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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第２部門第３区分
【発行日】平成21年8月13日(2009.8.13)

【公表番号】特表2002-532265(P2002-532265A)
【公表日】平成14年10月2日(2002.10.2)
【出願番号】特願2000-587920(P2000-587920)
【国際特許分類】
   Ｂ２３Ｆ  23/08     (2006.01)
   Ｂ２３Ｆ  19/00     (2006.01)
   Ｂ２３Ｑ  17/22     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｂ２３Ｆ  23/08    　　　　
   Ｂ２３Ｆ  19/00    　　　　
   Ｂ２３Ｑ  17/22    　　　Ａ

【誤訳訂正書】
【提出日】平成21年6月23日(2009.6.23)
【誤訳訂正１】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】請求項１
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
　　【請求項１】
　装置台と、この装置台上で動く第１のスライドと、この第１のスライド上に取り付けら
れて仕上げ工具を留める仕上げ工具用スピンドルと、前記装置台上において少なくとも２
つの位置に移動可能に設置されるキャリヤと、このキャリヤ上に回転可能に取り付けられ
る少なくとも２本の被加工物用スピンドルであって、それぞれが１個のモータで駆動され
る被加工物用スピンドルと、少なくとも１本のセンタリングプローブを備える仕上げ装置
に配置された機械加工前の歯の付いた被加工物を機械加工する方法であって、
　前記仕上げ工具が被加工物の歯の隙間に衝突することなく入り込めるようにするために
必要な前記被加工物用スピンドルの操作が、前記被加工物用スピンドルの一本に新しく留
められた未加工の被加工物について、前記未加工の被加工物に前記仕上げ工具が入り込む
位置にキャリヤが到達する前に行われる方法。
【誤訳訂正２】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】請求項２
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
　　【請求項２】
　前記仕上げ工具が作動する領域に、前記被加工物を、衝突することなく、入れたり出し
たりする新しい動きが生起するように、前記キャリヤの移動の最中に、前記キャリヤの移
動の動作に同期された前記仕上げ工具用スピンドルの回転と関連する前記被加工物用スピ
ンドルの回転に、付加的な回転が加えられる請求項１記載の方法。
【誤訳訂正３】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】請求項３
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
　　【請求項３】
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　装置台と、この装置台に設けられ第１の軸の回りに回転可能で第１のモータによって駆
動される仕上げ工具を留めるための仕上げ工具用スピンドルと、第２のモータによって動
かされ少なくとも前記装置台上で２つの位置まで移動可能なキャリヤと、それぞれが１個
の第３のモータを備え被加工物を留める少なくとも２本の被加工物用スピンドルであって
、前記キャリヤ上でそれぞれが互いに距離をおいて設置され２本の第２の軸の回りで回転
する被加工物用スピンドルを備える、機械加工前の歯の付いた被加工物を機械加工する装
置であって、
　前記両被加工物用スピンドルはそれぞれが１個のロータリエンコーダに接続され、前記
被加工物が前記仕上げ工具に入りこむことができる前記キャリヤの位置以外にある、一つ
の前記被加工物の歯のフランクの位置を測定する少なくとも１個のセンタリングプローブ
を備えた装置。
【誤訳訂正４】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】請求項６
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
　　【請求項６】
　前記装置はさらに、前記仕上げ工具が入り込む位置にはない被加工物を留めた前記被加
工物用スピンドルの一方について、機械加工を完了した被加工物と未加工の被加工物を交
換する被加工物の自動交換器を具備する請求項３記載の装置。
【誤訳訂正５】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】請求項７
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
　　【請求項７】
　前記仕上げ工具を修正する修正装置が、前記キャリヤにさらに取付けられ、また、前記
キャリヤは、少なくとも３つの位置まで移動することができ、これらの位置の一つにおい
て、修正装置が前記仕上げ工具を修正できる請求項３記載の装置。
【誤訳訂正６】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】０００５
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【０００５】
　ギヤの研磨を連続工程で行うためには、多数のＮＣ（数値制御）軸をもつ研磨装置が必
要である。研磨ウォームを修正する場合、従来の修正装置にあっては、多数の修正用のＮ
Ｃ軸を追加する必要があった。従って、軸の数を減らすことができれば、製造コストを減
らすことができ、研磨加工物に上乗せされる償却費も減らすことができる。
【誤訳訂正７】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】０００７
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【０００７】
　上記の目的は、一態様において装置台を備えた仕上げ加工装置上で、機械加工前の歯の
付いた被加工物を機械加工する本発明によって達成される。本発明においては、仕上げ工
具を留める仕上げ工具用のスピンドルは、第１のスライドに取り付けられ、この第１のス
ライドは装置台上で移動することができる。被加工物を運ぶキャリヤは、装置台上で移動
可能に配置され、少なくとも２つの位置まで移動することができる。キャリヤ上には、少



