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57  Resumen:
Sistema de anclaje de insertos para mecanizado de
piezas.
Se trata de un sistema de anclaje de insertos para el
mecanizado por arranque de viruta, en donde los
insertos van montados en correspondientes asientos
(2) del cuerpo (3) de la herramienta, efectuándose la
fijación de forma indirecta y flotante sin soldadura.
Cada inserto (1) cuenta con caras obl icuas
complementarias a otras establecidas al efecto en el
propio asiento (2), para que mediante una cuña de
fijación (10) asociada a un tornillo (12) se produzca el
ajuste y apriete entre esas caras oblicuas y la
correspondiente fijación del inserto (1), con la
colaboración de una pestaña (14) de la cuña de
fijación (10) en un alojamiento previsto al efecto en el
inserto (1). También cuenta con una segunda cuña de
regulación (15) que con un tornillo (18) permite
desplazar el inserto de forma axial para conseguir la
regulación y el posicionado de éste sobre el
correspondiente asiento (2).



 
 

 

 

SISTEMA DE ANCLAJE DE INSERTOS PARA MECANIZADO DE PIEZAS 

 

 

D E S C R I P C I Ó N 

 5 

OBJETO DE LA INVENCIÓN 

 

La presente invención se refiere a un sistema de anclaje de insertos para mecanizado de 

piezas, y concretamente para el mecanizado por arranque de viruta, de manera que el 

sistema además de llevar a cabo la fijación de cada uno de los insertos sobre el cuerpo de 10 

la herramienta, realiza a su vez una regulación en el posicionado de cada inserto. 

  

El objeto de la invención es conseguir un sistema de anclaje indirecto y una regulación 

flotante de los insertos, sin necesidad de soldaduras ni duplicidad de tornillos de fijación o 

anclaje. 15 

 

El sistema de anclaje es aplicable a aquellas herramientas de mecanizado utilizables tanto 

en la industria de automoción como aeroespacial, energética, industria de la madera e 

incluso de materiales de construcción.  

 20 

ANTECEDENTES DE LA INVENCIÓN 

 

Las herramientas utilizadas en el mecanizado por arranque de viruta de piezas, incluyen un 

cuerpo sobre cuya periferia se montan una pluralidad de insertos contiguos para el corte y 

arranque de viruta correspondiente. 25 

 

Pues bien, en los sistemas tradicionales, cada inserto va fijado mediante soldadura a otro 

cuerpo denominado “cartucho”, de manera que el conjunto del cartucho y el inserto soldado 

se fija al cuerpo de la herramienta mediante sistemas de anclaje directos, basados en un 

tornillo a través del cuerpo del cartucho y pasante a su vez a través del cuerpo de la 30 

herramienta. Este sistema existente, resulta frágil para las tensiones de montaje y trabajo. 
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Entre los inconvenientes que cabe citar en este tipo de anclajes convencionales, está el que 

una vez agotado el filo de corte del inserto, el usuario necesita reafilar dicho inserto para 

que la herramienta pueda ser utilizada de nuevo. Es necesario saber que los sistemas 

existentes, que se pueden afilar, no permiten sustituir un solo inserto (en caso de rotura o 

deterioro) sino que obligan a reemplazar el juego completo de la herramienta. Esto sucede 5 

porque al afilarse para seguir trabajando, los insertos afilados difieren en medida de los 

nuevos u otros afilados con anterioridad, de tal manera que el cliente deja de ser autónomo 

a la hora de reemplazar los insertos y el coste de seguir trabajando es muy próximo al de 

una herramienta nueva.  

 10 

Por otra parte, la dependencia de la soldadura, al ir el inserto soldado a un cuerpo, genera 

una degradación prematura de los filos de corte. 

 

Otro inconveniente destacable es que el coste al final de la vida de los insertos resulta muy 

elevado, ya que no es posible utilizar más de una vez el mismo inserto a no ser que se 15 

reacondicionen, para lo cual es necesario que el cliente envíe los insertos al fabricante con 

el coste añadido que esto supone. Además, hay que tener en cuenta los tiempos de espera 

hasta que dichos insertos están preparados para trabajar de nuevo.  

