
JP 2012-519084 A 2012.8.23

(57)【要約】
　表面プロファイルが変化するシート製品を製造するた
めの技術およびこれにより製造された製品が開示されて
いる。いくつかの実施形態において、開示された発明は
、第１の表面上に第１のプロファイルを有するシート製
品（２００）の表面をプロファイリングするための方法
を提供する。ある実施形態において、方法は、プロファ
イリングテンプレート（２２０）または輪郭を描かれた
支持面を作製する工程を含む。プロファイルされた表面
は、プロファイリングテンプレートがシート製品および
支持面との間に位置するように、プロファイリングテン
プレート（２２０）およびシート製品（２００）を配置
し、シート製品およびプロファイリングテンプレートの
配置を指示面に合致させ、これによりシート製品が第１
の表面上に第２の表面プロファイルを有するようにし、
シート製品を加工して第１の表面上に第３の表面プロフ
ァイルを形成することによって、形成することができる
。
【選択図】図２Ａ
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　第１の表面上に第１のプロファイルを有するシート製品をプロファイリングする方法で
あって：
（a） プロファイリングテンプレートを作製し；
（b） 前記シート製品と支持面との間にプロファイリングテンプレートを設け；
（c） 前記シート製品を前記プロファイリングテンプレートに合致させ、これにより前記
シート製品が前記第１の表面上に第２の表面プロファイルを有するようにし；
（d） 前記シート製品の第１の表面を加工し、第３の表面プロファイルを形成する；
ことを特徴とするシート製品のプロファイリング方法。
【請求項２】
　前記シート製品が前記第１の表面上に第４の表面プロファイルを有するように加工がな
された後、前記シート製品が前記合致状態から解放する請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記支持面が真空のベッドであり、前記シート製品を前記プロファイリングテンプレー
トに合致させる工程が、さらに、真空力を前記プロファイリングテンプレートおよび前記
シート製品の前記配置に適用する工程を備える請求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　第１の表面が研削ヘッドの繰り返される通過により加工される請求項１に記載の方法。
【請求項５】
　研削ヘッドと前記プロファイリングおよび前記シート製品の前記配置との間の離間距離
が前記通過の間に減少する請求項４に記載の方法。
【請求項６】
　シート製品の表面をプロファイリングするためのシステムであって：
（a） 前記シート製品の表面プロファイルを作製するためのプロファイリングテンプレー
トと;
（b） 前記プロファイリングテンプレートと結合され、加工中、前記シート製品および前
記プロファイリングテンプレートを保持するよう構成された支持表面と;
（c） 前記支持面と結合され、前記シート製品の第１の表面を加工するよう配置された加
工ヘッドと；
を備えることを特徴とするシステム。
【請求項７】
　前記支持面が真空ベッドである請求項６に記載のシステム。
【請求項８】
　前記加工ヘッドが１つ以上の方向に移動可能である請求項６に記載のシステム。
【請求項９】
　前記加工ヘッドが研削ヘッドから構成されている請求項６に記載のシステム。
【請求項１０】
　前記支持面が１つ以上の方向に移動可能である請求項６に記載のシステム。
【請求項１１】
　前記シート製品が金属または合金から構成されている請求項６に記載のシステム。
【請求項１２】
　以下の方法に従ってプロファイルされた表面を有するシート製品であって、その方法が
：
(a) 第１の表面上に第１のプロファイルを有するシート製品を準備し；
(b) プロファイリングテンプレートを作製し；
(c) 前記プロファイリングテンプレートが前記シート製品と支持面との間に位置するよう
に、前記プロファイリングテンプレートおよび前記シート製品を配置し；
(d) 前記シート製品および前記プロファイリングテンプレートの前記配置を前記支持面に
合致させ、これにより前記シート製品が前記第１の表面上に第２の表面プロファイルを有
