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(57)【要約】
　本発明は、溝切りまたは切離しのための刃先交換式イ
ンサート（１０）であって、２つの平行の主表面（２ａ
、ｂ）と上記２つの主表面を接続しかつ相互に角度を成
す複数の区分を備える周囲面（１６ａ～ｄ）とを持つプ
レート形本体を備え、上記周囲面（１６ａ～ｄ）におい
て相互に角度を成す上記周囲面の区分の移行部に上記主
表面を横切って延びる４つの切刃（４ａ～ｄ）が設置さ
れ、かつ上記主表面の平面図において上記切刃の位置が
四辺形を形成する。有利なてこ作用による固定が可能で
あって、さらに上記切刃の永久的でより正確な位置決め
を可能とする、刃先交換式インサート及び関連する刃先
交換式インサートホルダを提供するために、本発明によ
って、上記四辺形がいずれに場合においても２つの短辺
と２つの長辺（１３、１４）とを有し、かつ上記切刃（
４ａ～ｄ）が各場合に周囲方向において上記四辺形の隣
り合う角において反対向きであり、かつ上記四辺形の対
角において同じ方向を向くこと、が提案されている。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　溝切りまたは切離しのための刃先交換式インサート（１０）であって、２つの平行の主
表面（２ａ、ｂ）と前記２つの主表面を接続しかつ相互に角度を成す複数の区分を備える
周囲面（１６ａ～ｄ）とを持つプレート形本体を備え、前記周囲面（１６ａ～ｄ）におい
て相互に角度を成す前記周囲面の区分の移行部に前記主表面を横切って延びる４つの切刃
（４ａ～ｄ）が設置され、かつ前記主表面の平面図において前記切刃の位置が四辺形を形
成し、前記四辺形が２つの短辺と２つの長辺（１３、１４）とを有し、かつ前記切刃（４
ａ～ｄ）が各場合に周囲方向において前記四辺形の隣り合う角において反対向きであり、
かつ前記四辺形の対角において同じ方向を向くことを特徴とする、刃先交換式インサート
（１０）。
【請求項２】
　前記切刃と連続する隣り合う切刃の切削面（３ａ～ｄ）が前記四辺形の前記短辺の逆を
向くことを特徴とする、請求項１に記載の刃先交換式インサート。
【請求項３】
　前記切刃（４ａ、ｂ、ｃ、ｄ）が基本的に前記主表面（２ａ、２ｂ）に直角に延びるこ
とを特徴とする、請求項１または２に記載の刃先交換式インサート。
【請求項４】
　前記切刃が少なくとも一部の区分において湾曲するかまたは前記主表面（２ａ、２ｂ）
に対して角度を成すことを特徴とする、請求項１～３のいずれか１項に記載の刃先交換式
インサート。
【請求項５】
　前記四辺形が平行四辺形、好ましくは長方形であることを特徴とする、請求項１～４の
いずれか１項に記載の刃先交換式インサート。
【請求項６】
　前記四辺形の長辺（１３）対短辺（１４）のアスペクト比が１.１以上５以下であるこ
とを特徴とする、請求項１～５のいずれか１項に記載の刃先交換式インサート。
【請求項７】
　前記四辺形の長辺対短辺のアスペクト比が１.２以上２以下、好ましくは１.５以下であ
ることを特徴とする、請求項１～６のいずれか１項に記載の刃先交換式インサート。
【請求項８】
　前記四辺形の短辺（１４）対前記刃先交換式インサートの厚み（Ｄ）の比が２以上１５
以下、好ましくは３以上１０以下であることを特徴とする、請求項１～７のいずれか１項
に記載の刃先交換式インサート。
【請求項９】
　前記短辺に沿って延びる前記周囲面の前記区分が位置決めノッチ（５ａ、ｂ）を有する
ことを特徴とする、請求項１～８のいずれか１項に記載の刃先交換式インサート。
【請求項１０】
　前記長辺に沿って延びる前記周囲面の前記区分が、最も近い切刃から所定の距離でかつ
相互に所定の距離で配列された２つの位置決め面（６ａ～ｄ）を有することを特徴とする
、請求項１～９のいずれか１項に記載の刃先交換式インサート。
【請求項１１】
