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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　工具ホルダに装着するための基部と、該基部より突出した切削部と、を有する溝入れ加
工用切削インサートであって、
　前記切削部は、該切削部の突出方向正面側に配設された前逃げ面と、該前逃げ面に隣接
して前記切削部の上側に幅方向全域に渡るとともに前記基部に跨って配設された凹状のブ
レーカ面と、前記前逃げ面とブレーカ面との交差稜として形成された直線状の前切刃と、
を有しており、
　前記ブレーカ面は、前記前切刃に平行な断面が直線状であるとともに、前記前切刃に隣
接したすくい面と、該すくい面に連続して前記基部の上面に繋がる立ち上がり面と、を有
しており、
　該立ち上がり面から形成され前記基部上面にかけて延在した凹溝を有するとともに、前
記立ち上がり面と前記基部上面との交差稜線において前記凹溝の溝幅Ｗが最大となること
を特徴とする溝入れ加工用切削インサート。
【請求項２】
　前記凹溝の溝幅Ｗが、前記前切刃の刃幅Ｄより小さいことを特徴とする請求項１記載の
溝入れ加工用切削インサート。
【請求項３】
　前記溝幅Ｗと前記刃幅Ｄとの関係が、０．５≦（Ｗ／Ｄ）≦０．７５となることを特徴
とする請求項２記載の溝入れ加工用切削インサート。
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【請求項４】
　前記凹溝は、前記前切刃の垂直二等分線に関して線対称な形状であることを特徴とする
請求項１乃至３のいずれか記載の溝入れ加工用切削インサート。
【請求項５】
　請求項１乃至４のいずれか記載の溝入れ加工用切削インサートを工具ホルダに装着して
なる溝入れ加工用切削工具。
【請求項６】
　請求項１乃至４のいずれか記載の溝入れ加工用切削インサートを用いて被削材を切削す
る方法であって、
　前記切削インサートを前記工具ホルダに装着して溝入れ加工用切削工具を構成する取付
工程と、
　前記溝入れ加工用切削工具を被削材に近づける近接工程と、
　前記被削材を回転させながら、前記前切刃を被削材の外周面に当てて、被削材に溝入れ
加工する切削工程と、
　前記溝入れ加工用切削工具を被削材から退避させる退避工程と、
を備えることを特徴とする被削材の切削方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、金属部品の溝入れ加工等の切削加工用工具として用いられる溝入れ加工用切
削インサートに関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、金属部品の溝入れ加工等の切削加工に用いられる切削インサートとしては、すく
い面の前切刃近傍の左右両側に一対の突起を設けた構成が知られている。このような溝入
れ加工用切削インサートであれば、前切刃で生成された切屑が左右両側の突起にあたるこ
とで切屑断面を前切刃で生成したままの平坦な形態から幅方向中央付近が下に凸状に絞り
込まれた形に変形されて排出される。ここで断面が前述のように絞り込まれた切屑は、変
形される分だけ平坦な断面の切屑に比べて剛性が高くなるとともに、幅も狭くなる。その
ため切屑はカールして排出されるとともにカールの途中で分断されやすいため、被削材や
工具ホルダ等に絡みつくというような不具合は生じない。
【０００３】
　しかしながら、このようにすくい面上に突起を具備した切削インサートで溝入れ加工を
行う場合、切屑が両脇の突起に常にあたり続けることとなり、突起がない場合に比べて切
削抵抗が大きく、結果的に切削インサートの寿命が低下してしまうという問題があった。
【０００４】
　そこで、このような問題を解決する切削インサートとして、前切刃からすくい面を経て
立ち上がり面後方まで延びる凹溝を具備した切削インサートが特許文献１または特許文献
２で開示されている。本切削インサートにおいては、前切刃の略中央部が凹溝によって窪
んだ形状となっている構成により、前切刃で生成された切屑断面形状が下に凸状に絞り込
まれた形状に変形が与えられるとともに、すくい面上に設けられていた突起部に切屑を当
接・変形させて切屑処理を行うようなものに対して、切削抵抗が小さいという効果が得ら
