
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
 　交換可能な切削用インサートに於いて、
　２つの下部隅部と少なくとも１つの上部隅部とを有する動作前面を該動作前面の前面図
で見られる様に備え、そして前記動作前面から後方に延びる後続設置部分を備えた前部切
削部分と、
　該前部切削部分の前記２つの下部隅部間に延びる主要切れ刃とを具備しており、
　前記主要切れ刃は前記下部隅部に付随する２つの後続端部を有しており、そして前記

設置部分から離れる方向で に突出しそして前記後続端部に対し 先導
端部を有していることを特徴とする交換可能な切削用インサート。
【請求項２】
 請求項１の切削用インサートが更に、前記下部隅部の１つから前記上部隅部まで上方に
延びる小型側部刃を具備することを特徴とする切削用インサート。
【請求項３】
 請求項２の切削用インサートに於いて 型切れ刃が前記主要切れ刃に対し実質的に直
角にオリエントされていることを特徴とする切削用インサート。
【請求項４】
 請求項３の切削用インサートに於いて、前記後続設置部分が該動作前面の前記側部刃と
実質的に同方向の軸線を有するクランプ用ねじ孔を有して形成されていることを特徴とす
る切削用インサート。
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【請求項５】
 請求項１の切削用インサートに於いて、前記主要切れ刃がそれらの先導及び後続端部を
通過し、該切削用インサートの側面図でこれらの後続端部に対し上方へ揚げられた仮想面
内にあることを特徴とする切削用インサート。
【請求項６】
 請求項２の切削用インサートに於いて、前記側部刃が該側部刃の全長に沿った小型切れ
刃として機能出来ることを特徴とする切削用インサート。
【請求項７】
 請求項１の切削用インサートに於いて、該切削用インサートはインデックス可能であり
、該動作前面の上部及び下部隅部に付随するそれらのそれぞれの上部及び下部の後続端部
間に延びておりそしてそれら間にそれぞれの上部及び下部先導端部を有しており、前記先
導端部間の間隔は該上部及び下部後続端部間間隔より短い様な、１対の同一上部及び下部
主要切れ刃をその動作前面に備えていることを特徴とする切削用インサート。
【請求項８】
 請求項７の切削用インサートが更に、該動作前面の前記上部及び下部隅部間に延びる１
対の同一小型側部切れ刃を備えていることを特徴とする切削用インサート。
【請求項９】
 請求項７の切削用インサートに於いて、前記前部切削部分が該上部及び下部先導端部を
結ぶ中心線を有し、そして前記後続設置部分が前記中心線の中点を通過しそして前記クラ
ンプ用ねじ孔の軸線にそれに直角に交叉する１８０度対称の軸線を有するクランプ用ねじ
孔を備えて形成されることを特徴とする切削用インサート。
【請求項１０】
 請求項７の切削用インサートに於いて、前記上部及び下部主要切れ刃の各々が該それぞ
れの上部及び下部後続端部からその該先導端部に向かって延びる２つの要素切れ刃を有す
ることを特徴とする切削用インサート。
【請求項１１】
 請求項８の切削用インサートに於いて、該インサートの動作前面が、該上部、下部及び
側部切れ刃の各々に隣接するチップレーキ面を有して形成され、前記レーキ面は前記上部
、下部及び側部切れ刃の各々から内方へ延びていることを特徴とする切削用インサート。
【請求項１２】
 請求項７の切削用インサートに於いて、前記動作前面が中央に配置されたチップ破壊用
突起を有して形成されていることを特徴とする切削用インサート。
【請求項１３】
 機械加工される加工品の面に直角の長手方向軸線を有するツールホルダと、それの先導
端部に設置された交換可能な切削用インサートとを備える切削ツール組立体に於いて、
　前記切削用インサートは２つの下部隅部と少なくとも１つの上部隅部とを有する動作前
面を該動作前面の前面図で見られる様に備える前部切削部分と、そして前記動作前面から
後方へ延びる後続設置部分と、該前部切削部分の前記２つの下部隅部間に延びる主要切れ
刃とを具備しており、前記主要切れ刃は前記下部隅部に付随する２つの後続端部を有し、
そして前記 設置部分から離れる方向で に突出し、そして前記後続端部に対し

先導端部を有していることを特徴とす 削ツール組立体
