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DESCRIPCION
Herramienta de corte
La invencion se refiere a una herramienta de corte con las caracteristicas del preambulo de la reivindicacién 1.

Una herramienta de corte de este tipo se conoce por el documento EP1197281A. Esta herramienta de corte
conocida esta configurada como fresa, cuyo cuerpo base de herramienta presenta varios asientos de inserto para
alojar un inserto de corte reversible respectivamente. Cada inserto de corte reversible esta fijado al asiento de
inserto mediante un pasador de sujecion en forma de un tornillo de sujecion. El tornillo de sujecién atraviesa un
agujero de paso del inserto de corte reversible y estd enroscado en un agujero de fijacion en el cuerpo base de la
herramienta, extendiéndose el agujero de fijacién oblicuamente con respecto a un plano de una superficie de fondo
del asiento de inserto. La pared del agujero de paso presenta una superficie de alojamiento en la que esta alojada
una seccién en forma de segmento esférico de una cabeza de pasador (configurada como cabeza de tornillo) del
pasador de sujecion o del tornillo de sujecion. Este alojamiento de la cabeza de tornillo permite sujetar el inserto de
corte reversible incluso en caso de un pasador de sujecion, cuyo eje longitudinal central estd dispuesto de forma
inclinada u oblicua con respecto a la superficie del fondo del asiento de inserto. Se pretende que el contacto de 360°
(con respecto al eje central del agujero de paso) logrado por el alojamiento esférico tenga un efecto estabilizador
sobre la posicion de montaje del inserto de corte reversible. Sin embargo, este alojamiento de 360° esta
sobredeterminado y, por tanto, no es facil de dominar en cuanto al comportamiento de sujecion mecanica.

Ademas, por ejemplo por los documentos US5199828A y WO2007/094723A se conoce el modo de realizar solo por
secciones (por ejemplo, por puntos) un contacto de alojamiento entre la cabeza de tornillo y la superficie de
alojamiento correspondiente del agujero de paso de un inserto de corte. Esta configuracion constructiva de un
contacto multipuntual entre la cabeza de tornillo y el agujero de paso conduce a un mayor desgaste de la cabeza de
tornillo.

La invencion tiene el objetivo de proporcionar una herramienta de corte genérica que evite las desventajas antes
citadas del alojamiento del pasador de sujecion.

Este objetivo se consigue mediante la combinacion de caracteristicas de la reivindicacién 1. En la herramienta de
corte, preferentemente una herramienta de fresado, la seccidn del pasador de sujecion prevista segun la invencion
para el alojamiento presenta un segmento esférico, cuya superficie esta interrumpida por una ranura de segmento.
La ranura de segmento esta realizada en el segmento esférico como ranura, acanaladura, ahondamiento,
escotadura o similar. De esta manera, se mantienen, por una parte, las ventajas técnicas del alojamiento de un
segmento esférico para el pasador de sujecion. Por otra parte, la ranura de segmento evita las desventajas de un
contacto de 360° entre la seccion de alojamiento del pasador de sujecién y la superficie de alojamiento en el agujero
de paso, en cuyo caso una sobredeterminacion constructiva puede perjudicar el alojamiento del pasador de sujecién
y, por tanto, la sujecién deseada del inserto de corte. Mas bien, visto en el sentido circunferencial de la superficie de
alojamiento con respecto al eje central, la ranura de segmento produce una interrupcion del contacto entre el
segmento esférico como superficie de alojamiento del pasador de sujecion y la superficie de alojamiento del agujero
de paso. Dicho de otra manera, a pesar de la estructura base de un alojamiento para un segmento esférico, entre el
segmento esférico y la superficie de alojamiento se produce un contacto multipuntual con puntos de contacto o
zonas de contacto definidos, produciendo estas zonas de contacto, en un plano de la superficie de alojamiento, una
medida de arco inferior a 360°. Mediante la ranura de segmento queda garantizado que, independientemente del
angulo del pasador de sujecion (o de su eje longitudinal central) con respecto a la superficie de fondo del asiento de
inserto o con respecto al eje central del agujero de paso se evita una zona de contacto, cuya medida de arco
ascienda a 360°. Las ventajas antes citadas de la ranura de segmento se consiguen independientemente de la
configuracién geométrica especifica de la ranura de segmento.