れる旨記載されている。
【特許文献１】特開２００１－２１２７０４号公報
【特許文献２】特開２００２－２５４２１６号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、特許文献１または特許文献２で提案されたような構成では、前述のとお
り前切刃の略中央部が凹溝によって窪んだ形状となっているので、該切刃形状が被削材の
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溝底面に転写されて、溝底面の略中央部が凸状に盛り上がった凹凸面になってしまい、そ
の盛り上がった部分を除去するためには別の工具での仕上げ工程が新たに必要となってし
まうという問題があった。また、切削インサートの前切刃からすくい面にかけて、その中
央部に大きな凹溝が形成されるために、当該部分の肉厚が減じて切刃強度が低下してしま
うという問題もあった。
【０００６】
　本発明は、このような従来技術の課題を解決するためになされたものであり、溝入れ加
工において、被削材の溝底をフラットに且つ低抵抗に加工できるとともに、切屑排出性も
良好な溝入れ加工用切削インサートを提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　前記課題を解決するため、本発明の溝入れ加工用切削インサートは、工具ホルダに装着
するための基部と、該基部より突出した切削部と、を有する溝入れ加工用切削インサート
であって、前記切削部は、該切削部の突出方向正面側に配設された前逃げ面と、該前逃げ
面に隣接して前記切削部の上側に幅方向全域に渡るとともに前記基部に跨って配設された
凹状のブレーカ面と、前記前逃げ面とブレーカ面との交差稜として形成された直線状の前
切刃と、を有しており、前記ブレーカ面は、前記前切刃に平行な断面が直線状であるとと
もに、前記前切刃に隣接したすくい面と、該すくい面に連続して前記基部の上面に繋がる
立ち上がり面と、を有しており、該立ち上がり面から形成され前記基部上面にかけて延在
した凹溝を有するとともに、前記立ち上がり面と前記基部上面との交差稜線において前記
凹溝の溝幅Ｗが最大となることを特徴としている。
【０００８】
　かかる構成によれば、溝入れ加工において、前切刃にて生成される切屑がすくい面に沿
って後方へ流れ、立ち上がり面に達する際に凹溝によって切屑が下に凸の形に絞り込まれ
る。その結果、加工された被削材の溝幅よりも切屑の幅が小さくなるので、切屑が被削材
の溝内に残存せずに確実に外へ排出される。また、すくい面上に設けられていた突起部に
切屑を当接・変形させて切屑処理を行う構成ではなくて、ブレーカ面後方の立ち上がり面
に設けられた凹溝にて切屑を変形させて切屑処理を行う構成であるので、溝入れ加工時の
切削抵抗を低減でき、切削インサートの寿命をも延ばすことができる。さらには前切刃が
直線状であることにより溝底面をフラットに加工可能となる。
【０００９】
　また、前記凹溝の溝幅Ｗが、前記前切刃の刃幅Ｄより小さいことが、切屑の絞込み効果
を顕著に行うことができるとともに、凹溝の形成による切削インサート、特にすくい面近
傍の強度低下を最小限に抑制することができるという点で望ましい。
【００１０】
　さらに、前記溝幅Ｗと前記刃幅Ｄとの関係を、０．５≦（Ｗ／Ｄ）≦０．７５とすれば
、切屑の絞込み効果と切削インサートの強度低下の抑制効果とを共に高めることができる
という点で望ましい。
【００１１】
　また、前記凹溝は、前記前切刃の垂直二等分線に関して線対称な形状であることが、切
屑の排出が左右に偏ることなく、前記前切刃の垂直な方向に排出されることになるので、
加工された被削材の溝壁面に切屑が当たって壁面を傷つけるというような不具合が生じな
い点で望ましい。
【００１２】
　また、前記溝入れ加工用切削インサートを工具ホルダに装着してなる溝入れ加工用切削
工具によれば、前述のとおり、本切削インサートの立ち上がり面上の凹溝によって切屑が
下に凸の形に絞り込まれるように変形されるため、加工された被削材の溝幅よりも切屑の
幅が小さくなって、切屑が被削材の溝内に残存せずに確実に外へ排出される。さらには、
直線状の前切刃によって一度の溝入れ加工で溝底面をフラットに仕上げることが出来ると
