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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 17年 12月 14日 (2005.12.14)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 特 許 請 求 の 範 囲
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 特 許 請 求 の 範 囲 】
　 　 【 請 求 項 １ 】 　 δ ソ ル バ ス よ り 低 温 で 繰 返 し 熱 サ イ ク ル に 曝 さ れ た 、 イ ン コ ネ ル ７ １
８ 鋳 造 部 分 と 鍛 造 部 分 と を 有 す る 航 空 機 エ ン ジ ン 部 品 の 性 質 を 回 復 さ せ る た め の 熱 処 理 方
法 で あ っ て 、
　 処 理 さ れ る イ ン コ ネ ル ７ １ ８ 部 品 を 準 備 す る 段 階 と 、
　 前 記 部 品 を 、 非 酸 化 性 雰 囲 気 内 で 、 該 部 品 の 変 形 を 最 小 と す る よ う な 昇 温 速 度 で 、 約 １
９ ５ ０ ゜ Ｆ な い し 約 ２ １ ５ ０ ゜ Ｆ の 範 囲 の 温 度 ま で 加 熱 す る 段 階 と 、
　 前 記 部 品 を 、 約 １ ９ ５ ０ ゜ Ｆ な い し 約 ２ １ ５ ０ ゜ Ｆ の 範 囲 の 温 度 で 析 出 物 が 完 全 に 溶 体
化 す る の に 十 分 な 時 間 保 持 す る 段 階 と 、
　 前 記 部 品 を 、 保 護 的 雰 囲 気 内 で 、 δ 相 の 生 成 を 回 避 し な が ら 寸 法 安 定 性 を 維 持 す る の に
十 分 な 冷 却 速 度 で 、 約 １ ０ ０ ０ ゜ Ｆ な い し 約 １ ２ ０ ０ ゜ Ｆ の 範 囲 の 温 度 ま で 冷 却 す る 段 階
と 、
　 前 記 部 品 を 室 温 ま で 冷 却 す る 段 階 と 、



　 前 記 部 品 の 前 記 鍛 造 部 分 を 取 除 く 段 階 と 、
を 含 む こ と を 特 徴 と す る 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ２ 】 　 前 記 加 熱 す る 段 階 が 、 約 ０ ． ５ ミ ク ロ ン Hgの 圧 力 を 有 す る 真 空 の よ う
な 非 酸 化 性 雰 囲 気 を 更 に 含 む こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ３ 】 　 前 記 部 品 を 、 変 形 を 最 小 に す る よ う な 昇 温 速 度 で 加 熱 す る 前 記 段 階 が
、
　 前 記 部 品 を 、 約 ９ ７ ５ ゜ Ｆ な い し 約 １ ０ ２ ５ ゜ Ｆ の 範 囲 の 温 度 ま で 加 熱 す る 段 階 と 、
　 次 い で 、 前 記 部 品 の 温 度 を 、 約 ９ ７ ５ ゜ Ｆ な い し 約 １ ０ ２ ５ ゜ Ｆ の 範 囲 で 安 定 さ せ る 段
階 と 、
　 次 い で 、 前 記 部 品 を ６ ０ 分 以 内 安 定 さ せ た 後 に 、 該 部 品 を 、 約 １ ９ ５ ０ ゜ Ｆ な い し 約 ２
１ ５ ０ ゜ Ｆ の 範 囲 の 第 ２ の 温 度 ま で 加 熱 す る 段 階 と 、
を 含 む こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ４ 】 　 前 記 方 法 は 、 前 記 冷 却 す る 段 階 の 後 に 、 前 記 処 理 さ れ た 鋳 造 イ ン コ ネ
ル ７ １ ８ 部 品 を 新 し い 鍛 造 イ ン コ ネ ル ７ １ ８ 部 分 に 溶 接 し て 、 補 修 さ れ た 部 品 を 作 り 出 す
段 階 を 含 む こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ５ 】 　 前 記 方 法 は 、 前 記 鍛 造 部 品 を 前 記 鋳 造 部 品 に 溶 接 す る 前 記 段 階 の 後 に
、 前 記 溶 接 さ れ た 部 品 内 の 溶 接 応 力 を 除 去 す る と 同 時 に γ ’ 及 び γ ” を 成 長 さ せ る た め に
、 約 １ ５ ０ ０ ゜ Ｆ な い し 約 １ ６ ０ ０ ゜ Ｆ の 範 囲 の 温 度 に 加 熱 し て 第 １ の 予 め 選 択 さ れ た 時
間 保 持 す る 段 階 と 、 次 い で 約 １ ３ ５ ０ ゜ Ｆ な い し 約 １ ４ ５ ０ ゜ Ｆ の 範 囲 の 温 度 に 降 温 し て
第 ２ の 選 択 さ れ た 時 間 保 持 す る 段 階 と 、 次 い で 約 １ １ ０ ０ ゜ Ｆ な い し 約 １ ２ ０ ０ ゜ Ｆ の 範
囲 の 温 度 に 降 温 し て 第 ３ の 選 択 さ れ た 時 間 保 持 す る 段 階 と を 含 む こ と を 特 徴 と す る 、 請 求
項 ４ に 記 載 の 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ６ 】 　 前 記 方 法 は 、 前 記 冷 却 す る 段 階 の 後 に 、 前 記 処 理 さ れ た 鋳 造 イ ン コ ネ
ル ７ １ ８ 部 品 を ワ ス パ ロ イ 及 び ル ネ ４ １ か ら な る 群 か ら 選 ば れ た 合 金 で あ る 鍛 造 部 品 に 溶