　相互に対向し切刃（４ａ～ｄ）にすぐ隣接する前記主表面の区分がフロントフランク（
９ａ、ｂ、ｃ、ｄ）を形成し、前記切刃を起点とし前記切刃から所定の距離におけるその
相互の距離が、前記主表面に直角に測定した前記切刃の長さより小さいことを特徴とする
、請求項１～１０のいずれか１項に記載の刃先交換式インサート。
【請求項１２】
　前記主表面が中央位置決め貫通孔（７）を有することを特徴とする、請求項１～１１の
いずれか１項に記載の刃先交換式インサート。
【請求項１３】
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　前記刃先交換式インサート（１０）が、第１プレート厚みと前記中央位置決め孔（７）
とを持つ中央主要部（１）と、より小さい厚みの４つの切削先端（１ａ～ｄ）とを備え、
前記切削先端に、フランク（８ａ～ｄ）及び切削面（３ａ～ｄ）と一緒に前記切刃（４ａ
～ｄ）が配置されることを特徴とする、請求項１～１２のいずれか１項に記載の刃先交換
式インサート。
【請求項１４】
　前記刃先交換式インサート（１０）が、第１プレート厚みと前記中央位置決め孔（７）
とを持つ中央主要部（１）と、切刃（４ａ、ｂ、ｃ、ｄ）を持つ４つの切削先端（１ａ、
ｂ、ｃ、ｄ）とを備え、前記主要部（１）が前記切削先端より小さい厚みを持つことを特
徴とする、請求項１～１２のいずれか１項に記載の刃先交換式インサート。
【請求項１５】
　側面（２１）と、前記側面に隣接し基本的に前記側面に直角に延びかつ相互に角度を成
す面（２３、２４）を持つ陥凹部とを有するインサートポケットを持つ、請求項１～１４
のいずれか１項に記載の刃先交換式インサート用の刃先交換式インサートホルダ（２０）
であって、前記面の一方（２３）において、前記角度を成す面（２３、２４）の想像上の
交差点によって形成されたコーナーから離間するストッパ面（２５）が設置され、第二面
において同様に前記コーナーから所定の距離に凸状、丸味を持つまたは多角形の断面を持
つ支持要素（２７）が設置されることを特徴とする、刃先交換式インサートホルダ（２０
）。
【請求項１６】
　前記支持要素が円筒形表面を持つピン（２７）であることを特徴とする、請求項１５に
記載の刃先交換式インサートホルダ。
【請求項１７】
　前記側面を貫通する固定孔（２６）を有し、かつ前記支持要素から最も遠い前記ストッ
パ面の点から前記支持要素の最も近い点までの距離が同じ点から前記固定孔の中心までの
距離より大きいことを特徴とする、請求項１５または１６に記載の刃先交換式インサート
ホルダ。
【請求項１８】
　前記陥凹部の前記面（２３、２４）の各々が、相互に角度を成す複数の区分を有し、前
記区分の１つが前記ストッパ面を形成し、他方の面において、２つの区分が突出コーナー
を形成し、前記突出コーナーに前記支持要素（２７）が配置されることを特徴とする、請
求項１５～１７のいずれか１項に記載の刃先交換式インサートホルダ。
【請求項１９】
　前記刃先交換式インサートホルダの前記側面（２１）の前記固定孔（２６）の中心から
前記ストッパ面（２５）及び前記支持要素（２７）までの距離が前記位置決め孔の中心か
ら前記刃先交換式インサートの前記位置決め面（６ａ、ｂ、ｃ、ｄ）及び前記位置決めノ
ッチ（５ａ、５ｂ）までの距離より小さいことを特徴とする、請求項１～１４のいずれか
１項に記載の刃先交換式インサートと請求項１５～１８のいずれか１項に記載の刃先交換
式インサートホルダの組合せ体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、２つの平行の主表面と２つの主表面を接続しかつ相互に角度を成す複数の区
分を備える周囲面とを持つプレート形本体を備える、溝切りまたは切離しのための刃先交
換式インサート（Wendeschneidplatte スローアウェイチップ）に関する。周囲面におい
て相互に角度を成す周囲面の区分の移行部に、主表面を横切って走る４つの切刃が設置さ