【請求項１４】
 請求項１３の切削ツール組立体に於いて、該切削用インサートの前記主要切れ刃が該ツ
ールホルダの前記長手方向軸線に実質的に直角な面内にあることを特徴とする切削ツール
組立体。
【請求項１５】
 請求項１３の切削ツール組立体に於いて、前記切削用インサートが更に前記下部隅部の
１つから前記上部隅部へ上方に延びる小型側部刃を具備していることを特徴とする切削ツ
ール組立体。
【請求項１６】
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 請求項１５の切削ツール組立体に於いて、前記小型側部刃が前記主要切れ刃に実質的に
直角であることを特徴とする切削ツール組立体。
【請求項１７】
 請求項１５の切削ツール組立体に於いて、前記小型側部刃が該ツールホルダの前記長手
方向軸線に直角な面内にあり、該切削用インサートの動作切れ刃を構成することを特徴と
する切削ツール組立体。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の技術分野】
本発明は切削用インサートであるが、動作切れ刃の付随する前部切削部分と、該インサー
トの切削ツール内への設置用の後続設置部分（ trailing mounting portion）とを有する
型の切削用インサートに関する。
【０００２】
【発明の技術的背景】
本発明は一般的に切削用インサートに関するが、プランジング（ plunging）、エンドミリ
ング（ end milling）等の様な切削動作での使用のために、該インサートを該切削ツール
に締結するクランプ用ねじ孔が該切削ツールの回転の長手軸線に実質的に沿うよう向けら
れ、該切削用インサートの動作切れ刃がこの軸線に直角な平面内に実質的にある様な仕方
での回転切削ツールの前面へのその設置に適合した該切削ツールに関する。
【０００３】
上記種類の切削用インサートは本出願人の同時係属中のイスラエル特許出願第１１９５５
７号に説明されている。該切削用インサートは、３角形の基本的形であり、上、下及び側
面を有するが、該下面は、その各々が隣接インサート隅部に対し外方へ、該切れ刃の最外
端部の方へ、少なくとも部分的には、突出している３つのインデックス可能な切れ刃を境
としている。加えて、各切れ刃はこれらの隅部を通る平面内にあり、該切削用インサート
の上面に向かって傾斜している。該切削用インサートは、その動作切れ刃のある該平面を
この軸線に実質的に直角の位置に持って来るためにその下部表面が該切削ツールの長手軸
線に対し僅かに傾斜される様な仕方で切削ツールに設置するよう適合されている。
【０００４】
その切れ刃の上記形状を有する切削用インサートが上記の特定の仕方で切削ツールに設置
される時、該インサート切れ刃は加工品のフエース面（ face surface）から適当なレリー
フを提供され、その全切れ刃このフエース面に平行な面内にあり、それにより後者の高い
平面性が達成出来る。加えて、該切れ刃の平面状の形状にも拘わらず、それはなおパイロ
ット的機能を行うがそれはその中央最外点が該切れ刃の残り部分より前に配置されている
からである。
【０００５】
本発明の目的は高い除去速度（ removal rate）でプランジする様な切削動作用に特に有用
なその前部切削部分の形状を有する新しい切削用インサートを提供することである。
【０００６】
【発明の概要】
本発明に依ると、交換可能な切削用インサートが提供されるが、該インサートは
２つの下部隅部と少なくとも１つの上部隅部とを有する動作前面（ operative front face
）とそれから後方へ延びる後続設置部分とを備える前部切削部分と、
該前部切削部部分の前記２つの下部隅部の間に延びる主要の切れ刃（ major cutting edge
）と、
前記下部隅部の１つと前記上部隅部との間に延びる小型の側部刃とを具備しており、前記
小型の側部刃は前記主要の切れ刃に対し実質的に直角であり、
前記主要の切れ刃は前記下部隅部に付随する２つの後続端部（ trailing extremities）を
有し、そして前記後続端部に対し外方に突出し、上方へ揚げられた先導端部（ leading ex
tremity）を有しており、
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該切削用インサートの後続設置部分は該動作前面の前記側部刃と実質的に同方向の軸線を
