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【手続補正書】
【提出日】平成23年6月15日(2011.6.15)
【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】
　絞りしごき加工法で成形された基材が金属の筒型容器であって、胴部側壁が側壁本体部
と開口端近傍の封口部からなり、前記胴部側壁の内周面は略均一半径で軸方向に略ストレ
ートで、外周面は前記封口部が前記側壁本体部から外方に向かって段差面を介して厚肉に
なっており、封口部板厚Ｔｆと側壁本体部板厚Ｔｗとの差が、側壁本体部内径をＤ、前記
封口部の拡管加工時の弾性限界伸び率をα、成形限界伸び率をβとすると、次式
　α・Ｄ／｛２（α＋１）｝≦ (Ｔｆ－Ｔｗ) ≦β・Ｄ／｛２（β＋１）｝・・・（１）
を満たすような関係にあり、
　（Ｔｆ－Ｔｗ）／Ｔｆ≦０．５の場合、前記封口部は外側に向かって１段の段差であり
、（Ｔｆ－Ｔｗ）／Ｔｆ＞０．５の場合、前記封口部は外側に向かって２段の段差である
ことを特徴とする筒型容器。
【請求項２】
　前記筒型容器は基材が鉄の電池缶であって、側壁本体部内径Ｄが１３～４０ｍｍである
ことを特徴とする請求項１に記載の筒型容器。
【請求項３】
　基材が金属の絞り成形されたカップを絞りしごき加工により筒型容器を成形する筒型容
器の成形方法であって、前記カップを絞りしごき加工するパンチの加工外周面が、側壁本
体部成形面と封口部成形面とからなり、前記側壁本体部成形面の外径が前記封口部成形面
の外径よりも径大で、且つ前記側壁本体部成形面と前記封口部成形面との連接部がテーパ
ー状段差面に形成されてなり、該パンチとダイスにより前記カップを絞りしごき成形して
、側壁本体部と該側壁本体部の上方内周面からテーパー段差面を介して内側に凸の厚肉に
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なっている封口部を有する筒型容器中間体を形成し、ストリッピング時に該筒型容器中間
体の前記封口部に前記パンチにより拡管率が弾性限界伸び率以上で且つ成形限界伸び率範
囲内の拡管作用を与えることにより、前記封口部を外方に向かって塑性変形させ内周面は
ストレートで外周面は外側に向かって凸の板厚になっている封口部を有する筒型容器を得
ることを特徴とする筒型容器の製造方法。
【請求項４】
　前記パンチの封口部成形面の外径Ｄｂは、側壁本体部成形面の外径Ｄａに対して次の関
係にあることを特徴とする請求項３に記載の筒型容器の製造方法。
　　{Ｄａ／（１＋β）}≦Ｄｂ≦{Ｄａ／（１＋α）}
　但し、αは前記筒型容器中間体の封口部の拡管加工時の弾性限界伸び率であり、βは成
形限界伸び率であり、Ｄａは成形する筒型容器の内径と等しい。
【請求項５】
　前記筒型容器の前記側壁本体部の板厚をＴｗ、前記封口部の板厚をＴｆとすると、（Ｔ
ｆ－Ｔｗ）／Ｔｆ≦０．５の場合は前記パンチの封口部成形面は前記側壁本体部形成面よ
り１段の段差で径小に形成し、（Ｔｆ－Ｔｗ）／Ｔｆ＞０．５の場合は２段の段差で径小
に形成し、前記カップ側壁のしごき工程においてしごき率が５０％以内となるようにした
ことを特徴とする請求項４に記載の筒型容器の製造方法。
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