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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　超硬合金、サーメット、または、セラミックをベースにした材料、及び、前記ベース材
料に施される単層または多層の硬質材料のコーティングから造られた金属切削加工用工具
であって、前記硬質材料のコーティングに、アルミニウム、銅、亜鉛、スズ、または、こ
れらの金属ベースの合金を含むグループの内の１つまたはそれ以上の金属の追加コーティ
ングが施されることを特徴とする、金属切削加工用工具。
【請求項２】
　前記追加コーティングの層厚が、０．０５～５０μｍの範囲内であることを特徴とする
、請求項１に記載の金属切削加工用工具。
【請求項３】
　前記硬質材料コーティングの最上部層が、酸化アルミニウムを含む層をなすことを特徴
とする請求項１または２に記載の金属切削加工用工具。
【請求項４】
　前記硬質材料コーティングの最上部層が、炭化チタン、炭窒化チタン、窒化チタン、ま
たは、ホウ化チタンを含む層をなすことを特徴とする請求項１または２に記載の金属切削
加工用工具。
【請求項５】
　前記追加コーティングが、アルミニウムまたはアルミニウムベース合金から構成される
ことを特徴とする請求項１～４の１つに記載の金属切削加工用工具。
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【請求項６】
　前記追加コーティングが、１２重量パーセントのシリコンを含有するアルミニウム・ベ
ース合金から構成されることを特徴とする請求項５に記載の金属切削加工用工具。
【請求項７】
　前記追加コーティングが、黄銅または青銅合金から構成されることを特徴とする請求項
１～４の１つに記載の金属切削加工用工具。
【請求項８】
　前記工具がインデックス（割り出し）可能な加工用インサートであることを特徴とする
請求項１～７の１つに記載の金属切削加工用工具。
【請求項９】
　前記追加コーティングが、前記最上部硬質材料層のブラスト処理によって施されること
と、所望の組成の追加コーティング材を備えた粒状研磨剤が、前記ブラストに利用される
ことを特徴とする請求項１～８の１つに記載の金属切削加工用工具を製造するための方法
。
【請求項１０】
　前記最上部の硬質材料層が、前記追加コーティングを施す前に、コランダムのような非
金属研磨剤によるブラスト処理を受けることを特徴とする請求項９に記載の金属切削加工
用工具を製造するための方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、超硬合金、サーメット、または、セラミックをベースにした材料、及び、前
記ベース材料に施される単層または多層の硬質材料のコーティングから造られた機械加工
用の工具に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　超硬合金またはサーメットから造られた機械加工用工具は、依然として、多くの特定の
機械加工の事例において、耐摩耗性及び刃先寿命が最適ではないので、さらに、単層また
は多層の硬質材料層が追加して設けられている。こうした硬質材料層の例には、さまざま
な金属及び非金属の超硬化合物の炭化物、窒化物、炭窒化物、酸化物、または、ホウ化物
の化合物がある。とりわけよく用いられる硬質材料層は、例えば、単独で、または、互い
に組み合わせて用いられる、窒化チタン、炭窒化チタン、酸化アルミニウムである。これ
らの硬質材料層を付着させるため、主として、ＣＶＤ及びＰＶＤプロセスとして知られる
化学または物理蒸着プロセスが利用される。
【０００３】
　用いられるコーティング・プロセスに応じて、コーティングされるベース材料の生産に
よって誘発される表面粗さ、硬質材料の結晶化度、及び、プロセスによって誘発される層
成長特性、並びに、不純物によって、コーティングの自由表面に望ましくない微細粗さが
生じ、その結果、工具の耐摩耗性、従って、刃先寿命が損なわれる可能性がある。これら
の表面粗さをできる限り低減し、それによって、切れ刃の安定性を向上させるため、こう
した工具は、硬質材料層の付着後、少なくとも、除去される削屑が放出される自由表面ま
たは切れ刃に対して後続の平滑化処理を受けるようにしている。今日、層表面の後続処理
に極めて頻繁に用いられるプロセスは、ブラスト・プロセスである。このプロセスの場合
