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(57)【要約】
【課題】切削突部の破損や変形を抑制することが可能な
工具ボデー及び切削工具を提供する。
【解決手段】切削工具１は、切削インサート６及び工具
ボデー２を備えている。工具ボデー２は、第１方向であ
るＺ方向において互いに対向する第１端面及び第２端面
と、インサート取付部３と、突出する支持突部４と、を
有している。支持突部４は、インサート取付部３の底面
３１と連続する突出底面４１を有する。支持突部４は、
第２端面２２まで延伸している。
【選択図】図８
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　切削インサートが取り付けられる工具ボデーであって、
　第１方向において互いに対向する第１端面及び第２端面と、
　前記第１方向と交差する第２方向における前記第１端面の先端部に設けられるインサー
ト取付部であって、前記切削インサートの下面が当接する底面を有する前記インサート取
付部と、
　前記第２方向における先端部から局所的に突出する支持突部と、を有し、
　前記支持突部は、前記インサート取付部の底面と連続する突出底面を有し、前記第２端
面まで延伸している、工具ボデー。
【請求項２】
　前記支持突部は、直線的に延伸している、請求項１に記載の工具ボデー。
【請求項３】
　前記支持突部は、前記第２端面に近づくにつれて前記第２方向と反対方向に向かうよう
に延伸している、請求項１又は２に記載の工具ボデー。
【請求項４】
　前記支持突部の突出底面は、前記インサート取付部の底面と略同一平面である、請求項
１から３のいずれか一項に記載の工具ボデー。
【請求項５】
　前記インサート取付部の底面と対向する方向から見た場合に、前記支持突部は、頂角が
６０°以下の略三角形状、又は、略台形状である、請求項１から４のいずれか一項に記載
の工具ボデー。
【請求項６】
　前記支持突部の先端の辺の長さは０．４ｍｍ以上且つ０．８ｍｍ以下である、請求項１
から５のいずれか一項に記載の工具ボデー。
【請求項７】
　前記インサート取付部の底面と対向する方向から見た場合に、前記支持突部の突出量は
１ｍｍ以上である、請求項１から６のいずれか一項に記載の工具ボデー。
【請求項８】
　切削インサート及び工具ボデーを備える切削工具であって、
　前記切削インサートは、
　互いに対向する上面及び下面と、
　前記上面の端部と前記下面の端部とを接続する周側面と、
　前記周側面から外方に突出し、その稜線部に切れ刃が形成されている切削突部と、を有
し、
　前記工具ボデーは、
　第１方向において互いに対向する第１端面及び第２端面と、
　前記第１方向と交差する第２方向における前記第１端面の先端部に設けられるインサー
ト取付部であって、前記切削インサートの下面が当接する底面を有する前記インサート取
付部と、
　前記第２方向における先端部から局所的に突出する支持突部と、を有し、
　前記支持突部は、前記インサート取付部の底面と連続するとともに、前記切削インサー
トの切削突部が当接する突出底面を有し、前記第２端面まで延伸している、切削工具。
【請求項９】
　前記支持突部は、直線的に延伸している、請求項８に記載の切削工具。
【請求項１０】
　前記支持突部は、前記第２端面に近づくにつれて前記第２方向と反対方向に向かうよう
に延伸している、請求項８又は９に記載の切削工具。
【請求項１１】
　前記支持突部の突出底面は、前記インサート取付部の底面と略同一平面である、請求項
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８から１０のいずれか一項に記載の切削工具。
【請求項１２】
　前記インサート取付部の底面と対向する方向から見た場合に、前記支持突部の輪郭の全
体が、前記切削インサートの切削突部の輪郭よりも内側に配置されている、請求項８から
１１のいずれか一項に記載の切削工具。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、工具ボデー及び切削工具に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ねじ加工に用いられる切削工具として、例えば特許文献１に記載のものが知られている
。当該切削工具の切削インサートは、互いに対向する上面及び下面と、上面と下面とを接
