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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　　　塑性変形領域を有さない材料製のプレート（１）から形成された微細機械加工部品
において，
　　　前記微細機械加工部品は、シャフト（３、５）が打ち込まれる開口を有し，
　　　前記開口は、変形開口（２，４，６）であり，
　　　前記変形開口（２，４，６）は、前記シャフト（３，５）を把持する変形可能な柔
軟ゾーン（１０）と位置決め剛性ゾーン（８）とを有し，
　　　前記柔軟ゾーン（１０）は、前記変形開口（２，４，６）につながるリセス（１３
，１５）を有するプレート（１）の部分（１２）により形成され，
　　　前記部分（１２）は、舌形状の形状を有し，
　　　前記舌形状形状の端部（１４）は、前記変形開口（２，４，６）の接線方向を向い
て開き，
　　　前記位置決め剛性ゾーン（８）と舌形状形状の部分とは、前記シャフトの周囲に交
互に配置され，
　　　前記各舌形状形状の部分（１２）は、隣接する剛性ゾーン（８）から、前記リセス
（１３，１５）で分離され，
　　　前記剛性ゾーン（８）は、前記変形開口（２，４，６）の周囲に、一定に分布して
いる
ことを特徴とする微細機械加工部品。
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【請求項２】
　　　前記剛性ゾーン（８）は、肩部（１６）を有し，
　　　前記肩部（１６）は、前記シャフト（３，５）と接触し，
　　　前記肩部（１６）は、前記変形開口（２，４，６）の周囲に、一定に分布して、前
記シャフト（３，５）を開口（２，４，６）の中心に配置する
ことを特徴とする請求項１記載の微細機械加工部品。
【請求項３】
　　　前記剛性ゾーン（８）は、肩部（１６）を構成し，
　　　前記肩部（１６）は、前記剛性ゾーン（８）を決める２個のリセス（１３，１５）
により規定される
ことを特徴とする請求項２記載の微細機械加工部品。
【請求項４】
　　　前記舌形状形状の部分（１２）は、一定プロファイルの彎曲形状を成し，
　　　前記２個の隣接するリセス（１３，１５）は、２個の細長いスロットで形成され、
　　　前記２個の細長いスロットは、前記舌形状形状の部分（１２）の彎曲と同一の全体
プロファイルをしている
ことを特徴とする請求項１－３のいずれかに記載の微細機械加工部品。
【請求項５】
　　　前記脆い材料は，ガラス，水晶，シリコンから選択される
ことを特徴とする請求項１－４のいずれかに記載の微細機械加工部品。
【請求項６】
　　　微細機械加工部品の開口を，位置決めをスタッド（３）を有する支持ブロック（１
１）に打ち込むことにより，微細機械加工部品を固定する装置において，
　　　前記微細機械加工部品は、請求項１－５のいずれかにより形成される
ことを特徴とする微細機械加工部品を固定する装置。
【請求項７】
　　　連続的に回転するあるいは断続的に回転する微細機械加工部品をシャフト（５）に
打ち込むことにより固定する装置において，
　　　前記微細機械加工部品は、請求項１－６のいずれかにより形成される
ことを特徴とする微細機械加工部品を固定する装置。
【請求項８】
　　　前記微細機械加工部品は、ガンギ車，星形歯車，歯車，ひげ玉，レバー，アンクル
から選択された時計のムーブメント内の部品を構成する
ことを特徴とする請求項７記載の装置。
【請求項９】
　　　前記シャフトと変形開口は，回転防止効果を提供する外形を有する
ことを特徴とする請求項７記載の装置。
【請求項１０】
　　　前記シャフトと変形開口は，長方形または三角形である
ことを特徴とする請求項９記載の装置。
【請求項１１】
　　　前記シャフトと変形開口は，荒い表面を有する
ことを特徴とする請求項９記載の装置。
【請求項１２】
　　　前記微細機械加工部品は、前記微細機械加工部品をシャフトに固定する接着剤の点
あるいは溶接点を有する
ことを特徴とする請求項６－１１のいずれかに記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】



