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청

청  1 

업  가공 는 가공 치에 어 ,

업  가공 는 칼날  포 는 가공 ,

가공  칼날에 걸리는  검 는  검 ,

가공 치  각  동 과 능  어 는 어  포 ,

어 는,

칼날  폭 체가 업 과  원  통상  가공 업  실 는 상 업 상태에 

어 는,  검 에  검 는  에 라  업 과 칼날  상  동 도  감시 고,

 검 에  과 가 검  경우는, 업 과 칼날  상  동 도  상 업 상태에

 업 과 칼날  상  동 도보다 낮  값  고,

가공  칼날과 업   시  시  검 여, 검   시  시   간

동안, 칼날에 걸리는 가 게 검 는 것에  칼날과 업  사  상  동 도  게 는

 없도 , 상 업 상태에  업 과 칼날  상  동 도보다 낮  값 , 과 가 검

경우  업 과 칼날  상  동 도보다  값  업 과 칼날  상  동 도가 지

도  어 는

가공 치.

청  2 

1 에 어 ,

업  재치 는 업  블   포 고,

어 는,

각  연산 처리  단 처리  수 는 앙처리 치(CPU) ,

각  보   는 리 ,

사   수신 는 ,

사 에게 보  시 는 시 ,

가공  상   움직 과, 상  블  업 평  상에  후 또는 우  움직

어 는 동 동 , 

가공  동 는 가공  동

 포 는,

가공 치.

청  3 

1  또는 2 에 어 ,
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가공  칼날  숫돌  포 는, 가공 치.

청  4 

1  또는 2 에 어 ,

가공  칼날 , , 트 또는 드릴  포 는, 가공 치.

청  5 

2 에 어 ,

어 는, 가공  업  치 보 또는 그 변 에 여 앙처리 치  연산에 ,  시  시

 검 는,

가공 치.

청  6 

1  또는 2 에 어 ,

어 는, 가공  업   시  검 는  포 는,

가공 치.

청  7 

업  가공 는 칼날  포 는 가공 , 업  재치 는 업  블과, 가공  칼날에 걸리

는  검 는  검 , 가공  동  상   움직 과 상  블  후  우 

 움직  포 는 가공 치  각  동 과 능  어 는 어  포 는 가공 치  어 에

어 ,

어 는,

칼날  폭 체가 업 과  원  통상  가공 업  실 는 상 업 상태에 

어 는,  검 에  검 는  에 라  업 과 칼날  상  동 도  감시 고,

 검 에  과 가 검  경우는, 업 과 칼날  상  동 도  상 업 상태에

 업 과 칼날  상  동 도보다 낮  값  고,

가공  칼날과 업   시  시  검 여, 검   시  시   간

동안, 칼날에 걸리는 가 게 검 는 것에  칼날과 업  사  상  동 도  게 는

 없도 , 상 업 상태에  업 과 칼날  상  동 도보다 낮  값 , 과 가 검

경우  업 과 칼날  상  동 도보다  값  업 과 칼날  상  동 도가 지

도  어 는,

가공 치  어 .

청  8 

업  가공 는 칼날  포 는 가공 , 업  재치 는 업  블과, 가공  칼날에 걸리

는  검 는  검 , 가공  동  상   움직 과 상  블  후  우 

 움직  포 는 가공 치  각  동 과 능  어 는 어  포 는 가공 치  상  어 에
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포 는  매체에  컴퓨  그램에 어 ,

상  어 에,

칼날  폭 체가 업 과  원  통상  가공 업  실 는 상 업 상태에 

어 는,  검 에  검 는  에 라  업 과 칼날  상  동 도  감시 고,

 검 에  과 가 검  경우는, 업 과 칼날  상  동 도  상 업 상태에

 업 과 칼날  상  동 도보다 낮  값  고,

가공  칼날과 업   시  시  검 여, 검   시  시   간

동안, 칼날에 걸리는 가 게 검 는 것에  칼날과 업  사  상  동 도  게 는

 없도 , 상 업 상태에  업 과 칼날  상  동 도보다 낮  값 , 과 가 검

경우  업 과 칼날  상  동 도보다  값  업 과 칼날  상  동 도가 지

도  어 는

처리  실 시  여  매체에  컴퓨  그램.