ともに、すくい面上に設けられていた突起部に切屑を当接・変形させて切屑処理を行う構
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成ではなくて、ブレーカ面後方の立ち上がり面に設けられた凹溝にて切屑を変形させて切
屑処理を行う構成であるので、溝入れ加工時の切削抵抗を低減でき、切削インサートの寿
命をも延ばすことができる。
【００１３】
　また、前記切削インサートを前記工具ホルダに装着して溝入れ加工用切削工具を構成す
る取付工程と、前記溝入れ加工用切削工具を被削材に近づける近接工程と、前記被削材を
回転させながら、前記前切刃を被削材の外周面に当てて、被削材に溝入れ加工する切削工
程と、前記溝入れ加工用切削工具を被削材から退避させる退避工程と、を備えた被削材の
切削方法によれば、前述のとおり、切削インサートの立ち上がり面上の凹溝によって切屑
が下に凸の形に絞り込まれるように変形されるため、加工された被削材の溝幅よりも切屑
の幅が小さくなって、切屑が被削材の溝内に残存せずに確実に外へ排出される。さらには
、直線状の前切刃によって一度の溝入れ加工で溝底面をフラットに仕上げることができる
とともに、すくい面上に設けられていた突起部に切屑を当接・変形させて切屑処理を行う
構成ではなくて、ブレーカ面後方の立ち上がり面に設けられた凹溝にて切屑を変形させて
切屑処理を行う構成であるので、溝入れ加工時の切削抵抗を低減でき、切削インサートの
寿命をも延ばすことができる。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明の溝入れ加工用切削インサートによれば、溝入れ加工において、前切刃にて生成
される切屑がすくい面に沿って後方へ流れ、立ち上がり面に達する際に凹溝によって切屑
が下に凸の形に絞り込まれる。その結果、加工された被削材の溝幅よりも切屑の幅が小さ
くなるので、切屑が被削材の溝内に残存せずに確実に外へ排出される。さらには、直線状
の前切刃によって一度の溝入れ加工で溝底面をフラットに仕上げることができるとともに
、すくい面上に設けられていた突起部に切屑を当接・変形させて切屑処理を行う構成では
なくて、ブレーカ面後方の立ち上がり面に設けられた凹溝にて切屑を変形させて切屑処理
を行う構成であるので、溝入れ加工時の切削抵抗を低減でき、切削インサートの寿命をも
延ばすことができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１５】
　以下、本発明の実施形態を添付図面により説明する。
【００１６】
　図１乃至図５は、本発明の実施形態を示すものであり、図１は本発明の第一の実施形態
による溝入れ加工用切削インサートの（ａ）上面図、（ｂ）正面図、（ｃ）側面図、図２
は図１の溝入れ加工用切削インサートの（ａ）要部上面図、（ｂ）要部側面図、図３は本
発明の溝入れ加工用切削インサートを用いた切削の様子を示す概略図、図４は本発明の溝
入れ加工用切削インサートで溝入れ加工した際に生成される切屑の形状を示す概略図、図
５は本発明の他の実施形態による溝入れ加工用切削インサートであって、（ａ）第二の実
施形態、（ｂ）第三の実施形態、（ｃ）第四の実施形態を各々示す斜視図である。
【００１７】
　まず図１において、本発明の第一の実施形態による溝入れ加工用切削インサート（以下
、単にインサートと略す。）１ａは、工具ホルダ１３（図３参照）に装着するための略三
角形平板状の基部２と、該基部２より三方へ突出し、被削材へ溝入れ加工するための切刃
を具備した切削部３と、を有している。また切削部３は、該切削部３の突出方向正面側に
配設された前逃げ面４と、該前逃げ面４に隣接して切削部３の上側に基部２に跨るように
配設された凹状のブレーカ面５と、前逃げ面４とブレーカ面５との交差稜として形成され
た直線状の前切刃６と、を有しているとともに、前切刃６は略三角形平板状の基部２の厚
み方向と平行に配設されている。さらにブレーカ面５は、前切刃６に隣接したすくい面７
と、該すくい面７に連続して基部２の上面８に繋がる立ち上がり面９と、から構成されて
おり、該立ち上がり面９から基部上面８にかけて延在した凹溝１０を有するとともに、立