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するようにし；
(e) 前記シート製品を加工し、前記第１の表面上に第３の表面プロファイル形成する；
ことを備えることを特徴とするシート製品。
【請求項１３】
　シート製品をプロファイリングする方法であって、前記シート製品が第１の表面上に第
１のプロファイルを有する方法が：
(a) 支持面のプロファイルを作製し；
(b) 前記支持面上に前記シート製品を配置し；
(c) 前記シート製品を前記支持面に合致させ、これにより前記シート製品が前記第１の表
面上に第２の表面プロファイルを有するようにし；
(d) 前記シート製品を加工し、前記第１の表面上に第３の表面プロファイルを形成する；
ことを備えることを特徴とする方法。
【請求項１４】
　前記シート製品が、前記シート製品が前記第１の表面上に第４の表面プロファイルを有
するように、解放される請求項１３に記載の方法。
【請求項１５】
　前記支持面が真空ベッドであり、前記シート製品を前記プロファイリングテンプレート
に合致させる工程が、さらに、真空力を前記シート製品に適用する工程を備える請求項１
３に記載の方法。
【請求項１６】
　第１の表面が研削ヘッドの繰り返される通過により加工される請求項１３に記載の方法
。
【請求項１７】
　研削ヘッドと前記支持面および前記シート製品の前記配置との間の離間距離が前記通過
の間に減少する請求項１６に記載の方法。
【請求項１８】
　シート製品の表面をプロファイリングするシステムであって：
(a) 前記シート製品の結果として得られるプロファイルを決定し、加工中前記シート製品
を保持するための輪郭を描かれた支持面と；
(b) 前記輪郭を描かれた支持面に結合し、前記シート製品の第１の表面を加工するために
配置された加工ヘッドと；
を備えることを特徴とするシステム。
【請求項１９】
　前記輪郭を描かれた支持面が真空ベッドである請求項１８に記載のシステム。
【請求項２０】
　前記加工ヘッドが１つ以上の方向に移動可能である請求項１８に記載のシステム。
【請求項２１】
　前記加工ヘッドが研削ヘッドから構成されている請求項２０に記載のシステム。
【請求項２２】
　前記輪郭を描かれた支持面が１つ以上の方向に移動可能である請求項１８に記載のシス
テム。
【請求項２３】
　前記シート製品が金属または合金から構成されている請求項１８に記載のシステム。
【請求項２４】
　以下の方法に従ってプロファイルされた表面を有するシート製品であって、その方法が
：
(a) 第１の表面上に第１のプロファイルを有するシート製品を準備し；
(b) 輪郭を描かれた支持面を作製し；
(c) 前記輪郭を描かれた支持面上に前記シート製品を配置し；
(d) 前記シート製品を前記輪郭を描かれた支持面に合致させ、これにより前記シート製品
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が前記第１の表面上に第２の表面プロファイルを有するようにし；
(e) 前記シート製品を加工し、第１の表面上に第３の表面プロファイル形成する；
ことを備えることを特徴とするシート製品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
（関連出願のクロスリファレンス）
　この出願は、２００９年２月２７日に出願された米国仮特許出願Ｎｏ．６１／１５６，
３５０に対し、３５ＵＳＣ§１１９（ｃ）に基づく優先権を主張するものであり、その全
体が参考として援用される。
【０００２】
　本発明は、金属のシートまたは金属合金などのシート製品の表面をプロファイリングす
るためのシステムおよび方法に関する。
【背景技術】
【０００３】
　タイトな許容範囲を持つ薄いゲージシートの製品（例えば、±０．０５ｍｍなど）は、
ベルト研磨機を使用して、シート製品を研削、研磨することによって製造することができ
る。ベルト研磨機は、一般的に、研磨研削ヘッドと、シート製品を平らな位置に保持する
とともに研削ヘッドに対し基準面として作用する真空ベッドとを含む。研削ヘッド自体は
、通常、その周りを研磨ベルトが通過する固定シリンダーを備えている。代わりに真空チ
ャックとしても知られている真空ベッドは、一般的にその中に機械加工されたＯ－リング
