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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　切削工具インサートを形成する方法であって、
　それぞれが互いに結合可能な幾何学的特徴を有する砥石チップとインサート本体とを提
供する工程と、
　それぞれの前記互いに結合可能な幾何学的特徴を介して、それら互いに結合可能な幾何
学的特徴の少なくとも１つを不可逆的塑性変形させることで、前記砥石チップを前記イン
サート本体に接合する工程であって、前記変形は前記砥石チップを前記インサート本体の
中に保持するのに十分な機械的応力を提供するものである、前記接合する工程と
　を有する方法。
【請求項２】
　請求項１の方法において、前記砥石チップを前記インサート本体に前記接合する工程は
、前記互いに結合可能な幾何学的特徴のプレス嵌め（圧入）を更に有するものである。
【請求項３】
　請求項１の方法において、前記砥石チップを前記インサート本体に前記接合する工程は
、前記互いに結合可能な幾何学的特徴の焼嵌めを更に有するものである。
【請求項４】
　請求項１の方法において、前記互いに結合可能な幾何学的特徴は、締まり嵌めを作成す
る寸法を有するものである。
【請求項５】
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　請求項１の方法において、前記互いに結合可能な幾何学的特徴は、相互ロックするよう
になっているものである。
【請求項６】
　請求項１の方法において、前記インサート本体に互いに結合可能な幾何学的特徴を有す
る少なくとも１つの追加砥石チップが提供され、それにより複合工具インサートを形成す
るものである。
【請求項７】
　請求項１の方法において、前記砥石チップは、窒化ケイ素、炭化ケイ素、炭化ホウ素、
炭化チタン、溶融酸化アルミニウム（アルミナ）、セラミック酸化アルミニウム、熱処理
酸化アルミニウム、アルミナジルコニア、酸化鉄、炭化タンタル、酸化セリウム、ガーネ
ット、超硬合金、人造及び天然ダイヤモンド、酸化ジルコニウム、立方晶窒化ホウ素、そ
れらのラミネート、混合物、及びそれらの複合材料から成る群から選択される１つの材料
を有するものである。
【請求項８】
　請求項１の方法において、前記インサート本体は、金属、鋼、合金、熱可塑性高分子、
熱硬化性樹脂、セラミックス、超硬合金、サーメット、及びそれらの混合物から成る群か
ら選択される１つの材料を有するものである。
【請求項９】
　請求項１の方法であって、この方法は、更に、
　少なくとも３００°Ｆ（１４９℃）の温度で前記工具インサートを熱処理する工程を有
するものである。
【請求項１０】
　請求項１の方法であって、この方法は、更に、
　窒化物、炭化物、炭窒化物、酸化物、ホウ化物、又はＢ、Ｔｉ、Ａｌ、Ｓｉ、Ｇａ、耐
火硬質金属、遷移金属、及び希土類金属から選択される元素の酸化窒化物、若しくはそれ
らの合成物及び化合物のうち少なくとも１つのもので前記工具インサートをコーティング
する工程を有するものである。
【請求項１１】
　請求項１の方法であって、この方法は、更に、
　前記インサート本体に前記砥石チップを保持するための保持力を改善する少なくとも１
つの追加の手段を提供する工程を有するものである。
【請求項１２】
　請求項１１の方法において、前記少なくとも１つの追加の手段は、スポット溶接、薄金
属膜、箔、粘着箔、楔、及びそれらの組み合わせから成る群から選択されるものである。
【請求項１３】
　請求項１０の方法において、前記コーティングは、物理気相蒸着法、化学気相蒸着法、
エアースプレーを使った吹き付け処理、ローラーを用いた塗装処理、熱溶射処理、熱噴射
処理、及びそれらの組み合わせから成る群から選択された技術により形成されるものであ
る。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　関連出願の相互参照
　本出願は、２００３年５月１４日に出願された米国仮特許出願第６０／４７０，３０６
号に対して優先権を主張する、２００３年１０月２２日に出願された米国特許出願第１０
／６９０，７６１号に対して優先権を主張するものである。
【０００２】
　本発明は切削工具インサートに関するものであり、研削／超砥粒材料を有する砥石（ア
ブレイシブ）チップが、砥石チップおよびインサート本体上の互いに結合可能な幾何学的
特徴の変形を介して生成される機械的応力によって接着されるものである。
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【背景技術】
【０００３】
　機械加工、切削、切断、若しくは穿孔工具は、多くの場合、例えば超硬合金、セラミッ
クス（例えば、Ｓｉ３Ｎ４、ＴｉＣ－Ａｌ２Ｏ３合成物）、及び高速度鋼などの従来の材
料を有する、取り外し可能なインサートと共に提供される。図１に示されているように、
インサート１は、ネジ若しくは他のクランプ機構４により工具ホルダーの中へ固定し、ロ
ックされるものである。機械加工作業中、前記インサートは、被研削材に接触するように
保持され、最終的に取替えが必要な程度まで摩耗する。インサートは、その名の示すとお
り、機械工具システムの使い捨て部分である。
【０００４】
　ダイヤモンド（例えば、多結晶ダイヤモンド又はＰＣＤ）及び／又は立方晶窒化ホウ素
（例えば、多結晶立方晶窒化ホウ素、ＰＣＢＮ）を含む超砥粒材料は、従来の材料におけ
る加工性能（工具寿命、表面仕上げ、許容限度量など）を向上させ、更に工具インサート
として広く利用されている。超砥粒材料にかかる高材料費のため、作成技術が発展し、イ
ンサートの超砥粒材料の使用度（ｍｍ２において）を減少するように最適化されてきた。
そのような技術の１つは、図１にも示したような、先端が付けられたインサートの製造で
す。前記先端が付けられたインサートは、インサート本体３及び超砥粒材料の砥石（アブ
レイシブ）チップ２から成り、前記インサート本体は典型的には超硬炭化タングステンか
ら作成されるものである。前記超砥石チップ２は前記インサート本体の角部若しくは端部
にろう付け加工により取り付けられるものである。ろう付けは、切削抵抗や切削熱に耐え
るのに十分な結合力を提供し、小形の砥石チップを取り付けるのにも便利である。
【０００５】
　多結晶ダイヤモンド（“ＰＣＤ”）及び立方晶窒化ホウ素（“ＰＣＢＮ”）は、一般に
製造されており、超硬合金に接着して一方の側にＰＣＤ若しくはＰＣＢＮを、他方の側に
超硬合金を有する２層のディスクを形成する。これは、ろう付け接着を介して挿入製造を
促すように行われる。ＰＣＤ若しくはＰＣＢＮチップのカーバイド側は、カーバイドチッ
プホルダーに容易にろう付けされ、従来技術のろう付けされたインサートを作成する。Ｐ