 

También es de destacar el hecho de que en los sistemas de fijación directos las tensiones 20 

de trabajo tienden a acumularse además de, en la zona de contacto con el material que se 

está mecanizando, también alrededor de la cavidad de fijación por la que ha de pasar el 

tornillo que ancla el inserto al cuerpo, todo lo cual se traduce en la necesidad de 

sobredimensionar el inserto por dos motivos: 

 25 

El primero consistente en tener un espacio suficiente para albergar el tornillo y que éste 

soporte los esfuerzos de trabajo requeridos. 

 

El segundo consistente en un mayor consumo de recursos que van a repercutir por un lado 

en el usuario y por el otro lado en el medio ambiente. 30 

 

Por último decir que los insertos en los sistemas de anclaje convencionales, deben estar 

afectados de una abertura u orificio para albergar el tornillo de fijación, lo que 
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indudablemente debilita no solamente el inserto sino que además supone un coste 

económico adicional en la fabricación del propio inserto, además de que el inserto está 

limitado en lo que respecta a soportar cargas de trabajo elevadas, puesto que las tensiones 

provocadas por los esfuerzos pueden afectar a la vida útil del mismo. 

 5 

  

DESCRIPCIÓN DE LA INVENCIÓN 

 

El sistema de anclaje que se preconiza resuelve de forma plenamente satisfactoria la 

problemática anteriormente expuesta, de manera que además de incluir medios para la 10 

fijación del inserto sobre el correspondiente asiento del cuerpo de la herramienta, incluye 

medios para regular el posicionado del propio inserto. 

 

Más concretamente, y de acuerdo con una de las características de novedad, el inserto se 

materializa en un cuerpo de forma general prismática, aunque con dos caras contiguas y 15 

longitudinales oblicuas, que son paralelas a sendas caras establecidas al efecto en el 

asiento en el que ha de anclarse el propio inserto y correspondiente al cuerpo de la 

herramienta. 

 

Además, el inserto incluye en uno de sus extremos una cara también oblicua y en una cara 20 

longitudinal una cavidad, con las funciones que más adelante se expondrán. 

 

La fijación del inserto en su asiento se realiza mediante una cuña de fijación por la que es 

pasante un tornillo diferencial de apriete. La cuña está dispuesta en un alojamiento contiguo 

al asiento del inserto para que cuando se aprieta el tornillo se asiente la cuña y se presione 25 

el inserto en su  alojamiento correspondiente, quedando así fijado éste con la colaboración 

de una pestaña perteneciente a la propia cuña que se aloja en la cavidad establecida al 

efecto en la cara correspondiente del inserto. 

 

Además de esta forma de fijación, el inserto puede regularse en su posicionado, ya que 30 

puede desplazarse longitudinalmente mediante una segunda cuña por la que es pasante 

otro tornillo de diferencial de regulación, de manera que esa cuña presenta una cara oblicua 
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y complementaria y paralela lógicamente a la cara extrema y oblicua del inserto, de manera 

que cuando se aloja el tornillo en esta cuña de regulación y expansión de la misma hace 

que su cara oblicua contacte y presione contra la cara extrema oblicua del inserto, 

produciendo el desplazamiento de éste y por tanto su regulación en el posicionado del 

mismo sobre su asiento. 5 

 

Esta cuña de regulación también va montada en otro alojamiento previsto al efecto en el 

cuerpo de la herramienta. 

 

Por lo tanto se trata de un sistema de anclaje indirecto y flotante sin soldadura, permitiendo 10 

utilizar más de una vez cada inserto y pudiendo presentar éste unas u otras geometrías en 

función del tipo de trabajo a realizar, ya que permite efectuar trabajos de fresado, 

mandrinado, escariado, torneado, taladrado, independientemente de los distintos tipos de 

materiales a trabajar, ya sean metales férricos, metales no férricos, superaleaciones, 

plásticos y composites, materiales de fibras de carbono y fibra vidrio así como cualquier 15 

material del sector de la madera. 

 

También cabe decir que el inserto puede estar obtenido en distintos tipos de materiales, en 

función del material a trabajar, pudiendo ser un compuesto de PCD, CBN, CVD, Carburo de 

tungsteno, Cermet o cualquier otro material que pueda existir para el mecanizado por 20 

arranque de viruta. 

