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最終頁に続く

( 5 7 ) 【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 歯 切 用 フ ラ イ ス の ブ レ ー ド を 、 回 転 す る デ ィ ス ク 状 の 切 断 砥 石 に よ っ て 切 削 し 、 切 断 す  
る 切 断 加 工 方 法 で あ っ て 、
　 前 記 ブ レ ー ド は 、 す く い 面 が 形 成 さ れ た 底 面 と 、 逃 げ 面 が 形 成 さ れ た 、 互 い に 対 向 す る  
側 面 と 、 を 備 え 、
　 前 記 切 断 砥 石 を 、 前 記 ブ レ ー ド が 伸 び る 方 向 と 垂 直 な 方 向 に お け る 一 方 の 前 記 逃 げ 面 が  
位 置 す る 側 か ら 他 方 の 前 記 逃 げ 面 が 位 置 す る 側 に 向 け て 移 動 さ せ て 、 前 記 ブ レ ー ド を 切 削  
す る 、
　 切 断 加 工 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 切 断 加 工 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 特 許 文 献 １ に は 、 研 削 砥 石 を 用 い て ハ イ ポ イ ド ギ ヤ の 歯 切 を 行 う た め の 装 置 及 び 方 法 が  
開 示 さ れ て い る 。
　 ハ イ ポ イ ド ギ ヤ の 歯 切 を 行 う 方 法 と し て は 、 特 許 文 献 １ に 記 載 さ れ た 方 法 以 外 に も 、 超  
硬 合 金 を 素 材 と す る ブ レ ー ド を 備 え る 歯 切 用 フ ラ イ ス を 用 い る 方 法 も あ る 。

請求項の数　1　（全10頁）
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　 と こ ろ で 、 歯 切 用 フ ラ イ ス の ブ レ ー ド は 、 刃 先 の 形 状 の 再 成 形 を 目 的 と し て 、 砥 石 切 断  
に よ っ て 切 断 加 工 さ れ る 場 合 が あ る 。
【 先 行 技 術 文 献 】
【 特 許 文 献 】
【 ０ ０ ０ ３ 】
【 文 献 】 特 開 ２ ０ １ ３ － ２ １ ２ ５ ７ ７ 号 公 報
【 発 明 の 概 要 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 歯 切 用 フ ラ イ ス の ブ レ ー ド は 一 般 的 に 超 硬 素 材 か ら 形 成 さ れ て い る た め 、 砥 石 切 断 に よ  
る 歯 切 用 フ ラ イ ス の ブ レ ー ド の 切 断 加 工 に は 、 ブ レ ー ド の 欠 け が 発 生 し や す く 、 切 断 砥 石  
の 摩 耗 量 が 大 き い と い う 課 題 が あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 本 発 明 は 、 こ の よ う な 課 題 を 解 決 す る た め に な さ れ た も の で あ り 、 歯 切 用 フ ラ イ ス の ブ  
レ ー ド の 欠 け の 発 生 を 抑 制 し 、 切 断 砥 石 の 摩 耗 量 を 抑 制 可 能 な 切 断 加 工 方 法 を 提 供 す る こ  
と を 目 的 と す る も の で あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 本 発 明 に 係 る 切 断 加 工 方 法 は 、
　 歯 切 用 フ ラ イ ス の ブ レ ー ド を 、 回 転 す る デ ィ ス ク 状 の 切 断 砥 石 に よ っ て 切 削 し 、 切 断 す  
る 切 断 加 工 方 法 で あ っ て 、
　 前 記 ブ レ ー ド は 、 す く い 面 が 形 成 さ れ た 底 面 と 、 逃 げ 面 が 形 成 さ れ た 、 互 い に 対 向 す る  
側 面 と 、 を 備 え 、
　 前 記 切 断 砥 石 を 、 前 記 ブ レ ー ド の 一 方 の 側 面 か ら 他 方 の 側 面 に 向 け て 移 動 さ せ て 、 前 記  
ブ レ ー ド を 切 削 す る 、
　 切 断 加 工 方 法 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 こ の よ う な 構 成 に よ る と 、 切 断 砥 石 は 歯 切 用 フ ラ イ ス の ブ レ ー ド を 硬 度 が 低 い 方 向 か ら  
