
JP 2009-504924 A5 2009.10.1

10

20

【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
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【手続補正書】
【提出日】平成21年8月17日(2009.8.17)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　モジュール型回転バイトのための複合インサートを製造する方法であり、
　第一の金属粉末グレードをフィーダから底部領域を形成しているダイ内のキャビティの
第一の部分内へ導入するステップと、
　第二の金属粉末グレードをフィーダから頂部領域を形成しているダイ内のキャビティの
第二の部分内へ導入するステップとを含み、
　前記第一の金属粉末グレードは少なくとも一つの特性が前記第二の金属粉末と異なって
おり、
　前記第一及び第二の金属粉末グレードを圧締めして前記第一及び第二の金属粉末グレー
ドを固化して、頂部領域、底部領域及び当該頂部領域と底部領域とを結合している角度が
付けられた側壁とを含み、前記頂部領域と底部領域との間の境界が圧密中心軸線に対して
直角の少なくとも一つの分割面を含んでいる圧粉体を形成するステップとを含む、方法。
【請求項２】
　請求項１に記載の方法であり、
　前記圧粉体を焼結して、第一の複合材料を含む頂部領域と、第二の複合材料を含む底部
領域とを有する複合製品を形成するステップを更に含み、前記第一の複合材料と第二の複
合材料とは、少なくとも１つの特性が異なっている方法。
【請求項３】
　請求項２に記載の方法であり、
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　前記第一及び第二の複合材料が、個々に、結合剤内に硬質粒子を含んでおり、前記硬質
粒子は、個々に、炭化物、窒化物、ホウ化物、ケイ化物、酸化物及びこれらの固溶体のう
ちの少なくとも１つを含み、前記結合剤が、コバルト、ニッケル、鉄及びこれらの合金か
ら選択された少なくとも１つの金属を含んでいる方法。
【請求項４】
　請求項２に記載の方法であり、
　前記特性が、組成、粒子サイズ、弾性率、耐摩耗性、破壊靱性、引っ張り強さ、耐食性
、熱膨張率及び熱伝導率からなる群から選択された少なくとも１つの特性である方法。
【請求項５】
　請求項１に記載の方法であり、
　前記金属粉末グレードと第二の金属粉末グレードとが、個々に、金属炭化物と結合剤と
を含んでいる方法。
【請求項６】
　請求項４に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードと前記第二の金属粉末グレードとの金属炭化物の金属が、
チタン、クロム、バナジウム、ジルコニウム、ハフニウム、モリブデン、タンタル、タン
グステン及びニオビウムから個々に選択されたものである方法。
【請求項７】
　請求項１に記載の方法であり、
　前記フィーダが少なくとも２つの供給部分を含んでいる方法。
【請求項８】
　請求項１に記載の方法であり、
　第三の金属粉末グレードをフィーダからキャビティ内へと導入するステップを更に含ん
でいる方法。
【請求項９】
　請求項２に記載の方法であり、
　前記複合物品が、切刃インサート、穴開けインサート、フライス加工インサート、ねじ
切りインサート、溝削りインサート、回転インサート又はスペードドリルインサートであ
る方法。
【請求項１０】
　請求項１に記載の方法であり、
　第一の金属粉末グレード、第二の金属粉末グレード又は第三の金属粉末グレードのうち
の少なくとも１つを、型の第三の部分内へ導入するステップを更に含んでいる方法。
【請求項１１】
　請求項５に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードの結合剤と前記第二の金属粉末グレードの結合剤とが、各
々、コバルト、コバルト合金、ニッケル、ニッケル合金、鉄及び鉄合金からなる群から選
択された金属を含んでいる方法。
【請求項１２】
　請求項１１に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードの結合剤と、前記第二の金属粉末の結合剤との化学組成が
異なっている方法。
【請求項１３】