청  9 

업  가공 는 가공 치에 어 ,

업  가공 는 칼날  포 는 가공 ,

가공  칼날에 걸리는  검 는  검 ,

가공 치  각  동 과 능  어 는 어  포 ,

어 는,

칼날  폭 체가 업 과  원  통상  가공 업  실 는 상 업 상태에 

어 는,   검 에  검 는   에  라  칼날에   업 에   가공  도

감시 고,

 검 에  과 가 검  경우는, 칼날에  업 에  가공 도  상 업 상태에

 칼날에  업 에  가공 도보다 낮  값  고,

가공  칼날과 업   시  시  검 여, 검   시  시   간

동안, 칼날에 걸리는 가 게 검 는 것에  칼날에  업 에  가공 도  게 는 

 없도 , 상 업 상태에  칼날에  업 에  가공 도보다 낮  값 , 과 가 검

경우  칼날에  업 에  가공 도보다  값  칼날에  업 에  가공 도가 

지 도  어 는,

가공 치.

청  10 

9 에 어 ,

업  고 는 고   포 고,

어 는,

각  연산 처리  단 처리  수 는 앙처리 치(CPU) ,

각  보   는 리 ,

사   수신 는 ,

사 에게 보  시 는 시 ,
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어도 가공  동 는 동  포 는,

가공 치.

청  11 

9  또는 10 에 어 ,

어 는, 가공  칼날과 업  사  상  동 도  변 시 는 것에  가공 에  업

 가공 도  어 는,

가공 치.

청  12 

9  또는 10 에 어 ,

어 는, 가공  칼날 체   도  변 시 는 것에  가공 에  업  가공 도  

어 는,

가공 치.

청  13 

9  또는 10 에 어 ,

가공  칼날  숫돌  포 는, 가공 치.

청  14 

9  또는 10 에 어 ,

가공  칼날 , , 트 또는 드릴  포 는, 가공 치.

청  15 

10 에 어 ,

어 는, 가공  업  치 보 또는 그 변 에  앙처리 치  연산에 ,  시  시

 검 는,

가공 치.

청  16 

9  또는 10 에 어 ,

어 는, 가공  업   시  검 는  포 는,

가공 치.

 

 술  야
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본  가공 치, 그 어   그 어  실   그램에  것 다.[0001]

 경  술

근 업 ("워 "라고도 )  는 숫돌에 여 연삭 는 연삭 치에 어 , 업 과 숫돌 사[0003]

  감에 라 숫돌 등  가공  업  사  상  동 도  여  결과

공 는 연삭 치가 개시   다(특허 헌 1 참 ).

술 헌

특허 헌

(특허 헌 0001) 본 실 신안 공개공보 실개평2-19463  공보. [0005]

 내

결 는 과

그러나, 업 개시후 숫돌   업 에  시 거나, 또는 업  여 단 업[0006]

 어 다가 다시 업 에  시 는 시  등에 는, 숫돌  만  업 에 는

간  생 게 다.  러  사실  여, 상  같  통상  술에 , 숫돌과 업  사

량  실 보다  것  측 어, 숫돌 등  가공  업  사  상  동 도가 

값보다 지나치게  값  동 는 등  가 었다.  런 경우 업  가 그슬 리거나 지

나치게 많  연삭 어  는 결과  공 지 못 는 가 었다.

본   같  래 술  에 착안 여 개  것 , 본   가공 (  들 , 숫[0007]

돌 나, (frase)나 트 등  칼날 나, 드릴 등)가 업 과  시 는 시 ( 업 개시시

 업  시 등)에  업 에  생시 지 않는  도  가공 도  어 는, 체

는 가공  업 과  상  동 도 또는 가공  체   도 등  어 는 가공 치, 그

어 치, 그 어   그  실 는 그램  공 는 것 다.

