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요약

초연삭재 절단 포인트 또는 에지를 구비하는 공구 인서트를 제조하는 방법이 개시된다. 대향하는 각 측면상에 주요 

표면(12, 14)을 구비하는 경질 금속의 본체(10), 예를 들어 초경 합금 디스크가 제공된다. 본체의 각 주요 표면은 예를

들어 PCBN 또는 PCD 등의 연삭재 콤팩트가 보통인 초연삭재 재료로 충전된 포켓(12)의 어레이를 구비한다. 하나의 

주요 표면의 포켓은 대향하는 주요 표면의 포켓과 일치하도록 구성된다. 공구 인서트를 제조하기 위해, 본체는 각 초

연삭재 충전 포켓에서 교차하는 적어도 2 세트의 평면을 따라 하나의 주요 표면으로부터 대향하는 다른 표면까지 분

할된다. 본체의 분할은 공구 인서트에 절단 팁 또는 에지를 형성하기 위해 초연삭재 재료를 노출하도록 수행된다.

대표도

명세서

기술분야

본 발명은 공구 인서트(tool insert)에 관한 것이다.

배경기술

연삭재 콤팩트(abrasive compact)는 일반적으로 경질의 응집 매스에 부착된 초경질 연삭재 입자와 같은 연삭재 입자

의 다결정 매스이다. 일반적으로 그러한 콤팩트는 통상 초경 합금(cemented carbide) 기판에 부착된다. 다이아몬드 

연삭재 콤팩트는 PCD로도 알려져 있으며, 입방체 질화붕소 연삭재 콤팩트는 PCBN으로도 알려져 있다.

미국 특허 제 4,807,402 호는 연삭재 콤팩트층이 상하면 각각에 부착된 초경 합금 매스 등의 지지 매스를 포함하는 

제품을 개시하고 있다.

유럽 특허 제 0 714 719 호는 초경 합금, 철금속 또는 고융점 금속의 중심 또는 중간층에 부착된 제 1 및 제 2 연삭재

콤팩트층을 포함하는 공구 인서트를 개시하고 있다. 이 공구 구성요소는 연삭재 콤팩트의 노우즈 및 플랭크를 제공하

며, 노우즈 및 플랭크는 절단 포인트 및 공구 인서트를 위한 에지를 제공한다. 그러한 공구 인서트는 예를 들어 미국 

특허 제 4,807,402 호에 개시된 제품으로부터의 방 전 가공에 의해 절단될 수 있다.

US 5,676,496 호는 카바이드 기판과, 이 기판의 에지에 부착되고 기판의 한 측면으로부터 다른 측면까지 연장되는 P

CD 또는 PCBN과 같은 적어도 하나의 초경질 연삭재 재료의 본체를 포함한다. 다수의 초경질 본체는 기판의 각 코너

에 배치될 수 있다. 미국 특허 제 5,598,621 호 및 미국 특허 제 5,813,105 호에는 유사한 인서트를 제조하는 방법이 

개시되어 있다.

종래 기술에 개시된 소결 멀티코너 인서트(sintered multicornered insert)를 직접 제조하는 방법의 주요한 단점은 

단일 고온 고압 사이클동안 생산되는 절삭 공구 인서트가 소량이라는 것이다.

발명의 요약

본 발명에 따르면, 공구 인서트를 제조하는 방법은
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① 대향하는 각 측면상에 주요 표면을 구비하는 경질 금속으로 이루어진 본체로서, 각각의 주요 표면이 초연삭재 재

료로 충전된 포켓의 어레이를 구비하고, 하나의 주요 표면의 각 포켓이 대향하는 주요 표면의 포켓과 일치하는, 상기 

본체를 제공하는 단계와,

② 상기 각 초연삭재 충전 포켓에서 교차하는 적어도 2 세트의 평면을 따라 하나의 주요 표면으로부터 대향하는 다른

주요 표면까지 본체를 분할하는 단계를 포함한다.

본체의 분할은 공구 인서트에 절단 팁 또는 에지를 형성하도록 초연삭재 재료를 노출하는 방식으로 수행된다.

본체는 초경 합금, 철금속 및 고융점 금속을 포함하는 그룹으로부터 선택된 경질 금속으로 이루어진다. 경질 금속은 

초경 합금이 바람직하다.

초연삭재 재료는 연삭재 콤팩트가 바람직하며, PCD 또는 PCBN이 바람직하며, PCBN이 가장 바람직하다.

