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( 5 7 ) 【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 平 面 よ り 見 て 略 方 形 の 底 壁 お よ び 底 壁 の 周 縁 か ら 立 ち 上 が っ た ４ つ の 側 壁 を 有 す る タ ン  
ク 本 体 と 、 タ ン ク 本 体 の 上 方 開 口 を 塞 い で い る 蓋 と を 備 え て お り 、
　 タ ン ク 本 体 内 に 、 タ ン ク 中 央 部 か ら タ ン ク 外 周 部 に 至 る 渦 巻 き 状 の 切 削 液 流 路 が 流 路 形  
成 板 に よ っ て 形 成 さ れ て お り 、
　 蓋 の 中 央 部 お よ び 外 周 部 の い ず れ か 一 方 に 、 加 工 室 内 か ら の 切 削 液 が 流 入 す る 流 入 口 が  
、 同 他 方 に 、 タ ン ク 本 体 内 の 切 削 液 を 外 部 に 取 り 出 す た め の 流 出 口 が 設 け ら れ て お り 、
　 流 出 口 に 、 切 削 液 を 吸 い 上 げ て 加 工 室 に 供 給 す る ポ ン プ が 設 け ら れ て い る 、 工 作 機 械 の  
切 削 液 タ ン ク 。
【 請 求 項 ２ 】
　 蓋 の 中 央 部 に 流 入 口 が 、 蓋 の 外 周 部 に 流 出 口 が 設 け ら れ て い る 、 請 求 項 １ の 工 作 機 械 の  
切 削 液 タ ン ク 。
【 請 求 項 ３ 】
　 切 削 液 流 路 の 幅 が 同 じ と な る よ う に 流 路 形 成 板 が 形 成 さ れ て い る 、 請 求 項 １ ま た は ２ の  
工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク 。
【 請 求 項 ４ 】
　 タ ン ク 本 体 の 底 壁 に お け る 流 入 口 に 対 向 す る 部 分 に 、 切 削 液 の 進 行 方 向 に 進 む に 連 れ て  
低 く な る 傾 斜 板 が 設 け ら れ て い る 、 請 求 項 １ か ら ３ ま で の い ず れ か に 記 載 の 工 作 機 械 の 切  
削 液 タ ン ク 。

請求項の数　8　（全11頁）
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【 請 求 項 ５ 】
　 切 削 液 流 路 内 に 、 切 削 液 の 進 行 方 向 に 切 削 液 を 吐 出 す る 複 数 の ノ ズ ル が 設 け ら れ て い る  
、 請 求 項 １ か ら ４ ま で の い ず れ か に 記 載 の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク 。
【 請 求 項 ６ 】
　 複 数 の ノ ズ ル の う ち 少 な く と も １ つ は 、 切 削 液 の 流 れ が 変 わ る タ ン ク 本 体 の 角 部 に 設 け  
ら れ て い る 、 請 求 項 ５ の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク 。
【 請 求 項 ７ 】
　 複 数 の ノ ズ ル の う ち 少 な く と も １ つ は 、 切 削 液 流 路 の 内 側 部 に 設 け ら れ て い る 、 請 求 項  
５ の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク 。
【 請 求 項 ８ 】
　 ノ ズ ル か ら 吐 出 す る 切 削 液 と し て 、 ポ ン プ で 吸 い 上 げ た 後 、 ろ 過 装 置 を 通 過 し た 切 削 液  
が 使 用 さ れ て い る 、 請 求 項 ５ か ら ７ ま で の い ず れ か に 記 載 の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 こ の 発 明 は 、 マ シ ニ ン グ セ ン タ 、 旋 盤 等 の 工 作 機 械 に 用 い ら れ る 切 削 液 タ ン ク に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 例 え ば マ シ ニ ン グ セ ン タ や 旋 盤 の よ う な 切 削 加 工 を 行 う 工 作 機 械 で は 、 工 具 の 潤 滑 お よ  
び 冷 却 な ら び に ス ラ ッ ジ の 排 出 を 目 的 と し て 、 切 削 液 （ ク ー ラ ン ト ） が 一 般 に 用 い ら れ て  
い る 。 ワ ー ク の 切 削 加 工 が 行 わ れ る 加 工 室 に 吐 出 さ れ た 切 削 液 は 、 ワ ー ク か ら 削 り 取 ら れ  
た 切 粉 等 と と も に 加 工 室 か ら 排 出 さ れ 、 排 出 さ れ た 切 削 液 は 、 タ ン ク 本 体 に 流 入 し て 一 時  
的 に 貯 留 さ れ 、 こ こ か ら ク ー ラ ン ト ポ ン プ に よ り 再 び 加 工 室 へ 供 給 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 近 年 、 工 作 機 械 の 省 ス ペ ー ス 化 に よ り 一 般 的 に 切 削 液 タ ン ク の 一 部 は 工 作 機 械 の 中 に 潜  
り 込 ん で い る 。 よ っ て 、 切 削 液 タ ン ク を 清 掃 す る 場 合 、 切 削 液 タ ン ク を 機 外 へ 引 き 出 し て  
清 掃 す る 必 要 が あ る 。 ま た 切 削 液 タ ン ク 内 に 切 粉 が 充 満 し て い る た め 、 タ ン ク の 蓋 を 全 て  
外 さ な け れ ば 綺 麗 に 清 掃 す る こ と は 困 難 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 作 業 者 に よ る 清 掃 の 手 間 を 削 減 し 、 メ ン テ ナ ン ス 性 の 向 上 を 図 っ た 工 作 機 械 の 切 削 液 タ  
ン ク と し て 、 特 許 文 献 １ に は 、 タ ン ク 本 体 内 に お け る ス ラ ッ ジ 含 有 切 削 液 の 流 速 が 相 対 的  
