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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　表裏の多角形面と、これらの多角形面の周りに配置される側面とを有する多角形板状の
インサート本体を備え、
　上記多角形面のそれぞれと上記側面との交差稜線部には切刃が形成され、
　上記切刃は、上記インサート本体の表裏に位置する上記多角形面の少なくとも１つずつ
のコーナ部に配置されて該多角形面に対向するインサート厚さ方向から見た平面視に凸曲
線状をなすコーナ刃と、このコーナ刃の少なくとも一端から延びる主切刃とを備え、
　上記多角形面は互いに、一方の多角形面がすくい面とされたときに他方の多角形面が着
座面とされる切削インサートであって、
　上記多角形面にはそれぞれ、該多角形面から上記インサート厚さ方向に突出する突部と
突起とが上記切刃と間隔をあけて形成されており、
　上記突部は、上記多角形面のそれぞれにおいて、該多角形面の上記切刃よりも突出して
上記インサート厚さ方向に垂直な１つの平面上に配置される頂面と、各多角形面から上記
頂面に向かうに従い該多角形面の内側に向かうように傾斜する周面とを備え、
　上記平面視において上記周面の上記主切刃に臨む部分には、該周面に交差して上記イン
サート厚さ方向を向く底面と、この底面から上記頂面に向かうに従い上記多角形面の内側
に向かうように傾斜して該頂面に達する壁面とを備えた凹部が、上記平面視において上記
主切刃に沿った方向に上記コーナ刃から間隔をあけて形成され、
　この凹部の上記壁面は、上記主切刃に沿った方向において上記コーナ刃側から反対側に
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向けて、上記平面視に上記主切刃に対して上記多角形面の内側に凹むように凹曲した後に
上記主切刃に近づくように形成されており、
　上記突起は、上記壁面が上記主切刃に向けて近づくように延びる部分に形成され、表面
が凸曲面状であって、上記多角形面のそれぞれにおいて、上記インサート厚さ方向への突
出高さが上記突部の頂面より低く、上記切刃よりは高くされており、上記平面視において
、上記主切刃に沿った方向に上記凹部に対して上記コーナ刃とは反対側に位置していると
ともに、上記凹部よりも上記主切刃に隣接していることを特徴とする切削インサート。
【請求項２】
　上記突起は表面が凸球面状であって、上記平面視における上記突起の中心が上記凹部の
底面よりも上記コーナ刃とは反対側に位置していることを特徴とする請求項１に記載の切
削インサート。
【請求項３】
　上記突部の頂面は上記平面視において上記突起よりも上記コーナ刃とは反対側にまで延
びており、このコーナ刃とは反対側における該頂面と上記主切刃との上記平面視における
間隔が、上記突起よりも上記コーナ刃側における該頂面と上記主切刃との上記平面視にお
ける間隔よりも小さくされていることを特徴とする請求項１または請求項２に記載の切削
インサート。
【請求項４】
　上記凹部の上記壁面が上記インサート厚さ方向に垂直な平面に対してなす傾斜角は、上
記突部の上記周面が上記インサート厚さ方向に垂直な平面に対してなす傾斜角よりも大き
くされていることを特徴とする請求項１から請求項３のうちいずれか一項に記載の切削イ
ンサート。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、耐熱合金等の金属材料の切削加工に用いて好適な切削インサートに関するも
のである。
【背景技術】
【０００２】
　耐熱合金のような熱伝導率が低くて加工硬化の大きい金属材料を切削する場合には、切
刃のすくい角を正角側に大きくして切れ味を鋭くし、切削抵抗を低減して切削熱の発生を
抑えるのが望ましい。ただし、すくい角を大きくすると、すくい面上を擦過した切屑が分
断されずに弧を描いてすくい面とは反対側のインサート取付座への着座面に向けて延び、
この着座面の周縁に形成された切刃や、その内側のインサート本体を反転させたときにす
くい面となる面に衝突する現象を引き起こし、これらの部分を打撃して欠けやチッピング
等が生じる場合がある。
【０００３】
　このような着座面やその周縁の切刃の欠けやチッピングを防止するには、例えば特許文
献１、２に記載されているように、一方がすくい面とされたときに他方が着座面とされる
インサート本体の表裏の多角形面に、その周縁にランド面を形成するとともに、このラン
ド面の内側にブレーカ溝を挟んで中央面を形成し、さらにこれらランド面と中央面とをイ
ンサート厚さ方向に同じ高さとして連結部により連結し、着座面とされた他方の多角形面
とこの着座面が着座するインサート取付座の底面との間に隙間が空かないようにすること
が考えられる。
【０００４】
　ところが、そのような特許文献１、２に記載された切削インサートでは、この多角形面
がすくい面とされたときには、ブレーカ溝に収容された切屑がランド面および中央面と同
じ高さとされた連結部によって行き場を無くしてしまい、切屑詰まりを生じるおそれがあ
る。そこで、特許文献３には、切刃のすくい角が多角形面のコーナ部から切刃に沿って離
