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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 18年 7月 11日 (2006.7.11)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 Ｈ Ｉ Ｐ 法 は 、 焼 結 素 材 を 加 圧 容 器 に 充 填 し て 、 プ レ ス 圧 力 を 付 加 す る 必 要 が あ る た め 、
焼 結 素 材 で あ る 原 料 粉 末 を 加 圧 容 器 に 、 で 均 一 な 充 填 を 行 う 必 要 が あ る 。 そ こ で
、 プ レ ス 圧 力 を 充 填 し た 原 料 粉 末 に 与 え る 方 法 が 提 案 さ れ て い る （ 例 え ば 、 特 許 文 献 １ お
よ び ２ 参 照 ）
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ ２ － １ ６ ７ ６ ６ ９ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 ２ ０ ０ ３ － ３ ４ ２ ７ ２ ０ 号 公 報
【 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 ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 本 発 明 の 実 施 例 に つ い て 以 下 に 説 明 す る 。
　 平 均 粒 径 １ ２ μ ｍ の Ｍ ｏ 粉 末 、 Ｗ 粉 末 、 平 均 粒 径 １ ０ ０ μ ｍ の Ｎ ｂ 粉 末 ｉ 粉 末 、 Ｚ
ｒ 粉 末 を 準 備 し た 。 表 １ の 試 料 Ｎ ｏ ． １ ～ ６ に 示 す タ ー ゲ ッ ト 材 を 製 造 す る た め に 、 Ｍ ｏ
粉 末 お よ び 各 添 加 元 素 の 遷 移 金 属 粉 末 を 所 定 の 原 子 ％ 比 率 で 秤 量 後 、 Ｖ 型 混 合 機 で １ ０ 分
間 混 合 し て 得 ら れ た 原 料 粉 末 を 冷 間 静 水 圧 プ レ ス （ Ｃ Ｉ Ｐ ） で 圧 縮 成 形 し た 圧 密 体 を 作 製
し た 。 な お 、 Ｃ Ｉ Ｐ の 圧 力 条 件 は ２ ６ ５ Ｍ Ｐ ａ と し た 。 前 記 圧 密 体 を ジ ョ ー ク ラ ッ シ ャ ー
お よ び デ ィ ス ク ミ ル を 使 用 し て 粉 砕 し 二 次 粉 末 を 作 製 し た 。 そ の 二 次 粉 末 を 再 度 Ｖ 型 混 合
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、 Ｔ



機 で １ ０ 分 間 混 合 し た 後 、 内 径 寸 法 で 厚 さ １ ０ ０ ｍ ｍ × 幅 １ ０ ０ ０ ｍ ｍ × 高 さ １ ３ ０ ０ ｍ
ｍ の 軟 鋼 製 加 圧 容 器 に 充 填 し た 。 充 填 後 、 加 圧 容 器 の 上 蓋 を 溶 接 し た 後 に ４ ５ ０ ℃ の 温 度
下 で 真 空 脱 気 し 、 熱 間 静 水 圧 プ レ ス （ Ｈ Ｉ Ｐ ） で 加 圧 焼 結 し た 。 Ｈ Ｉ Ｐ は 、 １ ２ ５ ０ ℃ 、
１ ５ ０ Ｍ Ｐ ａ の 条 件 下 で ５ 時 間 保 持 し た 。 Ｈ Ｉ Ｐ 後 の 焼 結 体 を 切 断 お よ び 機 械 加 工 し て 、
厚 さ ６ ｍ ｍ × 幅 ８ １ ０ ｍ ｍ × 長 さ ９ ５ ０ ｍ ｍ の タ ー ゲ ッ ト 材 を ６ 枚 得 た 。 な お 、 二 次 粉 末
の 加 圧 容 器 へ の 充 填 密 度 を 測 定 し 表 １ に 示 し た 。 ま た 、 上 記 の 圧 密 体 、 焼 結 体 か ら 試 験 片
を 採 取 し 、 ア ル キ メ デ ス 法 に よ り 、 相 対 密 度 を 測 定 し 表 １ に 示 す 。
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