ち上がり面９と基部上面８との交差稜線において凹溝１０の溝幅Ｗが最大となっている。
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【００１８】
　かかる構成によれば、図３に示すように、被削材１１の周面に溝入れ加工を行う場合に
おいて、前切刃６にて生成される切屑１２がすくい面７に沿って後方へ流れ、立ち上がり
面９に達した際に、凹溝１０では切屑１２とインサート１ａとの接触がないために、図４
に示すように、切屑１２のうちの凹溝１０に沿う部分が凹溝１０内へ突出した凸状の形に
変形する。その結果、加工された被削材１１の溝幅よりも切屑１２の幅が小さくなるので
、切屑１２が被削材１０の溝内に残存せずに切屑排出性が向上する。また、従来のような
すくい面上に設けられていた突起部に切屑を当接・変形させて切屑処理を行う構成ではな
くて、ブレーカ面５後方の立ち上がり面９に設けられた凹溝１０にて切屑１２を変形させ
て切屑処理を行う構成であるので、溝入れ加工時の切削抵抗を低減でき、切削インサート
の寿命をも延ばすことができる。
【００１９】
　また、図２に示すように、凹溝１０の溝幅Ｗが、前切刃６の刃幅Ｄより小さい場合には
、前切刃６にて生成された切屑１２がすくい面７に沿って後方へ流れ、立ち上がり面９に
達した際に凹溝１０に相当する部分は干渉せず、その両脇の部分が干渉するので切屑１２
が下に凸の形状に絞り込まれる切屑の絞込み効果を顕著に行うことができるとともに、凹
溝１０の形成によるインサート１自体の強度低下を必要最小限に抑制することができる。
【００２０】
　そして、切屑の絞込み効果と強度低下の抑制効果とをより高めるための、溝幅Ｗと刃幅
Ｄとの最適な関係は、０．５≦（Ｗ／Ｄ）≦０．７５である。Ｗ／Ｄが０．５より小さい
と、切屑の絞込み効果が不十分となって被削材の加工された溝内に切屑が偶に残存してし
まう傾向にある。逆にＷ／Ｄが０．７５より大きいと、溝内へ切屑が残存することはない
が、切屑がやや分断されにくくなり、凹溝の幅が大きくなる分だけインサートの肉厚が減
じることとなりインサート強度が低下してしまう。
【００２１】
　また、凹溝１０は、前切刃６の垂直二等分線に関して略線対称な形状であることが、切
屑１２の排出が左右に偏ることなく、前切刃６に対して垂直な方向に安定して排出される
ことになるので、加工された被削材１１の溝壁面に切屑１２が当たって壁面を傷つけると
いうような不具合が生じない点で望ましい。
【００２２】
　また、図３に示すように、インサート１ａを工具ホルダ１３に装着してなる溝入れ加工
用切削工具１４（以下、工具１４と略す）によれば、前切刃にて生成される切屑がすくい
面に沿って後方へ流れ、立ち上がり面に達する際に凹溝によって切屑が変形し、図４に示
すように切屑断面の幅方向の中央付近が凹溝内に凸の形に絞り込まれる。その結果、加工
された被削材の溝幅よりも切屑の幅が小さくなるので、切屑が被削材の溝内に残存せずに
切屑排出性が向上する。また、すくい面上に設けられていた突起部に切屑を当接・変形さ
せて切屑処理を行う構成ではなくて、ブレーカ面後方の立ち上がり面に設けられた凹溝に
て切屑を変形させて切屑処理を行う構成であるので、溝入れ加工時の切削抵抗を低減でき
、切削インサートの寿命をも延ばすことができる。
【００２３】
　また、図２に示すように、すくい面７の立ち上がり面９との境界近傍に、前切刃６から
離れるにつれて互いの間の幅が広がるように配設された面取り切刃１５が形成されていれ
ば、被削材に溝加工を施すのと同時に、加工された溝部の両脇のエッジ部分に面取りを施
すことができて、加工工程数を削減することができる。ちなみに面取り切刃１５は、正の
すくい角を有したすくい面の輪郭線の一部として配設されることが面取り加工時の切削抵
抗が低減できる点で望ましい。
【００２４】
　また、インサート１ａのように、凹溝１０が基部上面８上にて前切刃６から離れる方向
へ長く延在した構成であれば、切屑が切れにくく比較的延びやすい傾向にある低炭素鋼な
どを被削材とした場合においても、小さくカールせずに延びた切屑が延在した凹溝１０に
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沿って流れるため、その間に切屑の断面が絞り込まれるため、破断しやすい状態となるた
