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요약

본 발명은 초경합금 기체(substrate) 및 코팅으로 이루어진 커팅 툴 인써트에 관한 것이다. 상기 초경합금기체는 WC,

4-7wt%의 코발트, IVb 및 Vb족의 6-9wt%의 큐빅 카바이드 형성 금속, 바람직하게는 티타늄, 탄탈륨 및 니오브(nio

bium)를 포함하고, ＞20㎛, 바람직하게는 21 내지 50㎛의 두께를 갖는 바인더 상이 풍부한 표면구역을 가진다. 상기 

코팅은 대략 3 내지 15㎛ 두께를 갖는 Ti(C,N)의 초경합금 기체에 인접한 제1층, 대략 3 내지 15㎛ 두께를 가지며 α

-Al 2 O 3 으로 구성되는 상기 제1층에 인접한 알루미나층, 대략 1 내지 10㎛ 두께를 갖는 카바이드, 카보나이트라

이드 또는 카르복시나이트라이드의 알루미나층에 인접한 추가층을 포함한다. 상기 코팅의 총 두께는 30㎛, 바람직하

게는 20㎛보다 얇다. 본 발명에 따른 인써트는 강을 선삭할 때 우수한 내마모성과 에지의 강도를 나타낸다.

대표도

도 1

명세서

도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명에 따른 커팅 툴 인써트의 구조를 1000배 확대한 것으로, A-기체 내부, B- 바인더 상이 풍부한 표면

구역, C-내측의 Ti(C,N) 코팅층, D-Al 2 O 3 층, E-외측의 Ti(C,N)층 및 F-TiN층을 보여주는 도,



공개특허 특2003-0076426

- 2 -

도 2는 본 발명에 따른 인써트표면으로부터의 거리의 함수로서 표면영역내의 바인더 상의 분포를 보여주는 도이다.

발명의 상세한 설명

발명의 목적

발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은 피복 초경합금 인써트에 관한 것으로, 특히 강을 선삭가공하는데 유용한 커팅 툴에 관한 것이다. 보다 특별

하게, 본 발명은 매우 경질의 내부영역을 가진 기체(substrate)와 인성이 있는 표면영역의 결합 및 새로운 코팅 디자

인이 우수한 내마모성과 에지의 강도를 제공하여 적용분야가 광범위한 피복 인써트에 관한 것이다.

오늘날, 일반적으로 강 및 스테인리스강 재료를 기계가공하는 데는 바인더 상이 풍부한 표면구역을 갖는 피복 초경합

금 인써트가 사용되고 있다. 바인더 상이 풍부한 표면구역은 보다 인성이 더 큰 커팅작업쪽으로 그 적용분야를 넓히고

있다.

예를 들어, Tobioka(US 4,277,283), Nemeth(US 4,610,931) 및 Yohe(US 4,548,786)에 의하여 WC, 바인더 상 및 

큐빅 카바이드 상을 함유한 초경합금상에 바인더 상이 풍부한 표면구역을 생성시키는 방법이 상당기간 알려져 왔다.

Tobioka, Nemeth 및 Yohe에 의한 특허들은 인써트 표면에 근접하게 큐빅 카바이드 상을 인써트 표면에 근접하게 

용해시켜 그 표면구역에 바인더 상을 풍부하게 만드는 방법을 기술하고 있다. 그들 방법은 소결온도에서 큐빅 카바이

드를 용해시키는 것은 소결 분위기 내에서 질소의 부분압을 초과하여 소결되는 몸체내에서 질소의 부분압, 즉 질소의

활동을 필요로하기 때문에 큐빅 카바이드의 상이 소정의 질소를 함유하도록 할 필요가 있다. 질소는 소결 사이클동안

로 분위기를 통하여 첨가되거나 및/또는 직접적으로 파우더를 통하여 첨가될 수 있다. 큐빅 카바이드 상의 용해, 바람

직하게는 표면구역에서의 용해는 바인더 상으로 충전될 작은 체적내에 소정의 바인더 상을 풍부하게 하는 결과를 가

져온다. 결과적으로, 본질적으로 WC와 바인더 상으로 이루어진 표면구역이 얻어진다. 큐빅 카바이드의 상은 본질적

으로 카보나이트라이드(carbonitride) 상이나, 본 명세서에서는 그 재료를 초경합금으로 칭하기로 한다.