、一般に、結晶粒度が約１～２０００μｍの粒状研磨剤が、圧縮空気によって乾式で、あ
るいは、正圧によって懸濁液として湿式で表面に噴射され、結果として、表面の平滑化が
実現される。コランダムが研磨剤としてよく用いられる。
【０００４】
　独国特許発明第１９９２４４２２号明細書には、例えば、結晶粒度が約１～１００μｍ
のＡｌ2Ｏ3またはＳｉＣが、特に研磨剤として用いられる、また、他のブラスト・プロセ
スとの相違点として、研磨剤が角状粒子の形態をなす、ブラスト・プロセスが記載されて
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いる。
【０００５】
　用いられるこうしたブラスト・プロセスの欠点は、硬質材料層の薄い上部層または部分
の再現される制御された除去が、苦労して、かなりの努力を払うことによってしか、実現
できない場合が多いという点にある。さらに、既知のブラスト・プロセスの場合、変色す
る上部層が得られない。
【０００６】
　硬質材料がコーティングされた切削工具の耐摩耗性を高める可能性のあるもう１つの方
法は、放出される削屑が滑り去る柔軟なスライド層を付着させることであり、これによっ
て、工具のすくい面の摩耗が低減する。同時に、工具の逃げ面と工作物の摩擦が低減し、
その結果、工具の逃げ面領域における摩耗も低減する。
【０００７】
　国際公開第９６／３０１４８号パンフレットには、例えば、硫化物、セレン化物、テル
ル化物、または、それらの混合物が、対応するスライド層として付着させられる切削工具
の記載がある。
【０００８】
　こうした層の欠点は、通常、研磨に関して、熱安定性、化学安定性、及び、機械的安定
性が低いものでしかなく、機械加工中に発生する高い熱応力、化学的ストレス、及び、機
械的応力下における層の接着性が不十分な場合もあるという点にある。さらに、こうした
層では、発色の変化、従って、可能性のある摩耗検出の改善も実現されない。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　本発明の目的は、既知の、後処理される工具に比較して、耐摩耗性が改善された、従っ
て、刃先寿命の長い、コスト効率が良く、安価に製造可能であり、摩耗検出の大幅な改善
が保証される、機械加工用の工具を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明によれば、これは、硬質材料のコーティングに、アルミニウム、銅、亜鉛、スズ
、または、これらの金属ベースの合金を含むグループの内１つまたはそれ以上の金属によ
る追加コーティングを施すことによって実現される。
                                                                                
              
【００１１】
　全く驚いたことに、本発明による後処理によって、削屑流の改善が実現し、その結果、
とりわけ、乾式旋削の場合、切れ刃に損傷が生じない、従って、切削工具の可能運転時間
が大幅に延長されるということが明らかになった。
【００１２】
　これに加えて、好都合な副次的効果として、切削工具の発色が、メタリックで鮮やかな
特性によって変化し、結果として、とりわけ、最上部の硬質材料層として、ダーク・グレ
イまたはダーク・ブラウン、または、黒の酸化アルミニウム層が設けられた切削工具の場
合、摩耗の検出がはるかに容易になる。
【００１３】
　本発明によるコーティングは、例えば、Ｔｉ、Ｚｒ、Ｈｆ、及び、それらの組み合わせ
といった、周期表のＩＶａ－ＶＩａ族の金属の炭化物、窒化物、炭窒化物、または、ホウ
化物、及び、これらに、例えば、酸素及び／またはホウ素といった添加物を加えたものか
らなる層の場合、並びに、ＴｉＡｌＮの層の場合、及び、完全にまたは部分的に酸化アル
ミニウム及び／または酸化ジルコニウムから構成される層の場合のような、あらゆる既知
の硬質材料層に有効に利用することが可能である。
【００１４】
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　本発明によるコーティングを施すため、とりわけ、ＣＶＤまたはＰＶＤプロセスのよう
な既知のコーティング・プロセス、並びに、他の既知のコーティング・プロセスを利用す
ることが可能である。
【００１５】
　本発明によるコーティングの有利な厚さに関して、０．０５～５０μｍの範囲、好まし
くは、０．１～１０μｍの範囲の層厚がうまくいくことが立証されている。
