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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 17年 1月 17日 (2005.1.17)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ８
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ８ 】
　 軽 金 属 射 出 成 形 機 の 射 出 装 置 の 説 明 に 先 立 っ て 、 射 出 装 置 に 供 給 さ れ る 軽 金 属 材 料 の 説
明 が な さ れ る 。 た と え ば 、 マ グ ネ シ ウ ム 合 金 材 料 等 の 軽 金 属 材 料 は 、 予 め 円 柱 の 棒 材 に 成
形 さ れ た 短 棒 材 料 １ ０ １ と し て 供 給 さ れ る 。 そ の 外 径 は 、 後 に 説 明 す る 射 出 シ リ ン ダ １ １
の シ リ ン ダ 孔 １ １ ａ の 呼 び 径 よ り 若 干 小 さ く 形 成 さ れ 、 （ 射 出 シ リ ン ダ と マ グ ネ シ ウ ム の
熱 膨 張 係 数 の 差 ） と （ 加 熱 温 度 ） と （ 棒 材 直 径 ） と の 積 に （ 隙 間 余 裕 ） ０ ． ２ ｍ ｍ 程 度 を
加 算 し た 寸 法 だ け 小 さ く 形 成 さ れ る 。 た と え ば 、 短 棒 材 料 １ ０ １ の 外 径 が ４ ０ ｍ ｍ で あ る
場 合 に は 、 直 径 で ０ ． ４ ｍ ｍ 程 度 小 さ く 形 成 さ れ る 。 ま た 、 そ の 長 さ は 、 ３ ０
０ ｍ ｍ 程 度 に 形 成 さ れ る 。 こ の よ う な 短 棒 材 料 １ ０ １ は 、 一 定 直 径 に 押 出 成 形 さ れ た 棒 材
を 所 定 寸 法 に 切 断 し て 製 造 さ れ る 。 軽 金 属 材 料 を こ の よ う な 短 棒 材 料 １ ０ １ に 形 成 す る こ
と に よ っ て 、 た と え ば 、 マ グ ネ シ ウ ム 材 料 に あ っ て は 、 そ の 材 料 が チ ク ソ モ ー ル ド 法 で の
ペ レ ッ ト 化 さ れ た 材 料 よ り 酸 化 し に く く な り 、 そ の 保 管 、 運 搬 、 そ し て 融 解 の い か な る 段
階 で も そ の 取 り 扱 い が 容 易 で あ る 。 ま た 、 短 棒 材 料 １ ０ １ の 外 径 寸 法 が 上 記 の よ う に 小 さ
め に 製 作 さ れ る の で 、 短 棒 材 料 １ ０ １ が 射 出 シ リ ン ダ １ １ 中 で 加 熱 さ れ た と き 、 短 棒 材 料
１ ０ １ と 射 出 シ リ ン ダ １ １ と の 間 の 隙 間 が わ ず か に 残 る 。 こ の た め 、 後 に 説 明 さ れ る よ う
に 、 短 棒 材 料 １ ０ １ 自 体 が プ ラ ン ジ ャ と し て 溶 湯 を 射 出 す る と き に 、 短 棒 材 料 １ ０ １ が 射
出 シ リ ン ダ １ １ 中 で な め ら か に 相 対 移 動 す る 。 も ち ろ ん 、 ア ル ミ ニ ュ ー ム や 亜 鉛 合 金 材 料
に お い て も 、 同 様 な 技 術 思 想 で 短 棒 材 料 １ ０ １ が 製 作 さ れ る 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ２
【 補 正 方 法 】 変 更

そ の 外 径 は



【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 射 出 シ リ ン ダ １ １ 、 ノ ズ ル ア ダ プ タ １ ３ 、 お よ び 射 出 ノ ズ ル １ ２ は 、 以 下 の よ う に 長 尺
に 形 成 さ れ る 。 す な わ ち 、 ノ ズ ル ア ダ プ タ 孔 １ ３ ａ 、 お よ び