溝を有し、研削中に真空ベッドの上に位置するシート製品を保持するために、真空を適用
することができる。
【０００４】
　フラットな薄いゲージシート製品を研削、研磨するための従来のプロセスは、真空ベッ
ドの上にシートを配置し、真空を供給し、次いで真空ベッドを固定研削ヘッドの下を何度
も通過させることによって、シート製品を平らな位置に保持することを含む。各パスの後
、ベッドは、真空ベッドと研削ヘッドとのギャップを減らすために上昇し、これによりシ
ート製品の幅全体にわたって一様にシート製品を研削して薄くしている。
【０００５】
　また、テーパーを付された薄いゲージシート製品を研削、研磨するプロセスは、研削ヘ
ッドの下にベッドを通過させ、一方、各パスの間２つのセット位置の間をベッド徐々に上
げ下げして、セット位置の間のシート製品の厚さを徐々に変化させることを含む。この手
法は、シート製品の幅全体にわたって均一な厚さのテーパーの変更を行う。
【０００６】
　上記いずれの場合も、得られるシートの製品が、利用された研磨ベルト等級と行われた
パスの数に依存する所定の表面粗さを有し、シート製品の全幅（すなわち、研削方向に垂
直な方向）にわたって実質的に均一な厚さである。
【０００７】
　シートの全幅にわたって均一な厚さのシート製品は、場合によっては、その性能に影響
を与える可能性がある。例えば、剛性を増加または追加した材料が特定の領域で必要とさ
れる場合、形成されたシート製品は、その全幅にわたって追加の厚さを持っている必要が
ある。この追加の材料は、最終的なコンポーネントの重量を増加し、潜在的にパフォーマ
ンスが低下する可能性がある。これらの結果の両方は、シート製品のユーザーに望ましく
ない余分なコストを発生させる。
【０００８】
　従って、商業的な製造プロセスとして利用される十分な制御可能性と再現可能性の両者
である、制御された、可変厚さのシート製品を製造するためのコスト効率の高い技術のた
めの、先行技術における必要性が存在する。
【発明の概要】
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【０００９】
　上述した問題、ニーズ、および目標の観点から、本発明は、表面プロファイルが変化し
たシート製品を製造するための技術およびこうして製造された製品を提供する。
【００１０】
　一実施形態において、第１の表面上に第１のプロファイルを有するシート製品の表面を
プロファイリングするための方法が提供される。方法は、プロファイリングテンプレート
を作製し、プロファイリングテンプレートがシート製品および支持面の間に位置するよう
に、プロファイリングテンプレートおよびシート製品を配置し、シート製品およびプロフ
ァイリングテンプレートの配置を合致させて、その合致によりシート製品が第１の表面上
に第２の表面プロファイルを持つようにし、シート製品を加工して第１の表面上に第３の
表面プロファイルを形成する。
【００１１】
　別の実施形態において、シート製品は、プロファイリングテンプレートとの適合性から
解放され、シート製品の第１の表面上に第４の表面プロファイルを持つ。支持面は、真空
ベッドにすることができ、プロファイリングテンプレートにシート製品を合致することは
、さらなるプロファイリングテンプレートとシート製品との配置に真空の力を加えること
を含む。さらに別の実施形態では、第１の表面は、研削ヘッドの繰り返し通過によって加
工されることがある。研削ヘッドとプロファイリングテンプレートおよびシート製品の配
列との間の距離間隔は、研削ヘッドのパスの間に減少する。
【００１２】
　別の実施形態において、本発明は、シート製品の表面をプロファイリングするためのシ
ステムを提供する。システムは、（１）シート製品の表面プロファイルを作製するための
プロファイリングテンプレート、（２）加工中に、シート製品とプロファイリングテンプ
レートとを保持するための支持面、及び（３）シート製品の第１の表面を加工するための
加工ヘッドを含んでいる。
【００１３】
　いくつかの実施形態において、支持面は真空のベッドにすることができる。いくつかの
実施形態では、加工ヘッドと支持面は１つまたは複数の方向に移動することができる。好
ましい実施形態では、加工ヘッドは研削ヘッドであり、シート製品は金属または合金を含
む。
【００１４】
