
(57)【要約】　　　（修正有）

【課題】ゴムロール４の研削時に発生する研削粉のコレ

ットチャックの内部への侵入およびチャック前面への付

着を防止することで、ゴムロールの外径振れ寸法を高精

度に研削し、且つ、研削粉の清掃作業を無くして作業性

を向上させた研削装置を提供する。

【解決手段】少なくとも、ゴムロール４の片方の芯金軸

６をコレットチャック１でクランプして該ゴムロール４

の外周面を研削する装置において、該コレットチャック

１の主軸の内壁と該コレットチャック１の内部に通した

ドローバー７との隙間を経由して、該コレットチャック

１のスリット溝１４を経由して該芯金のチャック部周辺

に高圧エアを放出させる手段と、該芯金をクランプする

該コレットチャック１の前面部１３に非粘着性の樹脂層

を有することを特徴とする研削装置。

【選択図】　　　図２
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
少 な く と も 、 ゴ ム ロ ー ル の 片 方 の 芯 金 軸 を コ レ ッ ト チ ャ ッ ク で ク ラ ン プ し て 該 ゴ ム ロ ー ル
の 外 周 面 を 研 削 す る 装 置 に お い て 、 該 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の 主 軸 の 内 壁 と 該 コ レ ッ ト チ ャ ッ
ク の 内 部 に 通 し た ド ロ ー バ ー と の 隙 間 を 経 由 し て 、 該 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の ス リ ッ ト 溝 を 経
由 し て 該 芯 金 の チ ャ ッ ク 部 周 辺 に 高 圧 エ ア を 放 出 さ せ る 手 段 と 、 該 芯 金 を ク ラ ン プ す る 該
コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の 前 面 部 に 非 粘 着 性 の 樹 脂 層 を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 研 削 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 樹 脂 層 が フ ッ 素 樹 脂 か ら な る 請 求 項 １ に 記 載 の 研 削 装 置 。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 樹 脂 層 が 帯 電 防 止 樹 脂 か ら な る 請 求 項 １ に 記 載 の 研 削 装 置 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は ゴ ム ロ ー ル （ 特 に 複 写 機 、 レ ー ザ ー ビ ー ム プ リ ン タ 、 フ ァ ク シ ミ リ 等 の 電 子 写 真
装 置 に 用 い ら れ る 帯 電 ロ ー ル 、 現 像 ロ ー ル 、 そ の 他 の 各 種 ロ ー ル ） の 研 削 工 程 に お い て 、
芯 金 等 の 棒 状 部 材 を ク ラ ン プ す る 精 度 の 再 現 性 を 良 く す る た め の 、 ゴ ム カ ス 等 の 研 削 粉 の
コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 内 部 へ の 侵 入 お よ び チ ャ ッ ク 前 面 へ の 付 着 を 防 止 し た 研 削 装 置 に 関 す る
も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
近 年 、 電 子 写 真 は カ ラ ー 化 が 進 み 、 よ り 高 精 細 で 画 像 の 均 一 性 （ ハ ー フ ト ー ン の 一 様 性 ）
な ど の 高 度 な も の が 求 め ら れ て き て い る 。 こ の た め 、 電 子 写 真 に 用 い ら れ る ゴ ム ロ ー ル の
寸 法 、 特 に 外 径 の 振 れ 寸 法 に お い て か な り の 精 度 が 要 求 さ れ る よ う に な り 、 研 削 技 術 の 一
層 の 高 精 度 化 が 必 要 と さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
従 来 、 ゴ ム ロ ー ル を 高 精 度 に 研 削 す る た め に 、 ゴ ム ロ ー ル の 芯 金 の 両 端 部 を 逆 セ ン タ ー で
受 け て 回 転 さ せ る 方 法 よ り も 、 芯 金 の 片 方 の 端 部 を コ レ ッ ト チ ャ ッ ク で 把 持 し て 回 転 さ せ
る 方 法 が 多 く 用 い ら れ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
し か し 、 芯 金 を コ レ ッ ト チ ャ ッ ク し て ゴ ム ロ ー ル を 研 削 す る 際 に 発 生 し た 研 削 粉 が 飛 散 し
、 研 削 機 の 集 塵 機 で は 吸 い 込 み き れ な い 一 部 の 研 削 粉 が 、 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 内 部 に 侵 入 し
て 芯 金 ク ラ ン プ の 方 向 の 再 現 性 を 著 し く 低 下 さ せ て し ま う 。 芯 金 ク ラ ン プ の 向 き が 悪 い ま
