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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　各種加工をする為のホイールブラシにおいて、前記ホイールブラシは、少なくとも芯材
と、ブラシ片とから形成されてあり、前記芯材は、複数の前記ブラシ片が挟み込まれる穴
部７０及び中央部に穴部６０が形成されたフランジ２Ｂと、穴部が形成されたフランジ２
Ｃと、該フランジ２Ｃの穴部に対応する位置に円筒状の端部が形成されたフランジ２Ａと
を有し、前記ブラシ片は、撚り線のみ、あるいは撚り線と単線から形成されてあり、複数
の前記ブラシ片の概中央部を、フランジ２Ｂの穴部７０に挟み込み、前記フランジ２Ａの
端部を、前記フランジ２Ｂの穴部６０に挿入すると共に、前記フランジ２Ｃの穴部を、前
記フランジ２Ａの端部に貫通させて固定されてあることを特徴とするホイールブラシ。
【請求項２】
　請求項１記載の構成よりなるホイールブラシにおいて、前記ホイールブラシは、複数種
類のブラシ片にて構成されてあると共に、前記複数種類のブラシ片の高さが同一、あるい
は異なるよう形成されてあることを特徴とするホイールブラシ。
【請求項３】
　請求項１又は２記載の構成よりなるホイールブラシにおいて、前記撚り線の先端部の撚
りがほぐれていることを特徴とするホイールブラシ。
【請求項４】
　請求項１から３のいずれか１項に記載の構成よりなるホイールブラシにおいて、前記撚
り線を構成する少なくとも１本以上の単線の断面が多角形あるいは筒形状にて形成されて
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あることを特徴とするホイールブラシ。
【請求項５】
　請求項１から４のいずれか１項に記載の構成よりなるホイールブラシにおいて、前記撚
り線はコーティング層が形成されてあることを特徴とするホイールブラシ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、被加工面の各種加工をする為に使用するホイールブラシに関するものである
。
【背景技術】
【０００２】
　従来のホイールブラシに、関しては、使用目的に応じて、様々な改良がなされ、例えば
、多数ワイヤー毛材を、放射状に配列して中央で固定して一定の厚みの円盤状に形成し、
個々のワイヤー間を弾性富む充填剤で固着してホイールブラシを形成する技術が、ワイヤ
ホイールブラシとして、特開平１０－５６４号に開示されてある。
【０００３】
【特許文献１】　特開平１０－５６４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　従来のホイールブラシに関しては、例えば、上記の如くの各種の特徴を有する技術が開
示されてあるが、充填剤は、ワイヤーのばらけを防止する為、個々のワイヤー間を固着し
ている。しかし、ホイールブラシを被加工面に接触させた場合には、固着された充填剤が
ワイヤーから剥離して被加工面に付着することにより、付着した充填剤を別途、清掃する
必要があった。また、付着した充填剤により、加工性能が劣化することがあった。また、
ホイールブラシは、単線のワイヤーを使用している為、充填剤が剥離した後は、ワイヤー
の毛切れ、変形が発生することにより、加工性能が急激に劣化していた。さらにまた、ブ
ラシを形成した後、個々のワイヤー間を充填剤で固着する製造方法を採用している為、製
造手順が複雑で、かつ、充填剤の材料及び製造の為の費用を要するという課題を有してい
た。
【０００５】
　本発明は、上記のような課題を解決するためになされたもので、被加工面の研削、研磨
、表面処理、洗浄、ばり取り等の各種加工をする時において、劣悪な加工条件の場合にお
いても、ブラシ片が毛切れする事が無く、ブラシ片が変形した時であっても加工性能が劣
化する事が無いと共に、構造、及び製造手順が簡易なホイールブラシを提供することを目
的としている。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明にかかるホイールブラシは、次のように構成したものである。
　（１）各種加工をする為のホイールブラシにおいて、前記ホイールブラシは、少なくと
も芯材と、ブラシ片とから形成されてあり、前記芯材は、複数の前記ブラシ片が挟み込ま
れる穴部７０及び中央部に穴部６０が形成されたフランジ２Ｂと、穴部が形成されたフラ
ンジ２Ｃと、該フランジ２Ｃの穴部に対応する位置に円筒状の端部が形成されたフランジ
２Ａとを有し、前記ブラシ片は、撚り線のみ、あるいは撚り線と単線から形成されてあり
、複数の前記ブラシ片の概中央部を、フランジ２Ｂの穴部７０に挟み込み、前記フランジ
２Ａの端部を、前記フランジ２Ｂの穴部６０に挿入すると共に、前記フランジ２Ｃの穴部
を、前記フランジ２Ａの端部に貫通させて固定されてあることを特徴としている。
【０００７】
　（２）上記（１）記載の構成よりなるホイールブラシにおいて、前記ホイールブラシは
、複数種類のブラシ片にて構成されてあると共に、前記複数種類のブラシ片の高さが同一
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、あるいは異なるよう形成されてあるものである。
【０００８】
　（３）上記（１）あるいは（２）記載の構成よりなるホイールブラシにおいて、前記撚
り線の先端部の撚りがほぐれているものである。
【０００９】
　（４）上記（１）から（３）のいずれかに記載の構成よりなるホイールブラシにおいて
、前記撚り線を構成する少なくとも１本以上の単線の断面が多角形あるいは筒形状にて形
成されてあるものである。
【００１０】
　（５）上記（１）から（４）のいずれかに記載の構成よりなるホイールブラシにおいて
、前記撚り線はコーティング層が形成されてあるものである。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明のホイールブラシは、次に示すような効果を得ることができる。なお、説明にあ
たっては、請求項の番号と同じ番号を付して説明する。
【００１２】
　（１）ホイールブラシは、ブラシ片が、複数の単線を束ねた後、捩りを加えて撚り線状
になるように形成されてある。その為、ホイールブラシは、被加工面からブラシ片が受け
る衝撃力等の反力を、撚り線状の単線が、吸収、及び分散させる事ができる。その為、ブ
ラシ片が、毛切れする事を防止でき、ブラシ片が変形した時であっても、加工性能が劣化
する事が無い。また、毛切れ、及び劣化を防止できる為、耐久性の極めて高いホイールブ
ラシを、製作できる。
【００１３】
　また、ブラシ片が撚り線にて形成されてある為、ブラシ片は、複数の単線が撚りを加え
たことによる毛腰を発生させる事ができる。その為、ブラシ片は、毛癖が付きにくく、毛
切れを防止できる。また、毛癖が付きにくい為、長時間、ホイールブラシを使用した場合
においても、使用前のブラシ片の外径を保持する事ができる。その為、ホイールブラシは
、高い耐久性を有する事ができる。また、ブラシ片は、撚り線の先端部が被加工面に接触
する為、接触時には、先端部の撚りが少しほぐれた状態になっている場合がある。その為
、例えば、ばり取り加工においては、被加工面のいずれの箇所においても、均一にばり取
りができる。
【００１４】
　さらにまた、ホイールブラシは、ブラシ片が撚り線状にて、形成されてある為、例えば
、単線として、直径０．１ｍｍ以下の極細繊維を採用して、撚り線状に形成する等、使用
目的に応じて、最適になるようにブラシ片の形成状態を設定して使用する事もできる。単