有するクランプ用ねじ孔（ clamping screw bore）を有するよう形成されているのが好ま
しい。
【０００７】
好ましくは、該主要切れ刃はそれの先導及び後続端部を通過する仮想面内にあるのがよい
。
【０００８】
好ましくは、該切削用インサートはインデックス可能（ indexable）で、１対の同一の上
部及び下部主要切れ刃とそれに対し実質的に直角の１対の同一の小型側部切れ刃を有して
おり、該上部及び下部主要切れ刃はそれらのそれぞれの上部及び下部後続端部の間に延び
ておりそしてそれぞれの上部及び下部先導端部を有しており該端部間距離は該上部及び下
部後続端部間距離よりも短いのがよい。
【０００９】
好ましくは、該インサートの動作前面は、上部、下部及び側部切れ刃の各々に隣接するチ
ップレーキ面（ chip rake surfaces）と、前記動作側面の中央に配置されたチップ破壊用
突起（ chip breakng protrusion）とで形成されており、該チップレーキ面は前記上部、
下部及び側部切れ刃の各々から内方へ延び、該チップ破壊用突起のそれぞれの上部、下部
及び側部チップ破壊壁と合体しているのがよい。該チップ破壊用突起は前記上部、下部及
び側部切れ刃に対し外方へ突出することが好ましい。
【００１０】
好ましくは、該後続設置部分は、プリズム形状をしており、該前部切削用部分の前記上部
及び下部切れ刃から延びそしてそれらと該上部及び下部切れ刃のレリーフ面（ relief sur
faces）を経由して合体する上部及び下部壁と、該前部切削部分の前記側部刃から延びそ
してそれらと該側部切れ刃のレリーフ面を経由して合体する側部壁とを有しており、前記
上部及び下部壁と前記側部壁とは該切削用インサートの後の方向で相互に向かって収斂し
ているのがよい。好ましくは、該切れ刃のレリーフ面はそこから該切削用インサートの内
部方向へ延びているのがよい。
【００１１】
該主要切れ刃に実質的に直角にオリエントされた小型側部切れ刃と組み合わされた、特に
プランジング動作用に有利な主要切れ刃の特定の形状で、該前部切削部分の隅部は本質的
に強化され、それは高除去速度（ high removal rates）の切削動作用に該切削用インサー
トの使用を可能にする。更に、該小型側部刃が、例えば、加工品のフエース面を切削する
ための動作切れ刃として使用される時、該主要切れ刃の形状は該加工品の側壁からの適当
な隙間を有する該切削用インサートの特徴のために驚く程有用である。更に、本発明の切
削用インサートの動作前面に形成されたチップ破壊用突起は高除去速度の効率のよいプラ
ンジングを本質的に容易化する。
【００１２】
本発明の切削用インサートの形状の追加的利点はそれがネットシェープ技術（ net-shape 
technology）用に特に好適であることである。
【００１３】
【図面の簡単な説明】
図１から５は本発明の好ましい実施例の交換可能な切削用インサート１を図解している。
該切削用インサート１は２側面型（ double-sided）であり、動作前面３を有する前部切削
部分２とそれと一体に形成され該前部切削部分２から該切削用インサート１の後部方向に
延びる後続設置部分４とを具備している。
【００１４】
　　図１，２及び４で見られる様に、該前部切削部分２の動作前面３は上部及び下部主要
切れ刃６及び８とその間に延びそして上部隅部刃１４ａ及び１４ｂと下部隅部刃１５ａ及
び１５ｂでそれらと合流し、Ｒが付いているのが好ましい、小型側部切れ刃１０及び１２
とを境にしている。該小型側部切れ刃１０及び１２は該上部及び下部主要切れ刃６及び８
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に実質的に直角である。

【００１５】
該切削用インサート１の後続設置部分４は、該切削用インサートを切削ツールに設置する
ために、該小型側部切れ刃１０及び１２と実質的に同方向の軸線Ｏを有するクランプ用ね
じ孔５を有するよう形成されている。
【００１６】
図１及び２で見られる様に、該上部及び下部主要切れ刃６及び８の各々は、それぞれ、２
つの要素切れ刃（ component cutting edge）１６’、１６”及び１８’、１８”を有して