間する方向に漸次または段階的に小さくなるようにされ、インサート本体の表裏の多角形
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面のコーナ刃側に凸球面状をなす主ドットが形成されるとともに、この主ドットから切刃
に沿って離間した位置にも凸球面状をなす副ドットが形成された切削インサートが提案さ
れている。
【０００５】
　この特許文献３に記載された切削インサートでは、主ドットと副ドットとが切刃との間
に間隔をあけて形成されているので、すくい面とされた多角形面において切り屑詰まりを
生じることがない。そして、これら主ドットおよび副ドットのインサート厚さ方向への突
出高さを切刃よりも高く、インサート取付座の底面に密着するボス面よりは低くすること
により、この底面と着座面とされる多角形面との間の隙間をドットによって小さくして、
切屑の侵入による多角形面の欠けを防止することができる。
【０００６】
　また、この特許文献３と同様に、切刃のすくい角が多角形面のコーナ部から切刃に沿っ
て離間する方向に漸次または段階的に小さくなるようにされた切削インサートとしては、
例えば特許文献４に、コーナ刃先端におけるランドは正のすくい角を有し、主切刃中央に
おけるランドは０または負のすくい角を有し、その間は漸次変化しながら連続するように
されたもの提案されている。この特許文献４に記載の切削インサートでは、主切刃部のラ
ンドは２段ネガランドとされている。
【０００７】
　さらに、特許文献５には、耐熱合金と同じように切屑処理が難しい、いわゆる粘い材質
の切削加工に用いられる切削インサートとして、ノーズ部先端に先端切刃のすくい角を１
５°～２０°とし、先端切刃に連続する横切刃に沿ったすくい角の最小値を１０°以下と
した切削インサートが提案されている。この特許文献５に記載の切削インサートにおいて
も、横切刃領域から多角形面の内陸部に至る間には、２段状ブレーカー壁が形成されてい
る。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特許第４０９５４３１号公報
【特許文献２】特許第４１６３９８１号公報
【特許文献３】特開２００３－２２０５０３号公報
【特許文献４】特開平９－５７５０７号公報
【特許文献５】特開平１０－２１７００８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　しかしながら、特許文献３に記載された切削インサートでは、主ドットと副ドットがと
もにコーナ刃に近い位置に形成されている。このため、耐熱合金の切削においてコーナ刃
からこのコーナ刃の近傍の主切刃が使用される中切削の場合に切削速度が小さいと、凸球
面状の主ドットや副ドットに低速で流出して擦過する耐熱合金の切屑が凝着を生じ易く、
切刃の切れ味が低下するとともにインサート本体が異常損傷するおそれがある。
【００１０】
　また、特許文献４に記載された切削インサートでは、上記２段ネガランドが主切刃部の
略全体に亙って形成されているため、生成される切屑の幅が変化する倣い切削の場合に切
り込み量が大きくなると切屑が延びてしまい、被削材やホルダに絡まってしまうおそれが
ある。その一方で、特許文献５に記載された切削インサートでは、上記２段状ブレーカー
壁は横切刃領域のコーナ刃に近い部分にしか形成されていないため、切り込み量が大きく
なっても切屑が延び気味となるおそれは少ないが、この２段状ブレーカー壁のコーナ刃と
は反対側の部分では、ブレーカー隆起部の壁面が切屑に全体的に接触してしまって、いわ
ゆるベタ当たりとなるため、特許文献４に記載された切削インサートとは逆に切り込み量
が大きな中切削や粗切削となったときに切削抵抗の増大を招くおそれがある。
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【００１１】
　本発明は、このような背景の下になされたもので、耐熱合金のような金属材料の切削加
工においてすくい角を大きくしても着座面とされた多角形面が切屑に打撃されて欠けを生
じるのを防ぐとともに、中切削の場合の切屑の凝着も防止し、さらに倣い切削において切
り込み量が変化したり中切削や粗切削に用いたりした場合でも切屑を良好に処理すること
が可能な切削インサートを提供することを目的としている。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　上記の課題を解決して、このような目的を達成するために、本発明は、表裏の多角形面
と、これらの多角形面の周りに配置される側面とを有する多角形板状のインサート本体を
備え、上記多角形面のそれぞれと上記側面との交差稜線部には切刃が形成され、上記切刃
は、上記インサート本体の表裏に位置する上記多角形面の少なくとも１つずつのコーナ部
に配置されて該多角形面に対向するインサート厚さ方向から見た平面視に凸曲線状をなす
コーナ刃と、このコーナ刃の少なくとも一端から延びる主切刃とを備え、上記多角形面は
互いに、一方の多角形面がすくい面とされたときに他方の多角形面が着座面とされる切削
インサートであって、上記多角形面にはそれぞれ、該多角形面から上記インサート厚さ方