線に、直径０．１ｍｍ以下の極細繊維からなる撚り線を使用した場合には、極めて微細な
ばりが形成されてある被加工面のばり取り加工にたいして、最適に使用できる。
【００１５】
　また、ホイールブラシは、芯材及びブラシ片にて形成されてあり、複数のブラシ片の概
中央部を、フランジの穴部に挟み込んだ後、両側からフランジを挟みつけた後、加圧して
、かしめて固定して形成されてある為、ブラシ片を芯材の軸の周りに放射状に密集させて
形成する事ができる。その為、被加工面が、円筒内面、極小穴部、管の奥部等、平面と比
べて加工が困難な場合であっても、研削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り等の各種加工
を最適に実施できる。また、平線植毛、あるいは丸線植毛等の植毛方法に比べて、構造及
び製造手順を簡易にする事ができる。また、ホイールブラシは、撚り線からなるブラシ片
が、フランジの穴部に挟み込まれて、芯材の軸の周りに、放射状に形成されてある為、挟
み込まれたブラシ片の概中央部の側面に形成された撚り線の表面の凹凸形状がフランジに
かみ込まれる。その為、単線に比べてより毛抜けしにくいホイールブラシを製作できる。
【００１６】
　また、ホイールブラシは、ブラシ片を被加工面に接触させた時には、被加工面へ接触す
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るブラシ片の先端部が、所定寸法だけ撚りが緩むと共に、ブラシ片が被加工面から離れた
時には、撚りが戻るように、ブラシ片を構成する単線の材質、詳細形状、ブラシ片の撚り
条件等を設定する事ができる。前記の如くの設定をした場合においては、撚りが緩んだブ
ラシ片の先端部が、複数本の単線に分割される。その為、分割された単線は、被加工面に
接触する事により、被加工面の極めて微細な凹凸形状、奥部、あるいは微細な穴部等に入
り込んで、例えば、ばり取り等の加工を、加工残し無く、最適に実施できる。また、ブラ
シ片が被加工面から離れた時には、撚りが戻る為、常時、同じ条件にて先端部を接触させ
る事ができる。その為、ホイールブラシは、極めて高い耐久性を有することができる。
【００１７】
　また、ホイールブラシは、ブラシ片を被加工面に接触させた時に、被加工面へ接触する
時間に伴って、ブラシ片の先端部の撚りの緩みが徐変して進行するように、ブラシ片を構
成する単線の材質、詳細形状、ブラシ片の撚り条件等を設定する事ができる。前記の如く
の設定をした場合においては、ブラシ片の先端部は、被加工面へ接触する時間に伴って、
撚りの緩みが徐変して進行する為、加工時間が増加するのに伴って、ブラシ片の先端部が
徐変して、被加工面に細かく接触する。その為、被加工面が粗い状態であっても、粗仕上
げ、中仕上げ、精密仕上げ等のホイールブラシを順に使用する必要が無く、１本のホイー
ルブラシにて、粗い状態の被加工面を精密な状態にするように、加工する事ができる。な
お、前記の設定は、被加工面の研磨、表面処理、ばり取り加工にたいして好適である。
【００１８】
　また、ホイールブラシは、ブラシ片の外側先端部を、所定寸法だけ、撚りをほぐす事に
より、使用する事ができる。前記の如く、撚りをほぐして使用した場合においては、ブラ
シ片の外側先端部には、撚り合わせにより付けられた概螺旋形状を有するブラシ部が形成
される為、被加工面にたいして、極めて密集度が高く、かつ毛腰のしなやかなブラシ片を
、接触させる事ができる。その為、被加工面に複雑な凹凸形状、あるいは微小な穴部が形
成されてある場合においても、ブラシ片の外側先端部に形成された概螺旋形状を有するブ
ラシ部が、複雑な凹凸形状、あるいは微小な穴部に入り込んで、迅速かつ的確に、加工を
する事ができる。なお、前記の設定は、被加工面の研磨、洗浄、表面処理、ばり取り加工
にたいして好適である。
【００１９】
　また、ホイールブラシは、ブラシ片が、概円筒形状の芯材の軸の周りに放射状に形成さ
れてある為、高速で回転させて、被加工面に接触させる事ができる。その為、被加工面の
面積が極めて広大である場合においても、被加工面の研磨、洗浄、表面処理、あるいはば
り取り加工を、迅速、かつ正確にできる。
【００２０】
　また、ホイールブラシは、使用目的に応じて、所定個数、積層させて使用する事ができ
る。その為、被加工面の加工幅が、ホイールブラシの厚みに比べて、広い場合であっても
、最適な加工ができるよう、積層させるホイールブラシの個数を適時、設定できる。その
為、被加工面の幅が広い場合においても、被加工面の研磨、洗浄、表面処理、あるいはば
り取り加工を、迅速、かつ正確にできる。
【００２１】
　（１）他の実施の形態として、撚り線のブラシ片、及び単線のブラシ片が、芯材の外周
部に放射状に形成されてあるホイールブラシを使用した場合には、ホイールブラシは、被
加工面にたいして、撚り線のブラシ片、及び単線のブラシ片を、接触させる事ができる。
その為、被加工面の研削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り等の各種加工をする時におい
て、被加工面が、さまざまな異なる加工条件を有する場合においても、異なる加工性能を
有する撚り線のブラシ片、及び単線のブラシ片を、接触させる事ができる為、ホイールブ
ラシは、使用目的に応じて、最適の研削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り性能を有する
事ができる。前記の異なる加工性能としては、例えば、鋼線において、撚り線の外径と単
線の外径が同一の場合においては、被加工面にたいする加圧力、衝撃力は、単線の方が、
撚り線よりも大きく、被加工面からブラシ片が受ける衝撃力等の反力にたいする吸収力、
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分散力については、撚り線の方が、単線よりも大きく、破断等にたいする耐久性も、撚り
線の方が、単線よりも高い耐久性を有しているという性能等があげられる。
【００２２】
　また、複数の繊維を束ねた後、捩りを加えて形成した集束体を、複数、束ねた後、捩り
を加えて撚り線状になるように形成されてあるブラシ片を使用した場合には、ホイールブ
ラシは、被加工面からブラシ片が受ける衝撃力等の反力を集束体が吸収、及び分散させる
事ができると共に、破断等にたいする高い耐久性を有する事ができる。その為、ブラシ片
が、毛切れする事無く、ブラシ片が変形した時であっても、加工性能が劣化する事が無い
と共に、高い耐久性を有する事ができる。
【００２３】
　また、断面が多角形にて形成されてある複数の単線を束ねた後、捩りを加えて撚り線状
になるように形成されてあるブラシ片を使用した場合には、ホイールブラシは、ブラシ片
を構成する複数の単線に形成されてある多角形の角部が、被加工面にたいして掻き出すよ
うに接触させる事ができる為、高い研削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り等の各種加工
をする事ができる。
【００２４】
　また、円錐台形状に形成されたブラシ片を有するホイールブラシを選定した場合には、
ブラシ片は、外周部がテーパ状になっている為、例えば、被加工面の穴部にたいして、ホ
イールブラシは、ブラシ片の先端部を極めて迅速に位置合わせする事ができ、かつ簡単に
挿入する事ができる。また、ブラシ片は、外周部がテーパ状になっている為、ホイールブ
ラシは、異なる回転外径が徐変にて形成されてある。その為、被加工面の穴部にたいして