ＣＤ又はＰＣＢＮをカーバイドに直接ろう付けする方法は、ろう付け金属が広がってしま
い、かなりの異種物質を結合してしまう。
【０００６】
　従来技術のろう付け処理は超砥粒材料インサートを製造する材料費を削減するが、その
加工、特にろう付け作業自体は、大きな労働力を要する。図２に示したこの処理において
、研磨ディスク１１は、ＥＤＭ、ＥＤＧ、若しくはその他の処理を介して、砥石チップ１
２を形成する好ましい形状（例えば、８０°三角形）に機械加工される。適切なサイズの
ポケットがインサート本体１３中に研削され、前記砥石チップを取り付けるための部位を
形成する。前記砥石チップの底後端は、前記砥石チップが前記インサート本体１３に接触
する別のとがった角部で応力の増加を避けるために、面取りされる。次の工程では、ろう
付け用材料（典型的には、金属ペースト、粉末、又は箔）は、面取りされた砥石チップ１
５とポケットが形成されたインサート本体１６との間に置かれる。融解物質がろう付けの
酸化を防ぐために適用される。このアセンブリは、ろう付け材料が溶けて液相になるより
高い温度に加熱される。冷却において、前記金属は、前記砥石チップとインサート本体を
結合する薄膜として凝結し、半製品インサート１７が形成される。次に、前記インサート
の先端は最終寸法に、先鋭に研削され、完成インサート１８を製造する。このろう付けプ
ロセスは大きな労働力を要するものであり、なぜなら技師は、例えば、砥石チップ、ろう
付け接触層、及びインサート本体などの接合部分に細心の注意を払い、溶ける際に前記材
料を再配置する必要があるためであり、これらは良質のろう付けを確実にするために必要
なものである。前記インサート本体内の前記砥石チップの最終的な位置は、様々なろう付
け金属流量及びこの手動による配置の必要性に依拠している。
【０００７】
　ろう付けプロセスが困難なのは、異なる組成物又は結晶粒サイズの工具材料が、多くの
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場合例えば、温度、時間、ろう付け金属製法などの異なるろう付け条件を必要とするから
である。また、例えば、立方晶窒化ホウ素チップを超硬合金インサート本体にろう付けす
るような異なる材料をろう付けする場合、特別なろう付け用合金及び工程で両方の材料を
同時に固着できる条件を必要とする。ＰＣＢＮ及びＰＣＤは、例えば、Ｔｉ又はＦｅなど
の活性金属が金属組成に組み込まれていなければ、ろう付けで湿らせることは困難である
。そのような活性金属は酸化しやすく、結合力を高めるために不活性雰囲気若しくは真空
炉、又は非常に速い誘導ろう付けの使用が必要になる。それらはまた、超砥粒材料の分解
を導くことができるようなより高温度を必要とする。
【０００８】
　従来のろう付けインサートの更なる不利な点は、一旦形成されると、例えば、インサー
トの化学気相蒸着（ＣＶＤ）によるコーティングなどにおける後続の加工工程で、ろう付
け金属の昇華温度または液相線温度より高温で加熱することができないことである。例え
ば、錫、亜鉛などのろう付け用金属で使用される低融点金属は揮発性であり、ろう付け接
着剤は十分に機能を果たさないであろうし、さらに／若しくは真空装置部品は、ろう付け
後、熱処理により汚染されるであろう。また、ろう付け中の熱膨張／熱収縮のサイクルに
より砥石チップまたはインサート本体が損傷する可能性があり、それを最小限に保つため
のろう付け温度及び時間が要求される。場合によっては、ろう付けきずを修正するために
チップを再びろう付け、又はチップを再び研磨することが不可能である。さらに、切削中
にチップに生成される熱は、ろう付け接着を損傷することがあり、また前記チップがホル
ダーからずれてしまうこともあり、それらは切削作業を中断させてしまう。
【０００９】
　ろう付けに必要な条件を除外する特殊な工具に関して従来技術には多くの参照文献があ
り、それらには米国特許第４，９０９，６７７号の“Ｔｈｒｏｗ　Ａｗａｙ　Ｃｕｔｔｉ
ｎｇ　Ｔｏｏｌ”、米国特許第５，１５４，５５０号の“Ｔｈｒｏｗ　Ａｗａｙ　Ｔｉｐ
ｐｅｄ　Ｄｒｉｌｌ　Ｂｉｔ”、及び米国特許第４，５５８，９７４号の“Ｔｏｏｌ　Ｓ
ｙｓｔｅｍ　ｆｏｒ　Ｐｒｅｃｉｓｉｏｎ　Ｓｌｏｔｔｉｎｇ”が含まれる。それらの全
ては、この参照により本明細書に組み込まれるものである。従来技術の教示では、インサ
ートが操作中に工具ホルダーによってしっかり把持されているのを確かなものにするため
に、これらの発明はインサート及び工具ホルダーの精密で複雑な幾何学構造に依存する。
これらの参照文献は、工具ホルダーにインサートを保持するための機械的手段を用いてい
るが、インサート本体それ自体のなかに砥石チップを保持するものではない。
【００１０】
　先端が付いたインサートのろう付けが必要な条件を除外するための１つの解決策が、最
近商業的に可能となり、それを図３に示している。挿入システムは、再使用可能なインサ
ート本体を組み込み、このインサート本体それ自体が砥石チップを保持するためのクラン
プとして機能する。図に示すように、インサート本体は、中央垂直面の下方へ区切られ、
１つの角部上の一組のジョーを反対側の角部の近傍の逃げ孔（リリーフホール）に連通し
ている。前記逃げ孔及び中央垂直カットにより、前記インサート本体の水平面内で前記ジ
ョーの元に戻る移動が可能になる。インサートのアセンブリには、特別に設計された工具
ホルダーが使用され、それによりクランプ機構が締め付けられると、インサートをｖ－ブ
ロックの中へ戻す力が働き、前記ジョーを前記インサート本体に圧迫して、機械加工作業
中適切な位置に砥石チップを固く保持するものである。前記インサートを前記工具ホルダ
ーから取り除くことにより、インサート本体はその元の状態に跳ね返り、前記ジョーが開
いた状態になって、前記チップを取り外したり、取り替えたりすることができる。砥石チ
ップは、前記インサート本体の中へ固定する前に、仕上げされている（例えば、面取りさ
れた、砥がれた、及び／又は研がれた状態の）ものである。
【００１１】
　上述したインサートの再使用可能な性質のため、前記インサート本体の変形及びクラン
プで締め付ける合成力は、元に戻るものでなければならない。前記インサート本体の前記
ジョーが引き離して開かれ、または前記インサート本体が前記ジョーの反対側の角部にも
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たらされるまで力が加えられた場合、前記インサート本体はその元の状態にまで跳ね返ら
ない。次に、取替え砥石チップは、前記インサート本体に合致するために漸次より大きな
（または、小さな）互いに連結する特徴を伴って製造されなければならず、砥石チップの
製造において及び挿入システムの適用に関して大幅に複雑な問題をもたらす。別の不利な
点は、この設計では、インサート本体は１つの砥石チップのみを保持することに限定され