과  결 수단

상   달   본   다 과 같다.  본   실시 태에 , 업  가[0009]

공 는 가공 치는, 업  가공 는 칼날  포 는 가공 , 가공  칼날에 걸리는  검 는

 검 , 가공 치  각  동 과 능  어 는 어  포 다.  어 는, 칼날  폭 체가 

업 과  원  통상  가공 업  실 는 상 업 상태에 어 는,  검 에  검

는  에 라  업 과 칼날  상  동 도  감시 다.  또 ,  검 에  과

가 검  경우는, 업 과 칼날  상  동 도  상 업 상태에  업 과 칼날  상

 동 도보다 낮  값  다.  그리고, 가공  칼날과 업   시  시  검 여, 검

 시  시   간 동안, 칼날에 걸리는 가 게 검 는 것에  칼날과 업  사

 상  동 도  게 는  없도 , 상 업 상태에  업 과 칼날  상  동 

도보다 낮  값 , 과 가 검  경우  업 과 칼날  상  동 도보다  값  업

과 칼날  상  동 도가 지 도  어 다.

본  다  실시 태에 , 업  가공 는 칼날  포 는 가공 , 업  재치 는 [0010]

업  블과, 가공  칼날에 걸리는  검 는  검 , 가공  동  상   움직

과 상  블  후  우  움직  포 는 가공 치  각  동 과 능  어 는 어

포 는 가공 치  어 , 어 가, 칼날  폭 체가 업 과  원  통상  가공

업  실 는 상 업 상태에 어 는,  검 에  검 는  에 라  업 과 칼날

 상  동 도  감시 고,  검 에  과 가 검  경우는, 업 과 칼날  상

동 도  상 업 상태에  업 과 칼날  상  동 도보다 낮  값  고, 가공  칼

날과 업   시  시  검 여, 검   시  시   간 동안, 칼날에 걸리는

가 게 검 는 것에  칼날과 업  사  상  동 도  게 는  없도 , 상
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업 상태에  업 과 칼날  상  동 도보다 낮  값 , 과 가 검  경우  업 과

칼날  상  동 도보다  값  업 과 칼날  상  동 도가 지 도  어 다.

본  또 다  실시 태에 , 업  가공 는 칼날  포 는 가공 , 업  재치 는[0011]

업  블과, 가공  칼날에 걸리는  검 는  검 , 가공  동  상   움직

과 상  블  후  우  움직  포 는 가공 치  각  동 과 능  어 는 어

 포 는 가공 치  상  어 에 포 는  매체에  어 그램 , 칼날  폭 체가 

업 과  원  통상  가공 업  실 는 상 업 상태에 어 는,  검 에  검

는  에 라  업 과 칼날  상  동 도  감시 고,  검 에  과 가 검

 경우는, 업 과 칼날  상  동 도  상 업 상태에  업 과 칼날  상  동

도보다 낮  값  고, 가공  칼날과 업   시  시  검 여, 검   시  시

  간 동안, 칼날에 걸리는 가 게 검 는 것에  칼날과 업  사  상  

동 도  게 는  없도 , 상 업 상태에  업 과 칼날  상  동 도보다 낮  값

, 과 가 검  경우  업 과 칼날  상  동 도보다  값  업 과 칼날  상

 동 도가 지 도  어 는 처리  다.

본  또 다  실시 태에 , 업  가공 는 가공 치는, 업  가공 는 칼날  포[0012]

는 가공 , 가공  칼날에 걸리는  검 는  검 , 가공 치  각  동 과 능  어

는 어  포 다.  어 는, 칼날  폭 체가 업 과  원  통상  가공 업  실

는 상 업 상태에 어 는,  검 에  검 는  에 라  칼날에  업 에 

 가공 도  감시 다.  또 ,  검 에  과 가 검  경우는, 칼날에  업 에  가

공 도  상 업 상태에  칼날에  업 에  가공 도보다 낮  값  다.  그리고, 가공

 칼날과 업   시  시  검 여, 검   시  시   간 동안, 칼날에

걸리는 가 게 검 는 것에  칼날에  업 에  가공 도  게 는  없도 , 

상 업 상태에  칼날에  업 에  가공 도보다 낮  값 , 과 가 검  경우  칼날에

 업 에  가공 도보다  값  칼날에  업 에  가공 도가 지 도  어

다.

 과

본 에  업 시 시 또는 업  시 가공  업   시 는 시 에  [0014]

간  동안  가공  업  사  상  동  도나  가공  체   도  등  게

어 여, 업 에  가공 압  등     수 는 등 계상 건에   결과

 생  수 다.

