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【手続補正書】
【提出日】令和2年8月24日(2020.8.24)
【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】
　プロセス情報に従って複数の切削ツール機械（１０４）のうちの少なくとも１つによっ
て制御された複数の切削ツール（１１４）のうちの少なくとも１つを用いた、３次元加工
対象物（１１６）内の複数の特徴（１１８）のうちの少なくとも１つの特徴の切削をマッ
ピングする方法であって、
　前記複数の切削ツール機械（１０４）から、前記複数の特徴（１１８）のうちの前記少
なくとも１つの特徴の切削パラメータを表す前記プロセス情報を受信すること、
　前記プロセス情報を解析して前記切削パラメータを抽出することであって、前記切削パ
ラメータは、前記複数の特徴（１１８）の各々に対して、
　　特徴ＩＤと、
　　前記加工対象物（１１６）内の特徴の位置と、
　　前記加工対象物（１１６）内の前記特徴（１１８）を切削するための前記切削ツール
（１０４）を特定する切削ツールＩＤと、
を含む、切削パラメータを抽出すること、
　前記加工対象物（１１６）内の各特徴の位置を３次元空間から２次元空間へ変換するこ
と、
　前記３次元加工対象物（１１６）内の前記複数の特徴（１１８）を切削する間に、
　前記複数の切削ツール（１１４）の各々の各切削機械（１０４）から、切削ツール追跡
情報を読み出すための呼び出しを開始することであって、前記切削ツール追跡情報は、各
切削ツール（１１４）に対して、
　　前記切削ツールＩＤと、
　　前記切削ツール（１１４）によって切削された各特徴の前記特徴ＩＤ及び前記切削ツ
ール（１１４）によって切削された各特徴（１１８）の現在の切削ステータスと、
を有する、切削ツール追跡情報を読み出すための呼び出しを開始すること、
　前記特徴ＩＤと前記切削ツールＩＤを使用して前記複数の特徴（１１８）の各々を各特
徴の前記現在の切削ステータスと相互に関連付けること、並びに
　前記２次元空間内での表示のために各特徴（１１８）の前記座標変換された位置におい
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て各特徴（１１８）に関連付けられた切削ステータスを提供することを含む、方法。
【請求項２】
　前記切削ステータスが、
　現在切削されている特徴、
　以前に切削された特徴、
　切削されていない特徴、及び
　エラーを伴って切削された特徴、
のうちの少なくとも１つを含む、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記切削ツール機械（１０４）から数値制御プログラムを引き出すことを更に含む、請
求項１又は２に記載の方法。
【請求項４】
　各特徴の位置を前記３次元空間から前記２次元空間へ変換することが、各特徴（１１８
）に対して、
　　前記３次元の特徴の位置を抽出すること、
　　前記３次元の特徴の位置をｘ方向とｙ方向を有する前記２次元空間の中へ座標変換す
ることを含み、
　前記２次元空間内での表示のために各特徴（１１８）の前記座標変換された位置におい
て各特徴（１１８）に関連付けられた前記切削ステータスを提供することが、
　　前記２次元空間の前記ｘ方向の最小値と前記２次元空間の前記ｙ方向の最小値を判定
すること、
　　前記２次元空間の前記ｘ方向の最大値と前記２次元空間の前記ｙ方向の最大値を判定
すること、
　　表示ウインドウの寸法、前記２次元空間の前記ｘ方向の前記最小値、前記２次元空間
の前記ｙ方向の前記最小値、前記２次元空間の前記ｘ方向の前記最大値、及び前記２次元
空間の前記ｙ方向の前記最大値に基づいて、倍率を計算すること、
　　各特徴（１１８）の前記座標変換された特徴の位置を拡大縮小すること、並びに
　　前記２次元空間内の前記座標変換され拡大縮小された特徴の位置において前記切削ス
テータスを提供することを含む、請求項１から３のいずれか一項に記載の方法。
【請求項５】
　前記相互に関連付けられた複数の特徴（１１８）と各特徴の前記現在の切削ステータス
から、前記複数の特徴の数に対する以前に切削された前記複数の特徴（１１８）の数の比
率の表示を生成すること、及び
　前記表示をディスプレイに提供することを更に含む、請求項１から４のいずれか一項に
記載の方法。
【請求項６】
　前記切削ツール（１１４）の各々が、複数の切削ツールの種類のうちの１つの種類であ
り、前記方法が、
　前記複数の切削ツール（１１４）のうちの前記１つに関する予測された切削ツール摩耗
値を前記切削パラメータに関連付ける、予測された切削ツール摩耗情報を読み出すこと、