に 速 い 箇 所 に 設 置 さ れ 上 向 き の 吸 込 口 を 有 す る 第 １ 循 環 ポ ン プ と 、 第 １ 循 環 ポ ン プ に よ り  
抜 き 出 さ れ た 切 削 液 を 回 収 ポ ン プ に 向 か っ て 吐 出 す る ス ラ ッ ジ 移 送 ノ ズ ル と 、 タ ン ク 本 体  
内 に お け る 切 削 液 の 流 速 が 相 対 的 に 遅 い 箇 所 に 設 置 さ れ タ ン ク 本 体 の 底 に 臨 ん だ 吸 込 口 を  
有 す る 第 ２ 循 環 ポ ン プ と 、 第 ２ 循 環 ポ ン プ に よ り 抜 き 出 さ れ た 切 削 液 を タ ン ク 本 体 内 の 所  
定 箇 所 に 向 か っ て 吐 出 す る 第 １ 撹 拌 ノ ズ ル と を 備 え て い る も の が 開 示 さ れ て い る 。
【 先 行 技 術 文 献 】
【 特 許 文 献 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
【 文 献 】 特 開 ２ ０ ２ ０ - ６ ２ ７ ２ ８ 号 公 報
【 発 明 の 概 要 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 上 記 特 許 文 献 １ の 切 削 液 タ ン ク に よ る と 、 タ ン ク 本 体 内 の 切 削 液 を 加 工 室 へ 供 給 す る た  
め に 流 出 口 に 設 け ら れ た ク ー ラ ン ト ポ ン プ と は 別 に 、 ２ つ の 循 環 ポ ン プ な ど の 装 置 を 使 用  
し て 切 削 液 を 流 出 口 に 移 送 す る も の と な っ て お り 、 切 削 液 タ ン ク が 大 型 化 す る と い う 問 題  
が あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 こ の 発 明 の 目 的 は 、 循 環 ポ ン プ な ど を 使 用 す る こ と な く 、 切 削 液 タ ン ク 内 の 切 粉 を 切 削  
液 の 流 れ に よ り 流 出 口 ま で 移 送 す る こ と で 、 大 型 化 す る こ と な く 、 作 業 者 に よ る 清 掃 の 手  
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間 を 削 減 し 、 メ ン テ ナ ン ス 性 の 向 上 を 図 っ た 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク を 提 供 す る こ と に あ  
る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 こ の 発 明 は 、 上 記 の 目 的 を 達 成 す る た め に 、 以 下 の 態 様 か ら な る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
１ ） 平 面 よ り 見 て 略 方 形 の 底 壁 お よ び 底 壁 の 周 縁 か ら 立 ち 上 が っ た 側 壁 を 有 す る タ ン ク 本  
体 と 、 タ ン ク 本 体 の 上 方 開 口 を 塞 い で い る 蓋 と を 備 え て お り 、
　 タ ン ク 本 体 内 に 、 タ ン ク 中 央 部 か ら タ ン ク 外 周 部 に 至 る 渦 巻 き 状 の 切 削 液 流 路 が 流 路 形  
成 板 に よ っ て 形 成 さ れ て お り 、
　 蓋 の 中 央 部 お よ び 外 周 部 の い ず れ か 一 方 に 、 加 工 室 内 か ら の 切 削 液 が 流 入 す る 流 入 口 が  
、 同 他 方 に 、 タ ン ク 本 体 内 の 切 削 液 を 外 部 に 取 り 出 す た め の 流 出 口 が 設 け ら れ て お り 、
　 流 出 口 に 、 切 削 液 を 吸 い 上 げ て 加 工 室 に 供 給 す る ポ ン プ が 設 け ら れ て い る 、 工 作 機 械 の  
切 削 液 タ ン ク 。
【 ０ ０ １ ０ 】
２ ） 蓋 の 中 央 部 に 流 入 口 が 、 蓋 の 外 周 部 に 流 出 口 が 設 け ら れ て い る 、 前 記 １ ） の 工 作 機 械  
の 切 削 液 タ ン ク 。
【 ０ ０ １ １ 】
３ ） 切 削 液 流 路 の 幅 が 同 じ と な る よ う に 流 路 形 成 板 が 形 成 さ れ て い る 、 前 記 １ ） ま た は ２  
） の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク 。
【 ０ ０ １ ２ 】
４ ） タ ン ク 本 体 の 底 壁 に お け る 流 入 口 に 対 向 す る 部 分 に 、 切 削 液 の 進 行 方 向 に 進 む に 連 れ  
て 低 く な る 傾 斜 板 が 設 け ら れ て い る 、 前 記 １ ） か ら ３ ） ま で の い ず れ か に 記 載 の 工 作 機 械  
の 切 削 液 タ ン ク 。
【 ０ ０ １ ３ 】
５ ） 切 削 液 流 路 内 に 、 切 削 液 の 進 行 方 向 に 切 削 液 を 吐 出 す る 複 数 の ノ ズ ル が 設 け ら れ て い  
る 、 前 記 １ ） か ら ４ ） ま で の い ず れ か に 記 載 の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク 。
【 ０ ０ １ ４ 】
６ ） 複 数 の ノ ズ ル の う ち 少 な く と も １ つ は 、 切 削 液 の 流 れ が 変 わ る タ ン ク 本 体 の 角 部 に 設  
け ら れ て い る 、 前 記 ５ ） の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク 。
【 ０ ０ １ ５ 】
７ ） 複 数 の ノ ズ ル の う ち 少 な く と も １ つ は 、 切 削 液 流 路 の 内 側 部 に 設 け ら れ て い る 、 前 記  
５ ） の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク 。
【 ０ ０ １ ６ 】
８ ） ノ ズ ル か ら 吐 出 す る 切 削 液 と し て 、 ポ ン プ で 吸 い 上 げ た 後 、 ろ 過 装 置 を 通 過 し た 切 削  