　さらに別の態様において、本発明は、プロファイル表面を有するシート製品を提供する
。表面は、プロファイリングテンプレートを作製し、プロファイリングテンプレートがシ
ート製品および支持面の間に位置するように、プロファイリングテンプレートおよびシー
ト製品を配置し、シート製品およびプロファイリングテンプレートの配置を合致させて、
その合致によりシート製品が第１の表面上に第２の表面プロファイルを持つようにし、シ
ート製品を加工して第１の表面上に第３の表面プロファイルを形成することを含む方法に
よってプロファイルされる。
【００１５】
　さらに別の実施形態では、シート製品の表面をプロファイリングするための技術は、プ
ロファイリングの支持面を作製し、支持面にシート製品を配置し、支持面にシート製品を
合致させて、その合致によりシート製品が第１の表面上に第２の表面を持つようにし、シ
ート製品を加工して第１の表面上に第３の表面プロファイルを形成することを含む。例示
的な方法を実行するためのシステムおよびその方法を使用して製造された製品も開示され
ている。
【００１６】
　組み込まれてこの開示の一部を構成する添付の図面は、開示された発明の例示的な実施
形態を示し、開示された発明の原理を説明する役割を果たす。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
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【図１】図１は、本発明の例示的な実施形態による方法を示すフローチャートである。
【図２Ａ】図２Ａは、本発明の実施形態に従った、シート製品、プロファイリングテンプ
レート、および、真空のベッドの斜視図である。
【図２Ｂ】図２Ｂは、プロファイリングテンプレートおよびシート製品の斜視図を示し、
プロファイリングテンプレートは、本発明の実施形態に従って、グラデーションを作製し
、その部分を除去するために機械加工される。
【図３Ａ】図３Ａは、本発明の実施形態に従って図２Ａに示された、シート製品、プロフ
ァイリングテンプレート、および、真空ベッドの断面側面図である。
【図３Ｂ】図３Ｂは、図２Ａに示された、シート製品、プロファイリングテンプレート、
および、真空ベッドの状態の側面図であり、真空は、シート製品に適用され、真空のベッ
ドは、本発明の実施の形態に従って、研削ヘッドの下を通過する。
【図３Ｃ】図３Ｃは、図２Ａに示された、シート製品、プロファイリングテンプレート、
および、真空ベッドの状態の側面図であり、真空は、シート製品に適用され、真空のベッ
ドは、本発明の実施の形態に従って、シート製品の全体厚さを減少するために研削ヘッド
の下を通過する。
【図３Ｄ】図３Ｄは、図２Ａに示された、シート製品、プロファイリングテンプレート、
および、真空ベッドの状態の側面図であり、真空は解放され、シート製品は、本発明の実
施形態に従って、元の形状に回復する。
【図４】図４は、本発明の例示的な実施形態による方法を示すフローチャートである。
【図５】図５は、本発明の例示的な実施の形態における輪郭を描かれた真空ベッドの斜視
図である。
【図６】図６は、本発明の例示的な実施の形態における研削ヘッドと別の輪郭を描かれた
真空ベッドの斜視図である。
【図７】図７は、本発明の例示的な実施の形態における研磨ヘッド、シート製品、および
、プロファイリング真空ベッドの側面断面図である。
【図８Ａ】図８Ａは、本発明の例示的な実施の形態における得られたシート製品の写真で
ある。
【図８Ｂ】図８Ｂは、本発明の例示的な実施形態におけるプロファイリングテンプレート
の写真である。
【図９】図９は、本発明の別の例示的な実施形態における得られたシート製品の写真であ
る。
【図１０】図１０は、本発明の例示的な実施形態に従って形成された結果シート製品の斜
視図である。
【００１８】
　図面を通じて、特に明記しない限り、同一の符号および文字は、図示された実施形態の
特徴、要素、構成要素またはその一部のように示すために使用されている。また、開示さ
れた発明は図面を参照しながら詳細に説明するが、それは例示的な実施形態に関連してそ
うしている。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　本発明は、シート製品の総重量の増加を軽減または防止する様々な表面プロファイルを