る点である。従って、前記インサートは割出しできず、例えば工具ホルダーで回転させ刃
先用に別の角部を使用する。そのインサート本体は取り外され、取替え砥石チップで再装
備されなければならず、作業でのダウンタイム（非稼動時間）が増加する。最後に、前記
再使用可能なインサート本体から離された最終状態の砥石チップと共に、砥石チップ間の
寸法差がアセンブリされたインサートに与えられる。これは、前記砥石チップを交換する
度にワークピース（加工中の製品）に対して刃先の位置を合わせる再較正が必要とされ、
さらに、砥石チップの寸法差を機械加工されている部品に与えるリスクが存在し、それら
は寸法性能を減少させ、部品のスクラップ発生率を増加させる。
【００１２】
　従って、先行技術の非ろう付けインサートの増大した複雑さ及び限定された有用性を伴
わないで、ろう付けに関連する問題及び費用を取り除く、改善された、安価な、便利な、
多用途な挿入システムが必要とされている。また、単純で寸法的に正確なインサートであ
って、後で寸法をコントロールするための研磨及び研ぐ工程が最小限になるようなインサ
ートが必要とされている。最後に、砥石チップ及びインサート本体材料がそれらのろう付
け適合性に関係なく選択されることができ、アセンブリされたインサートの研磨が可能で
あり、高温で後処理（例えば、熱処理を介したＣＶＤコーティング若しくは硬化）が可能
である挿入システムが必要とされている。
【発明の開示】
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　本発明は、切削工具インサートに関し、硬質材料を含む砥石チップが機械的応力により
インサート本体に接合されるものである。前記機械的応力は、砥石チップ及びインサート
本体の互いに結合可能な幾何学的特徴の変形を介して生成される。
【００１４】
　さらに、本発明は、研削工具インサートを形成するプロセスに関するものである。前記
プロセスは、硬質材料を含む砥石チップを機械的応力によりインサート本体に接合する工
程を含み、好ましくは前記砥石チップ及びインサート本体の互いに結合可能な幾何学的特
徴を変形することにより接合されるものである。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１５】
　本明細書で使われている「インサート」という用語は、タングステンカーバイドの部品
、またはダイス若しくは切削工具の所定の位置に機械的に保持された、ろう付けされた、
若しくは溶接された、摩滅した際には廃棄される代替の切削材料を言及している。また、
機械加工辞典（Ａ　Ｄｉｃｔｉｏｎａｒｙ　ｏｆ　Ｍａｃｈｉｎｉｎｇ（Ｅｒｉｃ　Ｎ．
Ｓｉｍｍｏｎｓ，Ｐｈｉｌｏｓｏｐｈｉｃａｌ　Ｌｉｂｒａｒｙ、Ｎｅｗ　Ｙｏｒｋ、１
９７２））を参照されたい。
【００１６】
　本明細書で使われている「工具（バイト）ホルダー」という用語は、適切な位置にイン
サートを固く保持する剛体を言及し、それにより、インサートが、旋回、フライス加工、
中ぐり、切削、または穿孔の用途に用いることができる（例として、図１及び５を参照）
。
【００１７】
　本明細書で使われている「先端が付いたインサート」は、本体（インサート本体と言及
され、図１の品目３として示してある）から作られた切削工具と、硬質切削合金（ここで
は砥石チップと言及され、図２の品目２として示してある）とを言及する。また、機械加
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工辞典を参照のこと。先端が付いたインサートは、切削が困難な物質を切削できるように
するために、高価な材料を経済的に使用することを可能とするのに対して、ソリッドバイ
ト形体ははるかに費用がかかる。
【００１８】
　本明細書で使われている「互いに結合可能な幾何学的特徴」という用語は、機械的応力
によってインサート本体と砥石チップとを接合する機能がある（または接合が可能である
）前記インサート本体と砥石チップ上の機能（または表面）を言及し、例えば、別の部品
のメス特徴内に嵌まるように形作られたオス特徴を有するチップである。互いに結合可能
な幾何学的特徴は、例えば、円形メス特徴の内部に嵌まる円形オス特徴の類似の輪郭であ
るか、または円形メス特徴の内部にフィットする四角オス特徴の異なる輪郭であってもよ
い。寸法が適切であれば、その部分の部品は締まり嵌めを生成することができる。
【００１９】
　本明細書で使われている「締まり嵌め」という用語は、接合したときに１若しくはその
両方の形体の変形をもたらす互いに結合可能な幾何学的特徴間のサイズの不一致を言及し
ている。弾性及び元に戻る変形、または可塑性及び元に戻らない変形は、部品間に大きな
通常の摩擦力が生成する。
【００２０】
　本明細書で使われている「元に戻る変形」という用語は、本体を有する材料の降伏応力
以下の負荷の適用により起こる前記本体の材料フローを言及している。前記負荷が取り除
かれると（または、例えば圧入された本体は分離する）、前記本体はその元の寸法に戻る
。
【００２１】
　本明細書で使われている「元に戻らない変形」という用語は、本体を有する材料の降伏
応力以上の負荷の適用により起こる前記本体の材料フローを言及している。前記負荷が取
り除かれても（または、例えば圧入された本体は分離する）、前記本体はその元の寸法に
戻らない。
【００２２】
　本明細書で使われている「相互ロックする幾何学的特徴」という用語は、前記砥石チッ
プとインサート本体の互いに結合可能な幾何学的特徴を言及し、前記砥石チップの切刃（
最先端）に近い、ある距離ｘでのメス特徴の断面図は、前記砥石チップの切刃からさらに
離れたある距離ｘ＋ｙでのメス特徴の断面図より小さい。相互ロックする幾何学的特徴の
説明に役立つ実例が図５Ａ、４１～４４に示してある。相互ロックされていない互いに結
合可能な幾何学的特徴の説明に役立つ実例が図５Ｂ、４５～４８に示してある。
【００２３】
　本発明では、砥石チップは、インサート本体と砥石チップ上の互いに結合可能な幾何学
的特徴の変形を介して生成される応力を介してインサート本体に機械的に接着され、旋回
、フライス加工、中ぐり、切断、および穿孔の用途に用いられる幅広い種類の工具ホルダ
ーに装着可能な、あらゆる種類の形状、サイズ、または厚さのインサートを作成する。本
発明の、新規な機械的に接着されたインサートは、複数の砥石チップを含み（インサート
形体によってのみ制限される）、外部の締め付け具、楔本体、若しくは固定具を必要とし
ない。
【００２４】
　本発明の工具インサートに使用するための砥石チップ。前記砥石チップは、加工、切削
、又は穿孔の用途に使用できるあらゆる材料を含み、これに限定されるものではないが、
窒化ケイ素、炭化ケイ素、炭化ホウ素、炭化チタンなどのチタン炭化アルミナセラミック
、溶融酸化アルミニウム（アルミナ）、セラミック酸化アルミニウム、熱処理酸化アルミ