液 が 使 用 さ れ て い る 、 前 記 ５ ） か ら ７ ） ま で の い ず れ か に 記 載 の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ７ 】
　 前 記 １ ） の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク に よ る と 、 渦 巻 状 の 切 削 液 流 路 を 形 成 し て 、 流 出 口  
に ポ ン プ （ ク ー ラ ン ト ポ ン プ ） を 設 け る こ と で 、 切 削 液 が 流 入 口 か ら 流 出 口 へ と 渦 巻 き 状  
に 流 れ 、 渦 巻 状 で あ る こ と で 、 切 粉 の 堆 積 の 原 因 と な る 急 激 な 流 れ 方 向 の 変 化 を 低 減 す る  
こ と が で き る 。 し た が っ て 、 ク ー ラ ン ト ポ ン プ と は 別 の ポ ン プ （ 循 環 ポ ン プ な ど ） を 使 用  
し な く て も 、 切 粉 を 含 ん だ 切 削 液 が 淀 み な く 移 送 さ れ る の で 、 大 型 化 す る こ と な く 、 作 業  
者 に よ る 清 掃 の 手 間 を 削 減 し 、 メ ン テ ナ ン ス 性 の 向 上 を 図 る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 前 記 ２ ） の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク に よ る と 、 切 粉 が 溜 ま り や す い 流 出 口 付 近 が タ ン ク  
本 体 の 外 周 部 に な る の で 、 メ ン テ ナ ン ス が よ り 一 層 し や す い も の と な る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 前 記 ３ ） の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク に よ る と 、 渦 巻 状 の 切 削 液 流 路 で か つ 流 路 幅 を 同 じ  
に す る こ と で 、 切 削 液 が 均 一 に 流 れ る よ う に な り 、 切 削 液 の 淀 み が 少 な く な り 、 切 粉 の 堆  
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積 を よ り 一 層 低 減 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 前 記 ４ ） の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク に よ る と 、 流 入 口 に お け る 切 削 液 の 流 れ が 一 方 向 に  
な り 、 そ の 進 行 方 向 に 加 速 さ れ る の で 、 流 入 口 付 近 で の 切 削 液 の 淀 み が 少 な く な り 、 流 入  
口 付 近 で の 切 粉 の 堆 積 を よ り 一 層 低 減 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 前 記 ５ ） の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク に よ る と 、 切 削 液 の 流 れ が ノ ズ ル に よ っ て 助 勢 さ れ  
て 、 淀 み が で き に く く な り 、 切 削 液 流 路 全 体 に 渡 っ て 切 粉 の 堆 積 を 低 減 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 前 記 ６ ） の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク に よ る と 、 淀 み が 生 じ や す い 角 部 に ノ ズ ル を 設 け る  
こ と で 、 角 部 で の 切 粉 の 堆 積 を よ り 一 層 低 減 す る こ と が で き る 。 な お 、 全 て の 角 部 に 設 け  
る 必 要 は な く 、 １ ま た は 複 数 の 適 宜 な 数 の 角 部 に ノ ズ ル を 設 け れ ば よ い 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 前 記 ７ ） の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク に よ る と 、 渦 巻 の 内 側 は 流 速 が 遅 く な り 、 切 粉 が 堆  
積 し や す い こ と か ら 、 こ の 内 側 部 に ノ ズ ル を 設 け る こ と で 、 切 粉 の 堆 積 を よ り 一 層 低 減 す  
る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 前 記 ８ ） の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク に よ る と 、 ろ 過 装 置 を 通 過 し て 切 粉 を 除 去 さ れ た 切  
削 液 は 、 加 工 室 に 供 給 さ れ る だ け で な く 、 タ ン ク 本 体 内 に お け る 切 粉 堆 積 防 止 用 と し て 使  
用 さ れ る ノ ズ ル に も 供 給 さ れ る の で 、 効 率 の 良 い シ ス テ ム を 構 築 す る こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ５ 】
【 図 １ 】 図 １ は 、 こ の 発 明 に よ る 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク の 第 １ 実 施 形 態 を 模 式 的 に 示 す  