(3) JP 4894052 B2 2012.3.7

10

20

30

40

50

　　　本発明は，微細機械加工部品に関し，特に，可動部品用のシャフトあるいは固定部
品用のスタッドへの微細機械加工部品の組み立てを容易にし，このシャフトあるいはスタ
ッドに、微細機械加工部品（特に脆い材料製の）を打ち込んだ時に、微細機械加工部品が
破損するリスクを低減するような、変形した開口を有する微細機械加工部品に関する。
【背景技術】
【０００２】
　　　マイクロ機械加工（部品）の分野においては，以下の説明では特に時計の分野を例
に説明するが，シャフトに歯車（即ち、微細機械加工部品）を打ち込んで固定する技術が
幅広く用いられている。これらの部品の材料が，塑性変形領域を有する場合（金属，ある
いは合金），シャフトとボアに必要とされる許容誤差は、微細機械加工部品を破損したり
変形したりすることなくきっちりと適合するよう計算することができる。他方で、この材
料が塑性変形領域を有さない場合（ガラス，水晶，シリコン等）には、組み立て中に、微
細機械加工部品が破損するリスクが高くなる。
【０００３】
　　　この種の塑性変形領域を有さない材料は、時計の分野で益々使用されている。その
理由は、これらの材料は、磁界に対し感受性がなく，熱膨張係数も低く，また密度も、金
属あるいは合金に比較して、はるかに低いからである。さらに現在の加工技術では、高精
度で複雑な形状を加工できる。
【０００４】
　　　脆い材料に応力がかかるのを阻止するために，押しつけ(push fit)による組立が行
われる場合には，部品が離脱するリスク、あるいはシャフトにより可動部品が駆動されな
くなるリスクがある。これらの欠点を解決するためには，テンプ・ゼンマイをひげ玉に固
定する接着技術が古くから用いられている。特許文献１，２は、テンプ・ゼンマイをひげ
玉を形成するリングに固定し，このリングのテンプの軸心に固定する点状の接着剤の実施
例を開示する。
【０００５】
　　　しかし接着剤の使用は，接着剤用のリセスを形成するために、さらなる機械加工の
ステップを必要とし，かつ組み立て作業に際し、さらなるステップを必要とする欠点があ
る。さらに接着剤の劣化現象が、年月を経ると遊びを引き起こす。
【０００６】
【特許文献１】フランス特許第１４４７１４２号明細書
【特許文献２】米国特許第３９０６７１４号明細書
【特許文献３】ヨーロッパ特許第１３３１５２８号明細書
【０００７】
　　　特許文献３は，時計のムーブメント用の脱進機構のアンクルに関し，ダートの凸状
部品がフォークに形成された変形開口に搭載された時に、破損のリスクを回避するために
、開口へ柔軟性のある舌形状部品を適合することを提案している。さらに特許文献３の図
３０に示す実施例においては，開口の剛性領域は、肩部表面を有し，この肩部表面は、所
定の方向に沿ってダートをフォークに配置する。
【０００８】
　　　上記の特許文献に開示された解決法は，完全には満足できるものではない。その理
由は，これらの解決法は、凸状部品を開口の中心に正確に合わせることができないからで
ある。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　　　本発明の目的は、上記の欠点を解決することである。本発明の方法は，特に時計の
部品において，脆い材料製の微細機械加工部品を、シャフトあるいはスタッドに打ち込む
際に、破損のリスクなしに、組み立てができるようにする。
【００１０】
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　　　それ故に、本発明によれば，脆い材料製のプレートから形成される微細機械加工部
品が、開口を有し、この開口にシャフトあるいはスタッドが打ち込まれる。脆い材料とは
、塑性変形領域を有さない材料，例えばガラス，水晶，シリコン等である。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　　　本発明の特徴である開口は、「変形開口」である。即ち、「変形開口」とは、完全
に円形の外形を有する開口ではない。「変形開口」は，位置決め用の剛性ゾーンと柔軟ゾ
ーンとを交互に有する。この柔軟ゾーンが、シャフトを把持するあるいはシャフトの周囲
に固定される。変形可能な柔軟ゾーンは、開口と一体となるリセス（凹み）を有するプレ
ートの一部から形成され，このリセスの端部が開口を貫通する。これらのプレート部分は
、シャフトが打ち込まれた時に、シャフトに対し接線方向で当たる舌形状部分を有する。
位置決め剛性ゾーンとこの舌形状部分とは、シャフトの周囲に交互に配置される。各舌形
