
(57)【要約】　　　（修正有）

【課題】成型による粗成型導光板の湯道屑の切断から、

側面の切削や研磨・磨き仕上げ、それに一列の加工機列

から他列への搬送に至るまで、完全に自動化することが

できる全自動化の液晶表示用導光板の側面加工装置を提

供する。

【解決手段】成型による粗成型導光板５０の側面に加工

を行う加工装置５であって、台座５１上に、粗成型導光

板の湯道屑を有する側面に湯道屑の切断を行った後、さ

らに湯道屑切断後の側面に切削、研磨・磨き仕上げなど

一連の加工を行う第１種の加工機列５４と、粗成型導光

板の湯道屑を有していない側面に切削、研磨・磨き仕上

げなど一連の加工を行う第２種の加工機列５５，５６と

を有する複数の加工機列を備え、台座の上方に、粗成型

導光板を吸引して複数の加工機列の一列から他列へ運び

、他列で加工しようとする側面を該加工機列の一連の加

工の上流側に入れて所定位置に置く吸引搬送手段５７を

備える。

【選択図】　　　図５
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【 実 用 新 案 登 録 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
成 型 に よ る 粗 成 型 導 光 板 の 側 面 に 湯 道 屑 の 切 断 及 び 側 面 の 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど の
加 工 を 行 う 加 工 装 置 で あ っ て 、
台 座 上 に 、
前 記 粗 成 型 導 光 板 の 湯 道 屑 を 有 す る 側 面 に 湯 道 屑 の 切 断 を 行 っ た 後 、 さ ら に 該 湯 道 屑 切 断
後 の 当 該 側 面 に 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど 一 連 の 加 工 を 行 う 第 １ 種 の 加 工 機 列 と 、
前 記 粗 成 型 導 光 板 の 湯 道 屑 を 有 し て い な い 側 面 に 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど 一 連 の 加 工
を 行 う 第 ２ 種 の 加 工 機 列 と を 有 す る 複 数 の 加 工 機 列 を 備 え 、
前 記 台 座 の 上 方 に 、
前 記 粗 成 型 導 光 板 を 吸 引 し て 前 記 複 数 の 加 工 機 列 の 一 列 か ら 他 列 へ 運 び 、 前 記 他 列 で 加 工
し よ う と す る 側 面 を 該 加 工 機 列 の 一 連 の 加 工 の 上 流 側 に 入 れ て 所 定 位 置 に 置 く 吸 引 搬 送 手
段 を 備 え て い る こ と を 特 徴 と す る 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 粗 成 型 導 光 板 が 、 上 下 左 右 ４ つ の 側 面 が あ り 、 左 右 ２ 側 面 に そ れ ぞ れ 位 置 決 め 用 ラ グ
が 形 成 し て あ り 、 上 の 側 面 に 前 記 湯 道 屑 が 形 成 し て あ り 、
前 記 第 １ 種 の 加 工 機 列 が １ 列 の み あ り 、 該 １ 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 に よ り 該 上 の 側 面 の 加
工 を 行 い 、 前 記 第 ２ 種 の 加 工 機 列 も １ 列 の み あ り 、 該 １ 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 に よ り 該 下
の 側 面 の 加 工 を 行 う こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置
。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 １ 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 と 前 記 １ 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 と が 、 前 記 湯 道 屑 の 切 断 を 除
く 加 工 順 序 が 互 い に 逆 流 す る よ う に 前 記 台 座 の 相 対 の 両 側 辺 に 設 け ら れ て い る こ と を 特 徴
と す る 請 求 項 ２ に 記 載 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 。
【 請 求 項 ４ 】
前 記 粗 成 型 導 光 板 が 、 上 下 左 右 ４ つ の 側 面 が あ り 、 左 右 ２ 側 面 に そ れ ぞ れ 位 置 決 め 用 ラ グ
が 形 成 し て あ り 、 該 左 右 ２ 側 面 中 の い ず れ か の 一 つ に 前 記 湯 道 屑 が 形 成 し て あ り 、
前 記 第 １ 種 の 加 工 機 列 が １ 列 の み あ り 、 該 １ 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 に よ り 該 湯 道 屑 を 有 す
る 側 面 の 加 工 を 行 い 、 前 記 第 ２ 種 の 加 工 機 列 が ２ 列 あ り 、 該 ２ 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 に よ
り 上 下 ２ 側 面 の 加 工 を 行 う こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加
工 装 置 。
【 請 求 項 ５ 】
前 記 １ 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 と 前 記 １ 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 と が 、 前 記 湯 道 屑 の 切 断 を 除
く 加 工 順 序 が 互 い に 逆 流 す る よ う に 前 記 台 座 の 相 対 の 両 側 辺 に 設 け ら れ 、
前 記 他 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 が 、 前 記 １ 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 の ほ ぼ 下 流 端 と 前 記 １ 列 の
