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【公表日】平成28年9月23日(2016.9.23)
【年通号数】公開・登録公報2016-056
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【ＦＩ】
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【手続補正書】
【提出日】平成29年8月25日(2017.8.25)
【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】
　Ｚ軸を有するワークピース（６００）から機械加工されたオブジェクト（６０２）を製
作するためにコンピュータ数値制御式フライス盤を制御するためのコマンドを生成するた
めの自動化されたコンピュータ実装方法であって、前記機械加工されたオブジェクト（６
０２）は、完成したオブジェクトへの以降の仕上げを容易にするように構成され、前記方
法は、
　前記完成したオブジェクトの表面（６１０）を画定することと、
　オフセット表面（６２０）を画定することであって、前記オフセット表面（６２０）が
前記完成したオブジェクトの表面（６１０）の外部にあり、オフセット距離だけ前記完成
したオブジェクトから離され、前記オフセット表面（６２０）が前記機械加工されたオブ
ジェクト（６０２）の内側制限表面を画定することと、
　スカラップ表面（６３０）を画定することであって、前記スカラップ表面（６３０）が
前記オフセット表面（６２０）の外部にあり、スカラップ距離だけ前記オフセット表面（
６２０）から離され、前記スカラップ表面（６３０）が前記機械加工されたオブジェクト
（６０２）の外側制限表面を画定することと、
　前記Ｚ軸に沿った複数の高さで、前記ワークピース（６００）内に複数の単調に上方に
切削される段を作り出す前記コンピュータ数値制御式フライス盤のためにツールパスを計
算することであって、前記ワークピース（６００）内の複数の単調に上方に切削される段
が、前記機械加工されたオブジェクト（６０２）を生じさせ、
　　前記複数の単調に上方に切削される段により作り出される機械加工されたオブジェク
ト（６０２）の表面がすべて、前記オフセット表面（６２０）により画定される内側制限
表面と、前記スカラップ表面（６３０）により画定される外側制限表面との間にあり、
　　前記Ｚ軸に沿った複数の高さでの前記ワークピース（６００）内の複数の単調に上方
に切削される段がすべて、前記複数の単調に上方に切削される段により作り出される機械
加工されたオブジェクト（６０２）の表面がすべて前記オフセット表面（６２０）により
画定される内側制限表面と前記スカラップ表面（６３０）により画定される外側制限表面
との間にあるように形成される、
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　ことと、を含み、
　前記コンピュータ数値制御式フライス盤のために前記ツールパスを計算することが、よ
り低い段の床面との段前方端縁壁（７２２、７５２、７８２）の交差を表す曲線にすべて
沿って分布した相互に方位角によって分けられた点（６８２）の集合体のために段の高さ
を計算することを含み、
　前記相互に方位角によって分けられた点（６８２）の集合体のために段の高さを計算す
ることは、
　前記点（６８２）の集合体の内の各点について、前記点を通って伸長し、前記スカラッ
プ表面（６３０）とスカラップ曲線交差点（７３６）で交差するように前記Ｚ軸に平行に
想像鉛直線を描画することと、
　前記相互に方位角によって分けられた点（６８２）の集合体の内のいずれかに対応する
スカラップ曲線交差点（７３６）の最低高さを確かめることと、
　前記相互に方位角によって分けられた点（６８２）の集合体の内のいずれかに対応する
スカラップ曲線交差点（７３６）の最低高さであるものとして、前記段についての高さを
選択することと、
　を含み、
　前記方法は、
　前記段についての高さで、前記Ｚ軸に垂直に前記ワークピース（６００）を通る想像上
のスライスをとることと、
　前記高さでの前記想像鉛直線上の点と前記スカラップ表面（６３０）との間の垂線距離
を確かめることと、
　前記点（６８２）の集合体の内の１つについての垂線距離が所定のスカラップ公差未満
である場合に、前記点（６８２）の集合体の内のその１つを「切断するのによい」点（６
８２、７３２、７６２）として指定することと、
をさらに含む、自動化されたコンピュータ実装方法。
【請求項２】
　前記ツールパスを計算することは、前記複数の単調に上方に切削される段のそれぞれの
高さを、その高さで切断される表面のそれぞれが前記オフセット表面（６２０）により画
定される内側制限表面と前記スカラップ表面（６３０）により画定される外側制限表面と
の間にあることを保証する最大高さであるように選択することを含む、請求項１に記載の
自動化されたコンピュータ実装方法。
【請求項３】
　前記ツールパスを計算することは、前記ワークピース（６００）を、前記複数の単調に
上方に切削される段のそれぞれの各高さでの所与の場所で切断するかどうかを選択するこ
とを含む、請求項１に記載の自動化されたコンピュータ実装方法。
【請求項４】
　前記ツールパスを計算することは、前記複数の単調に上方に切削される段のそれぞれの
各高さでの所与の場所での切れ目の幅を選択することを含む、請求項１に記載の自動化さ
れたコンピュータ実装方法。
【請求項５】
　前記ツールパスは、鉛直壁を有する初期の切れ目を画定する少なくとも１つの初期のツ
ールパス部分を含み、前記初期の切れ目に隣接し、前記複数の単調に上方に切削される段
に相当する複数の表面部分のそれぞれで鉛直傾斜をともに画定する複数の階段状の鉛直壁
に前記初期の切れ目の鉛直壁をさらに機械加工する少なくとも１つのツールパス部分が後
に続く、請求項１に記載の自動化されたコンピュータ実装方法。
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