向に突出する突部と突起とが上記切刃と間隔をあけて形成されており、上記突部は、上記
多角形面のそれぞれにおいて、該多角形面の上記切刃よりも突出して上記インサート厚さ
方向に垂直な１つの平面上に配置される頂面と、各多角形面から上記頂面に向かうに従い
該多角形面の内側に向かうように傾斜する周面とを備え、上記平面視において上記周面の
上記主切刃に臨む部分には、該周面に交差して上記インサート厚さ方向を向く底面と、こ
の底面から上記頂面に向かうに従い上記多角形面の内側に向かうように傾斜して該頂面に
達する壁面とを備えた凹部が、上記平面視において上記主切刃に沿った方向に上記コーナ
刃から間隔をあけて形成され、この凹部の上記壁面は、上記主切刃に沿った方向において
上記コーナ刃側から反対側に向けて、上記平面視に上記主切刃に対して上記多角形面の内
側に凹むように凹曲した後に上記主切刃に近づくように形成されており、上記突起は、上
記壁面が上記主切刃に向けて近づくように延びる部分に形成され、表面が凸曲面状であっ
て、上記多角形面のそれぞれにおいて、上記インサート厚さ方向への突出高さが上記突部
の頂面より低く、上記切刃よりは高くされており、上記平面視において、上記主切刃に沿
った方向に上記凹部に対して上記コーナ刃とは反対側に位置しているとともに、上記凹部
よりも上記主切刃に隣接していることを特徴とする。
【００１３】
　このような構成の切削インサートでは、まずインサート本体の表裏の多角形面に形成さ
れた突部と突起とが切刃と間隔をあけているので、特許文献１、２に記載された切削イン
サートのように切屑詰まりを生じるおそれがない。また、これら表裏の多角形面に形成さ
れる突起は、該多角形面のそれぞれにおいて、インサート厚さ方向への突出高さが突部の
頂面よりも低く、切刃よりは高くされているので、切刃のすくい角を大きくして耐熱合金
のような金属材料の切削の際の切れ味を鋭くした場合に、万一切屑が十分処理されずに着
座面とされた他方の多角形面側に向けて延びたとしても、この突起によって他方の多角形
面とインサート取付座の底面との間の隙間を小さくすることができ、この隙間に切屑が侵
入してインサート本体に欠けを生じるような事態を防ぐことができる。
【００１４】
　その一方で、この突起は、上記平面視において主切刃に沿った方向には上記凹部に対し
てコーナ刃とは反対側に位置しているため、この凹部の主切刃に沿った方向の幅の分だけ
突起をコーナ刃と間隔をあけて形成することができ、中切削において切屑が突起に接触す
るのを避けることができる。しかも、この中切削に使用される主切刃のコーナ刃側では、
切屑が摺接する突部の周面の面積が、凹部が形成されることによって小さくされているの
で、耐熱合金のような金属材料の中切削の場合に切削速度が小さくても切屑が凝着を生じ
るおそれがない。
【００１５】
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　さらに、このように中切削において生成される切屑や、倣い切削において切り込み量が
大きくなったときの切屑は、突部の周面のうち凹部が形成された部分に摺接して処理され
るが、このとき、送り量が低い場合に生成される切屑は凹部の底面に交差する突部の周面
に摺接し、また送り量が高い場合に生成される切屑はこの周面を乗り越えて上記底面から
突部の頂面に達する凹部の壁面に摺接して分断処理される。このため、低送りの際に必要
以上に抵抗が大きくなるのは避けるとともに、高送りの際には切屑詰まりを防ぐことがで
き、低送りから高送りに亙って安定した切屑処理を図ることができる。
【００１６】
　そして、さらに切り込み量が大きな粗切削の場合に、切屑は、上記平面視において主切
刃に沿った方向に凹部に対してコーナ刃とは反対側に位置するとともに凹部よりも主切刃
に隣接した突起に摺接することになるが、この突起は、表面が凸曲面状であるため、切屑
との接触面積は小さく、すなわちベタ当たりすることがないので、切削抵抗の増大を避け
ることができる。従って、上記構成の切削インサートによれば、耐熱合金のような金属材
料の切削においても、インサート本体の損傷を防ぐとともに、中切削から粗切削に亙って
安定した切屑処理を図ることができる。
【００１７】
　ここで、上記突起の表面が凸球面状である場合に、上記平面視において突起を主切刃に
沿った方向に凹部に対してコーナ刃とは反対側に位置させるには、同平面視における突起
表面の凸球面の中心が上記凹部の底面よりもコーナ刃とは反対側に位置していればよい。
すなわち、上記平面視において突起は、その表面のインサート厚さ方向に最も突出する突
端が主切刃に沿った方向において凹部よりもコーナ刃とは反対側に位置していれば、コー
ナ刃側の一部が主切刃に沿った方向において凹部との底面とオーバーラップしていてもよ
い。
【００１８】
　一方、上記突部の頂面を上記平面視において突起よりもコーナ刃とは反対側にまで延ば
し、このコーナ刃とは反対側における該頂面と主切刃との上記平面視における間隔を、上
記突起よりもコーナ刃側における該頂面と主切刃との上記平面視における間隔よりも小さ
くして、コーナ刃と反対側で頂面を主切刃に近づけることにより、着座面とされる他方の