、徐変させながら異なる押付け力を与える事ができる為、加工ができる。その為、粗仕上
げ、中仕上げ、精密仕上げ等のホイールブラシを順に使用する必要が無く、１本のホイー
ルブラシにて、粗い状態の被加工面を精密な状態にするように、加工する事ができる。な
お、前記の設定は、被加工面の研磨、表面処理、ばり取り加工にたいして好適である。
【００２５】
　また、概波形形状に形成されたブラシ片を有するホイールブラシを選定した場合には、
例えば、被加工面が複数の溝部を有する穴部の場合においても、ブラシ片に形成された概
波形形状が、溝部に入り込んで加工することができる。その為、溝部内の加工残しを発生
させる事無く、的確な被加工面の研磨、表面処理、ばり取り加工をする事ができる。
【００２６】
　また、多角柱形状に形成されたブラシ片を有するホイールブラシを選定した場合には、
例えば、被加工面の角部にたいして、ブラシ片の角部を掻き出すように接触させる事がで
きる為、加工残りが発生する事が無い。また、ブラシ片は、多角柱形状である為、保管時
等に、ホイールブラシが転がる事を防止できる。
【００２７】
　また、概球形状に形成されたブラシ片を有するホイールブラシを選定した場合には、例
えば、凹球形状の被加工面にたいして、正確に接触させる事ができる。
【００２８】
　（１）他の実施の形態として、ブラシ片が芯材の外周部に放射状に形成されてあり、芯
材にたいして、シャフトが貫通されて固着されてあるホイールブラシを使用した場合には
、シャフトを、例えば、ハンドドリル等の電動工具、旋盤等の工作機械に取付ける事によ
り、所定の回転数にて、回転させて使用できる。その為、多数の被加工面が連続して形成
されてある場合においても、回転数、回転時間等の仕様を設定することにより、最適な研
削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り等の各種加工をする事ができる。
【００２９】
　（２）ホイールブラシは、回転外径が異なる複数のブラシ片から形成されてある。その
為、回転外径が大きく設定されたブラシ片は、回転外径がより小さく設定されたブラシ片
にて、支えられているので、回転外径が大きく設定されたブラシ片は、根元部の毛腰が、
先端部よりも強く設定できる為、被加工面に対して、毛腰を強く接触させることができる
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。又、回転外径が小さく形成されてあるブラシ片により、毛倒れを、防止、あるいは補強
できる。したがって、ホイールブラシは高い耐久性を有する事ができる。
【００３０】
　また、ホイールブラシのブラシ片の材質として、ステンレス鋼の撚り線、及びナイロン
の単線を使用した場合には、ステンレス鋼の撚り線にて、ばりを被加工面から剥離させた
後、ナイロンの単線にて、被加工面を拭き払うことにより、ばりを被加工面から剥離させ
ると共に、表面処理して研磨、あるいは平滑化する事ができる。前記においては、ナイロ
ンの単線の回転外径をステンレスの撚り線の回転外径よりも大きく設定する事により、よ
り好適にばり取り加工ができる。また、砥粒入りナイロンの撚り線、及びナイロンの単線
を使用した場合においても、前記と同様の効果を有する事ができる。また、ステンレス鋼
の撚り線、及び砥粒入りナイロンの単線を使用した場合には、ステンレス鋼の撚り線にて
、比較的粗いばりを被加工面から剥離させた後、砥粒入りナイロンの単線のみにて、細か
いばりを被加工面から剥離させる事ができる。また、ピアノ線の撚り線、及びステンレス
鋼の単線を使用した場合には、ピアノ線の撚り線が、ステンレス鋼の単線を補強する為、
毛倒れ、毛折れ等を防止できる。また、ステンレス鋼の単線、ステンレス鋼の撚り線を使
用した場合には、ステンレス鋼の単線にて、比較的粗いばりを被加工面から剥離させた後
、ステンレス鋼の撚り線にて、細かいばりを被加工面から剥離させる事ができる。また、
導電性繊維、及びステンレス鋼の撚り線を使用した場合には、ステンレス鋼の撚り線にて
、ばりを被加工面から剥離させると共に、導電性繊維が、被加工面、あるいはホイールブ
ラシに発生した静電気を除去する事ができる。また、ブラシ片の材質は、前記以外にも、
使用目的に応じて、各種材質を設定できる。
【００３１】
　（２）他の実施の形態として、角部、及び平面部を有する概三角柱形状に形成されたブ
ラシ片、及び前記ブラシ片と異なる回転外径を有すると共に平面部を有するブラシ片から
なるホイールブラシを採用した場合には、ホイールブラシは、被加工面にたいして、角部
、及び平面部を接触させる事ができる。その為、例えば、被加工面のばり取り加工をする
場合においては、平面部にてばり取り加工をすると共に、被加工面から剥離したばりを、
角部にて掻き出す、あるいは拭き払う事により、被加工面の外部に除去する事ができる。
【００３２】
　（３）ホイールブラシは、ブラシ片の端部が、所定の長さの範囲にて、撚りがほぐれて
形成されてある。その為、ブラシ片は、所定の長さの範囲に、撚り合わせにより付けられ
た概螺旋形状を有する複数本の単線が形成されてある為、被加工面にたいして、極めて密
集度が高く、かつ毛腰のしなやかな単線を、接触させる事ができる。その為、被加工面に
複雑な凹凸形状、あるいは微小な穴部が形成されてある場合においても、ブラシ片の端部
の所定の長さの範囲に形成された概螺旋形状を有する複数本の単線が、複雑な凹凸形状、
あるいは微小な穴部に入り込んで、迅速かつ的確に、加工をする事ができる。
【００３３】
　（４）ホイールブラシは、断面が筒形状からなる複数本の単線を撚り線状に形成されて
ある。その為、ブラシ片を軽量化できると共に、単線の撚り加工を、円柱構造の単線を捩
る場合に比べて、少ない捩り力にて撚り加工できる。その為、ブラシ片の価格を低減でき
る。また、ブラシ片の外周部に、概凹凸形状の無数の撚り痕が形成されてある為、ブラシ
片は、撚り痕を被加工面に接触させることができ、被加工面を強力に掻き出す事ができる
。なお、前記のブラシ片は、被加工面の研削、洗浄、表面処理、ばり取り加工にたいして
、好適に使用できる。
【００３４】
　（５）ホイールブラシに、外周にコーティング層が形成されてある単線を、複数本束ね
た後、捩りを加えて撚り線状になるように形成されてあるブラシ片を使用した場合におい
ては、コーティング層が、芯線の破断、劣化を、抑制、あるいは防止する事ができる為、
被加工面にたいして、高い研削、研磨、ばり取り能力が必要な場合であっても、ブラシ片
は、高い耐久性を有することができる。
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【００３５】
　また、複数の単線を束ねた後、捩りを加えて撚り線状になるように形成した後、撚り線
状に形成された複数の単線の外周にたいして、コーティング層が形成されてあるブラシ片
を使用した場合においては、コーティング層が、捩りを加えて撚り線状に形成されてある
複数の単線の撚りの戻り、撚りのほぐれ等の形状変形あるいは劣化を、抑制あるいは防止
する事ができる。その為、ブラシ片は、高い耐久性を有することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００３６】
　被加工面の研削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り等の加工をする時において、劣悪な
加工条件の場合においても、ブラシ片が毛切れする事が無く、ブラシ片が変形した時であ
っても加工性能が劣化する事が無いと共に、構造及び製造手順が簡易なブラシを提供する