도  간단  

 상    도 과 께 고 , 본  욱  가 가능 다.  러  도  [0016]

시에 과 , 본   는 것  아니다.

도 1  본   실시 태에  연삭 치  개  도시  도 다.

도 2는 본   실시 태에  연삭 치  업  개  도시  도 다.

도 3  본   실시 태에  연삭 치  어  도시  도 다.

 실시   체  내

본 에  주  본 , 숫돌  시  업  가공 는 연삭 치에  실시 태에 [0017]

여 고 나, 본   야는 연삭 치에 지 않는다.   들 , 본  숫돌, 

, 트, 드릴 등  가공 가 업 과 는 시  가공 도   수 , 결과  가

공 압  등    수 는 공  계 등  다  계 가공 술에도  가능 다는  여

야 다.

, 본  실시 태에 여, 도  참  상  다.[0018]

도 1 ,본   실시 태에  연삭 치  개  도시  도 다.  도시   같 , 본 [0019]
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  실시 태에  연삭 치 10 ,  업 ("워 "라고도 ) 40  가공 는 숫돌 20과, 상

숫돌에  가공 는 업  40  재치 는 업 블 30과, 상  숫돌 20과 상  블 30  동  포

는 연삭 치 10  동  어 는 어  100  포 다.  또 , 상  연삭 치 10 , 숫돌 20  

시  측    50과, 블 30  진동  검   진동  60   포  수 다.

상   50 또는 진동  60  사후  착  것  수도 다.  또  상  연삭 치 10 , 상  

어  100과 신  또는  수신    단  70   포  수 다.

상  숫돌 20 , 상  어  100  어에 라 동 는 (도시 지 않 )에 여 거나 지 다.[0020]

또  상  숫돌 20  상  어  100  어에 라 상  (도 에  Z  )  동  업  40

과 거나 어진다.  숫돌 20  는 동안 Z   강 여 업  40과 는 경우, 

업  40에 가공 업  진 다.  러  가공 업  상   같  숫돌 20  는 동안 숫돌 20

강시  개시  수도 나, 블 30  상승시  개시  수도 다.

상  블 30 , 상  어  100  어에 라 우 (도 에  X  )  후 (도 에  Y [0021]

)  동 다.  러  블  X  Y   움직 과 숫돌 20  Z   움직 에 라 업

 40   태  갖도  가공 다.

도 2  참 여, 상  업 에 여 욱 상  다.  도 2는 본   실시 태에 [0022]

연삭 치  업  개  도시  도 다.  도 2에 도시   같 , 상  블 30  가공 업

 실 는 업 평 ( , XY 평  또는 그  평  평 ) 상에  후 우  움직 다. 도 2에 어 , 

업  40   실  도시 었다.  , 도 2  상 에는, 블 30  X  는 우  복

(가는 실  살  200) Y  는 쪽 (  Y )  동  업  진 는 상태가 도시

어 다.  러  블 30  움직 에 여 업  40  쪽  앞쪽  가공  진 다(  실

 살  204).

, 숫돌 20   도시  사각  역(  " 1  시  역" 라 다) 208 근에  업  40[0023]

과  시 다.  라 , 숫돌 20에는 가 가 지  시 다.  그러나, 상  1  시  역

208에 는 숫돌 20  폭  만  업  40과  에, 숫돌 20  체 폭  업  40과 

는 경우에 비  량   것  측  수 다.  게 숫돌 20에 가 지는 량   것  측

는 경우, 어  100  그러  보에 라 가공 업  원 게 진 는 것  여 숫돌 20과 

업  40 사  상  동 도  가시 도  어 게  우 가 다.  게 숫돌 20과 업

40 사  상  동 도가 가 , 실  에   도가 아닐 수 므 , 업  40

가열시  그 리게 거나, 지나치게 많  마  거나, 숫돌 20에 계  결  가 는 등  가

생  수 다.  라 , 본   실시 에  어  100 , 상  1  시  역 208에 숫돌 20

 치 는지  검 고, 그 게 검  경우 숫돌 20과 업  40 사  상  동 도  

게 지 거나 또는 감 도  어 다. 본   실시 에 、숫돌 20과 업  40 사  상

 동 도는 상  블 30  X  과 Y   어느 쪽 또는 양쪽  동 도  것  람

직 다.