多角形面においてインサート本体の着座安定性の向上を図ることができる。
【００１９】
　そして、このような場合でも、突起の表面は、このコーナ刃とは反対側の突部の頂面よ
りも主切刃に隣接して形成することにより、上述のように万一十分に処理されなかった切
屑の侵入によって着座面とされた他方の多角形面においてインサート本体に欠けが生じる
のを確実に防ぐことができる。また、すくい面とされた一方の多角形面においても、この
突起によって粗切削の際の切屑が突起よりもコーナ刃とは反対側の突部に衝突するのを防
いで、該突部の損傷を防止することができる。
【００２０】
　なお、上記凹部の上記壁面が上記インサート厚さ方向に垂直な平面に対してなす傾斜角
は、上記突部の上記周面が上記インサート厚さ方向に垂直な平面に対してなす傾斜角より
も大きくされているのが望ましい。これにより、中切削等の場合に、低送り時には切屑に
よって必要以上に大きな抵抗が生じるのをさらに確実に防ぐことができる一方、高送り時
には周面よりも急勾配となる凹部の壁面によって切屑を一層効率的に処理することが可能
となる。
【発明の効果】
【００２１】
　以上説明したように、本発明によれば、耐熱合金のような金属材料の切削加工において
切刃のすくい角を大きくして切削熱の発生を抑えるようにした場合に、切屑が着座面とさ
れた他方の多角形面側に向けて延びても、この他方の多角形面とインサート取付座の底面
との間に侵入してインサート本体に欠け等が生じるのを防止することができ、またすくい
面とされた一方の多角形面側においても、中切削から粗切削に亙って、あるいは低送りか
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ら高送りに亙って、切屑の安定した処理を図ることができる。
【図面の簡単な説明】
【００２２】
【図１】本発明の第１の実施形態を示す斜視図である。
【図２】図１に示す実施形態のインサート厚さ方向に多角形面に対向する方向から見た平
面図である。
【図３】図１に示す実施形態の側面図である。
【図４】図１に示す実施形態の１つの鋭角コーナ部のインサート厚さ方向に多角形面に対
向する方向から見た拡大平面図である。
【図５】図４におけるＳＳ断面図である。
【図６】図４におけるＴＴ断面図である。
【図７】図４におけるＵＵ断面図である。
【図８】図４におけるＶＶ断面図である。
【図９】図４におけるＷＷ断面図である。
【図１０】図４におけるＸＸ断面図である。
【図１１】図４におけるＹＹ断面図である。
【図１２】図４におけるＺＺ断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２３】
　図１ないし図１２は、本発明の一実施形態を示すものである。本実施形態において、イ
ンサート本体１は超硬合金等の硬質材料により形成されて、多角形板状、詳しくは四角形
板状、より詳しくは菱形平板状をなしており、表裏の多角形面２とその周囲に配置される
本実施形態では４つの側面３とを備えている。多角形面２がなす菱形の鋭角コーナ部Ａの
挟角は、本実施形態では８０°とされている。これら表裏の多角形面２は、一方が切削に
使用されるすくい面とされたときに、他方が刃先交換式バイト等の切削工具の工具本体に
形成されたインサート取付座への着座面とされる。
【００２４】
　また、インサート本体１には、表裏の多角形面２がなす菱形の中心を通るインサート中
心線Ｃを中心とした断面円形の取付孔４が、このインサート中心線Ｃ方向すなわちインサ
ート厚さ方向（図３における上下方向）にインサート本体１を貫通するように形成されて
いる。本実施形態では、インサート本体１が、このインサート中心線Ｃ回りに１８０°回
転対称な形状に形成されるとともに、インサート厚さ方向に多角形面２に対向する平面視
において多角形面２がなす菱形の対角線に沿った２つの平面に関してそれぞれ面対称形状
とされている。さらに、インサート本体１は、これらの平面上に位置してインサート厚さ
方向の中央でインサート中心線Ｃに直交する２つの直線に関してもそれぞれ１８０°回転
対称形状とされ、すなわち表裏の多角形面２に関して表裏反転対称な形状に形成されてい
る。
【００２５】
　さらにまた、表裏の多角形面２と側面３との交差稜線部にはそれぞれ切刃５が形成され
ている。ここで、多角形面２の周回り方向に隣接する側面３同士の交差稜線部は凸曲面状
に形成されており、これに伴い菱形をなす多角形面２のそれぞれ表裏に位置する各一対の
鋭角コーナ部Ａと鈍角コーナ部Ｂは上記平面視において図２および図４に示すように凸曲
線状に形成される。本実施形態では、上記凸曲面は凸円筒面であって鋭角コーナ部Ａと鈍
角コーナ部Ｂは凸円弧状に形成され、切刃５は、このうち一対の鋭角コーナ部Ａにコーナ
刃５Ａをそれぞれ備えるとともに、これらのコーナ刃５Ａの両端から上記平面視に直線状
に延びる１つのコーナ刃５Ａに対して２つずつの主切刃５Ｂを備えている。
【００２６】
　従って、側面３は、表裏の多角形面２の一方がすくい面とされたときの切刃５の逃げ面
とされる。ここで、この逃げ面とされる側面３は、隣接する側面３同士の上記交差稜線部
も含め、インサート厚さ方向に向けてインサート中心線Ｃに平行に延びるように形成され