본체는 디스크 형상을 갖는 것이 바람직하다. 디스크는 약 55mm 내지 약 125mm, 보다 바람직하게는 약 80mm 내지

약 100mm의 직경을 가지며, 약 1.6mm 내지 약 30mm, 보다 바람직하게는 약 2mm 내지 약 10mm의 두께를 갖는다.

분할은 예를 들어 레이저 절단 또는 방전 가공과 같은 공지된 방법에 의해 이루어진다.

본 발명의 다른 관점에 따르면, 대향하는 측면상들에 규정된 주요 표면을 구비하는 중심 금속 부분과, 상기 각각의 주

요 표면에 부착된 적어도 하나의 초연삭재 인서트를 포함하며, 상기 각각의 초연삭재 인서트는 절단 팁 또는 에지를 

구비하는 공구 인서트를 제공하는 다면체 공구 인서트가 제공된다. 이 다면체 공구는 별 모양 또는 육각형이 바람직

하며, 60도가 아닌 끼인각을 갖는 3개의 절단 팁을 구비하는 것이 바람직하다.

본 발명의 또다른 관점에 따르면, 대향하는 측면상들에 규정된 주요 표면을 구비하며, 상기 각각의 주요 표면으로부터

연장되는 중심 융기 영역과 상기 융기 영역의 주연부 둘레에 위치된 낮은 영역을 구비하는 중심 금속 부분과, 상기 각

각의 낮은 영역에서 상기 각각의 주요 표면에 부착되며, 상기 공구 인서트에 절단 팁 또는 에지를 제공하는 적어도 하

나의 초연삭재 인서트를 포함하는 공구 인서트가 제공된다.

도면의 간단한 설명

도 1의 (a)는 본 발명의 방법에 사용되는 본체의 일 실시예를 나타내는 사시도이고, (b)는 (a)의 본체의 단면도이고, (

c)는 본 발명의 방법에 의해 제조되는 공구 인서트의 사시도,

도 2 내지 도 8은 본 발명의 다른 실시예들을 나타내는 도면으로서, (a)는 방법에 사용되는 본체의 사시도, (b)는 그러

한 본체의 단면도, (c)는 공구 인서트 실시예들의 사시도.

발명의 상세한 설명

이하에서는 첨부된 도면의 도 1을 참조하여 본 발명의 일 실시예가 설명된다. 도 1의 (a)를 참조하면, 초경 합금 디스

크 형태인 본체(10)의 대향하는 주요 표면(14, 16)에는 각각 이격된 포켓 또는 오목부(12)의 어레이가 존재한다. 정

사각형 오목부(12)는 연삭재 콤팩트 풀(18)을 형성하기 위해 초경질 연삭재 재료 또는 초연삭재로 충전되는데, 본 실

시예의 경우 연삭재 콤팩트가 충전되어 있다. 초경 합금 본체(10)와 연삭재 콤팩트 풀(18)은 고압/고온 소결 단계동안

서로 접착된다.

본체(10)는 그리드형 패턴의 교차 분할 라인(20)을 따라 분할된다. 분할은 하나의 주요 표면(14)으로부터 다른 주요 

표면(16)까지 본체를 수직 관통하여 이루 어진다. 생산된 제품 또는 공구 인서트는 도 1의 (c)에 도시되어 있다. 이 인

서트는 정사각형 연삭재 콤팩트 인서트(14)를 각 코너부에 구비하는 중심 초경 합금 영역(22)을 구비한다. 공구 인서

트를 공구에 장착하기 위해 중심 영역(22)을 관통하여 구멍(26)이 형성될 수 있다. 연삭재 콤팩트 인서트(24)는 공구 

인서트를 위한 절단 에지 또는 팁을 제공한다.

본체(10)는 예를 들어 텅스텐 카바이드 본체와 같은 초경 합금 본체(10)와, 유기 바인더와 같은 바인더 수단에 의해 

응집 형태로 부착되는 예를 들어 PCBN과 같은 연삭재 콤팩트 풀(18)을 생산하는데 필요한 미립자 형태의 성분을 제

공함으로써 제조될 수 있다. 미가공 상태의 본체는 영역 및 스트립을 캡슐에 적절히 위치시킴으로써 형성될 수 있다. 

캡슐은 통상의 고온/고압 장치의 반응 구역에 배치된다. 미가공 상태의 본체에 예를 들어 풀내의 연삭재가 결정학적

으로 안정한 상태가 되는 적절한 고온/고압 조건을 가함으로써, 도 1의 (a) 및 (b)에 도시된 바와 같은 소결된 경질의 
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접착된 본체가 생산된다. 본 발명의 방법에 따라 생산된 공구 인서트의 수를 더 늘리기 위해, 스택에 적절한 고온/고

압을 가하기 전에, 각 연삭재 콤팩트가 서로 맞닿는 상태로 여러개의 디스크(10)가 서로 적층될 수 있다. 이것은 이하

의 다른 실시예에도 적용된다.

