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【 公 開 番 号 】 特 開 2 0 2 3 - 1 5 1 1 1 0 ( P 2 0 2 3 - 1 5 1 1 1 0 A )
【 公 開 日 】 令 和 5 年 1 0 月 1 6 日 ( 2 0 2 3 . 1 0 . 1 6 )
【 年 通 号 数 】 公 開 公 報 ( 特 許 ) 2 0 2 3 - 1 9 4
【 出 願 番 号 】 特 願 2 0 2 2 - 6 0 5 5 1 ( P 2 0 2 2 - 6 0 5 5 1 )
【 国 際 特 許 分 類 】
   Ｂ ２ ３ Ｄ 7 9 / 0 2 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
【 Ｆ Ｉ 】
　 Ｂ ２ ３ Ｄ 7 9 / 0 2 　 　 　 　 　 　 　
　
【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 令 和 6 年 9 月 3 0 日 ( 2 0 2 4 . 9 . 3 0 )
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ５ ８
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ５ ８ 】
　 次 に 、 加 工 指 示 デ ー タ 生 成 部 １ １ ０ は 、 加 工 領 域 層 分 布 情 報 及 び 平 面 分 割 パ タ ー ン 情 報  
に 基 づ い て 、 加 工 領 域 層 Ｃ Ｒ 毎 に 切 削 刃 ２ ４ の 加 工 パ ス Ｐ Ｔ を 設 定 す る 。 加 工 パ ス Ｐ Ｔ は  
、 加 工 対 象 面 １ １ の 切 削 時 に ス ト ロ ー ク 経 路 Ｐ Ｓ に 沿 っ て 切 削 刃 ２ ４ が 辿 る 、 ス ト ロ ー ク  
経 路 Ｐ Ｓ 上 の 区 間 で あ る 。 加 工 指 示 デ ー タ 生 成 部 １ １ ０ は 、 加 工 領 域 層 分 布 情 報 と 内 部 用  
分 割 パ タ ー ン デ ー タ に 基 づ い て 加 工 対 象 面 １ １ の 内 部 領 域 １ １ Ａ に お け る 加 工 パ ス Ｐ Ｔ を  
設 定 し 、 加 工 領 域 層 分 布 情 報 と 外 周 用 ス ト ロ ー ク 経 路 パ タ ー ン デ ー タ に 基 づ い て 加 工 対 象  
面 １ １ の 外 周 領 域 １ １ Ｂ に お け る 加 工 パ ス Ｐ Ｔ を 設 定 す る 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ７ ７
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ７ ７ 】
　 図 １ ８ の （ Ｂ ） か ら （ Ｃ ） に 至 る 過 程 で な さ れ る 部 分 は み 出 し 切 削 に お い て 、 ロ ボ ッ ト  
ハ ン ド ２ １ ０ に よ っ て ス ク レ ー パ ２ ２ （ 切 削 刃 ２ ４ ） を 下 方 （ 加 工 対 象 面 １ １ ） に 押 し 付  
け る 押 付 け 力 を 、 図 １ ８ の （ Ａ ） に 示 さ れ る 通 常 切 削 時 と 同 じ 大 き さ で 制 御 し て し ま う と  
、 外 周 領 域 １ １ Ｂ に 対 す る 刃 先 ２ ５ の 接 触 面 積 の 変 化 （ 減 少 ） に 起 因 し て 、 切 削 刃 ２ ４ （  
刃 先 ２ ５ ） の 刃 圧 が 増 大 す る 虞 が あ る 。 切 削 刃 ２ ４ （ 刃 先 ２ ５ ） の 刃 圧 と は 、 加 工 対 象 面  
１ １ が 切 削 刃 ２ ４ に よ っ て 切 削 さ れ る 際 に 、 当 該 加 工 対 象 面 １ １ が 単 位 面 積 当 た り に 切 削  
刃 ２ ４ （ 刃 先 ２ ５ ） か ら 受 け る 力 を 指 す 。 従 っ て 、 図 １ ８ の （ Ｂ ） か ら （ Ｃ ） に 至 る 過 程  
で な さ れ る 部 分 は み 出 し 切 削 に お い て は 、 （ Ａ ） に 示 さ れ る 通 常 切 削 時 に 比 べ て ス ク レ ー  
パ ２ ２ （ 切 削 刃 ２ ４ ） の 押 付 け 力 を 低 減 し な い と 、 加 工 対 象 面 １ １ （ 外 周 領 域 １ １ Ｂ ） の  
削 り 過 ぎ を 招 く 虞 が あ 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 ８ ３
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ８ ３ 】
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　 ま た 、 図 １ ８ で 説 明 し た 部 分 は み 出 し 切 削 に お い て は 、 （ Ｂ ） か ら （ Ｃ ） に 至 る 過 程 で
加 工 対 象 面 １ １ に 対 す る 刃 先 ２ ５ の 接 触 面 積 （ 厳 密 に は 、 刃 先 ２ ５ の 切 削 有 効 領 域 Ａ Ｅ の  
幅 寸 法 ） が 徐 々 に 減 少 し て ゆ く 。 そ こ で 、 加 工 指 示 デ ー タ 生 成 部 １ １ ０ は 、 部 分 は み 出 し  
切 削 時 に お け る 加 工 対 象 面 １ １ に 対 す る 刃 先 ２ ５ の 接 触 面 積 （ 厳 密 に は 、 刃 先 ２ ５ の 切 削  
有 効 領 域 Ａ Ｅ の 幅 寸 法 ） が 小 さ い 程 、 垂 直 押 し 込 み 量 低 減 率 Ｒ ｚ が 大 き く な る よ う に 、 部  
分 は み 出 し 切 削 区 間 Ｓ ｐ に お け る 補 正 垂 直 押 し 込 み 量 δ ｚ ｒ を 段 階 的 に 変 更 し て い っ て も  
よ い 。 こ れ に よ り 、 外 周 用 斜 め 加 工 パ ス Ｐ Ｔ に 沿 っ て 切 削 刃 ２ ４ が ス ト ロ ー ク す る 際 、 部  
分 は み 出 し 切 削 時 に お け る 加 工 対 象 面 １ １ に 対 す る 刃 先 ２ ５ の 接 触 面 積 （ 厳 密 に は 、 刃 先  
２ ５ の 切 削 有 効 領 域 Ａ Ｅ の 幅 寸 法 ） が 動 的 に 変 化 す る 過 程 で 、 通 常 切 削 時 に 対 す る ス ク レ  
ー パ ２ ２ （ 切 削 刃 ２ ４ ） の 押 付 け 力 の 低 減 度 合 い を 段 階 的 に 大 き く す る こ と が で き る 。 こ  
の よ う に し て 、 部 分 は み 出 し 切 削 時 に お け る ス ク レ ー パ ２ ２ （ 切 削 刃 ２ ４ ） を 細 や か に 調  
整 し 、 外 周 領 域 １ １ Ｂ の 削 り 過 ぎ を よ り 精 度 よ く 抑 制 で き る 。
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