という目的を、各種加工をする為のホイールブラシにおいて、前記ホイールブラシは、少
なくとも芯材、及びブラシ片が形成されてあり、前記ブラシ片は撚り線のみ、あるいは撚
り線と単線から形成されてある構成において実現した。
【実施例１】
【００３７】
　図１から図５及び図１１から図１３にて、実施例１を示す。図１は、ホイールブラシを
前面側から見た斜視図である。図１において、１はホイールブラシ、２は芯材、３はブラ
シ片である。図２は、図１のブラシ片を前面側から見た拡大斜視図である。図２において
、４は単線である。図３は、他の実施の形態のホイールブラシを前面側から見た斜視図で
ある。図３において、１１はホイールブラシ、１３はブラシ片である。図４は、他の実施
の形態として使用するブラシ片を前面側から見た拡大斜視図である。図４において、７は
集束体、１４は単線、２３、３３はブラシ片である。図５は、他の実施の形態のホイール
ブラシを前面側から見た斜視図である。図５において、２１、３１、４１、５１はホイー
ルブラシ、４３、５３、６３、７３はブラシ片である。図１１は、ホイールブラシの構成
を前面側から見た斜視図である。図１１において、２Ａ、２Ｂ、２Ｃはフランジ、５は端
部、５０、６０，７０は穴部である。図１２はホイールブラシの断面図である。図１３は
、他の実施の形態のホイールブラシを前面側から見た斜視図である。図１３において、２
Ｄはシャフトである。図１３において、８１はホイールブラシである。
【００３８】
　本発明のホイールブラシ１は、図１の如く、芯材２、及びブラシ片３にて、概円筒形状
にて形成されてある。ブラシ片３は、芯材２の外周部に放射状に形成されてある。また、
芯材２は、図１１の如く、フランジ２Ａ、２Ｂ及び２Ｃより形成されてある。フランジ２
Ａは、端部５を有する円筒形状及び、中央部に穴部８０を有する概円形の平板形状が接合
されて形成されてある。フランジ２Ｂは、中央部に穴部６０を有し、穴部６０の外周部に
、円周等分４箇所の穴部７０有する概円形の平板形状にて形成されてある。フランジ２Ｃ
は、中央部に穴部５０を有する概円形の平板形状にて形成されてある。
【００３９】
　また、ブラシ片３は、図２の如く、複数の単線４を束ねた後、捩りを加えて撚り線状に
なるように形成されてある。単線４の材質には、ＳＵＳ３０４等に代表されるステンレス
鋼線が、使用されてある。ブラシ片３は、一般的には、ロープ、ケーブル、ワイヤーロー
プ等と呼ばれている場合もある。また、ブラシ片３の一実施例としてのワイヤーロープの
形状については、操作用ワイヤーロープとして、ＪＩＳＧ３５４０に記載がされてあり、
前記ＪＩＳＧ３５４０に記載されてある撚り方向、撚り方、試験等を使用する事もできる
。また、単線４の材質は、前記以外にも、各種ピアノ線、硬鋼線等の鋼線、真鍮線、りん
青銅線等の非鉄金属線、各種炭素繊維線、硫化銅複合繊維線、銀複合繊維線、アルミナ、
酸化珪素等の各種砥粒入り合成繊維等、撚り線状に形成可能な材質であるならば、いずれ
の材質であっても使用できる。
【００４０】
　次に、図１１及び図１２にて、ホイールブラシ１の製造手順を説明する。まず、図１１
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の如く、複数のブラシ片３の概中央部を、フランジ２Ｂの穴部７０に挟み込む。次に、フ
ランジ２Ａの端部５を、フランジ２Ｂの穴部６０に挿入後、フランジ２Ｃの穴部５０を、
フランジ２Ａの端部５に、貫通させる。次に、端部５の上部から加圧して、端部５を押し
潰すことにより、かしめて固定する。以上の手順により、図１２の如くの断面を有するホ
イールブラシ１が形成される。
【００４１】
　また、本発明のホイールブラシ１は、主に、被加工面の研削、研磨、表面処理、洗浄、
ばり取り等の各種加工をする為に使用される。また、研削とは、被加工面の表面をブラシ
で削って滑らかにする加工である。また、研磨とは、被加工面の表面をブラシで砥き磨い
て滑らかにする加工である。また、表面処理とは、被加工面の表面をブラシで硬化、美化
、平滑化、耐食化させる等、被加工面の状態を改善させるための加工である。また、洗浄
とは、被加工面の表面をブラシで洗い清める加工である。また、ばり取りとは、製品の縁
等にできた余分な部分を、ブラシで削って除去する加工である。
【００４２】
　また、ブラシ片３の材質としては、研削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り等の各種加
工をする為に使用可能な材質であるならば、天然繊維、あるいは化学繊維を、使用目的に
応じて、適時、設定して使用する事ができる。なお、天然繊維とは、植物、動物、鉱物を
原料とする繊維であり、植物繊維には、例えば、シダ、シュロ等の靭皮繊維、パッキン、
サイザル等の葉脈繊維、パーム等の果実繊維、綿、麻、石綿等がある。動物繊維には、例
えば、硬毛として、豚毛、馬毛、猪毛があり、軟毛として、山羊毛、人毛、狸毛があり、
他にも羊毛、絹等がある。また、化学繊維とは、石油、石炭などから化学的な合成や加工
により作られる繊維であり、合成繊維、研削材入り繊維、通電性複合繊維、無機繊維、再
生繊維、半合成繊維がある。合成繊維とは、合成高分子化合物から紡糸した繊維であり、
フッ素系、ポリアミド系、ポリ塩化ビニール系、ポリプロピレン系、ポリエチレン系、ア
ラミド系等の各合成繊維がある。研削材入り繊維とは、例えば、炭化珪素、アルミナ、ダ
イヤモンド等の各種鉱物、シリカ、セラミック等の研削性能を有する材質を、ナイロン、
ＰＢＴ等の基材の繊維にたいして付着、練込み、あるいは混入させて形成した繊維である
。通電性複合繊維とは、電流を流す事ができる性能を有する繊維であり、各種炭素繊維、
硫化銅複合繊維、銀複合繊維がある。通電性複合繊維は、導電性繊維と呼ばれる事もある
。無機繊維とは、無機化合物からなる繊維であり、例えば、ピアノ線、硬鋼線、ステンレ
ス鋼線、オイルテンパー線等の各種鋼線、真鍮線、りん青銅線等の非鉄金属線等がある。
再生繊維とは、天然のセルロースなどからなる木材、綿、麻などを溶かして作った繊維で
あり、レーヨン等がある。半合成繊維とは、合成繊維と再生繊維の中間的なものであり、
セルロースなどの天然の高分子物質を化学的に処理してエステルなどの形に変え、繊維に
したものであり、アセテート繊維等がある。
【００４３】
　次に、撚り線、及び単線を使用した比較耐久試験について説明する。まず、撚り線、及
び単線は、上記の比較研削試験と同じ仕様の物を使用した。次に、上記の撚り線、及び単
線にてブラシ外径１００ｍｍのホイールブラシを各３本製作後、ボール盤に設置した内径
９８ｍｍの円筒形状の試験片にたいして、回転数６００ｒｐｍにて、５秒毎に、試験片へ
のホイールブラシの挿入、取出しを繰返し、１分後、３分後、１０分後、３０分後、１時
間後の毛抜けの有無を確認した。その結果、撚り線は、製作した３本のホイールブラシの
内の、１本のみ１時間後に毛抜けが発生した。また単線は、３本のすべてが、３分後に毛
抜けが発生した。以上の結果においては、撚り線は、単線よりも毛抜けが発生しにくく、
かつ、単線よりも長時間にわたって、研削加工ができ、高い耐久性能を有している事が判
明した。
【００４４】
　実施例１のホイールブラシ１は上記の如くの構成となっているので、ホイールブラシブ
ラシ１は、ブラシ片３が、複数の単線４を束ねた後、捩りを加えて撚り線状になるように
形成されてある。その為、ホイールブラシ１は、被加工面からブラシ片３が受ける衝撃力