の 前 方 側 入 さ れ た 短 棒 材 料 １ ０ １ に 詳 述 さ れ 出 容 量 と 射 出 サ イ ク ル
と に 見 合 っ た 溶 融 部 を 生 成 し 、 射 出 シ リ ン ダ の 中 程 か ら 射 出 シ リ ン ダ の 基 端 側 に
か け て の 短 棒 材 料 １ ０ １ 体 部 を 生 成 す る よ う に 、 射 出 シ リ ン ダ １ １ 、 ノ ズ ル ア ダ プ タ
１ ３ 、 お よ び 射 出 ノ ズ ル １ ２ が 長 尺 に 形 成 さ れ る 。 そ し て 、 短 棒 材 料 １ ０ １ の 溶 融 部 と 剛
体 部 と の 間 に は 、 軟 化 部 が 生 成 さ れ る 。
【 手 続 補 正 ３ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 こ の よ う な 温 度 設 定 に よ っ て 、 加 熱 装 置 １ ４ 、 １ ５ 、 １ ６ は 射 出 ノ ズ ル １ ２ 、 ノ ズ ル ア
ダ プ タ １ ３ 、 お よ び 射 出 シ リ ン ダ 中 の 短 棒 材 料 １ ０ １ を つ ぎ の よ う に 加 熱 す る 。 す な
わ ち 、 加 熱 装 置 は 、 射 出 シ リ ン ダ の 基 端 側 で 短 棒 材 料 １ ０ １ が 充 分 に 剛 体 状 態 に あ る
よ う に 加 熱 を 抑 え る 一 方 、 そ の 基 端 側 か ら 中 間 部 に か け て の 射 出 シ リ ン ダ を よ り 高 温
に 温 度 勾 配 を 付 け て 加 熱 し て 、 短 棒 材 料 １ ０ １ が 中 間 部 に 行 く に し た が っ て 融 解 温 度 よ
り 近 く に な る よ う に す る 。 そ れ で 、 そ の 基 端 側 か ら 中 間 部 に か け て の 部 分 の 短 棒 材 料 １ ０
１ は 、 温 度 勾 配 を 持 っ た 剛 体 部 と し て 生 成 さ れ る 。 当 然 、 射 出 シ リ ン ダ の 基 端 か ら 挿
入 さ れ た 直 後 の 短 棒 材 料 １ ０ １ は 、 ほ と ん ど 加 熱 さ れ て い な い 剛 体 部 と し て 生 成 さ れ る 。
ま た 、 加 熱 装 置 は 、 ノ ズ ル 孔 １ ２ ａ 、 ノ ズ ル ア ダ プ タ 孔 １ ３ ａ 、 お よ び ノ ズ ル ア ダ プ タ １
３ 側 の シ リ ン ダ 孔 １ １ ａ 中 の 軽 金 属 材 料 を 略 融 解 温 度 で 充 分 加 熱 し て 、 短 棒 材 料 １ ０ １ を
溶 融 状 態 に す る 。 そ れ で 、 こ の 部 分 の 溶 湯 は 、 成 形 に 適 し た 流 動 性 を 持 つ 溶 湯 を 含 む 溶 融
部 と し て 生 成 さ れ る 。 ま た 、 剛 体 部 と 溶 融 部 の 境 界 に あ る 短 棒 材 料 １ ０ １ は 、 軟 化 し た 軟
化 部 と し て 生 成 さ れ る 。 軟 化 部 は 、 高 い 射 出 圧 力 に よ っ て 変 形 す る 状 態 に な る 。 上 記 溶 融
部 は 、 よ り 具 体 的 に は 、 図 ２ （ ｂ ） お よ び （ ｃ ） に お い て 、 編 み 目 に ハ ッ チ ン グ さ れ た 箇
所 で 示 さ れ る 。
【 手 続 補 正 ４ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ６ ４
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ６ ４ 】
　 以 上 の 他 に 、 本 発 明 で は 、 融 解 炉 の よ う な 装 置 が な く て も 、 溶 融 金 属 を 射 出 ノ ズ
ル １ １ 、 ノ ズ ル ア ダ プ タ １ ３ 、 お よ び 射 出 シ リ ン ダ １ １ の 先 端 部 分 に 小 容 量 確 保 す る だ け
で 射 出 成 形 を 継 続 す る こ と が で き る 。 そ れ で 、 材 料 を 融 解 し 保 温 す る 電 力 が 射 出 シ リ ン ダ
部 １ ０ の 加 熱 装 置 の み に 応 じ た 少 量 の 電 力 で 済 み 、 成 形 運 転 時 の ラ ン ニ ン グ コ ス ト が 大 幅
に 減 少 す る 。 加 え て 、 溶 湯 量 が 少 な い こ と が 、 成 形 機 の 立 ち 上 げ 、 中 断 等 、 停 止 等 の 作 業
に 多 大 な 時 間 的 ロ ス を 生 じ さ せ な い 。 も ち ろ ん 、 溶 解 炉 が な い の で 、 メ ン テ ナ ン ス に 多 大
な 時 間 を 費 や す 必 要 も な い 。
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