En particular, mediante la ranura de segmento (visto en un plano de seccién transversal) quedan realizadas al
menos dos zonas de contacto. Dos zonas de contacto estdn situadas a una distancia entre si en el sentido
circunferencial y, juntas, alcanzan preferentemente una medida de arco de aproximadamente 180°. También pueden
estar realizadas mas de dos zonas de contacto. El nimero de zonas de contacto asciende especialmente a un
multiplo de dos zonas de contacto. Preferentemente, estan previstas varias ranuras de segmento. El nimero
deseado y la medida de arco deseada de las zonas de contacto se consiguen con un nimero y/o una geometria
adecuados de ranuras de segmento.

El término punto de contacto se refiere en general a una zona de contacto. Las zonas de contacto pueden ser
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contactos en forma de punto, de linea o de superficie entre el segmento esférico y la superficie de alojamiento. La
ranura de segmento permite prescindir de salientes de configuracion especifica o similares en la superficie de
alojamiento para realizar un contacto multipuntual. Por consiguiente, se evitan también las cargas mecanicas,
extremadamente altas por puntos o secciones, del pasador de sujecion en la posicién de montaje del pasador de
sujecion.

Por lo tanto, seguin la invencién las ventajas de un alojamiento de un segmento esférico se combinan con las
ventajas de un contacto multipuntual y, al mismo tiempo, se evitan las desventajas descritas anteriormente.

Para realizar la ranura de segmento, también es posible mecanizar el pasador de sujecidon posteriormente con una
técnica de fabricacion sencilla. Se evitan en cambio las configuraciones mas complejas de la superficie de
alojamiento en el inserto de corte para realizar un contacto multipuntual.

En una forma de realizacion preferible, el segmento esférico esta dispuesto en la cabeza del pasador de sujecion.
De esta manera, el segmento esférico forma una seccién de la cabeza de pasador, de modo que la cabeza de
pasador se usa de la manera acreditada para la transmision de las fuerzas de sujecion.

En una forma de realizacion preferible, la ranura de segmento esta realizada de forma cerrada en un sentido
circunferencial con respecto al eje longitudinal central. Esto fomenta una relacién equilibrada entre las zonas de
contacto y las zonas sin contacto (zonas de interrupcion) en la superficie de alojamiento, en el sentido circunferencial
de la misma, y una solicitacion uniforme de la seccion de alojamiento (especialmente de la cabeza de pasador) del
pasador de sujecion en el sentido circunferencial. De esta manera, se evitan las crestas extremas de carga
mecanica en puntos individuales del pasador de sujecion.

Una ranura de segmento dispuesta preferentemente de forma coaxial con respecto al eje longitudinal central del
pasador de sujecion o de la cabeza de pasador permite realizar con una técnica de fabricacion sencilla la ranura de
segmento en la cabeza de pasador.

Preferentemente, también la seccién en forma de segmento esférico del pasador de sujecién esta dispuesta
coaxialmente con respecto al eje longitudinal central del pasador de sujecién, lo que también resulta favorable para
conseguir la realizacion del pasador de sujecién con una técnica de fabricacion sencilla y econémica.

En una realizacion preferible, el agujero de paso estéa configurado en la zona de la superficie de alojamiento de tal
forma que se estrecha en direccion a la superficie de fondo del asiento de inserto. Esta geometria del agujero de
paso permite un alojamiento mecanicamente estable del pasador de sujecion, especialmente de su cabeza de
pasador, durante y después de su montaje.

Resulta ventajoso que el agujero de paso presente una seccion transversal circular. Especialmente, al menos la
zona o la seccion del agujero de paso que presenta la superficie de alojamiento esta configurada de forma circular.
La seccidn transversal circular produce de esta manera con una construccion sencilla un alojamiento uniformemente
estable del pasador de sujecion, aunque el inserto de corte se use de manera multiple por su pluralidad de aristas
cortantes.

En otra forma de realizacion ventajosa, el pasador de sujecion y el agujero de paso estan dimensionados de tal
forma que la mayor seccion transversal del segmento esférico es mas grande que la menor seccion transversal de la
superficie de alojamiento. Esto garantiza un contacto estable del segmento esférico en la superficie de alojamiento.
Ademas, este dimensionamiento evita de manera fiable procedimientos de montaje incorrectos.

Un manejo con una técnica de montaje sencilla del pasador de sujecidn en el agujero de paso se consigue si la
cabeza de pasador presenta una seccién transversal que es como maximo igual de grande que la mayor seccion
transversal del segmento esférico mismo. En este caso, secciones individuales de la cabeza de pasador presentan
por ejemplo una seccidn transversal cilindrica, cuyo didmetro es como méaximo igual de grande que el diametro de la
mayor seccion transversal del segmento esférico. Con un cabeza de pasador de este tipo es posible el menor
dimensionamiento posible del agujero de paso, lo que aumenta la estabilidad del inserto de corte.

