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【公表日】平成25年3月21日(2013.3.21)
【年通号数】公開・登録公報2013-014
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【国際特許分類】
   Ｂ６５Ｄ  41/04     (2006.01)
【ＦＩ】
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【手続補正書】
【提出日】平成25年9月25日(2013.9.25)
【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】
　少なくとも一つのキャップ（２）に少なくとも一つの弱い領域を形成するように構成さ
れた切削装置（５）と、
　前記切削装置（５）に前記少なくとも一つのキャップ（２）を供給するための搬送装置
と、
を備え、
　前記搬送装置は、前記少なくとも一つのキャップ（２）を保持する少なくとも一つの可
動支持要素を有し、
　切削装置の少なくとも一つの欠陥作動状態を検知し得る少なくとも一つのセンサ（７、
８）
を更に備え、
　前記少なくとも一つのセンサは、前記切削装置（５）上で作動するように配置され、
　前記センサの少なくとも一部分は、前記可動支持要素によって保持されており、
　前記少なくとも一つのセンサは、前記切削装置（５）に設けられた切削エッジの少なく
とも一部分の、存在または不存在、または、所望位置からの偏位、を検知し得る存在セン
サを有する
ことを特徴とする切削システム（１）。
【請求項２】
　前記少なくとも一つのセンサは、前記切削装置（５）の少なくとも一部分の位置を検知
するように構成されており、それにより、前記可動支持要素に対する前記切削装置（５）
の前記少なくとも一部分の所望の相対位置からの偏位量が決定可能である
ことを特徴とする請求項１に記載の切削システム。
【請求項３】
　前記可動支持要素の前進経路に沿った予め決められた位置に配置された参照要素（１０
）
を更に備え、
　前記少なくとも一つのセンサ（７、８）は、前記参照要素（１０）の少なくとも一部分
の位置を検知するように構成されており、それにより、前記可動支持要素に対する前記参
照要素（１０）の前記少なくとも一つの部分の所望の相対位置からの偏位が決定可能であ
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ことを特徴とする請求項２に記載の切削システム。
【請求項４】
　前記センサは、互いに協働する少なくとも一つの信号発信部（７）及び少なくとも一つ
の信号受信部を有し、前記発信部（７）及び前記受信部（８）は前記可動支持要素によっ
て保持されている
ことを特徴とする請求項１乃至３のいずれかに記載の切削システム。
【請求項５】
　前記センサは、前記キャップ（２）上で作動する前記切削装置（５）のブレード（６）
の少なくとも一部分が前記発信部（７）と前記受信部（８）との間に介在されているとい
う少なくとも一つの作動状態をとるように構成されている
ことを特徴とする請求項４に記載の切削システム。
【請求項６】
　前記搬送装置は、自身の外周領域に複数のスピンドル（４）を有する少なくとも一つの
回転カルーセル（３）を有し、
　前記複数のスピンドルのうちの各スピンドル（４）は、前記カルーセル（３）に対して
順に回転すると共に、前記キャップ（２）を回転するように当該キャップに係合するよう
に構成されており、
　前記切削装置（５）は円弧に沿って少なくとも部分的に延設されている切削エッジを有
する固定ブレード（６）を有し、
　前記検知部（７、８）は前記切削エッジと作動上関連付けられている
ことを特徴とする請求項１乃至５のいずれかに記載の切削システム。
【請求項７】
　前記センサの少なくとも一部分は、前記センサの前記少なくとも一部分が前記切削装置
（５）の少なくとも一部分に対して、例えば対面してまたは近接して、周期的に作動する
ように配置されたクローズドループ経路に沿った動きを行う可能性で、移動可能である
ことを特徴とする請求項１乃至６のいずれかに記載の切削システム。
【請求項８】
　前記センサは、前記センサの前記移動可能な部分が前記切削装置（５）の少なくとも一
部分に対して、例えば対面してまたは近接して、作動する時に、当該センサを周期的に駆
動させるように構成された制御手段に接続されている
ことを特徴とする請求項７に記載の切削システム。
【請求項９】
　前記少なくとも一つのセンサは、放射線を発し得る放射線発信センサを有し、
　前記放射線発信センサは、当該放射線発信センサが少なくとも部分的に前記切削装置（
５）に作用するように配置されている
ことを特徴とする請求項１乃至８のいずれかに記載の切削システム。
【請求項１０】
　少なくとも一つのキャップ（２）を切削装置（５）へ供給する工程と、
　前記切削装置（５）によって前記少なくとも一つのキャップ（２）に少なくとも一つの
弱い領域を形成する工程と、
　センサ（７、８）によって前記切削装置（５）が欠陥作動状態を有するか否かを検知す
る工程と、
　前記少なくとも一つのキャップ（２）と前記センサ（７、８）の少なくとも一部分とを
保持する可動支持要素を前記切削装置に対して設ける工程と、
を備え、
　前記検知する工程は、前記切削装置（５）に設けられた切削エッジの少なくとも一部分
の、存在または不存在、または、所望位置からの偏位、を検知する工程を有する
ことを特徴とするキャップの切削方法。
【請求項１１】
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　前記検知する工程は、少なくとも部分的に前記切削装置（５）に作用する放射線を放射
する工程を有する
ことを特徴とする請求項１０に記載の切削方法。
【請求項１２】
　前記可動支持要素は、前記少なくとも一つのキャップ（２）と、互いに協働して放射線
ビームを発信／受信する発信部（７）及び受信部（８）と、を保持すると共に、
　前記支持要素は、前記放射線ビームが前記切削装置（５）に衝突するように移動される
ことを特徴とする請求項１０または１１に記載の切削方法。
【請求項１３】
　当該センサの少なくとも一部分が前記切削装置（５）の少なくとも一部分と周期的に対
面するように配置されたクローズドループ経路に沿って、前記センサの前記少なくとも一
部分を移動させる工程
を更に備え、
　前記センサの前記移動可能な一部分は、前記切削装置の前記少なくとも一部分と対面す
るときに周期的に起動される
ことを特徴とする請求項１０乃至１２のいずれかに記載の切削方法。
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