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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　厚さ方向において無機長繊維の繊維束が積層されている板状の無機長繊維強化樹脂体を
備え、
　前記無機長繊維強化樹脂体の長さ方向および幅方向のうちの長さ方向における途中位置
から先端部までには、当該無機長繊維強化樹脂体の厚さを先端側に向かうに従って薄くす
るとともに前記無機長繊維の端部を露出させるテーパ面が前記無機長繊維強化樹脂体の上
面および下面のうちの一方の面のみに形成され、
　前記無機長繊維強化樹脂体において前記テーパ面以外の部分は等厚になっていることを
特徴とする板状砥石。
【請求項２】
　前記無機長繊維は、アルミナ繊維、炭化ケイ素繊維、ボロン繊維、およびガラス繊維か
らなる群から選ばれた無機長繊維であることを特徴とする請求項１に記載の板状砥石。
【請求項３】
　前記無機長繊維強化樹脂体は、厚さが３mm以下であることを特徴とする請求項１または
２に記載の板状砥石。
【請求項４】
　前記無機長繊維強化樹脂体は、面外方向への可撓性を備えていることを特徴とする請求
項１乃至３の何れか一項に記載の板状砥石。
【請求項５】
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　前記無機長繊維強化樹脂体は、前記繊維束として、所定の間隔をあけて第１の方向に配
向された複数本の第１の繊維束と、所定の間隔をあけて前記第１の繊維束と交差する第２
の方向に配列された複数本の第２の繊維束とを有し、
　前記第１の繊維束および前記第２の繊維束は、一方の繊維束の間に他方の繊維束が部分
的に入り込んだ状態にあることを特徴とする請求項１乃至４の何れか一項に記載の板状砥
石。
【請求項６】
　請求項１乃至５の何れか一項に記載の板状砥石を用いた金型の加工方法であって、
　金型において溝状に形成された成形用凹部の内面に対して前記板状砥石において前記テ
ーパ面が形成されている面側を押し当てた状態で当該板状砥石と金型とを相対移動させる
ことを特徴とする金型の加工方法。
【請求項７】
　請求項１乃至５の何れか一項に記載の板状砥石を用いたワークの加工方法であって、
　前記板状砥石において前記テーパ面が形成されている面側をワークの被加工面に押し当
てた状態で当該板状砥石とワークとを相対移動させることを特徴とするワークの加工方法
。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、無機長繊維強化樹脂体を用いた板状砥石、この板状砥石を用いて金型などの
ワークを加工する方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、研削や研磨などに用いる砥石のうち、無機長繊維強化樹脂体を用いたものとして
は、厚さ方向において無機長繊維の繊維束が複数本、積層されている無機長繊維強化樹脂
体からなる回転工具が提案されている(例えば、特許文献１参照)。
【特許文献１】特開２００３－２８５２７２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　ここに、本願発明者は、図８(ａ)、(ｂ)に示すように、特許文献１に開示の無機長繊維
強化樹脂体などを用いて板状砥石を構成し、狭い隙間内などでも容易に研磨を行えるよう
にすることを提案するものである。しかしながら、図８(ｂ)に示すように、放電加工によ
り形成されたプラスチック成形用金型の凹部１１０は、奥に進むに従って隙間寸法が狭く
、かつ、最も奥が０．５mm程度の狭い隙間寸法になっているため、厚さが１mmの等厚の板
状砥石１で凹部１１０の内面１１１を加工しようとした際、凹部１１０の奥まで板状砥石
１が届かない。かといって、図８(ｃ)に示すように、厚さを０．５mmまで薄くした等厚の
板状砥石１では、板状砥石１の長さ方向の全体にわたって腰が弱く、研磨を効率よく行う
