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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第２部門第４区分
【発行日】平成23年12月22日(2011.12.22)

【公表番号】特表2011-506136(P2011-506136A)
【公表日】平成23年3月3日(2011.3.3)
【年通号数】公開・登録公報2011-009
【出願番号】特願2010-537352(P2010-537352)
【国際特許分類】
   Ｂ２９Ｃ  43/12     (2006.01)
   Ｂ６４Ｃ   1/12     (2006.01)
   Ｂ２９Ｃ  43/18     (2006.01)
   Ｂ２９Ｌ  31/30     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｂ２９Ｃ  43/12    　　　　
   Ｂ６４Ｃ   1/12    　　　　
   Ｂ２９Ｃ  43/18    　　　　
   Ｂ２９Ｌ  31:30    　　　　

【手続補正書】
【提出日】平成23年11月2日(2011.11.2)
【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】
　筒状の構造部材（１００）の外周面に対応した形状の成形型内周面（１０６）を有する
、筒状の成形型（１０２）を準備するステップ；
　拡張していない状態で、前記成形型（１０２）内に配置され、支持表面（１０８）と前
記成形型内周面（１０６）との間に拡張間隔（１１２）を残すように構成され、かつ拡張
可能な支持体（１１０）の前記支持表面（１０８）を筒状の繊維織物（１１４）で覆うス
テップ；
　前記成形型（１０２）内に前記支持体（１１０）を配置するステップ；
　前記支持体（１１０）を前記繊維織物（１１４）の径方向に拡張し、前記繊維織物（１
１４）を前記成形型内周面（１０６）に押し当てるステップ；および
　前記繊維織物（１１４）に硬化性樹脂マトリクス（１１５）を含浸させるステップを有
する、前記筒状の構造部材（１００）の製造方法。
【請求項２】
　前記繊維織物（１１４）の繊維（１１６）が支持体（１１０）の周りを対角線状に延び
るように、前記支持表面（１０８）が前記繊維織物（１１４）によって覆われることを特
徴とする、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記支持体（１１０）が、前記繊維織物（１１４）で覆われたとき、前記筒状の繊維織
物（１１４）は、前記構造部材（１００）よりも長い長さ（１１８）を有することを特徴
とする、請求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　前記支持体（１１０）は、加圧膜（２００）を有し、前記支持体（１１０）は、内部領
域（２０２）と、前記加圧膜（２００）と前記成形型（１０２）との間の中間領域（２０
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６）と、の間に気圧差を形成することで、拡張されることを特徴とする請求項１～３いず
れか一項に記載の方法。
【請求項５】
　前記気圧差を形成するために、前記内部領域（２０２）内の気圧を大気圧よりも高くす
ることを特徴とする請求項４に記載の方法。
【請求項６】
　前記気圧差を形成するために、前記中間領域（２０６）内の気圧を大気圧よりも低くす
ることを特徴とする請求項４または５に記載の方法。
【請求項７】
　前記支持表面（１０８）と前記繊維織物（１１４）との間に補強部材（２０８）を配置
するステップをさらに有することを特徴とする請求項１～６のいずれか一項に記載の方法
。
【請求項８】
　前記支持体（１１０）を拡張する間、前記補強部材（２０８）を、前記成形型（１０２
）の径方向（２１２）にガイドするステップをさらに有することを特徴とする請求項７に
記載の方法。
【請求項９】
　前記補強部材（２０８）は、前記支持表面（１０８）と前記繊維織物（１１４）との間
に配置され、樹脂が予め含浸された、または樹脂が含浸されていない半完成繊維製品であ
ることを特徴とする請求項７または請求項８に記載の方法。
【請求項１０】
　前記補強部材（２０８）は、前記支持表面（１０８）と前記繊維織物（１１４）との間
に配置され、予備硬化された、半完成繊維製品であることを特徴とする請求項７または請
求項８に記載の方法。
【請求項１１】
　前記補強部材（２０８）は、前記支持表面（１０８）に対応して構成された凹部（２１
０）に配置されることを特徴とする請求項７～１０のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１２】
　スペースホルダ（３００）が、前記補強部材（２０８）と、前記筒状の繊維織物（１１
４）との間のキャビティ（３０４）に配置されることを特徴とする請求項７～１１のいず
れか一項に記載の方法。
【請求項１３】
　前記スペースホルダ（３００）は、膜鞘（３０１）を有し、前記膜鞘（３０１）内の気
圧を高めることで、前記スペースホルダ（３００）を拡張するステップを有することを特
徴とする請求項１２に記載の方法。
【請求項１４】
　筒状の構造部材（１００）の外周面に対応した形状の成形型内周面（１０６）を有する
、筒状の成形型（１０２）と、
　拡張していない状態で、その支持表面（１０８）と前記成形型内周面（１０６）との間
に拡張間隔（１１２）を残すように、前記成形型（１０２）内に配置されるように形成さ
れた拡張可能な支持体（１１０）であって、前記拡張間隔（１１２）は、１～１０ｃｍで
ある支持体（１１０）と、
　前記支持表面（１０８）が、筒状の繊維織物（１１４）で覆われ、前記支持体（１１０
）が前記成形型（１０２）内に配置されたとき、前記支持表面（１０８）が前記繊維織物
を径方向に拡張させ、前記成形型内周面（１０６）に押し当てるように、前記支持体（１
１０）を拡張する手段と、
　前記繊維織物（１１４）に硬化性樹脂マトリクス（１１５）を含浸させる手段と、を有
する筒状構造部材（１００）を製造するためのデバイス。
【請求項１５】
　前記支持体（１１０）は、加圧膜（２００）を有し、前記拡張手段は、内部領域（２０
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２）と、前記加圧膜（２００）と前記成形型１０２との間の中間領域（２０６）と、の間
に気圧差を形成するように構成されたことを特徴とする請求項１４に記載のデバイス。
【請求項１６】
　前記拡張手段は、前記支持体（１１０）の前記内部領域（２０２）内の気圧を大気圧よ
りも高めるように構成されたコンプレッサー（２０５）を有することを特徴とする請求項
１５に記載のデバイス。
【請求項１７】
　前記拡張手段は、前記中間領域（２０６）内の気圧を大気圧よりも下げる排気ポンプを
有することを特徴とする請求項１５に記載のデバイス。
【請求項１８】
　前記支持体（１１０）は、補強部材（２０８）を挿入するために凹部を有することを特
徴とする請求項１４～１７のいずれか一項に記載のデバイス。
【請求項１９】
　前記支持体（１１０）を拡張する間、前記補強部材（２０８）を前記成形型の径方向（
２１２）にガイドする手段（２１０、３０２）をさらに有することを特徴とする、請求項
１８に記載のデバイス。
【請求項２０】
　前記ガイド手段（２１０、３０２）は、前記成形型（１０２）および／または前記支持
体（１１０）のすくなくとも一つの端部にフィットするためのガイドカバー（５００）を
有し、前記ガイドカバーは、前記成形型（１０２）の径方向（２１２）に延び、前記補強
部材（２０８）をガイドするための、ガイドスロット（３０２）を有することを特徴とす
る請求項１９に記載のデバイス。
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