
JP 2011-182619 A5 2012.10.18

10

【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７部門第４区分
【発行日】平成24年10月18日(2012.10.18)

【公開番号】特開2011-182619(P2011-182619A)
【公開日】平成23年9月15日(2011.9.15)
【年通号数】公開・登録公報2011-037
【出願番号】特願2010-47620(P2010-47620)
【国際特許分類】
   Ｈ０２Ｋ  15/02     (2006.01)
   Ｂ２１Ｄ  28/14     (2006.01)
   Ｂ２１Ｄ  28/02     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｈ０２Ｋ  15/02    　　　Ｅ
   Ｂ２１Ｄ  28/14    　　　Ａ
   Ｂ２１Ｄ  28/02    　　　Ｃ

【手続補正書】
【提出日】平成24年9月3日(2012.9.3)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３０】
　本実施形態の場合、パンチホルダ５６の外径がステータ内周Ｃｉｓの径と略同一に設定
されているため、溝抜パンチ５７がフープ材Ｗに食い込んだ際にパンチホルダ５６の外周
によってバリの発生が抑制されて余肉が内側に突出しなくなり、ステータ用鉄心薄板７１
の内周（ステータ内周Ｃｉｓ）にバリが発生することが防止される。これにより、ステー
タ用積層鉄心ＬＣｓに後加工を施すことなく高精度のエアギャップが得られ、製造工数や
製造コストを増大させることなく、ステッピングモータ等の性能を向上させることができ
る。また、本実施形態では、円柱形状のパンチホルダ５６に保持スロット５５を形成し、
この保持スロット５５に溝抜パンチ５７を嵌め込むようにしたため、小歯打抜パンチ９の
製造が容易となって装置コストを低減させることができる。また、パンチホルダ５６の外
径をステータ内周Ｃｉｓよりも小さくした場合、小歯７２の先端が内周側に張り出すこと
で（余肉がパンチホルダ５６の外周面まで膨出することで）、ステータ内周Ｃｉｓの仕上
がり径を小さくすることができる。これにより、ロータ用積層鉄心ＬＣｒとステータ用積
層鉄心ＬＣｓとのエアギャップが小さくなり、ステッピングモータの性能を向上させるこ
とができる。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３３】
　７　　　スクラップ半抜パンチ
　８　　　ステータ内周打抜パンチ
　８ｃ　　突起形成部
　９　　　小歯打抜パンチ
　４１　　スクラップエジェクタ
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　４２ａ　浮上防止溝
　４５　　スクラップ
　４５ａ　浮上防止突起
　４６　　破断
　５７　　溝抜パンチ
　５８　　係止リング
　６１　　ロータ用鉄心薄板
　６２　小歯
　７１　　ステータ用鉄心薄板
　７２　小歯
　Ｗ　　　フープ材


	header
	written-amendment