다 , 도 2  에는, 블 30  Y  에   여, 앞쪽 (양  Y )  동[0024]

업  진 는 상태가 도시 어 다(본 에 어  " 업  " 라 , 숫돌 20  

시 여 업  40에  가공 업  시  상태에 , 상  블 30  동  상  Y  에

 것  미 다.).    동안에도 역시 블 30  X  는 우  복  업  진

다(실  살  202).  러  블 30  움직 에 여 업  40  앞쪽  쪽  가공  진

다(  실  살  206).  게 Y  에  업   경우,  도시  역 210도 또

  시  역(  " 2  시  역" 라 )  다.  상  2  시  역에 도 상  

같  숫돌 20과 업  40 사  량  상 동  동안에 비 여   값  측  수 , 원

 가공  진 는 것  여 숫돌 20과 업  40 사  상  동 도  가시킬 우 가 

다.  라 , 본  어  100 , 상  2  시  역에 도 숫돌 20과 업  40 사  상

동 도  게 지 거나 또는 감 도  어 다.

다시 도 1  참 여, 본   실시 태에  상  어  100   상  다.  도시  [0025]

 같 , 상  어  100 , 각  연산 처리  단 처리  수 는 앙처리 치(CPU) 102 , 보  

 는 리 104 , 사   수신 는  106과, 사 에게 보  시 는 시
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 108  포 다.  또 , 상  어  100 , 숫돌 20  Z   움직 과 상  블 30  XY 평 에

 움직  어 는 블 동  110과, 상  숫돌 20  시 는 숫돌 동  동 는 숫돌 

동  112   포 다.  또 , 상  어  100 , 연삭 치 본체  신  또는  수신 는 

 114   포 다.  상  어  100   114는  50 나 동  60과 신  또는 

 수신  수도 다.

도 3  참 여 상  어  100  연삭 업 어 동 에 여 상  다.  도 3  본   실[0026]

시 태에  연삭 치  어  도시  도 다.   원  가 고 어  100  연삭 업

어 동  시 (단계 S300), 어  100  숫돌 동  가동 다(단계 S302).   숫돌 동 

  도 , 숫돌 20과 업  40 사  상  동 도는, 상  리 104에   값

에 도달  지 상승  수 다.

다 ,  상  어  100 ,  상  숫돌  20과  상  업  40   시 는지  단 다(단계[0027]

S304).  본   실시 태에 , 상  숫돌 20과 상  업  40   시  여 는, 상  숫돌

20과 상  업  40   보, 블 30에  업  40  치 보  블 30  재 치 보

 사 여, CPU 102  연산에  단  수 다.  또는, 본  다  실시 태에 , 상  숫돌

20과 상  업  40   시  여 는, 상  진동  60   신  여 단  수 

다.  , 숫돌 20과 업  40   시 , 블 30  진동 상태가 변 여, 진동  60

  신  진폭  가 거나 주 수가 변  수 다.  러  진동  60   신

진폭 또는 주 수  변 가 검 는 순간   시간 동안 , 상  숫돌 20  상  1 또는 2 

시  역에 치 는 간  단 도  처리  수 다.

상  단계 S304에  단  결과가  경우(  No  경우),  어는 단계 S310  진 다.  단계[0028]

S310에 는 후술 다.  상  단계 S304에  단  결과가  경우(  Yes  경우), 상  어

100  숫돌 20과 업  40 사  상  동 도  미리    시 시 도값  다

(단계 S306).  본   실시 태에 , 상  미리    시 시 도값 , 숫돌 20  상

 1 또는 2  시  역  지나 숫돌 20  폭  체가 업  40에  원  가공 업  수

는 상태(  " 상 업 상태"라 )에  숫돌 20과 업  40 사  상  동 도보다 낮

값  것  람직 다.  또 , 본  다  실시 태에 , 상  미리    시 시 도값

, 상  숫돌 20과 업  40 사 에 과도 게 가 걸리  시 여 숫돌 20과 업  40 사  상

 동 도  시 야 는 상태(  "과  상태"라 )에  숫돌 20과 업  40 사  상

 동 도보다  값  것  람직 다.