続する周側面と、を有している。周側面には、局所的に外方に突出する切削突部が設けら
れている。当該切削突部は正面視で略三角形状を呈しており、その稜線部に切れ刃を有し
ている。
【０００３】
　このような切削インサートは、工具ボデーと称される部材とともに用いられる。工具ボ
デーの一部には、インサート取付部が設けられている。切削インサートは、下面をインサ
ート取付部の底面に当接させ、切削突部を工具ボデーの外方に向けるようにして、インサ
ート取付部に取り付けられる。
【０００４】
　ねじ加工の際、被加工物は旋盤等に固定され、所定の軸を中心として回転する。この被
加工物の外周面に、切削インサートの切削突部を押し当てることにより、切れ刃による切
削が行われる。これにより、切削突部の形状に対応する谷部を被加工物に形成することが
できる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特表２００９－５３９６３７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　特許文献１に記載の切削インサートは、局所的に突出している切削突部のみが被加工物
に押し当てられる。このため、切削突部には、被加工物からの切削抵抗を集中的に受ける
。当該切削抵抗は、切削突部を破損させたり、切削突部を変形させて加工精度低下の原因
になったりするおそれがある。
【０００７】
　本発明はこのような課題に鑑みてなされたものであり、その目的は、切削突部の破損や
変形を抑制することが可能な工具ボデー及び切削工具を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　上記課題を解決するために、本発明の一態様は、切削インサートが取り付けられる工具
ボデーであって、第１方向において互いに対向する第１端面及び第２端面と、第１方向と
交差する第２方向における第１端面の先端部に設けられるインサート取付部であって、切
削インサートの下面が当接する底面を有するインサート取付部と、第２方向における先端
部から局所的に突出する支持突部と、を有する。支持突部は、インサート取付部の底面と
連続する突出底面を有し、第２端面まで延伸している。
【０００９】
　また、本発明の他の態様は、切削インサート及び工具ボデーを備える切削工具であって
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、切削インサートは、互いに対向する上面及び下面と、上面の端部と下面の端部とを接続
する周側面と、周側面から外方に突出し、その稜線部に切れ刃が形成されている切削突部
と、を有する。工具ボデーは、第１方向において互いに対向する第１端面及び第２端面と
、第１方向と交差する第２方向における第１端面の先端部に設けられるインサート取付部
であって、切削インサートの下面が当接する底面を有するインサート取付部と、第２方向
における先端部から局所的に突出する支持突部と、を有する。支持突部は、インサート取
付部の底面と連続するとともに、切削インサートの切削突部が当接する突出底面を有し、
第２端面まで延伸している。
【００１０】
　上記構成によれば、切削突部を突出底面に当接させるように、切削インサートをインサ
ート取付部に取り付ければ、被加工物からの切削抵抗を受ける切削突部を、突出底面によ
り支持することができる。
【００１１】
　また、支持突部は、第２端面まで延伸している。したがって、支持突部が第２端面まで
延伸していない場合と比べて、支持突部の剛性を高めることができる。この結果、支持突
部により切削突部を安定的に支持し、切削突部の破損や変形を抑制することが可能になる
。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】実施形態に係る切削工具及び被加工物を示す斜視図である。
【図２】図１の工具ボデーを示す斜視図である。
【図３】図１の工具ボデーを示す拡大図である。
【図４】図１の工具ボデーを示す拡大図である。
【図５】図１の切削インサートを示す斜視図である。
【図６】図５のＶＩ方向から切削インサートを示す側面図である。
【図７】図１の切削工具を示す拡大図である。
【図８】図１の切削工具及び被加工物を示す拡大図である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　以下、添付図面を参照しながら実施形態について説明する。説明の理解を容易にするた