第 ２ 種 の 加 工 機 列 の ほ ぼ 上 流 端 と の 間 に 設 け ら れ て い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ４ に 記 載
の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 。
【 請 求 項 ６ 】
前 記 第 １ 種 の 加 工 機 列 が 、
前 記 粗 成 型 導 光 板 の 加 工 し よ う と す る 加 工 面 を 位 置 決 め す る 位 置 決 め 機 と 、
前 記 粗 成 型 導 光 板 の 湯 道 屑 を 切 断 す る 切 断 機 と 、
該 湯 道 屑 切 断 後 の 加 工 面 を 切 削 に よ り 所 定 寸 法 に 修 整 す る 切 削 機 と 、
該 修 整 後 の 加 工 面 を 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ す る 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 と の 一 連 の 加 工 機 か ら な り
、
前 記 第 ２ 種 の 加 工 機 列 が 、
前 記 粗 成 型 導 光 板 の 加 工 し よ う と す る 加 工 面 を 位 置 決 め す る 位 置 決 め 機 と 、
該 位 置 決 め し た 加 工 面 を 切 削 に よ り 所 定 寸 法 に 修 整 す る 切 削 機 と 、
該 修 整 後 の 加 工 面 を 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ す る 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 と の 一 連 の 加 工 機 か ら な っ
て い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ～ ５ の い ず れ か の 一 項 に 記 載 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面
加 工 装 置 。
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【 請 求 項 ７ 】
前 記 吸 引 搬 送 手 段 が 、
上 流 側 に あ る 加 工 機 列 の ほ ぼ 下 流 端 と 下 流 側 に あ る 加 工 機 列 の ほ ぼ 上 流 端 と の 間 に 設 け ら
れ て い る 案 内 レ ー ル と 、
前 記 案 内 レ ー ル に 摺 動 回 転 可 能 に ぶ ら 下 が っ て い る 転 向 器 と 、
前 記 転 向 器 の 下 面 に 固 設 さ れ て い て 前 記 転 向 器 の 回 転 に 伴 っ て 回 転 で き 、 且 つ 上 下 移 動 し
て 前 記 粗 成 型 導 光 板 を 吸 上 げ た り 下 ろ し た り す る こ と が で き る よ う に 構 成 さ れ て い る 吸 引
器 と か ら な っ て い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ～ ５ の い ず れ か の 一 項 に 記 載 の 液 晶 表 示 用
導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 。
【 考 案 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 考 案 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 考 案 は 、 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 に 関 し 、 特 に 成 型 に よ る 粗 成 型 導 光 板 の 側 面
に 湯 道 屑 の 切 断 及 び 側 面 の 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど の 加 工 を 行 う 液 晶 表 示 用 導 光 板 の
側 面 加 工 装 置 に 関 す る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
図 １ は 、 導 光 板 １ Ａ （ 実 線 参 照 ） 及 び そ れ を 製 作 す る た め に 射 出 成 型 法 に よ っ て 成 型 し た
と こ ろ の 粗 成 型 導 光 板 １ （ 一 点 鎖 線 参 照 ） の 一 例 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。 図 示 の よ う に 、 該
粗 成 型 導 光 板 １ は 、 略 平 板 状 で あ っ て 、 上 下 左 右 ４ つ の 側 面 が あ り 、 短 辺 で あ る 左 右 ２ 側
面 に そ れ ぞ れ 一 対 の 所 定 距 離 を 開 け て い る 位 置 決 め 用 ラ グ １ ３ ， １ ３ が 形 成 し て あ り 、 長
辺 で あ る 上 下 ２ 側 面 中 の 上 の 側 面 に 湯 道 屑 １ ２ が 残 っ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
前 記 粗 成 型 導 光 板 １ か ら 、 前 記 湯 道 屑 １ ２ を 切 断 し た 後 、 各 種 の 加 工 装 置 に よ り 該 湯 道 屑
切 断 後 の 粗 成 型 導 光 板 １ の 各 部 分 へ 所 定 の 加 工 を 行 う と 、 液 晶 表 示 用 導 光 板 １ Ａ が な る 。
ま た 、 前 記 各 種 の 加 工 装 置 に お い て 、 導 光 板 の 側 面 加 工 を 目 指 す 側 面 加 工 装 置 が あ る 。 導
光 板 の ４ つ の 側 面 に お い て 、 長 辺 で あ る 上 下 ２ 側 面 の み が 液 晶 表 示 用 光 源 の 入 射 ・ 発 散 と
関 係 が あ る と 知 ら れ て い る の で 、 図 １ に 示 す 粗 成 型 導 光 板 １ に 対 し 、 前 記 側 面 加 工 装 置 に
よ り 、 前 記 湯 道 屑 の 切 断 以 外 に 、 さ ら に 、 長 辺 で あ る 上 下 ２ 側 面 へ の 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕
上 げ な ど の 加 工 を 要 す る 場 合 が あ る 。 即 ち 、 図 １ に 示 す 粗 成 型 導 光 板 １ の ４ つ の 側 面 に お