Una configuracion constructiva sencilla del agujero de paso y, por tanto, del inserto de corte en su conjunto se
consigue si la superficie de alojamiento estéa realizada de forma rotacionalmente simétrica con respecto al eje central
del agujero de paso. Especialmente, aparte de la superficie de alojamiento, otras secciones de la pared, por ejemplo
la totalidad de la pared o superficie, del agujero de paso estan realizadas de forma rotacionalmente simétrica con
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respecto a su eje central. Estas formas de realizacion preferibles fomentan una distribucién uniforme de las fuerzas
de sujecion sobre el inserto de corte.

En otra variante de realizacion preferible, el eje central del agujero de paso estéd dispuesto en angulo recto con
respecto a una superficie 0 a dos superficies opuestas del inserto de corte. Una superficie estd configurada
especialmente como superficie de arranque de virutas o como superficie de descanso, orientada hacia la superficie
de fondo del asiento de inserto del inserto de corte. El eje central del agujero de paso y el eje longitudinal central del
pasador de sujecidon pueden estar dispuestos en un angulo agudo uno respecto a otro. En este caso, el eje
longitudinal central del pasador de sujecion preferentemente esta dispuesto de forma inclinada u oblicua con
respecto a la superficie de fondo del asiento de inserto. De esta forma, con una estructura basicamente idéntica de
la herramienta es posible prever un mayor nimero de asientos de inserto o insertos de corte en el cuerpo base de la
herramienta.

En una forma de realizacion acreditada, el pasador de sujecion esta configurado de forma econémica como tornillo
de sujecién con una cabeza de tornillo como cabeza de pasador.

A continuacion, la invencién se describe en detalle con la ayuda de los ejemplos de realizacion representados en los
dibujos.

Muestran:

la figura 1 una representacion en perspectiva de la herramienta de corte segun la invencion con un cuerpo base de
herramienta y con insertos de corte sujetos en este

la figura 2 una representacion en perspectiva de un inserto de corte segun la figura 1
la figura 3 un alzado lateral de un pasador de sujecién para sujetar un inserto de corte segun la figura 1

la figura 4 una vista en planta desde arriba del inserto de corte segun la figura 2 y del pasador de sujecién segun la
figura 3, aplicado en este

la figura 5 un alzado lateral en seccion, a lo largo de la linea de seccion V-V en la figura 4

la figura 6 una vista en planta desde arriba en seccién del inserto de corte y del pasador de sujecion segun la figura
4, alo largo de la linea de seccién VI-VI en la figura 5

la figura 7 una representacion aumentada del detalle VIl en la figura 5

La herramienta de corte 1 representada en la figura 1 es una herramienta para fresar y comprende un cuerpo base
de herramienta 2. La pieza de cabeza del cuerpo base presenta varios asientos de inserto 3 para alojar un inserto de
corte 4 recambiable respectivamente. El asiento de inserto 3 presenta una superficie de fondo 5, asi como
superficies de contacto 6 laterales para el posicionamiento del inserto de corte 4. El inserto de corte 4 presenta una
seccioén transversal octagonal con ocho aristas cortantes 7 respectivamente (figura 2), de modo que el inserto de
corte 4 se usa de forma mdultiple respectivamente con una arista de corte 7 activa. El inserto de corte 4 esta
atravesado por un agujero de paso 10 central desde una primera superficie 8 (habitualmente, las zonas de la
superficie de arranque de virutas) hasta su superficie de descanso 9 opuesta, que en la posicion de montaje esta
orientada hacia la superficie de fondo 5. En la posiciéon de montaje del inserto de corte 4, la superficie de descanso 9
se apoya en la superficie de fondo 5.

Cada inserto de corte 4 se sujeta en el asiento de inserto 3 mediante un pasador de sujecién en forma de un tornillo
de sujecion 11. El tornillo de sujecion 11 atraviesa el agujero de paso 10 que presenta un eje central 12, la superficie
de fondo 5, asi como un agujero de alojamiento 13 dispuesto en el cuerpo base de herramienta 2 a continuacion de
la superficie de fondo 5. El tornillo de sujecién 11 se enrosca en el cuerpo base de herramienta 2 por el agujero de
alojamiento 13. Para ello, una rosca exterior 14 de un vastago de tornillo 15 del tornillo de sujecioén 11 corresponde a
una rosca interior 16 del agujero de alojamiento 13. Un eje longitudinal central 17 del tornillo de sujecion 11
enroscado esta dispuesto en un angulo agudo W1 con respecto a la superficie de fondo 5.