ことができないという問題点がある。また、図８(ｃ)に示す板状砥石１は、腰が弱いため
、研磨の際に力を加えると、板状砥石１が長さ方向の全体にわたって大きく撓むので、板
状砥石１が凹部１１０の開口縁１１２に接してしまう結果、開口縁１１２を研磨してしま
い、形状がだれてしまうという問題点がある。さらに、図８(ａ)、(ｂ)、(ｃ)に示す板状
砥石１では、厚さ方向において無機長繊維の繊維束が複数本、積層されている構造になっ
ているので、上面１ｅおよび下面１ｆでは、無機長繊維の先端部が露出していない。この
ため、図８(ａ)、(ｂ)に示す板状砥石１は、上面１ｅおよび下面１ｆには研磨能力が殆ど
なく、先端部１ａのみでしか研磨できないという問題点もある。
【０００４】
　以上の問題点に鑑みて、本発明の課題は、狭い隙間内でも研磨を行うことができるとと
もに、腰が強く、かつ、端部に加えて上面あるいは下面でも研磨を行うことのできる板状
砥石、この板状砥石を用いた金型の加工方法、およびワークの加工方法を提供することに
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ある。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　上記課題を解決するため、本発明では、厚さ方向において無機長繊維の繊維束が積層さ
れている板状の無機長繊維強化樹脂体を備え、前記無機長繊維強化樹脂体の長さ方向およ
び幅方向のうちの長さ方向における途中位置から先端部までには、当該無機長繊維強化樹
脂体の厚さを先端側に向かうに従って薄くするとともに前記無機長繊維の端部を露出させ
るテーパ面が前記無機長繊維強化樹脂体の上面および下面のうちの一方の面のみに形成さ
れ、前記無機長繊維強化樹脂体において前記テーパ面以外の部分は等厚になっていること
を特徴とする。
【０００６】
　本発明に係る板状砥石は、上面あるいは下面に、先端側の厚さを薄くするテーパ面が形
成されているので、狭い隙間内でも板状砥石の端部を挿入させることができる。また、板
状砥石の端部は、狭い隙間内に挿入できるように薄くなっているが、板厚が厚い部分は腰
が強い。このため、本発明の板状砥石によれば、研磨を効率よく行うことができる。また
、本発明の板状砥石は、腰が強いので、研磨の際に力を加えても、適度に撓むだけであり
、隙間の開口縁などといった余計な場所に接することがなく、余計な場所を研磨してしま
うという事態が発生しない。また、板状砥石では、厚さ方向において無機長繊維の繊維束
が複数本、積層されている構造になっているので、そのままでは、上面および下面におい
て無機長繊維の先端部が露出せず、研磨能力がないが、本発明の板状砥石において、テー
パ面では無機長繊維の先端部が露出している。それ故、本発明によれば、端面だけでなく
、上面あるいは下面にも研磨能力を備えた板状砥石を提供することができる。
【０００７】
　また、テーパ面は、前記無機長繊維強化樹脂体の長さ方向における途中位置から当該無
機長繊維強化樹脂体の先端部まで形成され、前記無機長繊維強化樹脂体において前記テー
パ面以外の部分は等厚になっている。このため、板状砥石においてテーパ面以外の部分、
およびテーパ面でも等厚部分に近い部分は、強い腰を備えているので、先端側を強い力で
ワークに押し付けることができ、研磨を効率よく行うことができる。また、等厚部を超音
波工具、エアー工具、電動工具などでチャックすることが容易となり、研磨効率を向上す
ることができる。さらに、本発明の板状砥石は、腰が強いので、研磨の際に力を加えても
、適度に撓むだけであり、隙間の開口縁などといった余計な場所に接して研磨してしまう
という事態が発生しない。
【０００８】
　本発明において、前記無機長繊維は、アルミナ繊維、炭化ケイ素繊維、ボロン繊維、お
よびガラス繊維からなる群から選ばれた無機長繊維である。
【０００９】
　本発明において、前記無機長繊維強化樹脂体は、厚さが３mm以下であることが好ましい