い て 、 ２ つ の 側 面 を 加 工 す る 必 要 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
図 ２ は 、 導 光 板 ２ Ａ （ 実 線 参 照 ） 及 び そ れ を 製 作 す る た め に 射 出 成 型 法 に よ っ て 成 型 し た
と こ ろ の 粗 成 型 導 光 板 ２ （ 一 点 鎖 線 参 照 ） の 他 例 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。 図 示 の よ う に 、 該
粗 成 型 導 光 板 ２ は 、 略 平 板 状 で あ っ て 、 上 下 左 右 ４ つ の 側 面 が あ り 、 短 辺 で あ る 左 右 ２ 側
面 に そ れ ぞ れ 一 対 の 所 定 距 離 を 開 け て い る 位 置 決 め 用 ラ グ ２ ３ ， ２ ３ が 形 成 し て あ り 、 左
側 面 の 一 対 の 位 置 決 め 用 ラ グ ２ ３ ， ２ ３ の 間 に 湯 道 屑 ２ ２ が 残 っ て い る 。 図 ２ に 示 す 粗 成
型 導 光 板 ２ に 対 し 、 前 記 側 面 加 工 装 置 に よ り 、 長 辺 で あ る 上 下 ２ 側 面 に 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き
仕 上 げ な ど の 加 工 を 行 う 必 要 が あ る の み な ら ず 、 前 記 湯 道 屑 ２ ２ が 短 辺 で あ る 左 側 面 に 位
置 し て い る の で 、 前 記 側 面 の 加 工 装 置 に よ り 当 該 湯 道 屑 を 切 断 す る 上 、 導 光 板 ２ の 見 栄 の
た め 、 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど の 加 工 に よ り 当 該 左 側 面 に 残 っ た 切 口 及 び そ の あ た り
を さ ら に 修 整 す る 必 要 も あ る 。 即 ち 、 図 ２ に 示 す 粗 成 型 導 光 板 ２ の ４ つ の 側 面 に お い て 、
３ つ の 側 面 を 加 工 す る 必 要 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
図 ３ 及 び 図 ４ に 示 す の は 、 考 案 者 が 提 案 し た 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 ３ で あ る 。
該 側 面 加 工 装 置 ３ は 、 台 座 ３ １ 上 に 、 主 と し て 、 粗 成 型 導 光 板 を 保 持 す る 保 持 テ ー ブ ル ３
２ １ を 有 す る 保 持 装 置 ３ ２ と 、 該 粗 成 型 導 光 板 に 一 連 の 加 工 を 行 う 加 工 機 列 ３ ３ と を 備 え
て い る 。 前 記 保 持 装 置 ３ ２ 及 び 前 記 加 工 機 列 ３ ３ は 、 制 御 ユ ニ ッ ト ３ ４ に よ り 制 御 作 動 さ
れ る 。 前 記 保 持 テ ー ブ ル ３ ２ １ は 、 駆 動 装 置 ３ ５ に よ り 駆 動 さ れ て 前 記 台 座 ３ １ の 周 縁 に
沿 っ て 上 下 左 右 に 移 動 す る こ と が で き る 。 前 記 加 工 機 列 ３ ３ は 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 の 加 工
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し よ う と す る 加 工 面 を 位 置 決 め す る 位 置 決 め 機 ３ ３ １ と 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 の 湯 道 屑 を 切
断 す る 切 断 機 ３ ３ ２ と 、 該 湯 道 屑 切 断 後 の 加 工 面 を 切 削 に よ り 所 定 寸 法 に 修 整 す る 切 削 機
３ ３ ３ と 、 該 修 整 後 の 加 工 面 を 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ す る 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 ３ ３ ４ と の 一 連
の 加 工 機 か ら な っ て い る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
そ れ に よ り 、 図 １ に 示 す 粗 成 型 導 光 板 １ を 例 と し て 説 明 す る と 、 ま ず 、 図 １ に 示 す 粗 成 型
導 光 板 １ を 湯 道 屑 １ ２ が 上 へ 向 く 姿 勢 で 前 記 保 持 テ ー ブ ル ３ ２ １ 上 に 置 い て 保 持 し 、 そ し
て 、 前 記 駆 動 装 置 ３ ５ に よ り 該 保 持 テ ー ブ ル ３ ２ １ を 前 記 位 置 決 め 機 ３ ３ １ 、 前 記 切 断 機
３ ３ ２ 、 前 記 切 削 機 ３ ３ ３ 及 び 前 記 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 ３ ３ ４ を 順 次 に 通 過 さ せ 、 前 記 粗
成 型 導 光 板 １ の 湯 道 屑 １ ２ を 有 す る 上 の 側 面 に 湯 道 屑 の 切 断 及 び 加 工 面 の 切 削 、 研 磨 ・ 磨
き 仕 上 げ な ど の 加 工 を 行 い 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 １ の 上 の 側 面 の 加 工 を 完 成 す る 。 ま た 、 前
記 粗 成 型 導 光 板 １ の 上 の 側 面 を 加 工 し た 後 、 下 の 側 面 を 加 工 し よ う と す る 場 合 、 導 光 板 全
体 の サ イ ズ が 変 わ っ た の で 、 手 作 業 に て 該 粗 成 型 導 光 板 １ を 他 の 該 粗 成 型 導 光 板 の 変 わ っ
た サ イ ズ に 合 う 治 具 な ど が つ い て い る 側 面 加 工 装 置 に 運 ば な け れ ば な ら な い 。 ま た 、 該 他
の 側 面 加 工 装 置 に お け る 加 工 機 列 も ち ょ っ と 前 記 加 工 機 列 ３ ３ と 配 列 が 異 な り 、 位 置 決 め