EP-A-1 026 271는 고(highly) 합금된 Co 바인더 상을 갖는 피복 초경합금 인써트에 관한 것이다. 상기 인써트는 바

인더 상이 풍부한 두께 ＜20㎛의 표면구역을 가지며 인써트의 에지에서 중심방향으로의 선을 따라 바인더 상의 함량

을 기본적으로 벌크조성에 이를 때까지 단조롭게 증가한다. 얇은 바인더 상이 풍부한 표면구역 의 사용은 소성변형을

피하기에 바람직한 것으로 언급되어 있다.

US 6,221,469에는 Ti(C,N)-Al 2 O 3 -Ti(C,N) 코팅을 위한 새로운 코팅 디자인이 개시되어 있으며, 이는 얇은 TiN

의 층으로만 덮여 있는 Al 2 O 3 가 최외측의 층인 층의 디자인을 기초로 하여 성능이 양호하고 경쟁사제품을 능가한

다는 것이 판명되었다. 이러한 종류의 새로운 층 디자인은 종래의 초경합금이나 US 6,221,469에 따른 표면 개질 초

경합금에 적용될 수 있다. 가장 최근에 계류중인 출원(출원 024445-011)에서는, Al 2 O 3 층이 α-Al 2 O 3 로 이

루어질 경우 상기 코팅의 인성이 더욱 증대될 수 있다는 것을 알 수 있다. 상기 α-Al 2 O 3 의 중간층은 툴이 단속절

삭(interrupted cutting)에 사용되거나 또는 냉각이 실시되는 때에, 즉 기체로의 열 흐름이 보다 낮은 경우의 적용에서

특히 중요하다.

많은 보통의 강에 있어서, 플랭크 마모가 관련되어 있는 한 MTCVD Ti(C,N)이 α-Al 2 O 3 및 κ-Al 2 O 3 둘 모

두보다 명백히 더 뛰어난 성능을 가지기 때문에 두꺼운 Ti(C,N) 코팅이 중요하다. 따라서, 플랭크 마모를 줄이기 위해

서는, US 6,221,469에 따른 Ti(C,N)의 층으로 Al 2 O 3 층을 보호하는 것이 중요하다. 상기 Ti(C,N)층은 MTCVD에

의해 α-Al 2 O 3 상에 퇴적되는 것이 바람직하다.

놀랍게도, 이러한 코팅의 디자인은 매우 경질의 내부와 인성이 있는 표면구역을 갖는 기체상에 퇴적될 경우 매우 뛰

어난 성능을 발휘한다는 것이 알려졌다. 본 발명에 따른 커팅 툴 인써트는 내마모성 및 인성의 특유한 결합을 나타난

다.

발명이 이루고자 하는 기술적 과제

본 발명의 목적은 초경합금 기체 및 코팅으로 이루어지며 강을 선삭할 때 우수한 내마모성과 강한 에지의 강도를 가

지는 인써트를 제공하는 것이다.
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발명의 구성 및 작용

본 발명에 따르면, a＞20㎛, 바람직하게는 21-50㎛의 두꺼운 바인더 상이 풍부한 표면구역을 갖는 초경합금이 제공

된다. 이 구역은 큐빅 카바이드 상이 거의 없다. 바인더 상이 풍부한 표면구역의 바인더 상의 최대 함량은 체적으로 벌

크(bulk) 바인더 상 함량의 1.2-3%이다.

본 발명의 커팅 툴 인써트는 초경합금 기체 및 코팅으로 구성되어 있고, 상기 기체는 WC, 바인더 상 및 큐빅 카바이드

상이 거의 없는 바인더 상이 풍부한 표면구역을 갖는 큐빅 카바이드 상을 포함한다. 상기 큐빅 카바이드 상은 IVb, Vb

및 VIb족으로부터의 원소들을 포함한다.