ま で は ゴ ム ロ ー ル は 大 き く 振 れ て 回 転 し て し ま い 、 そ の 状 態 で 研 削 し た ゴ ム ロ ー ル の 振 れ
寸 法 は 大 き く な り 、 工 程 能 力 が 低 下 し 、 高 精 度 の も の を 安 定 し て 生 産 す る こ と が 不 可 能 で
あ っ た 。 特 に 研 削 取 り 代 が 大 き く て 高 速 で 研 削 す る 場 合 等 の 大 量 の 研 削 粉 が 発 生 し て し ま
う 状 態 で も 、 ゴ ム ロ ー ル の 外 径 振 れ を 小 さ い 値 で 安 定 さ せ る た め に は 、 研 削 粉 の 侵 入 は 完
全 に 防 止 す る 必 要 が あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
こ の 対 策 と し て 、 従 来 の 技 術 は コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の 前 面 に フ タ を か ぶ せ 、 フ タ の 内 側 に エ
ア を 圧 送 さ せ て 正 圧 状 態 に 保 つ こ と で 、 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 内 部 へ の 研 削 粉 の 侵 入 を 防 止 し
て い る （ 例 え ば 、 特 許 文 献 １ 参 照 ） 。 又 は 、 フ タ 等 は 設 け ず に コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 内 部 の 中
央 の ス ト ッ パ 面 に の み 清 掃 穴 を 設 け 、 そ こ か ら 高 圧 エ ア を 放 出 さ せ る こ と で 、 コ レ ッ ト チ
ャ ッ ク 内 へ の 研 削 粉 の 侵 入 を 防 止 し て い る （ 例 え ば 、 特 許 文 献 ２ 参 照 ） 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
し か し な が ら 、 従 来 の 方 法 で フ タ を 設 け る 場 合 で は フ タ 内 側 に エ ア の 乱 流 が 発 生 し 、 そ れ
に よ る 研 削 粉 の 巻 き 込 み 侵 入 が 度 々 起 こ っ て し ま い 、 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の 内 部 へ の 研 削 粉
の 侵 入 を 完 全 に 防 止 す る の は 不 可 能 で あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
ま た 、 芯 金 端 部 寸 法 が 短 い ゴ ム ロ ー ル を 研 削 す る 場 合 に は 、 芯 金 ク ラ ン プ 部 と ゴ ム 研 削 位
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置 と の 距 離 が 非 常 に 近 接 し て お り 、 フ タ を 取 り 付 け る ス ペ ー ス が 存 在 し な い た め に カ バ ー
等 を 設 け る こ と が 不 可 能 で あ り 、 研 削 粉 の 飛 散 に よ る 侵 入 の 影 響 を 特 に 大 き く 受 け て し ま
っ て い た 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
そ の 一 方 で 、 カ バ ー 等 を 設 け ず に コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の 内 部 か ら 高 圧 エ ア を 噴 出 さ せ る 場 合
で は 、 ゴ ム ロ ー ル の 研 削 粉 は ゴ ム の 粘 着 性 を 有 す る こ と か ら コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の チ ャ ッ ク
前 面 に 付 着 し や す く 、 特 に 、 研 削 す る ロ ー ル の 弾 性 体 の 材 料 が ゴ ム 分 の 多 い 配 合 の 場 合 で
は 、 そ の 研 削 粉 の 粘 着 性 が 高 く な り 、 且 つ 、 ソ リ ッ ド ゴ ム ロ ー ル の 場 合 で は 、 そ の 研 削 粉
は 微 細 な も の に な り 、 飛 散 し て き た 研 削 粉 が コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の チ ャ ッ ク 前 面 部 分 に 大 量
に 付 着 し て し ま っ て い た 。 こ の チ ャ ッ ク 前 面 へ の 研 削 粉 の 付 着 を 防 止 す る こ と は 、 コ レ ッ
ト チ ャ ッ ク 内 部 か ら の 高 圧 エ ア を 放 出 す る 手 段 だ け で は 不 可 能 で あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
そ の 状 態 で 自 動 で の 連 続 で 大 量 の 研 削 で 行 う と 、 チ ャ ッ ク 前 面 に 研 削 粉 が 徐 々 に 堆 積 し て
い き 、 つ い に は 層 の 形 成 に ま で 至 っ て し ま い 、 研 削 粉 の 堆 積 層 か ら 研 削 粉 が 塊 と な っ て 落