 

Evidentemente, el asiento para cada inserto establecido en el cuerpo de la herramienta 

tendrá una configuración geométrica acorde con la configuración del propio inserto, en tanto 

que los alojamientos para las cuñas de fijación como de regulación tendrán también 25 

configuraciones geométricas acordes con las de las propias cuñas. 

 

Por su parte, los tornillos que garantizan el anclaje y regulación de los insertos presentarán 

una cabeza accionable mediante una única llave. 

 30 

Entre las ventajas más destacables que presenta el sistema descrito, independientemente 

de las ya anteriormente comentadas, pueden citarse las siguientes: 
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• El inserto se fabrica extrayendo la geometría necesaria directamente de la materia 

prima sin necesidad de soldar a un cuerpo o cartucho. De esta forma, la ausencia de 

altas temperaturas al eliminar la fase de soldadura a otro cuerpo, preserva intactas 

las características físicas del material del que esté compuesto el inserto, lo que le 

confiere una durabilidad más elevada frente a otros sistemas de mecanizado por 5 

arranque de viruta donde el inserto si va soldado a otro cuerpo y por lo tanto se ve 

sometido a altas temperaturas, las cuales merman las propiedades iniciales de la 

materia primera. 

 

• El inserto puede ser utilizado más de una vez sin necesidad de afilar o re-trabajar de 10 

nuevo el filo. Esto confiere mayor autonomía al usuario frente a otros sistemas con el 

inserto soldado a un cuerpo. Además de la mayor autonomía, supone un ahorro 

económico que repercutirá directamente en el coste por pieza del usuario final 

pudiendo ser más competitivo. 

 15 

• Solo precisa de un tornillo para el apriete y un tornillo para el ajuste, lo que supone 

un ahorro de tiempo al usuario en el momento de la preparación de la herramienta 

para su puesta en producción. 

 

• Todo el proceso de recambio y ajuste de los insertos se realiza con una sola llave. 20 

Tanto la cuña de apriete como la de regulación utilizan el mismo tamaño de llave, 

con lo que el usuario puede hacer el ajuste y preparación de la herramienta con más 

agilidad. 

 

• El sistema presenta una alta precisión y a la vez  gran simplicidad lo que permite al 25 

usuario un ajuste muy eficaz de los insertos. Cada ¼ de vuelta con el tornillo de 

regulación hará que el inserto se desplace 0.025mm de forma axial. La alta precisión 

que permite el sistema de regulación, se va a traducir en una mejora en los niveles 

de acabado sobre la pieza mecanizada, así como en la mejora de la vida de la 

herramienta frente a otros sistemas sin regulación o con sistemas de regulación de 30 

menor precisión. 
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DESCRIPCIÓN DE LOS DIBUJOS 

 

Para complementar la descripción que seguidamente se va a realizar y con objeto de ayudar 

a una mejor comprensión de las características del invento, de acuerdo con un ejemplo 

preferente de realización práctica del mismo, se acompaña como parte integrante de dicha 5 

descripción, un juego de planos en donde con carácter ilustrativo y no limitativo, se ha 

representado lo siguiente:  

 

La figura 1.- Muestra una vista en perspectiva del cuerpo en forma de corona circular 

correspondiente a un ejemplo de herramienta en la que es aplicable el sistema de fijación 10 

objeto de la presente invención. 

 

La figura 2.- Muestra un detalle en explosión del sistema de anclaje objeto de la invención. 

 

La figura 3.- Muestra un detalle ampliado del sistema de fijación. 15 

 

La figura 4.- Muestra el detalle enmarcado con R en la figura anterior.  

La figura 5.- Muestra un detalle ampliado del sistema de regulación del inserto. 

  

REALIZACIÓN PREFERENTE DE LA INVENCIÓN 20 

 

A la vista de las figuras reseñadas, puede observarse como el sistema de anclaje de 

insertos para el mecanizado de piezas está previsto para que una pluralidad de insertos (1) 

se monten en correspondientes asientos (2) establecidos al efecto en un cuerpo (3) y que 

corresponde a la propia herramienta de mecanizado. 25 

 

Pues bien, cada inserto (1) se materializa en un cuerpo general prismático en el que se 

definen dos caras longitudinales y contiguas (4) y (5) oblicuas, estando dicho cuerpo 

afectado en una de sus caras de una cavidad (7) cuya función se expondrá con 

posterioridad. 30 

 

Por su parte, el asiento (2) establecido al efecto en el cuerpo (3) de la herramienta, presenta 
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dos caras (8) y (9) que han de ser forzosamente paralelas y complementarias a las caras (5) 

y (4), respectivamente del inserto (1). 

