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【提出日】平成26年7月3日(2014.7.3)
【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】
　工具基材と、
　工具基材の表面上の工具コーティングと、
を含むボア切削工具であって、
　ボア切削工具は工具基材の表面内に複数のピットを含み、
　工具コーティングは個々のピットの輪郭に沿って形成されていることを特徴とするボア
切削工具。
【請求項２】
　平均ピット深さが少なくとも８μｍであり、
　任意的には、平均ピット深さが８μｍ～２５μｍの範囲内にあることを特徴とする請求
項１に記載のボア切削工具。
【請求項３】
　平均ピット断面積が０．００５ｍｍ2～１ｍｍ2であることを特徴とする請求項１又は２
に記載のボア切削工具。
【請求項４】
　複数のピットがピットアレイであることを特徴とする請求項１～３のいずれか一項に記
載のボア切削工具。
【請求項５】
　複数のピットが、使用時にワークと摩擦接触状態にあるボア切削工具の少なくとも１つ
の表面上にのみ存在し、
　任意的には、ボア切削工具が円筒形ランドを有するツイストドリルであり、複数のピッ
トが円筒形ランド上のみに存在することを特徴とする請求項１～４のいずれか一項に記載
のボア切削工具。
【請求項６】
　工具コーティングが１μｍ～５μｍの範囲内の平均厚みを有し、
　任意的には、工具コーティングがＴｉＡｌＮ層を含むことを特徴とする請求項１～５の
いずれか一項に記載のボア切削工具。
【請求項７】
　ピットは、工具コーティング形成に先立って工具基材をレーザーエッチングまたは電子
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ビームエッチングすることによって形成される請求項１～６のいずれか一項に記載のボア
切削工具。
【請求項８】
　表面上に複数のピットを有するボア切削工具を製造する方法において、
　工具基材の表面内に複数のピットを形成するステップと、
　ピットが形成された工具基材の表面をコーティングして工具コーティングを形成するス
テップと、を含み、
　工具コーティングは個々のピットの輪郭に沿って形成されていることを特徴とする方法
。
【請求項９】
　工具基材内に形成されたピットの平均深さが少なくとも８μｍであり、
　任意的には、工具基材内に形成されたピットの平均深さが８μｍ～２５μｍの範囲内に
あることを特徴とする請求項８に記載の方法。
【請求項１０】
　工具基材内に形成されたピットの平均断面積が０．００５ｍｍ2～１ｍｍ2の範囲内にあ
ることを特徴とする請求項８又は９に記載の方法。
【請求項１１】
　複数のピットがピットアレイであり、
　任意的には、ボア切削工具が円筒形ランドを有するツイストドリルであり、複数のピッ
トが円筒形ランド上のみに存在することを特徴とする請求項８～１０のいずれか一項に記
載の方法。
【請求項１２】
　工具コーティングが１μｍ～５μｍの範囲内の平均厚みを有し、
　任意的には、工具コーティングがＴｉＡｌＮを含み、
　任意的には、ピットは、工具基材をレーザーエッチングまたは電子ビームエッチングす
ることによって形成され、
　任意的には、複数のピットを形成するステップが、工具ブランク内にピットを形成する
ステップと、ブランクを機械加工して工具基材を形成するステップとを含むことを特徴と
する請求項８～１１のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１３】
　表面内に複数のピットを有するボア切削工具を製造する方法において、ボア切削工具ブ
ランクの表面内に複数のピットを形成するステップと、ブランクを機械加工してボア切削
工具を形成するステップとを含み、
　任意的には、ボア切削工具をコーティングして工具コーティングを形成するステップを
更に含み、
　任意的には、ボア切削工具がツイストドリルであり、ブランクを機械加工するステップ
は少なくとも１つの溝を機械加工するステップを含み、
　任意的には、ボア切削工具が円筒形ランドを有するツイストドリルであり、ブランクを
機械加工するステップはブランクを機械加工して複数のピットを有する円筒形ランドを提
供するステップを含み、
　任意的には、ブランクをレーザーエッチングまたは電子エッチングすることによってピ
ットを形成することを特徴とする方法。
【請求項１４】
　表面内に複数のピットを有するボア切削工具を製造する方法において、
　レーザーまたは電子ビームを用いて複数のピットを形成するステップを含み、
　任意的には、内部にピットが形成される表面を清浄するステップを更に含むことを特徴
とする方法。
【請求項１５】
　表面内に複数のピットを有するボア切削工具を製造する方法において、
　ボア切削工具の表面内に複数のピットアレイを形成するステップを含み、
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　任意的には、ピットを形成するステップが、レーザーまたは電子ビームを用いてピット
を形成するステップを更に含み、
　任意的には、ピットアレイが、規則的に間隔どりされたピットの複数の横列を含み、
　任意的には、平均ピット深さが少なくとも８μｍであり、
　任意的には、平均ピット深さが８μｍ～２５μｍの範囲内にあり、
　任意的には、平均ピット断面積が０．００５ｍｍ2～１ｍｍ2であることを特徴とする方
法。
【請求項１６】
　表面内にピットアレイを含み、
　任意的には、ピットアレイが規則的に間隔どりされたピットの複数の横列を含み、
　任意的には、平均ピット深さが少なくとも８μｍであり、
　任意的には、平均ピット深さが８μｍ～２５μｍの範囲内にあり、
　任意的には、平均ピット断面積が０．００５ｍｍ2～１ｍｍ2であることを特徴とするボ
ア切削工具。
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