　前記複数の切削ツール（１１４）の各々に関する測定された切削ツール摩耗情報を含む
切削ツール情報を読み出すことであって、前記複数の切削ツール（１１４）の各々に関す
る前記測定された切削ツール摩耗情報が前記切削ツール（１１４）に関する時間的に以前
の測定された切削ツール摩耗値を表す、読み出すこと、
　各切削ツール（１１４）の前記測定された切削ツール摩耗情報、前記予測された切削ツ
ール摩耗情報、及び前記切削パラメータから前記複数の切削ツール（１１４）の各々に関
する予測された切削ツール摩耗値を計算すること、並びに
　少なくとも部分的に前記予測された切削ツールの摩耗から予測された切削ツールの使用
量を計算することを更に含む、請求項１から５のいずれか一項に記載の方法。
【請求項７】
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　前記複数の特徴（１１８）を切削した後で前記切削ツール（１１４）の各々の摩耗を測
定すること、
　前記少なくとも１つの特徴（１１８）を切削した後で前記切削ツール（１１４）の前記
測定された摩耗に従って前記切削ツール（１１４）の測定された切削ツール摩耗情報を更
新すること、及び
　前記更新された測定された切削ツール摩耗情報を表示のために提供することを更に含む
、請求項１から６のいずれか一項に記載の方法。
【請求項８】
　プロセス情報に従って複数の切削ツール機械（１０４）のうちの少なくとも１つによっ
て制御された複数の切削ツール（１１４）のうちの少なくとも１つを用いた、３次元加工
対象物（１１６）内の複数の特徴（１１８）のうちの少なくとも１つの特徴の切削をマッ
ピングするための装置（１００）であって、
　指示命令を記憶したメモリ（１７０６）に通信可能に接続されたプロセッサ（１７０４
）を備え、前記指示命令が、
　　前記複数の切削ツール機械（１０４）から、前記複数の特徴（１１８）のうちの前記
少なくとも１つの特徴の切削パラメータを表す前記プロセス情報を受信するための指示命
令、
　　前記プロセス情報を解析して前記切削パラメータを抽出するための指示命令であって
、前記切削パラメータは、前記複数の特徴（１１８）の各々に対して、
　　　特徴ＩＤと、
　　　前記加工対象物（１１６）内の特徴の位置と、
　　　前記加工対象物（１１６）内の前記特徴（１１８）を切削するための前記切削ツー
ル（１１４）を特定する切削ツールＩＤと、
を含む、切削パラメータを抽出するための指示命令、
　　前記加工対象物（１１６）内の各特徴の位置を３次元空間から２次元空間へ変換する
ための指示命令、
　　前記３次元加工対象物内の前記複数の特徴（１１８）を切削する間に、
　　前記複数の切削ツール（１１４）の各々の各切削機械（１０４）から、切削ツール追
跡情報を読み出すための呼び出しを開始するための指示命令であって、前記切削ツール追
跡情報は、各切削ツールに対して、
　　　前記切削ツールＩＤと、
　　　前記切削ツール（１１４）によって切削された各特徴（１１８）の前記特徴ＩＤ及
び前記切削ツール（１１４）によって切削された各特徴（１１８）の現在の切削ステータ
スと、
を有する、切削ツール追跡情報を読み出すための呼び出しを開始するための指示命令、
　　前記特徴ＩＤと前記切削ツールＩＤを使用して前記複数の特徴（１１８）の各々を各
特徴（１１８）の前記現在の切削ステータスと相互に関連付けるための指示命令、並びに
　　前記２次元空間内での表示のために各特徴（１１８）の座標変換された位置において
各特徴（１１８）に関連付けられた切削ステータスを提供するための指示命令を含む、装
置。
【請求項９】
　前記切削ステータスが、
　現在切削されている特徴、
　以前に切削された特徴、
　切削されていない特徴、及び
　エラーを伴って切削された特徴、
のうちの少なくとも１つを含む、請求項８に記載の装置。
【請求項１０】
　前記指示命令が、
　前記切削ツール機械から数値制御プログラムを引き出すための指示命令を更に含む、請
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求項８又は９に記載の装置。
【請求項１１】
　各特徴の位置を前記３次元空間から前記２次元空間へ変換するための前記指示命令が、
各特徴に対して、
　　前記３次元の特徴の位置を抽出するための指示命令、
　　前記３次元の特徴の位置をｘ方向とｙ方向を有する前記２次元空間の中へ座標変換す
るための指示命令を含み、
　前記２次元空間内での表示のために各特徴の前記座標変換された位置において各特徴に
関連付けられた切削ステータスを提供するための前記指示命令が、
　　前記２次元空間の前記ｘ方向の最小値と前記２次元空間の前記ｙ方向の最小値を判定