有するシート製品の製造のための技術を提供し、様々な表面プロファイルが最終製品に要
求され、また、厳しい許容誤差の再現性が望まれる、いかなるアプリケーションにも適し
ている。したがって、開示された技術は、得られたシート製品が、シートの長さに沿うお
よびシートの幅方向を横切る両方において、表面プロファイルの変更することを可能とす
る。そのような変更は、表面プロファイルの変化の開始点と終了点の観点で変えることが
でき、曲線または直線に沿って発生する。
【００２０】
　図１は、開示された発明にしたがって表面プロファイルを変化させるシート製品の製造
のための例示的方法１００を示している。図１に示すように、プロセスはプロファイリン
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グテンプレートの作製によりステップ１１０で開始される。プロファイリングテンプレー
トは、例えば鋼またはアルミニウムののような任意の適切な材料から形成することができ
る。
【００２１】
　プロファイリングテンプレートは、適当な支持体表面にしっかりと収まり、それにより
プロファイリングテンプレートと支持面の間に気密シールを形成するようにサイズ調整す
べきであり、例えば、それがＯ－リング溝内に収まるようにサイズ調整されている。一実
施形態では、プロファイリングテンプレートはステップ１１４において研削または機械加
工され、テンプレートのいずれかの部分に沿って勾配やテーパーを作製する。同じまたは
別の実施形態では、テンプレートは、ステップ１１２においてレーザーカットまたは機械
加工され、任意のサイズや形状で、テンプレートの部分の任意の数を削除する。 一例と
して、５０ｍｍの直径を持つ円を形成してもよい。
【００２２】
　図２Ａは、開示された発明の一実施形態による様々な表面プロファイルを有するシート
製品の製造のための例示的なシステムを示している。薄い鋼板で作られた、図２Ａに示す
プロファイリングテンプレート２２０は、レーザーカットされ、プロファイリングテンプ
レート２２０の円形部分２２２を除去する一方、開示された発明は、部分２２２が、任意
の形状や大きさになること、例えば５０ｍｍの直径の円になることを想定している。
【００２３】
　図２Ｂは、開示された発明にしたがって表面プロファイルを変化させるシート製品２０
０の製造のための例示的なプロファイリングテンプレート２２０を示す。プロファイリン
グテンプレート２２０は、研削または機械加工されて勾配またはテーパー２２７を作製し
、レーザーカットまたは機械加工されて楕円部分２２３および多角形部分２２４を除去す
る。図２Ａ－Ｂにおいてプロファイリングテンプレート２２０に示される部分は、円形２
２２、楕円形２２３、および、多角形２２４として示されているが、その部分は所望の最
終表面プロファイルに応じて任意の形状を取ることができることを理解すべきである。
【００２４】
　図１および図２Ａ－Ｂに戻り、ステップ１１０のテンプレートの作製に続いて、プロフ
ァイリングテンプレート２２０は、基準面として機能する、ステップ１２０の研削盤の支
持面上に配置される。例示的な実施形態では、支持面は、真空ベッド２４０にすることが
でき、プロファイリングテンプレート２２０は、Ｏ－リング溝２５０内に配置される。ス
テップ１３０において、加工すべきシート製品２００は、その後、Ｏ－リング２５０の外
側に伸びる、プロファイリングテンプレート２２０の上部と合致する。開示された発明は
、シート製品２００が任意の長さ、幅、および厚さであることを想定している。例えば、
５００ｍｍ×１０００ｍｍで測定され、０．５ｍｍおよび２．０ｍｍの間の厚さを持つシ
ート製品を使用することができる。
【００２５】
　例示的な実施形態では、ステップ１４０で、真空は、真空ベッド２４０によってこのプ
ロセスのどの時点でも適用することができる。これは、真空ベッド２４０に吸引を適用す
るための任意の適切な手段の利用によって、例えば真空ポンプの利用によって、達成する
ことができる。同じまたは別の実施形態において、支持面は、シート製品がプロファイリ
ングテンプレートに押し付けることを許可して可能にするための、任意の適切な表面にす
ることができる。例としては、接着方法の使用、あるいは、機械的方法の使用例えば空気