斜 視 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 図 ２ は 、 図 １ の 蓋 を 取 り 外 し た 状 態 を 示 す 平 面 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 図 ３ は 、 図 ２ の Ａ － Ａ 線 に 沿 う 垂 直 断 面 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 図 ４ は 、 図 １ の 蓋 に 設 け ら れ て い る 構 成 要 素 の 相 互 関 係 を 示 す 回 路 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 図 ５ は 、 こ の 発 明 に よ る 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク の 第 ２ 実 施 形 態 を 模 式 的 に 示 す  
図 で 、 第 １ 実 施 形 態 の 図 １ に 対 応 す る 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 図 ６ は 、 第 １ 実 施 形 態 の 図 ２ に 対 応 す る 平 面 図 で あ る 。
【 図 ７ 】 図 ７ は 、 第 １ 実 施 形 態 の 図 ３ に 対 応 す る 垂 直 断 面 図 で あ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 形 態 】
【 ０ ０ ２ ６ 】
　  以 下 、 こ の 発 明 の 実 施 形 態 を 、 図 面 を 参 照 し て 説 明 す る 。 以 下 の 説 明 に お い て 、 図 ２ お  
よ び 図 ５ の 左 右 を 左 右 と い い 、 下 を 前 、 上 を 後 と い う も の と す る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　  図 １ か ら 図 ４ ま で に 、 こ の 発 明 に よ る 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク の 第 １ 実 施 形 態 を 示 す 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 第 １ 実 施 形 態 に 係 る 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク ( 1 ) は 、 工 作 機 械 の 加 工 室 （ 図 示 略 ） か ら 排  
出 さ れ た 切 粉 を 含 む 切 削 液 を 貯 留 し て 切 粉 を 除 去 し た 後 に 加 工 室 に 送 る た め の 装 置 で 、 図  
１ お よ び 図 ２ に 示 す よ う に 、 平 面 よ り 見 て 略 方 形 の 底 壁 ( 1 1 ) お よ び 底 壁 ( 1 1 ) の 周 縁 か ら 垂  
直 に 立 ち 上 が っ た ４ つ の 側 壁 （ 左 壁 ( 1 2 ) 、 後 壁 ( 1 3 ) 、 右 壁 ( 1 4 ) お よ び 前 壁 ( 1 5 ) ） を 有 す  
る タ ン ク 本 体 ( 2 ) と 、 タ ン ク 本 体 ( 2 ) の 上 方 開 口 を 塞 い で い る 蓋 ( 3 ) と 、 タ ン ク 本 体 ( 2 ) 内 に  
渦 巻 状 の 切 削 液 流 路 ( 4 ) を 形 成 す る た め の 流 路 形 成 板 ( 5 ) 、 複 数 （ 図 示 は ６ つ ） の ノ ズ ル ( 6  
a ) ( 6 b ) ( 6 c ) ( 6 d ) ( 6 e ) ( 6 f ) お よ び 複 数 （ 図 示 は ３ つ ） の 配 管 ( 7 a ) ( 7 b ) ( 7 c ) と 、 蓋 ( 3 ) の 上 に  
配 置 さ れ た ク ー ラ ン ト ポ ン プ ( 8 ) 、 ろ 過 装 置 ( 9 ) お よ び バ ル ブ 装 置 ( 1 0 ) と を 備 え て い る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 蓋 ( 3 ) に は 、 切 削 液 の 流 入 口 ( 1 6 ) お よ び 流 出 口 ( 1 7 ) が 設 け ら れ て い る 。
　 流 入 口 ( 1 6 ) に は 、 加 工 室 内 か ら 排 出 さ れ て 加 工 時 に 生 じ る 切 粉 を 含 ん だ 切 削 液 が 供 給 さ  
れ る 。
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【 ０ ０ ３ ０ 】
　 ク ー ラ ン ト ポ ン プ ( 8 ) は 、 流 出 口 ( 1 7 ) に 設 け ら れ て お り 、 ク ー ラ ン ト ポ ン プ ( 8 ) に よ り 、  
タ ン ク 本 体 ( 2 ) 内 の 切 削 液 が 吸 い 上 げ ら れ て 、 加 工 室 に 向 か っ て 排 出 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 ろ 過 装 置 ( 9 ) は 、 ク ー ラ ン ト ポ ン プ ( 8 ) と 流 入 側 配 管 ( 1 8 ) を 介 し て 接 続 さ れ る と と も に 、  
加 工 室 と 流 出 側 配 管 ( 1 9 ) を 介 し て 接 続 さ れ て 、 ク ー ラ ン ト ポ ン プ ( 8 ) で 抜 き 出 さ れ た 切 削  
液 を 加 工 室 に 供 給 す る 前 に ろ 過 す る も の で あ り 、 こ れ に よ り 、 加 工 室 に は 切 粉 が 除 去 さ れ  
た 切 削 液 が 供 給 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 ろ 過 装 置 ( 9 ) を 通 過 し た 切 削 液 は 、 別 途 、 分 岐 配 管 ( 2 0 ) を 介 し て バ ル ブ 装 置 ( 1 0 ) に 送 ら  
れ 、 バ ル ブ 装 置 ( 1 0 ) は 、 各 ノ ズ ル ( 6 a ) ( 6 b ) ( 6 c ) ( 6 d ) ( 6 e ) ( 6 f ) に 通 じ て い る 配 管 ( 7 a ) ( 7 b ) (  
7 c ) に 接 続 さ れ て い る こ と で 、 各 配 管 ( 7 a ) ( 7 b ) ( 7 c ) ご と に 切 削 液 の 供 給 ま た は 停 止 を 制 御  
す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 こ の 第 １ 実 施 形 態 は 、 切 削 液 の 流 入 口 ( 1 6 ) が 蓋 ( 3 ) の 角 部 （ 左 壁 ( 1 2 ) と 前 壁 ( 1 5 ) と に 挟  