ニウム、アルミナジルコニア、酸化鉄、炭化タンタル、酸化セリウム、ガーネット、超硬
合金（例えば、ＷＣ－Ｃｏ）、人造及び天然ダイヤモンド、酸化ジルコニウム、立方晶窒
化ホウ素、それらのラミネート、混合物、及びそれらの複合材料を含む。これらの材料は
単結晶又は焼結多結晶体の形体であることができる。一般に、前記砥石チップは、被加工
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材料を有する材料よりも変形しにくく（固く）、より耐摩耗性があるあらゆる材料であり
、典型的には、前記インサート本体の材料より耐摩耗性があるものである。
【００２５】
　本発明の１実施形態において、砥石チップは、インサート本体の厚さと同様の厚さを有
することができる。これにより、１つの機械的に接着した砥石チップにおける刃先の上下
部分を使用することが可能である。これらの厚いチップは、単一結晶、焼結多結晶体、又
はラミネート体の形体で、このアセンブリの上層及び下層に研磨材料を有することができ
る（図６Ｂの７２、７３、７５）。
【００２６】
　多結晶ダイヤモンド（ＰＣＤ）又は多結晶立方晶窒化ホウ素（ＰＣＢＮ）を有する研磨
成形体又は素材は、ＣＯＭＰＡＸ（登録商標）及びＢＺＮ（登録商標）の商品名でそれぞ
れを出している米国オハイオ州ＷｏｒｔｈｉｎｇｔｏｎのＤｉａｍｏｎｄ　Ｉｎｎｏｖａ
ｔｉｏｎｓ，Ｉｎｃ．を含む多数の製造者から商業的に入手可能である。ＰＣＤ及びＰＣ
ＢＮ成形体は粘着性があり、約５容量％～８０容量％の適切な結合マトリクスを含めるこ
ともある。結合マトリックスは通常、コバルト、鉄、ニッケル、白金、チタン、クロム、
タンタル、銅、又はそれらの合金若しくは混合物、及び／又は炭化物、ホウ化物、又は窒
化物若しくはそれらの混合物などの金属である。前記マトリックスはさらに、ＣＢＮ用の
あるアルミニウム又はダイヤモンド用のコバルトなどの再結晶又は成長触媒を含めること
もできる。
【００２７】
　本発明の１実施形態において、前記成形体は、１～１５ｍｍの厚さを有するＰＣＢＮデ
ィスクである。２番目の実施形態において、前記ＰＣＢＮ成形体は、好ましくは、１．６
～６．４ｍｍの厚さを有する。前記成形体の形成は、放電加工（Ｅｌｅｃｔｒｏ　Ｄｉｓ
ｃｈａｒｇｅ　Ｍａｃｈｉｎｉｎｇ：ＥＤＭ）、放電加工研削（Ｅｌｅｃｔｒｏ　Ｄｉｓ
ｃｈａｒｇｅ　Ｇｒｉｎｄｉｎｇ：ＥＤＧ）レーザー、プラズマ、及びウォータージェッ
トを含む、知られている技術を介して行うことができる。切削部品の形状を予め規定し、
厳しい精度を維持するようにコンピュータで制御することができる。
【００２８】
　１実施形態において、前記ＰＣＢＮ素材は、研磨ウォータージェットの手段を介して成
形される。本発明の別の実施形態において、前記ＰＣＢＮ素材は、予め規定されたコンピ
ュータ管理パターンに従って表面の選択された位置にレーザーエッチングされ、それは例
えば、５．０ｍｍの刃長で８０°三角形を形成する２つの側面と、インサート本体に互い
に結合可能な幾何学的特徴で、後でかみ合わせるジグザグ形状を形成する残りの長手側と
を有する多角形体を成形する。
【００２９】
　本発明の１実施形態において、前記砥石チップは、参照されるあらゆる平面で２０～９
０°の角度を有する、長さ０．５ｍｍ～２５．４ｍｍを持つ刃先を有する。２番目の実施
形態において、前記砥石チップは、約０．５ｍｍ～７ｍｍの厚さである。前記砥石チップ
は、円、楕円、八角形、六角形、部分的に若しくは完全な輪状（図８Ｄの７８）、又は切
削工具で使用されるあらゆる形状若しくはサイズである。
【００３０】
　本発明に従った多数チップインサートは、図８Ｂに示されているように、インサート本
体８４のメス特徴の反対側から挿入されるチップ７４を有する、個別にはめ込まれた砥石
チップと共に形成される。或いは、図６Ｂ及び図７で示しているように、インサート本体
３２の厚さに類似した厚さを有する単一、両サイド、又はソリッド（つまり、支持されて
いない）砥石チップ３１は、前記メス特徴の終わりまで押し通し、前記インサートの上下
部分に刃先を形成する。
【００３１】
　図８Ｅに示されている別の実施形態において、砥石チップ７９は、インサート本体８７
の中へ、端部又は角部で露出されないチップが穴部に挿入される。切削に曝される硬質チ
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ップ材料の量は、最終研磨によって決定されるので、インサートアセンブリの前に前記チ
ップを正確に予め成形する必要性を排除し、研削される必要のある硬質材料の量を最小限
にする。
【００３２】
　本発明の工具インサート。上述した砥石チップは、工具の技術で知られている多数の形
状又は３次元形体を有する工具インサートで使用され、前記工具の技術には、これに限定
されるものではないが、図１及び図５に示している四角形のＡＮＳＩインサート形状指定
、三角形、ダイヤモンド（図８Ｆに示すひし形）、平行四辺形、六角形、八角形、五角形
、三角琴、長方形、インサート８６と共に図８Ｄに示している円形、ドーナツ形及びその
逆、Ｔｒａｐｅｚｏｉｄａｌａ、又は一般に使用されるあらゆる厚さ又は内接直径サイズ
等が含まれる。
【００３３】
　１つの実施形態において、工具インサート本体には様々な形状があり、限定せずに、砥
石、面取りした面、ワイパー（複数ノーズ半径）、すくい角、逃げ角、及び本技術分野で
周知の同様な形状が含まれる。本発明の別の実施形態において、前記工具インサート本体
は、チップブレーカパターン、整列された穴、その本体内若しくは本体上の面取りした面
を含むことができる。
【００３４】
　前記インサート本体は、切削作業中に伴う力や熱に曝されても砥石チップを堅固に保持
し、アセンブルでひびが入らない程度に十分に強く堅いものである限り、これらに限定さ
れるものではないが、炭化物、鋼、チタン、プラスチック、又はセラミックスを含むあら
ゆる材料から作られる。
【００３５】
　本発明のさらに別の実施形態において、例えばインサート本体は、ポリエーテルイミド
、ポリアミド、フェノール樹脂などの高熱鋳造可能な熱可塑性材料又は熱硬化性材料を含
むものであり、金属切削中、十分な圧縮と共にチップを保持するのに十分な熱物性、可塑
性、及び強度を有するものである。
【００３６】
　１つの実施形態において、前記インサート本体の材料は、耐熱性で硬く（高い係数）、
高い強度、高い延性を有し、及び正確な寸法及び形状が容易に形成される材料である。さ
らに別の実施形態において、前記インサート本体は、炭化タングステン粒子、炭化チタン
粒子、又は炭化タンタル粒子、若しくはそれらの混合物を含む超硬合金であり、例えばコ
バルト、ニッケル、又は鉄、若しくはそれらの混合物若しくは合金などの金属重量の約６