切 断 す る た め 、 切 削 負 荷 が 軽 減 さ れ る 。 そ の 結 果 と し て 、 ブ レ ー ド の 欠 け の 発 生 を 抑 制 し  
、 切 断 砥 石 の 摩 耗 量 を 抑 制 で き る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 本 発 明 に よ り 、 歯 切 用 フ ラ イ ス の ブ レ ー ド の 欠 け の 発 生 を 抑 制 し 、 切 断 砥 石 の 摩 耗 量 を  
抑 制 可 能 な 切 断 加 工 方 法 を 提 供 す る こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ ９ 】
【 図 １ 】 ブ レ ー ド の 形 状 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 ハ イ ポ イ ド ギ ヤ の 形 状 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 ハ イ ポ イ ド ギ ヤ の 歯 切 加 工 を 行 う 歯 切 用 フ ラ イ ス を 示 す 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 す く い 面 １ １ １ 及 び 底 面 Ａ の 位 置 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 逃 げ 面 １ １ ２ 及 び 側 面 Ｂ の 位 置 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 ブ レ ー ド の 刃 部 を 再 成 形 す る た め の 工 程 を 示 し た 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ７ 】 一 般 的 な 技 術 に 係 る 切 断 加 工 方 法 に つ い て 説 明 す る た め の 模 式 図 で あ る 。
【 図 ８ 】 第 １ の 実 施 形 態 に 係 る 切 断 加 工 装 置 の 構 成 を 示 す 模 式 図 で あ る 。
【 図 ９ 】 第 １ の 実 施 形 態 に 係 る 切 断 加 工 方 法 に つ い て 説 明 す る た め の 模 式 図 で あ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 形 態 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 （ 第 １ の 実 施 形 態 ）
＜ 歯 切 用 フ ラ イ ス の ブ レ ー ド ＞
　 以 下 、 図 面 を 参 照 し て 本 発 明 の 実 施 形 態 に つ い て 説 明 す る 。
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　 ま ず 始 め に 、 本 実 施 形 態 に 係 る 歯 切 用 フ ラ イ ス の ブ レ ー ド に つ い て 詳 し く 説 明 す る 。
　 た だ し 、 以 下 、 歯 切 用 フ ラ イ ス の ブ レ ー ド は 、 単 に ブ レ ー ド と の み 記 載 す る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 図 １ は 、 第 １ の 実 施 形 態 に 係 る ブ レ ー ド の 形 状 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。 本 実 施 形 態 に 係 る  
ブ レ ー ド １ は 、 刃 部 １ １ を 有 す る 棒 状 の ブ レ ー ド で あ っ て 、 例 え ば 炭 化 タ ン グ ス テ ン 等 を  
主 成 分 と し た 超 硬 合 金 を 素 材 と す る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 た だ し 、 当 然 の こ と な が ら 、 図 １ 及 び そ の 他 の 図 面 に 示 し た 右 手 系 ｘ ｙ ｚ 直 行 座 標 は 、  
構 成 要 素 の 位 置 関 係 を 説 明 す る た め の 便 宜 的 な も の で あ る 。 本 実 施 形 態 に お い て は 、 ブ レ  
ー ド １ が 伸 び る 方 向 に ｚ 軸 を と り 、 後 述 す る 底 面 Ａ と 平 行 と な る よ う に ｘ 軸 を と り 、 後 述  
