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【 補 正 対 象 項 目 名 】 請 求 項 １
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　 【 請 求 項 １ 】 　 以 下 の 製 造 工 程 ：
ａ ） 金 属 充 填 材 、 セ ラ ミ ッ ク 充 填 材 並 び に 有 機 先 駆 物 質 か ら な る ３ 種 類 の 粉 末 を 準 備 す る
、
ｂ ） ３ 種 類 の 粉 末 を 混 合 す る 、
ｃ ） 該 混 合 物 を 、 高 融 点 の 金 属 か ら な る 貫 通 部 材 を 包 囲 す る 型 に 充 填 す る 、
ｄ ） 混 合 物 を プ レ ス 、 特 に 加 熱 プ レ ス も し く は 熱 間 等 水 圧 プ レ ス に よ り グ リ ー ン 成 形 体 を
形 成 す る 、
ｅ ） シ ー ル す べ き 開 口 を 有 す る 仕 上 げ 焼 成 し た セ ラ ミ ッ ク 成 形 体 を 準 備 す る 、
ｆ ） 開 口 に グ リ ー ン 成 形 体 を 挿 入 す る 、
ｇ ） グ リ ー ン 成 形 体 を 熱 分 解 し 、 そ れ に よ り 負 の 収 縮 を 示 す 成 形 体 が 生 じ 、 そ れ に
よ り 一 方 で は セ ラ ミ ッ ク 体 と 成 形 体 並 び に 他 方 で は 成 形 体 と 貫 通 部 材 の 間 の シ ー リ ン グ を
行 う 、
ｈ ） 加 熱 し な が ら 多 孔 質 成 形 体 を 十 分 に 湿 潤 す る 金 属 で 含 浸 さ せ 、 そ れ に よ り 気 孔 率 を 少
な く と も ５ 分 の １ に 低 下 さ せ か つ 真 空 密 の 金 属 複 合 体 材 料 を 形 成 す る
か ら な る こ と を 特 徴 と す る 、 金 属 セ ラ ミ ッ ク 結 合 体 の 製 造 方 法 。
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