機 ３ ３ １ 、 切 削 機 ３ ３ ３ 及 び 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 の ３ 台 の み が 必 要 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
即 ち 、 従 来 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 ３ に よ り 図 １ に 示 す 粗 成 型 導 光 板 １ を 加 工
す る 時 、 手 作 業 に て 該 粗 成 型 導 光 板 １ を ２ つ の 加 工 機 列 の 間 に 搬 送 す る 必 要 が あ り 、 図 ２
に 示 す 粗 成 型 導 光 板 ２ を 加 工 す る 時 、 加 工 面 が ３ 面 あ る の で 、 手 作 業 に て 該 粗 成 型 導 光 板
２ を ３ つ の 加 工 機 列 の 間 に 搬 送 す る 必 要 が あ り 、 非 常 に 面 倒 く さ い と 言 え る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
【 考 案 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
上 記 に 鑑 み て 、 本 考 案 は 、 成 型 に よ る 粗 成 型 導 光 板 の 湯 道 屑 の 切 断 か ら 、 側 面 の 切 削 や 研
磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 、 そ れ に 一 列 の 加 工 機 列 か ら 他 列 へ の 搬 送 に 至 る ま で 、 完 全 に 自 動 化 す る
こ と が で き る 全 自 動 化 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 を 提 供 す る こ と を 課 題 と す る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
上 記 課 題 を 達 成 す る た め に 、 考 案 者 は 、 成 型 に よ る 粗 成 型 導 光 板 の 側 面 に 湯 道 屑 の 切 断 及
び 側 面 の 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど の 加 工 を 行 う 加 工 装 置 で あ っ て 、 台 座 上 に 、 前 記 粗
成 型 導 光 板 の 湯 道 屑 を 有 す る 側 面 に 湯 道 屑 の 切 断 を 行 っ た 後 、 さ ら に 該 湯 道 屑 切 断 後 の 当
該 側 面 に 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど 一 連 の 加 工 を 行 う 第 １ 種 の 加 工 機 列 と 、 前 記 粗 成 型
導 光 板 の 湯 道 屑 を 有 し て い な い 側 面 に 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど 一 連 の 加 工 を 行 う 第 ２
種 の 加 工 機 列 と を 有 す る 複 数 の 加 工 機 列 を 備 え 、 前 記 台 座 の 上 方 に 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 を
吸 引 し て 前 記 複 数 の 加 工 機 列 の 一 列 か ら 他 列 へ 運 び 、 前 記 他 列 で 加 工 し よ う と す る 側 面 を
該 加 工 機 列 の 一 連 の 加 工 の 上 流 側 に 入 れ て 所 定 位 置 に 置 く 吸 引 搬 送 手 段 を 備 え て い る こ と
を 特 徴 と す る 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 を 提 供 す る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
こ の 構 成 に よ る 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 は 、 粗 成 型 導 光 板 を 複 数 の 加 工 機 列 の 一
列 か ら 他 列 へ 運 ぶ こ と が で き る 吸 引 搬 送 手 段 を 備 え て い る の で 、 手 作 業 に よ ら ず 、 前 記 粗
成 型 導 光 板 の ２ つ 側 面 乃 至 ３ つ 側 面 に 加 工 を 行 う 目 的 を 達 す る こ と が で き る 。 す な わ ち 、
粗 成 型 導 光 板 の 側 面 へ の 加 工 に つ い て 、 湯 道 屑 の 切 断 か ら 、 側 面 の 切 削 や 研 磨 ・ 磨 き 仕 上
げ 、 そ れ に 一 列 の 加 工 機 列 か ら 他 列 へ の 搬 送 に 至 る ま で 、 完 全 に 自 動 化 す る こ と が で き る
。
【 ０ ０ １ １ 】
【 考 案 の 実 施 の 形 態 】
以 下 、 本 考 案 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 の 好 ま し い 実 施 形 態 を 詳 し く 説 明 す る 。
な お 、 以 下 の 説 明 に お い て は 、 そ の サ イ ズ に 拘 わ ら ず 、 略 同 一 の 機 能 及 び 構 成 を 有 す る 構
成 要 素 に つ い て は 、 同 一 符 号 を 付 し 、 重 複 説 明 は 必 要 な 場 合 に の み 行 う 。
【 ０ ０ １ ２ 】
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図 ５ は 、 本 考 案 の 第 １ の 実 施 形 態 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 を 模 式 的 に 示 す 上 面
図 で あ る 。 図 示 の よ う に 、 こ の 側 面 加 工 装 置 ５ は 、 台 座 ５ １ 上 に 、 射 出 成 型 や 金 型 成 型 に
よ る 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ に 一 連 の 加 工 を 行 う 複 数 の 加 工 機 列 を 備 え て い る 。 該 複 数 の 加 工 機