ま れ た 部 分 ） に 設 け ら れ る と と も に 、 ク ー ラ ン ト ポ ン プ ( 8 ) が 設 け ら れ た 流 出 口 ( 1 7 ) が 蓋 (  
3 ) の 中 央 部 に 設 け ら れ て 、 流 路 形 成 板 ( 5 ) に よ っ て タ ン ク 本 体 ( 2 ) 内 に 外 周 部 か ら 中 央 部 に  
至 る 渦 巻 状 の 切 削 液 流 路 ( 4 ) が 形 成 さ れ て い る 点 に 特 徴 を 有 し て い る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 図 ２ に 示 す よ う に 、 流 路 形 成 板 ( 5 ) は 、 最 外 周 部 の 構 成 と し て 、 左 壁 ( 1 2 ) と 後 壁 ( 1 3 ) と  
に 挟 ま れ た 角 部 に 設 け ら れ た 第 １ コ ー ナ ー 部 ( 2 1 ) と 、 後 壁 ( 1 3 ) と 右 壁 ( 1 4 ) と に 挟 ま れ た 角  
部 に 設 け ら れ た 第 ２ コ ー ナ ー 部 ( 2 2 ) と 、 右 壁 ( 1 4 ) と 前 壁 ( 1 5 ) と に 挟 ま れ た 角 部 に 設 け ら れ  
た 第 ３ コ ー ナ ー 部 ( 2 3 ) と 、 前 壁 ( 1 5 ) と 左 壁 ( 1 2 ) に 平 行 な 第 １ ス ト レ ー ト 部 ( 2 5 ) の 前 端 部  
と に 挟 ま れ た 角 部 に 設 け ら れ た 第 ４ コ ー ナ ー 部 ( 2 4 ) と を 有 し て い る 。
　 各 コ ー ナ ー 部 ( 2 1 ) ( 2 2 ) ( 2 3 ) ( 2 4 ) と 各 側 壁 ( 1 2 ) ( 1 3 ) ( 1 4 ) ( 1 5 ) お よ び 第 １ ス ト レ ー ト 部 ( 2  
5 ) と の 接 続 部 分 は 、 平 面 よ り 見 て 曲 面 状 に 形 成 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 上 記 の 流 路 形 成 板 ( 5 ) の 最 外 周 部 の 構 成 に よ り 、 渦 巻 状 の 切 削 液 流 路 ( 4 ) の 最 外 周 壁 は 、  
左 壁 ( 1 2 ) の 後 端 部 を 除 い た 部 分 、 第 １ コ ー ナ ー 部 ( 2 1 ) 、 後 壁 ( 1 3 ) の 中 間 部 分 、 第 ２ コ ー ナ  
ー 部 ( 2 2 ) 、 右 壁 ( 1 4 ) の 中 間 部 分 、 第 ３ コ ー ナ ー 部 ( 2 3 ) 、 前 壁 ( 1 5 ) の 中 間 部 分 お よ び 第 ４  
コ ー ナ ー 部 ( 2 4 ) に よ っ て 形 成 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 流 路 形 成 板 ( 5 ) は 、 最 外 周 部 の 内 側 の 構 成 と し て 、 左 壁 ( 1 2 ) の 中 間 部 分 に 平 行 な 第 １ ス  
ト レ ー ト 部 ( 2 5 ) に 加 え て 、 第 １ コ ー ナ ー 部 ( 2 1 ) の 中 間 部 分 に 平 行 な 第 ５ コ ー ナ ー 部 ( 2 6 ) と  
、 後 壁 ( 1 3 ) の 中 間 部 分 に 平 行 な 第 ２ ス ト レ ー ト 部 ( 2 7 ) と 、 第 ２ コ ー ナ ー 部 ( 2 2 ) の 中 間 部 分  
に 平 行 な 第 ６ コ ー ナ ー 部 ( 2 8 ) と 、 右 壁 ( 1 4 ) の 中 間 部 分 に 平 行 な 第 ３ ス ト レ ー ト 部 ( 2 9 ) と 、  
第 ３ コ ー ナ ー 部 ( 2 3 ) の 中 間 部 分 に 平 行 な 第 ７ コ ー ナ ー 部 ( 3 0 ) と 、 前 壁 ( 1 5 ) の 中 間 部 分 に 平  
行 な 第 ４ ス ト レ ー ト 部 ( 3 1 ) と 、 第 ４ コ ー ナ ー 部 ( 2 4 ) の 中 間 部 分 に 平 行 な 第 ８ コ ー ナ ー 部 ( 3  
2 ) と 、 第 １ ス ト レ ー ト 部 ( 2 5 ) の 中 間 部 分 に 平 行 な 第 ５ ス ト レ ー ト 部 ( 3 3 ) と 、 第 ５ コ ー ナ ー  
部 ( 2 6 ) の 中 間 部 分 に 平 行 な 第 ９ コ ー ナ ー 部 ( 3 4 ) と 、 第 ２ ス ト レ ー ト 部 ( 2 7 ) の 中 間 部 分 に 平  
行 な 第 ６ ス ト レ ー ト 部 ( 3 5 ) と を 有 し て い る 。
　 各 コ ー ナ ー 部 ( 2 6 ) ( 2 8 ) ( 3 0 ) ( 3 2 ) ( 3 4 ) と 各 ス ト レ ー ト 部 ( 2 5 ) ( 2 7 ) ( 2 9 ) ( 3 1 ) ( 3 3 ) ( 3 5 ) と  
の 接 続 部 分 は 、 平 面 よ り 見 て 曲 面 状 に 形 成 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 第 ８ コ ー ナ ー 部 ( 3 2 ) 、 第 ５ ス ト レ ー ト 部 ( 3 3 ) 、 第 ９ コ ー ナ ー 部 ( 3 4 ) お よ び 第 ６ ス ト レ ー  
ト 部 ( 3 5 ) は 、 ク ー ラ ン ト ポ ン プ ( 8 ) の 吸 込 み 口 を 囲 む よ う に 形 成 さ れ た 最 内 周 部 の 構 成 と  
な っ て い る 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 上 記 に お い て 、 流 路 形 成 板 ( 5 ) の 各 部 ( 2 1 ) ( 2 2 ) ( 2 3 ) ( 2 4 ) ( 2 5 ) ( 2 6 ) ( 2 7 ) ( 2 8 ) ( 2 9 ) ( 3 0 ) ( 3  
1 ) ( 3 2 ) ( 3 3 ) ( 3 4 ) ( 3 5 ) は 、 切 削 液 流 路 ( 4 ) の 幅 が 同 じ と な る よ う に 形 成 さ れ て い る 。
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【 ０ ０ ３ ９ 】
　 流 路 形 成 板 ( 5 ) は 、 さ ら に 、 流 入 口 ( 1 6 ) か ら 落 下 し た 切 削 液 を 受 け る 構 成 と し て 、 図 ３  