れ、かつ主表面の平面図において、切刃の位置は四辺形を形成する。
【０００２】
　また、本発明は、インサートポケットと側面とを持つ上記の様式の刃先交換式インサー
ト（以後、交換式インサート）用の刃先交換式インサートホルダ（以後、インサートホル
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ダ）に関する。インサートホルダは、側面に隣接して、基本的に側面に直角に延びかつ相
互に角度を成す面を持つ陥凹部を有する。
【０００３】
　陥凹部は、任意に、上述の様式の四辺形の交換式インサートの一部またはコーナーを受
け入れることができる。意図通りに使用される場合、交換式インサートの切刃の少なくと
も１つは、各場合に非作動状態であり、対応するホルダにおいてインサートを対応して位
置合せまたは回転または旋回することによって作動位置にすることができる。このとき、
以前に作動状態であった切刃は非作動位置を取る。
【背景技術】
【０００４】
　上述の様式の交換式インサート並びに対応するインサートホルダは、欧州特許第１１３
６１５８　Ａ１から知られている。
【０００５】
　この種類のインサートの１つの問題点は、特に、ホルダに作動位置で取り付けられたと
き、歯板ホルダから突出して、工作物表面へ侵入して切刃の幅の溝を作ることができるの
が、切刃を支える交換式インサートの比較的狭い部分のみであることである。切刃は、イ
ンサートホルダから最も突出する部分である。その結果、従来の交換式インサートにおい
ては、必然的に、位置決め面および支持面（この上で交換式インサートはインサートホル
ダに固定される）は、それぞれの作動切刃の上において比較的不利なてこ作用条件がイン
サートに作用するような位置になる。これは、インサートをてこ作用でそのポケットから
押し出す傾向を持つか、または、少なくともインサートの位置に多少の変化を生じる可能
性があるので、切刃の位置も充分に正確に画定できない。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　このような先行技術の背景をかんがみ、本発明の目的は、より有利なてこ作用条件で固
定が可能でありかつ一貫してより正確な切刃の位置決めを可能にする交換式インサート及
び関連するインサートホルダを提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　交換式インサートに関して、この目的は、四辺形が２つの短辺と２つの長辺とを有し、
切刃が、各場合に周囲方向において四辺形の隣り合う角において反対向きであり、かつ四
辺形の対角において各場合に同じ方向を向くことによって解決される。
【０００８】
　説明において、「短」辺または「長」辺は、単に四辺形を形成する辺の比を意味するも
のである。すなわち、四辺形の辺のうち２つは他の２つの辺より多少なりとも短い。この
場合、最終的には望ましいとしても、短辺は等しい長さである必要はなく、また２つの長
辺は必ずしも等しい長さである必要はない。長辺と短辺の好ましい比率は、後により正確
に定める。
【０００９】
　「周囲方向において反対向き」または「同じ向き」の切刃は、周囲方向に見たときの切
刃の切削面及びフランクの向きを意味する。従って、同じ向きの切刃は、同じ周囲方向（
右回りまたは左回り）を指す切削面を有し、反対向きの切刃は、各場合に周囲方向におい
て反対方向を指す切削面を有する。
【００１０】
　これは、同様にそれぞれのフランクにも適用される。インサートの実際の周囲面は、正
確に四辺形を形成する必要はなく、個々の周囲区分は、相互に角度を成すことができ（湾
曲形状を含む）、周囲面の２つの区分の間、具体的には各場合に長い周囲辺の区分と短い
周囲辺の区分との間の移行部に形成された切刃のみが、側面平面図において完全に四辺形
にまたがり、長辺に沿っても短辺に沿っても、周囲面の実際のコースは、隣り合う切刃の