接 し て 、 補 修 さ れ た 部 品 を 作 り 出 す 段 階 を 含 む こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法
。
　 　 【 請 求 項 ７ 】 　 前 記 方 法 は 、 前 記 鍛 造 部 品 を 前 記 鋳 造 部 品 に 溶 接 す る 前 記 段 階 の 後 に
、 前 記 溶 接 さ れ た 部 品 内 の 溶 接 応 力 を 除 去 す る と 同 時 に γ ’ 及 び γ ” を 成 長 さ せ る た め に
、 約 １ ５ ０ ０ ゜ Ｆ な い し 約 １ ６ ０ ０ ゜ Ｆ の 範 囲 の 温 度 に 加 熱 し て 第 １ の 予 め 選 択 さ れ た 時
間 保 持 す る 段 階 と 、 次 い で 約 １ ２ ５ ０ ゜ Ｆ な い し 約 １ ３ ５ ０ ゜ Ｆ の 範 囲 の 温 度 に 降 温 し て
第 ２ の 選 択 さ れ た 時 間 保 持 す る 段 階 と 、 次 い で 約 １ １ ５ ０ ゜ Ｆ な い し 約 １ ２ ５ ０ ゜ Ｆ の 範
囲 の 温 度 に 降 温 し て 第 ３ の 選 択 さ れ た 時 間 保 持 す る 段 階 と を 含 む こ と を 特 徴 と す る 、 請 求
項 ７ に 記 載 の 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ８ 】 　 前 記 方 法 は 、 前 記 冷 却 す る 段 階 の 後 に 、 前 記 処 理 さ れ た 鋳 造 イ ン コ ネ
ル ７ １ ８ 部 品 を 鍛 造 イ ン コ ロ イ ９ ０ ３ 部 品 に 溶 接 し て 、 補 修 さ れ た 部 品 を 作 り 出 す 段 階 を
含 む こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ９ 】 　 前 記 方 法 は 、 前 記 冷 却 す る 段 階 の 後 に 、 前 記 処 理 さ れ た 鋳 造 イ ン コ ネ
ル ７ １ ８ 部 品 を 鍛 造 イ ン コ ロ イ ９ ０ ７ 部 品 に 溶 接 し て 、 補 修 さ れ た 部 品 を 作 り 出 す 段 階 を
含 む こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
　 　 【 請 求 項 １ ０ 】 　 前 記 方 法 は 、 前 記 冷 却 す る 段 階 の 後 に 、 前 記 処 理 さ れ た 鋳 造 イ ン コ
ネ ル ７ １ ８ 部 品 を 鍛 造 イ ン コ ロ イ ９ ０ ９ 部 品 に 溶 接 し て 、 補 修 さ れ た 部 品 を 作 り 出 す 段 階
を 含 む こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ６
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 上 記 の よ う な シ ョ ッ プ ビ ジ ッ ト 中 に 、 標 準 的 な 溶 接 及 び 熱 処 理 修 理 を 要 す る ク ラ ッ ク が
、 イ ン コ ネ ル ７ １ ８ 構 成 要 素 に 発 見 さ れ る こ と は 希 で は な い 。 こ の よ う な シ ョ ッ プ ビ ジ ッ
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ト は 、 溶 接 及 び 熱 処 理 補 修 の 多 く の 繰 返 し 履 歴 を 生 じ る 。 こ れ ら の 繰 返 し 補 修 は 、 長 期 に
わ た る δ 相 析 出 物 の 形 成 に よ る 鋳 造 イ ン コ ネ ル ７ １ ８ 材 料 の 劣 化 の 原 因 に な る 。 幾 つ か の
補 修 ス テ ー シ ョ ン か ら の デ ー タ で は 、 溶 接 ／ 熱 処 理 補 修 の 効 果 が そ れ ら の 補 修 の 頻 度 に 比
例 し て 減 少 す る こ と を 示 し て い る 。 例 え ば 、 Ｃ Ｆ ６ － ５ ０ 圧 縮 機 後 部 フ レ ー ム に つ い て 、
支 柱 端 部 の 抽 気 ポ ー ト に ク ラ ッ ク が 発 生 す る 前 に 、 該 フ レ ー ム を エ ン ジ ン に 使 用 で き る 時
間 は 平 均 ２ ５ ， ０ ０ ０ 時 間 と な る と １ つ の 航 空 会 社 は 報 告 し て い る 。 公 知 の 局 所 溶 接 ／ 熱
処 理 補 修 方 法 を 行 う こ と に よ っ て ク ラ ッ ク が 補 修 さ れ 、 フ レ ー ム が 実 用 に 戻 さ れ た 後 に 、
そ の 溶 接 ／ 熱 処 理 補 修 部 位 に 近 い 抽 気 ポ ー ト の 領 域 内 に 新 し い ク ラ ッ ク が 発 生 す る こ と に
な る 。 新 し い ク ラ ッ ク が 現 わ れ る 平 均 時 間 は 、 最 初 の 補 修 の 後 ５ ， ０ ０ ０ 時 間 で あ る 。 従
っ て 、 新 し い フ レ ー ム が 実 用 に 供 さ れ た 時 か ら ク ラ ッ ク が 現 わ れ る の に 要 す る 時 間 が 約 ２
５ ， ０ ０ ０ 時 間 で あ る 場 合 、 溶 接 及 び 熱 処 理 補 修 の 後 に 新 し い ク ラ ッ ク が 現 わ れ る の に 要
す る 時 間 は 元 の 実 用 時 間 の 約 ２ ０ ％ で あ る 。 こ れ は 、 異 な る 航 空 会 社 か ら の 多 く の 報 告 の
う ち の 正 に １ つ の 例 で あ る 。
【 特 許 文 献 １ 】 米 国 特 許 第 ４ ９ ７ ３ ３ ６ ６ 号
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