％～約２５％の間の結合剤と共に接着されるものである。別の実施形態において、前記イ
ンサート本体は、例えば工具鋼、ステンレス鋼、又はチタンなどの金属材料を含む。
【００３７】
　例えば、セラミックス又は固い超硬炭化タングステンなどの固い、硬質材料がインサー
ト本体に使用される場合には、十分に保持する力を生成するのに必要な締まり嵌めのレベ
ルにもよるが、そのような材料にひび割れが起こるかもしれない。そのような場合には、
中間材若しくは機能が使用され、犠牲的に変形し、硬質な砕けやすいインサート本体がア
センブリ上でひび割れる傾向を減少させる。図８Ｆに示しているように、互いに結合可能
な幾何学的特徴９０及び９１が砥石チップ８９とインサート本体８８の間に提供されてい
る。互いに結合可能な幾何学的特徴は、鋼、チタン、又は前記インサート本体を形成する
材料よりさらに大きな強度を有する超硬合金などの材料を含む。
【００３８】
　本発明のインサート本体及び対応する（メス）特徴は、ＥＤＭ、ＥＤＧ、レーザー、プ
ラズマ、スタンピング（プレス加工）、及びウォータージェットを含む、本技術分野で周
知のあらゆる処理を介して成形されるものである。本発明の別の実施形態において、ホル
ダーは、高性能合金済粉末を十分に高い密度の部分に統合する処理である、Ｒａｐｉｄ　
Ｏｍｎｉ　Ｄｉｒｅｃｔｉｏｎａｌ　Ｃｏｍｐａｃｔｉｏｎ（ＲＯＣ）と呼ばれる処理を
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介して成形される。繊細な微細構造で形状を製造する処理に関する前記ＲＯＣ処理は、米
国特許第５，５９４，９３１号に開示されている。
【００３９】
　結合の幾何学的特徴。本発明のインサートにおいて砥石チップをインサート本体に接着
するために利用される幾何学的配置は無数にある。前記砥石チップは、切削工程における
前記インサートの適用中により激しく酷使されるので、必ずしも要求されないが、例えば
、前記砥石チップに突出したオス幾何学的特徴を有し、前記インサート本体に互いに結合
可能なメス幾何学的特徴を有することが好ましい。これにより、前記砥石チップ材料を引
張力下ではなく圧縮下に置くことができる。
【００４０】
　図４～８は、本発明の様々な実施形態を示しており、インサート本体（３２、４９、８
３－８８）は、砥石チップ（互いに結合可能な幾何学的特徴と共に３１、４１～４８、７
２～８２、８９）を受け入れるために開口部若しくはメス特徴を有する。図示しているよ
うに、前記互いに結合可能な幾何学的特徴は、相互ロックするか又は相互ロックしないか
のいずれかであることができる。図５Ｂは、相互ロックしない形体（４５～４８）の例で
ある。図５Ａ、６、及び７は、相互ロックする形体の例である。多くの用途において、相
互ロックする形体は、挿入方向以外の全ての方向に沿って追加的な保持力を提供するので
、相互ロックしない形体よりも好ましい。図６Ａは、蟻継ぎ形のかみ合わせ形体の例であ
る。
【００４１】
　本発明の更なる別の実施形態において（図示せず）、砥石チップは口広げほぞ若しくは
刃先を有し、それは、前記砥石チップ上の前記刃先を受け入れ、互いに連結可能な結合を
形成するためのホルダーに互いに連結可能なソケットで固く嵌め込まれる。さらに別の実
施形態において、結合若しくは互いに連結可能な面は、図６Ｂ及び図７に示すように丸い
形状又は円形パターンを有し、鋭い角又は狭い半径を排除することにより、前記円形は切
削速度及び前記結合の強度を向上させる。別の実施形態では、砥石チップ４４は、“くさ
び形”である。この形体は、鋭い端部又は狭い角部を含まないので、前記インサート本体
に対して極めて小形の砥石チップを取り付けるのに好ましい。
【００４２】
　前記インサート本体に接触する前記砥石チップの領域は、前記チップに対して要求され
る機械保持力に依存して様々である。低速度高切削率の用途及び軟式の工作機械に関して
、より大きな保持力が必要とされる場合がある。大きな力は、砥石チップとインサート本
体との間により大きな接触面及び／又はより大きな干渉（締めしろ）が必要である。接触
面は、チップを単に保持するために使用される前記チップ部分の形状又は単に寸法で調整
される。例えば、形状、角度、サイズ、ノーズ半径などの前記砥石チップの詳細は、前記
チップを接着するために使用されるインサート本体接触領域の詳細とは無関係である。例
えば、ばり、前記インサート本体のメス特徴中及び前記砥石チップ上の寸法的及びざらざ
らのでこぼこ（凹凸）は、場合によっては、機械把持力を高める。
【００４３】
　本発明の１実施形態において、前記砥石チップはテーパー（先細り）であり、例えば、
上側又は下側は、その他の部分より寸法的により小さい。テーパーは、圧入又は焼嵌め前
にインサート本体メス特徴において、前記砥石チップの位置合わせを容易にする。テーパ
ーは、１０°若しくはそれ以下で、好ましくは０．１～０．５度を有する。過度のテーパ
ーは、平均機械保持力を低下させ、砥石チップのある特定の領域に前記保持力を集中させ
る。前記力は、集中しすぎて前記チップにひびを入れるかもしれないし、或いは低すぎて
、切削中前記チップを動かしてしまうかもしれない。不十分なテーパーは、予め調整する
ことを困難にし、プレス嵌め又は焼嵌めにおいて前記ホルダーのずれや破壊の可能性を増
加する。前記テーパーは、これに限定されるものではないが、線形、円形若しくは曲線、
双線、又はそれの形状の組み合わせを含むあらゆる形状である。
【００４４】
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　図４、６Ｂ、及び７に示してあるように、インサート本体のメス特徴は、全体の厚さを
通って延出して、穴部又は切断部分を形成し、刃先が前記砥石チップの上下両方の部分よ
り上にでることを許容する。この配置では、単一の砥石チップは、刃先の数の２倍を提供
することができ、例えば、図６Ｂ及び図７のインサートは２つではなく４つの刃先を有す
ることができる。或いは、２つの砥石チップ７４は、図８Ｂに図示しているインサートの
上下部に刃先を提供するインサート本体の単一のメス特徴の中に挿入される。図８Ｃに図
示している別の実施形態では、メス特徴は、前記インサート本体の一部に（貫通せずに）
形成されている。図８Ａに図示しているさらに別の実施形態において、メス特徴（７２、
７３）は、前記インサート本体の上下面を貫通していない。
【００４５】
　互いに連結可能な面は、図８Ａで示すようなチップ７２とインサート本体８３との間の
単純な形体であっても、同じ図面で示されているチップ７３とインサート本体８３との間
のネジ式、又はとげを含む例示のようなより複雑な形体であってもよい。前記インサート
本体の前記メス特徴と前記砥石チップ（７２、７３）の対応する形態の互いに連結可能な
方向は、図８Ａに示しているように水平であっても、又は図７に示しているように垂直で