(5) JP 2014-509956 A 2014.4.24

10

20

30

40

50

間で直線的に延びる必要はない。
【００１１】
　このような形態は、平面図において各場合に長辺と短辺の周囲区分の間の角によって形
成されるそれぞれの作動切刃を、他方の反対側の長辺を位置決め面で支持し同時にそれぞ
れの作動切刃の反対側の短辺の支持要素で支持できるようにする。支持要素は、切刃間の
距離が等しい長さではないので、作動切刃から及び長辺の（その時点の作動）位置決め面
からの距離がこれに応じて大きくなり、上述のより有利なてこ作用条件を導く。この条件
は、特に長辺と短辺の比率を増大することによってさらに有利になるまたは最適化される
。
【００１２】
　より有利なてこ作用条件は、さらに、それぞれの作動切刃のより正確で耐久性のある位
置決めを導く。
【００１３】
　本発明の好ましい実施形態において、切刃と連続的な隣り合う切刃の切削面は、各場合
に、四辺形の短辺の逆を向くと想定される。従って、隣り合う切刃の切削面は、各場合に
四辺形の長辺の方を向くので、反対向きである。
【００１４】
　本発明の好ましい実施形態において、切刃は主表面に直交して延びるが、必ずしもそう
である必要はなく、切刃は、この方向に対して傾斜してまたは円弧を描いてまたは角度を
成して延びることもできるが、その結果としてインサートの１つの側からすなわち１つの
主表面から他方の側すなわち主表面へ延びる。
【００１５】
　好ましい実施形態において、切刃によって形成される四辺形は、等しい長さの２つの短
辺及び等しい長さの２つの長辺を持つ平行四辺形特に長方形である。
【００１６】
　さらに、好ましい実施形態において、四辺形の長辺対短辺のアスペクト比は１.１以上
５以下である。長辺対短辺のアスペクト比は、１.２以上２以下、好ましくは１.５以上が
好ましい。具体的実施形態において、長辺対短辺のアスペクト比は１.２５～１.３である
。
【００１７】
　同じ用途に使用されるような平面図において正方形またはその他の正多角形を形成する
従来のインサートと比べると、２つの対向する辺は他の２つの辺を短縮すると言うよりは
延長される傾向がある。なぜなら、２つの対向する辺の対応する延長のみが、対応する従
来のインサートより有利なてこ作用に導くからである。
【００１８】
　さらに、本発明の１つの実施形態において、切刃にすぐ隣接する主表面の相互に対向す
る区分は、フロントフランクを形成し、切刃を起点とするその離間距離及びこの切刃から
の距離は、主表面に垂直に測定した切刃の長さより小さいことが想定される。これによっ
て、溝切り及び切離しにおいて、関連するフロントフランクは、切刃によって作られた溝
の壁に接触せず、壁から小さい距離を保てる。
【００１９】
　交換式インサートは、主に溝切り及び切離しのためのものであり、回転する工作物にお
いて溝が周囲表面に切削されるか、または工作物の区分が切り離される（工作物の中央ま
で溝を切削することによって）ので、交換式インサートは概して比較的薄い。すなわち、
切刃によって形成される四辺形の短辺でもインサートの厚みに比べて比較的長い。好まし
い実施形態において、四辺形の短辺対交換式インサートの厚みの比は、２以上１５以下で
あり、好ましくは３以上１０以下である。具体的実施形態において、短辺対交換式インサ
ートの（最大）厚みの比は約６～７である。
【００２０】
　最終的には、重要なのは、切刃によって工作物に作られた溝の中に任意に侵入しなけれ