め、各図面において同一の構成要素に対しては可能な限り同一の符号を付して、重複する
説明は省略する。
【００１４】
　まず、図１を参照しながら、実施形態に係る切削工具１の概要について説明する。図１
は、切削工具１を示す斜視図である。切削工具１は、被加工物９の外周面の雄ねじの形成
に用いられる。切削工具１は、工具ボデー２と、切削インサート６と、を備えている。
【００１５】
　工具ボデー２は、切削インサート６が取り付けられる部材である。工具ボデー２は、一
方向に延伸する棒形状を呈している。工具ボデー２の先端部には、インサート取付部３が
設けられている。
【００１６】
　尚、図１は、工具ボデー２が延伸する方向であるＸ方向と、Ｘ方向に直交するＹ方向と
、Ｘ方向及びＹ方向に直交するＺ方向と、からなる座標を示している。Ｘ方向は、本発明
に係る第２方向の一例である。また、Ｚ方向は、本発明に係る第１方向の一例である。説
明の理解を容易にするため、後述する図２，３，４，７，８も、同様の座標を示している
。
【００１７】
　切削インサート６は、耐摩耗性や耐熱性に優れた超硬合金等により成形されている。切
削インサート６には、貫通孔６９（図５参照）が形成されている。当該貫通孔６９に、軸
部に雄ねじが形成されたねじ７が挿通されている。切削インサート６は、ねじ７により、
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インサート取付部３に着脱自在に取り付けられている。
【００１８】
　切削インサート６は、複数の切れ刃６５ａを有している。切れ刃６５ａは、切削インサ
ート６の稜線部に形成されている。切削インサート６は、少なくとも１つの切れ刃６５ａ
をＸ方向に向けるように、工具ボデー２のインサート取付部３に取り付けられている。
【００１９】
　被加工物９は、例えば炭素鋼やステンレス鋼であり、軸Ｃ１に沿って延びる円柱形状を
呈している。被加工物９の端部は、不図示の旋盤のチャックに固定される。当該旋盤の回
動に伴い、被加工物９は、軸Ｃ１を中心として矢印Ｒ１で示される方向に回転する。
【００２０】
　工具ボデー２は、切削インサート６の切れ刃６５ａを、回転している被加工物９の外周
面９１に押し付ける。切れ刃６５ａが外周面９１に切り込むことにより、外周面９１の切
削が行われる。切れ刃６５ａによる切削が行われている間、工具ボデー２はＹ方向に送ら
れる。工具ボデー２が送られる速度は、旋盤の回転速度に基づいて設定されている。これ
により、被加工物９の外周面９１に、軸Ｃ１を中心とする螺旋状の溝が形成される。つま
り、当該溝を谷部とし、当該溝の両側部を山部とする所定ピッチの雄ねじが、外周面９１
に形成される。
【００２１】
　切削に伴い、切れ刃６５ａに摩耗や欠損が生じた場合、ユーザは、切削インサート６を
インサート取付部３から取り外すとともに、他の切れ刃６５ａをＸ方向に向けるようにし
て当該切削インサート６をインサート取付部３に再度取り付ける。これにより、当該切削
インサート６を用いた切削を継続することができる。
【００２２】
　切削インサート６の全ての切れ刃６５ａに摩耗や欠損が生じた場合、ユーザは、切削イ
ンサート６をインサート取付部３から取り外すとともに、新たな切削インサート６をイン
サート取付部３に取り付ける。これにより、工具ボデー２を継続して用いながら、切削を
行うことができる。
【００２３】
　次に、図２から図４を参照しながら、工具ボデー２について説明する。図２は、工具ボ
デー２を示す斜視図である。図３及び図４は、工具ボデー２を示す拡大図である。図３は
、Ｙ方向に沿う方向から工具ボデー２を示している。図４は、後述する底面３１に対向す
る方向から工具ボデー２を示している。
【００２４】
　工具ボデー２の大部分は、角柱形状を呈している。工具ボデー２は、Ｚ方向において互
いに対向する第１端面２１及び第２端面２２を有している。第１端面２１及び第２端面２
２は、Ｘ方向に沿って延伸し、互いに略平行な平面である。工具ボデー２の内部には、旋
盤側からＸ方向に沿って延伸する不図示の流路が形成されている。
【００２５】
　Ｘ方向における第１端面２１の先端部には、第１端面２１からＺ方向に突出する囲繞部
２５が形成されている。囲繞部２５は、側壁面２５ａ，２５ｂと、湾曲面２５ｃと、を有
し、第１端面２１を、後述する底面３１と、それ以外の部分とに区分している。側壁面２