。このように構成すると、無機長繊維強化樹脂体は、面外方向への可撓性を備えることに
なるので、板状砥石を撓ませた際の反発力を利用して、板状砥石をワークに確実に当接さ
せることができる。
【００１０】
　本発明において、前記無機長繊維強化樹脂体は、面外方向への可撓性を備えていること
が好ましい。このように構成すると、板状砥石を撓ませた際の反発力を利用して、板状砥
石をワークに確実に当接させることができる。
【００１１】
　本発明において、前記無機長繊維強化樹脂体は、前記繊維束として、所定の間隔をあけ
て第１の方向に配向された複数本の第１の繊維束と、所定の間隔をあけて前記第１の繊維
束と交差する第２の方向に配列された複数本の第２の繊維束とを有し、前記第１の繊維束
および前記第２の繊維束は、一方の繊維束の間に他方の繊維束が部分的に入り込んだ状態
にあることが好ましい。このように構成すると、第１の繊維束と第２の繊維束は、明確な
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層構造を構成していないので、楔のような機能を発揮し、層間の接着が強力である。それ
故、研磨を行っている際に、上層側の繊維束が下層側の繊維束から剥がれるという不具合
(層間剥離)が起こりにくいので、板状砥石の寿命が長い。
【００１２】
　本発明を適用した板状砥石を用いたワークの加工方法では、前記板状砥石において前記
テーパ面が形成されている面側をワークの被加工面に押し当てた状態で当該板状砥石とワ
ークとを相対移動させることを特徴とする。例えば、本発明を適用した板状砥石を用いた
金型の加工方法では、金型において溝状に形成された成形用凹部の内面に対して前記板状
砥石において前記テーパ面が形成されている面側を押し当てた状態で当該板状砥石と金型
とを相対移動させることを特徴とする。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明では、板状砥石の上面あるいは下面に、端部に向かって厚さを薄くするテーパ面
が形成されているので、狭い隙間内でも板状砥石の端部を挿入させることができる。また
、板状砥石の端部は、狭い隙間内に挿入できるように薄くなっているが、板厚が厚い部分
は腰が強い。このため、本発明の板状砥石によれば、研磨を効率よく行うことができる。
また、本発明の板状砥石は、腰が強いので、研磨の際に力を加えても、適度に撓むだけで
あり、隙間の開口縁などといった余計な場所に接することがなく、余計な場所を研磨して
しまうという事態が発生しない。また、板状砥石では、厚さ方向において無機長繊維の繊
維束が複数本、積層されている構造になっているので、そのままでは、上面および下面に
おいて無機長繊維の先端部が露出せず、研磨能力が殆どないが、本発明の板状砥石におい
ては、テーパ面で無機長繊維の先端部が露出している。それ故、本発明によれば、端面だ
けでなく、上面あるいは下面にも研磨能力を備えた板状砥石を提供することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１４】
　図面を参照して、本発明の実施の形態を説明する。なお、以下の説明では、図８(ａ)、
(ｂ)、(ｃ)を参照して説明した構成との対応関係が分かりやすいように、対応する部分に
は同一の符号を付して説明する。また、以下の説明で参照する図においては、各層や各部
材を図面上で認識可能な程度の大きさとするため、各層や各部材毎に縮尺を相違させてあ
る。また、以下に参照する図面においては、無機長繊維の先端が達している領域には小さ
なドットを付してある。
【００１５】
［実施の形態１］
(全体構成)
　図１(ａ)、(ｂ)、(ｃ)は各々、本発明の実施の形態１に係る板状砥石の斜視図、平面図
、および側面図である。
【００１６】
　図１(ａ)、(ｂ)、(ｃ)に示す板状砥石１は、図２、図３および図４を参照して後述する
ように、厚さ方向(矢印ｔで示す方向)において、アルミナ繊維、炭化ケイ素繊維、ボロン