(6) JP 2014-509956 A 2014.4.24

10

20

30

40

50

ばならず、従ってこれに応じた小さい厚みを持たなければならない切刃と連続的な交換式
インサートの区分の厚みのみであるが、インサートホルダの対応する陥凹部に受け入れら
れる交換式インサートの残り部分も、概して、材料の経済性の理由で、過剰に厚くは作ら
れず、従って、この方向に測定した切刃の長さより僅かに厚いだけであることが多い。交
換式インサートは、当然、厚みの方向に測定した切刃の長さより小さい最大厚みを持つこ
ともできる。本発明の好ましい実施形態において、短辺は位置決めノッチを持つ。「位置
決めノッチ」は、短辺の中空部または陥凹部として解釈される。位置決めノッチは、イン
サートホルダの対応する支持要素または位置決め要素と係合できるようにし、作動切刃及
び長辺の位置決め面と一緒に、対応するレバー及び交換式インサートの位置を定める停止
点を形成する。
【００２１】
　本発明の別の実施形態において、それぞれ最も近い切刃から所定の距離でかつ相互に所
定の距離で配列された２つの位置決め面が、四辺形の長辺に沿って延びる周囲面の区分に
設置される。従って、２つの位置決め面は、各場合に、切刃と長辺の中点との間の領域の
どこかに位置する。
【００２２】
　別の実施形態において、主表面は中央の位置決め貫通孔を持つことが想定される。これ
は、対応するスクリューによってインサートのさらなる固定を可能にする。スクリューは
、位置決め孔を貫通して、インサートホルダの固定孔の対応するねじ部にねじ入れられる
。これは、交換式インサート及びその作動切刃のより正確な位置決め及び固定にさらに寄
与する。
【００２３】
　最後に、本発明の１つの実施形態によれば、交換式インサートは、第１プレート厚み及
び中央位置決め孔を持つ中央主要部と、これより小さい厚みの４つのコーナー区分とを備
え、切刃は、フランク、切削面及びフロントフランクと共にコーナー区分に配置される。
【００２４】
　インサートポケットと、側面と、側面に隣接し基本的に側面に対して垂直に延びて相互
に角度を成す面を持つ陥凹部とを有する、上述の様式の交換式インサート用のインサート
ホルダに関して、本発明の目的は、面の一方にストッパ面が設置されることによって達成
される。ストッパ面は、角度を成す面の交差点によって形成されたコーナーから離間し、
凸状の、丸味を持つまたは多角形の断面を持つ支持要素が同様にコーナーから所定の距離
を置いて第２面に設置される。
【００２５】
　角度を成す面は、直線に延びる必要はなく、これらの面の間の交差点は、これらの面の
平均化されたコースの想像上の延長線を通過する想像上の交差点でもよい。上述の特徴の
意味は、ストッパ面を、作動切刃の下方の陥凹部の自由端にできる限り近くかつ支持要素
から所定の距離に、ただし（非作動）切刃または切削面と接触しないように配置しなけれ
ばならないということである。上記のコーナーは、陥凹部の自由端から大きな間隔で離れ
るので、ストッパ面もこのコーナーから大きな間隔で離れる。コーナーまたはストッパ面
の正確な寸法及び正確な位置は重要ではない。
【００２６】
　この種類のインサートホルダは、陥凹部の側面の上に上述の様式の交換式インサートの
主表面の一方を配置できるようにし、受入れ空間の面の間にあるそれぞれの作動切刃の対
角にある切刃または切削コーナーは、受入れ空間の中へ突出する。好ましくは、交換式イ
ンサートの長辺と短辺の両方は、僅かな変形を別にして概ね凸状である。すなわち、切刃
の直線接続に比べて、少なくとも中央部において、多少後退するので、そのコーナー領域
において、ほぼ三角体を形成し、この三角体は、Ｖ字形を形成する２つの面によって形成
された受入れ空間の中へ突出する。インサートホルダの受入れ空間及び側面は、この場合
、主要部全体及び２つのさらなる切削コーナーも受入れ空間に収容されるように、ただし