あってもよく、又は前記インサートの平面に対して中間のいずれの角度であってもよい。
【００４６】
　本発明のインサートを形成するプロセス。本発明のプロセスにおいて、インサート本体
と砥石チップ上の互いに結合可能な幾何学的特徴の変形を介して生成される主として“機
械的”応力を介して、砥石チップは、前記インサート本体に結合（例えば、機械的応力で
接着）される。それは、例えば粘着力などの他の力であってもよく、前記チップを前記イ
ンサート本体に結合する工程で提供される若しくは生成されるものである。ただし、それ
は前記砥石チップを前記インサート本体に確実に保持する主に機械的応力である。前記機
械的応力は、多くの技術により生成することができる。
【００４７】
　本発明の１実施形態においては、図４に図式的に示したような、チップをインサート本
体に固定する“プレス嵌め（圧入）”に関する、驚くほどシンプルで効果的な技術が使用
される。図示するように、互いに結合可能な幾何学的特徴を有する砥石チップ３１とイン
サート本体３２は、前記互いに結合可能な幾何学的特徴を一列に並べ、適用された力を介
して前記部品を一緒に押圧することによって機械的に結合する。前記互いに結合可能な幾
何学的特徴の正確な寸法制御が行われ、前記砥石チップ３１を前記インサート本体３２に
固く保持し、半仕上げのインサート３３を成形する。次に、前記半仕上げのインサート３
３は、本技術分野で周知の標準方法により研磨され最終工具形体３４になる。
【００４８】
　前記インサート本体は、最終状態であるか、研磨されるか、又は挿入を助けるために、
その形状のでこぼこやざらざらなどを取り除くために加工される。前記インサート本体の
最終研磨又は形削りは、これに限定されるものではないが、ワイヤーＥＤＭ（ＷＥＤＭ）
、フライス加工、ＰＭ焼結、焼結及び鍛造、鍛造、プレス加工（スタンピング）、鋳造、
面取りなどを含むあらゆる処理を使用して実行される。
【００４９】
　本発明の第２の実施形態において、使用される前記技術は、前記砥石チップと前記イン
サート本体の互いに結合可能な幾何学的特徴にわたって適用される保持力のための“締ま
り嵌め”である。締まり嵌めに関して、オス互いに結合可能な幾何学的特徴の断面領域は
、挿入方向に沿ってある程度メス特徴の断面領域より好ましくは幾分大きいものである。
締まり嵌めにより、前記締まり嵌め材質のサイズの不一致及び降伏強度の程度に依存して
、前記オス及び／又はメス互いに結合可能な幾何学的特徴の元に戻る若しくは元に戻らな
い変形を引き起こす。実際、塑性変形の量は、このサイズの不一致の適切な選択を介して
コントロールされる。
【００５０】
　ある特定の適用において、インサート本体及び／又は砥石チップが元に戻らない変形が
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結果として起こる締まり嵌めでは、前記砥石チップと前記インサート本体との間の接着力
は、全ての変形が弾性的で元に戻る場合よりも強く、より堅実であることが確実となるよ
うに選択される。インサート本体の中へ元に戻らないプレス嵌めされた砥石チップが取り
外され且つ再挿入された場合、再挿入には、第１回目に要求された力より弱い力が要求さ
れる。前記砥石チップ及び／又はインサート本体は、元にもどらないように変形し、分解
後前記オスとメス互いに結合可能な幾何学的特徴の寸法不一致は減少する。
【００５１】
　注目すべきは、前記砥石チップ及び／又はインサート本体の元に戻らない変形は、前記
互いに結合可能な幾何学的特徴が凹凸、表面粗さ、ばり、掻き傷、又はその他のでこぼこ
を有する場合、プレス嵌めにおいても起こることである。これらの不完全さは、材料の降
伏強度を超えるような局所的高応力の結果起こり、塑性変形をもたらす。この理由により
、ある程度の寸法的な凹凸は望ましく、前記互いに結合可能な幾何学的特徴間の接合力を
高める。
【００５２】
　本発明のさらに第３の実施形態において、砥石チップをインサート本体に結合する機械
的応力は、“焼嵌め”技術により生成される。この技術において、互いに結合可能な幾何
学的特徴は、本技術分野で周知の処理を使用して前記インサート本体及び砥石チップに成
形される。焼嵌めに関して、メス特徴の寸法は、オス特徴の寸法より幾分小さくされてい
るものである。前記メス特徴は次に、前記オス特徴を互いに連結可能なメス特徴の中へは
め込むのに十分な熱膨張をもたらす温度に加熱される。このアセンブリが室内温度（常温
）に冷却する際、前記砥石チップ及びインサート本体は、好ましくは固く接着する。周囲
温度（常温）での前記互いに結合可能な幾何学的特徴の寸法の不一致に応じて、焼嵌めは
また、前記インサート本体及び／又は砥石チップの元に戻る又は元に戻らないのいずれか
の変形を生成し、且つその間に保持力を生成する。焼嵌めはまた、相転移による前記砥石
チップ及び／又はインサート本体を構成する材料における体積変化の手段により達成され
る。
【００５３】
　本発明のさらに第４の実施形態について、前記砥石チップ及びインサート本体は、例え
ば、共同焼結（ｃｏ－ｓｉｎｔｅｒｉｎｇ）若しくは鋳造、挿入若しくはオーバーモール
ド、又はプレス加工（スタンピング）、鍛造などの本技術分野で周知の処理方法を用いて
、１つの作業で同時に成形されてもよい。この技術の１実施形体において、前記インサー
ト本体のメス特徴は、例えば、木（“インサート本体”）の中の釘（“砥石チップ”）に
類似して、前記砥石チップにより突き抜けられる若しくはスタンプされるので、前記メス
特徴を予め正確に成形する必要が無くなる。
【００５４】
　上述の技術のいずれかの１実施形態において、アセンブルされたインサートは、加熱さ
れ更にインサート本体を圧縮し、硬化して、プレス嵌め及び冷却後の圧縮を高める。この
処理の１実施形態において、前記インサート本体は予熱され、又は砥石チップは予め冷却
されて、プレス嵌めの前にそれらの寸法を変更し、熱－伸縮ひずみにより応力を増大させ
る。
【００５５】
　上述の技術のいずれかの１実施形態において、追加の第３体の楔が前記砥石チップとイ
ンサート本体との間に追加され、例えば、前記インサート本体から離れようとする前記砥
石チップのずれを防ぎ、前記チップの圧力を高める。さらに別の実施形態において、機械
的接着が上述した方法を介して構成された後、スポット溶接（ろう付け又ははんだ付け点
）が導入され、さらに前記工具チップが固定されて、ホルダーに固く保持されているのを
確実にする。
【００５６】
　上述の技術のいずれかの１実施形態において、薄い接着膜の形体の楔、又は薄い金属箔
若しくはコーティング（例えば、鉛（Ｐｂ）又は錫（Ｓｎ））が前記砥石チップのプレス
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嵌めの前に前記インサート本体に置かれ、それにより全ての表面で隙間のない接触を確実