【００１６】
　本発明によるコーティングの適用は、とりわけ、硬質材料コーティングの最上部層が酸
化アルミニウムを含む層をなす場合には有利である。というのは、酸化アルミニウムの光
吸収が多量のため、摩耗検出が特に問題になるからである。
【００１７】
　最上部層が炭化チタン、炭窒化チタン、窒化チタン、または、ジホウ化チタンを含む硬
質材料コーティングの場合、耐摩耗性の改善に関するとりわけ良好な結果は、本発明によ
る追加コーティングを施すことによって得られる。
【００１８】
　一方では、滑り特性または潤滑性に優れ、もう一方では、硬質材料層の最上部層の凸凹
を見事に平らにする、従って、本発明に従って処理された工具の摩耗特性を大幅に改善す
る、アルミニウム及びアルミニウム・ベースの合金、とりわけ、１２重量パーセントのシ
リコンとのアルミニウム・ベースの合金、及び、青銅及び青銅合金が、本発明によるコー
ティング層にとって、とりわけ好都合な材料であることが立証されている。さらに、工具
の固有の変色が得られ、多量の光の反射のために、工具の摩耗をとりわけ明確に検出する
ことが可能になる。
【００１９】
　とりわけ、インデックス加工用インサートの場合、本発明によるコーティングを施すの
が好都合である。この場合、所望のコーティング材料から構成される研磨剤を利用したブ
ラスト処理によって、コーティングを施すのがコストがかからず、容易である。
【００２０】
　本発明によるコーティングを施す前に、最上部の硬質材料層に、例えば、コランダムの
ような非金属研磨剤によるブラスト処理を受けさせるのが有利な場合もある。結果として
、表面は、既に予備平滑化されており、従って、層厚を薄くして、本発明によるコーティ
ングを施すことが可能になる。
【００２１】
　最上部の硬質材料層を平滑化するためのこの特に有利な前処理は別として、言うまでも
なく、例えば、機械的ブラシ仕上げ、研磨剤バニシ仕上げ等のような他の既知プロセスを
利用することも可能である。
【００２２】
　本発明については、実施例に基づいてさらに詳細に後述する。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２３】
（実施例１）
　厚さ１８μｍのＴｉ（Ｃ、Ｎ）／Ａｌ2Ｏ3混合酸化物／Ｔｉ（Ｃ、Ｎ、Ｂ）／ＴｉＮ硬
質材料による複数コーティング層がコーティングされた５．８％Ｃｏ、１％ＴｉＣ、０．
８％ＺｒＣ、０．２％ＺｒＮ、４．１％ＴａＣ、残部ＷＣからなる超硬合金基板を含むイ
ンデックス加工用インサートが、２．５バールの圧力下において、１２重量パーセントの
シリコンを含む、結晶粒度が１００～３１５μｍのアルミニウム・シリコン合金の粗粒を
用いて、ブラスト設備内で、１分間にわたってブラストを施された。その結果、インデッ
クス加工用インサートには、薄いメタリックで鮮やかなコーティングが施された。
【００２４】
　本発明によるＡｌ－Ｓｉのコーティングを施された、これらのインデックス加工用イン
サートは、強さが７００Ｎ／ｍｍ2、切削速度が３００ｍ／分、送り速度が０．２５ｍｍ
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／回転、切込み歯丈が２ｍｍで、切削油剤を用いない、建築用鋼材Ｃｋ４５の旋削に関す
る機械加工試験に用いられた。比較のため、同じ硬質材料がコーティングされているが、
本発明によるコーティングは施されていないインデックス加工用インサートが、同じ条件
下における旋削に用いられた。その結果、本発明よるコーティングが施されていないイン
デックス加工用インサートの場合、わずか１分間の旋削後、切れ刃が、既に摩耗傷にすぐ
隣接する部分まで損傷していることが分った。図１には、これらの損傷例が、一例として
、インデックス加工用インサートの工具すくい面及び工具逃げ面の写真によって示されて
いる。
【００２５】
　本発明によるコーティングを施されたインデックス加工用インサートの場合、同じ１分
間の時間にわたる旋削後、切れ刃に損傷を発見することができなかったが、これが、イン
デックス加工用インサートに関する一例として図２に示されている。
【００２６】
　これから明らかなように、本発明による金属コーティングによって、切れ刃の刃先寿命
が延長される。
（実施例２）
　実施例１と同じ超硬合金基板／硬質材料層構造をなすインデックス加工用インサートが
、２．５バールの圧力下において、結晶粒度が１００～３１５μｍの黄銅の粗粒を用いて
、ブラスト設備内で、１分間にわたってブラストを施された。