いずれの場合でも１つの切削コーナーが側面を越えて受け入れ空間の外へ突出するように
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構成できる。外に突出する切削コーナーが、各場合に作動切刃または切削コーナーである
。この場合、「切削コーナー」は、上述の四辺形の４つの角の側面平面図に示される切刃
を備えるコーナー領域を意味し、組み立てられた状態で（また、側面図で見て）インサー
トホルダの輪郭を越えて突出する作動切刃を有する。
【００２７】
　この作動切刃を別のそれまで非作動の切刃と交換するには、主表面を貫通して垂直に延
びる中心軸の周りでインサートを１８０°回転させるか、または各場合に長辺に平行にま
たは短辺に平行に中心に延びる軸の周りで１８０°回転させるまたは「反転」させること
ができる。これらの回転操作の組合せも許容される。このようにして、いずれに場合にも
、４つの切刃全てを順次作動位置にすることができる。
【００２８】
　本発明の１つの実施形態において、インサートホルダの支持要素は、円筒形表面を持つ
ピンであり、円筒の軸は、側面に直角に延びる。このような円筒は、交換式インサートの
短辺の位置決めノッチに係合して、別の位置決め面と協働して交換式インサートを明確に
位置決めするような、位置及び寸法を持つことができる。ただし、ピンは多角形断面を持
つこともできる。
【００２９】
　さらに、本発明の１つの実施形態において、インサートホルダは、側面を貫通する固定
孔を有し、支持要素から最も遠いストッパ面の点から支持要素の最も近い点までの距離は
、各場合に固定孔の中心からの同じ点の距離より大きい。従って、支持要素、固定孔の軸
及びストッパ面は、三角形を形成し、その最も長い辺は、支持要素とストッパ面との間に
延びる。また、固定孔を持つ場合、受入れ空間の面は必ずしも直線である必要はなく、い
くつもの相互に角度を成す面区分を備えることができるが、区分の１つは、上述のストッ
パ面を形成し、他の面において、２つの区分は突出コーナーを形成して、この上に支持要
素が配置される。
【００３０】
　最後に、本発明は、上述のような請求項１～１０に記載の交換式インサートと上述のよ
うな請求項１５～１８に記載のインサートホルダの組合せ体にも関する。この組合せ体に
おいて、インサートホルダの側面の固定孔の中心からストッパ面及び支持要素までの距離
は、交換式インサートの位置決め面及び位置決めノッチから位置決め孔の中心までの距離
より小さい。これは、対応する固定スクリューがインサートホルダの位置決め孔を通過し
てインサートホルダの側面の任意にねじ切りされた固定孔の中へ入ると、それぞれの固定
スクリューのサイドフランクが位置決め孔の壁に対して力を加えることを意味する。力は
、Ｖ字形に形成された受入れ空間のコーナーに向かってすなわち支持要素とストッパ面と
の間の方向へ向かう。その結果、交換式インサートは押圧されて、その位置決めノッチは
一方の面においてしっかりと支持要素に当接され、かつその位置決め面は受入れ空間の他
方の面のストッパ面にしっかりと当接されるので、明確に位置決めされる。
【００３１】
　本発明に係わる交換式インサート及びインサートホルダの決定的利点は、交換式インサ
ートのコーナー領域（その厚みは主表面に直角に測定した切刃の長さより小さい）の長さ
または突起部によって画定される所定の陥凹部深さにおいて、比較的有利なてこ作用条件
を持って作動切削コーナーすなわち切刃を支持することができるので、切刃の位置も永続
的に正確に画定できることである。
【００３２】
　本発明のさらなる利点、特徴及び可能な応用は、以下の好ましい実施形態の説明及び関
連図面から明らかになる。
【図面の簡単な説明】
【００３３】
【図１（ａ）】交換式インサートの主表面の一方の平面図である。
【図１（ｂ）】交換式インサートの側面図である。