に 示 す よ う に 、 タ ン ク 本 体 ( 2 ) の 底 壁 ( 1 1 ) に お け る 流 入 口 ( 1 6 ) に 対 向 す る 部 分 に 配 置 さ れ  
た 傾 斜 板 ( 3 6 ) を 有 し て い る 。 傾 斜 板 ( 3 6 ) は 、 切 削 液 の 進 行 方 向 で あ る 後 方 に 進 む に 連 れ て  
低 く な る よ う に 形 成 さ れ て お り 、 流 入 口 ( 1 6 ) か ら 流 入 し た 切 削 液 は 、 図 ３ に 矢 印 で 示 す よ  
う に 、 傾 斜 板 ( 3 6 ) に 案 内 さ れ て 一 方 向 に 流 れ る と と も に 、 そ の 進 行 方 向 に 加 速 さ れ る 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
　 図 ４ は 、 切 削 液 タ ン ク ( 1 ) に 設 け ら れ て い る 機 器 の 相 互 関 係 を 示 す 回 路 図 で 、 同 図 に 示 す  
よ う に 、 バ ル ブ 装 置 ( 1 0 ) は 、 複 数 （ 図 示 の 例 で は ３ つ ） の ク ー ラ ン ト バ ル ブ ( 1 0 a ) ( 1 0 b ) (  
1 0 c ) を 有 し て お り 、 各 バ ル ブ ( 1 0 a ) ( 1 0 b ) ( 1 0 c ) は 、 各 配 管 ( 7 a ) ( 7 b ) ( 7 c ) に 対 し て １ つ ず  
つ 設 け ら れ て い る 。 ク ー ラ ン ト ポ ン プ ( 8 ) は 、 モ ー タ ー ( 8 a ) に 駆 動 さ れ る こ と で 、 タ ン ク 本  
体 ( 2 ) 内 の 切 削 液 を 吸 い 上 げ 、 こ れ を ろ 過 装 置 ( 9 ) を 介 し て 加 工 室 内 洗 浄 用 と し て 加 工 室 に  
供 給 す る 。 加 工 室 に 供 給 さ れ る 切 削 液 は 、 ろ 過 装 置 ( 9 ) を 通 過 す る こ と で 切 粉 な ど を 除 去 さ  
れ る 。 ろ 過 装 置 ( 9 ) を 通 過 し た 切 削 液 は 、 別 途 、 バ ル ブ 装 置 ( 1 0 ) の ク ー ラ ン ト バ ル ブ ( 1 0 a )  
( 1 0 b ) ( 1 0 c ) を 介 し て 、 複 数 の ノ ズ ル ( 6 a ) ( 6 b ) ( 6 c ) ( 6 d ) ( 6 e ) ( 6 f ) に 通 じ て い る 配 管 ( 7 a ) ( 7  
b ) ( 7 c ) に も 供 給 さ れ る 。 各 配 管 ( 7 a ) ( 7 b ) ( 7 c ) に は 、 ノ ズ ル ( 6 a ) ( 6 b ) ( 6 c ) ( 6 d ) ( 6 e ) ( 6 f ) が  
２ つ ず つ 接 続 さ れ て お り 、 各 ク ー ラ ン ト バ ル ブ ( 1 0 a ) ( 1 0 b ) ( 1 0 c ) が 個 別 に 開 閉 さ れ る こ と  
で 、 ６ つ （ ３ 対 ） の ノ ズ ル ( 6 a ) ( 6 b ) ( 6 c ) ( 6 d ) ( 6 e ) ( 6 f ) は 、 ３ 対 全 て を オ ン に し た り 、 特 定  
の 対 を オ ン に し た り 、 必 要 に 応 じ て 選 択 的 に オ ン ・ オ フ さ れ る 。
【 ０ ０ ４ １ 】
　 図 ２ に 示 す よ う に 形 成 さ れ た 流 路 形 成 板 ( 5 ) に よ り 、 流 入 口 ( 1 6 ) か ら タ ン ク 本 体 ( 2 ) 内 に  
流 入 し た 切 削 液 は 、 図 ２ に 矢 印 で 示 す よ う に 、 各 側 壁 ( 1 2 ) ( 1 3 ) ( 1 4 ) ( 1 5 ) お よ び 流 路 形 成  
板 ( 5 ) の 最 外 周 部 の 構 成 ( 2 1 ) ( 2 2 ) ( 2 3 ) ( 2 4 ) と 流 路 形 成 板 ( 5 ) の 内 側 の 構 成 ( 2 5 ) ( 2 6 ) ( 2 7 ) ( 2  
8 ) ( 2 9 ) ( 3 0 ) ( 3 1 ) と に 案 内 さ れ て 、 切 削 液 流 路 ( 4 ) を 外 側 か ら 内 側 に 渦 巻 状 に 流 れ 、 流 路 形  
成 板 ( 5 ) の 最 内 周 部 の 構 成 ( 3 2 ) ( 3 3 ) ( 3 4 ) ( 3 5 ) に 案 内 さ れ て 、 流 出 口 ( 1 7 ) に 到 達 す る 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
　 ６ つ の ノ ズ ル ( 6 a ) ( 6 b ) ( 6 c ) ( 6 d ) ( 6 e ) ( 6 f ) は 、 切 削 液 の 流 れ を 助 勢 す る た め の も の で 、 こ  
の 実 施 形 態 で は 、 図 ２ に 示 す よ う に 、 第 １ コ ー ナ ー 部 ( 2 1 ) と 第 ５ コ ー ナ ー 部 ( 2 6 ) と の 間 で  
流 路 の 内 側 、 第 ２ コ ー ナ ー 部 ( 2 2 ) の 後 部 の 上 流 側 、 第 ２ コ ー ナ ー 部 ( 2 2 ) と 第 ６ コ ー ナ ー 部  
( 2 8 ) と の 間 で 流 路 の 内 側 、 第 ３ コ ー ナ ー 部 ( 2 3 ) の 右 部 の 上 流 側 、 第 ４ コ ー ナ ー 部 ( 2 4 ) と 第  
８ コ ー ナ ー 部 ( 3 2 ) と の 間 で 流 路 の 内 側 、 お よ び 第 ５ コ ー ナ ー 部 ( 2 6 ) の 左 部 の 上 流 側 に １ つ  
ず つ 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ ４ ３ 】
　 上 記 実 施 形 態 の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク ( 1 ) に よ る と 、 ポ ン プ と し て は 、 加 工 室 に 切 削 液  
を 供 給 す る た め に 必 須 の ク ー ラ ン ト ポ ン プ ( 8 ) だ け を 使 用 し 、 別 途 の 循 環 ポ ン プ な ど を 使 用  
し て い な い の で 、 切 削 液 タ ン ク ( 1 ) を 小 型 化 す る こ と が で き る 。 別 途 の ポ ン プ を 使 用 し な い  