め望ましい。
【００２５】
　以上、本発明の第一の実施形態について例示したが、本発明は前述した実施形態に限定
されるものではなく、発明の目的を逸脱しない限り任意のものとすることができることは
いうまでもない。例えば、図５（ａ）に示す本発明の第二の実施形態のように、基部の形
状を略四角形平板状とし、前切刃を平板状基部の主面と平行に配設した構成であってもよ
いし、図５（ｂ）に示す本発明の第三の実施形態のように、基部の形状を略三角形平板状
としたものであってもよい。また、図５（ｃ）に示す本発明の第四の実施形態のような、
基部の形状は略四角形平板状であって、二つの前切刃が二つの主面夫々に対応するように
配設された構成であってもよい。また、インサートの工具ホルダへの装着は、ねじ部材（
図示せず）をインサート中央のクランプ孔に挿入して直接工具ホルダへ固定してもよいし
、押え金具のような別体のクランプ部材（図示せず）を工具ホルダに設けて、インサート
上面からクランプ部材で押圧するように固定してもよい。
【実施例】
【００２６】
　上述した本発明の第一の実施形態によるサンプルＮｏ．２～１０のインサートを、表１
に示す各種寸法で作製した。また、比較例として凹溝を具備しないインサートを、サンプ
ルＮｏ．１として作製した。なお、前切刃の刃幅は４ｍｍで統一した。
【００２７】
　得られたサンプルインサートについて、下記条件で外径溝入れ加工を行い、切屑処理状
態を比較した。
【００２８】
＜加工条件＞
加工形態　外径溝入れ加工
被削材　　ＳＣＭ４１５
切削速度　Ｖ＝１５０ｍ／ｍｉｎ
送り　　　０．２ｍｍ／ｒｅｖ
切削状態　湿式
結果は表１に示した。
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【表１】

【００２９】
　表１の結果から明らかなように、本発明に従い、立ち上がり面から基部上面にかけて延
在する凹溝を具備したサンプルＮｏ．２～１０のインサートにおいては、切屑が幅方向に
絞り込まれて、良好な切屑排出性が得られた。特に前切刃の刃幅Ｄと凹溝の溝幅Ｗとが０
．５≦（Ｗ／Ｄ）≦０．７５を満たすサンプルＮｏ．４～６のインサートにおいては、切
屑が確実に短く分断されるとともに被削材への切屑の残存も全く無く、極めて良好な切屑
排出性を示した。
【００３０】
　これに対して、比較例である凹溝を具備しないサンプルＮｏ．１のインサートでは、切
屑が幅方向に絞り込まれないため、被削材の加工された溝幅と同じ幅の切屑が生成されて
しまい、切屑が被削材の溝内に詰まった状態で残存してしまうという不具合がより多く生
じることとなった。
【図面の簡単な説明】
【００３１】
【図１】本発明の第一の実施形態による溝入れ加工用切削インサートの（ａ）上面図、（
ｂ）正面図、（ｃ）側面図である。
【図２】図１の溝入れ加工用切削インサートの（ａ）要部上面図、（ｂ）要部側面図であ
る。
【図３】本発明の溝入れ加工用切削インサートを用いた切削の様子を示す概略図である。
【図４】本発明の溝入れ加工用切削インサートで溝入れ加工した際に生成される切屑の形
状を示す概略図である。
【図５】本発明の他の実施形態による溝入れ加工用切削インサートであって、（ａ）第二
の実施形態、（ｂ）第三の実施形態、（ｃ）第四の実施形態を各々示す斜視図である。
【符号の説明】
【００３２】
１ａ　溝入れ加工用切削インサート（第一の実施形態）
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１ｂ　溝入れ加工用切削インサート（第二の実施形態）
１ｃ　溝入れ加工用切削インサート（第三の実施形態）
１ｄ　溝入れ加工用切削インサート（第四の実施形態）
２　　基部
３　　切削部
４　　前逃げ面
５　　ブレーカ面
６　　前切刃
７　　すくい面
８　　基部上面
９　　立ち上がり面
１０　凹溝
１１　被削材
１２　切屑
１３　工具ホルダ
１４　溝入れ加工用切削工具
１５　面取り切刃
Ｗ　　凹溝の溝幅
Ｄ　　前切刃の刃幅

【図１】 【図２】
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【図５】
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