下 し て 、 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 内 部 の チ ャ ッ ク 部 に 入 り 込 ん で し ま う こ と に よ り 、 芯 金 の 把 持
精 度 の 悪 化 は 特 に 著 し い も の に な っ て し ま っ て い た 。
【 ０ ０ １ ０ 】
ま た 、 こ の コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の 内 部 に 侵 入 し て し ま っ た 研 削 粉 と 、 チ ャ ッ ク の 前 面 に 付 着
お よ び 堆 積 し た 研 削 粉 を 除 去 す る た め に 、 自 動 化 に よ る 連 続 研 削 工 程 を 中 断 し て か ら コ レ
ッ ト チ ャ ッ ク を 清 掃 し な け れ ば な ら ず 、 作 業 性 の 面 で も 大 き な 問 題 と な っ て い た 。
【 ０ ０ １ １ 】
【 特 許 文 献 １ 】
特 開 平 ７ － ２ ８ ５ ０ ０ ４ 号 公 報 （ 第 ３ － ４ 頁 、 図 １ ）
【 特 許 文 献 ２ 】
特 開 ２ ０ ０ ２ － ５ ２ ４ ０ ９ 公 報 （ 第 ２ － ４ 頁 、 図 １ ）
【 ０ ０ １ ２ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
そ こ で 、 本 発 明 は 前 記 の よ う な 問 題 を ク リ ア す る た め の 手 段 と し て 考 え 出 さ れ た も の で 、
ゴ ム カ ス 等 の 研 削 粉 の コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 内 部 へ の 侵 入 お よ び チ ャ ッ ク 前 面 へ の 付 着 を 完 全
に 防 止 し て 、 ク ラ ン プ 精 度 の 再 現 性 を 高 め る こ と に よ り 外 径 振 れ の 精 度 の 高 い ゴ ム ロ ー ル
を 研 削 す る こ と が 可 能 と な り 、 且 つ 、 研 削 粉 の 清 掃 除 去 作 業 を 無 く し て 作 業 性 を 向 上 さ せ
た 研 削 装 置 を 提 供 す る こ と に あ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
前 記 し た 課 題 の 解 決 は 以 下 に 説 明 す る 新 規 な 特 徴 的 構 成 手 段 に よ り 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
本 発 明 は 、 少 な く と も 、 ゴ ム ロ ー ル の 片 方 の 芯 金 軸 を コ レ ッ ト チ ャ ッ ク で ク ラ ン プ し て 該
ゴ ム ロ ー ル の 外 周 面 を 研 削 す る 装 置 に お い て 、 該 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の 主 軸 の 内 壁 と 該 コ レ
ッ ト チ ャ ッ ク の 内 部 に 通 し た ド ロ ー バ ー と の 隙 間 を 経 由 し て 、 該 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の ス リ
ッ ト 溝 を 経 由 し て 該 芯 金 の チ ャ ッ ク 部 周 辺 に 高 圧 エ ア を 放 出 さ せ る 手 段 と 、 該 芯 金 を ク ラ
ン プ す る 該 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の 前 面 部 に 非 粘 着 性 の 樹 脂 層 を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 研 削
装 置 で あ る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
本 発 明 の 実 施 の 形 態 を 図 １ 、 図 ２ を 参 照 し な が ら 詳 細 に 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
以 下 は 実 施 の 一 例 で あ り 、 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の 種 類 お よ び 形 状 等 は 限 定 さ れ る 訳 で は な い
。
【 ０ ０ １ ７ 】
図 １ は ゴ ム ロ ー ル を 研 削 す る 際 の セ ッ ト 状 態 で あ る 。 ゴ ム ロ ー ル ４ の 芯 金 軸 ５ の 左 端 を 主
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軸 側 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク １ が ク ラ ン プ し て 右 端 を 芯 押 し 側 逆 セ ン タ ー ３ で 押 さ え 込 み 、 回 転
フ ラ ン ジ ２ に よ り 主 軸 側 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク １ と ゴ ム ロ ー ル ４ が 回 転 し て 砥 石 （ 図 示 せ ず ）