본 발명은 초경합금에 바인더 상과 큐빅 카바이드 상의 양을 변화시켜가며 적용한다. 상기 바인더 상은 코발트 및 텅

스텐, 티타늄, 탄탈륨 및 니오브(niobium)와 같은 용해된 카바이드 형성요소들을 함유하는 것이 바람직하다. 하지만, 

니켈이나 철을 첨가시켜 결과에 뚜렷한 영향을 주어야 한다는 믿음에는 근거가 없다. 바인더 상을 갖는 금속간 상을 

형성할 수 있는 금속들을 소량 첨가하거나 여타 다른 형태의 분산(dispersions) 또한 결과에 뚜렷한 영향을 미칠 것으

로 믿어지지 않는다.

바인더 상 형성요소의 양은 중량으로 4% 내지 7%, 바람직하게는 중량으로 4.5% 내지 6% 사이에서 변화될 수 있다

바인더 상 내의 텅스텐의 함량은 S값=σ/16.1로서 표현될 수 있으며, 여기서, σ는 μTm 3 kg -1 의 단위로 측정된 

바인더 상의 자기 모멘트이다. S-값은 바인더 상내의 텅스텐의 함량에 따라 좌우되며 텅스텐 함량이 감소하면 증가한

다.

따라서, 순수 코발트 또는 카본으로 포화된 바인더에 대하여 S=1이고, η-상의 형성에 대한 경계선에 해당하는 양의 

텅스텐을 함유하고 있는 바인더 상에 대해서 S=0.78이다.

본 발명에 따르면, 지금까지 초경합금체가 0.80-0.94, 바람직하게는 0.84-0.89 범위내의 S-값을 갖는다면 향상된 

절삭성능이 얻어질 수 있다는 것이 판명되었다.

또한, 연삭 및 폴리싱된 대표적인 단면에서 측정된 텅스텐 카바이드의 평균 인터셉트 길이(intercept length)는 0.5-

0.9㎛의 범위내에 있다. 상기 평균 인터셉트 길이는 10000배의 배율을 갖는 현미경사진의 이미지분석에 의하여 측정

되며 대략 1000 인터셉트 길이의 평균값(average mean value)으로서 계산된다.

바람직한 제1실시예에서, 큐빅 카바이드의 양은 큐빅 카바이드 형성원소인 티타늄, 탄탈륨 및 니오브가, 중량으로 6-

9%, 바람직하게는 6.0-8.5%이다. 티타늄, 탄탈륨 및/또는 니오브는 주기율표의 IVb, Vb 또는 VIb족에 있는 원소들

로 된 다른 카바이드로 대체될 수도 있다. 탄탈륨과 니오브간의 비는 중량으로 1-2.5 바람직하게는 1.5-1.9이다. 티

타늄과 니오붐간의 비는 중량으로 0.5-1.5, 바람직하게는 0.8-1.2이다.

파우더나 소결과정을 통한 어느 한 방법 또는 그들의 조합에 의해 첨가되는 질소의 양은 소결시 큐빅 카바이드 상의 

분해율(rate of dissolution)을 결정한다. 최적량의 질소는 큐빅 카바이드 상의 양 및 형태에 따라 좌우된다. 본 발명

에 따르면, 첨가될 질소의 최적량은 티타늄, 탄탈륨 및 니오브의 중량으로 %당 중량으로 ＞1.7%, 바람직하게는 1.8-

5.5%이다. 이 질소들 중 일부는 소결시 손실된다.

본 발명에 따른 초경합금의 제작은 다음의 두가지 방법 중 어느 한 방법 또는 그들을 조합하여 수행된다: (i) US 4,61

0,931에 개시된 바와 같이 불활성분위기 또는 진공에서 나이트라이드 또는 카보나이트라이드를 함유한 예비소결체 

또는 압축체(compacted body)를 소결시키는 방법. (ii) US 4,548,786에 개시된 바와 같은 압축체를 질화시킨(nitridi

ng) 다음 불활성분위기 또는 진공에서 소결시키는 방법.

본 발명의 코팅의 상세한 구조는 도 1에 나타내어져 있다. 상기 코팅은 후술될 몇가지 층들을 포함한다.