　請求項１１に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードの結合剤の重量パーセントが、前記第二の金属粉末グレー
ドの結合剤の重量パーセントと異なっている方法。
【請求項１４】
　請求項５に記載の方法であり、
　前記第一の複合材料の金属炭化物は、化学組成及び平均粒子サイズのうちの少なくとも
１つが前記第二の複合材料の金属炭化物と異なっている方法。
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【請求項１５】
　請求項５に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードと第二の金属粉末グレードとが、個々に、２～４０重量パ
ーセントの結合剤と、金属粉末の全重量の６０～９８重量パーセントの金属炭化物とを含
んでいる方法。
【請求項１６】
　請求項１３に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードと前記第二の金属粉末とのうちの一方が、前記第一の金属
粉末グレード及び第二の金属粉末グレードのうちの他方よりも１～１０重量パーセント多
い結合剤を含んでいる方法。
【請求項１７】
　請求項１に記載の方法であり、
　前記キャビティ内に少なくとも一つの仕切を導入して、圧密中心軸線に平行な少なくと
も一つの分割面を含んでいる少なくとも一つの境界を前記頂部領域と底部領域との間に形
成することを更に含んでいる方法。
【請求項１８】
　請求項１７に記載の方法であり、
　前記仕切が、モーター、油圧、空気圧又はソレノイドによってキャビティ内へと下げら
れる方法。
【請求項１９】
　請求項１７に記載の方法であり、
　前記仕切が前記キャビティ内に３つ以上の部分を形成する方法。
【請求項２０】
　複合物品を製造する方法であり、
　第一の金属粉末グレードを、第一のフィーダから底部領域を形成しているダイ内のキャ
ビティの第一の部分内へ導入し、第二の金属粉末グレードを、第二のフィーダから頂部領
域を形成しているダイ内のキャビティの第二の部分内へ導入するステップであり、前記第
一の金属粉末グレードは、少なくとも１つの特性が前記第二の金属粉末グレードと異なっ
ている前記ステップと、
　前記第一及び第二の金属粉末グレードを固化して圧粉体を形成するステップと、を含む
方法。
【請求項２１】
　請求項２０に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードを、第一のフィーダからダイ内のキャビティの第三の部分
内へ導入するステップを更に含んでいる方法。
【請求項２２】
　請求項２０に記載の方法であり、
　前記圧粉体を焼結させて、第一の複合材料を含んでいる頂部領域と第二の複合材料を含
んでいる底部領域とを有する複合インサートを形成するステップを更に含み、前記第一の
複合材料と第二の複合材料とは、少なくとも１つの特性が異なっている方法。
【請求項２３】
　請求項２２に記載の方法であり、
　前記第一及び第二の複合材料が、個々に、結合剤内の硬質の粒子を含んでおり、当該硬
質の粒子は、個々に、炭化物、窒化物、ホウ化物、ケイ化物、酸化物、これらの固溶体の
うちの少なくとも１つを含んでおり、前記結合剤が、コバルト、ニッケル、鉄、ルテニウ
ム、パラジウム及びこれらの合金から選択された少なくとも１つの金属を含んでいる方法
。
【請求項２４】
　請求項２２に記載の方法であり、
　前記特性が、組成、粒子サイズ、弾性率、硬度、耐摩耗性、破壊靱性、引っ張り強さ、



(4) JP 2009-504924 A5 2009.10.1

耐食性、熱膨張率及び熱伝導率からなる群から選択された少なくとも１つの特性である方
法。
【請求項２５】
　請求項２０に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードと第二の金属粉末グレードとが、個々に、金属炭化物と結
合剤金属とを含んでいる方法。
【請求項２６】
　請求項２５に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードの金属炭化物の金属と、前記第二の金属粉末グレードの金
属とが、個々に、チタン、クロム、バナジウム、ジルコニウム、ハフニウム、モリブデン
、タンタル、タングステン及びニオビウムからなる群から選択されたものである方法。
【請求項２７】