다 , 상  어  100 , 가공 업  상 업 상태  진 는지  단 다(단계 S308).  상 업[0029]

상태  진  여 는, 본   실시 태에 , 상  숫돌 20과 업  40   보, 블 30

에  업  40  치 보  블 30  재 치 보  사 여, CPU 102  연산에  단  수

다.  또는, 본  다  실시 태에 , 상  진동  60   신  변  여

상 업 상태  진  여  단  수도 다.

상  단계 S308에  단  결과가  경우(  No  경우), 어는 다시 상  단계 S306  복귀 다.[0030]

상  단계 S308에  단  결과가  경우(  Yes  경우), 상 어 드  진 다(단계 S310).

상 어 드는, 숫돌 20에 걸리는  양  측 여 그  양에 라 , 또는 비

 숫돌 20과 업  40 사  상  동 도  감시 는 어  수 는 드 다.   상 어

드에  가공 업   진 다.

다 , 어  100  재 수  가공 업  료 었는지 여  단 다(단계 S312).  만약 업[0031]

료 지 않았다 (  No  경우), 어는 상  단계 S304  복귀 다.  만약 업  료 었다 (  Yes  경

우), 어  료 다(단계 S314).

상  실시 태에 , 단계 306에 어 , 어  100 , 숫돌 20과 업  40과   시  시[0032]

 간 동안, 숫돌 20과 업  40 사  상  동 도 , 미리    시 시  도값

 지만, 본  다  실시 태에 , 숫돌 20   도 체  어 도  도 다.  ,

상 업 상태  숫돌 20   도보다 낮  값  어 도  도 , 욱 람직 게는,  낮

값 , 과  상태에  숫돌 20   도보다도  값  어 는 것  람직 다.  , 숫돌 20

과 업  40 사  상  동 도  숫돌 20   도 , 숫돌 20과 업  40   시

등록특허 10-1967509

- 10 -



 시   간 동안 어 도  도 다.

본 , 상  실시 태  같 , 평  연삭 치에  수 는 것 에, 원통 연삭 치나 내  연삭[0033]

치 등  다  타  연삭 치에도  수 다.  러  경우에는, 가공 (숫돌 등)  업 과  

 시  시   간 동안, 가공  업  사  상  동 도  숫돌   도  어

도 쪽 , 미리    시 시 도값  상 업 상태보다 낮  값  도  어 거나, 욱

람직 게는, 과  상태보다  값  도  어  수 다.

나아가, 본 , 그  타  공  계 등  가공 치에도  수 다.  러  경우,  들어 [0034]

 가공  경우는, 가공  사 는 칼날( )   도 또는 칼날과 업  상  

동 도  어도 쪽 , 칼날과 업   시  시   간 동안, 미리    시 시

도값  상 업 상태보다 낮  값  도  어 거나, 욱 람직 게는, 과  상태보다  값

 도  어  수 다.  또 다  , 삭 가공  경우에는, 업   도 또는 가공  사

는 칼날( 트)과  상  동 도 , 숫돌과 업   시  시   간 동안, 미리

   시 시 도값  상 업 상태보다 낮  값  도  어 거나, 욱 람직 게는, 과

 상태보다  값  도  어  수 다.  또 다  , 드릴 가공  경우에는, 가공  사

는 칼날(드릴)   도 또는 업 과  상  동 도 , 칼날과 업   시  시

 간 동안, 미리    시 시 도값  상 업 상태보다 낮  값  도  어 거나,

욱 람직 게는, 과  상태보다  값  도  어  수 다.  타  타  공  계 등  가공

치에 어 도, 동 게 본   수 다.

상, 본  실시 태  여 지만, 본  러  실시 태  는 것  아니다.[0035]

본  는 술 야에 어  통상  지식  가진 는, 상     도  본 

 다양  변   다  실시 태  도  수 다.  본 에 는, 복수  특  어가 사 고 지만,

것들   미  단지   여 사  것뿐 ,   에  사  것

아니다.  첨  특허청    그 균등 에  는   개   사상  어나지 않

는 에  다양  변  가능 다.

본   가지 실시 태  나, 본  는 상  실시  태에 는 것  아니 ,[0036]

특허 청  에 재    그 균등   포 다.
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