圧を適用することによる方法を含む。
【００２６】
　図３Ａは、シート製品２００と真空ベッド２４０との間に配置された典型的なプロファ
イリングテンプレート２２０の断面図を示す。真空ベッド２４０は、排気チャネル３２８
を必要とし、任意の適切なタイプ、例えば、Ｏ－リング溝２５０（図３Ａ－Ｄには示され
ていない）を有する特注の真空ベッド２４０にすることができる。
【００２７】
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　図３Ｂは、例示的なシート製品２００、プロファイリングテンプレート２２０、および
、真空ベッド２４０の断面側面図を示し、真空は排気チャネル３２８を介して適用される
。シートの製品２００の部分がテンプレート２２０の除去された部分２２２によって作製
されたキャビティ上に置くことができ、適用される真空は、シート製品２００をキャビテ
ィ２２２内に研削面３００から離れるように引き込む。研削面３００上に位置するシート
製品２００のこれらの部分は、研削ヘッド２６０により除去される。
【００２８】
　研削ヘッド２６０は、シート製品２００から材料を除去するための適当な装置とするこ
とができ、シート製品２００の構成によって異なる。例えば、シート製品２００がチタン
またはチタン合金のシートである場合、適切な研削ヘッドは、６０グリットおよび２４０
グリットの間のＳｉＣまたはＡｌ２Ｏ３の粉砕媒体のベルトで、固定またはベルトとする
ことができる。さらに、研削ヘッド２６０は、固定ヘッドにすることもでき、また、それ
は1つ以上の軸、例えば、シートの製品を基準にした垂直方向の軸、または回転軸に沿っ
て、移動することができる。同様に、真空ベッド２４０は、また、静止することができ（
その場合、研削ヘッド２６０は、少なくとも一つの水平方向に移動する）、また、真空の
ベッド２４０は、回転軸を含む１つ以上の軸で移動する能力を持つことができる。
【００２９】
　図１および図３Ａ－Ｂに戻り、真空が適用された後、ステップ１５０で、真空ベッド２
４０は研削ヘッド２６０の下を通過し、シート製品２００研削および／または研磨する。
真空ベッド２４０は、ステップ１５２において、複数の方向に１回以上、研磨ヘッド２６
０の下を通過することができる。各パスの後、真空ベッド２４０は、ステップ１５４で上
昇させることができ、真空ベッド２４０と研削ヘッド２６０との間のギャップを減少させ
る。真空ベッド２４０は、シート製品２００の所望の表面プロファイルが達成されるまで
、ステップ１５０で、繰り返し研削ヘッド２６０の下を通過する。
【００３０】
　図３Ｃは、真空ベッド２４０が研削面３００に沿って研削ヘッドの下を通過し、シート
製品２００の全体的な表面プロファイル（片側または両側の表面を横切る厚さを変更する
）を減少させた後の、例示的なシート製品２００、プロファイリングテンプレート２２０
、および、真空ベッド２４０の断面側面図を示す。
【００３１】
　図１に戻り、シート製品２００の所望の表面プロファイルが達成された後、真空は、ス
テップ１６０で、解放される。真空を解放することによって、テンプレート内のキャビテ
ィに引き込まれたシート製品２００の部分は、研削面に戻ることができる。得られたシー
ト製品は新たな表面プロファイルを有する。得られたシート製品２００は、また、利用さ
れた研削ヘッド２６０のタイプおよび実行した加工の量に応じてた所定の表面粗さを有す
る。
【００３２】
　図３Ｄは、真空が解放された後の、例示的なシート製品２００、テンプレート２２０、
および、真空ベッド２４０を示す。得られたシート製品２００は、例えば、全体的な最薄
部で０．５ｍｍの厚さの、全体として減少厚さを有する新しい表面プロファイルを有する
が、オリジナルのまたは他の所望の厚さを有することもでき、シート製品２００が、プロ
ファイリングテンプレート２２０の除去された部分２２２によって作製されたキャビティ
に引き込まれる。これは、図３Ｄに示された表面突起２３０によって示される。シート製
品２００は、例えばシート製品２００の部分が研削面３００の下の深さでキャビティ２２
２内に引き込まれるような、オリジナルの厚さを有する。
【００３３】
　図８Ａは、図１に示す方法を使ってプロファイルされた例示的なシート製品２００の写
真であり、シート製品２００が除去された部分２２２により作製されたキャビティ内に引