にし、接着により機械的応力を増大する。薄い金属箔は、約０．０００５～０．００３イ
ンチ（０．００１２７～０．００７６２センチメートル）若しくはそれ以上の範囲の厚さ
で、Ｗｅｓｇｏ、Ａｌｌｉｅｄ　Ｓｉｇｎａｌ、及びＶｉｔｔａを含む様々な調達先から
商業的に入手できる。別の例では、箔の代わりに糊材、ワックス、又は液体が使用され、
隙間のない接触を確実にし、前記砥石チップを前記インサート本体の中へ保持する前記機
械的応力に接着力を追加する。セラミック接着で使用する接着材料は、Ｂｏｎａｄｅｎｔ
，ＧｍｂＨからのＤｕｒｉｔ（登録商標）Ｍｅｔａｌ－Ａｄｈｅｓｉｖｅ　Ｐｏｗｄｅｒ
／Ｌｉｑｕｉｄ、及びＡｒｅｍｃｏ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ，Ｉｎｃ．からのＣｅｒａｍａｂ
ｏｎｄ（商標）を含む多数の調達先から商業的に入手可能である。
【００５７】
　接着、摩擦、凹凸降伏力からの表面力が引き出され、前記砥石チップと前記インサート
本体との間の接着力を高める。しかしながら、表面力が前記砥石チップ又は前記インサー
ト本体の抗張力を超えると、望ましくないひび割れをもたらしたり、かけたりする。上述
した技術のいずれかのさらに１実施形態において、局所的かけやひびをもたらし得る、結
果として生じる非均一応力を伴う表面力は、例えば黒鉛、ｈＢＮ、油、金属せっけんなど
の乾燥又は湿った潤滑剤の使用により和らげることができる。これら或いはその他の潤滑
剤を使用して、材料歩留まりのために楔作用及び機械的応力を減少せずに、前記インサー
ト本体の中への前記砥石チップの嵌め込みを促すこともできる。
【００５８】
　本発明の技術の別の実施形体において、前記砥石チップを前記インサート本体に接着す
るための機械的応力はまた、前記インサート本体に高温成形用ポリマーを使用し、前記イ
ンサート本体を前記砥石チップの周囲に直接形作ることにより生成できる。回復からの後
の化学収縮及び／又は熱収縮は、機械的応力を生成し、前記チップを前記インサート本体
に固く保持する。前記成形（モールディング）は、鋳造、型込め、及びオーバーモールデ
ィング、共同モールディング、若しくは挿入－成形（モールディング）を含む本技術分野
で周知のあらゆる処理方法であり、水力圧縮により更に向上される。成形工程は、アセン
ブリ費用及び前記インサート本体及び前記砥石チップの精密成形の費用を削除することが
できる。上述した技術のいずれかのさらに１実施形態において、前記工具インサートは、
例えば少なくとも３００°Ｆ（１４９℃）の温度で前記工具インサートを加熱する熱処理
によってさらに処理することにより、さらに前記インサートを硬くする。上述の技術のい
ずれかのさらに別の実施形態において、追加の処理工程は、窒化物、炭化物、炭窒化物、
酸化物、ホウ化物、又はＢ、Ｔｉ、Ａｌ、Ｓｉ、Ｇａ、耐火硬質金属、遷移金属、及び希
土類金属から選択される元素の酸化窒化物、若しくはそれらの合成物及び化合物のうち少
なくとも１つのものを有するコーティング層と共に、例えば化学気相蒸着技術、物理気相
蒸着技術、熱溶射技術、エアースプレーを用いた溶射技術、熱射出技術などの本技術分野
で周知のコーティング技術を使って前記工具インサートをコーティングすることを含める
ことができる。１実施形態において、前記コーティング層は、窒化アルミニウム、窒化チ
タンアルミニウム、窒化チタン、炭窒化チタンアルミニウム、炭化チタン、炭化ケイ素、
及び窒化ケイ素のうち少なくとも１つである。別の実施形態では、前記コーティングは、
ＣＶＤ処理を介して適用された窒化アルミニウムである。
【００５９】
　本発明の機械的に接着されたインサートの用途。本発明の機械的に接着されたインサー
トは、切削工具に限定されるものではないが、例えばドリル、リーマー、フライス盤、穴
ぐり器（ブローチ）、のこぎり及びシャンク、及び研削工具などの単一点工具、複数点工
具を含む多くの工具作業で使用される。これらは、典型的にろう付けの質を含めた多くの
理由からインサートを使用できない用途と同様に、ろう付けインサート又は従来型の一体
インサート（例えば、炭化物、セラミックスなど）を通常使用する用途を含む。
【００６０】
　実施例
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　以下の実施例及び図面で一般に説明されたものは、単に本発明の教示に役立つことを目
的としたものであり、本発明は以下の実施例により限定されるものではない。
【実施例１】
【００６１】
　実施例１。２つの機械的に接着されたインサートが、図６Ａに図示されたものと同様の
互いに連結可能な及び相互ロックされる蟻継ぎ形体で、プレス嵌め実施形態により準備し
た。砥石チップ材料は、米国オハイオ州ＷｏｒｔｈｉｎｇｔｏｎのＤｉａｍｏｎｄ　Ｉｎ
ｎｏｖａｔｉｏｎｓから、ＰＣＢＮ層厚さ０．０３９”
（０．０９９センチメートル）及び全体の厚さ０．１２６” （０．３２０センチメート
ル）を有する炭化物で支持された形状のＢＺＮ（登録商標）ＨＴＭ２１００素材（ブラン
ク）を入手した。次に、切削角８０°及び脚長５ｍｍを有する砥石チップを、前記素材か
らＷＥＤＭによって切削する。オス、蟻継ぎ形状互いに結合可能な幾何学的特徴は、角４
５°の、幅約０．１４９”
（０．３７８センチメートル）、深さ０．０５９” （０．１５０センチメートル）であ
る。前記蟻継ぎ形体は、０．１°テーパーを有するＷＥＤＭ研削であり、前記インサート
本体の前記メス特徴中への嵌め合いを容易にする。前記テーパーの方向は、ＰＣＢＮ面か
ら炭化物面への方向であり、それのため前記オス特徴の炭化物側は、前記ＰＣＢＮ側より
幾らか小さい。前記インサート本体材料は、５２～５５のＲｏｃｋｗｅｌｌ　Ｈａｒｄｎ
ｅｓｓ　Ａを有する固くされていないＡ２工具鋼である。メス特徴インサート本体は、Ｗ
ＥＤＭによって鋼板から厚さ０．１２６”
（０．３２０センチメートル）又は０．１８９” （０．４８０センチメートル）に加工
する。前記砥石チップの前記炭化物端部を前記メス特徴の開口部に真正面に手動で位置付
けた後、手動心棒（アーバ）プレスでそれら部品を押圧する。
【００６２】
　比較され得る例として、従来型のろう付けインサートを、超硬炭化カーバイド及び同一
のＰＣＢＮ材料から、当業者によく知られている標準の手段を使って加工する。次に、プ
レス嵌め及びろう付けインサートが、標準挿入研削技術を介して最終ろう付けされ、面取
りした面２５°ｘ０．００４”（０．０１０センチメートル）を有するＣＮＧＡ４２２及
びライトホーン（ｌｉｇｈｔ　ｈｏｎｅ）のための最終仕様を作成する。
【００６３】
　前記インサートは、加速回転テストで評価される。全てのインサートは、工作機械タレ
ット中への標準挿入と共に標準工具ホルダー上に固定される。切欠き（ノッチ）の付いた