するための指示命令、
　　前記２次元空間の前記ｘ方向の最大値と前記２次元空間の前記ｙ方向の最大値を判定
するための指示命令、
　　表示ウインドウの寸法、前記２次元空間の前記ｘ方向の前記最小値、前記２次元空間
の前記ｙ方向の前記最小値、前記２次元空間の前記ｘ方向の前記最大値、及び前記２次元
空間の前記ｙ方向の前記最大値に基づいて、倍率を計算するための指示命令、
　　各特徴の前記座標変換された特徴の位置を拡大縮小するための指示命令、及び
　　前記２次元空間内の前記座標変換され拡大縮小された特徴の位置において前記切削ス
テータスを提供するための指示命令を含む、請求項８から１０のいずれか一項に記載の装
置。
【請求項１２】
　前記指示命令が、
　前記相互に関連付けられた複数の特徴と各特徴の前記現在の切削ステータスから、前記
複数の特徴の数に対する以前に切削された前記複数の特徴の数の比率の表示を生成するた
めの指示命令、及び
　前記表示をディスプレイに提供するための指示命令を更に含む、請求項８から１１のい
ずれか一項に記載の装置。
【請求項１３】
　前記切削ツールの各々が、複数の切削ツールの種類のうちの１つの種類であり、前記指
示命令が、
　前記複数の切削ツールのうちの前記１つに関する予測された切削ツール摩耗値を前記切
削パラメータに関連付ける、予測された切削ツール摩耗情報を読み出すための指示命令、
　前記複数の切削ツールの各々に関する測定された切削ツール摩耗情報を含む切削ツール
情報を読み出すための指示命令であって、前記複数の切削ツールの各々に関する前記測定
された切削ツール摩耗情報が前記切削ツールに関する時間的に以前の測定された切削ツー
ル摩耗値を表す、指示命令、
　各切削ツールの前記測定された切削ツール摩耗情報、前記予測された切削ツール摩耗情
報、及び前記切削パラメータから前記複数の切削ツールの各々に関する予測された切削ツ
ール摩耗値を計算するための指示命令、並びに
　少なくとも部分的に前記予測された切削ツールの摩耗から予測された切削ツールの使用
量を計算するための指示命令を更に含む、請求項８から１２のいずれか一項に記載の装置
。
【請求項１４】
　前記指示命令が、
　前記複数の特徴を切削した後で前記切削ツールの各々の摩耗を測定するための指示命令
、
　前記少なくとも１つの特徴を切削した後で前記切削ツールの前記測定された摩耗に従っ
て前記切削ツールの測定された切削ツール摩耗情報を更新するための指示命令、及び
　前記更新された測定された切削ツール摩耗情報を表示のために提供するための指示命令
を更に含む、請求項８から１３のいずれか一項に記載の装置。
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【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４０】
　図５Ａ～図５Ｃは、特徴を切削した後で実行され得る動作を示している図である。先ず
図５Ａを参照すると、ブロック５０２が、特徴１１８を切削した後の切削ツール１１４の
摩耗を測定する。これは、例えば、ＣＮＣシステム２１２によって実現され、結果として
のデータがＭＴＤＡ２１０を介してデータベース１１０に提供され得る。ブロック５０４
では、特徴１１８を切削した後の切削ツール１１４の測定された摩耗が使用されて、切削
ツール１１４の測定された切削ツール摩耗情報を更新する。例えば、測定された切削ツー
ル摩耗情報は、ちょうど完了した切削動作のために切削ツールが更なる量だけ摩耗したこ
とを反映して更新される。この情報は、別の１つの特徴１１８が同じ切削ツール１１４を
用いて切削されるときなどの、後の使用のためにデータベース２１６に記憶される。
 
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４５】
　図７は、特定の切削ツール１１４の切削ツールパラメータ７０６を示している図である
。例えば、パラメータは、切削ツール１１４のシリアル番号７０６、切削ツール１１４を
設定するために使用されるＣＳＭＳ１０６の識別子７０６Ｂ、切削ツールの種類７０６Ｃ
、切削ツール１１４が設定された日時７０６Ｄ、切削ツール１１４をＣＴＭ１０４の中へ
固定するために使用されるホルダ７０６Ｅ、ツールＩＤ７０６Ｆ、切削ツールの寸法７０
６Ｇ～７０６Ｐ、切削ツールの残りの寿命７０５Ｑ、及び切削ツール１１４を設定するた
めに使用されるＣＳＭ１０６の種類７０６を含む。項目７０８～７１２は、まだ使用され
ていない設定に関連付けられたものも含め、設定カート及びＰａｒｌｅｃ　ＩＤを示して
いる。
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