【００２７】
　本発明による黄銅のコーティングを施されたこれらのインデックス加工用インサートは
、再度、本発明による黄銅コーティングを施されていないインデックス加工用インサート
と共に、実施例１と同じ機械加工試験を受け、互いに比較された。実施例１によるインデ
ックス加工用インサートに関する一例として図１に既に示されたものと同様、わずか１分
間の旋削後、本発明によるコーティングを施されていないインデックス加工用インサート
は、切れ刃が既に放出削屑による損傷を受けていた。
【００２８】
　本発明による黄銅コーティングを施されたインデックス加工用インサートには、同じ時
間にわたる旋削後、切れ刃に損傷が見られなかった。これが、インデックス加工用インサ
ートの一例として、図３に示されている。
（実施例３）
　一方は、本発明によるコーティングが施され、もう一方は、追加コーティングを施され
ていない、実施例１と同じインデックス加工用インサートが、強さが７００Ｎ／ｍｍ2、
切削速度が３２０ｍ／分、送り速度が０．３ｍｍ／回転、切込み歯丈が２ｍｍで、冷却乳
剤を用いた、鋼材Ｃｋ４５の旋削に関する第２の機械加工試験に用いられた。
【００２９】
　これによって、わずか１分間にわたる旋削後に、本発明によるコーティングを施されて
いないインデックス加工用インサートが、放出削屑によって、既に下側に損傷を受け、イ
ンデックス加工用インサートのこの箇所において、切れ刃がもはや旋削に利用できないよ
うになっていることが分った。図４には、これらの損傷例が、インデックス加工用インサ
ートのすくい面の写真によって、例証として示されている。本発明によるコーティングを
施されたインデックス加工用インサートの場合、６分間に及ぶ旋削後でも、下側に、放出
削屑によって生じる損傷が全く見られず、図５には、これが、インデックス加工用インサ
ートの写真によって、例証として示されている。
【００３０】
　これらの例から明らかなように、硬質材料でコーティングした工具の耐久性は、それら
に本発明による処理を施すことによって大幅に改善することが可能である。
（実施例４）
　６％Ｃｏと残部ＷＣからなる超硬合金基板を含むインデックス加工用インサートが、厚
さ１６μｍのＴｉ（Ｃ、Ｎ）／Ｔｉ（Ｃ、Ｎ、Ｂ）／Ａｌ2Ｏ3混合酸化物からなる多層硬
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のいくつかには、実施例１のように、Ａｌ－Ｓｉコーティング材の本発明によるコーティ
ング材でコーティングされる。
【００３１】
　比較機械加工試験において、インデックス加工用インサートの両変種が、切削速度が３
５０ｍ／分、送り速度が０．３ｍｍ／回転、切込み歯丈が２ｍｍで、冷却乳剤を利用しな
い、硬さ１９０ＨＢの鋳造フェラス・メタルＧＧ２５の旋削に用いられた。
【００３２】
　本発明によるＡｌ－Ｓｉ合金のコーティングを施したインデックス加工用インサートは
、０．３ｍｍの最大許容摩耗傷幅に達するまでの、刃先寿命が平均で２８％長い。
（実施例５）
　６％Ｃｏ、２％ＴａＣ、残部ＷＣからなる超硬合金基板を含むインデックス加工用イン
サートが、実施例４のようにコーティングされ、インデックス加工用インサートのいくつ
かは、実施例１におけるように、Ａｌ－Ｓｉ合金の本発明によるコーティング材でコーテ
ィングされた。インデックス加工用インサートの両変種とも、実施例４と同じ比較機械加
工試験を受けた。
【００３３】
　本発明によるＡｌ－Ｓｉコーティングを施されたインデックス加工用インサートは、０
．３ｍｍの最大許容摩耗傷幅に達するまでの刃先寿命が、平均で２１％長い。
【図面の簡単な説明】
【００３４】
【図１】従来のインデックス加工用インサート使用の場合の、切れ刃の損傷を示す工具す
くい面及び工具逃げ面等の写真である。
【図２】本発明のコーティングを施されたインデックス加工用インサート使用の場合の、
切れ刃の工具すくい面及び工具逃げ面等の写真である。
【図３】本発明のコーティングを施されたインデックス加工用インサート使用の場合の、
切れ刃の工具すくい面及び工具逃げ面等の写真である。
【図４】従来のインデックス加工用インサート使用の場合の、切れ刃の損傷を示す工具す
くい面の写真である。
【図５】本発明のコーティングを施されたインデックス加工用インサート使用の場合の、
切れ刃の工具すくい面の写真である。
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