５ａ，２５ｂは、略６０°の内角を成すように配置されている。側壁面２５ａはＸ方向に
向けられ、側壁面２５ｂは－Ｘ方向（つまり、Ｘ方向と反対の方向）に向けられている。
湾曲面２５ｃは、側壁面２５ａと側壁面２５ｂとの間に配置され、それらの端部同士を接
続している。
【００２６】
　囲繞部２５のＺ方向における端面には、さらにＺ方向に突出する吐出部２７が形成され
ている。吐出部２７の外側面のうち、Ｘ方向を向いている面には、吐出口２７ａが開設さ
れている。吐出口２７ａは、工具ボデー２の内部に形成されている流路と連通している。
【００２７】
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　インサート取付部３は、囲繞部２５の側壁面２５ａ，２５ｂ及び湾曲面２５ｃにより区
画形成された空間である。インサート取付部３は、Ｘ方向側の一部と、Ｙ方向側の全部が
開放されている。インサート取付部３の底面３１は平面である。図３に示されるように、
底面３１は第１端面２１に対して傾斜している。前述した囲繞部２５の側壁面２５ａ，２
５ｂ及び湾曲面２５ｃは、この底面３１に対して略垂直である。
【００２８】
　図２及び図４に示されるように、底面３１の概ね中央部にはねじ孔３３が形成されてい
る。ねじ孔３３の内側面には、雌ねじが形成されている。ねじ孔３３の雌ねじのピッチは
、前述したねじ７（図１参照）の雄ねじのピッチと略同一である。
【００２９】
　Ｘ方向における工具ボデー２の先端面２３には、支持突部４が形成されている。支持突
部４は、先端面２３から局所的にＸ方向に突出している。すなわち、支持突部４は、先端
面２３の一部から突出している。
【００３０】
　図４に示されるように底面３１に対向する方向から見た場合に、支持突部４は、略三角
形状を呈している。支持突部４の頂角θは、６０°以下である。また、工具ボデー２の先
端面２３からの支持突部４の突出量Ｌ１は、１ｍｍ以上である。また、支持突部４の先端
の辺４３の長さＬ２は、０．４ｍｍ以上且つ０．８ｍｍ以下である。長さＬ２が０．８ｍ
ｍに近い場合、支持突部４を「略台形状」と称することもできる。
【００３１】
　支持突部４は、突出底面４１を有している。突出底面４１は、Ｚ方向における支持突部
４の端面である。図３に示されるように、突出底面４１は、インサート取付部３の底面３
１と略同一平面である。すなわち、突出底面４１は段差を介在させることなく底面３１に
接続されており、突出底面４１の法線方向は底面３１の法線方向と略同一である。つまり
、突出底面４１を、底面３１をＸ方向に拡張する平面とみなすことができる。
【００３２】
　図３に示されるように、支持突部４は、工具ボデー２の第２端面２２まで直線的に延伸
している。すなわち、支持突部４は、突出底面４１と第２端面２２との間に、屈曲する部
位を有していない。支持突部４は、第２端面２２に近づくにつれて－Ｘ方向に向かうよう
に延伸している。支持突部４が延伸する方向は、インサート取付部３の底面３１に対して
略垂直である。
【００３３】
　次に、図５及び図６を参照しながら、切削インサート６について説明する。図５は、切
削インサート６を示す斜視図である。図６は、図５のＶＩ方向から切削インサート６を示
す側面図である。
【００３４】
　切削インサート６は、互いに対向する上面６１及び下面６２を有している。図６に示さ
れるように、下面６２は略平面である。後述する軸Ｃ２に沿う方向から見た場合に、下面
６２の輪郭は上面６１の輪郭と略同一である。上面６１の端部と下面６２の端部とは、周
側面６３により接続されている。周側面６３は、下面６２に対して略垂直である。
【００３５】
　切削インサート６は、貫通孔６９が形成されている。貫通孔６９は、上面６１と下面６
２との間で延伸し、軸Ｃ２を中心として回転対称となるように形成されている。貫通孔６
９の内側面は、前述したねじ７（図１参照）の軸部を挿通させるとともに、ねじ７の頭部
を挿通させないように、その一部が縮小している。
【００３６】
　周側面６３は、３つの第１周側面６３ａと、３つの第２周側面６３ｂと、を有している
。第１周側面６３ａは略平面である。各第１周側面６３ａは、略６０°の内角を成すよう
に配置されている。第２周側面６３ｂは凹凸を有しており、第１周側面６３ａと比較して
小さい。第１周側面６３ａと第２周側面６３ｂとは、軸Ｃ２を中心とする周方向に、交互



