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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 19年 10月 16日 (2007.10.16)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 請 求 項 １ ２
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　 【 請 求 項 １ ２ 】 　 請 求 項 ９ の に お い て 、 摩 擦 攪 拌 接 合 す べ き 位 置 と は 異 な る
前 記 第 １ の 部 材 ま た は 前 記 第 ２ の 部 材 の 位 置 に お い て 、 摩 擦 攪 拌 接 合 工 具 を 抜 い て 前 記 摩
擦 攪 拌 接 合 を 終 了 し 、
　 次 に 、 前 記 摩 擦 攪 拌 接 合 工 具 を 抜 く こ と に よ っ て 生 じ た 孔 を 前 記 切 削 工 具 に よ っ て 切 削
す る こ と 、
　 を 特 徴 と す る 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 請 求 項 １ ６
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　 【 請 求 項 １ ６ 】 　 請 求 項 １ ３ の に お い て 、 摩 擦 攪 拌 接 合 す べ き 位 置 と は 異 な
る 前 記 第 １ の 部 材 ま た は 前 記 第 ２ の 部 材 の 位 置 に お い て 、 摩 擦 攪 拌 接 合 工 具 を 抜 い て 前 記
摩 擦 攪 拌 接 合 を 終 了 し 、
　 次 に 、 前 記 摩 擦 攪 拌 接 合 工 具 を 抜 く こ と に よ っ て 生 じ た 孔 を 前 記 切 削 工 具 に よ っ て 切 削
す る こ と 、
　 を 特 徴 と す 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 ７
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 加 工 物 １ ０ １ 、 １ ０ ２ の 位 置 は 次 に よ っ て も 検 出 で き る 。 １ １ 、 ２ １ 、

３ １ 、 ３ ２ 、 ３ ３ 、 ３ ４ 、 ３ ５ 、 工 具 ５ ２ 、 加 工 物 １ ０ １ 、 １ ０ ２ を 経 由
す る 通 電 回 路 を 構 成 し て お く 。 そ の 途 中 に 高 周 波 電 源 と そ の 検 出 器 を 配 置 す る 。 摩 擦 攪 拌
接 合 の 開 始 に よ っ て 、 移 動 台 ３ ２ を 下 降 さ せ 、 工 具 ５ ２ の 小 径 部 ５ ２ ｃ の 先 端 を 加 工 物 １
０ １ 、 １ ０ ２ に 接 触 さ せ る 。 こ れ に よ っ て 高 周 波 電 流 の 回 路 が 構 成 さ れ 、 こ れ を 検 出 器 で
検 出 す る 。 検 出 し た 際 の 工 具 ５ ２ の 位 置 を 求 め る 。 そ し て 、 予 め 与 え ら れ て い る 加 工 物 １
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０ １ 、 １ ０ ２ の 座 標 値 ま た は 工 具 ５ ２ を 移 動 さ せ る Ｎ Ｃ （ 数 値 制 御 ） デ ー タ と の 差 を 修 正
す る 。 こ れ に よ れ ば 正 確 な 挿 入 深 さ を 得 る こ と が で き る 。 そ し て 、 そ の 後 は ト ル ク 電 流 I
の 検 出 に よ っ て 工 具 ５ ２ の 挿 入 深 さ を 所 定 に 管 理 で き る も の で あ 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 ３ ８
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 切 削 し た 後 、 摩 擦 攪 拌 接 合 す る と 、 切 削 の た め の 油 や 切 削 後 の 清 掃 用 の 油 に よ っ て 、 摩
擦 攪 拌 接 合 に 悪 影 響 を 与 え る 。 ま た 、 切 り で ２ つ の 部 材 の 組 み 合 わ せ 精 度 が 悪 く な る こ
と が あ る 。 し か し 、 摩 擦 攪 拌 接 合 し た 後 、 切 削 す れ ば 、 こ の 問 題 を 除 く こ と が で き る 。 摩
擦 攪 拌 接 合 の 前 に ２ つ の 部 材 の 切 削 が 行 わ れ る が 、 こ の 切 削 油 の 除 去 は 他 の 機 械 で 十 分 に
行 う こ と が で き る 。
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