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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 18年 12月 14日 (2006.12.14)
【 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 】
　
　 研 磨 期 間 に わ た っ て 加 工 物 タ イ プ に 適 用 さ れ る と き の 研 磨 材 タ イ プ の 切 削 速 度 の 開 ル ー
プ モ デ ル を 生 成 す る ス テ ッ プ と 、
　 実 質 的 に 一 定 の 切 削 速 度 を 実 現 す る た め に 、 前 記 モ デ ル に 基 づ い て 前 記 研 磨 材 タ イ プ の
研 磨 材 を 用 い て 前 記 加 工 物 タ イ プ の 加 工 物 を 研 磨 す る ス テ ッ プ と 、 を 含 む 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 加 工 物 を 研 磨 す る ス テ ッ プ は 、
　

含 む 、 請 求 項 １ に 記
載 の 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 加 工 物 を 研 磨 す る ス テ ッ プ は 、
　

に 記 載 の 方 法 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ３ ０
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】

研 摩 工 程 を 制 御 す る 方 法 で あ っ て 、

１ つ 以 上 の 工 程 制 御 変 数 に 基 づ い て 、 前 記 加 工 物 に 対 し て 前 記 研 磨 材 を 適 用 す る ス テ ッ
プ と 、
　 前 記 実 質 的 に 一 定 の 切 削 速 度 を 実 現 す る た め に 、 前 記 モ デ ル に 基 づ い て 、 研 磨 期 間 に わ
た っ て 少 な く と も １ つ の 前 記 工 程 制 御 変 数 を 調 整 す る ス テ ッ プ と 、 を

前 記
目 標 切 削 速 度 を 選 択 す る ス テ ッ プ と 、

　 前 記 モ デ ル へ の 入 力 と し て 前 記 目 標 切 削 速 度 を 用 い て 、 前 記 モ デ ル に 基 づ き 、 研 磨 期 間
に わ た っ て 工 程 制 御 変 数 の 値 を 計 算 す る ス テ ッ プ と 、
　 計 算 さ れ た 前 記 工 程 制 御 変 数 の 値 に 基 づ き 、 研 磨 期 間 に わ た っ て 前 記 工 程 制 御 変 数 を 制
御 す る ス テ ッ プ と 、 を 含 む 、 請 求 項 １ 又 は ２



【 ０ ０ ３ ０ 】
　 例 示 の 実 施 形 態 に お い て 、 ハ ウ ジ ン グ ３ ２ は 、 所 望 の 力 （ Ｆ ） で 加 工 物 ３ ０ に 研 磨 材 ２
２ を 作 用 さ せ る た め の 手 段 を 提 供 す る た め に 、 支 持 シ ャ フ ト ３ ４ に 沿 っ て 垂 直 に 駆 動 さ れ
て も よ い 。 研 磨 材 ２ ２ の 研 磨 面 ２ ８ は 、 加 工 物 ３ ０ の 面 を 研 磨 す る た め に 、 加 工 物 ３ ０ の
面 と 直 に 接 触 し て 位 置 決 め さ れ て も よ い 。 圧 盤 ３ ６ は 、 加 工 物 ３ ０ を 保 持 し 、 加 工 物 ３ ０
と 研 磨 材 ２ ２ と の 間 の 接 触 を 維 持 す る の を 助 け る 。 圧 盤 ３ ６ は 、 支 持 シ ャ フ ト の 軸 を
中 心 に し て 回 転 可 能 で あ り 、 基 部 ３ ８ の 中 に 収 容 さ れ る モ ー タ （ 図 示 せ ず ） に よ っ て 回 転
駆 動 さ れ て も よ い 。 こ の よ う な 態 様 に お い て 、 研 磨 材 ２ ２ お よ び 加 工 物 ３ ０ は 、 加 工 物 ３
０ を 研 磨 す る た め に 、 力 （ Ｆ ） の 下 で 互 い に 対 し て 回 転 し て も よ い 。
【 手 続 補 正 ３ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ３ １
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ３ １ 】
　 動 作 中 、 研 磨 試 験 装 置 ２ ０ は 、 モ デ ル １ ４ を 決 定 す る 際 に 用 い る た め の 研 磨 材 ２ ２ の 切
削 速 度 を 評 価 し て 特 徴 付 け る た め に 、 試 験 ス テ ー シ ョ ン と し て 機 能 し て も よ い 。 一 般 に 、
装 置 ２ ０ は 、 研 磨 材 ２ ２ に 関 す る 共 通 の 工 程 変 数 に 対 す る 応 答 を 特 徴 付 け る た め に 、 一 連
の 代 表 的 な 研 磨 動 作 を 行 っ て も よ い 。 研 磨 作 製 工 程 ２ に お い て 用 い る た め の 正 確 な デ ー タ
を 提 供 す る た め に 、 加 工 物 ３ ０ お よ び 研 磨 材 ２ ２ は 、 そ れ ぞ れ 図 １ の 加 工 物 １ ０ お よ び 研
磨 材 ８ と 同 一 タ イ プ で あ っ て も よ い 。 さ ら に 、 装 置 ２ ０ が 研 磨 作 製 工 程 ２ の 一 部 、 た と え
ば 研 磨 機 と し て 直 列 に 用 い ら れ な い 場 合 に は 、 収 集 デ ー タ の 精 度 を さ ら に 高 め る た め に
、 共 通 の 機 器 お よ び 状 態 を 用 い る か 、 シ ミ ュ レ ー ト し て も よ い 。
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