す る 側 面 Ｂ と 平 行 と な る よ う に ｙ 軸 を と っ て い る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 ブ レ ー ド １ は 、 例 え ば 、 図 ２ に 示 す よ う な ハ イ ポ イ ド ギ ヤ Ｗ の 歯 切 加 工 に 用 い ら れ る 。
　 図 ３ は 、 ハ イ ポ イ ド ギ ヤ の 歯 切 加 工 を 行 う 歯 切 用 フ ラ イ ス を 示 す 斜 視 図 で あ る 。 図 ３ に  
示 す よ う に 、 ブ レ ー ド １ は 、 歯 切 用 フ ラ イ ス Ｆ の 歯 切 盤 ２ に 取 り 付 け ら れ る 。 よ り 具 体 的  
に は 、 ブ レ ー ド １ は 、 歯 切 盤 ２ に 設 け ら れ た 穴 状 の 取 り 付 け 部 ２ １ に 、 刃 部 １ １ 以 外 の 部  
分 を 差 し 込 ま れ て 、 歯 切 盤 ２ に 取 り 付 け ら れ る 。
　 歯 切 盤 ２ に 取 り 付 け ら れ た ブ レ ー ド １ は 、 歯 切 盤 ２ が 回 転 軸 Ｘ を 中 心 軸 と し て 回 転 す る  
こ と に よ っ て 、 歯 切 盤 ２ の 円 周 方 向 に 回 転 す る 。 回 転 す る ブ レ ー ド １ は 、 ハ イ ポ イ ド ギ ヤ  
Ｗ を 切 削 し 、 歯 切 加 工 を 行 う 。
　 な お 、 簡 単 の た め 、 図 ３ に は １ つ の ブ レ ー ド １ の み が 歯 切 盤 ２ に 取 り 付 け ら れ て い る が  
、 実 際 に は 複 数 の ブ レ ー ド １ が 取 り 付 け ら れ る こ と が 好 ま し い 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 図 １ の 説 明 に 戻 る 。
　 刃 部 １ １ は 、 ハ イ ポ イ ド ギ ヤ Ｗ を 切 削 す る 部 分 で あ り 、 す く い 面 １ １ １ 及 び 逃 げ 面 １ １  
２ を 備 え る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 図 ４ （ ａ ） は 、 す く い 面 １ １ １ の 位 置 を 示 す た め の 斜 視 図 で あ る 。 す く い 面 １ １ １ は 、  
ハ イ ポ イ ド ギ ヤ Ｗ の 切 削 を 行 う 際 に 、 ハ イ ポ イ ド ギ ヤ Ｗ の 表 面 に 直 接 接 触 し 、 ハ イ ポ イ ド  
ギ ヤ Ｗ の 表 面 を 抉 り 取 る 面 で あ る 。
　 図 ４ （ ｂ ） は 、 底 面 Ａ の 位 置 を 示 す た め の 斜 視 図 で あ る 。 本 明 細 書 中 に お い て は 、 ブ レ  
ー ド １ が 有 す る 面 の う ち 、 す く い 面 １ １ １ が 形 成 さ れ た 面 Ａ を 、 ブ レ ー ド １ の 底 面 Ａ と し  
て 定 義 す る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 図 ５ （ ａ ） は 、 逃 げ 面 １ １ ２ の 位 置 を 示 す た め の 斜 視 図 で あ る 。 逃 げ 面 １ １ ２ は 、 す く  
い 面 １ １ １ と 、 辺 を 共 有 す る 面 で あ る 。 逃 げ 面 １ １ ２ は 、 ハ イ ポ イ ド ギ ヤ Ｗ の 切 削 を 行 う  
際 に 、 ハ イ ポ イ ド ギ ヤ Ｗ の 表 面 と 直 接 接 触 し な い 事 が 好 ま し い 。
　 図 ５ （ ｂ ） は 、 側 面 Ｂ の 位 置 を 示 す た め の 斜 視 図 で あ る 。 本 明 細 書 中 に お い て は 、 ブ レ  
ー ド １ が 有 す る 面 の う ち 、 逃 げ 面 １ １ ２ が 形 成 さ れ た 面 Ｂ を 、 ブ レ ー ド １ の 側 面 Ｂ と し て  
定 義 す る 。
　 な お 、 簡 単 の た め 、 図 ５ （ ａ ） 及 び 図 ５ （ ｂ ） に お い て は 、 逃 げ 面 １ １ ２ 及 び 側 面 Ｂ 共  
に １ つ し か 明 示 し て い な い が 、 逃 げ 面 １ １ ２ 及 び 側 面 Ｂ は ブ レ ー ド １ つ に 対 し て ２ つ 存 在  
し 、 ２ つ の 側 面 Ｂ は 互 い に 対 向 し て い る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 前 述 し た よ う に 、 す く い 面 １ １ １ は ハ イ ポ イ ド ギ ヤ Ｗ の 表 面 に 直 接 接 触 し 、 逃 げ 面 １ １  