き込まれた、研削プロセスの途中である。複数の円形状の表面くぼみ２３０は図８Ａにお
いて視認でき、これらの表面くぼみ２３０がオリジナルの表面仕上げを保持していること
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がわかる。図８Ｂは、図８Ａに示したシート製品を作製するために使用される、例示的な
プロファイリングテンプレート２２０の写真である。図８Ｂに示すように、プロファイリ
ングテンプレート２２０は０．５ｍｍの鋼板で作られており、レーザーカットされて約２
５ｍｍ－２００ｍｍの直径の円形部分２２２を除去する。図８Ｂに示された真空ベッド２
４０は、約１．５ｍ×１ｍのアルミによるカスタムメイドのベッドである。図８Ｂは、ま
た、テンプレート２２０として図２Ａに示されている。
【００３４】
　図９は、図１に示された方法を使用してプロファイルされた、６８５ｍｍ×１１９５ｍ
ｍの形状のＴｉ６－４合金の例示的なシート製品の写真である。図９に示されたシート製
品は、楕円部分２２３および多角形部分２２４によって作製されたキャビティ内に引き込
まれ、それにより、図９に示すように、楕円形の突起部２２５および多角形の突起部２２
６を作製する。プロファイルされたシート製品は、また、研削されて、勾配やテーパーを
（表示されていない）を作製する。図９に示された例示的なシート製品を作製するために
使用されているプロファイリングテンプレートは、図２Ｂにおいてプロファイリングテン
プレート２２０として示されている。図９中のシート製品２００に付された表面のマーキ
ングで示されているように、シート製品２００の得られる表面プロファイルは、０．６０
から１．４０ｍｍの厚さで変化する。
【００３５】
　図４は、開示された発明にしたがって表面プロファイルを変化させるシート製品２００
の製造のための例示的な方法４００を示す。図４に示すように、プロセスは、基準面とし
て作用する研削盤の輪郭を描かれた支持面の作製をステップ４１０で開始する。輪郭を描
かれた支持面は、例えばアルミニウムのような、任意の適切な材料から形成することがで
きる。例示的な実施形態では、輪郭を描かれた支持面は、凸凹の真空ベッドにすることが
できる。同じまたは別の実施形態において、支持面は、それに適合するシート製品を許可
し有効にするために適した任意の面にすることができる。
【００３６】
　図４に示すように、例示的に輪郭を描かれた真空ベッドは、ステップ４１０で真空ベッ
ドの材料を機械加工することによって形成することができる。一実施形態では、輪郭を描
かれた真空ベッドは、ステップ４１２で機械加工され、任意のサイズ、形状、または角度
、そして深さで真空ベッドの部分の任意の数を削除する。例示的な一実施形態では、真空
ベッドは、最大で深さ０．５ｍｍまでの部分を削除するために機械加工される。同じまた
は別の実施形態では、輪郭を描かれた真空ベッドは、ステップ４１４で機械加工され、任
意のサイズ、形状、角度、または高さで輪郭を描かれた真空ベッドの上にハイスポットを
作製する。
【００３７】
　図５は、例えば、輪郭を描かれた真空ベッド５４０から例えば円形状のような任意の形
状のキャビティ５４２を除去するために機械加工することができる、例示的に輪郭を描か
れた真空ベッド５４０を示している。同じまたは別の実施形態では、例示的に輪郭を描か
れた真空ベッド５４０は、輪郭を描かれた真空ベッド５４０のハイスポット５４６を作製
するために機械加工することができる。
【００３８】
　図４に戻ると、輪郭を描かれた真空ベッド５４０の作製に続いて、ステップ４２０で、
シート製品は輪郭を描かれた真空ベッド５４０上に配置され、任意の適切な方法で輪郭を
描かれた真空ベッド５４０と合致する。例示的な実施形態では、ステップ４３０で、真空
は、輪郭を描かれた真空ベッド５４０により、このプロセスのどの時点でも適用すること
ができる。これは、輪郭を描かれた真空ベッドに吸引を適用するための任意の適切な手段
の活用によって、達成することができる。例示的な実施形態では、輪郭を描かれた真空ベ
ッド５４０は、Ｏ－リング溝２５０を機械加工することができる。複数の排気チャネル（
図示せず）は、その表面にシート製品２００との適合性を確保するために、輪郭を描かれ
