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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 19年 9月 3日 (2007.9.3)
【 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 】
　 円 周 面 を 有 す る 被 研 削 物 を 回 転 可 能 に 支 持 す る 支 持 体 と 、 前 記 被 研 削 物 を 回 転 さ せ つ つ
前 記 円 周 面 を 研 削 加 工 す る 砥 石 と 、 該 砥 石 を 回 転 駆 動 す る 電 動 モ ー タ と 、 前 記 支 持 体 又 は
前 記 砥 石 を 該 砥 石 の 回 転 中 心 線 と 交 差 す る 方 向 へ 移 動 さ せ る 移 動 手 段 と を 備 え た 研 削 装 置
に お い て 、 前 記 砥 石 及 び 前 記 被 研 削 物 の 周 速 比 を 設 定 す る 手 段 と 、 該 手 段 に よ り 設 定 さ れ
た 周 速 比 に 基 づ い て 前 記 砥 石 の 回 転 数 を

制 御 す る 制 御 部
と を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 研 削 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
　 請 求 項 １ 記 載 の 研 削 装 置 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ７
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 第 １ 発 明 に 係 る 研 削 装 置 は 、 円 周 面 を 有 す る 被 研 削 物 を 回 転 可 能 に 支 持 す る 支 持 体 と 、
前 記 被 研 削 物 を 回 転 さ せ つ つ 前 記 円 周 面 を 研 削 加 工 す る 砥 石 と 、 該 砥 石 を 回 転 駆 動 す る 電
動 モ ー タ と 、 前 記 支 持 体 又 は 前 記 砥 石 を 該 砥 石 の 回 転 中 心 線 と 交 差 す る 方 向 へ 移 動 さ せ る
移 動 手 段 と を 備 え た 研 削 装 置 に お い て 、 前 記 砥 石 及 び 前 記 被 研 削 物 の 周 速 比 を 設 定 す る 手
段 と 、 該 手 段 に よ り 設 定 さ れ た 周 速 比 に 基 づ い て 前 記 砥 石 の 回 転 数 を

制 御 す る 制 御 部 と を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 。
【 手 続 補 正 ３ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ８
【 補 正 方 法 】 変 更

演 算 す る 手 段 及 び 該 手 段 に よ り 演 算 さ れ た 回 転 数
を 前 記 電 動 モ ー タ の 駆 動 回 路 へ 出 力 す る 手 段 を 有 し 、 前 記 砥 石 の 回 転 数 を

前 記 周 速 比 が ３ ２ ～ ３ ７ の 範 囲 に 設 定 さ れ る

演 算 す る 手 段 及 び 該
手 段 に よ り 演 算 さ れ た 回 転 数 を 前 記 電 動 モ ー タ の 駆 動 回 路 へ 出 力 す る 手 段 を 有 し 、 前 記 砥
石 の 回 転 数 を



【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 第 １ 発 明 に あ っ て は 、 研 削 加 工 時 間 の 経 過 に 伴 っ て 砥 石 が 摩 耗 し た 場 合 に お い て も 、

研 削 加 工 時 に 被 研 削 物 に 加 わ
る 研 削 負 荷 を 均 等 化 す る こ と が で き 、 複 数 の 被 研 削 物 間 の 寸 法 精 度 を 高 精 度 に 維 持 す る こ
と が で き る 。
【 手 続 補 正 ４ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ９
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 第 ２ 発 明 に 係 る 研 削 装 置 は 、 こ と を 特 徴 と
す る 。
【 手 続 補 正 ５ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ０
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 第 ２ 発 明 に あ っ て は 、 研 削 加 工 時 に 、 砥 石 及 び 被 研 削 物 の 周 速 比

【 手 続 補 正 ６ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ２
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 第 ２ 発 明 に よ れ ば 、
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砥
石 及 び 被 研 削 物 の 周 速 比 を 設 定 す る 手 段 に 基 づ い て 電 動 モ ー タ の 駆 動 回 路 へ 駆 動 信 号 が 出
力 さ れ 、 砥 石 の 回 転 数 を 低 速 に 補 正 す る こ と が で き る た め 、

前 記 周 速 比 が ３ ２ ～ ３ ７ の 範 囲 に 設 定 さ れ る

が ３ ２ ～ ３ ７ の 範 囲 に
設 定 さ れ る 。 周 速 比 ３ ２ ～ ３ ７ で は 表 面 粗 さ が １ ． ７ ３ 以 下 で あ り 、 品 質 が よ い 。 周 速 比
３ １ 以 下 で は 表 面 粗 さ が １ ． ８ 以 上 で あ り 、 周 速 比 ３ ８ 以 上 で は 表 面 粗 さ が ２ ． ０ 以 上 で
あ り 、 い ず れ も 周 速 比 ３ ２ ～ ３ ７ よ り は 品 質 が よ く な い 。

表 面 粗 さ を １ ． ７ ３ 以 下 に す る こ と が で き 、 品 質 の バ ラ ツ キ を 小 さ
く す る こ と が で き る 。
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