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ており、本実施形態の切削インサートは切刃５に逃げ角が付されていないネガティブタイ
プのインサートとされている。また、切刃５は、表裏の多角形面２のそれぞれにおいて、
インサート厚さ方向に垂直な１つの平面上に位置している。
【００２７】
　さらに、多角形面２の外周縁部には、切刃５の内側に連なるポジすくい面６が形成され
るとともに、このポジすくい面６のさらに内側にはブレーカ溝７が形成されている。これ
らポジすくい面６とブレーカ溝７は、それぞれ上記平面視における幅が一定とされて図２
に示すように多角形面２の外周縁部を１周するように形成されており、同平面視における
ポジすくい面６の幅はブレーカ溝７の幅よりも大きくされている。
【００２８】
　ここで、本実施形態では、図５ないし図１２に示すように、ポジすくい面６は多角形面
２の内側に向かうに従い一定の傾斜角でインサート厚さ方向に後退傾斜するように形成さ
れており、このポジすくい面６がインサート厚さ方向に垂直な平面に対してなす傾斜角、
すなわち切刃５のすくい角は、例えば１５°とされている。また、ブレーカ溝７は、その
底面が切刃５に直交する断面においてポジすくい面６と鈍角に交差してインサート厚さ方
向に凹む凹円弧等の凹曲線をなす凹曲面状に形成されている。
【００２９】
　このように周縁部が形成された多角形面２の内側には、インサート厚さ方向に突出する
突部８が切刃５と間隔をあけて形成されている。この突部８は、インサート厚さ方向に垂
直な１つの平面上に配置される頂面８Ａと、後述する凹部９の壁面９Ｂを除いた部分にお
いて各多角形面２からこの頂面８Ａに向かうに従い該多角形面２の内側に向かうようにイ
ンサート厚さ方向に垂直な平面に対して一定の傾斜角で傾斜して延びる周面８Ｂとを備え
ている。
【００３０】
　頂面８Ａは、それぞれの多角形面２において、切刃５や鈍角コーナ部Ｂよりもインサー
ト厚さ方向への突出高さが高くされ、インサート本体１において最も突出した位置に配置
されている。また、周面８Ｂは、やはり後述する凹部９の壁面９Ｂに連なる部分を除いて
凹曲面状をなすブレーカ溝７の底面に接するように形成されており、この周面８Ｂとブレ
ーカ溝７の底面との接線は、上記平面視において図２に示すように切刃５と略一定の間隔
をあけて延びている。
【００３１】
　従って、上記平面視に突部８のコーナ刃５Ａに臨む部分の周面８Ｂは、インサート厚さ
方向に直交する断面がコーナ刃５Ａの両端から延びる２つの主切刃５Ｂがなす角度と等し
い挟角の凸Ｖ字状をなし、インサート厚さ方向に突出するに従い多角形面２の内側に向か
うように傾斜して頂面８Ａに達するように形成され、この部分の周面８Ｂと頂面８Ａとの
交差稜線も図４に示すように同様の凸Ｖ字状を呈することになる。ただし、これらの凸Ｖ
字の凸端は凸円弧等の凸曲線によって丸みが付けられている。
【００３２】
　一方、上記平面視において、この突部８の周面８Ｂの主切刃５Ｂに臨む部分には、主切
刃５Ｂに沿った方向にコーナ刃５Ａから間隔をあけて凹部９が形成されている。この凹部
９は、周面８Ｂに交差してインサート厚さ方向を向く底面９Ａと、この底面９Ａから突部
８の頂面８Ａに向かうに従い多角形面２の内側に向かうように傾斜して該頂面８Ａに達す
る壁面９Ｂとを備えている。
【００３３】
　凹部９の底面９Ａは、本実施形態ではインサート厚さ方向に垂直な平面状とされ、その
インサート厚さ方向の高さは図８に示すように切刃５よりも高くされている。従って、底
面９Ａと突部８の周面８Ｂの交差稜線部は主切刃５Ｂと平行に延びている。さらに、壁面
９Ｂは、コーナ刃５Ａ側から主切刃５Ｂに沿った方向に反対側に向けて、上記平面視に図
４に示すように主切刃５Ｂに対して多角形面２の内側に凹むように凹曲した後に主切刃５
Ｂに近づくように形成されており、これに伴い底面９Ａと壁面９Ｂとの交差稜線部も同平
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面視において主切刃５Ｂに対して凹む凹曲線状をなしている。
【００３４】
　また、本実施形態では図８に示すように、凹部９の壁面９Ｂがインサート厚さ方向に垂
直な平面に対してなす傾斜角は、突部８の周面８Ｂが同じくインサート厚さ方向に垂直な
平面に対してなす傾斜角よりも大きくされており、すなわち壁面９Ｂは周面８Ｂよりも急
勾配でインサート厚さ方向に立ち上がるように形成されている。さらに、壁面９Ｂは、こ
の凹部９から主切刃５Ｂに沿った方向にコーナ刃５Ａとは反対側に向けて、上記平面視に
主切刃５Ｂに向けて近づいた後に主切刃５Ｂと平行に延び、この主切刃５Ｂと平行に延び
る部分ではブレーカ溝７の底面と交差するように形成されている。
【００３５】
　そして、このように壁面９Ｂが凹部９から主切刃５Ｂに向けて近づくように延びる部分
には、表面が凸曲面状をなす突起１０が形成されている。従って、この突起１０は、上記
平面視において主切刃５Ｂに沿った方向に凹部９に対してコーナ刃５Ａとは反対側に位置
するとともに、該凹部９よりも主切刃５Ｂに隣接するように形成されており、本実施形態