도 2의 실시예는 도 1과 유사하며, 유사한 부분에는 유사한 참조부호를 부여한다. 도 2의 (c)에 도시된 바와 같이, 정

사각형 공구 인서트뿐만 아니라 삼각형 공구 인서트를 생산하기 위해, 대안적인 분할 라인 구성 또는 패턴이 도시되어

있다.

본 발명의 다른 실시예가 도 3에 도시되어 있다. 초경 합금의 디스크형 본체(40)의 양측 주요 표면(44, 46)에는 이격

된 포켓 또는 오목부(42)의 어레이가 형성된다. 포켓(42)은 연삭재 콤팩트로 충전되어 풀(48)을 형성한다. 포켓(42)

의 어레이는 풀(48)이 분할 라인(50, 52)에 의해 규정된 마름모의 꼭지점에 위치되도록 구성된다. 본체(40)는 라인(5

0)과, 이것을 횡단하는 라인(52)을 따라 분할되며, 이들 라인은 각 풀(48)에서 교차한다. 생산된 공구 인서트는 도 3c

에 도시되어 있다. 공구 인서트는 각 코너부에 연마 절단 팁(58)을 구비하는 초경 합금의 본체(56)를 포함한다. 중심 

배치 구멍(60)이 공구 인서트를 관통하여 형성될 수 있다.

도 4의 실시예는 도 3의 실시예와 유사하며, 유사한 부분에는 유사한 참조부호가 부여된다 포켓(42)의 구성은 도 4의

(c)에 도시된 바와 같이 정사각형 또는 직사각형 인서트를 생산하기 위해 그리드형 패턴의 분할 라인(50, 52)이 사용

된다.

도 5의 실시예는 도 4의 실시예와 유사하며, 유사한 부분에는 유사한 참조부호가 부여된다. 그러나, 본 실시예에 있어

서, 본체는 도 5의 (c)에 도시된 바와 같이, 90도보다 작은 끼인각을 갖는 4개의 절단 팁을 구비하는 다면체 공구 인

서트를 생산하기 위해, 라인(50a, 50b) 및 라인(52a, 52b)을 따라 분할된다. 도 1 및 도 2를 참조하여 설명한 실시예

와 유사한 분할 패턴도 사용될 수 있다.

도 6의 실시예는 도 3의 실시예와 유사하며, 유사한 부분에는 유사한 참조부호가 부여된다. 그러나, 포켓(42)은 분할 

라인(50, 51, 52)에 의해 규정된 삼각형의 꼭지점에 위치되도록 구성된다. 분할 라인(50, 51, 52)의 패턴은 도 6의 (c

)에 도시된 바와 같이 삼각형 인서트를 생산하도록 되어 있다.

도 7의 실시예는 도 3의 것과 유사하다. 그러나, 연삭재 콤팩트(40)의 풀(48)은 도 7의 (a)에 도시된 패턴을 제공하도

록 분포되어 있다. 본체(40)는 도 7의 (c)에 도시된 바와 같은 다면체 절단 공구 인서트를 생산하기 위해 분할 라인(6

2)을 따라 절단된다. 그와 같이 생산된 공구 인서트는 60도가 아닌 끼인각을 갖는 3개의 연삭재 콤팩트 절단 팁(66)

을 갖는 초경 합금 본체(64)를 구비한다. 중심 배치 구멍(68)이 공구 인서트를 관통하여 형성될 수 있다.

도 8b는 대향하는 그 측면들상에 편평한 주요 표면(72, 74)을 구비한 초경 합금 디스크(70)의 단면의 일부를 나타낸

다. 디스크는 편평한 각 표면(72, 74)에 다수의 이격된 오목 영역(76)을 구비한다. 이들 오목 영역(76)에는 연삭재 콤

팩트가 제공되어 풀(78)이 형성된다. 그리드형 패턴(도 8b에는 한 방향만이 도시됨)의 라인(80)을 따라 본체(70)를 

분할함으로써, 도 8c에 도시된 바와 같은 공구 인서트가 생산된다. 공구 인서트는 각 코너부에 연삭재 콤팩트(84)가 

위치한 정사각형 초경 합금 본체(82)를 포함한다. 중심 배치 구멍(86)이 중심 카바이드 영역(88)을 관통하여 형성될 

수 있다. 이러한 중심 카바이드 영역(88)은 콤팩트를 수용하는 코너부(84)에 비해 융기되어 있으며, 그것에 의해 칩 

브레이커(chip breaker)를 형성한다. 그러한 융기된 영역은 또한 상술한 다른 실시예중 하나에 포함될 수도 있다.