繊維、ガラス繊維などの無機長繊維の繊維束が積層された無機長繊維強化樹脂体１０から
なる。
【００１７】
　また、本形態において、板状砥石１の上面１ｅには、端部のうち、先端側の厚さを薄く
するテーパ面１ｔが形成されており、かかるテーパ面１ｔは、板状砥石１の長さ方向の一
部に形成されている。すなわち、板状砥石１において、テーパ面１ｔは、長さ方向におけ
る途中位置から先端部１ａまで形成され、テーパ面１ｔ以外の基端部分１ｂは等厚になっ
ている。例えば、板状砥石１は、基端部分１ｂは厚さが１mmの等厚であるのに対して、上
面１ｅでは、その中間部分から先端側に傾き角が約２°のテーパ面１ｔになっており、先
端部１ａの厚さが0.3mmになっている。なお、板状砥石１は、基端部１ｂの厚さが0.5mm、
0.8mm、1.5mm、2.0mm、3.0mmとして構成される場合もあり、これらの厚さ範囲において、
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板状砥石１は、面外方向において適度な可撓性を備えている。また、板状砥石１は、例え
ば４～10mmの幅寸法、および100～150mmの長さ寸法で形成される。
【００１８】
(無機長繊維強化樹脂体の構成およびその製造方法)
　図２(ａ)、(ｂ)は各々、本発明を適用した板状砥石を構成する無機長繊維強化樹脂体の
説明図、およびこの無機長繊維強化樹脂体内での繊維束の位置関係を拡大して示す説明図
である。図３(ａ)、(ｂ)、(ｃ)は各々、本発明に係る板状砥石の製造工程のうち、繊維束
の第１の巻き取り工程を示す説明図、第２の巻き取り工程を示す説明図、および巻き取り
工程により得た成形材料を回転体の軸線方向にカットする様子を示す説明図である。図４
(ａ)、(ｂ)、(ｃ)、(ｄ)、(ｅ)は各々、図３(ｃ)に示す成形材料をカットした後、加熱加
圧プレスして得た無機長繊維強化樹脂体の説明図、その表面などを拡大して示す説明図、
無機長繊維強化樹脂体をカットした小片の説明図、この小片をスライスした薄板の説明図
、および薄板にテーパ面を形成した板状砥石の説明図である。
【００１９】
　図１(ａ)、(ｂ)、(ｃ)に示す板状砥石は、無機長繊維の繊維束に対して熱硬化性樹脂が
含浸された無機長繊維強化樹脂体１０からなり、この無機長繊維強化樹脂体１０は、図２
(ａ)、(ｂ)に示すように、所定の間隔をあけて第１の方向に配向された複数本の第１の繊
維束６ａと、所定の間隔をあけて第１の繊維束６ａと交差する第２の方向に配列された複
数本の第２の繊維束６ｂとを有している、また、第１の繊維束６ａおよび第２の繊維束６
ｂは、一方の繊維束の間に他方の繊維束が部分的に入り込んだ状態にある。なお、図２(
ｂ)には、隣接する第１の繊維束６ａの間に対して、第２の繊維束６ｂが部分的に入り込
んでいる様子を模式的に示してある。
【００２０】
　無機長繊維は、被研磨材に対して相対的に研磨性を有する材料、すなわち、研磨する材
料よりも硬くてかつ脆い材料であれば特に限定されるものではないが、例えば、アルミナ
繊維、炭化ケイ素繊維、ボロン繊維、あるいはガラス繊維が用いられ、中でもアルミナ繊
維、炭化ケイ素繊維は、鉄系、非鉄系金属に対する研磨性が非常によい。なお、研磨する
材料によってはこれらが混合していてもよい。
【００２１】
　無機長繊維としては、単繊維の平均繊維径が１０～５０μｍ程度のものが使用され、繊
維束重量は、例えば、２５０～３０００Ｔｅｘ程度のものが使用される。樹脂の含浸性か
らは、５００Ｔｅｘ程度の細い繊維束を多数本、樹脂に含浸させた後に引き揃えて繊維束
とするのが理想であるが、繊維の含浸性がよい場合は１５００Ｔｅｘの繊維束や３０００
Ｔｅｘの繊維束をそのまま樹脂中に含浸させて使うことも可能である。熱硬化性樹脂は、
無機長繊維を固めるための結合剤であり、エポキシ樹脂、不飽和ポリエステル樹脂、ビニ
ルエステル樹脂、ビスマレイミド樹脂、フェノール樹脂等が使用される。
【００２２】
　このような無機長繊維強化樹脂体１０および板状砥石１を製造するにあたっては、まず