２ は ハ イ ポ イ ド ギ ヤ Ｗ の 表 面 と 直 接 接 触 し な い 。 そ の た め 、 ブ レ ー ド １ は 、 す く い 面 １ １  
１ を 含 む 底 面 Ａ の 面 外 方 向 の 硬 度 が 、 逃 げ 面 １ １ ２ を 含 む 側 面 Ｂ の 面 外 方 向 の 硬 度 よ り も  
高 く な る よ う に 製 造 さ れ て い る 。 つ ま り 、 ブ レ ー ド １ の ｙ 軸 方 向 の 硬 度 は 、 ｘ 軸 方 向 の 硬  
度 よ り も 高 い 。
【 ０ ０ １ ８ 】
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　 ま た 、 底 面 Ａ の 短 手 方 向 の 長 さ と 、 側 面 Ｂ の 短 手 方 向 の 長 さ と を 比 す る と 、 側 面 Ｂ の 短  
手 方 向 の 長 さ の 方 が 長 い 。 す な わ ち 、 ブ レ ー ド １ の ｘ 軸 方 向 の 長 さ と 、 ブ レ ー ド １ の ｙ 軸  
方 向 の 長 さ と を 比 す る と 、 ｙ 軸 方 向 の 長 さ の 方 が 長 い 。
【 ０ ０ １ ９ 】
＜ 課 題 発 生 の 経 緯 ＞
　 続 い て 、 本 発 明 の 課 題 が 発 生 す る 経 緯 に つ い て 説 明 す る 。
　 ブ レ ー ド １ は 、 例 え ば 、 ハ イ ポ イ ド ギ ヤ Ｗ の 設 計 変 更 等 の 理 由 か ら 、 刃 部 １ １ の 再 成 形  
が 必 要 と な る 場 合 が あ る 。 図 ６ は 、 ブ レ ー ド １ の 刃 部 １ １ を 再 成 形 す る た め の 工 程 を 示 し  
た 斜 視 図 で あ る 。
　 刃 部 １ １ の 再 成 形 は 、 切 断 加 工 に よ っ て ブ レ ー ド １ か ら 刃 部 １ １ を 切 除 す る 工 程 と 、 刃  
部 １ １ を 切 除 し た ブ レ ー ド １ を 研 磨 し て 新 た な 刃 部 １ １ を 成 型 す る 工 程 と を 備 え る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 図 ６ （ ａ ） は 、 刃 部 １ １ の 再 成 形 を 行 う 前 の ブ レ ー ド １ の 形 状 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。 ま  
ず 始 め に 、 ブ レ ー ド １ は ｘ ｙ 平 面 と 平 行 な 切 断 面 Ｃ に お い て 切 断 加 工 さ れ 、 再 成 型 前 の 刃  
部 １ １ ａ を 切 除 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 図 ６ （ ｂ ） は 、 刃 部 １ １ ａ を 切 除 さ れ た ブ レ ー ド １ の 形 状 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。 刃 部 １  
１ ａ を 切 除 さ れ た ブ レ ー ド １ は 、 例 え ば 、 研 磨 に よ っ て 新 た な 刃 部 １ １ ｃ を 成 型 さ れ る 。  
図 ６ （ ｃ ） は 、 刃 部 １ １ の 再 成 型 が 完 了 し た ブ レ ー ド １ の 形 状 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 こ こ で 、 一 般 的 な 技 術 に お け る ブ レ ー ド １ か ら 再 成 形 前 の 刃 部 １ １ を 切 除 す る 方 法 、 す  
な わ ち 、 一 般 的 な 技 術 に 係 る 切 断 加 工 方 法 に つ い て 説 明 す る 。
　 図 ７ は 、 一 般 的 な 技 術 に 係 る 切 断 加 工 方 法 に つ い て 説 明 す る た め の 模 式 図 で あ る 。 一 般  
的 な 技 術 に 係 る 切 断 加 工 方 法 は 、 ブ レ ー ド １ を 回 転 す る デ ィ ス ク 状 の 切 断 砥 石 ９ ３ １ に よ  
っ て 切 削 し 、 切 断 加 工 を 行 う 。 す な わ ち 、 一 般 的 な 技 術 に 係 る 切 断 加 工 方 法 は 、 砥 石 切 断  
に よ っ て 、 ブ レ ー ド １ を 切 断 す る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 一 般 的 な 技 術 に 係 る 切 断 加 工 方 法 に お い て は 、 ま ず 始 め に 、 ブ レ ー ド １ を 作 業 台 ９ ３ ２  