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等の反力を、撚り線状の単線４が、吸収、及び分散させる事ができる。その為、ブラシ片
３が、毛切れする事を防止でき、ブラシ片３が変形した時であっても、加工性能が劣化す
る事が無い。また、毛切れ、及び劣化を防止できる為、耐久性の極めて高いホイールブラ
シ１を、製作できる。
【００４５】
　また、ブラシ片３が撚り線にて形成されてある為、ブラシ片３は、複数の単線４が撚り
を加えたことによる毛腰を発生させる事ができる。その為、ブラシ片３は、毛癖が付きに
くく、毛切れを防止できる。また、毛癖が付きにくい為、長時間、ホイールブラシ１を使
用した場合においても、使用前のブラシ片３の外径を保持する事ができる。その為、ホイ
ールブラシ１は、高い耐久性を有する事ができる。また、ブラシ片３は、撚り線の先端部
が被加工面に接触する為、接触時には、先端部の撚りが少しほぐれた状態になっている場
合がある。その為、例えば、ばり取り加工においては、被加工面のいずれの箇所において
も、均一にばり取りができる。
【００４６】
　さらにまた、ホイールブラシ１は、ブラシ片３が撚り線状にて、形成されてある為、例
えば、単線４として、直径０．１ｍｍ以下の極細繊維を採用して、撚り線状に形成する等
、使用目的に応じて、最適になるようにブラシ片３の形成状態を設定して使用する事もで
きる。単線４に、直径０．１ｍｍ以下の極細繊維からなる撚り線を使用した場合には、極
めて微細なばりが形成されてある被加工面のばり取り加工にたいして、最適に使用できる
。
【００４７】
　また、ホイールブラシ１は、芯材２及びブラシ片３にて形成されてあり、複数のブラシ
片３の概中央部を、フランジ２Ｂの穴部７０に挟み込んだ後、フランジ２Ａの端部５を、
フランジ２Ｂの穴部６０に挿入し、フランジ２Ｃの穴部５０を、フランジ２Ａの端部５に
、貫通させて、端部５の上部から加圧して、端部５を押し潰すことにより、かしめて固定
して形成されてある為、ブラシ片３を芯材２の軸の周りに放射状に密集させて形成する事
ができる。その為、被加工面が、円筒内面、極小穴部、管の奥部等、平面と比べて加工が
困難な場合であっても、研削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り等の各種加工を最適に実
施できる。また、平線植毛、あるいは丸線植毛等の植毛方法に比べて、構造及び製造手順
を簡易にする事ができる。また、ホイールブラシ１は、撚り線からなるブラシ片３が、フ
ランジ２Ｂの穴部７０に挟み込まれて、芯材２の軸の周りに、放射状に形成されてある為
、挟み込まれたブラシ片３の概中央部の側面に形成された撚り線の表面の凹凸形状がフラ
ンジ２Ａ、及び２Ｃにかみ込まれる。その為、単線に比べてより毛抜けしにくいホイール
ブラシ１を製作できる。
【００４８】
　また、ホイールブラシ１は、ブラシ片３を被加工面に接触させた時には、被加工面へ接
触するブラシ片３の先端部が、所定寸法だけ撚りが緩むと共に、ブラシ片３が被加工面か
ら離れた時には、撚りが戻るように、ブラシ片３を構成する単線４の材質、詳細形状、ブ
ラシ片３の撚り条件等を設定する事ができる。前記の如くの設定をした場合においては、
撚りが緩んだブラシ片３の先端部が、複数本の単線４に分割される。その為、分割された
単線４は、被加工面に接触する事により、被加工面の極めて微細な凹凸形状、奥部、ある
いは微細な穴部等に入り込んで、例えば、ばり取り等の加工を、加工残し無く、最適に実
施できる。また、ブラシ片３が被加工面から離れた時には、撚りが戻る為、常時、同じ条
件にて先端部を接触させる事ができる。その為、ホイールブラシ１は、極めて高い耐久性
を有することができる。
【００４９】
　また、ホイールブラシ１は、ブラシ片３を被加工面に接触させた時に、被加工面へ接触
する時間に伴って、ブラシ片３の先端部の撚りの緩みが徐変して進行するように、ブラシ
片３を構成する単線４の材質、詳細形状、ブラシ片３の撚り条件等を設定する事ができる
。前記の如くの設定をした場合においては、ブラシ片３の先端部は、被加工面へ接触する
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時間に伴って、撚りの緩みが徐変して進行する為、加工時間が増加するのに伴って、ブラ
シ片３の先端部が徐変して、被加工面に細かく接触する。その為、被加工面が粗い状態で
あっても、粗仕上げ、中仕上げ、精密仕上げ等のホイールブラシを順に使用する必要が無
く、１本のホイールブラシ１にて、粗い状態の被加工面を精密な状態にするように、加工
する事ができる。なお、前記の設定は、被加工面の研磨、表面処理、ばり取り加工にたい
して好適である。
【００５０】
　また、ホイールブラシ１は、ブラシ片３の外側先端部を、所定寸法だけ、撚りをほぐす
事により、使用する事ができる。前記の如く、撚りをほぐして使用した場合においては、
ブラシ片３の外側先端部には、撚り合わせにより付けられた概螺旋形状を有するブラシ部
が形成される為、被加工面にたいして、極めて密集度が高く、かつ毛腰のしなやかなブラ
シ片３を、接触させる事ができる。その為、被加工面に複雑な凹凸形状、あるいは微小な
穴部が形成されてある場合においても、ブラシ片３の外側先端部に形成された概螺旋形状
を有するブラシ部が、複雑な凹凸形状、あるいは微小な穴部に入り込んで、迅速かつ的確
に、加工をする事ができる。なお、前記の設定は、被加工面の研磨、洗浄、表面処理、ば
り取り加工にたいして好適である。
【００５１】
　また、ホイールブラシ１は、ブラシ片３が、概円筒形状の芯材２の軸の周りに放射状に
形成されてある為、高速で回転させて、被加工面に接触させる事ができる。その為、被加
工面の面積が極めて広大である場合においても、被加工面の研磨、洗浄、表面処理、ある
いはばり取り加工を、迅速、かつ正確にできる。
【００５２】
　また、ホイールブラシ１は、使用目的に応じて、所定個数、積層させて使用する事がで
きる。その為、被加工面の加工幅が、ホイールブラシ１の厚みに比べて、広い場合であっ
ても、最適な加工ができるよう、積層させるホイールブラシ１の個数を適時、設定できる
。その為、被加工面の幅が広い場合においても、被加工面の研磨、洗浄、表面処理、ある
いはばり取り加工を、迅速、かつ正確にできる。
【００５３】
　実施例１のホイールブラシ１は、上記の如くの構成となっているが、ブラシ片３を構成
する複数の単線４に形成されてある断面形状については、上記の丸形形状以外にも、三角
形、四角形、五角形、六角形等の多角形、あるいは概波形、楕円形、概Ｖ字形、概Ｘ字形
、概Ｙ字形等、各種異形断面の形状を採用できる。上記を採用した場合においては、被加
工面にたいして、単線４に形成されてある各種異形断面の角部を、掻き出すように、接触
させる事ができる為、加工残りが発生する事が無く、高い研削力を有すると共に、ばり取
り加工を、迅速、かつ正確にできる。
【００５４】
　また、ブラシ片３を構成する複数の単線４の構造については、円柱構造以外にも、概円
筒形状、各種角筒形状を採用できる。概円筒形状、各種角筒形状を採用した場合には、ブ
ラシ片３を軽量化できると共に、単線４の撚り加工を、円柱構造に比べて、少ない捩り力
にて簡易に加工できる為、ブラシ片３の価格を低減できる。また、概円筒形状、各種角筒
形状の単線４は、中空の為、撚り加工時に発生する側面方向からの応力が加わり、つぶれ
る。その為、表面部に微細な凹凸形状の撚り痕が形成される。その為、ブラシ片３は、微
細な凹凸形状の撚り痕を被加工面に接触させることができ、被加工面を強力に掻き出す事
ができる。なお、前記の設定は、被加工面の研削、洗浄、表面処理、ばり取り加工にたい