、図３(ａ)に示すように、熱硬化性樹脂が含浸された無機長繊維の第１の繊維束６ａを回
転体２０の回転方向に沿ってその外周面２１に対して第１の方向に傾いた状態に所定の間
隔を空けながら巻き取る第１の巻き取り工程と、図３(ｂ)に示すように、熱硬化性樹脂が
含浸された無機長繊維の繊維束６ｂを回転体２０の回転方向に沿ってその外周面２１に対
して、第１の巻き取り工程の第１の方向に対して反対側の第２の方向に傾いた状態に所定
の間隔を空けながら巻き取る第２の巻き取り工程とを各々少なくとも１工程ずつ行う。
【００２３】
　その際、樹脂組成物として、エポキシ樹脂(ＤＥＲ３８３Ｊ ダウケミカル)１００部、
テトラヒドロメチル無水フタル酸(ＨＮ２２００ 日立化成)８０部、イミダゾール(２Ｅ４
ＭＺ－ＣＮ四国化成)１部を配合したものを準備し、この樹脂組成物の入った樹脂槽の中
を５００フィラメントからなるアルミナ繊維の４０μｍ径の繊維束６ａ、６ｂを通して樹
脂を含浸し、これを１本、あるいは数本引き揃え、回転体２０の外周面２１に対して、周
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方向に１０°から２０°傾けながら数mmの間隔をあけて巻き付ける。その際、一方方向に
巻き付けた後(第１の巻き付け工程)、ターンして他方方向に巻き付けるときは(第２の巻
き付け工程)、第１の巻き付け工程とは反対側に１０°から２０°傾けながら数mmの間隔
をあけて巻き付ける。そして、数往復で全面が覆われることになるが、必要に応じて、第
１の巻き取り工程、および第２の巻き取り工程を数回、あるいは１０数回以上、繰り返す
。ここで、無機長繊維の傾きを第１の繊維束６ａと第２の繊維束６ｂとの間において、傾
ける角度を対称とすれば、安定した研磨能力を発揮することができる。
【００２４】
　次に、図３(ｃ)に示すように、回転体２０上に巻き取った成形材料１１を回転体２０の
軸線方向２１０にカットして切り開いてシート状とし、このシートを単層あるいは複数層
、例えば、100kg／cm2の圧力で加熱、加圧プレスすることにより硬化させて、図４(ａ)に
示すような無機長繊維強化樹脂体１０とする。
【００２５】
　このようにして得た無機長繊維強化樹脂体１０では、図４(ｂ)に拡大して示すように、
第１の繊維束６ａ、および第２の繊維束６ｂは、いずれも所定の間隔をあけて配列されて
いるので、加熱、加圧プレスすると、第１の繊維束６ａの間に第２の繊維束６ｂが部分的
に入り込み、第２の繊維束６ｂの間に第１の繊維束６ａが部分的に入り込む。このため、
第１の繊維束６ａと第２の繊維束６ｂは、明確な層構造を構成していない。
【００２６】
　次に、無機長繊維強化樹脂体１０を、図４(ｃ)に示すように、小片状の無機長繊維強化
樹脂体１ｙに切断加工した後、小片状の無機長繊維強化樹脂体１ｙをスライスして、図４
(ｄ)に示すように、薄板状の無機長繊維強化樹脂体１ｚにする。しかる後には、図４(ｅ)
に示すように、薄板状の無機長繊維強化樹脂体１ｚの上面をダイヤモンド砥石で研磨して
、図１(ａ)、(ｂ)、(ｃ)を参照して説明したように、テーパ面１ｔを備えた板状砥石１を
得る。
【００２７】
(ワークに対する加工方法)
　本形態の板状砥石１において、第１の繊維束６ａおよび第２の繊維束６ｂは、互いに交
差する方向に配列されているので、図１(ａ)、(ｂ)、(ｃ)に示す板状砥石１の先端部１ａ
および側端面１ｃのいずれにおいても無機長繊維の先端が達している状態にあり、無機長
繊維の先端が刃先となってワーク表面に研磨を行うことができる。また、本形態の板状砥
石１において、テーパ面１ｔでも、無機長繊維の先端が露出しているので、無機長繊維の
先端が刃先となってワークを研磨することができる。
【００２８】
　そこで、図５を参照して、本形態の板状砥石１を用いて、樹脂成形用の金型(ワーク)に
放電加工により形成された隙間の内面を平坦化する加工方法を説明する。
【００２９】
　図５(ａ)、(ｂ)、(ｃ)は各々、樹脂成形用の金型(ワーク)の説明図、金型の隙間に板状
