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【 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
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【 補 正 の 内 容 】
【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 化 学 蒸 着 に よ っ て 切 削 工 具 イ ン サ ー ト 上 に 結 晶 質 α － Ａ ｌ 2 Ｏ 3 層 を 堆 積 さ せ る 方 法 で あ
っ て 、
　 Ｘ ＋ Ｙ ＋ Ｚ ≧ １ 及 び Ｚ ＞ あ り 、 ０ .１ ～ １ .５ μ ｍ の Ｔ ｉ Ｃ X Ｎ Y Ｏ Z の 層 を 堆 積 さ せ
る 工 程 、
　 ０ .５ ～ ３ ｖ ｏ ｌ ％ の 含 有 す る ガ ス 混 合 物 中 .５ ～ ４ 分 の 短 い 時 間 ２ ５ ～
１ ０ ０ ０ ℃ で 前 記 層 を 処 理 す る 工 程 、 及 び
　 ４ ０ ～ ３ ０ ０ ミ リ バ ー ル の 処 理 圧 力 及 び ６ ２ ５ ～ ８ ０ ０ 温 度 で 、 前 記 処 理 し た 前 記
層 を 、 Ｈ 2 中 に ２ ～ １ ０ ｖ ｏ ｌ ％ の Ａ ｌ Ｃ ｌ 3 及 び １ ６ ～ ４ ０ ｖ ｏ ｌ ％ の Ｃ Ｏ 2 を 含 有 さ せ
た ガ ス 混 合 物 と 、 ０ .８ ～ ２ ｖ ｏ ｌ ％ の 硫 黄 含 有 、 接 触 さ せ る こ と に よ っ て 、 前 記 Ａ
ｌ 2 Ｏ 3 層 を 堆 積 さ せ る 工 程 、
を 含 む こ と を 特 徴 と す る 結 晶 質 α － Ａ ｌ 2 Ｏ 3 層 を 堆 積 す る 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 焼 結 し た 超 硬 合 金 、 サ ー メ ッ ト 、 セ ラ ミ ッ ク ま た は 高 速 度 鋼 、 或 い は 立 方 晶 窒 化 ボ ロ ン
ま た は ダ イ ヤ モ ン ド の よ う な 超 硬 質 材 料 の 基 体 、 及 び
　 少 な く と も 該 基 体 の 表 面 の 機 能 す る 部 分 上 に 、 ０ .５ ～ １ ０ μ ｍ の 厚 み を 有 す る 結 晶 質
α － Ａ ｌ 2 Ｏ 3 か ら 成 る 少 な く と も １ 層 を 含 む 硬 質 及 び 耐 磨 耗 性 の 被 膜 を 有 す る 切 削 工 具 で
あ っ て 、
　 前 記 結 晶 質 α － Ａ ｌ 2 Ｏ 3 層 が 、 ０ .１ ～ １ .１ μ ｍ の 平 均 粒 幅 の 柱 状 粒 を 有 し 且 つ ６ ２ ５
～ ８ ０ ０ ℃ の 温 度 で 化 学 蒸 着 に よ っ て 堆 積 さ せ ら れ て い る こ と を 特 徴 と す る 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ３ 】
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　 前 記 被 膜 が 、 ８ ８ ５ ℃ 未 満 の 温 度 で 中 温 度 化 学 蒸 着 法 に よ っ て 前 記 基 材 と 前 記 α － Ａ ｌ

2 Ｏ 3 層 の 間 に 堆 積 さ れ た ０ .５ ～ １ ０ μ ｍ の 厚 み の Ｔ ｉ （ Ｃ 、 Ｎ ） か ら 成 る 少 な く と も １
層 を 含 む こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ に 記 載 の 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 被 膜 が 、 Ｘ ＋ Ｙ ＋ Ｚ ≧ １ 及 び Ｚ ＞ あ り ０ .１ ～ １ .５ μ ｍ の Ｔ ｉ Ｃ X Ｎ Y Ｏ Z の 中
間 層 を 、 前 記 α － Ａ ｌ 2 Ｏ 3 層 と 中 温 度 化 学 蒸 着 法 Ｔ ｉ Ｃ Ｎ 層 と の 間 に 含 む こ と を 特 徴 と す
る 請 求 項 ３ 記 載 の 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 被 膜 が 、 物 理 蒸 着 法 ま た は プ ラ ズ マ ア シ ス ト 化 学 蒸 着 法 に よ り 堆 積 さ れ た 切 削 工 具
の 前 記 基 体 に 隣 接 し た 少 な く と も １ 層 を 含 む こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ 記 載 の 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 被 膜 が 、 前 記 α － Ａ ｌ 2 Ｏ 3 層 と 物 理 蒸 着 法 ま た は プ ラ ズ マ ア シ ス ト 化 学 蒸 着 法 に よ
る 層 と の 間 に 、 Ｘ ＋ Ｙ ＋ Ｚ ≧ １ 及 び Ｚ ＞ あ り ０ .１ ～ １ .５ μ ｍ の Ｔ ｉ Ｃ X Ｎ Y Ｏ Z の 中
間 層 を 含 む こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ５ 記 載 の 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ７ 】
　 前 記 被 膜 が 、 ＜ ０ .５ μ ｍ の 粒 幅 の 顕 著 な 柱 状 粒 組 織 を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項
５ ま た は ６ に 記 載 の 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ８ 】
　 前 記 α － Ａ ｌ 2 Ｏ 3 層 の １ 層 が 、 少 な く と も 切 削 切 刃 線 に 沿 う 頂 部 可 視 層 で あ る こ と を 特
徴 と す る 請 求 項 ２ ～ ７ に 記 載 の 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ９ 】
　 す く い 面 上 で 且 つ 前 記 切 刃 線 に 沿 う 前 記 被 膜 が 、 測 定 さ れ る 長 さ ５ μ ｍ に 渡 っ て ０ ． ２
μ ｍ 未 満 の 表 面 粗 さ （ Ｒ ａ ） に す る た め に 、 表 面 粗 さ を ブ ラ シ 加 工 ま た は ブ ラ ス ト 加 工 に
よ っ て 滑 ら か に さ れ た こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ ～ ７ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 切 削 工 具 。
【 請 求 項 １ ０ 】
　 前 記 工 具 は 、 切 削 イ ン サ ー ト 、 中 実 炭 化 物 ド リ ル 、 ま た は 炭 化 物 エ ン ド ミ ル で あ る こ と
を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ ～ ９ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 切 削 工 具 。
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