(7) JP 2019-89151 A 2019.6.13

10

20

30

40

50

に配置されている。すなわち、切削インサート６は、軸Ｃ２を中心として１２０°回転対
称（つまり、３回回転対称）となるように形成されている。
【００３７】
　切削インサート６の各第２周側面６３ｂには、切削突部６５が形成されている。切削突
部６５は、各第２周側面６３ｂから外方に突出し、軸Ｃ２に沿う方向から見た場合に略三
角形状を呈するように形成されている。切削突部６５は、同様に略三角形状を呈している
工具ボデー２の支持突部４と略相似形である。
【００３８】
　図５に示されるように、切削突部６５は、突部上面６５ｂと、突部側面６５ｃと、を有
している。突部上面６５ｂは，切削インサート６の上面６１の一部である。突部上面６５
ｂと突部側面６５ｃとが交差する稜線部には、切れ刃６５ａが形成されている。切れ刃６
５ａは、砥石等を用いて切削インサート６の稜線部を研磨し、鋭利にすることにより形成
されている。切れ刃６５ａ周辺は、硬質材料、またはそれらにＣＶＤもしくはＰＶＤによ
るコーティングを施したものとすることができる。
【００３９】
　切削インサート６の上面６１であって、各突部上面６５ｂと貫通孔６９との間には、チ
ップブレーカ６７が形成されている。すなわち、切削インサート６は、３つのチップブレ
ーカ６７を有している。図５に示されるように、各チップブレーカ６７は、一組の第１周
側面６３ａを跨ぐように配置されている。また、図６に示されるように、各チップブレー
カ６７は、貫通孔６９に近い部位ほど下面６２からの距離が大きくなるように湾曲してい
る。
【００４０】
　次に、図７及び図８を参照しながら、工具ボデー２への切削インサート６の取り付けと
、切削工具１による被加工物９の切削について説明する。図７は、切削工具１を示す拡大
図であり、底面３１に対向する方向から切削工具１を示している。また、図７は、工具ボ
デー２の支持突部４を破線により示している。図８は、切削工具１及び被加工物９を示す
拡大図であり、Ｙ方向に沿う方向からそれらを示している。
【００４１】
　図８に示されるように、切削インサート６は、その下面６２を底面３１に当接させるよ
うに、インサート取付部３に取り付けられる。また、図７に示されるように、切削インサ
ート６の１つの第１周側面６３ａが囲繞部２５の側壁面２５ａと当接し、他の１つの第１
周側面６３ａが側壁面２５ｂと当接する。つまり、切削インサート６は、側壁面２５ａと
側壁面２５ｂとに挟まれて保持される。当該第１周側面６３ａ，６３ａの間の第２周側面
６３ｂに形成されている切削突部６５は、湾曲面２５ｃが形成している空間に配置される
。
【００４２】
　また、切削インサート６は、その１つの第２周側面６３ｂと切削突部６５とが、工具ボ
デー２の先端面２３よりもＸ方向側に配置される。さらに、図７に示されるように、イン
サート取付部３の底面３１と対向する方向から見た場合に、当該切削突部６５は、工具ボ
デー２の支持突部４の先端の一部と重合するように配置される。したがって、支持突部４
の突出底面４１と、切削インサート６の下面６２のうち切削突部６５に対応する部位と、
が互いに当接している。詳細には、図７に示されるように、突出底面４１は、長さＬ３に
亘って、切削インサート６の下面６２のうち切削突部６５に対応する部位と当接している
。支持突部４は、その輪郭の全体が、切削インサート６の切削突部６５の輪郭よりも内側
に配置されている。
【００４３】
　切削インサート６の貫通孔６９には、ねじ７が挿通される。ねじ７の雄ねじは、工具ボ
デー２のねじ孔３３（図２及び図４参照）の雌ねじと螺合する。当該ねじ７の頭部は、貫
通孔６９の内側面と当接し、当該内側面に底面３１向きの力を付加する。これにより、切
削インサート６の下面６２がインサート取付部３の底面３１と圧接し、切削インサート６