　請求項２６に記載の方法であり、
　前記金属炭化物が炭化タングステンである方法。
【請求項２８】
　請求項２０に記載の方法であり、
　前記第一のフィーダ又は前記第二のフィーダのうちの１つが少なくとも２つの供給部分
を含んでいる方法。
【請求項２９】
　請求項２０に記載の方法であり、
　第三の金属粉末グレードを前記キャビティ内に導入するステップを更に含んでいる方法
。
【請求項３０】
　請求項２０に記載の方法であり、
　前記複合物品が、切刃インサート、穴開けインサート、フライス加工インサート、ねじ
切りインサート、溝削りインサート、回転インサート、スペードドリル又はスペードドリ
ルインサートである方法。
【請求項３１】
　請求項２０に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードを型の第三の部分内へ導入するステップを更に含んでいる
方法。
【請求項３２】
　請求項２３に記載の方法であり、
　前記第一の複合材料の結合剤と前記第二の複合材料の結合剤とが、各々、個々に、コバ
ルト、コバルト合金、ニッケル、ニッケル合金、鉄、ルテニウム、パラジウム及び鉄合金
からなる群から選択された金属を含んでいる方法。
【請求項３３】
　請求項３２に記載の方法であり、
　前記第一の複合材料の結合剤と前記第二の複合材料の結合剤との化学組成が異なってい
る方法。
【請求項３４】
　請求項２５に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードの結合剤の重量パーセントが、前記第二の金属粉末グレー
ドの結合剤の重量パーセントと異なっている方法。
【請求項３５】
　請求項３４に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードの金属炭化物は、化学組成及び平均粒子サイズのうちの少
なくとも１つが、前記第二の金属粉末グレードの金属炭化物と異なっている方法。
【請求項３６】
　請求項２５に記載の方法であり、
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　前記第一の金属粉末グレードと第二の金属粉末グレードとが、個々に、２～４０重量パ
ーセントの結合剤と、６０～９８重量パーセントの金属炭化物とを含んでいる方法。
【請求項３７】
　請求項３６に記載の方法であり、
　前記第一の金属粉末グレードと前記第二の超硬材料とのうちの一方が、前記第一の金属
粉末グレードと前記第二の超硬材料とのうちの他方よりも１～１０重量パーセント多い結
合剤を含んでいる方法。
【請求項３８】
　請求項２０に記載の方法であり、
　区分を形成するために、型内に少なくとも１つの仕切を導入することを更に含んでいる
方法。
【請求項３９】
　請求項３８に記載の方法であり、
　前記仕切が、モーター、油圧、空気圧及びソレノイドのうちの少なくとも１つによって
キャビティ内へと降ろされる方法。
【請求項４０】
　モジュール型回転バイトのための複合フライス加工インサートであり、
　チップブレーカ構造を備えた頂部領域と、
　底部領域と、
　前記頂部領域と底部領域とを結合している角度が付けられた側壁とを含み、
　前記頂部領域は第一の複合材料を含んでおり、前記底部領域は第二の複合材料を含んで
おり、前記第一の複合材料は、少なくとも１つの特性が前記第二の複合材料と異なってい
る複合インサート。
【請求項４１】
　請求項４０に記載の複合インサートであり、
　前記第一及び第二の複合材料が、個々に、結合剤内に硬質粒子を含んでおり、当該硬質
粒子が、個々に、炭化物、窒化物、ホウ化物、ケイ化物、酸化物、これらの固溶体のうち
の少なくとも１つを含んでおり、前記結合剤が、コバルト、ニッケル、鉄、ルテニウム、
パラジウム及びこれらの合金から選択された少なくとも１つの金属を含んでいる複合イン
サート。
【請求項４２】
　請求項４０に記載の複合インサートであり、
　前記特性が、組成、粒子サイズ、弾性率、硬度、耐摩耗性、破壊靱性、引っ張り強さ、
耐食性、熱膨張率及び熱伝導率からなる群から選択された少なくとも１つの特性である複
合インサート。
【請求項４３】
　請求項４０に記載の複合インサートであり、
　前記第一の複合材料と前記第二の複合材料とが、個々に、結合剤内に金属炭化物を含ん
でいる複合インサート。
【請求項４４】
　請求項４３に記載の複合インサートであり、