제1층은 CVD Ti(C,N) 또는 MTCVD Ti(C,N)이나 그들을 조합하여 이루어진 Ti(C,N)층이다. 결정립의 개선을 위하

여 필요할 경우 몇차례 얇은 TiN의 층(두께 ＜0.5㎛)이 상기 코팅에 가해질 수도 있다. 상기 제1Ti(C,N)층의 두께는 

1㎛-20㎛, 바람직하게는 3-15㎛이다. 초경합금 기체상에 직접적으로 퇴적되는 접합층으로서 TiN 층이 적용될 수 있

다(두께 0.5-2.0㎛).

상기 제1Ti(C,N)층과 그 다음 알루미나층 사이에는 α상의 양호한 접착 및 제어에 필요한 Ti(C,O,N)의 결합층이 있

다. 상기 알루미나층은 미세결정립으로 된 α상을 포함하고 1-20㎛, 바람직하게는 3-15㎛의 층 두께를 갖는다.
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알루미나층에 인접한 곳에는 바람직하게는 MTCVD를 사용하여 퇴적된 Ti(C,N), (Ti,Zr)(C,N) 또는 Ti(C,O,N)의 층

이 존재한다. 상기 층의 두께는 1-15㎛, 바람직하게는 1-10㎛이다. 마지막으로, TiN의 옵션 층이 상술된 코팅위에 

퇴적될 수 있으며, 그 두께는 3㎛보다 작고, 0.5-2㎛라면 바람직하다.

코팅의 총 두께는 40㎛, 바람직하게는 30㎛, 가장 바람직하게는 25㎛보다 얇아야 한다. 상기 개별 층은 다음의 기준

에 따른 두께를 가져야 한다: 제1Ti(C,N)층의 두께는 알루미나층의 두께의 1 내지 3배내에 있고, 외측의 Ti(C,N)층의

두께는 제1Ti(C,N)층과 알루미나층 두께의 0.1 내지 1.2배내에 있다.

예시 1 등급 I

초경합금 기체는 2wt%의 Ti, 3.4wt%의 Ta, 2wt%의 Nb, 5.3wt%의 Co, 6.13wt%의 C, 잔량 W의 조성을 갖는 (Ti,

W)C, Ti(C,N), (Ta,Nb)C, WC 및 Co로 이루어진 파우더혼합물의 분체가공(milling), 가압 및 소결로써 만들어졌다. 

인써트는 왁스를 제거하기 위해 최고 400℃의 H 2 내에서 소결되고 진공에서 1260℃로 추가 소결되었다. 1260℃에

서 1350℃까지는 인써트가 N 2 의 분위기에서, 그리고 그 후 1시간동안은 1460℃로 Ar의 보호 분위기에서 질화되

었다.

상기 인써트의 표면구역은 큐빅 카바이드 상이 거의 없는 30㎛ 두께의 바인더 상이 풍부한 부분으로 이루어진다. 상

기 부분에서의 최대 Co함량은 대략 12wt% 였다. 인써트의 S값은 0.87이고 텅스텐 카바이드 상의 평균 인터셉트 길

이는 0.7㎛였다. 상기 인써트는 CVD- 및 MTCVD-기술을 사용하여 1㎛의 TiN, 8㎛의 MTCVD Ti(C,N), 6㎛의 α-

Al 2 O 3 , 3㎛의 Ti(C,N) 및 0.5㎛의 TiN으로 이루어진 코팅으로 코팅되었다.

예시 2 등급 Ⅱ

파우더에 0.25wt% 양의 질소를 직접 첨가하고 N 2 가 없는 소결분위기를 갖는 다는 점을 제외하고는 예시 1이 반복

되었다. 인써트의 표면구역은 큐빅 카바이드의 상이 거의 없는 17㎛ 두께의 바인더 상이 풍부한 부분으로 이루어져 

있다. 상기 부분에서의 최대 Co함량은 대략 12wt%이었다. 인써트의 S값은 0.87이고 텅스텐 카바이드 상의 평균 인

터셉트 길이는 0.7㎛이었다. 상기 인써트는 예시 1에 따라 코팅되었다.

예시 3 등급 Ⅲ

초경합금 기체와 관련해서는 예시 1이 반복되었다.

인써트는 CVD- 및 MTCVD-기술을 사용하여 1㎛의 TiN, 11㎛의 MTCVD Ti(C,N), 6㎛의 α-Al 2 O 3 및 0.5㎛의

TiN으로 이루어진 코팅으로 코팅되었다.