た真空ベッド５４０の表面を横切って提供される。一般的に必要な排気チャネル数は、輪
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郭を描かれた真空ベッド５４０に提供する表面プロファイルの複雑さによって異なる。同
じまたは別の実施形態において、シート製品２００は、例えば、接着剤の方法を使用する
こと、機械的な方法例えば空気圧を適用することなどの任意の適当な手段により、支持面
に対して合致させることができる。
【００３９】
　図６は、例えば円形の形状などの任意の形状のキャビティ５４２を除去すうために機械
加工される、例示的な研削ヘッド２６０および輪郭を描かれた真空ベッド５４０を示して
いる。一実施形態では、研削ヘッド２６０は、３００ｍｍの直径と８５０ｍｍの長さを有
するシリンダーである。
【００４０】
　図７は、輪郭を描かれた真空ベッド５４０においてハイスポット５４６を超えてキャビ
ティ５４２内に合致する、例示的なシート製品２００の断面側面図を示している。
【００４１】
　図４に戻り、真空がステップ４３０で適用された後、輪郭を描かれた真空ベッド５４０
が研削ヘッド２６０の下を通過して、ステップ４４０でシート製品を研削および／または
研磨する。ステップ４４２において、輪郭を描かれた真空ベッド５４０は、複数の方向に
１回以上、研削ヘッド２６０の下を通過することができる。各パスの後、ステップ４４４
で、輪郭を描かれた真空ベッド５４０上昇し、輪郭を描かれた真空ベッド５４０と研削ヘ
ッド２６０との間のギャップを減少させる。シート製品２００の所望の全体表面プロファ
イルが達成するまで、輪郭を描かれた真空ベッドは、ステップ４４２のように、研削ヘッ
ド２６０の下を希望数だけ通過することができる。
【００４２】
　例示的な研削ヘッド２６０、シート製品２００、および、図７に示された輪郭を描かれ
た真空ベッド５４０の断面側面図は、また、具体的な研削面３００を提供する。真空ベッ
ドが研削面３００に沿って研削ヘッド２６０の下を希望回数だけ通過した後、シート製品
２００の全体の表面プロファイル（片側またはの両側にわたって厚さを変化させる）は減
少している。
【００４３】
　図４に戻り、シート製品２００の所望の表面プロファイルが達成された後、真空は、ス
テップ４５０で解放される。得られたシート製品は、新たな表面プロファイルを有する。
得られたシート製品２００は、利用した研削ヘッドに応じて所定の表面粗さを有する。
【００４４】
　図１０は、図４に示す方法を使ってプロファイルされて得られたシート製品２００およ
び図５に示された輪郭を描かれた真空ベッド５４０の斜視図である。ハイスポット５４６
の存在はプロファイルされたシート製品（図１０の左側に示された）上の表面キャビティ
を作製するのに対し、キャビティ５４２2は得られたシート製品（図１０の右側に示され
た）の表面突起を作製する。
【００４５】
　本発明は、この明細書に特に示されて記載されているものに限定されるものではないこ
とは、当業者によって理解されるであろう。むしろ、本発明の範囲は以下に続く特許請求
の範囲によって定義されている。更に、上記の説明は実施形態の例示的実施例の唯一の代
表であることを理解すべきである。読者の便宜のため、上記の説明は、可能な実施形態の
代表的なサンプル、本発明の原理を教えるサンプルに焦点を当てている。他の実施形態は
、異なる実施形態の部分の異なる組み合わせからなる。
【００４６】
　説明には、すべての可能なバリエーションを列挙しようとしていない。代替の実施形態
は本発明の特定の部分のために提示されていない可能性があり、説明した部分の異なる組
み合わせから生じ、また、そのほかの未記載の代替の実施形態は、それらの代替実施提要
の免責事項を考慮されていない部分に対して利用できるかもしれない。それらの未記載の
実施形態の多くは以下の請求項の文言上の範囲内にあり、他のものも同等であることが理
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解されるであろう。さらに、この明細書を通じて引用されたすべての引用文献、出版物、
米国特許、および、米国特許公開公報は、参考として援用される。
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