上 に 設 置 し 、 バ イ ス ９ ３ ３ ａ 及 び ９ ３ ３ ｂ に よ っ て 、 ブ レ ー ド １ を 固 定 す る 。 よ り 具 体 的  
に は 、 ブ レ ー ド １ を 安 定 さ せ る た め 、 側 面 Ｂ が 作 業 台 ９ ３ ２ に よ っ て 支 持 さ れ る よ う に 、  
ブ レ ー ド １ を 設 置 し 、 固 定 す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 次 に 、 切 断 砥 石 ９ ３ １ を 回 転 さ せ な が ら 、 ブ レ ー ド １ の 底 面 Ａ に 向 け て 水 平 方 向 に 移 動  
さ せ 、 ブ レ ー ド １ を 切 削 し 、 図 ６ に 図 示 し た 切 断 面 Ｃ に 沿 っ て 、 ブ レ ー ド １ ａ 及 び １ ｂ を  
切 断 す る 。 つ ま り 、 切 断 砥 石 ９ ３ １ は 、 底 面 Ａ の 面 外 方 向 に 移 動 し つ つ 、 ブ レ ー ド １ を 切  
削 し 、 切 断 す る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 前 述 し た よ う に 、 底 面 Ａ の 面 外 方 向 の 硬 度 は 、 側 面 Ｂ の 面 外 方 向 の 硬 度 よ り も 高 い 。 つ  
ま り 、 一 般 的 な 技 術 に 係 る 切 断 加 工 方 法 に お い て は 、 硬 度 の 高 い 方 向 か ら ブ レ ー ド １ を 切  
削 し て い る 。
　 砥 石 切 断 に お い て は 、 被 切 断 物 の 硬 度 が 高 い ほ ど 、 切 断 砥 石 の 摩 耗 量 は 増 加 し 、 被 切 断  
物 に 欠 け が 発 生 す る 可 能 性 も 高 く な る 。
　 つ ま り 、 一 般 的 な 技 術 に 係 る 切 断 加 工 方 法 に は 、 切 断 砥 石 の 摩 耗 量 が 大 き く 、 ブ レ ー ド
１ に 欠 け が 発 生 し や す い と い う 課 題 が あ っ た 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
＜ 実 施 形 態 の 概 要 ＞
　 上 述 し た よ う な 課 題 を 解 決 す る た め 、 本 実 施 形 態 に 係 る 切 断 加 工 方 法 は 、 硬 度 の 低 い 方  
向 か ら ブ レ ー ド １ を 切 削 す る 。 つ ま り 、 本 実 施 形 態 に 係 る 切 断 加 工 方 法 は 、 切 断 砥 石 を 、  
ブ レ ー ド １ の 一 方 の 側 面 Ｂ か ら 、 他 方 の 側 面 Ｂ に 向 け て 移 動 さ せ て 、 ブ レ ー ド １ を 切 削 す  
る 。
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【 ０ ０ ２ ７ 】
＜ 切 断 加 工 装 置 ＞
　 以 下 、 図 面 を 参 照 し な が ら 、 本 実 施 形 態 に 係 る 切 断 加 工 方 法 に つ い て 説 明 す る 。 本 実 施  
形 態 に 係 る 切 断 加 工 方 法 は 、 図 ８ に 示 す 切 断 加 工 装 置 ３ に よ っ て 実 行 さ れ る 。
　 ま ず 始 め に 、 切 断 加 工 装 置 ３ の 構 成 に つ い て 詳 し く 説 明 す る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 図 ８ は 、 第 １ の 実 施 形 態 に 係 る 切 断 加 工 装 置 の 構 成 を 示 す 模 式 図 で あ る 。 切 断 加 工 装 置  
３ は 、 被 切 断 物 を 砥 石 切 断 す る 切 断 加 工 装 置 で あ っ て 、 切 断 砥 石 ３ １ と 、 作 業 台 ３ ２ と 、  
バ イ ス ３ ３ と を 備 え る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 切 断 砥 石 ３ １ は 、 デ ィ ス ク 状 の 砥 石 で あ っ て 、 回 転 軸 ３ １ １ を 中 心 に 、 円 周 方 向 に 回 転  
す る 。 図 ８ に お い て は 、 切 断 砥 石 ３ １ は 半 時 計 回 り に 回 転 す る よ う に 記 載 さ れ て い る が 、  
時 計 回 り で あ っ て も よ い 。