(3) JP 2002-532265 A5 2009.8.13

なくとも２本の被加工物用スピンドルが回転可能に取り付けられ、それぞれが１個のモー
タで駆動される。また、少なくとも１本のセンタリングプローブが設置される。仕上げ工
具が被加工物の歯の間に入り込む際不要な衝突をさせないために行う被加工物用スピンド
ルの操作（センタリング操作）は、被加工物用スピンドルの１本に新しく留められた機械
加工前の被加工物について、この機械加工前の被加工物に仕上げ工具が入り込む位置にキ
ャリヤが到達する前に行われる。
【誤訳訂正８】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】０００８
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【０００８】
　本発明のもう一つの態様においては、上述の目的は、機械加工前の歯の付いた被加工物
を機械加工する装置によって達成される。本発明の装置は装置台を備え、この装置台上に
は、仕上げ工具を留める仕上げ工具用スピンドルが第１の軸の回りに回転可能に支持され
、第１のモータで駆動される。また、装置台上には第２のモータで少なくとも二つの位置
まで移動するキャリヤも設置される。そして、被加工物を留める少なくとも２本の被加工
物用スピンドルは、キャリア上に回転可能に支持される。各被加工物用スピンドルは、第
３のモータで駆動され、またそれぞれロータリエンコーダに接続される。そして、少なく
とも１個のセンタリングプローブが、被加工物が仕上げ工具に入りこむことができるキャ
リヤの位置以外にある、一つの被加工物の歯のフランクの位置を測定するために、設置さ
れる。
【誤訳訂正９】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００１７
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００１７】
　回転プレート７上には、さらに修正装置５４が取り付けられる。この修正装置５４は、
修正ディスク５７が取り付けられた出力シャフト５６を備えたモータ５５を含む。修正デ
ィスク５７は、例えばデンマーク国特許ＤＥ－Ａ－１９６　２４　８４２に従って形成さ
れる。修正装置５４はまた、シャフト５６の軸と直交する軸５８の回りで回転する図示し
ていないモータによって回動することができる。したがって、回転プレート７は３つの位
置に向けて動くことができる。即ち、図示のようにギヤ５が研磨ウォーム４に入り込む第
１の位置、次に第１の位置から１８０°回転され、ギヤ８が研磨ウォーム４に入り込む第
２の位置、そして第２の位置から９０°回転され、修正装置５４によって研磨ウォーム４
を修正するための第３の位置である。
【誤訳訂正１０】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００１８
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００１８】
　従来の修正工程と比較すると、本発明においては、修正が、歯付きギヤ５が研磨ウォー
ムに入り込むその同じ位置で行われ、また、研磨ウォーム４の回転によって生ずる偏りが
自動的に補償されるため、より精度の高い修正が行われる。修正は、研磨のために必ず必
要なＮＣスライド軸ｘ、ｙ、ｚによって、希望ならば、軸５８の回りにおける修正装置５
４の付加的な回動運動によって、行うことができる。
【誤訳訂正１１】
【訂正対象書類名】図面
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【訂正対象項目名】図１
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【図１】
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