(8) JP 2014-509956 A 2014.4.24

10

20

30

40

50

【図２】交換式インサートを中に収容していないインサートホルダである。
【図３（ａ）】図１の交換式インサートの主表面の一方の平面図であり、図２のインサー
トホルダに取り付けられている。
【図３（ｂ）】図２の交換式インサートホルダに取り付けられている図１の交換式インサ
ートの側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００３４】
　交換式インサートは、図１（ａ）において紙の平面に直角に延びる４つの切刃４ａ、４
ｂ、４ｃ及び４ｄを有する。これら４つの切刃は、想像上の四辺形、具体的には長方形の
角を形成する。想像上の四辺形は、点線で描かれており、長辺１３と短辺１４を有する。
それぞれ切刃４ａ、４ｂ、４ｃ及び４ｄの間に延びる実際の周囲表面１６ａ、１６ｂ、１
６ｃ及び１６ｄは、相互に角度を成す複数の区分の形で直線の辺１３及び１４から反れた
経路を辿る。周囲表面は、短辺１４においては、部分的に凸状に辺１４から突出するが、
中央部では凹状であり、位置決めノッチ５ａ、５ｂを有する。長辺１３に沿って延びる周
囲表面１６ａ及び１６ｃも、長辺１３に比べて窪むので、平面図において基本的に三角形
の切削先端１ａ、１ｂ、１ｃ及び１ｄが形成される。切削先端は、本体の主要部１から想
像上の四辺形の角へ向かって突出する。
【００３５】
　さらに、平面図において八角形でありかつ平行の対向する平面を有する主要部１は、主
要部１の対向する辺に取り付けられた４つの切削先端１ａ、１ｂ、１ｃ及び１ｄより多少
大きい厚みを有し、先端は、主表面２ａ、２ｂに直角に測定した切刃４ａ、４ｂ、４ｃ及
び４ｄの長さより多少小さい厚みを有する。ただし、主要部１の厚みは、厚み方向に測定
した切刃４の長さより小さくてもよく、また切削先端１ａ、１ｂ、１ｃ、１ｄと同じ厚み
かまたはこれより薄くてもよい。切削先端は、各々、２つの表面の移行部に形成された切
削面３ａ、３ｂ、３ｃ、３ｄ、フランク８ａ、８ｂ、８ｃ、８ｄ、切刃４ａ、４ｂ、４ｃ
、４ｄと、フロントフランク９ａ，９ｂ、９ｃ、９ｄとを有する。
【００３６】
　従って、主要部１からのそれぞれの切刃４の間隔は、工作物への切削先端１ａ、１ｂ、
１ｃ、１ｄの最大侵入深さを決定し、インサートホルダも、基本的に作動切削先端のみが
側面２１からまたはインサートホルダ２０の輪郭から突出するように、構成される。
【００３７】
　図１（ｂ）は、図１（ａ）の交換式インサート１０を左から見た図である。この場合に
も、２つの切刃４ａ及び４ｂが図示され、設置状態においてそのうち１つの切刃のみが作
動状態である。他の２つの切刃４ｃ及び４ｄは、観察者の目から隠れており、切刃４ｂは
、フランクから図１（ａ）においてインサート１０の下側縁に見える。
【００３８】
　図２にインサートホルダ２０を示す。図示するように、図２のインサートホルダ２０は
、側面２１と側面２１に直角に延びる面２３、２４によって形成されてほぼＶ字形または
三角体用の受入れ空間２２を形成するインサートポケットを有する。面２３、２４は、各
々相互に角度を成す複数の区分を備えるが、全体として基本的にＶ字形または三角形を形
成する。共通して突出コーナーを有する２つの角度を成す区分によって形成される上側の
面２４において、円筒形のピン２７がこのコーナーの領域に設置されて、支持要素を形成
する。支持要素は、図３（ａ）に示すように、交換式インサートが組み立てられた状態に
おいて、位置決めノッチ５ａまたは５ｂと係合する。
【００３９】
　面２３は、２つの面２３、２４の概ねＶ字形によって形成されるコーナーから所定の距
離に、ストッパ面２５を有し、この上で、交換式インサートの対応する位置決め面６ａ、
６ｂ、６ｃまたは６ｄを支持できる。
【００４０】
　さらに、側面２１に、ねじ切り孔として構成される固定孔２６が図示される。インサー
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トポケット及び交換式インサートは、基本的に取り付けられた交換式インサート１０の主
要部１及び２つまたは３つの隣接する切削先端が側面２１の隣に延びる受入れ空間２２に
収容され、同時に、いずれの場合にも、第４の作動切削先端が受け入れ空間から突出する
ような寸法を持つ。
【００４１】
　図３は、インサートホルダ２０に取り付けられた交換式インサート１０を示す。交換式
インサート１０は、ほとんどインサートホルダ２０の受入れ空間２２に収容され、切削コ
ーナーまたは切削先端１ａは、インサートホルダから突出する。点線で示されるインサー
トホルダ２０または側面２１の輪郭を越えて突出し２本の平行の曲線によって形成される
交換用インサート１０の区分全体を、「切削コーナー」または「切削先端１ａ」と呼ぶ。
切削先端１ｄも、インサートホルダ２０の上側縁を越えて部分的に突出するが、図３（ａ
）及び（ｂ）において非作動位置にある。支持要素または位置決めピン２７は、位置決め
ノッチ５ｂと係合する。ノッチは、凸状の変動する半径を持つ曲線形状を有し、半径は、
位置決めノッチ５ａ、５ｂの中央においてピン２７の半径より多少小さく、中央の外部に
おいて大きくなるので、ピン２７は、基本的に、位置決めノッチの表面の２つの線形領域
に沿って静止する。同時に、位置決め面６ｂは、面２３のストッパ面２５に当接する。面
２３、２４は、インサートポケットに収容された切刃４ｂ及び４ｃ及び隣接する切削面及
びフランクと接触しないような配列及び寸法を持つ。交換式インサート１０は、専ら中央
固定スクリュー３０、ストッパ面２５に当接する位置決め面６ｂ及び位置決めノッチ５ｂ
内に配置されたピン２７によって固定され、明確に位置決めされる。また、切刃４ａに対
して荷重が作用するとき、切刃４ａの非常に確実で堅固な固定及び位置決めが得られる。
【００４２】
　オリジナルの開示において、本明細書、図面及びクレームから当業者には明白な全ての
特徴は、特定の他の特徴に関連して具体的に説明されるに過ぎなくても、個別に及び本明
細書において開示される他の特徴または特徴のグループとの任意の組合せで組み合わせる
ことができる（これが明白に除外されないことをまたは技術的に上記の組合せが不可能ま
たは無意味でないことを前提として）。特徴の考え得る全ての組合せの明白な提示及び個
別の特徴の相互の独立性についての強調は、説明の簡潔性及び読みやすさのために本明細
書においては省略する。



(10) JP 2014-509956 A 2014.4.24

【図１（ａ）】

【図１（ｂ）】

【図２】

【図３（ａ）】

【図３（ｂ）】
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