おり、それらはそれぞれの上部及び下部隅部刃１４ａ、１４ｂ及び１５ａ、１５ｂに付随
され該前部切削部分２の最上点及び最下点を構成するそれらのそれぞれの上部及び下部後
続端部２０ａ、２０ｂ及び２２ａ、２２ｂからそれぞれの上部及び下部先導端部２０及び
２２の方へ延びている。
【００１７】
図３に示す様に、該上部及び下部主要切れ刃６及び８はそれぞれの仮想面Ｍ及びＮ内に横
たわるが該面はそれら間に比較的小さな鋭角θを規定するように延びている。この形状に
より、該上部及び下部先導端部２０及び２２間の距離はそれぞれ、図３及び４で見られる
、上部及び下部後続端部２０ａ－２２ａ、２０ｂ－２２ｂの各対間の距離より短い。
【００１８】
図１，３，４及び５で見られる様に、該前部切削部分２は、それぞれの上部及び下部主要
切れ刃６及び８の先導端部２０及び２２を通過し、該クランプ用ねじ孔５の軸線Ｏと平行
な中心線Ｘを有する。図２及び３で見られる様に、該中心線Ｘの中心点Ｃを通過しそれと
直角に該クランプ用ねじ孔５の軸線Ｏと交叉する線Ｓはそれの周りにインデックス可能な
該切削用インサート１の１８０度対称の軸線を構成する。
【００１９】
図２及び３で見られる様に、小型側部切れ刃１０及び１２は前部切削部分２の中心線Ｘに
対し反対の向きに傾斜している。
【００２０】
図１及び４で見られ、図６ａ、６ｂ、６ｃ、６ｄ及び６ｅで特に示す様に、該切削用イン
サート１の動作前面３はそれぞれの上部、下部及び側部切れ刃６，８，１０及び１２に隣
接して配置され、それらから内方へ延びるチップレーキ面３０，３２，３４及び３６を有
して形成されている。
【００２１】
該動作前面３は更に、中央に配置されたチップ破壊用突起３８を有して形成されており、
それは図６ａ、６ｂ及び６ｅで見られる様に、該上部チップレーキ面３０と合体する上部
チップ破壊用壁４０，下部チップレーキ面３２と合体する下部チップ破壊用壁４２及びそ
れぞれの側部チップレーキ面３４及び３６と合体する側部チップ破壊用壁４４及び４６を
有している。図２及び３で見られる様に、該チップ破壊用突起３８は該上部、下部及び側
部切れ刃６，８、１０及び１２に対し外方に突出している。
【００２２】
図１及び６ａから６ｅまでで見られる様に、該前部切削部分２は更に、それぞれの上部、
下部及び側部切れ刃６，８，１０及び１２から延びており、該切削用インサート１の後続
設置部分４と合体する上部、下部及び側部レリーフ面５０，５２，５４及び５６を有して
形成されている。
【００２３】
図６ａから６ｅまでで示される様に、それぞれの上部、下部及び側部チップレ－キ面３０
，３２，３４及び３６は、切削ツール内に設置された時、該切削用インサート１に適当で
有効な正のチップレーキ角度を提供する様に、これらの切れ刃の長さに沿って変化する角
度で該それぞれの切れ刃６，８，１０及び１２から内側に延びている。同様に、該上部、
下部及び側部レリーフ面５０，５２，５４及び５６は該切削用インサートに適当で有効な
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レリーフ角度を提供するようにオリエント（ oriented）されている。
【００２４】
図１に戻ると、該切削用インサート１の後続設置部分はプリズム型をしており、それぞれ
、該前部切削部分２のそれぞれの上部及び下部レリーフ面５０及び５２から内方及び後方
へ延びる上部及び下部壁６０及び６２と、該前部切削用部分２のそれぞれの側部レリーフ
面５４及び５６から内方及び後方へ延びる側壁６４及び６６と、そしてそれらの間に延び
る後部隣接部壁（ rear abutment wall）６８を有する。
【００２５】
図３で見られる様に、該上部及び下部壁６０及び６２は該切削用インサート１の後続設置
部分４の該後部隣接部壁６８に向かって収斂し、そして図２で見られる側壁６４と６６が
その様にしている。後続設置部分４の後部隣接部壁６８が２つの横隣接部面６８ａ及び６
８ｂと弧状の中央隣接部面６９を含むことが図２でも見られる。横隣接部面６８ａ及び６
８ｂは該後続設置部分４のそれぞれの側壁６４及び６６から内方へ延び、それら間に或る
角度を規定しているが、該角度は上部切れ刃１６の要素切れ刃１６’及び１６”間と、下
部切れ刃１８の要素切れ刃１８’及び１８”間とに形成される角度に実質的に等しい。