列 は 、 該 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 湯 道 屑 ５ ０ １ を 有 す る 側 面 に 湯 道 屑 ５ ０ １ の 切 断 を 行 っ た 後
、 さ ら に 該 湯 道 屑 切 断 後 の 当 該 側 面 に 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど 一 連 の 加 工 を 行 う 第 １
種 の 加 工 機 列 と 、 該 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 湯 道 屑 ５ ０ １ を 有 し て い な い 側 面 に 切 削 、 研 磨 ・
磨 き 仕 上 げ な ど 一 連 の 加 工 を 行 う 第 ２ 種 の 加 工 機 列 と か ら な っ て い る 。 本 実 施 形 態 に お い
て 、 前 記 第 １ 種 の 加 工 機 列 及 び 前 記 第 ２ 種 の 加 工 機 列 と も １ 列 、 即 ち 、 標 記 ５ ４ 及 び ５ ５
の み あ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
も っ と 詳 し く 説 明 す る と 、 前 記 一 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 ５ ４ は 、 図 面 の 右 か ら 左 へ 、 順 次
に 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 加 工 し よ う と す る 加 工 面 を 位 置 決 め す る 位 置 決 め 機 ５ ４ １ と
、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 湯 道 屑 ５ ０ １ を 切 断 す る 切 断 機 ５ ４ ２ と 、 該 湯 道 屑 切 断 後 の 加
工 面 を 切 削 に よ り 所 定 寸 法 に 修 整 す る 切 削 機 ５ ４ ３ と 、 該 修 整 後 の 加 工 面 を 研 磨 ・ 磨 き 仕
上 げ す る 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 ５ ４ ４ と の 一 連 の 加 工 機 か ら な っ て い る 。 前 記 一 列 の 第 ２ 種
の 加 工 機 列 ５ ５ は 、 前 記 一 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 ５ ４ と 平 行 す る よ う に 、 図 面 の 左 か ら 右
へ 、 順 次 に 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 加 工 し よ う と す る 加 工 面 を 位 置 決 め す る 位 置 決 め 機
５ ５ １ と 、 該 位 置 決 め し た 加 工 面 を 切 削 に よ り 所 定 寸 法 に 修 整 す る 切 削 機 ５ ５ ３ と 、 該 修
整 後 の 加 工 面 を 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ す る 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 ５ ５ ４ と の 一 連 の 加 工 機 か ら な
っ て い る 。 す な わ ち 、 前 記 １ 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 ５ ４ と 前 記 １ 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５
５ と は 、 前 記 湯 道 屑 の 切 断 を 除 く 加 工 順 序 が 互 い に 逆 流 す る よ う に 前 記 台 座 ５ １ の 相 対 の
両 側 辺 に 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
そ し て 、 前 記 一 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 ５ ４ に お け る 位 置 決 め 機 ５ ４ １ の 上 流 及 び 前 記 一 列
の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５ ５ に お け る 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 ５ ５ ４ の 下 流 の と こ ろ に 、 そ れ ぞ れ
、 保 持 装 置 ５ ２ Ａ ， ５ ２ Ｂ が 設 け ら れ て い る 。 該 保 持 装 置 ５ ２ Ａ ， ５ ２ Ｂ は 、 そ れ ぞ れ 、
該 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ を 保 持 す る 保 持 テ ー ブ ル ５ ２ １ Ａ ， ５ ２ １ Ｂ を 備 え て い る 。 前 記 保 持
テ ー ブ ル ５ ２ １ Ａ と 前 記 保 持 テ ー ブ ル ５ ２ １ Ｂ と は 、 駆 動 装 置 （ 図 示 せ ず ） に よ り 駆 動 さ
れ て 前 記 台 座 ５ １ の 側 縁 に 沿 っ て 左 右 に 移 動 す る こ と が で き る 。 ま た 、 前 記 保 持 装 置 ５ ２
Ａ ， ５ ２ Ｂ 及 び 前 記 複 数 の 加 工 機 列 ５ ４ ， ５ ５ は 、 制 御 ユ ニ ッ ト ５ ３ に よ り 制 御 作 動 さ れ
る よ う に な っ て い る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
な お 、 前 記 台 座 ５ １ の 上 方 に 、 図 ５ 及 び 図 ６ に 示 す よ う に 、 前 記 制 御 ユ ニ ッ ト ５ ３ の 制 御
に よ り 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ を 吸 引 し て 前 記 複 数 の 加 工 機 列 の 一 列 か ら 他 列 へ 運 び 、 前
記 他 列 で 加 工 し よ う と す る 側 面 を 該 加 工 機 列 の 一 連 の 加 工 の 上 流 側 に 入 れ て 所 定 位 置 に 置
く よ う に 作 動 さ れ る 吸 引 搬 送 手 段 ５ ７ を 備 え て い る 。 詳 細 に 説 明 す る と 、 前 記 吸 引 搬 送 手