状部分は、リセスにより位置決め剛性ゾーンから分離されている。この位置決め剛性ゾー
ンは、開口の周囲に均一に分布する。
【００１２】
　　　本発明の他の特徴によれば、
　　　・前記剛性ゾーンは、肩部を有し，前記肩部は、前記シャフトと接触し，前記肩部
は、前記変形開口の周囲に、一定に分布して、前記シャフトを開口の中心に配置する。
　　　・前記剛性ゾーンは、肩部を構成し，前記肩部は、前記剛性ゾーンを決める２個の
リセスにより規定される。
　　　・前記舌形状形状の部分は、一定プロファイルの彎曲形状を成し，前記２個の隣接
するリセスは、２個の細長いスロットで形成され、前記２個の細長いスロットは、前記舌
形状形状の部分の彎曲と同一の全体プロファイルをしている。
　　　・前記脆い材料は，ガラス，水晶，シリコンから選択される。
　　　本発明の更に他の特徴によれば、
　　　・微細機械加工部品の開口を，位置決めをスタッド（３）を有する支持ブロック（
１１）に打ち込むことにより，微細機械加工部品を固定する装置において，前記微細機械
加工部品は、上記のいずれかにより形成される。
　　　本発明の更に他の特徴によれば、
　　　・連続的に回転するあるいは断続的に回転する微細機械加工部品をシャフト（５）
に打ち込むことにより固定する装置において，前記微細機械加工部品は、上記のいずれか
により形成される。
　　　・前記微細機械加工部品は、ガンギ車，星形歯車，歯車，ひげ玉，レバー，アンク
ルから選択された時計のムーブメント内の部品を構成する。
　　　・前記シャフトと変形開口は，回転防止効果を提供する外形を有する。
　　　・前記シャフトと変形開口は，長方形または三角形である。
　　　・前記シャフトと変形開口は，荒い表面またはフルート形状である。
　　　・前記微細機械加工部品は、前記微細機械加工部品をシャフトに固定する接着剤の
点あるいは溶接点を有する。
【実施例】
【００１３】
　　　図１，２に、本発明の第一実施例を示す。図１は、支持ブロック１１に、円筒状の
スタッド３の手段により固定されたプレート１の一部を示す。このスタッド３は、プレー
ト１に形成された開口２を貫通する。
【００１４】
　　　プレート１は、脆い材料即ち通常の使用温度で塑性変形領域を有さない材料，例え
ばガラス，水晶，シリコン等で、形成される。プレート１は、構成要素，例えば時計の底
部プレート，ブリッジ，文字板等を形成する。プレート１は、また支持ブロック１１に固
定されたプリント回路基板あるいは微細機械加工システム（ＭＥＭＳ）を搭載する機能を
有する。打ち込み組み立ての際，この部品が破損するのを回避するために，開口２は、図
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２に示すような「変形開口」である。
【００１５】
　　　図２は、一例としてシリコン製のガンギ車を示す。このガンギ車は、２個の軸受け
の間に回転可能に搭載されたシャフト５に搭載される。同図からわかるように、開口２は
シャフト５の円状の外形には合っていない。その理由は、開口２は、位置決め剛性ゾーン
８と変形可能な柔軟ゾーン１０とを交互に有するからである。剛性ゾーン８と柔軟ゾーン
１０は、面プレート１の上に伸びる。図１，２に示すように，剛性ゾーン８と柔軟ゾーン
１０は、開口２の形状を規定する。柔軟ゾーン１０はプレート１の面で変形する。
【００１６】
　　　剛性ゾーン８が、シャフト５に対し結合機能を提供しないことを示すために，剛性
ゾーン８とシャフト５の間のスペース９は、誇張して記載している。剛性ゾーン８は、ガ
ンギ車をシャフト５の中心に配置するように用いられる。図２からわかるように，剛性ゾ
ーン８は、開口２の周囲を一定に角度的に分布している。同図には、３個の剛性ゾーン８
が示されている。
【００１７】
　　　柔軟ゾーン１０は、プレート１内にリセス（凹み）１３，１５を形成することによ
り、得られる。このリセス１３，１５は、中央の開口２に向いて開いており，この実施例
では舌形状部分を規定する。舌形状部分の端部１４は、シャフト５の理論上の外形を越え
て伸びて，シャフト５が、その開口２に打ち込まれた時に、結合機能すなわち把持機能を
実行する。図２によれば，各舌形状部分１２は、隣接する剛性ゾーン８から、リセス１３
，１５により分離している。その結果、各舌形状部分１２は、プレート１に剛性ゾーン８
から離れた領域で接続される。図２に示すように，舌形状部分１２は、シャフト５の周囲
を、剛性ゾーン８の間で、一定角度間隔で分布している。かくして開口２は、交互にその
周辺上で剛性ゾーン８と舌形状部分１２を有する。図２からわかるように，各舌形状部分
