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【手続補正書】
【提出日】平成25年3月18日(2013.3.18)
【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】
　金属粉末射出成形によって排ガスターボチャージャーのためのタービンホイール（１）
を製造するための方法であって、以下の工程：
　ａ）以下の、
　（Ａ）４０～９０体積％のシンタリング可能なニッケルベースの粉末合金、又はチタン
ベースの粉末合金、
　（Ｂ）１０～６０体積％の、バインダーとしての以下の混合物、
　（Ｂ１）８０～９８質量％のポリエチレンホモポリマー、又はコポリマー、及び
　（Ｂ２）２～２０質量％のポリオレフィン、又はポリオレフィンの混合物、及び
　（Ｃ）０～５質量％の分散剤、
　を含む原材料を用意する工程、
　ｂ）タービンホイール（１）を金属粉末射出成形するために、製造するタービンホイー
ル（１）のネガティブ型を含む工具を用意する工程、
　ｃ）バインダーを含む回転対称コアを、工程（ｂ）で用意された工具のネガティブ型に
導入し、及び前記コアを、製造するタービンホイール（１）の回転軸に対して、対称的に
配置する工程、
　ｄ）工程（ａ）で用意された原材料を前記コアの周囲に金属粉末射出成形することによ
って、素地を製造する工程、
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　ｅ）タービンホイール（１）の形状の成形物を得るために、バインダー除去工程を行っ
てバインダーを除去し、及びこれと同時にコアを除去する工程、及び
　ｆ）成形物をシンタリングする工程、
　を含む方法。
【請求項２】
　工程（ａ）で用意される原材料中に含まれるバインダーを含むコアが、工程（ｃ）で導
入されることを特徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　工程（ｆ）で、成形物が、少なくとも１個の保持装置に備え付けられることを特徴とす
る請求項１又は２の何れかに記載の方法。
【請求項４】
　タービンホイールの体積の５～６０％の体積を有するコアが、工程（ｃ）で導入される
ことを特徴とする請求項１～３の何れか１項に記載の方法。
【請求項５】
　工程（ｅ）が２０～１８０℃の範囲の温度で行われることを特徴とする請求項１～４の
何れか１項に記載の方法。
【請求項６】
　工程（ｆ）が、２５０～１５００℃の範囲の温度で行われることを特徴とする請求項１
～５の何れか１項に記載の方法。
【請求項７】
　請求項１～６の何れか１項に記載の方法によって製造される、空洞の空間構造を有する
、排ガスターボチャージャーのためのタービンホイールであって、前記空洞の空間構造は
、タービンホイールの回転軸に対して対称であり、及びタービンホイールの体積に対して
５～６０体積％の体積を有することを特徴とするタービンホイール。
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