段 ５ ７ は 、 図 ６ に 示 す よ う に 、 上 流 側 に あ る 前 記 一 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 ５ ４ の ほ ぼ 下 流
端 と 下 流 側 に あ る 前 記 一 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５ ５ の ほ ぼ 上 流 端 と の 間 に 設 け ら れ て い る
案 内 レ ー ル ５ ７ １ と 、 前 記 案 内 レ ー ル ５ ７ １ に 摺 動 回 転 可 能 に ぶ ら 下 が っ て い る 転 向 器 ５
７ ２ と 、 前 記 転 向 器 ５ ７ ２ の 下 面 に 固 設 さ れ て い て 前 記 転 向 器 ５ ７ ２ の 回 転 に 伴 っ て 回 転
で き 、 且 つ 上 下 移 動 し て 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ を 吸 上 げ た り 下 ろ し た り す る こ と が で き る
よ う に 構 成 さ れ て い る 吸 引 器 ５ ７ ３ と か ら な っ て い る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
そ れ に よ り 、 本 考 案 の 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 で 図 １ の よ う な 粗 成 型 導 光 板 の 側 面 の 加 工 を
行 う 時 、 図 ５ に 示 す よ う に 、 ま ず 、 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ を 湯 道 屑 ５ ０ １ が 図 面 の 上 へ 向 く 姿
勢 で 前 記 保 持 装 置 ５ ２ Ａ の 前 記 保 持 テ ー ブ ル ５ ２ １ Ａ 上 に 置 い て 保 持 し 、 そ し て 、 前 記 駆
動 装 置 に よ り 該 保 持 テ ー ブ ル ５ ２ １ Ａ を 前 記 一 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 ５ ４ に お け る 位 置 決
め 機 ５ ４ １ 、 前 記 切 断 機 ５ ４ ２ 、 前 記 切 削 機 ５ ４ ３ 及 び 前 記 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 ５ ４ ４ を
順 次 に 通 過 さ せ 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 湯 道 屑 ５ ０ １ を 有 す る 上 の 側 面 に 湯 道 屑 ５ ０ １
の 切 断 及 び 側 面 の 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど の 加 工 を 行 う 。
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【 ０ ０ １ ７ 】
前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 上 の 側 面 の 加 工 が 完 成 さ れ た 後 、 図 ６ に 示 す よ う に 、 前 記 吸 引 搬
送 手 段 ５ ７ の 前 記 吸 引 器 ５ ７ ３ に よ り 該 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ を 吸 引 し 、 前 記 一 列 の 第 ２ 種 の
加 工 機 列 ５ ５ の 位 置 決 め 機 ５ ５ １ の 上 流 の と こ ろ に 移 動 さ れ た 前 記 保 持 テ ー ブ ル ５ ２ １ Ｂ
に 搬 送 し て 保 持 し 、 そ し て 、 図 ５ に 示 す よ う に 、 前 記 駆 動 装 置 に よ り 該 保 持 テ ー ブ ル ５ ２
１ Ｂ を 前 記 一 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５ ５ に お け る 位 置 決 め 機 ５ ５ １ 、 前 記 切 削 機 ５ ５ ３ 及
び 前 記 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 ５ ５ ４ を 順 次 に 通 過 さ せ 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 下 の 側 面 に
切 削 及 び 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど の 加 工 を 行 い 、 導 光 板 の ２ つ 側 面 の 加 工 を 完 成 す る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
図 ７ は 、 本 考 案 の 第 ２ の 実 施 形 態 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 を 模 式 的 に 示 す 上 面
図 で あ る 。 こ の 第 ２ の 実 施 形 態 で は 、 前 記 第 １ 種 の 加 工 機 列 が 前 記 第 １ の 実 施 形 態 と 同 様
に 、 １ 列 の み あ り 、 即 ち 標 記 ５ ４ で あ り 、 前 記 第 ２ 種 の 加 工 機 列 が ２ 列 あ り 、 即 ち 標 記 ５
５ 及 び ５ ６ で あ る 。 前 記 １ 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 ５ ４ と 前 記 １ 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５ ５
と は 、 前 記 湯 道 屑 の 切 断 を 除 く 加 工 順 序 が 互 い に 逆 流 す る よ う に 前 記 台 座 ５ １ の 相 対 の 両
側 辺 に 設 け ら れ て い る 。 前 記 他 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５ ６ は 、 前 記 １ 列 の 第 １ 種 の 加 工 機
列 ５ ４ の ほ ぼ 下 流 端 と 前 記 １ 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５ ５ の ほ ぼ 上 流 端 と の 間 に 設 け ら れ て
お り 、 図 面 の 上 か ら 下 へ 、 順 次 に 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 加 工 し よ う と す る 加 工 面 を 位