に よ る 研 削 が 行 わ れ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
本 発 明 は 、 各 種 の ゴ ム 材 で 形 成 し た ゴ ム ロ ー ル を 対 象 と す る が 、 特 に Ｎ Ｂ Ｒ （ ア ク リ ロ ニ
ト リ ル － ブ タ ジ エ ン ゴ ム ） 、 Ｅ Ｐ Ｄ Ｍ （ エ チ レ ン － プ ロ プ レ ン － ジ エ ン 共 重 合 体 ゴ ム ） 、
ヒ ド リ ン ゴ ム 、 ウ レ タ ン ゴ ム 等 の ソ リ ッ ド タ イ プ の ゴ ム ロ ー ル に 好 適 で あ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
図 ２ は 本 発 明 の 研 削 粉 の 防 止 機 構 を 具 備 し た コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の 断 面 図 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
主 軸 側 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク １ の 内 部 に ド ロ ー バ ー ７ を 通 す こ と に よ っ て 、 回 転 フ ラ ン ジ ２ の
奥 側 か ら チ ャ ッ ク 部 １ ２ に 向 か っ て 通 風 経 路 ８ を 設 け て あ る 。 通 風 経 路 ８ の 断 面 積 は コ レ
ッ ト チ ャ ッ ク 隙 間 の 総 面 積 （ ス リ ッ ト 溝 １ ４ と 芯 金 挿 入 口 １ ５ の 合 計 面 積 ） よ り も 大 き く
す る こ と で 、 圧 送 す る エ ア が 通 風 経 路 ８ を 通 っ て チ ャ ッ ク 部 １ ２ に 放 出 す る 際 の 実 際 の 圧
力 を 高 め て い る 。 放 出 す る エ ア の 圧 力 を 高 め る こ と に よ り コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 本 体 １ １ の 前
面 に カ バ ー 等 の フ タ が 無 く と も 、 研 削 時 に 飛 散 す る 研 削 粉 の 侵 入 を 吹 き 飛 ば し 、 完 全 に 防
ぐ こ と が 可 能 と な る 。 研 削 時 に は 主 軸 側 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク １ は 回 転 し て お り 、 エ ア は ス リ
ッ ト 溝 １ ４ か ら 螺 旋 状 に 放 出 さ れ る こ と に な る 。 ま た 、 研 削 ロ ー ル の 交 換 時 に は 、 エ ア は
ス リ ッ ト 溝 １ ４ と 芯 金 挿 入 口 １ ５ か ら 放 出 さ れ 、 チ ャ ッ ク 部 １ ２ 付 近 に 付 着 し た 研 削 粉 と
研 削 ロ ー ル の 芯 金 に 付 着 し て い る 異 物 等 を 除 去 で き る 。 エ ア は 研 削 の 最 中 ず っ と 放 出 し 続
け る こ と が 好 ま し い が 、 研 削 粉 の 飛 散 が 少 な い 場 合 等 は 、 研 削 ロ ー ル を 交 換 す る 際 の ク ラ
ン プ を 解 除 し て い る 間 の み 放 出 す る だ け で 十 分 な 効 果 が 得 ら れ る 。 な お 、 ６ は ニ ー ド ル で
あ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
本 発 明 を 使 用 し な い 場 合 で は 、 研 削 粉 が 容 易 に コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 内 部 に 侵 入 し て し ま う こ
と で 、 芯 金 の ク ラ ン プ 方 向 に 異 常 き た し 、 芯 金 の 回 転 振 れ が 大 き く な る 状 態 が 発 生 し 、 研
削 し た ゴ ム ロ ー ル の 外 径 振 れ は 大 き い 値 で ば ら つ き も 大 き く な っ て し ま う 。 そ れ に 対 し て
、 本 発 明 の 防 止 装 置 を 使 用 す る こ と に よ り 、 研 削 粉 の コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 内 部 へ の 侵 入 お よ
び チ ャ ッ ク 部 前 面 の 付 着 は 防 止 さ れ 、 芯 金 の ク ラ ン プ 精 度 が 向 上 し た 結 果 、 研 削 し た ゴ ム
ロ ー ル の 外 径 振 れ 寸 法 は 小 さ い 値 で ば ら つ き も 小 さ く な る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
一 方 、 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 本 体 １ １ の チ ャ ッ ク 前 面 １ ３ を 非 粘 着 性 の 高 い 樹 脂 、 例 え ば フ ッ
素 樹 脂 で 表 面 加 工 し て あ る こ と で 、 研 削 の 際 に 飛 散 し て き た 研 削 粉 は チ ャ ッ ク 前 面 １ ３ に
付 着 し に く く 、 ほ ん の 僅 か に 付 着 し た と し て も ス リ ッ ト 溝 １ ４ か ら の エ ア 噴 出 や コ レ ッ ト