예시 4 등급 Ⅳ-비교 예시

초경합금 기체는 2wt%의 Ti, 3.4wt%의 Ta, 2wt%의 Nb, 5.9wt%의 Co, 6.30wt%의 C, 잔량 W의 조성을 갖는 (Ti,

W)C, (Ta,Nb)C, WC 및 Co로 이루어진 파우더혼합물의 분체가공, 가압 및 소결로써 만들어졌다. 인써트는 왁스를 제

거하기 위해 최 고 400℃의 H 2 내에서 소결되고 진공에서 1400℃로 추가 소결되었다. 1400℃에서 소결온도 1490

℃까지는 50mbar Ar의 보호분위기이다. 소결온도에서 유지시간은 30분이다.

이들 인써트는 바이더 상이 풍부한 표면구역이 없다. 인써트의 S-값은 0.85이고 텅스텐 카바이드 상의 평균 인터셉

트 길이는 0.7㎛였다. 상기 인써트는 CVD- 및 MTCVD-기술을 사용하여 6㎛의 Ti(C,N), 8㎛의 α-Al 2 O 3 , 3㎛

의 복층으로 된 TiC/TiN으로 이루어진 코팅으로 코팅되었다.

예시 5 등급 Ⅴ-비교 예시

다른 생산자로부터의 P10-P15 적용분야에서의 초경합금 인써트가 선삭시험에서 비교를 위하여 선택되었다.

예시 6

등급 I, 등급 Ⅱ 및 등급 Ⅳ는 길이방향의 선삭가공에서의 인성에 대하여 단속절삭(interrupted cuts)으로 시험되었다

.

공작물 : 슬롯이 있는 원통형 바아

재료 : SS1672
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인써트유형 : CNMG120408-M3

절삭속도 : 140m/min

이송 : 0.1, 0.125, 0.16, 0.20, 0.25, 0.315, 0.4, 0.5, 0.63, 0.8mm/rev (10mm 길이로 절삭후에 점진적으로 증가됨)

절삭깊이 : 2.5mm

비고 : 건식 선삭가공

툴 수명의 판단기준 : 에지가 파손될 때까지 점진적으로 증가되는 이송. 10개 에지의 각 변형례가 시험됨

결과 : 파손시의 평균 이송(mm)

등급 I 0.27(본 발명)

등급 Ⅱ 0.22(본 발명)

등급 Ⅳ 0.15(종래기술)

두꺼운 바인더 상이 풍부한 표면구역에 의하여 본 시험은 본 발명에 따른 등급 I가 등급 Ⅱ와 등급 Ⅳ보다 양호한 인

성적 거동을 나타낸다는 것을 보여준다.

예시 7

등급 I, 등급 Ⅲ, 등급 Ⅳ 및 등급 Ⅴ는 볼베어링 재료의 정면 선삭가공에서의 플랭크 마모에 대하여 시험되었다.

공작물 : 원통형 튜브(볼베어링)

재료 : SS2258

인써트유형 : WNMG080416

절삭속도 : 500m/min

이송 : 0.5mm/rev

절삭깊이 : 1.0mm

비고 : 건식 선삭가공

툴 수명의 판단기준 : 플랭크 마모＞0.3mm, 3개 에지의 각 변형례가 시험됨

결과 : 툴의 수명(min)

등급 I 17(본 발명)

등급 Ⅲ 10.5(본 발명)

등급 Ⅳ 11(종래기술)

등급 Ⅴ 13(종래기술)

본 시험은 본 발명에 따른 큐빅 카바이드 툴이 등급 Ⅲ과 등급 Ⅳ 및 등급 Ⅴ보다 긴 툴의 수명을 나타낸다는 것을 보

여준다. 등급 I의 내마모성은 Al 2 O 3 가 최상부의 Tin층 바로 아래의 층인 코팅 디자인을 가진 등급들과 비교하여 

본 발명의 코팅 디자인의 긍정적인(positive) 효과를 설명해준다.
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예시 8

이 선삭 시험은 최상부의 코팅으로서 Ti(C,N)이 갖는 이점을 설명해 줄 것이다. 등급 I형 및 등급 Ⅲ은 플랭크 마모에 

대하여 시험되었다.