置 決 め す る 位 置 決 め 機 ５ ６ １ と 、 該 位 置 決 め し た 加 工 面 を 切 削 に よ り 所 定 寸 法 に 修 整 す る
切 削 機 ５ ６ ３ と 、 該 修 整 後 の 加 工 面 を 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ す る 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 ５ ６ ４ と
の 一 連 の 加 工 機 か ら な っ て い る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
そ し て 、 前 記 一 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 ５ ４ に お け る 位 置 決 め 機 ５ ４ １ の 上 流 及 び 前 記 一 列
の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５ ５ に お け る 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 ５ ５ ４ の 下 流 の と こ ろ 以 外 に 、 前 記
他 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５ ６ に お け る 位 置 決 め 機 ５ ６ １ の 上 流 の と こ ろ に も 、 保 持 テ ー ブ
ル ５ ２ １ Ｃ を 有 す る 保 持 装 置 ５ ２ Ｃ が 設 け ら れ て い る 。 該 保 持 テ ー ブ ル ５ ２ １ Ｃ は 、 駆 動
装 置 に よ り 駆 動 さ れ て 前 記 台 座 ５ １ の 側 縁 に 沿 っ て 上 下 に 移 動 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
な お 、 前 記 吸 引 搬 送 手 段 ５ ７ は 、 本 実 施 形 態 に お い て 、 図 ８ に 示 す よ う に 、 ２ セ ッ ト あ り
、 即 ち 標 記 ５ ７ Ａ 及 び ５ ７ Ｂ で あ る 。 こ の 吸 引 搬 送 手 段 ５ ７ Ａ ， ５ ７ Ｂ は 、 い ず れ も 、 案
内 レ ー ル ５ ７ １ Ａ ， ５ ７ １ Ｂ と 、 前 記 案 内 レ ー ル ５ ７ １ Ａ ， ５ ７ １ Ｂ に 摺 動 回 転 可 能 に ぶ
ら 下 が っ て い る 転 向 器 ５ ７ ２ Ａ ， ５ ７ ２ Ｂ と 、 前 記 転 向 器 ５ ７ ２ Ａ ， ５ ７ ２ Ｂ の 下 面 に 固
設 さ れ て い て 前 記 転 向 器 ５ ７ ２ Ａ ， ５ ７ ２ Ｂ の 回 転 に 伴 っ て 回 転 で き 、 且 つ 上 下 移 動 し て
前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ を 吸 上 げ た り 下 ろ し た り す る こ と が で き る よ う に 構 成 さ れ て い る 吸
引 器 ５ ７ ３ Ａ ， ５ ７ ３ Ｂ と を 備 え て な る 。 前 記 案 内 レ ー ル ５ ７ １ Ａ は 、 上 流 側 に あ る 前 記
１ 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 ５ ４ の ほ ぼ 下 流 端 と 下 流 側 に あ る 前 記 他 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５
６ の ほ ぼ 上 流 端 と の 間 に 設 け ら れ て い る 。 前 記 案 内 レ ー ル ５ ７ １ Ｂ は 、 上 流 側 に あ る 前 記
他 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５ ６ の ほ ぼ 下 流 端 と 下 流 側 に あ る 前 記 一 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５
５ の ほ ぼ 上 流 端 と の 間 に 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
以 下 、 前 記 第 ２ の 実 施 形 態 の 側 面 加 工 装 置 に よ り 図 ２ の よ う な 粗 成 型 導 光 板 の 側 面 の 加 工
を 行 う 時 の 工 程 を 説 明 す る 。 図 ７ に 示 す よ う に 、 ま ず 、 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ を 湯 道 屑 ５ ０ １
が 上 へ 向 く 姿 勢 で 前 記 保 持 装 置 ５ ２ Ａ の 前 記 保 持 テ ー ブ ル ５ ２ １ Ａ 上 に 置 い て 保 持 し 、 そ
し て 、 前 記 駆 動 装 置 に よ り 該 保 持 テ ー ブ ル ５ ２ １ Ａ を 前 記 一 列 の 第 １ 種 の 加 工 機 列 ５ ４ に
お け る 位 置 決 め 機 ５ ４ １ 、 前 記 切 断 機 ５ ４ ２ 、 前 記 切 削 機 ５ ４ ３ 及 び 前 記 研 磨 ・ 磨 き 仕 上
げ 機 ５ ４ ４ を 順 次 に 通 過 さ せ 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 湯 道 屑 ５ ０ １ を 有 す る 左 側 面 に 湯
道 屑 ５ ０ １ の 切 断 及 び 側 面 の 切 削 、 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど の 加 工 を 行 う 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
そ し て 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 左 側 面 の 加 工 が 完 成 さ れ た 後 、 図 ８ に 示 す よ う に 、 前 記
吸 引 搬 送 手 段 ５ ７ Ａ の 吸 引 器 ５ ７ １ Ａ に よ り 該 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ を 吸 引 し 、 前 記 保 持 装 置
５ ２ Ｃ の 前 記 保 持 テ ー ブ ル ５ ２ １ Ｃ に 搬 送 し て 保 持 し 、 そ し て 、 前 記 駆 動 装 置 に よ り 該 保