場 合 に は 、 切 粉 の 堆 積 が 懸 念 さ れ る が 、 渦 巻 状 の 切 削 液 流 路 ( 4 ) を 形 成 し て 、 切 削 液 が 渦 巻  
き 状 に 流 れ る よ う に す る こ と で 、 切 粉 の 堆 積 の 原 因 と な る 急 激 な 流 れ 方 向 の 変 化 を 低 減 す  
る こ と が で き る の で 、 切 粉 を 含 ん だ 切 削 液 が 淀 み な く 移 送 さ れ る 。 こ う し て 、 大 型 化 す る  
こ と な く 、 作 業 者 に よ る 清 掃 の 手 間 を 削 減 し 、 メ ン テ ナ ン ス 性 の 向 上 を 図 る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ４ ４ 】
　 上 記 実 施 形 態 の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク ( 1 ) に よ る と 、 ま た 、 ろ 過 装 置 ( 9 ) を 通 過 し て 切  
粉 を 除 去 さ れ た 切 削 液 は 、 加 工 室 に 供 給 さ れ る だ け で な く 、 タ ン ク 本 体 ( 2 ) 内 に お け る 切 粉  
堆 積 防 止 用 と し て 使 用 さ れ る ノ ズ ル ( 6 a ) ( 6 b ) ( 6 c ) ( 6 d ) ( 6 e ) ( 6 f ) に も 供 給 さ れ る の で 、 効 率  
の 良 い シ ス テ ム を 構 築 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ４ ５ 】
　 ま た 、 上 記 実 施 形 態 の 流 路 形 成 板 ( 5 ) に よ る と 、 渦 巻 状 と さ れ た 切 削 液 流 路 ( 4 ) の 流 路 幅  
が 同 じ に さ れ て い る こ と で 、 切 削 液 が 均 一 に 流 れ る よ う に な り 、 切 削 液 の 淀 み が 少 な く な  
り 、 切 粉 の 堆 積 を よ り 一 層 低 減 す る こ と が で き る 。 ま た 、 そ の 傾 斜 板 ( 3 6 ) に よ る と 、 流 入  
口 ( 1 6 ) に お け る 切 削 液 の 流 れ が 一 方 向 に な り 、 切 削 液 が そ の 進 行 方 向 に 加 速 さ れ る の で 、  
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流 入 口 ( 1 6 ) 付 近 で の 切 削 液 の 淀 み が 少 な く な り 、 流 入 口 ( 1 6 ) 付 近 で の 切 粉 の 堆 積 を さ ら に  
低 減 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ４ ６ 】
　 ま た 、 切 削 液 流 路 ( 4 ) 内 に 複 数 の ノ ズ ル ( 6 a ) ( 6 b ) ( 6 c ) ( 6 d ) ( 6 e ) ( 6 f ) を 配 置 し て 切 削 液 の  
流 れ を 助 勢 す る こ と で 、 切 削 液 が 均 一 に 流 れ る よ う に な り 、 切 削 液 の 淀 み が 少 な く な り 、  
切 粉 の 堆 積 を よ り 一 層 低 減 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ４ ７ 】
　 切 削 液 流 路 ( 4 ) 内 に 複 数 の ノ ズ ル ( 6 a ) ( 6 b ) ( 6 c ) ( 6 d ) ( 6 e ) ( 6 f ) を 配 置 す る に 際 し て は 、 淀  
み が 生 じ や す い 角 部 （ 角 部 の 上 流 側 ） に い く つ か の ノ ズ ル ( 6 b ) ( 6 d ) ( 6 f ) を 設 け る こ と で 、  
角 部 で の 切 粉 の 堆 積 を よ り 一 層 低 減 す る こ と が で き 、 ま た 、 渦 巻 の 内 側 は 流 速 が 遅 く な り  
、 切 粉 が 堆 積 し や す い こ と か ら 、 こ の 内 側 部 に ノ ズ ル ( 6 a ) ( 6 c ) ( 6 e ) を 設 け る こ と で 、 切 粉  
の 堆 積 を よ り 一 層 低 減 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ４ ８ 】
　  図 ５ か ら 図 ７ ま で に 、 こ の 発 明 に よ る 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク ( 1 ) の 第 ２ 実 施 形 態 を 示  
す 。
【 ０ ０ ４ ９ 】
　 こ の 第 ２ 実 施 形 態 は 、 切 削 液 の 流 入 口 ( 5 1 ) が 蓋 ( 3 ) の 中 央 部 に 設 け ら れ 、 ク ー ラ ン ト ポ  
ン プ ( 8 ) が 設 け ら れ た 流 出 口 ( 5 2 ) が 蓋 ( 3 ) の 角 部 （ 左 壁 ( 1 2 ) と 前 壁 ( 1 5 ) と に 挟 ま れ た 部 分 ）  
に 設 け ら れ て 、 流 路 形 成 板 ( 5 ) に よ っ て タ ン ク 本 体 ( 2 ) 内 に 中 央 部 か ら 外 周 部 に 至 る 渦 巻 状  
の 切 削 液 流 路 ( 5 3 ) が 形 成 さ れ て い る 点 に 特 徴 を 有 し て い る 。
【 ０ ０ ５ ０ 】
　 流 路 形 成 板 ( 5 ) 自 体 は 、 第 １ 実 施 形 態 と 同 じ 形 状 と さ れ て お り 、 第 １ 実 施 形 態 と 相 違 し て  
い る の は 、 流 入 口 ( 5 1 ) お よ び 流 出 口 ( 5 2 ) の 位 置 、 渦 巻 状 の 切 削 液 流 路 ( 5 3 ) を 切 削 液 が 流 れ  
る 方 向 お よ び 複 数 の ノ ズ ル ( 5 4 a ) ( 5 4 b ) ( 5 4 c ) ( 5 4 d ) ( 5 4 e ) ( 5 4 f ) の 配 置 位 置 と な っ て い る 。  
以 下 で は 、 第 １ 実 施 形 態 と 同 一 の 構 成 に は 同 じ 符 号 を 付 し て そ の 説 明 を 省 略 し 、 相 違 点 の  
み を 説 明 す る 。
【 ０ ０ ５ １ 】