では凹部９の壁面９Ｂから、突部８の周面８Ｂ、ブレーカ溝７の底面、およびポジすくい
面６の内側部分に跨ってインサート厚さ方向に突出するように形成されている。
【００３６】
　また、この突起１０のインサート厚さ方向への突出高さは、突部８の頂面８Ａよりも低
く、凹部９の底面９Ａよりは高くされており、従って切刃５よりも高くされている。さら
に、突起１０の表面は本実施形態では凸球面状とされていて、その中心は、上記平面視に
おいて図４におけるＷＷ断面の位置にあり、すなわち凹部９の底面９Ａよりも主切刃５Ｂ
に沿った方向にコーナ刃５Ａとは反対側に位置している。ただし、突起１０のコーナ刃５
Ａ側の一部は、主切刃５Ｂに沿った方向においては凹部９の底面９Ａとオーバーラップす
るように配置されている。
【００３７】
　さらに、上記平面視において、この突起１０が形成される壁面９Ｂが主切刃５Ｂに向け
て近づく部分では、壁面９Ｂが交差する突部８の頂面８Ａも図４に示すように主切刃５Ｂ
に向けて近づくことになり、さらに突起１０よりもコーナ刃５Ａとは反対側で壁面９Ｂが
主切刃５Ｂと平行に延びる部分では、壁面９Ｂと頂面８Ａとの交差稜線も主切刃５Ｂと平
行に延びることになる。従って、同平面視における頂面８Ａと主切刃５Ｂとの間隔、すな
わち頂面８Ａと壁面９Ｂまたは周面８Ｂとの交差稜線と主切刃５Ｂとの間隔は、突起１０
よりもコーナ刃５Ａとは反対側の部分が、突起１０よりもコーナ刃５Ａ側の部分よりも小
さくされている。
【００３８】
　なお、壁面９Ｂは、こうして上記平面視に主切刃５Ｂと平行に延びた部分から多角形面
２の内側に延び、主切刃５Ｂに沿った方向におけるコーナ刃５Ａとは反対側の突部８の終
端部をなすように形成されている。さらに、この終端部から多角形面２の内側で壁面９Ｂ
は、インサート厚さ方向に凹部９の底面９Ａと同じ高さで突部８と取付孔４との間に形成
された平面部１１に交差して、上記平面視においてコーナ刃５Ａの二等分線側に向かうよ
うに延びている。ただし、壁面９Ｂがこの二等分線に至る途中には、上記平面視において
該二等分線に略平行に取付孔４側に突出する角（つの）部が頂面８Ａに形成されるように
壁面９Ｂが曲折させられている。
【００３９】
　一方、本実施形態では、表裏の多角形面２がなす菱形面の鈍角コーナ部Ｂにも、それぞ
れ突部８と同様の頂面１２Ａと周面１２Ｂとを有する突部１２が切刃５と間隔をあけて形
成されており、この突部１２の頂面１２Ａのインサート厚さ方向における突出高さは各多
角形面２において突部８の頂面８Ａの突出高さと等しくされるとともに、周面１２Ｂは各
主切刃５Ｂに沿った部分において周面８Ｂの延長面上に形成されている。また、この鈍角
コーナ部Ｂ側の突部１２は、本実施形態では鋭角コーナ部Ａ側の突部８とも間隔をあけて
形成されるとともに、取付孔４との間には平面部１１を介することなくその開口部に頂面



(9) JP 6251988 B2 2017.12.27

10

20

30

40

50

１２Ａが交差している。
【００４０】
　さらに、この突部１２の周面１２Ｂにも、突部８の周面８Ｂに形成された凹部９と同様
の凹部１３が形成されるとともに、この凹部１３に対して、上記平面視において主切刃５
Ｂに沿った方向に鈍角コーナ部Ｂとは反対側で、主切刃５Ｂに隣接した位置には、突起１
０と同様の突起１４が形成されている。すなわち、凹部１３の底面１３Ａは凹部９の底面
９Ａおよび平面部１１の延長面上にあり、また凹部１３の壁面１３Ｂがインサート厚さ方
向に垂直な平面に対してなす傾斜角は壁面９Ｂと等しくされている。また、突起１４の表
面は凸球面状で、その半径と中心の上記平面視における主切刃５Ｂからの距離とは突起１
０と等しくされている。従って、本実施形態では、１つの主切刃５Ｂに対して２つの突起
１０、１４が形成されることになる。
【００４１】
　このように構成された切削インサートが取り付けられる上記インサート取付座は、上述
の刃先交換式バイトのような切削工具の工具本体先端部に形成された凹所であり、多角形
面２と合同または相似形の平坦な底面と、本実施形態のようなネガティブタイプのインサ
ートを取り付ける場合にはこの底面から垂直に立ち上がる２つの壁面とを有している。壁
面同士は、インサート本体１の多角形面２の鋭角コーナ部Ａにおける挟角と等しい角度で
交差している。さらに、底面の中央部には、レバーロック等のインサート取付機構のピン
が突出している。
【００４２】
　このようなインサート取付座に、上記構成の切削インサートは、上述のように表裏の多
角形面２の一方がすくい面とされたときに他方が着座面とされ、上記ピンが取付孔４に挿
入されながらこの着座面とされた多角形面２が上記底面に対向して着座させられる。次い
で、上記インサート取付機構によってピンが壁面同士の交差角の二等分線方向に引き込ま
れることにより取付孔４内周面が押圧され、鋭角コーナ部Ａに交差する２つの側面３が壁
面に当接させられてインサート本体１が着脱可能に取り付けられる。
【００４３】
　このとき、１つの多角形面２においては、２つの鋭角コーナ部Ａ側の突部８の頂面８Ａ
と、本実施形態では２つの鈍角コーナ部Ｂ側の突部１２の頂面１２Ａとが、インサート厚
さ方向に最も突出して１つの平面上に位置しているため、着座面とされる他方の多角形面