１２は、所定プロファイルの全体的な彎曲形状をしている。ここでは円弧のアークのカー
ブの形状をしている。さらに隣接するリセス１３，１５は、舌形状部分１２のカーブと同
一のプロファイルを有する２個の細長いスロットで形成してもよい。
【００１８】
　　　図５は、図２の実施例に類似する実施例を示す。図５は，剛性ゾーン８を実際通り
に描いている。すなわち剛性ゾーン８とシャフト５の間のスペース９を誇張しては描いて
いない。各剛性ゾーン８は，少なくとも１個の肩部１６を有する。この肩部１６が、シャ
フト５の円筒状の壁と接触する。これらの肩部１６は、開口２の周囲を一定の間隔で分布
し，シャフト５を開口２の中心に配置する。より具体的には、各剛性ゾーン８は、剛性ゾ
ーン８の枠取りをするリセス１３，１５により規定される肩部１６を形成する。かくして
各剛性ゾーン８は、円のアークのプロファイルを有する。このアークは、シャフト５の円
筒状の壁の彎曲の半径に追従する。肩部１６は、歯車を正確にシャフト５に対し配置（位
置決めする）する。舌形状部分１２は、半径方向に結合する機能と、開口内の製造時の遊
び（ガタ）を修正しシャフト５を開口２の中心に配置する機能を有する。
【００１９】
　　　剛性ゾーン８と舌形状部分１２の数は、図に示した以上の数でもよい。
【００２０】
　　　図３は、日の裏装置の星形歯車の場合の第二実施例を示す。この星型歯車は、その
中心に、回転防止効果を提供する変形開口４を有する。シャフト５の端部７は、丸みを帯
びた三角形の形状（非円形の外形）を有するよう機械加工されている。変形開口４は、シ
ャフト５の端部７の非円形の外形に追従するが，第一実施例と同様に、剛性ゾーン８と柔
軟ゾーン１０が連続している。
【００２１】
　　　図４は本発明の第三実施例を示す。この実施例においては，例えばシリコン製の部
品は歯車である。この歯車は、その中心に変形開口６を有する。この変形開口６は、回転
防止機能を有する。この実施例においては変形開口７は、長方形である。
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　　　本明細書を参照することにより、本発明の範囲を逸脱することなく、回転防止機能
を提供できる他の非円形の外形を形成する事は、可能である。
【００２３】
　　　上記した実施例のいずれにおいても，柔軟ゾーン１０の端部１４とシャフト５の表
面を粗く加工し，例えばシャフト５に縦溝を付けて、シャフトの周囲で部品が回転するリ
スクを低減してもよい。
【００２４】
　　　上記した実施例は、連続的に回転する部品を例に説明したが，断続的な動きを行う
部品にも、同様に適応できる。例えばレバー，回転部品，ひげ玉，アンクルあるいはガン
ギ車である。
【００２５】
　　　微細機械加工部品の応用によっては，接着あるいは溶接で、部品をシャフトへ組み
立て固定するステップを最終工程で行うこともできる。これにより強い取り付けが可能と
なる。必要によっては、接着剤あるいは溶接で、柔軟性の舌形状部材を固定することもで
きる。このような場合、舌形状部品で固定することは、中間時の固定ステップを構成し，
シャフトを開口内の中心に正確に配置し，遊び（がた）を無くす。接着あるいは溶接ステ
ップが、最終固定ステップを構成してもよい。
【００２６】
　　　以上の説明は，本発明の一実施例に関するもので，この技術分野の当業者であれば
，本発明の種々の変形例を考え得るが，それらはいずれも本発明の技術的範囲に包含され
る。特許請求の範囲の構成要素の後に記載した括弧内の番号は，図面の部品番号に対応し
，発明の容易なる理解の為に付したものであり，発明を限定的に解釈するために用いては
ならない。また，同一番号でも明細書と特許請求の範囲の部品名は必ずしも同一ではない
。これは上記した理由による。
【図面の簡単な説明】
【００２７】
【図１】本発明の組み立て体の第一実施例の斜視図。
【図２】ガンギ車に応用された第一実施例の上面図。
【図３】星形歯車に応用された第二実施例の上面図。
【図４】歯車に応用された第三実施例の上面図。
【図５】本発明の実施例を表す図２に類似した上面図。
【符号の説明】
【００２８】
１　　プレート
２　　開口
３　　スタッド
５　　シャフト
８　　位置決め剛性ゾーン
１０　変形可能な柔軟ゾーン
１１　支持ブロック
１２　舌形状部分
１３，１５　リセス
１６　肩部
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【図２】

【図３】

【図４】

【図５】
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