して好適である。
【００５５】
　また、ブラシ片３は、複数種類の材質の単線を、混ぜ合わせた後、撚り線に形成して使
用する事もできる。また、ブラシ片３は、同一種類の単線にて形成した撚り線を、複数種
類製作した後、複数種類の材質の撚り線を、混ぜ合わせて使用する事もできる。
【００５６】



(11) JP 4848063 B2 2011.12.28

10

20

30

40

50

　また、芯材２の構成についても、上記の如くの構成以外にも、例えば、フランジ２Ｂの
替わりに芯線を使用する等、ブラシ片３が芯材２の軸の周りに放射状に形成できる構成で
あるならば、いかなる構成も採用できる。前記の芯線を使用した場合においては、ホイー
ルブラシ１は、複数のブラシ片３の概中央部を、芯線に挟み込んだ後、フランジ２Ａの概
円筒形状の外周面に巻き付けた後、フランジ２Ｃに挟み付け、フランジ２Ａの端部５の上
部から加圧して、端部５を押し潰すことにより、かしめて固定する事により製作できる。
【００５７】
　また、芯材２の材質についても、使用目的に応じて、最適になるように、例えば、各種
鋼材、非鉄金属材、合成樹脂材、竹、木材、紙等の天然繊維材、各種ゴム材等、適時、設
定する事ができる。
【００５８】
　また、ブラシ片３に接触するフランジ２Ａ、２Ｂ、２Ｃの上面に凹凸形状を形成する事
もできる。前記の方法を採用した場合においては、芯材２を構成するフランジ２Ａ、２Ｂ
、２Ｃの上面が、ブラシ片３に、噛み込むように接触する事ができる為、芯材２にたいす
るブラシ片３の保持力を強固にする事ができ、ブラシ片３の脱落を防止できる。
【００５９】
　さらにまた、ホイールブラシ１は、ブラシ片３を挟み付けたフランジ２Ｂを、所定枚数
、積層させた後、フランジ２Ａ、２Ｃを挟み付ける事ができる。前記の方法を採用した場
合においては、ホイールブラシ１の側面に形成されたブラシ片３の厚みを、使用目的に応
じて、より厚く設定できる。その為、被加工面の幅が広い場合においても、被加工面の研
磨、洗浄、表面処理、あるいはばり取り加工を、迅速、かつ正確にできる。
【００６０】
　次に、実施例１の他の実施の形態のホイールブラシを説明する。他の実施の形態のホイ
ールブラシ１１は、図３の如く、芯材２、ブラシ片３、及びブラシ片１３にて、概円筒形
状にて形成されてある。ブラシ片３、及びブラシ片１３は、芯材２の外周部に放射状に形
成されてある。また、ブラシ片３は、撚り線であり、ブラシ片１３は、図４の（Ａ）の如
く、単線である。ブラシ片３、及びブラシ片１３の材質は、使用目的に応じて、適時、設
定できる。例えば、ばり取り加工に使用する目的にたいしては、ステンレス鋼の撚り線、
及びナイロンの単線が好適である。ステンレス鋼の撚り線、及びナイロンの単線を使用し
た場合には、ステンレス鋼の撚り線にて、ばりを被加工面から剥離させた後、ナイロンの
単線にて、被加工面を拭き払う事により表面処理して平滑化する事ができる。また、ステ
ンレス鋼の撚り線、及び砥粒入りナイロンの単線等も好適である。ステンレス鋼の撚り線
、及び砥粒入りナイロンの単線を使用した場合には、ステンレス鋼の撚り線にて、比較的
粗いばりを被加工面から剥離させた後、砥粒入りナイロンの単線にて、細かいばりを被加
工面から剥離させる事ができる。
【００６１】
　また、図４の（Ｂ）の如く、複数の繊維を束ねた後、捩りを加えて形成した集束体７を
、複数、束ねた後、捩りを加えて撚り線状になるように形成されてあるブラシ片２３を使
用する事もできる。また、図４の（Ｃ）の如く、断面が四角形からなる多角形にて形成さ
れてある複数の単線１４を束ねた後、捩りを加えて撚り線状になるように形成されてある
ブラシ片３３を使用する事もできる。
【００６２】
　また、図５の（Ａ）から（Ｄ）の如く、例えば、ブラシ片の形成状態を、円錐台形状、
概波形形状、多角柱形状、概球形状に設定した場合においては、被加工面の形状に応じて
、最適な前記形状を選定の上、加工する事ができる為、迅速、かつ的確な各種加工をする
事ができる。（Ａ）の如く、円錐台形状に形成されたブラシ片４３を有するホイールブラ
シ２１を選定した場合には、ブラシ片４３は、外周部がテーパ状になっている為、例えば
、被加工面の穴部にたいして、ホイールブラシ２１は、ブラシ片４３の先端部を極めて迅
速に位置合わせする事ができ、かつ簡単に挿入する事ができる。また、ブラシ片４３は、
外周部がテーパ状になっている為、ホイールブラシ２１は、異なる回転外径が徐変にて形
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成されてある。その為、被加工面の穴部にたいして、徐変させながら異なる押付け力を与
える事ができる為、加工ができる。その為、粗仕上げ、中仕上げ、精密仕上げ等のホイー
ルブラシを順に使用する必要が無く、１本のホイールブラシ２１にて、粗い状態の被加工
面を精密な状態にするように、加工する事ができる。なお、前記の設定は、被加工面の研
磨、表面処理、ばり取り加工にたいして好適である。また、（Ｂ）の如く、概波形形状に
形成されたブラシ片５３を有するホイールブラシ３１を選定した場合には、例えば、被加
工面が複数の溝部を有する穴部の場合においても、ブラシ片５３に形成された概波形形状
が、溝部に入り込んで加工することができる。その為、溝部内の加工残しを発生させる事
無く、的確な被加工面の研磨、表面処理、ばり取り加工をする事ができる。また、（Ｃ）
の如く、多角柱形状に形成されたブラシ片６３を有するホイールブラシ４１を選定した場
合には、例えば、被加工面の角部にたいして、ブラシ片６３の角部を掻き出すように接触
させる事ができる為、加工残りが発生する事が無い。また、ブラシ片６３は、多角柱形状
である為、保管時等に、ホイールブラシ４１が転がる事を防止できる。また、（Ｄ）の如
く、概球形状に形成されたブラシ片７３を有するホイールブラシ５１を選定した場合には
、例えば、凹球形状の被加工面にたいして、正確に接触させる事ができる。
【００６３】
　実施例１の他の実施の形態のホイールブラシは、上記の如くの構成となっているので、
ホイールブラシ１１は、撚り線のブラシ片３、及び単線のブラシ片１３が、芯材２の外周
部に放射状に形成されてある。その為、ホイールブラシ１１は、被加工面にたいして、撚
り線のブラシ片３、及び単線のブラシ片１３を、接触させる事ができる。その為、被加工
面の研削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り等の各種加工をする時において、被加工面が
、さまざまな異なる加工条件を有する場合においても、異なる加工性能を有する撚り線の
ブラシ片３、及び単線のブラシ片１３を、接触させる事ができる為、ホイールブラシ１１
は、使用目的に応じて、最適の研削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り性能を有する事が
できる。前記の異なる加工性能としては、例えば、鋼線において、撚り線の外径と単線の
外径が同一の場合においては、被加工面にたいする加圧力、衝撃力は、単線の方が、撚り
線よりも大きく、被加工面からブラシ片が受ける衝撃力等の反力にたいする吸収力、分散
力については、撚り線の方が、単線よりも大きく、破断等にたいする耐久性も、撚り線の
方が、単線よりも高い耐久性を有しているという性能等があげられる。
【００６４】
　また、複数の繊維を束ねた後、捩りを加えて形成した集束体７を、複数、束ねた後、捩
りを加えて撚り線状になるように形成されてあるブラシ片２３を使用した場合には、ホイ