チ ャ ッ ク 本 体 １ １ の 回 転 運 動 に よ っ て 、 容 易 に 離 れ て す べ て 集 塵 装 置 （ 図 示 せ ず ） に 吸 い
込 ま れ て し ま う 。 こ れ に よ り 研 削 粉 が チ ャ ッ ク 部 前 面 １ ３ に 堆 積 し て 層 を 形 成 す る こ と は
な く 、 チ ャ ッ ク 部 前 面 １ ３ の 清 掃 作 業 は 必 要 な く な る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
な お 、 フ ッ 素 樹 脂 層 は 、 市 販 の フ ッ 素 樹 脂 、 例 え ば 、 ポ リ フ ッ 化 ビ ニ リ デ ン を 用 い 、 コ ー
テ ィ ン グ や 粉 末 塗 装 の 塗 工 方 法 に よ り 形 成 で き る 。 ま た 、 フ ッ 素 樹 脂 等 の テ ー プ や シ ー ト
等 を 貼 り 付 け る こ と に よ っ て も 、 表 面 加 工 と 同 じ 効 果 が 得 ら れ る 。 非 粘 着 性 の 樹 脂 と し て
は 他 に 帯 電 防 止 樹 脂 が あ り 、 適 用 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
研 削 加 工 機 （ 研 磨 機 ） に 、 自 動 で ゴ ム ロ ー ル を 供 給 お よ び 排 出 さ せ る 装 置 を 接 続 さ せ 、 自
動 ・ 連 続 で 大 量 の ゴ ム ロ ー ル を 研 削 し て も 、 チ ャ ッ ク 部 前 面 １ ３ が 非 粘 着 性 の 樹 脂 で あ る
フ ッ 素 樹 脂 で 表 面 加 工 さ れ て い る た め に 、 研 削 粉 の 付 着 お よ び 堆 積 は 全 く 確 認 さ れ な か っ
た 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
ち な み に 、 本 発 明 の 構 成 を 付 加 し て な い 研 削 装 置 を 用 い た 場 合 に は 、 チ ャ ッ ク 部 前 面 に 研
削 粉 で あ る ゴ ム カ ス の 付 着 が 非 常 に 多 く 確 認 さ れ 、 本 発 明 と の 差 異 は 歴 然 で あ っ た 。
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【 ０ ０ ２ ６ 】
【 発 明 の 効 果 】
本 発 明 の 研 削 装 置 に よ れ ば 、 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 内 部 へ の 研 削 粉 の 侵 入 お よ び チ ャ ッ ク 前 面
の 付 着 は 完 全 に 抑 制 さ れ 、 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク の 芯 金 を ク ラ ン プ す る 精 度 の 再 現 性 は 高 く な
り 、 そ の 状 態 で 研 削 加 工 さ れ た ゴ ム ロ ー ル の 外 径 振 れ を 著 し く 高 精 度 で 安 定 さ せ る こ と が
で き る 。 さ ら に 、 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 内 へ の 研 削 粉 の 侵 入 お よ び コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 前 面 へ の
研 削 粉 の 付 着 が 無 く な る こ と に よ り 、 清 掃 ・ 除 去 を 行 わ ず に 済 み 、 連 続 研 削 時 の 作 業 性 を
大 幅 に 向 上 さ せ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
本 発 明 の 研 削 装 置 は 、 特 に Ｎ Ｂ Ｒ 、 Ｅ Ｐ Ｄ Ｍ 、 ヒ ド リ ン ゴ ム 、 ウ レ タ ン ゴ ム 等 の ソ リ ッ ド
タ イ プ の ゴ ム ロ ー ル を 研 削 す る 際 に 前 記 し た 効 果 が 大 き く 得 ら れ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 ゴ ム ロ ー ル を 研 削 す る 際 の セ ッ ト 状 態 の 例 を 示 す 図 。
【 図 ２ 】 本 発 明 の 研 削 装 置 の 断 面 図 。
【 符 号 の 説 明 】
１ 　 　 主 軸 側 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク
２ 　 　 回 転 フ ラ ン ジ
３ 　 　 芯 押 し 側 逆 セ ン タ ー
４ 　 　 ゴ ム ロ ー ル
５ 　 　 芯 金
６ 　 　 ニ ー ド ル
７ 　 　 ド ロ ー バ ー
８ 　 　 通 風 経 路
１ １ 　 　 コ レ ッ ト チ ャ ッ ク 本 体
１ ２ 　 　 チ ャ ッ ク 部
１ ３ 　 　 チ ャ ッ ク 前 面
１ ４ 　 　 ス リ ッ ト 溝
１ ５ 　 　 芯 金 挿 入 口
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】
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