A continuacion del vastago de tornillo 15 se encuentra una cabeza de pasador en forma de una cabeza de tornillo 18
(figura 3). La cabeza de tornillo 18 presenta una seccion en forma de un segmento esférico 19. En la posicion de
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montaje, la cabeza de tornillo 18 esta alojada con su segmento esférico 19 en una superficie de alojamiento 20 del
agujero de paso 10. La superficie del segmento esférico 19 esta interrumpida por una ranura de segmento 21. Dicha
ranura de segmento 21 esti configurada de forma cerrada en si en un sentido circunferencial 22. La ranura de
segmento 21 estd dispuesta de forma coaxial con respecto al eje longitudinal central 17. También el segmento
esférico 19 esta dispuesto de forma coaxial con respecto al eje longitudinal central 17. Tanto la ranura de segmento
21 como el segmento esférico 19 estan configurados de forma rotacionalmente simétrica con respecto al eje
longitudinal central 17 como eje de rotacion.

La pared del agujero de paso 10 presenta a lo largo del eje central 12 varias secciones. Una seccion esta formada
por la superficie de alojamiento 20 que, vista en la seccidn transversal segln la figura 5, se estrecha conicamente en
la direccién de la segunda superficie 9 del inserto de corte 4, orientada hacia la superficie de fondo 5. Las diferentes
secciones del agujero de paso 10 presentan respectivamente una seccion transversal circular, como se puede ver
en las figuras 2 y 4. La superficie de alojamiento 20 y todas las demas secciones de la pared del agujero de paso 10
estan configuradas de forma coaxial y, por su seccion transversal circular, de forma rotacionalmente simétrica con
respecto al eje central 12 como eje de rotacion.

Entre la superficie de alojamiento 20 y la primera superficie 8 del inserto de corte 4, en el sentido axial 22, es decir a
lo largo del eje central 12, estan dispuestas varias secciones 23 de la pared del agujero de paso 10. Partiendo de la
primera superficie 8, las secciones transversales de estas secciones 23 se estrechan en la direccién de la superficie
de alojamiento 20 (figura 5). Entre la superficie de alojamiento 20 y la superficie de descanso 9 del inserto de corte 4
se encuentran varias secciones 24 de la pared del agujero. Las secciones transversales de estas secciones 24 o
bien son constantes en el sentido axial 22, o bien, estan ensanchadas conicamente en la direccién de la segunda
superficie 9. Por la extension de la seccion transversal de las distintas zonas o secciones de la pared del agujero, el
agujero de paso presenta un llamado agujero abocinado para alojar el tornillo de sujecion 11 o su cabeza de tornillo
18. Las secciones 24 ofrecen un juego radial suficiente en el sentido radial 25 para un tornillo de sujecion 11 que se
monta con su eje longitudinal central 17 oblicuamente o en un angulo agudo W2 con respecto al eje central 12 del
agujero de paso 10. Para el angulo W2 : W2 = 90° W1. El eje central 12 esta dispuesto aproximadamente en angulo
recto con respecto a la primera superficie 8 y la superficie de descanso 9 opuesta.

En la figura 5 se puede ver que la mayor seccion transversal 26 del segmento esférico 19 es mas grande que la
menor seccién transversal 27 de la superficie de alojamiento 20 del agujero de paso 10. La seccion de cabeza 28 de
la cabeza de tornillo 18, que esta situada directamente a continuacion de esta mayor seccion transversal 26, esta
configurada de forma cilindrica con un diametro que corresponde aproximadamente al diametro de la mayor seccion
transversal 26 (figura 3). Una seccion de la cabeza de tornillo 18, dispuesta entre la secciéon de cabeza 28 cilindrica
y una superficie de recubrimiento 29 libre de la cabeza de tornillo 18, esta configurada de forma que se estrecha
cénicamente. La superficie de recubrimiento 29 libre es la superficie exterior de la cabeza de tornillo 18, axialmente
opuesta al vastago de tornillo 15.