(8) JP 2019-89151 A 2019.6.13

10

20

30

40

50

がインサート取付部３に対して固定される。
【００４４】
　このように構成された切削工具１は、図８に示されるように、矢印Ｒ２で示される方向
に回転している被加工物９の外周面９１に切れ刃６５ａが切り込むことにより、外周面９
１を切削する。このとき、図７に示される切削突部６５の突部上面６５ｂは、すくい面と
して機能し、図８に示される突部側面６５ｃは、逃げ面として機能する。
【００４５】
　切れ刃６５ａにおいて生成された切りくずは、突部上面６５ｂに沿って移動し、チップ
ブレーカ６７に衝突する。当該切りくずは、湾曲しているチップブレーカ６７に沿ってカ
ールし、細かく破断される。切削工具１は、このような切りくずの処理を行うことにより
、切削インサート６の摩耗を抑制することができる。
【００４６】
　前述したように、切れ刃６５ａによる切削が行われている間、工具ボデー２はＹ方向に
送られる。これにより、被加工物９の外周面９１に、軸Ｃ１（図１参照）を中心とする螺
旋状の溝９３が形成される。溝９３は、外周面９１に形成される雄ねじの谷部となる。
【００４７】
　切れ刃６５ａと被加工物９との摩擦で発生する熱により、切れ刃６５ａは高温になる。
切削工具１は、工具ボデー２の内部の流路にクーラントを流し、図８に矢印Ｗで示される
ように、吐出口２７ａから被加工物９に向けて当該クーラントを吐出する。当該クーラン
トが切れ刃６５ａを冷却することにより、切れ刃６５ａは、安定的した品質の溝９３を形
成することができる。
【００４８】
　切れ刃６５ａは、被加工物９から、矢印Ｆ１で示される方向に切削抵抗を受ける。切削
インサート６は、自身が当接している工具ボデー２の底面３１、側壁面２５ａ，２５ｂ、
ねじ７から力を受け、その合力で切削抵抗に抗する。特に、切削インサート６の切削突部
６５は、工具ボデー２の支持突部４の突出底面４１から、矢印Ｆ２で示される方向に力を
受ける。当該突出底面４１から受ける力も、切削抵抗に抗するものとなる。
【００４９】
　次に、上記構成に基づく作用効果について説明する。
【００５０】
　上記構成によれば、切削突部６５を突出底面４１に当接させるように、切削インサート
６をインサート取付部３に取り付けられている。これにより、被加工物９からの切削抵抗
を受ける切削突部６５を、突出底面４１により支持することができる。
【００５１】
　また、支持突部４は、第２端面２２まで延伸している。したがって、支持突部４が第２
端面２２まで延伸していない場合と比べて、支持突部４の剛性を高めることができる。こ
の結果、支持突部４により切削突部６５を安定的に支持し、切削突部６５の破損や変形を
抑制することが可能になる。
【００５２】
　また、支持突部４は、直線的に延伸している。
【００５３】
　この構成によれば、支持突部４が屈曲しながら延伸している場合と比べて、支持突部４
における応力集中の発生を抑制し、支持突部４の変形を抑制することができる。この結果
、支持突部４により切削突部６５をさらに安定的に支持し、切削突部６５の破損や変形を
抑制することが可能になる。
【００５４】
　また、支持突部４は、第２端面２２に近づくにつれてＸ方向と反対方向に向かうように