鋼シリンダが、４３４０硬化鋼ＨＲＣ６２－６５、直径６インチ（１５．２４センチメー
トル）、長さ２フィート（６０．９６センチメートル）で、６つの切欠きを有し、前記イ
ンサートの旋削により機械加工される。全てのテストは、切削速度毎分３６１フィート（
毎分１１０００センチメートル）で、切削の深さ０．０１０インチ（０．０２５４センチ
メートル）、回転毎０．００５インチ送り速度（回転毎０．０１２７センチメートル送り
速度）を使って実行される。前記インサートは、１分間隔で鋼被研削材（ワークピース）
を切削し、その後、逃げ面摩耗をインチで測定する（工具鈍化又は摩耗の指標、工具切削
寿命の推定）。
【００６４】
　機械加工テストの結果は、図９に図示されており、本発明のプレス嵌めインサートは、
性能において従来技術のろう付けされたインサートに匹敵することが示されている。
【実施例２】
【００６５】
　実施例２。この例では、図７に図示したものと同様の互いに連結可能な円形形体を有す
る本発明の幾つかの複数先端の機械的に接着されたインサートが、言及されていない限り
、実施例１と同じ手段及び材料を使用して準備される。
【００６６】
　２つの先端を有するインサートが、ＢＺＮ＊ＨＴＭ２１００炭化タングステン及び相対
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する８０°の角において２つの円形オフセット穴部を有するインサート本体とから、７個
作成される。前記オフセット穴部は、直径０．０８８”（０．２２４センチメートル）で
、前記インサート本体の端部から０．０２６”
（０．０６６センチメートル）でオフセットされている。０．３～０．５度のテーパーを
有する２つの互いに連結可能な砥石チップが各インサート本体の中へプレス嵌めされ、２
つの先端のインサートを製造する。図６Ｂに図示された４つの先端のインサートはまた、
炭化物支持ＨＴＭ２１００砥石チップを、同一の形体で、特別に準備された厚さ０．１８
９”
（０．４８０センチメートル）のソリッド（つまり支持されていない）ＨＴＭ２１００で
置き換えることにより加工される。前記インサート本体及び前記砥石チップの正確な寸法
は、前記チップの深さ正０．０００２”
（０．０００５センチメートル）及び前記チップのＩＤ０．０００３” （０．０００８
センチメートル）の平均締めしろを有し、０．１～２５ポンド力の範囲で締めしろのレベ
ルにより変わる。
【００６７】
　次に、これらのインサートは、ライトホーンを有する面取りした面２５°ｘ０．００４
”（０．０１０センチメートル）のＣＮＧＡ４３２用の最終仕様に仕上げられ、実施例１
で説明したのと同一の機械加工テストを受ける。
【００６８】
　図１０では、本発明の機械的に相互ロックされるインサートと従来のろう付け工具との
性能データを比較している。その結果はまた、選択された範囲での押し込み力及び（前記
砥石チップ／インサート本体はめ込み）ギャップは、正規検定による不確かさの範囲内に
おいて、工具寿命に大きな役割を果たしていないことを示している。さらに、本発明のイ
ンサートは、テスト中の誤差内で、従来技術のろう付けインサートに匹敵する性能を示し
ている。
【実施例３】
【００６９】
　実施例３。実施例２から取り出したプレス嵌めアセンブリを流動アルゴンの中に２時間
８００℃で加熱する。煙管から周囲空気が完全に取り除かれないので、インサートは目に
見えるほどに酸化されるが、細かく砕けたり、ひび割れたりしない。目視検査では、前記
砥石チップは前記インサート本体に未だ強固に保持されている。
【００７０】
　次に、熱処理されたプレス嵌めインサートは、実施例１に説明した同一の旋削回転テス
トでテストされる。熱処理されたプレス嵌めインサートの摩耗率は、実施例１及び２の熱
処理されていないプレス嵌めアセンブリに匹敵し、つまり逃げ面摩耗の有害な増加がない
ので、本発明の新規なプレス嵌めインサートの熱処理の実行可能性を明らかにしている。
【００７１】
　好ましい実施形態の幾つかは、説明を目的としてこの開示で説明されてきた。しかしな
がら、前述の説明は、本発明の範囲を限定するものと見なされるべきではない。従って、
様々な修正、応用、及び変更は、請求の範囲の発明概念の本旨及び範囲を逸脱しない範囲
内で当業者により気付くことができるものである。
【００７２】
　上述された特許、特許出願、記事、及び文は、この参照により本明細書に組み込まれる
ものである。
【図面の簡単な説明】
【００７３】
【図１】図１は、１実施形態の工具設定の上面及び側面図である。
【図２】図２は、先行技術のろう付け工具インサートを形成する複数工程のプロセスを示
す図である。
【図３】図３は、先行技術の非ろう付けインサートの図である。
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【図４】図４は、砥石チップをインサート本体に機械的に接着する１実施形態と、本発明
の工具挿入の実施形態を形成する本発明のプロセスを示す図である。
【図５Ａ】図５Ａ及びＢは、本発明の２実施形態（１つの連動実施形態と１つの非連動実
施形態）の上面図である。
【図５Ｂ】図５Ａ及び５Ｂは、本発明の２実施形態（１つの連動実施形態と１つの非連動
実施形態）の上面図である。
【図６Ａ】図６Ａ及び６Ｂは、本発明のプレス嵌めの実施形態により作成されたインサー
トの斜視図を示す図である。
【図６Ｂ】図６Ａ及び６Ｂは、本発明のプレス嵌めの実施形態により作成されたインサー
トの斜視図を示す図である。
【図７】図７は、砥石チップとインサート本体が機械的接着のための互いに連結可能な及
び相互ロック特徴する特徴を有する、本発明の別の実施形態の斜視図である。
【図８Ａ】図８Ａ、８Ｂ、及び８Ｃは、本発明のインサートの実施形態の幾つかの断面図
を示す。
【図８Ｂ】図８Ａ、８Ｂ、及び８Ｃは、本発明のインサートの実施形態の幾つかの断面図
を示す。
【図８Ｃ】図８Ａ、８Ｂ、及び８Ｃは、本発明のインサートの実施形態の幾つかの断面図
を示す。
【図８Ｄ】図８Ｄ、８Ｅ、及び８Ｆは、本発明の実施形態の幾つかの上面図を示す。
【図８Ｅ】図８Ｄ、８Ｅ、及び８Ｆは、本発明の実施形態の幾つかの上面図を示す。
【図８Ｆ】図８Ｄ、８Ｅ、及び８Ｆは、本発明の実施形態の幾つかの上面図を示す。
【図９】図９は、図５及び６の相互ロック蟻継ぎ幾何学を用いたプレス嵌め挿入の、逃げ
面摩耗チップ０．００１” （０．０２５４センチメートル）当たりで加工された鋼のイ
ンチにおいて、先行技術のろう付けインサートとの切削寿命の比較を示すグラフである。
【図１０】図１０は、逃げ面摩耗０．００１” （０．０２５４センチメートル）当たり
で除かれた鋼のインチで測る、本発明（図６及び７を参照）の工具の加工性能を先行技術
の工具と比較したグラフである。
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