ールブラシ１１は、被加工面からブラシ片２３が受ける衝撃力等の反力を集束体７が吸収
、及び分散させる事ができると共に、破断等にたいする高い耐久性を有する事ができる。
その為、ブラシ片２３が、毛切れする事無く、ブラシ片２３が変形した時であっても、加
工性能が劣化する事が無いと共に、高い耐久性を有する事ができる。
【００６５】
　また、断面が多角形にて形成されてある複数の単線１４を束ねた後、捩りを加えて撚り
線状になるように形成されてあるブラシ片３３を、使用した場合には、ホイールブラシ１
１は、ブラシ片３３を構成する複数の単線１４に形成されてある多角形の角部が、被加工
面にたいして掻き出すように接触させる事ができる為、高い研削、研磨、表面処理、洗浄
、ばり取り等の各種加工をする事ができる。
【００６６】
　実施例１の他の実施の形態のホイールブラシは、上記の如くの構成となっているが、ブ
ラシ片３３を構成する複数の単線１４に形成されてある断面形状については、上記の四角
形以外にも、三角形、五角形、六角形等の多角形、各種異形断面等の形状を採用できる。
【００６７】
　次に、実施例１の他の実施の形態のホイールブラシを説明する。他の実施の形態のホイ
ールブラシ８１は、図１３の如く、芯材２、ブラシ片３、及びシャフト２Ｄにて形成され
てある。ブラシ片３は、芯材２の外周部に放射状に形成されてあり、芯材２にたいして、
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シャフト２Ｄが貫通されて固着されてある。また、ブラシ片３は、撚り線である。
【００６８】
　実施例１の他の実施の形態のホイールブラシは、上記の如くの構成となっているので、
ホイールブラシ８１は、芯材２にたいして、シャフト２Ｄが貫通されて固着されてある。
その為、シャフト２Ｄを、例えば、ハンドドリル等の電動工具、旋盤等の工作機械に取付
ける事により、所定の回転数にて、回転させて使用できる。その為、多数の被加工面が連
続して形成されてある場合においても、回転数、回転時間等の仕様を設定することにより
、最適な研削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り等の各種加工をする事ができる。
【実施例２】
【００６９】
　図６、及び図７にて実施例２を示す。図６は、本発明のホイールブラシを前面側から見
た斜視図である。図６において、２は芯材、６、１６は回転外径、６１はホイールブラシ
、８３、９３はブラシ片である。図７は、他の実施の形態のホイールブラシの側面図であ
る。図７において、８は角部、９、１９はブラシ片、１８は平面部、２６、３６は回転外
径、７１はホイールブラシである。
【００７０】
　本発明のホイールブラシ６１は、図６の如く、芯材２、及びブラシ片８３、９３にて形
成されてある。ブラシ片８３、９３は、使用目的に応じて、それぞれ所定本数、芯材２に
挟み付けられてあると共に、芯材２の周りに放射状に形成されてある。また、ブラシ片８
３及び９３は、同材質、あるいは異なる材質にて形成されてある。また、ブラシ片８３の
回転外径１６は、ブラシ片９３の回転外径６にたいして、大きくなるよう形成されてある
。また、ブラシ片８３、９３の形成状態については、撚り線のみ、あるいは撚り線と単線
を、選択して使用できる。なお、回転外径６、１６は、ホイールブラシ６１を回転させた
時のそれぞれのブラシ片９３、８３の高さを示す。また、前記の如く、ブラシ片８３及び
９３は回転外径が異なる為、ブラシ片８３、及び９３の先端部間には、段差が形成されて
ある。
【００７１】
　また、ブラシ片８３、及びブラシ片９３の材質は、使用目的に応じて、適時、設定でき
る。例えば、ばり取り加工に使用する目的にたいしては、ステンレス鋼の撚り線、及びナ
イロンの単線の組合せ、砥粒入りナイロンの撚り線、及びナイロンの単線の組合せ、ステ
ンレス鋼の撚り線、及び砥粒入りナイロンの単線の組合せ、ピアノ線の撚り線、及びステ
ンレス鋼の単線の組合せ、ステンレス鋼の撚り線、及びステンレス鋼の単線の組合せ、導
電性繊維、及びステンレス鋼の撚り線の組合せ等が好適である。
【００７２】
　ステンレス鋼の撚り線、及びナイロンの単線を使用した場合には、ステンレス鋼の撚り
線にて、ばりを被加工面から剥離させた後、ナイロンの単線にて、被加工面を拭き払うこ
とにより、ばりを被加工面から剥離させると共に、表面処理して研磨、あるいは平滑化す
る事ができる。前記においては、ナイロンの単線の回転外径をステンレスの撚り線の回転
外径よりも大きく設定する事により、より好適にばり取り加工ができる。また、砥粒入り
ナイロンの撚り線、及びナイロンの単線を使用した場合においても、前記と同様の効果を
有する事ができる。また、ステンレス鋼の撚り線、及び砥粒入りナイロンの単線を使用し
た場合には、ステンレス鋼の撚り線にて、比較的粗いばりを被加工面から剥離させた後、
砥粒入りナイロンの単線のみにて、細かいばりを被加工面から剥離させる事ができる。ま
た、ピアノ線の撚り線、及びステンレス鋼の単線を使用した場合には、ピアノ線の撚り線
が、ステンレス鋼の単線を補強する為、毛倒れ、毛折れ等を防止できる。また、ステンレ
ス鋼の単線、ステンレス鋼の撚り線を使用した場合には、ステンレス鋼の単線にて、比較
的粗いばりを被加工面から剥離させた後、ステンレス鋼の撚り線にて、細かいばりを被加
工面から剥離させる事ができる。また、導電性繊維、及びステンレス鋼の撚り線を使用し
た場合には、ステンレス鋼の撚り線にて、ばりを被加工面から剥離させると共に、導電性
繊維が、被加工面、あるいはホイールブラシに発生した静電気を除去する事ができる。ま
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た、ブラシ片８３、９３の材質は、前記以外にも、使用目的に応じて、各種材質を設定で
きる。
【００７３】
　実施例２のホイールブラシ６１は、上記の如くの構成となっているので、ブラシ片９３
は、ブラシ片８３にたいして回転外径が小さく形成されてある。その為、ブラシ片８３は
、根元部をブラシ片９３にて支えられてあるので、ブラシ片８３は、根元部の毛腰が、先
端部よりも強く設定される。その為、ブラシ片８３は、被加工面に対して、毛腰を強く接
触させることができる。又、ブラシ片８３は、ブラシ片９３により毛倒れを防止あるいは
、補強できる。したがって、ホイールブラシ６１は高い耐久性を有する事ができる。
【００７４】
　実施例２のホイールブラシ６１は、上記の如くの構成となっているが、ホイールブラシ
６１を構成するブラシ片は、上記の２種類以外にも、複数種類を、適時、選択して使用で
きる。
【００７５】
　次に、実施例２の他の実施の形態のホイールブラシを説明する。他の実施の形態のホイ
ールブラシ７１は、図７の如く、回転外径２６を有して、角部８、及び平面部１８からな
る概三角柱形状に形成されたブラシ片９、及び平面部１８を有すると共に、回転外径３６
を有するブラシ片１９が形成されてある。
【００７６】
　実施例２の他の実施の形態のホイールブラシ７１は、上記の如くの構成となっているの
で、ホイールブラシ７１は、被加工面にたいして、角部８、及び平面部１８を接触させる
事ができる。その為、例えば、被加工面のばり取り加工をする場合においては、平面部１
８にてばり取り加工をすると共に、被加工面から剥離したばりを、角部８にて掻き出す、
あるいは拭き払う事により、被加工面の外部に除去する事ができる。
【実施例３】
【００７７】
　図８にて実施例３を示す。図８は、本発明のホイールブラシに使用するブラシ片の正面