상술한 실시예에 있어서, 본체의 분할은 예를 들어 레이저 절단 또는 방전 가공 등의 종래 기술에 공지된 방법에 의해

이루어질 수도 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.
공구 인서트(tool insert)를 제조하는 방법에 있어서,

① 대향하는 각 측면상에 주요 표면을 구비하는 경질 금속으로 이루어진 본체로서, 각 주요 표면이 초연삭재(superab

rasive) 재료로 충전된 포켓의 어레이를 구비하고, 하나의 주요 표면의 각 포켓이 대향하는 주요 표면의 포켓과 일치

하는, 상기 본체를 제공하는 단계와,

② 상기 각 초연삭재 충전 포켓에서 교차하는 적어도 2 세트의 평면을 따라 하나의 주요 표면으로부터 대향하는 주요

표면까지 본체를 분할하는 단계를 포함하는

공구 인서트 제조 방법.
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청구항 2.
제 1 항에 있어서,

상기 경질 금속은 초경 합금(cemented carbide), 철금속 및 고융점 금속을 포함하는 그룹에서 선택되는

공구 인서트 제조 방법.

청구항 3.
제 1 항 또는 제 2 항에 있어서,

상기 초연삭재 재료는 연삭재 콤팩트(abrasive compact)인

공구 인서트 제조 방법.

청구항 4.
제 3 항에 있어서,

상기 연삭재 콤팩트는 PCD 또는 PCBN인

공구 인서트 제조 방법.

청구항 5.
제 1 항 내지 제 4 항중 어느 한 항에 있어서,

상기 본체는 디스크 형상을 갖는

공구 인서트 제조 방법.

청구항 6.
제 5 항에 있어서,

상기 디스크의 직경은 약 55mm 내지 약 125mm이며, 그 두께는 약 1.6mm 내지 약 30mm인

공구 인서트 제조 방법.

청구항 7.
제 6 항에 있어서,

상기 디스크의 직경은 약 80mm 내지 약 100mm이며, 그 두께는 약 2mm 내지 약 10mm인

공구 인서트 제조 방법.

청구항 8.
제 1 항 내지 제 7 항중 어느 한 항에 있어서,

상기 본체를 분할하여 소망의 형상을 갖는 다수의 공구 인서트를 생산하기 위한 분할 패턴이 제공되는

공구 인서트 제조 방법.

청구항 9.
다면체 공구 인서트에 있어서,

대향하는 측면들상에 규정된 주요 표면을 구비하는 중심 금속 부분과, 상기 각각의 주요 표면에 부착된 적어도 하나

의 초연삭재 인서트를 포함하며, 상기 각각의 초연삭재 인서트는 절단 팁 또는 에지를 구비하는 공구 인서트를 제공

하는

다면체 공구 인서트.



공개특허 10-2004-0105725

- 6 -

청구항 10.
제 9 항에 있어서,

상기 대향하는 주요 표면들에 평행한 평면을 따라 별 모양을 갖는

다면체 공구 인서트.

청구항 11.
제 10 항에 있어서,

상기 초연삭재 인서트는 상기 별 모양 공구 인서트의 각 반경방향 절단 팁에서 상기 양측 주요 표면에 부착된

다면체 공구 인서트.

청구항 12.
제 9 항에 있어서,

상기 대향하는 주요 표면들에 평행한 평면을 따라 육각형 형상을 갖는

다면체 공구 인서트.

청구항 13.
제 11 항에 있어서,

60도가 아닌 끼인각을 갖는 3개의 절단 팁을 구비하는

다면체 공구 인서트.

청구항 14.
제 13 항에 있어서,

상기 초연삭재 인서트는 상기 3개의 각 절단 팁에서 상기 양측 주요 표면에 부착되는

다면체 공구 인서트.

청구항 15.
공구 인서트에 있어서,

대향하는 측면들상에 규정된 주요 표면을 구비하며, 상기 각각의 주요 표면으로부터 연장되는 중심 융기 영역과 상기

융기 영역의 주연부 둘레에 위치된 낮은 영역을 구비하는 중심 금속 부분과,

상기 각 낮은 영역에서 상기 각 주요 표면에 부착되며, 상기 공구 인서트에 절단 팁 또는 에지를 제공하는 적어도 하

나의 초연삭재 인서트를 포함하는

공구 인서트.

도면
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