延伸している。
【００５５】
　この構成によれば、支持突部４により切削突部６５を支持しつつ、図８に示されるよう
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に、支持突部４と被加工物９との間に隙間Ｓを形成することができる。この結果、支持突
部４が被加工物９と干渉して切削を阻害する事態を抑制することが可能になる。
【００５６】
　また、支持突部４の突出底面４１は、インサート取付部の底面と略同一平面である。
【００５７】
　この構成によれば、支持突部４の突出底面４１と、インサート取付部３の底面３１との
間における応力集中の発生を抑制し、支持突部４の変形を抑制することができる。この結
果、支持突部４により切削突部６５をさらに安定的に支持し、切削突部６５の破損や変形
を抑制することが可能になる。
【００５８】
　インサート取付部３の底面３１と対向する方向から見た場合に、支持突部４は、頂角θ
が６０°以下の略三角形状、又は、略台形状である。また、支持突部４の先端の辺４３の
長さＬ２は０．４ｍｍ以上且つ０．８ｍｍ以下である。さらに、インサート取付部３の底
面３１と対向する方向から見た場合に、支持突部４の突出量Ｌ１は１ｍｍ以上である。
【００５９】
　この構成によれば、一般的な多くの種類のねじの形成に適した切削突部６５を、支持突
部４により支持することができる。また、支持突部４が切削突部６５よりも外方に張り出
し、その張り出した部分が切削突部６５による切削を阻害する事態を抑制することが可能
になる。
【００６０】
　インサート取付部３の底面３１と対向する方向から見た場合に、支持突部４の輪郭の全
体が、切削インサート６の切削突部６５の輪郭よりも内側に配置されている。
【００６１】
　この構成によれば、支持突部４により切削突部６５を支持しつつも、支持突部４が切削
突部６５よりも外方に張り出し、その張り出した部分が切削突部６５による切削を阻害す
る事態を抑制することが可能になる。
【００６２】
　以上、具体例を参照しつつ本発明の実施の形態について説明した。しかし、本発明はこ
れらの具体例に限定されない。すなわち、これら具体例に、当業者が適宜設計変更を加え
たものも、本発明の特徴を備えている限り、本発明の範囲に包含される。前述した各具体
例が備える各要素及びその配置、材料、条件、形状、サイズなどは、例示したものに限定
されず、適宜変更することができる。
【００６３】
　上記実施形態では、工具ボデー２の支持突部４はＸ方向に突出し、切削インサート６は
、切削突部６５をＸ方向に向けるようにインサート取付部３に取り付けられる。しかしな
がら、本発明はこのような形態に限定されない。例えば、Ｙ方向に突出する支持突部が工
具ボデーに設けられ、切削突部をＹ方向に向けるように切削インサートが取り付けられる
構成も、本発明の範囲に包摂される。
【符号の説明】
【００６４】
１：切削工具
２：工具ボデー
２１：第１端面
２２：第２端面
３：インサート取付部
３１：底面
４：支持突部
４１：突出底面
４３：辺
６：切削インサート
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６１：上面
６２：下面
６３：周側面
６５：切削突部
６５ａ：切れ刃