砥石１の先端側を挿入した様子を示す説明図、および板状砥石１を移動させている様子を
示す説明図である。
【００３０】
　図５(ａ)に示す金型１００には、リブなどを形成するための溝状の凹部１１０が放電加
工により形成されている。凹部１１０は、奥に進むに従って隙間寸法が狭くなっており、
最も奥が０．５mmの隙間寸法になっている。このような凹部１１０の内面１１１のうち、
例えば、上面を研磨するにあたって、本形態では、図１(ａ)、(ｂ)、(ｃ)に示す板状砥石
１を用いる。ここで、板状砥石１は、基端部分１ｂの厚さが１mmの等厚であるのに対して
、上面１ｅに傾き角が約２°のテーパ面１ｔが形成され、先端部１ａの厚さが０．３mmに
なっている。このため、図５(ｂ)に示すように、金型１００の凹部１１０の奥まで板状砥
石１の先端側を挿入することができる。その際、金型１００の凹部１１０の内部のうち、
これから研磨を行う内面１１１(上面)に対して、テーパ面１ｔの側に向くように、板状砥
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石１を挿入する。
【００３１】
　そして、金型１００の凹部１１０の内面１１１に対して、板状砥石１が当接するように
力を加えながら、図５(ｂ)、(ｃ)に示すように、板状砥石１を金型１００に対して往復移
動させ、金型１００の凹部１１０の内面１１１を板状砥石１が先端部１ａで削るように研
磨する。また、板状砥石１を傾けてテーパ面１ｔを金型１００の凹部１１０の内面１１１
に当接させ、この状態のまま、図５(ｂ)、(ｃ)に示すように、板状砥石１を金型１００に
対して往復移動させ、金型１００の凹部１１０の内面１１１を板状砥石１の先端部１ａお
よびテーパ面１ｔで削るように研磨する。これらいずれの形態でも、板状砥石１は適度に
撓むので、その反発力によって、板状砥石１を金型１００の凹部１１０の内面１１１に弾
性をもって押し付けることができる。それ故、金型１００の凹部１１０の内面１１１を効
率よく研磨することができる。
【００３２】
　なお、かかる加工は、板状砥石１を手動で動かしてもよいが、板状砥石１の基端部分１
ｂを超音波工具、エアー工具、電動工具などでチャックし、往復移動と振動とを組み合わ
せた加工を行ってもよい。
【００３３】
(本形態の主な効果)
　以上説明したように、本形態の板状砥石１の上面１ｅには、先端側の厚さを薄くするテ
ーパ面１ｔが形成されているので、金型１００のリブ成形用の凹部１１０などといった狭
い隙間内でも板状砥石１の先端側を挿入させることができる。また、板状砥石１のうち、
先端側は、狭い隙間内に挿入できるように薄くなっているが、基端側では厚さが厚いので
、腰が強い。このため、本形態の板状砥石１によれば、研磨を効率よく行うことができる
。
【００３４】
　また、本形態の板状砥石１は、腰が強いので、研磨の際に力を加えても、適度に撓むだ
けであり、凹部１１０の開口縁などといった余計な場所に接することがなく、余計な場所
を研磨してしまうという事態が発生しない。
【００３５】
　また、板状砥石１では、厚さ方向において無機長繊維の繊維束が複数本、積層されてい
る構造になっているので、そのままでは、上面１ｅでは無機長繊維の先端部が露出せず、
研磨能力がないが、本形態の板状砥石１においては、テーパ面１ｔで無機長繊維の先端部
が露出している。それ故、本形態の板状砥石１によれば、先端部１ａや側端面１ｃだけで
なく、上面１ｅにも研磨能力を備えている。
【００３６】
　さらに、本形態では、図２(ａ)、(ｂ)を参照して説明したように、第１の繊維束６ａ、
および第２の繊維束６ｂは、いずれも所定の間隔をあけて配列されているので、第１の繊
維束６ａの間に第２の繊維束６ｂが部分的に入り込み、第２の繊維束６ｂの間に第１の繊
維束６ａが部分的に入り込んでいる。このため、第１の繊維束６ａと第２の繊維束６ｂは
、明確な層構造を構成していないため、研削や研磨などを行っている際に、上層側の繊維