Durante el montaje del tornillo de sujecion 11 se produce un contacto de la superficie del segmento esférico 19 con
la superficie de alojamiento 20 (figura 7). A causa de la ranura de segmento 21 no existe ningun plano en el que,
visto a lo largo del sentido circunferencial 22, se alcance una zona de contacto con una medida de arco de 360°.
Mas bien, por la ranura de segmento 21 se produce un contacto de dos puntos entre el segmento esférico 19 y la
superficie de alojamiento 20, estando formadas dos zonas de contacto 30 (figura 6). Estas zonas de contacto 30
forman en el ejemplo de realizacién un contacto en forma de linea o de superficie. Las dos zonas de contacto 30
estan separadas una de otra mediante dos zonas de interrupcién 31 en el sentido circunferencial 22. En dichas
zonas de interrupcion 31 actda la ranura de segmento 21 como interrupcion de contacto entre el segmento esférico
19 y la superficie de alojamiento 20. De esta forma quedan realizadas dos zonas de contacto 30 mas largas y al
mismo tiempo un alojamiento claramente definido del segmento esférico 19 del tornillo de sujeciéon 11. De esta
manera, las ventajas de un alojamiento esférico para la cabeza de tornillo 18 se combinan con las ventajas de un
contacto multipuntual entre la cabeza de tornillo 18 y la superficie de alojamiento 20 y al mismo tiempo se evitan las
correspondientes desventajas.
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REIVINDICACIONES
1. Herramienta de corte (1)

- con un cuerpo base de herramienta (2) y al menos un asiento de inserto (3) que esta dispuesto en este y que
presenta una superficie de fondo (5) para alojar un inserto de corte (4) y

- con un pasador de sujecion (11) que atraviesa un agujero de paso (10) del inserto de corte (4), que presenta un eje
central (12), y la superficie de fondo (5), y que puede fijarse al cuerpo base de herramienta (2),

en la que

-- un eje longitudinal central (17) del pasador de sujecion (11) esta dispuesto en un angulo agudo (W1) con respecto
a la superficie de fondo (5) y

-- el pasador de sujecion (11) presenta un segmento esférico (19) para el alojamiento en una superficie de
alojamiento (20) del agujero de paso (10) y una cabeza de pasador (18),

caracterizada porque
la superficie del segmento esférico (19) esta interrumpido por una ranura de segmento (21).

2. Herramienta de corte segun la reivindicacion 1, caracterizada porque el segmento esférico (19) esta
dispuesto en la cabeza de pasador (18).

3. Herramienta de corte segln la reivindicacion 1 o 2, caracterizada porque la ranura de segmento (21)
esta cerrada en si con respecto al eje longitudinal central (17) en un sentido circunferencial (22).

4, Herramienta de corte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la ranura de
segmento (21) esta dispuesta coaxialmente con respecto al eje longitudinal central (17).

5. Herramienta de corte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el segmento
esférico (19) esté dispuesta coaxialmente con respecto al eje longitudinal central (17).

6. Herramienta de corte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la zona del
agujero de paso (10) que presenta la superficie de alojamiento (20) se estrecha en direccion a la superficie de fondo
(5) del asiento de inserto (3).

7. Herramienta de corte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el agujero de
paso (10) presenta una seccion transversal circular, especialmente en la zona de la superficie de alojamiento (20).

8. Herramienta de corte segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la mayor
seccion transversal (26) del segmento esférico (19) es mas grande que la menor seccién transversal (27) de la
superficie de alojamiento (20) del agujero de paso (10).

9. Herramienta de corte segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque las distintas
secciones (28) de la cabeza de pasador (18) presentan una seccion transversal que es como maximo igual de
grande que la mayor seccion transversal (26) del segmento esférico (19).

10. Herramienta de corte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la superficie
de alojamiento (20) del agujero de paso (10) esta configurada de forma rotacionalmente simétrica con respecto a su
eje central (12).

11. Herramienta de corte segun la reivindicacion 10, caracterizada porque la pared de agujero (20, 23, 24)
completa del agujero de paso (10) esta configurada de forma rotacionalmente simétrica con respecto al eje central
(12) de este.

12. Herramienta de corte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el eje central
(12) del agujero de paso (10) esta dispuesto en angulo recto con respecto a una superficie (8, 9), especialmente a

6



ES 2411308 T3

una superficie de descanso (9) del inserto de corte (4), orientada hacia la superficie de fondo (5).

13. Herramienta de corte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el eje central
(12) del agujero de paso (10) y el eje longitudinal central (17) del pasador de sujecion (11) estan dispuestos entre si
en un angulo agudo (W2).

14. Herramienta de corte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el pasador
de sujecioén esta configurado como tornillo de sujecién (11) con una cabeza de tornillo (18) como cabeza de pasador.
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