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】

【図５】 【図６】
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【図７】 【図８】

【手続補正書】
【提出日】平成30年3月22日(2018.3.22)
【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
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　互いに６０度の角度をなす３つの周側面と、前記周側面の間にそれぞれ設けられる３つ
の突出部と、前記周側面に略垂直な方向を向いた面をすくい面とするように前記３つの突
出部にそれぞれ設けられる３つの切れ刃と、を備えるねじ切り用の切削インサートが取り
付けられる工具ボデーであって、
　第１方向において互いに対向する第１端面及び第２端面と、
　前記第１方向と垂直で、前記工具ボデーが延伸する第２方向における前記第１端面の先
端部に設けられるインサート取付部であって、前記切削インサートの下面が当接する底面
と、前記底面と垂直に設けられ、前記切削インサートの周側面の一つと当接する第１の側
壁面と、前記底面と垂直に、かつ、前記第１の側壁面と６０度の角度をなして設けられ、
前記他の周側面の一つと当接する第２の側壁面と、前記第１の側壁面と前記第２の側壁面
を接続する部分に設けられ、前記突出部の一つを収容するように設けられた湾曲面と、を
有する前記インサート取付部と、
　前記第２方向における先端部から、前記第２方向に局所的に突出する支持突部と、を有
し、
　前記支持突部は、前記インサート取付部の底面と連続する突出底面を有し、前記第２端
面まで延伸している、
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　工具ボデー。
【請求項２】
　前記支持突部は、前記第２端面まで直線的に延伸している、請求項１に記載の工具ボデ
ー。
【請求項３】
　前記支持突部は、前記第２端面に近づくにつれて前記第２方向と反対方向に向かうよう
に延伸している、請求項１又は２に記載の工具ボデー。
【請求項４】
　前記支持突部の突出底面は、前記インサート取付部の底面と略同一平面である、請求項
１から３のいずれか一項に記載の工具ボデー。
【請求項５】
　前記インサート取付部の底面と対向する方向から見た場合に、前記支持突部は、頂角が
６０°以下の略三角形状、又は、略台形状である、請求項１から４のいずれか一項に記載
の工具ボデー。
【請求項６】
　前記支持突部の先端の辺の長さは０．４ｍｍ以上且つ０．８ｍｍ以下である、請求項１
から５のいずれか一項に記載の工具ボデー。
【請求項７】
　前記インサート取付部の底面と対向する方向から見た場合に、前記支持突部の突出量は
１ｍｍ以上である、請求項１から６のいずれか一項に記載の工具ボデー。
【請求項８】
　互いに６０度の角度をなす３つの周側面と、前記周側面の間にそれぞれ設けられる３つ
の突出部と、前記周側面に略垂直な方向を向いた面をすくい面とするように前記３つの突
出部にそれぞれ設けられる３つの切れ刃と、を備えるねじ切り用の切削インサート及び工
具ボデーを備える切削工具であって、
　前記工具ボデーは、
　第１方向において互いに対向する第１端面及び第２端面と、
　前記第１方向と垂直で、前記工具ボデーが延伸する第２方向における前記第１端面の先
端部に設けられるインサート取付部であって、前記切削インサートの下面が当接する底面
と、前記底面と垂直に設けられ、前記切削インサートの周側面の一つと当接する第１の側
壁面と、前記底面と垂直に、かつ、前記第１の側壁面と６０度の角度をなして設けられ、
前記他の周側面の一つと当接する第２の側壁面と、前記第１の側壁面と前記第２の側壁面
を接続する部分に設けられ、前記突出部の一つを収容するように設けられた湾曲面と、を
有する前記インサート取付部と、
　前記第２方向における先端部から、前記第２方向に局所的に突出する支持突部と、を有
し、
　前記支持突部は、前記インサート取付部の底面と連続するとともに、前記切削インサー
トの突出部の一つと当接する突出底面を有し、前記第２端面まで延伸している、
　切削工具。
【請求項９】
　前記支持突部は、前記第２端面まで直線的に延伸している、請求項８に記載の切削工具
。
【請求項１０】
　前記支持突部は、前記第２端面に近づくにつれて前記第２方向と反対方向に向かうよう
に延伸している、請求項８又は９に記載の切削工具。
【請求項１１】
　前記支持突部の突出底面は、前記インサート取付部の底面と略同一平面である、請求項
８から１０のいずれか一項に記載の切削工具。
【請求項１２】
　前記インサート取付部の底面と対向する方向から見た場合に、前記支持突部の輪郭の全
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体が、前記切削インサートの切削突部の輪郭よりも内側に配置されている、請求項８から
１１のいずれか一項に記載の切削工具。
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