공작물 : 기어 휠

재료 : 단조된 16MnCr5

인써트유형 : WNMG060412-M3

절삭속도 : 400m/min

이송 : 0.3mm/rev

절삭깊이 : 1mm

비고 : 습식 선삭가공

툴 수명의 판단기준 : 250개의 부품(250 parts) 제작후의 플랭크 마모, 총절삭 시간은 26.5분. 각 등급의 3개 절삭에

지가 시험됨

결과 : 플랭크 마모(mm)

등급 I 0.21(본 발명)

등급 Ⅲ 0.35(본 발명)

본 시험은 본 발명에 따른 초경합금 툴이 Ⅲ형보다 긴 툴의 수명을 나타낸다는 것을 보여준다.

예시 9

최종소비자의 기계가공에서 수행된 시험에서, 커팅에지의 소성변형 및 치핑으로 인한 플랭크 마모가 주된 마모 매커

니즘이었다.

공작물 : 샤프트

재료 : 인성을 가진 경화강

인써트유형 : CNMG120808

절삭속도 : 280m/min

이송 : 0.35-0.5mm/rev

절삭깊이 : 2mm

비고 : 습식 선삭가공

툴 수명의 판단기준 : 플랭크 마모

결과 : 플랭크 마모(min) 부품의 개수

등급 I 0.20 150(본 발명)

등급 Ⅳ 0.40(치핑) 90(종래기술)
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등급 Ⅴ 0.28 100(종래기술)

본 시험의 결과는 본 발명에 따른 초경합금 툴이 등급 Ⅳ(종래기술) 및 등급 Ⅴ(종래기술)보다 긴 툴의 수명을 나타낸

다는 것을 보여준다. 등급 Ⅳ는 커팅에지의 치핑을 보여주고 등급 Ⅴ는 소성변형과 조합된 플랭크 마모를 나타낸다. 

본 발명에 따른 등급 I은 종래기술의 등급들에서보다 커팅에지를 따른 미소치핑에 대한 보다 양호한 소성변형에 대한

저항 및 인성성능 모두를 보여준다. 본 발명은 경질의 내부 및 인성을 가진 표면구역을 갖는 기체와 내마모성 코팅을 

조합한 것의 장점을 제시하고 있다.

발명의 효과

본 발명에 따르면, 초경합금 기체 및 코팅 등으로 이루어져 강을 선삭할 때 우수한 내마모성과 강한 에지의 강도를 가

지는 인써트가 제공된다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.
초경합금 기체(substrate) 및 코팅으로 이루어진 피복 커팅 툴 인써트(coated cutting tool insert)에 있어서,

상기 초경합금 기체는 WC, 4-7wt%의 코발트, IVb 및 Vb족의 6-9wt%의 큐빅 카바이드 형성 금속, 바람직하게는 티

타늄, 탄탈륨 및 니오브(niobium)를 포함하고,

상기 초경합금 기체는 ＞20㎛, 바람직하게는 21 내지 50㎛의 두께를 갖는 바인더 상이 풍부한 표면구역을 가지고,

상기 코팅은 대략 3 내지 대략 15㎛ 두께를 갖는 Ti(C,N)의 초경합금 기체에 인접한 제1층, 대략 3 내지 대략 15㎛ 

두께를 가지며 α-Al 2 O 3 으로 이루어지는 상기 제1층에 인접한 알루미나층, 대략 1 내지 10㎛ 두께를 갖는 상기 

Ti(C,N) 또는 Ti(C,O,N)의 알루미나층에 인접한 추가층을 포함하며,

상기 코팅의 총 두께는 30㎛, 바람직하게는 20㎛보다 얇고, 상기 제1Ti(C,N)층의 두께는 상기 알루미나층 두께의 1 

내지 3배내에 있고 외측의 Ti(C,N)층의 두께는 상기 제1Ti(C,N)층 및 알루미나층 두께의 0.1 내지 1.2배내에 있는 

것을 특징으로 하는 피복 커팅 툴 인써트.

청구항 2.
제1항에 있어서,

상기 기체는 중량으로 4.5-6%의 코발트를 포함하는 것을 특징으로 하는 피복 커팅 툴 인써트.