束が下層側の繊維束から剥がれるという不具合(層間剥離)が起こりにくい。
【００３７】
［実施の形態２］
　図６(ａ)、(ｂ)、(ｃ)は各々、本発明の実施の形態２に係る板状砥石の斜視図、平面図
、および側面図である。上記実施の形態１では、板状砥石１の平面形状は長方形であり、
先端部１ａが側端面１ｃに対して直角であったが、図６(ａ)、(ｂ)、(ｃ)に示す板状砥石
１Ａでは、先端部１ａが側端面１ｃに対して斜めになっている。このように構成すると、
図５(ｂ)を参照して説明した加工を行う際、先端部１ａがバリなどの凸部に対して斜めに
当たるため、凸部を効率よく除去することができる。なお、板状砥石１Ａも、実施の形態
１と同様、厚さ方向において無機長繊維の繊維束が積層されている板状の無機長繊維強化
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は同一の符号を付して図示することにしてそれらの説明を省略する。
【００３８】
(その他の形態)
　上記形態の板状砥石１では、板状砥石１の長さ方向の途中位置から先端部１ａまでテー
パ面１ｔが形成されている構成であったが、図７(ａ)、(ｂ)、(ｃ)に示す板状砥石１Ｂの
ように、幅方向の途中位置から一方の側端面１ｃに向けてテーパ面１ｔが形成され、幅方
向の他の部分１ｈは等厚部１ｈになっている構成を採用してもよい。なお、板状砥石１Ｂ
も、実施の形態１と同様、厚さ方向において無機長繊維の繊維束が積層されている板状の
無機長繊維強化樹脂体１０からなるなど、他の構成は、実施の形態１と同様であるため、
共通する部分には同一の符号を付して図示することにしてそれらの説明を省略する。
【００３９】
　上記形態では、第１の繊維束６ａおよび第２の繊維束６ｂは、いずれも所定の間隔をあ
けて配列されているので、第１の繊維束６ａの間に第２の繊維束６ｂが部分的に入り込ん
だ構造になっていたが、第１の繊維束６ａおよび第２の繊維束６ｂが隙間無く配列された
結果、繊維束が層構造をもって積層されている無機長繊維強化樹脂体を用いた板状砥石に
本発明を適用してもよい。
【図面の簡単な説明】
【００４０】
【図１】(ａ)、(ｂ)、(ｃ)は各々、本発明の実施の形態１に係る板状砥石の斜視図、平面
図、および側面図である。
【図２】(ａ)、(ｂ)は各々、本発明を適用した板状砥石を構成する無機長繊維強化樹脂体
の説明図、およびこの無機長繊維強化樹脂体内での繊維束の位置関係を拡大して示す説明
図である。
【図３】(ａ)、(ｂ)、(ｃ)は各々、本発明に係る板状砥石の製造工程のうち、繊維束の第
１の巻き取り工程を示す説明図、第２の巻き取り工程を示す説明図、および巻き取り工程
により得た成形材料を回転体の軸線方向にカットする様子を示す説明図である。
【図４】(ａ)、(ｂ)、(ｃ)、(ｄ)、(ｅ)は各々、図３(ｃ)に示す成形材料をカットした後
、加熱加圧プレスして得た無機長繊維強化樹脂体の説明図、その表面などを拡大して示す
説明図、無機長繊維強化樹脂体をカットした小片の説明図、この小片をスライスした薄板
の説明図、および薄板にテーパ面を形成した板状砥石の説明図である。
【図５】(ａ)、(ｂ)、(ｃ)は各々、樹脂成形用の金型(ワーク)の説明図、金型の隙間に板
状砥石の先端側を挿入した様子を示す説明図、および板状砥石を移動させている様子を示
す説明図である。
【図６】(ａ)、(ｂ)、(ｃ)は各々、本発明の実施の形態２に係る板状砥石の斜視図、平面
図、および側面図である。
【図７】(ａ)、(ｂ)、(ｃ)は各々、本発明の参考例に係る板状砥石の斜視図、平面図、お
よび側面図である。
【図８】本発明の参考例に係る板状砥石の説明図である。
【符号の説明】
【００４１】
１、１Ａ、１Ｂ　板状砥石
１ａ　板状砥石の先端部
１ｂ　板状砥石の基端部
１ｃ　板状砥石の側端面
１ｅ　板状砥石の上面
１ｔ　板状砥石のテーパ面
６ａ、６ｂ　無機長繊維の繊維束
１０　無機長繊維強化樹脂体
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