 

Cuando el inserto (1) se coloca en el asiento (2) correspondiente del cuerpo (3), las caras 

(5) y (4) de tal inserto (1) han de quedar paralelas a las caras (8) y (9) del asiento (2). 5 

 

A partir de estas características, la fijación se realiza mediante una cuña de fijación (10) con 

un orificio axial y pasante (11) para un tornillo (12), de manera tal que esa cuña (10) se aloja 

en un alojamiento (13) del cuerpo (3), lateral al asiento (2), de modo que cuando se rosca 

dicho tornillo (12) sobre el orificio (11) de la cuña de fijación (10), esta se expande y hace 10 

que su superficie lateral contacte y apriete contra la superficie lateral del alojamiento (13) 

correspondiente, de manera que una pestaña (14) de tal cuña (11) se aloja en la cavidad (7) 

del inserto (1), estableciendo la fijación. 

 

Además de esta forma de fijación, el inserto (1) en su asiento (2) puede desplazarse y 15 

regularse en su posicionamiento, para lo cual se utiliza una segunda cuña de regulación 

(15) con una cara (16) que es paralela a la cara (6) extrema del inserto (1), cuña (15) que 

cuenta con el correspondiente orificio axial y pasante (17) para un tornillo (18), de manera 

que esa cuña (15) queda alojada en un alojamiento (19) independiente de la herramienta, 

situado al igual que el alojamiento (13) en correspondencia con una zona lateral y 20 

longitudinal al inserto (1) y con una zona extrema y transversal a dicho inserto (1), 

respectivamente. 

 

En este sentido, cuando se sitúa la cuña (15) en el alojamiento (19) y se aprieta el tornillo 

(18) se desplaza aquella y la pared inclinada o cara (16) de dicha cuña (15) presiona contra 25 

la pared oblicua (6) del inserto (1) produciendo al mismo tiempo el desplazamiento axial de 

éste y por lo tanto la regulación en posición del mismo sobre su asiento (2). 

 

Como ya se ha dicho, en el posicionado del inserto (1) sobre el asiento (2) del cuerpo (3) de 

la herramienta, la cara (5) del inserto (1) debe asentar paralela a la cara (8) del asiento (2), 30 

mientras que la cara (4) del inserto (1) debe situarse paralelamente a la cara (9) del asiento 

(2), todo ello de manera tal que la geometría de apoyo de dichas caras (4) y (9) puede variar 

en función del ángulo de corte necesario para cada tipo de material que se esté trabajando, 
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pero donde dichas caras han de ser siempre paralelas, aunque no tiene por que tener 

siempre el mismo ángulo respecto de las caras (5) del inserto (1) y (8) del asiento (2).  

 

 

 5 
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R E I V I N D I C A C I O N E S 

 

1ª.- Sistema de anclaje de insertos para mecanizado de piezas, aplicable a herramientas 

destinadas a realizar un mecanizado por arranque de viruta, cuya herramienta cuenta con 

un cuerpo para alojar los insertos, en cuya periferia incluye una pluralidad de asientos 5 

contiguos (2) para el montaje de otros tantos insertos, caracterizado porque cada inserto (1) 

está constituido por un cuerpo de forma general prismática, en el que están establecidas 

dos caras oblicuas y longitudinales (4) y (5), paralelas y complementarias a sendas caras (9) 

y (8) establecidas al efecto en el respectivo asiento (2), para conseguir un acuñamiento en 

el empuje ejercido por el inserto (1) en su montaje sobre el asiento (2), incluyendo los 10 

insertos (1) otras caras extremas y oblicuas (6) para el posicionado de dicho inserto (1) en 

el asiento (2), incluyendo además cuña de regulación (15) con una cara oblicua (16), cuña  

de regulación (15) asociada  a un tornillo pasante (18) para desplazar dicha cuña de 

regulación (15) con ajuste y apriete de su cara oblicua (16) sobre la cara oblicua (6) del 

inserto (1), para producir el desplazamiento axial de éste y su correspondiente regulación de 15 

posicionado; habiéndose previsto que la fijación del inserto sobre el asiento (2) del cuerpo 