10

20

30

40

50

(6) JP 3098962 U 2004.3.18



持 テ ー ブ ル ５ ２ １ Ｃ を 前 記 他 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５ ６ に お け る 位 置 決 め 機 ５ ６ １ 、 前 記
切 削 機 ５ ６ ３ 及 び 前 記 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 ５ ６ ４ を 順 次 に 通 過 さ せ 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５
０ の 下 の 側 面 に 切 削 及 び 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど の 加 工 を 行 う 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
そ し て 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 下 の 側 面 の 加 工 が 完 成 さ れ た 後 、 前 記 吸 引 搬 送 手 段 ５ ７
Ｂ に よ り 該 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ を 吸 引 し て 時 計 方 向 に ９ ０ 度 転 向 さ せ 、 前 記 一 列 の 第 ２ 種 の
加 工 機 列 ５ ５ の 位 置 決 め 機 ５ ５ １ の 上 流 の と こ ろ に 移 動 さ れ た 前 記 保 持 テ ー ブ ル ５ ２ １ Ｂ
に 搬 送 し て 保 持 し 、 そ し て 、 図 ７ に 示 す よ う に 、 前 記 駆 動 装 置 に よ り 該 保 持 テ ー ブ ル ５ ２
１ Ｂ を 前 記 一 列 の 第 ２ 種 の 加 工 機 列 ５ ５ に お け る 位 置 決 め 機 ５ ５ １ 、 前 記 切 削 機 ５ ５ ３ 及
び 前 記 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機 ５ ５ ４ を 順 次 に 通 過 さ せ 、 前 記 粗 成 型 導 光 板 ５ ０ の 上 の 側 面 に
切 削 及 び 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ な ど の 加 工 を 行 い 、 導 光 板 の ３ つ 側 面 の 加 工 を 完 成 す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
【 考 案 の 効 果 】
本 考 案 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 は 、 粗 成 型 導 光 板 の 湯 道 屑 の 切 断 か ら 、 側 面 の
切 削 や 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 、 そ れ に 一 列 の 加 工 機 列 か ら 他 列 へ の 搬 送 に 至 る ま で 、 完 全 に 自
動 化 す る こ と が で き る の で 、 加 工 コ ス ト も 、 加 工 時 間 も 大 幅 に 低 減 さ れ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
以 上 説 明 し た 実 施 の 形 態 は 、 あ く ま で も 本 考 案 の 技 術 的 内 容 を 明 ら か に す る 意 図 の も の に
お い て な さ れ た も の で あ り 、 本 考 案 は そ う し た 具 体 例 に 限 定 し て 狭 義 に 解 釈 さ れ る も の で
は な く 、 本 考 案 の 精 神 と ク レ ー ム に 述 べ ら れ た 範 囲 で 、 い ろ い ろ と 変 更 し て 実 施 で き る も
の で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 通 常 の 導 光 板 及 び そ れ を 製 作 す る た め に 射 出 成 形 に よ っ て 成 形 し た と こ ろ の 粗 成
型 導 光 板 の 一 例 を 示 す 斜 視 図
【 図 ２ 】 通 常 の 導 光 板 及 び そ れ を 製 作 す る た め に 射 出 成 形 に よ っ て 成 形 し た と こ ろ の 粗 成
型 導 光 板 の 他 例 を 示 す 斜 視 図
【 図 ３ 】 従 来 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 を 模 式 的 に 示 す 斜 視 図
【 図 ４ 】 図 ３ の 上 面 図
【 図 ５ 】 本 考 案 の 第 １ の 実 施 形 態 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 を 模 式 的 に 示 す 上 面
図
【 図 ６ 】 前 記 第 １ の 実 施 形 態 に お け る 吸 引 搬 送 手 段 の 側 面 図
【 図 ７ 】 本 考 案 の 第 ２ の 実 施 形 態 の 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置 を 模 式 的 に 示 す 上 面
図
【 図 ８ 】 前 記 第 ２ の 実 施 形 態 に お け る 吸 引 搬 送 手 段 の 側 面 図
【 符 号 の 説 明 】
５ ． ． ． 液 晶 表 示 用 導 光 板 の 側 面 加 工 装 置
５ ０ ． ． ． 粗 成 型 導 光 板
５ １ ． ． ． 台 座
５ ２ Ａ ， ５ ２ Ｂ ， ５ ２ Ｃ ． ． ． 保 持 装 置
５ ２ １ Ａ ， ５ ２ １ Ｂ ， ５ ２ １ Ｃ ． ． ． 保 持 テ ー ブ ル
５ ３ ． ． ． 制 御 ユ ニ ッ ト
５ ４ ． ． ． 第 １ 種 の 加 工 機 列
５ ４ １ ． ． ． 位 置 決 め 機
５ ４ ２ ． ． ． 切 断 機
５ ４ ３ ． ． ． 切 削 機
５ ４ ４ ． ． ． 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機
５ ５ ， ５ ６ ． ． ． 第 ２ 種 の 加 工 機 列
５ ５ １ ， ５ ６ １ ． ． ． 位 置 決 め 機
５ ５ ３ ， ５ ６ ３ ． ． ． 切 削 機
５ ５ ４ ， ５ ６ ４ ． ． ． 研 磨 ・ 磨 き 仕 上 げ 機
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５ ７ ， ５ ７ Ａ ， ５ ７ Ｂ ． ． ． 吸 引 搬 送 手 段
５ ７ １ ， ５ ７ １ Ａ ， ５ ７ １ Ｂ ． ． ． 案 内 レ ー ル
５ ７ ２ ， ５ ７ ２ Ａ ， ５ ７ ２ Ｂ ． ． ． 転 向 器
５ ７ ３ ， ５ ７ ３ Ａ ， ５ ７ ３ Ｂ ． ． ． 吸 引 器

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】

(9) JP 3098962 U 2004.3.18



【 図 ７ 】 【 図 ８ 】
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