２においては、これらの頂面８Ａ、１２Ａがインサート取付座の底面に密着する。また、
反対側のすくい面とされた一方の多角形面２においては、切刃５のうち、工具本体先端部
に突出する鋭角コーナ部Ａに形成されたコーナ刃５Ａ、およびこのコーナ刃５Ａの一端に
連なる主切刃５Ｂが切り込み量に応じて切削に使用される。
【００４４】
　ここで、まず上記構成の切削インサートでは、すくい面とされた一方の多角形面２にお
いて、突部８および突起１０が切刃５と間隔をあけて形成されていて、特許文献１、２に
記載された切削インサートのように多角形面の中央面とランド面とがインサート厚さ方向
に同じ高さの連結部によって連結されたりしていない。このため、切刃５によって生成さ
れて多角形面２上に流れ出た切屑がこのような連結部に遮られることにより行き場を無く
して詰まりを生じるようなことがない。
【００４５】
　また、本実施形態では、切刃５に連なるポジすくい面６が多角形面２の内側に向かうに
従いインサート厚さ方向に後退傾斜するように形成されて、切刃５に正のすくい角が与え
られており、このすくい角が１５°と比較的大きくされているので、切刃５に鋭い切れ味
を確保して切削抵抗の低減を図ることができる。このため、耐熱合金のような熱伝導率の
低い金属材料の切削加工のように切削熱が切屑とともに除去され難い場合でも切削熱の発
生を抑えることができ、インサート本体１の切刃５周辺や被削材の切削部位に切削熱が集
中して損傷が生じたりするのを防ぐことが可能となる。
【００４６】
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　そして、このように切刃５のすくい角を正角側に大きく設定した場合に、切屑が万一す
くい面とされた一方の多角形面２側で十分に処理されずに弧を描いて着座面とされた他方
の多角形面２側に延びたとしても、上記構成の切削インサートでは、この他方の多角形面
２にも突起１０が形成されており、この突起１０はインサート厚さ方向への突出高さが、
突部８の頂面８Ａよりは低いものの切刃５よりは高くなるように形成されているので、他
方の多角形面２とインサート取付座の底面との間の隙間を小さくすることができる。
【００４７】
　このため、上記構成の切削インサートによれば、このような切屑が上記隙間から侵入す
ることによって着座面とされた他方の多角形面２が打撃されて欠け等が生じるのを防ぐこ
とができ、インサート本体１を表裏反転させてインサート取付座に取り付け直すことによ
り他方の多角形面２をすくい面としたときに切削加工に支障が生じたりするのを防止する
ことができる。また、本実施形態では、鈍角コーナ部Ｂ側にも突起１４が形成されている
ので、このような切屑の侵入をさらに確実に防止することができる。
【００４８】
　さらに、本実施形態では、上記平面視における頂面８Ａと主切刃５Ｂとの間隔は、突起
１０よりもコーナ刃５Ａとは反対側の部分が、突起１０よりもコーナ刃５Ａ側の部分より
も小さくされている。従って、この突起１０よりもコーナ刃５Ａとは反対側の部分では、
突部８の頂面８Ａを切刃５（主切刃５Ｂ）により近づけて配置することができ、着座面と
された他方の多角形面２において着座安定性の向上を図って一層安定した切削加工を行う
ことが可能となる。特に、本実施形態のように切刃５のすくい角が正角側に比較的大きく
設定されている場合には、刃先交換式バイトの工具本体の振動によって切刃５に欠けが生
じやすいため、着座安定性が向上することは極めて重要である。
【００４９】
　そして、このようにコーナ刃とは反対側の部分で突部８を切刃５に近づけたとしても、
上記構成の切削インサートにおいてはこの部分に突起１０が形成されており、上述のよう
にこの突起１０を突部８よりもさらに切刃５に近接して配置することにより、切屑が十分
に処理されずに他方の多角形面２側に回り込んだとしても、インサート取付座の底面との
間の隙間に侵入して突部８が打撃されるのは避けることができる。このため、着座安定性
を向上させつつ、インサート本体１の損傷は確実に防止することができる。
【００５０】
　一方、この突起１０は、上記平面視において主切刃５Ｂに沿った方向には上記凹部９に
対してコーナ刃５Ａとは反対側に位置していて、この凹部９の幅の分だけコーナ刃５Ａと
は大きな間隔をあけて配置されている。このため、耐熱合金のような金属材料の中切削の
際に切削速度が小さくても、生成された切屑が突起１０に摺接して凝着を生じたりするこ
とはない。また、中切削の際に切屑が摺接する突部８の周面８Ｂには凹部９が形成されて
いて切屑の摺接面積が小さくされているので、切屑が周面８Ｂに凝着するのも防ぐことが
でき、このような切屑の凝着によって切れ味が低下したりインサート本体１が異常損傷し
たりするのを防ぐことができる。
【００５１】
　さらに、このような中切削において送り量が小さい場合に生成される薄肉の切屑は、凹
部９の底面９Ａとブレーカ溝７との間の幅狭とされた突部８の周面８Ｂに摺接して抵抗を
受けることによりカールされて分断処理される。従って、このような低送りの際に薄肉の
切屑が受ける抵抗が必要以上に大きくなるのを防ぐことができ、安定した切屑処理を図る