　 切 断 砥 石 ３ １ は 、 例 え ば 、 図 示 し な い モ ー タ を 動 力 源 と し て 回 転 し て も よ い 。 ま た 、 切  
断 砥 石 ３ １ の 回 転 運 動 は 、 図 示 し な い 制 御 コ ン ピ ュ ー タ に よ っ て 制 御 さ れ て も よ い 。
　 切 断 砥 石 ３ １ は 、 回 転 面 に 沿 っ て 水 平 方 向 に 移 動 可 能 に 構 成 さ れ て い る 。 切 断 砥 石 ３ １  
の 移 動 は 、 図 示 し な い 制 御 コ ン ピ ュ ー タ に よ っ て 制 御 さ れ て も よ い 。
　 切 断 砥 石 ３ １ は 、 回 転 し な が ら 、 作 業 台 ３ ２ 及 び バ イ ス ３ ３ に よ っ て 固 定 さ れ て い る ブ  
レ ー ド １ に 向 け て 移 動 し 、 ブ レ ー ド 1 を 切 削 し て 切 断 す る 。 よ り 具 板 的 に は 、 切 断 砥 石 ３  
１ は 、 ブ レ ー ド １ の 一 方 の 側 面 Ｂ か ら 他 方 の 側 面 Ｂ に 向 け て 移 動 し 、 ブ レ ー ド 1 を 切 削 す  
る 。
　 切 断 砥 石 ３ １ は 、 一 回 の 切 断 加 工 に お い て １ つ の ブ レ ー ド １ を 切 断 し て も よ い し 、 複 数  
の ブ レ ー ド １ を 切 断 し て も よ い 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 作 業 台 ３ ２ は 、 ブ レ ー ド １ を 支 持 す る た め の 台 で あ る 。 作 業 台 ３ ２ は 、 ブ レ ー ド １ の 底  
面 Ａ を 支 持 す る 。
　 バ イ ス ３ ３ は 、 ブ レ ー ド １ を 固 定 す る た め の 固 定 具 で あ る 。 バ イ ス ３ ３ は 、 作 業 台 ３ ２  
上 に ２ つ 存 在 し て お り 、 図 ８ に お い て は 、 そ れ ぞ れ バ イ ス ３ ３ ａ 及 び ３ ３ ｂ と 記 載 さ れ て  
い る 。 バ イ ス ３ ３ は 、 ブ レ ー ド １ を 、 水 平 方 向 か ら 挟 み 込 む よ う に 力 を か け て 固 定 す る 。  
よ り 具 体 的 に は 、 バ イ ス ３ ３ は 、 ブ レ ー ド １ の 側 面 Ｂ に 対 し て 面 外 方 向 の 力 を か け 、 挟 み  
込 む よ う に し て 固 定 す る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 こ こ で 、 作 業 台 ３ ２ 及 び バ イ ス ３ ３ は 、 １ つ の ブ レ ー ド １ を 固 定 し て も よ い し 、 複 数 の  
ブ レ ー ド １ を 固 定 し て も よ い 。 た だ し 、 ブ レ ー ド １ の 安 定 性 の 観 点 か ら 、 作 業 台 ３ ２ 及 び  
バ イ ス ３ ３ は 複 数 の ブ レ ー ド １ を 固 定 す る 事 が 好 ま し く 、 ブ レ ー ド １ の 底 面 Ａ の 短 手 方 向  
の 長 さ の 合 計 が 、 側 面 Ｂ の 短 手 方 向 の 長 さ を 超 え る よ う な 数 の ブ レ ー ド １ を 固 定 す る 事 が  
よ り 好 ま し い 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
＜ 切 断 加 工 方 法 ＞
　 続 い て 、 本 実 施 形 態 に 係 る 切 断 加 工 方 法 に つ い て 詳 し く 説 明 す る 。
　 図 ９ は 、 第 １ の 実 施 形 態 に 係 る 切 断 加 工 方 法 に つ い て 説 明 す る た め の 模 式 図 で あ る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 本 実 施 形 態 に 係 る 切 断 加 工 方 法 は 、 ま ず 始 め に 、 作 業 台 ３ ２ 及 び バ イ ス ３ ３ が 、 ブ レ ー  
ド １ を 固 定 す る 。 固 定 す る ブ レ ー ド １ の 数 は 1 つ で あ っ て も 複 数 で あ っ て も よ い が 、 ブ レ  
ー ド １ の 安 定 性 の 観 点 か ら 複 数 で あ る こ と が 好 ま し く 、 図 ９ に お い て は 例 示 的 に ４ つ の ブ  
レ ー ド １ が 固 定 さ れ て い る 。
　 ブ レ ー ド １ は 底 面 Ａ が 作 業 台 ３ ２ に 支 持 さ れ 、 側 面 Ｂ が 面 外 方 向 か ら バ イ ス ３ ３ に よ っ  
