附圖1：爭專利主要圖面
1.第1圖為本發明滾珠螺母結構之立體示意圖
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2.第2圖為本發明滾珠螺母結構之剖視圖。
[image: image2.png]



3.第3圖為滾珠螺母結構之第一裝配加工示意圖
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4.第4圖為滾珠螺母結構之第二裝配加工示意圖
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5. 第5圖為滾珠螺母結構之第三裝配加工示意圖
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附圖2：系爭產品之照片
(一).系爭產品之照片(參聲證4型號「FSUR1605D151698」滾珠螺桿)
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(二)系爭產品剖開之照片
1.F系列產品(產品由民事一審相對人所提供)
[image: image8.png]



2.R 系列產品(產品由民事一審相對人所提供)
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3.聲請人提出製作加工滾珠螺母治具(參聲證10之定位基準銷)
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 附表1
	要件
	系爭專利請求項2
技術特徵
	系爭產品之

技術內容
	聲請人聲請狀所述
	法院判斷

	
	
	
	文義
	均等
	文義
	均等

	2A
	一種滾珠螺母製備的方法，係包括有下列步驟:
	V
	○
	-
	○
	-

	2B
	將一治具安裝於一加工機上;
	-
	○
	-
	X
	X

	2C
	校正該治具相對於該加工機之安裝位置;
	-
	○
	-
	X
	X

	2D
	將一螺母素材裝入該治具內;
將一定位基準銷安裝於該治具，致使該定位基準銷穿越該治具而插入該螺母素材上之一定位孔;及
	-
	○
	-
	X
	X

	2E
	依據該定位孔對應該加工機之相對位置，對該螺母素材進行加工作業。
	-
	○
	-
	X
	X


 附表2
	要件
	系爭專利請求項2
技術特徵
	系爭產品之

技術內容
	聲請人聲請狀所述
	法院判斷

	
	
	
	文義
	均等
	文義
	均等

	2A
	一種滾珠螺母製備的方法，係包括有下列步驟:
	-
	-
	-
	X
	X

	2B
	將一治具安裝於一加工機上;
	-
	-
	-
	X
	X

	2C
	校正該治具相對於該加工機之安裝位置;
	-
	-
	-
	X
	X

	2D
	將一螺母素材裝入該治具內;
將一定位基準銷安裝於該治具，致使該定位基準銷穿越該治具而插入該螺母素材上之一定位孔;及
	-
	-
	-
	X
	X

	2E
	依據該定位孔對應該加工機之相對位置，對該螺母素材進行加工作業。
	-
	-
	-
	X
	X


附表3：
	要件
	系爭專利請求項10
技術特徵
	系爭產品之

技術內容
	聲請人聲請狀所述
	法院判斷

	
	
	
	文義
	均等
	文義
	均等

	10A
	一種滾珠螺母製備的方法，係包括有下列步驟:
	V
	○
	-
	○
	-

	10B
	將一螺母素材安裝於一第一加工機上;
	-
	○
	-
	X
	X

	10C
	於該螺母素材上形成數個孔位;
	-
	○
	-
	X
	X

	10D
	於該螺母素材內形成連續之螺旋內牙槽;
	-
	○
	-
	X
	X

	10E
	對該螺母素材進行表面熱處理;
	-
	○
	-
	X
	X

	10F
	將一治具安裝於一第二加工機;
	-
	○
	-
	X
	X

	10G
	校正該治具相對於該第二加工機上之安裝位置;
	-
	○
	-
	X
	X

	10H
	將該螺母素材裝入該治具內;
	-
	○
	-
	X
	X

	10I
	將一定位基準銷安裝於該治具，並使該定位基準銷穿越該治具而插入該螺母素材之一定位孔;及
	-
	○
	-
	X
	X

	10J
	依據該定位孔相對於該第二加工機之位置，對該螺母素材進行該螺旋內牙槽之加工作業。
	-
	○
	-
	X
	X


附表4
	要件
	系爭專利請求項10
技術特徵
	系爭產品之

技術內容
	聲請人聲請狀所述
	技術審查官意見

	
	
	
	文義
	均等
	文義
	均等

	10A
	一種滾珠螺母製備的方法，係包括有下列步驟:
	-
	-
	-
	X
	X

	10B
	將一螺母素材安裝於一第一加工機上;
	-
	-
	-
	X
	X

	10C
	於該螺母素材上形成數個孔位;
	-
	-
	-
	X
	X

	10D
	於該螺母素材內形成連續之螺旋內牙槽;
	-
	-
	-
	X
	X

	10E
	對該螺母素材進行表面熱處理;
	-
	-
	-
	X
	X

	10F
	將一治具安裝於一第二加工機;
	-
	
	
	X
	X

	10G
	校正該治具相對於該第二加工機上之安裝位置;
	-
	
	
	X
	X

	10H
	將該螺母素材裝入該治具內;
	-
	
	
	X
	X

	10I
	將一定位基準銷安裝於該治具，並使該定位基準銷穿越該治具而插入該螺母素材之一定位孔;及
	-
	
	
	X
	X

	10J
	依據該定位孔相對於該第二加工機之位置，對該螺母素材進行該螺旋內牙槽之加工作業。
	-
	
	
	X
	X
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