ことができる。これは、倣い切削において切り込み量が中切削程度になったときに送り量
が小さい場合でも同様である。
【００５２】
　また、中切削や倣い切削において切り込み量が中切削程度になったときに送り量が大き
い場合に生成される厚肉の切屑は、この幅狭の周面８Ｂを乗り越えて凹部９の壁面９Ｂに
摺接することにより処理される。従って、切屑が流出するスペースを大きく確保して、切
屑詰まりが生じるのを防ぐことができるので、上記構成の切削インサートによれば、中切
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削や倣い切削において低送りから高送りに亙り、安定した切屑処理を図って円滑な切削加
工を行うことが可能となる。
【００５３】
　しかも、本実施形態では、こうして高送りの際に切屑が摺接する壁面９Ｂがインサート
厚さ方向に垂直な平面に対してなす傾斜角が、低送りの際に切屑が摺接する周面８Ｂがイ
ンサート厚さ方向に垂直な平面に対してなす傾斜角よりも大きくされており、この高送り
の際の肉厚の切屑にも十分な抵抗を与えて効率的に処理することができる。また、これと
は逆に低送りの際の薄肉の切屑には必要以上の抵抗が与えられるのを一層確実に防いで、
さらに安定した切屑処理を図ることができる。
【００５４】
　さらに、このような中切削よりも切り込み量が大きい粗切削の場合には、上記凹部９に
対してコーナ刃５Ａとは反対側に位置するとともに主切刃５Ｂ側に隣接した突起１０に、
切屑が摺接することになる。そして、この突起１０は表面が凸曲面状であって、特に本実
施形態では凸球面状であるので、切屑との接触面積を小さく抑えて切屑がベタ当たりする
のを防ぐことができる。
【００５５】
　従って、このような切屑のベタ当たりによって切削抵抗が増大するのを防いで、これに
伴い切削熱の発生も抑えることができるので、上記構成の切削インサートによれば、耐熱
合金のような金属材料の切削において、さらに確実に切削熱によるインサート本体１の損
傷を防ぐとともに、粗切削に至っても安定した切屑処理を図ることができる。そして、こ
のように粗切削の安定した切屑処理や、上述したように中切削や倣い切削でも安定した切
屑処理が図られることにより、すくい面とされた一方の多角形面２において切屑が十分処
理されずに着座面とされた他方の多角形面２側に回り込むおそれも低減して、このような
切屑によるインサート本体１の損傷も一層確実に防止することができる。
【００５６】
　なお、このように突起１０の表面が凸球面状である場合に、突起１０を凹部９よりもコ
ーナ刃５Ａとは反対側に配置するには、本実施形態のように上記平面視における突起１０
の中心が凹部９の底面９Ａよりもコーナ刃５Ａとは反対側に位置していればよい。また、
本実施形態では、切刃５のすくい角が１５°で一定とされているが、コーナ刃５Ａから鈍
角コーナ部Ｂに向けてすくい角が段階的または連続的に小さくなるようにされていてもよ
く、例えば主切刃５Ｂに沿った方向において突起１０が形成された部分ですくい角が漸次
小さくなるようにされて、この部分よりもコーナ刃５Ａ側では正角側に大きな一定のすく
い角とされ、この部分よりもコーナ刃５Ａとは反対側（鈍角コーナ部Ｂ側）では０°また
は小さな一定のすくい角とされていてもよい。
【００５７】
　さらに、本実施形態では、鋭角コーナ部Ａの挟角が８０°の菱形板状のインサート本体
１を備えた切削インサートに本発明を適用した場合について説明したが、挟角が８０°以
外の菱形板状のインサート本体１を備えた切削インサートに本発明を適用することも可能
である。さらに、菱形以外の正方形や長方形のような四角形、あるいは正三角形、もしく
は等辺不等角六角形等の他の多角形板状のインサート本体を備えた切削インサートに本発
明を適用することも可能である。
【００５８】
　また、同じく本実施形態では、コーナ刃５Ａの両端から主切刃５Ｂが延びていて、イン
サート本体１が上記平面視において多角形面２がなす菱形の対角線（コーナ刃５Ａの二等
分線）に沿った平面に関して面対称形状とされた、いわゆる勝手無しの切削インサートに
本発明を適用した場合について説明したが、コーナ刃５Ａの一端からのみ主切刃５Ｂが延
びていて、インサート本体１が上記平面に関して面対称とされていない、いわゆる勝手付
きの切削インサートに本発明を適用することも可能である。さらに、本実施形態では突起
１０の表面が凸球面状をなしているが、凸曲面状であれば楕円球面状や長円球面状であっ
たり、涙滴形であったりしてもよい。
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【符号の説明】
【００５９】
　１　インサート本体
　２　多角形面
　３　側面
　４　取付孔
　５　切刃
　５Ａ　コーナ刃
　５Ｂ　主切刃
　６　ポジすくい面
　７　ブレーカ溝
　８　突部
　８Ａ　突部８の頂面
　８Ｂ　突部８の周面
　９　凹部
　９Ａ　凹部９の底面
　９Ｂ　凹部９の壁面
　１０　突起
　Ａ　鋭角コーナ部
　Ｂ　鈍角コーナ部
　Ｃ　インサート中心線

【図１】 【図２】
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