(3) de la herramienta se realice mediante una cuña de fijación (10) con un orificio (11) para 

el paso de un tornillo de fijación (12) de la propia cuña de fijación (10), con ajuste entre sí de 

las caras oblicuas (4) y (5) del inserto (1) y (9) y (8) respectivamente del asiento (2), 

contando dicha cuña de fijación (10) con una pestaña (14) de ajuste sobre una cavidad (7) 20 

establecida al efecto en una de las caras del propio inserto (1). 

 

2ª.- Sistema de anclaje de insertos para mecanizado de piezas, según reivindicación 1ª, 

caracterizado porque las cuñas de fijación (10) y de regulación (15) del inserto (1) van 

montadas en respectivos alojamientos independientes (13) y (19), situados en 25 

correspondencia con una zona lateral y longitudinal al inserto (1) y con una zona extrema y 

transversal a dicho inserto (1), respectivamente. 

 

3ª.- Sistema de anclaje de insertos para mecanizado de piezas, según reivindicaciones 

anteriores, caracterizado porque los tornillos (12) y (18) pasantes a través de las cuñas de 30 

fijación (10) y de regulación (15), presentan una cabeza accionable mediante el mismo útil. 
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en el respectivo asiento (16), para conseguir un acuñamiento en el empuje ejercido por el inserto (14) en su montaje sobre 
el asiento (16), incluyendo los insertos (14) otras caras extremas y oblicuas para el posicionado de dicho inserto (14) en el 
asiento (16), incluyendo además cuña de regulación (32) con una cara oblicua (38), cuña de regulación (32) asociada a un 
tornillo pasante (36) para desplazar dicha cuña de regulación (32) con ajuste y apriete de su cara oblicua (28) sobre la cara 
oblicua del inserto (14), para producir el desplazamiento axial de éste y su correspondiente regulación de posicionado; 
habiéndose previsto que la fijación del inserto sobre el asiento (16) del cuerpo (12) de la herramienta se realice mediante 
una cuña de fijación (24) con un orificio para el paso de un tornillo de fijación (26) de la propia cuña de fijación (24), con 
ajuste entre sí de las caras oblicuas del inserto (14) y respectivamente del asiento (16). 
 
La diferencia entre el sistema de anclaje de insertos descrito en el documento D01 y el objeto de la reivindicación 1 radica 
en la forma particular de la cuña de fijación y por tanto del inserto. Sin embargo, existen diferentes tipos de cuñas de fijación 
para insertos, que forman parte del estado de la técnica conocido por el experto en la materia, cada uno de los cuales 
presenta ventajas e inconvenientes, y cuyo claro propósito es el de sujetar firmemente el inserto. Así pues, el uso de una 
cuña de fijación (26) con un saliente o pestaña (54) de ajuste sobre una cavidad (112) establecida al efecto en una de las 
caras del propio inserto (24) es conocido del documento D02 (ver figuras 10 y 11). 
 
El experto en la materia podría por lo tanto considerar como opción normal de diseño incluir estas características de la cuña 
de fijación y del inserto, conocidas para mejorar la propia fijación del inserto, en el sistema de anclaje de insertos descrito en 
el documento D01, para obtener el sistema de anclaje de insertos para mecanizado de piezas de acuerdo con la 
reivindicación 1. 
 
En conclusión, la reivindicación 1, si bien presenta novedad (artículo 6.1 de la Ley 11/1986 de patentes), se considera que 
carece de carece de actividad inventiva según el artículo 8.1 de la Ley 11/1986 de patentes. 
 
Las reivindicaciones dependientes 2-3 hacen referencia a una serie de características constructivas de diseño, que resultan 
ser cuestiones prácticas, las cuales son conocidas de los documentos citados o son obvias para un experto en la materia. 
  
Por lo tanto, el objeto de las reivindicaciones dependientes 2-3 presenta novedad (artículo 6.1 de la Ley 11/1986 de 
patentes), si bien no implica actividad inventiva (artículo 8.1 de la Ley 11/1986 de patentes). 
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