図である。図８において、１０は長さ、２４は単線、２８は端部、２９はブラシ片である
。
【００７８】
　ブラシ片２９は、図８の如く、複数の単線２４を束ねた後、捩りを加えて撚り線状にな
るように形成されてある。また、端部２８は、所定の長さ１０の範囲にて、撚りがほぐれ
て形成されてある。
【００７９】
　実施例３のホイールブラシは、上記の如くのブラシ片２９が使用されてあり、ブラシ片
２９は、端部２８が、所定の長さ１０の範囲にて、撚りがほぐれて形成されてある。また
、所定の長さ１０の範囲には、撚り合わせにより付けられた概螺旋形状を有する複数本の
単線２４が形成されてある。その為、被加工面にたいして、極めて密集度が高く、かつ毛
腰のしなやかな単線２４を、接触させる事ができる為、被加工面に複雑な凹凸形状、ある
いは微小な穴部が形成されてある場合においても、ブラシ片２９の端部２８の所定の長さ
１０の範囲に形成された概螺旋形状を有する複数本の単線２４が、複雑な凹凸形状、ある
いは微小な穴部に入り込んで、迅速かつ的確に、加工をする事ができる。
【実施例４】
【００８０】
　図９にて実施例４を示す。図９は、本発明のホイールブラシに使用するブラシ片の側面
図、及び前面側から見た拡大斜視図であり、（Ａ）及び（Ｂ）は、側面図、（Ｃ）及び（
Ｄ）は、拡大斜視図である。図９において、２０は撚り痕、３４、４４、５４、６４は単
線、３９、４９、５９はブラシ片である。
【００８１】
　ブラシ片３９は、断面が多角形の一種である四角形からなる単線３４を７本束ねた後、
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捩りを加えて撚り線状になるように形成されてある。また、ブラシ片４９は、断面が五角
形からなる単線４４の外周部に、断面が三角形からなる５本の単線５４を接触させて、６
本束ねた後、捩りを加えて、撚り線状になるように形成されてある。また、ブラシ片５９
は、断面が筒形状の一種である円筒形状からなる単線６４を７本束ねた後、捩りを加えて
撚り線状になるように形成されてある。また、ブラシ片５９の外周部には、捩りを加えた
事により形成された概凹凸形状の無数の撚り痕２０が形成されてある。
【００８２】
　実施例４として、ホイールブラシに、断面が多角形からなる複数本の単線３４を撚り線
状に形成させたブラシ片３９、あるいは断面が多角形からなる複数本の単線４４、５４を
撚り線状に形成させたブラシ片４９を使用した場合においては、単線３４、５４に形成さ
れてある多角形断面の角部を、被加工面にたいして、噛み込むように接触させる事ができ
る為、被加工面を、強固に掻き出す事により、好適な各種加工ができる。なお、前記のブ
ラシ片３９、４９は、被加工面の研削、表面処理、ばり取り加工にたいして、好適に使用
できる。
【００８３】
　また、実施例４として、ホイールブラシに、断面が筒形状からなる複数本の単線６４を
撚り線状に形成させたブラシ片５９を使用した場合においては、ブラシ片５９を軽量化で
きると共に、単線６４の撚り加工を、円柱構造の単線を捩る場合に比べて、少ない捩り力
にて撚り加工できる為、ブラシ片５９の価格を低減できる。また、ブラシ片５９の外周部
に、概凹凸形状の無数の撚り痕２０が形成されてある為、ブラシ片５９は、撚り痕２０を
被加工面に接触させることができ、被加工面を強力に掻き出す事ができる。なお、前記の
ブラシ片５９は、被加工面の研削、洗浄、表面処理、ばり取り加工にたいして、好適に使
用できる。
【実施例５】
【００８４】
　図１０にて実施例５を示す。図１０は、本発明のホイールブラシに使用するブラシ片を
前面側から見た斜視図である。図１０において、４は単線、３０、４０はコーティング層
、６９、７９はブラシ片である。
【００８５】
　図１０の（Ａ）に記載のブラシ片６９は、複数の単線４を束ねた後、捩りを加えて撚り
線状になるように形成されてある。また、単線４は、外周にコーティング層３０が、形成
されてある。また、コーティング層３０を形成する方法としては、各種被膜加工、接着加
工、メッキ加工、静電植毛加工等の方法を、使用目的に応じて適時、設定できる。また、
図１０の（Ｂ）に記載のブラシ片７９は、複数の単線４を束ねた後、捩りを加えて撚り線
状になるように形成した後、撚り線状に形成された複数の単線４の外周にたいして、コー
ティング層４０が形成されてある。
【００８６】
　実施例５として、ホイールブラシに、外周にコーティング層３０が形成されてある単線
４を、複数本束ねた後、捩りを加えて撚り線状になるように形成されてあるブラシ片６９
を使用した場合においては、コーティング層３０が、芯線４の破断、劣化を、抑制、ある
いは防止する事ができる為、被加工面にたいして、高い研削、研磨、ばり取り能力が必要
な場合であっても、ブラシ片６９は、高い耐久性を有することができる。
【００８７】
　実施例５として、ホイールブラシに、複数の単線４を束ねた後、捩りを加えて撚り線状
になるように形成した後、撚り線状に形成された複数の単線４の外周にたいして、コーテ
ィング層４０が形成されてあるブラシ片７９を使用した場合においては、コーティング層
４０が、捩りを加えて撚り線状に形成されてある複数の単線４の撚りの戻り、撚りのほぐ
れ等の形状変形あるいは劣化を、抑制あるいは防止する事ができる。その為、ブラシ片７
９は、高い耐久性を有することができる。
【産業上の利用可能性】
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　本発明のホイールブラシは、主に、被加工面の研削、研磨、表面処理、洗浄、ばり取り
等の各種加工をする為に好適に使用するものである。また、自動車、電車、バス等各種車
両の外内面の洗浄用ブラシ、一般家庭、あるいは事業所内の室内清掃用ブラシ、歯の表面
を被加工面とする歯ブラシ、電気掃除機の床ノズルに搭載される回転ブラシ等、広く好適
に使用できる。
【図面の簡単な説明】
【００８９】
【図１】　ホイールブラシを前面側から見た斜視図である。
【図２】　図１のブラシ片を前面側から見た拡大斜視図である。
【図３】　他の実施の形態のホイールブラシを前面側から見た斜視図である。
【図４】　他の実施の形態として使用するブラシ片を前面側から見た拡大斜視図である。
【図５】　他の実施の形態のホイールブラシを前面側から見た斜視図である。
【図６】　ホイールブラシを前面側から見た斜視図である。
【図７】　他の実施の形態のホイールブラシの側面図である。
【図８】　本発明のホイールブラシに使用するブラシ片の正面図である。
【図９】　本発明のホイールブラシに使用するブラシ片の側面図、及び前面側から見た拡
大斜視図である。
【図１０】　本発明のホイールブラシに使用するブラシ片を前面側から見た斜視図である
。
【図１１】　ホイールブラシの構成を前面側から見た斜視図である。
【図１２】　ホイールブラシの断面図である。
【図１３】　他の実施の形態のホイールブラシを前面側から見た斜視図である。
【符号の説明】
【００９０】
　１、１１、２１、３１、４１、５１、６１、７１、８１　ホイールブラシ
　２　芯材
　３、９、１３、１９、２３、２９、３３、３９、４３　ブラシ片
　４９、５３、５９、６３、６９、７３、７９、８３、９３　ブラシ片
　４、１４、２４、３４、４４、５４、６４　単線　５、２８　端部
　６、１６、２６、３６　回転外径　７　集束体　８　角部　１０　長さ
　１８　平面部　２０　撚り痕　３０、４０　コーティング層
　５０、６０、７０、８０　穴部
　２Ａ、２Ｂ、２Ｃ　フランジ　２Ｄ　シャフト
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