　前記第一の複合材料の金属炭化物の金属と前記第二の複合材料の金属炭化物の金属とが
、チタン、クロム、バナジウム、ジルコニウム、ハフニウム、モリブデン、タンタル、タ
ングステン及びニオビウムから個々に選択されたものである複合インサート。
【請求項４５】
　請求項４０に記載の複合インサートであり、
　前記頂部領域が、結合剤のマトリックスによって前記底部領域に自己結合している複合
インサート。
【請求項４６】
　請求項４３に記載の複合インサートであり、
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　前記第一の複合材料の結合剤と前記第二の複合材料の結合剤とが、各々、個々に、コバ
ルト、コバルト合金、ニッケル、ルテニウム、パラジウム、ニッケル合金、鉄及び鉄合金
からなる群から選択された金属を含んでいる複合インサート。
【請求項４７】
　請求項４３に記載の複合インサートであり、
　前記第一の複合材料の結合剤と前記第二の複合材料の結合剤との化学組成が異なってい
る複合インサート。
【請求項４８】
　請求項４３に記載の複合インサートであり、
　前記第一の複合材料の結合剤の重量パーセントが、前記第二の結合剤の重量パーセント
と異なっている複合インサート。
【請求項４９】
　請求項４３に記載の複合インサートであり、
　前記第一の複合材料の金属炭化物は、化学組成及び平均粒子サイズのうちの少なくとも
１つが前記第二の複合材料の金属炭化物と異なっている複合インサート。
【請求項５０】
　請求項４３に記載の複合インサートであり、
　前記第一の複合材料と第二複合材料とが、個々に、２～４０重量パーセントの結合剤と
、６０～９８重量パーセントの金属炭化物とを含んでいる複合インサート。
【請求項５１】
　請求項４０に記載の複合インサートであり、
　前記頂部領域内の第一の複合材料の弾性率が、前記底部領域内の第二の複合材料の弾性
率と異なっている複合インサート。
【請求項５２】
　請求項４０に記載の複合インサートであり、
　前記頂部領域内の前記第一の複合材料の硬度及び耐摩耗性のうちの１つが、前記底部領
域内の第二の複合材料と異なっている複合インサート。
【請求項５３】
　請求項４３に記載の複合インサートであり、
　前記金属炭化物が炭化タングステンである複合インサート。
【請求項５４】
　請求項４３に記載の複合物品であり、
　前記第一の複合材料と第二の複合材料とのうちの一つが、０．３～１０μｍの平均粒子
サイズを有する炭化タングステン粒子を含んでいる複合物品。
【請求項５５】
　請求項５４に記載の複合物品であり、
　前記第一の複合材料と前記第二の複合材料とのうちの少なくとも一方が、０．５～１０
μｍの平均粒子サイズを有する炭化タングステン粒子を含んでおり、前記第一の複合材料
と第二の複合材料とのうちの他方が、０．３～１．５μｍの平均粒子サイズを有する炭化
タングステン粒子を含んで複合物品。
【請求項５６】
　請求項４８に記載の複合物品であり、
　前記第一の複合材料と第二の複合材料とのうちの一方が、前記第一の複合材料と第二の
複合材料とのうちの他方よりも１～１０重量パーセント多くの結合剤を含んでいる複合物
品。
【請求項５７】
　請求項４０に記載の複合物品であり、
　前記第一の複合材料の弾性率が前記第二の複合材料の弾性率と異なっている複合物品。
【請求項５８】
　請求項５７に記載の複合物品であり、
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　前記頂部領域内の前記第一の複合材料の弾性率が、９０×１０６～９５×１０６ｐｓｉ
（６２１×１０６乃至６５５×１０６ｋＰａ）であり、前記底部領域内の前記第二の複合
材料の弾性率が、６９×１０６～９２×１０６ｐｓｉ（４４８×１０６乃至６３４×１０
６ｐｓｉ）である複合物品。
【請求項５９】
　請求項４０に記載の複合物品であり、
　前記第一の複合材料の硬度及び耐摩耗性のうちの少なくとも１つが、前記第二の複合材
料の硬度及び耐摩耗性と異なっている複合物品。
【請求項６０】
　請求項４０に記載の複合物品であり、
　前記第一の複合材料が６～１５重量パーセントのコバルト合金を含んでおり、前記第二
の複合材料が１０～１５重量パーセントのコバルト合金を含んでいる複合物品。
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