【００２６】
図７は加工品Ｗのプランジング用に切削ツール１００上に設置された切削用インサート７
０，８０及び９０を示す。見られる様に、該切削用インサート７０及び８０は、それらの
それぞれの下部主要切れ刃７２及び８２が該加工品Ｗのフエース面Ｆを切削する動作位置
に配置される様に設置されている。該切削用インサート９０では、主要切れ刃９２は動作
しておらず、一方小型側部刃９４がその動作位置にある。該主要切れ刃９２の特定の形状
が、該切削用インサート１に関連して上記で説明した様に、該切削用インサートの動作切
削隅部に隣接する該加工品の側壁Ｇから適当な隙間を有し、それにより該切れ刃の摩耗が
本質的に減少されるこの切れ刃の特徴のために有用であることは指摘されるべきである。
しかしながら、この隙間は極端に小さく、図７では見ることが出来ない。
【００２７】
該切削用インサートは上記で説明されず、図で示されてない代替えの設計を有してもよい
。かくして、例えば、該主要切れ刃は、その要素が直線の又はカーブした形状である２つ
より多い要素から成ってもよい。該小型切れ刃は必ずしも傾斜している必要はなく、カー
ブして又は他の適当な設計を有してもよい。該後続設置部分は上記説明と異なってもよく
、例えば、その壁は該切削用インサートの前部切削部分から内方へ必ずしも収斂しなくて
もよい。該切削用インサートはプランジングと異なる切削動作用に設計された切削ツール
で使用されてもよく、該切削ツール内へのそのクランプ動作は何等かのそれ用の適当な仕
方で行われてもよい。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明の切削用インサートの斜視図である。
【図２】　図１に示す切削用インサートの平面図である。
【図３】　図１に示す切削用インサートの側面図である。
【図４】　図１に示す切削用インサートの前面図である。
【図５】　図３のＶの方向で見た図１の切削用インサートの前面図である。
【図６ａ、６ｂ、６ｃ、６ｄ、及び６ｅ】　図４のそれぞれＡ－Ａ、Ｂ－Ｂ、Ｃ－Ｃ、Ｄ
－Ｄ及びＥ－Ｅ線に沿って取られた、図１に示す切削用インサートの断面図である。
【図７】　プランジング動作中の、本発明の切削用インサートを装備した切削ツールの部
分側面図である。
【符号の説明】
１　切削用インサート
２　前部切削部分
３　動作前面
４　後続設置部分
５　クランプ用ねじ孔
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６，８　上部及び下部主要切れ刃
１０，１２　小型側部切れ刃
１４ａ、１４ｂ　上部隅部刃
１５ａ、１５ｂ　下部隅部刃
１６’，１６”　上部主要切れ刃６の要素切れ刃
１８’、１８”　下部主要切れ刃８の要素切れ刃
２０，２０ａ、２０ｂ　上部主要切れ刃６の先導及び後続端部
２２，２２ａ、２２ｂ　下部主要切れ刃８の先導及び後続端部
３０，３２，３４，３６　チップレーキ面
３８　チップ破壊用突起
４０，４２，４４，４６　チップ破壊用壁
５０，５２，５４，５６　レリーフ面
６０，６２，６４，６６　後続設置部分４の上部、下部及び側部壁
６８　後部隣接部壁
６８ａ、６８ｂ　後部隣接部壁６８の横隣接部面
６９　後部隣接部壁６８の中央部隣接部面
７０，８０，９０　切削ツール内に設置された切削用インサート
７２，８２　それぞれの切削用インサート７０，８０の動作切れ刃
９２　切削用インサート９０の非動作主要切れ刃
９４　切削用インサート９０の動作小型切れ刃
Ｃ　動作前面の中心点
Ｆ　加工品Ｗの前面
Ｇ　加工品Ｗの側面
Ｍ，Ｎ　それぞれの切れ刃６及び８の仮想面
Ｓ　対称軸線
Ｘ　中心線
Ｗ　加工品
θ　面Ｍ及びＮ間の角度
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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【 図 ５ 】 【 図 ６ ａ 】

【 図 ６ ｂ 】 【 図 ６ ｅ 】
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【 図 ６ ｃ 】

【 図 ６ ｄ 】

【 図 ７ 】
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