청구항 3.
제1항에 있어서,

상기 기체는 IVb 및 Vb족에 있는 6.0-8.5wt%의 큐빅 카바이드 형성 금속, 바람직하게는 티타늄, 탄탈륨 및 니오브를

포함하는 것을 특징으로 하는 피복 커팅 툴 인써트.

청구항 4.
제1항 내지 제3항 중 어느 한 항에 있어서,

상기 기체는 탄탈륨과 니오브간의 비가 중량으로 1.0-2.5, 바람직하게는 1.5-1.9내에 있고 티타늄과 니오브간의 비

가 중량으로 0.5-1.5, 바람직하게는 0.8-1.2내에 있는 것을 특징으로 하는 피복 커팅 툴 인써트.

청구항 5.
제1항 내지 제4항 중 어느 한 항에 있어서,

바인더 상이 풍부한 표면구역의 바인더 상의 함량은 공칭(nominal) 바인더 상 함량의 1.2 내지 3배의 최대량을 갖는 

것을 특징으로 하는 피복 커팅 툴 인써트.

청구항 6.
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제1항 내지 제5항 중 어느 한 항에 있어서,

상기 기체의 S-값은 0.80-0.94, 바람직하게는 0.84-0.89내에 있는 것을 특징 으로 하는 피복 커팅 툴 인써트.

청구항 7.
제1항 내지 제6항 중 어느 한 항에 있어서,

상기 기체내의 WC 상의 평균 인터셉트 길이는 0.5 내지 0.9㎛인 것을 특징으로 하는 피복 커팅 툴 인써트.

청구항 8.
제1항에 있어서,

상기 초경합금 기체와 상기 제1층 사이에는 TiN층이 존재하고, 상기 층의 두께는 3㎛보다 얇고, 바람직하게는 0.5-2

㎛인 것을 특징으로 하는 피복 커팅 툴 인써트.

청구항 9.
제1항에 있어서,

상기 제1층은 Ti(C,O,N)으로 경계를 짓는(terminated) CVD Ti(C,N) 또는 MTCVD Ti(C,N)나 그들의 조합으로 구

성되는 것을 특징으로 하는 피복 커팅 툴 인써트.

청구항 10.
제1항에 있어서,

상기 Ti(C,N)층위에 퇴적되는 임의의(optional) TiN층이 존재하고, 상기 TiN층의 두께는 3㎛보다 얇고, 바람직하게

는 0.5-2㎛인 것을 특징으로 하는 피복 커팅 툴 인써트.

청구항 11.
바인더 상이 풍부한 표면구역 및 코팅을 가지는 초경합금 기체를 포함하고, 상기 기체는 바인더 상, WC 및 카보나이

트라이드 상을 포함하는 커팅 툴 인써트 제작방법에 있어서,

WC, 4-7 바람직하게는 4.5-6wt%의 Co 및 주기율표 IVb 또는 Vb족의 큐빅 카바이드 형성 금속, 바람직하게는 티타

늄, 탄탈륨 및 니오브를 6-9wt%, 바람직하게는 6.5-8.5wt% 함유하고, 여기서 파우더 또는 소결과정의 어느 하나를 

통하거나 그들의 조합에 의해 IVb 및 Vb족의 원소의 Wt% 당 중량으로 ＞1.7%, 바람직하게는 1.8-5.5% 양의 질소가

첨가되는 파우더혼합물 형성단계;

소정의 S-값을 얻기 위하여 가압제(pressing agent) 및 텅스텐 금속 또는 카본 블랙으로 상기 파우더를 혼합하는 단

계;

소정의 특성을 가지는 파우더재료를 만들기 위해서 상기 혼합물을 분체가공(milling)하고 스프레이드라잉하는 단계;

제어된 분위기에서 1350 내지 1500℃의 온도로 파우더재료를 압축(compacting) 및 소결시킨 뒤 냉각시키는 단계;

에지 라운딩을 포함하는 종래의 소결후처리를 적용시키는 단계; 및

CVD- 또는 MTCVD-기술로 경질의 내마모성 코팅을 적용시키는 단계를 특징으로 하는 제작방법.

도면
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