て 固 定 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 続 い て 、 回 転 す る 切 断 砥 石 ３ １ が 回 転 面 に 沿 い な が ら 、 ブ レ ー ド １ の 一 方 の 側 面 Ｂ か ら  
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他 方 の 側 面 Ｂ に 向 け て 移 動 す る 。 回 転 す る 切 断 砥 石 ３ １ は 、 ブ レ ー ド １ に 接 触 し た タ イ ミ  
ン グ か ら 、 側 面 Ｂ の 面 外 方 向 か ら ブ レ ー ド １ の 切 削 を 開 始 し 、 固 定 さ れ た 全 て の ブ レ ー ド  
１ を 切 断 す る ま で 、 移 動 を 継 続 す る 。
　 な お 、 ブ レ ー ド １ の 熱 ク ラ ッ キ ン グ を 防 止 す る た め に 、 ブ レ ー ド １ の 切 削 は 、 ブ レ ー ド  
１ に 冷 却 水 を か け な が ら 行 っ て も よ い 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 こ の よ う に 本 実 施 形 態 に 係 る 切 断 加 工 方 法 は 、 ブ レ ー ド １ の 一 方 の 側 面 Ｂ か ら 他 方 の 側  
面 Ｂ に 向 け て 移 動 し な が ら ブ レ ー ド １ を 切 削 す る た め 、 側 面 Ｂ の 面 外 方 向 か ら ブ レ ー ド １  
を 切 削 で き る 。 つ ま り 、 本 実 施 形 態 に 係 る 切 断 加 工 方 法 は 、 硬 度 の 低 い 方 向 か ら ブ レ ー ド  
１ を 切 削 可 能 で あ り 、 そ の 結 果 と し て 、 ブ レ ー ド １ の 欠 け の 発 生 を 抑 制 し 、 切 断 砥 石 ３ １  
の 摩 耗 量 を 抑 制 で き る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 以 上 、 本 発 明 を 上 記 実 施 形 態 に 即 し て 説 明 し た が 、 本 発 明 は 上 記 実 施 形 態 の 構 成 に の み  
限 定 さ れ る も の で は な く 、 本 願 特 許 請 求 の 範 囲 の 請 求 項 の 発 明 の 範 囲 内 で 当 業 者 で あ れ ば  
な し 得 る 各 種 変 形 、 修 正 、 組 み 合 わ せ を 含 む こ と は 勿 論 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ３ ７ 】
１ 、 １ ａ ～ ｄ   ブ レ ー ド
２   歯 切 盤
３ 、 ９ ０ ３   切 断 加 工 装 置
１ １ 、 １ １ ａ 、 １ １ ｃ   刃 部
２ １   取 り 付 け 部
３ １ 、 ９ ３ １   切 断 砥 石
３ ２ 、 ９ ３ ２   作 業 台
３ ３ 、 ３ ３ ａ 、 ３ ３ ｂ 、 ９ ３ ３ 、 ９ ３ ３ ａ 、 ９ ３ ３ ｂ   バ イ ス
１ １ １   す く い 面
１ １ ２   逃 げ 面
３ １ １   回 転 軸
Ｗ   ハ イ ポ イ ド ギ ヤ
Ｆ   歯 切 用 フ ラ イ ス
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【 図 面 】
【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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【 図 ５ 】 【 図 ６ 】

【 図 ７ 】 【 図 ８ 】
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【 図 ９ 】



10

JP 7619285 B2 2025.1.22(10)

フロントページの続き

(56)参考文献 特開昭５５－０９６２３９（ＪＰ，Ａ）
実公昭４７－０１６０４１（ＪＰ，Ｙ１）
米国特許出願公開第２０１７／０００１２６７（ＵＳ，Ａ１）
特開昭６０－１０４６４０（ＪＰ，Ａ）
特表２００６－５２５８７７（ＪＰ，Ａ）
特表２０１９－５０３８７７（ＪＰ，Ａ）

(58)調査した分野　(Int.Cl.，ＤＢ名)
Ｂ２３Ｐ    １５／２８、３４
Ｂ２３Ｆ    ２１／１２
Ｂ２４Ｂ    ２７／０６


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

