bor-
de (4A-4D) que interconecta la superficie de arranque
de viruta superior y la superficie inferior,

incluyendo la superficie de borde (4A-4D) una
primera parte de superficie de alivio (8) y una segunda
parte de superficie de alivio (10),

cortando la primera parte de superficie de alivio
(8) a la superficie de arranque de viruta superior (2)
y cortando, a lo largo de una linea de unién (9) a la
segunda parte de superficie de alivio (10), y

cortando a la primera parte de superficie de alivio
(8) y ala superficie de arranque de viruta superior (2)
con un dngulo agudo, formando al menos un borde de
corte (6, 7) con el mismo, caracterizada porque

debajo de las partes de superficie de alivio y dia-
metralmente opuesto al borde de corte, la superficie
de corte (4A-4D) estd provista de una superficie de
apoyo a tope (12),

la superficie de borde estd provista de un rebajo
(15) formado en el paso de moldeo en prensa, exten-
diéndose dicho rebajo (15) desde la linea de unién (9)
hasta la superficie inferior (3) y definiendo dos par-
tes espaciadas entre si de superficie de apoyo de pieza
de insercion coplanarias (12, 12,) de la superficie de
borde (4A-4D), siendo producidas las partes de super-
ficie de apoyo de la pieza de insercién (12, 12,) por
rectificado y estando previstas para soportar la pieza
de insercion contra la superficie de apoyo a tope late-
ral (17, 18) de una maquina herramienta durante una
operacion de corte, en que, por tener lugar dicho rec-
tificado solamente en la parte de superficie de borde
inferior por debajo de dicha superficie de alivio, y por
proporcionarse dicho rebajo, las partes de superficie
de apoyo de la pieza de insercién (12, 12,) son pro-
ducidas con una cantidad minima de rectificado.

2. La pieza de insercién de corte de acuerdo con
la reivindicacién 1, caracterizada porque la cantidad
de rectificado se proporciona tal como se requiera pa-
ra obtener una dimension (A) precisa entre el borde de
corte (6”) y dichas partes de superficie opuestas dia-
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metralmente (12,, 12,), las cuales estin previstas para
soportar la pieza de insercion contra las superficies de
apoyo a tope (17, 18) de un util de mecanizar durante
una operacion de corte.

3. La pieza de insercién de corte de acuerdo con
la reivindicacién 1 6 2, caracterizada porque los re-
bajos (15) estan situados centrados en la superficie de
borde (4A-4D).

4. La pieza de insercién de corte de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracteri-
zada porque la segunda parte de superficie de alivio
(10) esta inclinada con el dngulo (y) comprendido en
el margen entre 65 y 75° con relacion al plano (P,) de
la superficie de arranque de viruta superior (2).

5. La pieza de insercién de corte de acuerdo con
la reivindicacién 4, caracterizada porque el dngulo
(y) entre el plano (P,) de la superficie de arranque de
viruta superior (2) y dicha segunda parte de superficie
de alivio (10) es mayor que el dngulo (6) entre dicha
superficie de arranque de viruta superior y dicha su-
perficie de apoyo a tope (12).

6. La pieza de insercion de corte de acuerdo con la
reivindicacion 5, caracterizada porque la diferencia
entre dichos dngulos (y) y (®) estdn comprendidos en
el margen entre 1°y 6°, y preferiblemente es de 4°.

7. La pieza de insercién de corte de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, carac-
terizada porque la longitud del rebajo es de aproxi-
madamente el 25 hasta aproximadamente el 75% de
la longitud total (L) de la parte recta de la linea de
interseccién entre la superficie inferior (3) y una su-
perficie de borde (4A-4D).

8. La pieza de insercion de corte de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, carac-
terizada porque el cuerpo es poligonal e incluye una
pluralidad de superficies de borde que forman bordes
de corte diametralmente opuestos (6, 7).

9. La pieza de insercién de corte de acuerdo con la
reivindicacion 1, caracterizada porque la superficie
de borde (4A-4D) es una de entre una pluralidad de
superficies de borde configuradas idénticamente de la
pieza de insercidn, cortandose las superficies de borde
para formar partes de esquina de la pieza de insercion.

10. La pieza de insercién de corte de acuerdo con
la reivindicacién 9, caracterizada porque hay cuatro
superficies de borde.
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