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【手続補正書】
【提出日】平成27年3月2日(2015.3.2)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　リムと、前記リムの外周に形成された歯と、前記リムの内周面に接合したウェブを備え
、
　前記ウェブは、溶融樹脂の注入口であるゲートが配置された第一面と、前記第一面とは
反対側の面である第二面とを有し、
　前記リムの、前記第一の面からの高さをｈ１とし、前記リムの、前記第二の面からの高
さをｈ２とした時、ｈ１≧ｈ２の関係を有する樹脂歯車において、
　前記リムの前記第一の面側の肉厚をＴ１とし、前記リムの前記第二の面側の肉厚をＴ２
とした時、Ｔ１ｈ１＜Ｔ２ｈ２となる関係を有することを特徴とする樹脂歯車。
【請求項２】
　前記Ｔ２ｈ２を１とした時の前記Ｔ１ｈ１の値は、０．８より大きく、０．９６より小
さいことを特徴とする請求項１記載の樹脂歯車。
【請求項３】
　前記リムの内周面に勾配がついていることを特徴とする請求項１または２記載の樹脂歯
車。
【請求項４】
　前記リムの厚みが軸方向によって異なることを特徴とする請求項１または２記載の樹脂
歯車。
【請求項５】
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　前記溶融樹脂は、ポリアセタールであることを特徴とする請求項１乃至４いずれか１項
記載の樹脂歯車。
【請求項６】
　前記ウェブの間に、放射状にリブが配設されていることを特徴とする請求項１乃至５い
ずれか一項記載の樹脂歯車。
【請求項７】
　リムを有する樹脂歯車を、少なくとも固定側金型と可動側金型によって形成されるキャ
ビティを有する金型に溶融樹脂を注入することによって成形する樹脂歯車の成形方法であ
って、
　前記固定側金型によって形成されるリムを形成するためのキャビティの肉厚が、前記可
動側金型によって形成されるリムを形成するためのキャビティの肉厚より薄くなるように
、樹脂歯車を成形することを特徴とする樹脂歯車の成形方法。
【請求項８】
　リムを有する樹脂歯車を、少なくとも固定側金型と可動側金型によって形成されるキャ
ビティを有する金型に溶融樹脂を注入することによって成形する樹脂歯車の成形方法であ
って、
　前記固定側金型によって形成されるリムを形成するためのキャビティの肉厚と、前記可
動側金型によって形成されるリムを形成するためのキャビティの肉厚が等しい前記樹脂歯
車を成形するための金型に溶融樹脂を注入して冷却することにより成形された樹脂歯車を
取り出す工程と、前記取り出した樹脂歯車を保管する工程と、保管後、前記リムの倒れ量
を測定する工程と、前記リムの倒れ量をもとに前記固定側金型によって形成されるリムを
形成するためのキャビティの肉厚が薄くなるように前記金型を修正する工程と、前記修正
した金型を用いて樹脂歯車を成形する工程とを有することを特徴とする樹脂歯車の製造方
法。
【請求項９】
　前記金型を修正する工程は、前記固定側金型のリムを形成するためのキャビティの肉厚
を前記測定されたリムの倒れ量だけ薄くすることを特徴とする請求項８記載の樹脂歯車の
製造方法。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１６】
　本発明の樹脂歯車は、リムと、前記リムの外周に形成された歯と、前記リムの内周面に
接合したウェブを備え、前記ウェブは、溶融樹脂の注入口であるゲートが配置された第一
面と、前記第一面とは反対側の面である第二面とを有し、前記リムの、前記第一の面から
の高さをｈ１とし、前記リムの、前記第二の面からの高さをｈ２とした時、ｈ１≧ｈ２の
関係を有する樹脂歯車において、前記リムの前記第一の面側の肉厚をＴ１とし、前記リム
の前記第二の面側の肉厚をＴ２とした時、Ｔ１ｈ１＜Ｔ２ｈ２となる関係を有することを
特徴とする。
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