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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
　 　 【 請 求 項 １ 】 　 超 硬 合 金 製 本 体 と 被 膜 と か ら 成 り 合 金 鋼 、 工 具 鋼 の 高 速 フ ラ イ ス 加 工
お よ び 硬 化 鋼 の フ ラ イ ス 加 工 に 特 に 適 し た 切 削 工 具 イ ン サ ー ト で あ っ て 、
　 上 記 超 硬 合 金 本 体 の 組 成 が 、 Ｃ ｏ ： ７ ． ９ ～ ８ ． ６ wt Ｔ ａ お よ び Ｎ ｂ の 立 方 晶 炭 化
物 ： 合 計 で ０ ． ５ ～ ２ ． １ wt Ｔ ａ wt％ の 対 Ｎ ｂ wt％ 比 ： １ ． ０ ～ １ ２ ． 残 部 ： 平
均 切 片 長 ０ ． ４ ～ ０ ． ９ μ Ｗ Ｃ で あ り 、 バ イ ン ダ 相 が Ｓ 値 ０ ． ８ １ ～ ０ ． ９ 対 応
す る Ｗ を 含 み 、
　 上 記 被 膜 が Ｔ ｉ x Ａ ｌ y Ｎ 層 か ら 成 り 、 ０ ． ８ ≦ ｘ ＋ ｙ ≦ １ ． ２ 、 ０ ． ２ ５ ≦ ｘ ／ ｙ ≦ １
． ４ あ り 、 膜 厚 が ０ ． ５ ～ ７ μ あ っ て 、 柱 状 粒 を 含 む こ と を 特 徴 と す る 切 削 工 具
イ ン サ ー ト 。
　 　 【 請 求 項 ２ 】 　 前 記 被 膜 が 単 一 の Ｔ ｉ x Ａ ｌ y Ｎ 層 か ら 成 り 、 ０ ． ８ ≦ ｘ ＋ ｙ ≦ １ ． ２
、 ０ ． ４ ２ ≦ ｘ ／ ｙ ≦ ０ ． ７ ９ で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の 切 削 工 具 イ ン サ ー
ト 。
　 　 【 請 求 項 ３ 】 　 厚 さ ０ ． １ ～ ２ μ Ｔ ｉ Ｎ 外 層 を 更 に 備 え て い る こ と を 特 徴 と す る
請 求 項 １ ま た は ２ 記 載 の 切 削 工 具 イ ン サ ー ト 。
　 　 【 請 求 項 ４ 】 　 超 硬 合 金 製 本 体 と 被 膜 と か ら 成 り 低 合 金 鋼 、 中 合 金 鋼 の 高 速 フ ラ イ ス
加 工 お よ び 硬 化 鋼 の フ ラ イ ス 加 工 に 特 に 適 し た 切 削 工 具 イ ン サ ー ト の 製 造 方 法 で あ っ て 、
　 上 記 超 硬 合 金 の 組 成 が 、 Ｃ ｏ ： ７ ． ９ ～ ８ ． ６ wt Ｔ ａ お よ び Ｎ ｂ の 立 方 晶 炭 化 物 ：
合 計 で ０ ． ５ ～ ２ ． １ wt Ｔ ａ wt％ の 対 Ｎ ｂ wt％ 比 ： １ ． ０ ～ １ ２ ． 残 部 ： 平 均 切
片 長 ０ ． ４ ～ ０ ． ９ μ Ｗ Ｃ で あ り 、 バ イ ン ダ 相 が Ｓ 値 ０ ． ８ １ ～ ０ ． ９ 対 応 す る
Ｗ を 含 み 、
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　 上 記 超 硬 合 金 に 、 Ｔ ｉ x Ａ ｌ y Ｎ 層 か ら 成 り 、 ０ ． ８ ≦ ｘ ＋ ｙ ≦ １ ． ２ 、 ０ ． ２ ５ ≦ ｘ ／
ｙ ≦ １ ． ４ あ り 、 膜 厚 が ０ ． ５ ～ ７ μ あ っ て 、 柱 状 粒 を 含 む 被 膜 を 、 Ｐ Ｖ Ｄ
よ り 堆 積 さ せ る こ と を 特 徴 と す る 切 削 工 具 イ ン サ ー ト の 製 造 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ５ 】 　 通 常 の Ｐ Ｖ Ｄ 法 に よ り 、 ０ ． ８ ≦ ｘ ＋ ｙ ≦ １ ． ２ か つ ０ ． ４ ２ ≦ ｘ ／
ｙ ≦ ０ ． ７ ９ で あ る Ｔ ｉ x Ａ ｌ y Ｎ 層 を 堆 積 さ せ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ４ 記 載 の 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ６ 】 　 通 常 の Ｐ Ｖ Ｄ 法 に よ り 、 厚 さ ０ ． １ ～ ２ μ Ｔ ｉ Ｎ 外 層 を 堆 積 さ せ
る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ４ ま た は ５ 記 載 の 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ７ 】 　 請 求 項 １ か ら ３ 記 載 の 切 削 工 具 イ ン サ ー ト を 用 い て 、 合 金 鋼 、 工 具 鋼
を 乾 式 高 速 フ ラ イ ス 加 工 ま た は 硬 化 鋼 を 乾 式 フ ラ イ ス 加 工 す る 方 法 で あ っ て 、 切 削 速 度 を
５ ０ ～ ３ ５ ０ ｍ ／ ｍ ｉ ｎ と し 、 切 削 速 度 と イ ン サ ー ト 形 状 と に 応 じ て 平 均 切 り く ず 厚 さ ０
． ０ ３ ～ ０ ． １ ８ ｍ ｍ と す る こ と を 特 徴 と す る フ ラ イ ス 加 工 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ８ 】 　 請 求 項 ４ か ら ６ 記 載 の 方 法 に よ り 製 造 さ れ た 切 削 工 具 イ ン サ ー ト を 用
い て 、 合 金 鋼 、 工 具 鋼 を 乾 式 高 速 フ ラ イ ス 加 工 ま た は 硬 化 鋼 を 乾 式 フ ラ イ ス 加 工 す る 方 法
で あ っ て 、 切 削 速 度 を ５ ０ ～ ３ ５ ０ ｍ ／ ｍ ｉ ｎ と し 、 切 削 速 度 と イ ン サ ー ト 形 状 と に 応 じ
て 平 均 切 り く ず 厚 さ ０ ． ０ ３ ～ ０ ． １ ８ ｍ ｍ と す る こ と を 特 徴 と す る フ ラ イ ス 加 工 方 法 。
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