　 流 入 口 ( 5 1 ) お よ び 流 出 口 ( 5 2 ) が 第 １ 実 施 形 態 と 逆 に さ れ た こ と に よ り 、 流 入 口 ( 5 1 ) か ら  
タ ン ク 本 体 ( 2 ) 内 に 流 入 し た 切 削 液 は 、 図 ６ に 矢 印 で 示 す よ う に 、 ま ず 、 流 路 形 成 板 ( 5 ) の  
最 内 周 部 の 構 成 ( 3 5 ) ( 3 4 ) ( 3 3 ) ( 3 2 ) に 案 内 さ れ た 後 、 流 路 形 成 板 ( 5 ) の 内 側 の 構 成 ( 3 1 ) ( 3 0 )  
( 2 9 ) ( 2 8 ) ( 2 7 ) ( 2 6 ) ( 2 5 ) と 各 側 壁 ( 1 5 ) ( 1 4 ) ( 1 3 ) ( 1 2 ) お よ び 流 路 形 成 板 ( 5 ) の 最 外 周 部 の 構  
成 ( 2 4 ) ( 2 3 ) ( 2 2 ) ( 2 1 ) と に 案 内 さ れ て 、 切 削 液 流 路 ( 5 3 ) を 中 央 部 か ら 外 周 部 へ と 外 向 き に  
渦 巻 状 に 流 れ て 、 ク ー ラ ン ト ポ ン プ ( 8 ) が 設 け ら れ た 流 出 口 ( 5 2 ) に 到 達 す る 。
【 ０ ０ ５ ２ 】
　 ６ つ の ノ ズ ル ( 5 4 a ) ( 5 4 b ) ( 5 4 c ) ( 5 4 d ) ( 5 4 e ) ( 5 4 f ) は 、 こ の 実 施 形 態 で は 、 図 ６ に 示 す よ  
う に 、 第 ５ コ ー ナ ー 部 ( 2 6 ) と 第 ９ コ ー ナ ー 部 ( 3 4 ) と の 間 で 流 路 の 内 側 、 第 ４ コ ー ナ ー 部 ( 2  
4 ) の 後 部 の 上 流 側 、 第 ３ コ ー ナ ー 部 ( 2 3 ) と 第 ７ コ ー ナ ー 部 ( 3 0 ) と の 間 で 流 路 の 内 側 、 第 ２  
コ ー ナ ー 部 ( 2 2 ) の 右 部 の 上 流 側 、 第 ２ コ ー ナ ー 部 ( 2 2 ) と 第 ６ コ ー ナ ー 部 ( 2 8 ) と の 間 で 流 路  
の 内 側 、 お よ び 第 １ コ ー ナ ー 部 ( 2 1 ) の 右 部 の 上 流 側 に １ つ ず つ 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ ５ ３ 】
　 な お 、 傾 斜 板 ( 3 6 ) は 、 図 ７ に 示 す よ う に 、 タ ン ク 本 体 ( 2 ) の 底 壁 ( 1 1 ) に お け る 流 入 口 ( 5  
1 ) に 対 向 す る 部 分 に 配 置 さ れ る と と も に 、 切 削 液 の 進 行 方 向 で あ る 後 方 に 進 む に 連 れ て 低  
く な る よ う に 形 成 さ れ て お り 、 流 入 口 ( 5 1 ) か ら 流 入 し た 切 削 液 は 、 図 ７ に 矢 印 で 示 す よ う  
に 、 傾 斜 板 ( 3 6 ) に 案 内 さ れ て 一 方 向 に 流 れ る と と も に 、 そ の 進 行 方 向 に 加 速 さ れ る 。 第 １  
実 施 形 態 の 図 ４ に 対 応 す る 第 ２ 実 施 形 態 の 回 路 図 は 、 図 ４ と 同 様 の も の に な る 。
【 ０ ０ ５ ４ 】
　 第 ２ 実 施 形 態 の 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク ( 1 ) に よ る と 、 図 １ か ら 図 ４ ま で に 示 し た 第 １ 実  
施 形 態 と 同 様 の 効 果 を 奏 す る こ と が で き る 。 そ し て 、 切 粉 が 溜 ま り や す い 流 出 口 ( 5 2 ) 付 近  
が タ ン ク 本 体 ( 2 ) の 外 周 部 に あ る こ と で 、 メ ン テ ナ ン ス が よ り 一 層 し や す い と い う 効 果 が 第  
１ 実 施 形 態 の も の に 付 加 さ れ て い る 。
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【 ０ ０ ５ ５ 】
　 な お 、 第 １ お よ び 第 ２ の い ず れ の 実 施 形 態 に お い て も 、 渦 巻 状 の 切 削 液 流 路 ( 4 ) ( 5 3 ) を  
形 成 す る た め の 流 路 形 成 板 ( 5 ) の 形 状 、 ノ ズ ル ( 6 a ) ( 6 b ) ( 6 c ) ( 6 d ) ( 6 e ) ( 6 f ) ( 5 4 a ) ( 5 4 b ) ( 5 4  
c ) ( 5 4 d ) ( 5 4 e ) ( 5 4 f ) の 配 置 位 置 な ど は 、 図 示 し た も の に 限 定 さ れ る も の で は な い 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ５ ６ 】
( 1 ) ： 工 作 機 械 の 切 削 液 タ ン ク
( 2 ) ： タ ン ク 本 体
( 3 ) ： 蓋
( 4 ) ： 切 削 液 流 路
( 5 ) ： 流 路 形 成 板
( 6 a ) ( 6 b ) ( 6 c ) ( 6 d ) ( 6 e ) ( 6 f ) ： ノ ズ ル
( 8 ) ： ク ー ラ ン ト ポ ン プ （ ポ ン プ ）
( 9 ) ： ろ 過 装 置
( 1 0 ) ： バ ル ブ 装 置
( 1 0 a ) ( 1 0 b ) ( 1 0 c ) ： ク ー ラ ン ト バ ル ブ
( 1 6 ) ： 流 入 口
( 1 7 ) ： 流 出 口
( 3 6 ) ： 傾 斜 板
( 5 1 ) ： 流 入 口
( 5 2 ) ： 流 出 口
( 5 3 ) ： 切 削 液 流 路
( 5 4 a ) ( 5 4 b ) ( 5 4 c ) ( 5 4 d ) ( 5 4 e ) ( 5 4 f ) ： ノ ズ ル
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【 図 面 】
【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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【 図 ５ 】 【 図 ６ 】

【 図 ７ 】
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