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【手続補正書】
【提出日】平成29年7月27日(2017.7.27)
【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】
　金属材の被接合部に対して摩擦撹拌接合を行うことで、前記金属材に接合部を形成する
摩擦撹拌接合工程と、
　前記摩擦撹拌接合工程前の前記被接合部における金属の結晶粒径以下となる塑性加工条
件で、前記接合部に対して塑性加工を行う塑性加工工程と、
　前記塑性加工工程後、前記金属材を溶体化させる処理を行う溶体化処理工程と、を備え
、
　前記塑性加工条件は、前記塑性加工工程の前後における前記接合部のひずみ量が５％以
上となる条件であることを特徴とする接合部処理方法。
【請求項２】
　前記摩擦撹拌接合工程後で前記塑性加工工程前に、前記接合部を含む前記金属材に対し
て焼鈍を行う焼鈍工程を、さらに備えることを特徴とする請求項１に記載の接合部処理方
法。
【請求項３】
　前記摩擦撹拌接合工程時における前記接合部の摩擦撹拌温度は、前記焼鈍工程時におけ
る前記接合部の焼鈍温度に比して高くすることを特徴とする請求項２に記載の接合部処理
方法。
【請求項４】
　前記摩擦撹拌接合工程では、前記被接合部の厚さ方向の一方側に形成される第１撹拌領
域と、前記被接合部の厚さ方向の他方側に形成される第２撹拌領域とが重複するように、
前記被接合部の厚さ方向の両側から摩擦撹拌接合を行うことを特徴とする請求項１から３
のいずれか１項に記載の接合部処理方法。
【請求項５】
　前記摩擦撹拌接合工程では、前記被接合部の厚さ方向において、接合工具の反対側に、
前記被接合部を加熱する加熱源が設けられていることを特徴とする請求項１から３のいず
れか１項に記載の接合部処理方法。
【請求項６】
　前記溶体化処理工程後に、前記接合部を含む前記金属材に対して時効処理を行う時効工
程を、さらに備えることを特徴とする請求項１から５のいずれか１項に記載の接合部処理
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方法。
【請求項７】
　前記溶体化処理工程後に、前記接合部を含む前記金属材に対して、前記金属材の強度を
向上させるための塑性加工を行うひずみ付与工程と、
　前記ひずみ付与工程後に、前記接合部を含む前記金属材に対して時効処理を行う時効工
程と、をさらに備えることを特徴とする請求項１から５のいずれか１項に記載の接合部処
理方法。
【請求項８】
　前記摩擦撹拌接合工程において前記接合部が形成される前記金属材は、板形状となる板
材であり、
　前記塑性加工工程では、前記板材の中心から外側に向かって湾曲するドーム形状となる
ように、前記板材に対して回転塑性加工を行うことを特徴とする請求項１から７のいずれ
か１項に記載の接合部処理方法。
【請求項９】
　前記塑性加工工程では、前記板材の中心から外側に向かって、前記板材の厚みが薄くな
るようなひずみ量が与えられており、
　前記板材に形成される前記接合部は、前記塑性加工工程における前記ひずみ量が５％以
上となる領域に形成されることを特徴とする請求項８に記載の接合部処理方法。
【請求項１０】
　前記金属材の前記接合部における厚さは、前記金属材の前記接合部以外の部位における
厚さに比して厚く形成されており、
　前記塑性加工工程では、前記接合部の厚さが、前記摩擦撹拌接合工程で形成された前記
接合部の厚さよりも薄くなるように塑性加工を行うことを特徴とする請求項１から９のい
ずれか１項に記載の接合部処理方法。
【請求項１１】
　前記金属材は、アルミニウム合金であることを特徴とする請求項１から１０のいずれか
１項に記載の接合部処理方法。
【請求項１２】
　前記塑性加工工程は、冷間状態で行われることを特徴とする請求項１から１１のいずれ
か１項に記載の接合部処理方法。
【請求項１３】
　摩擦撹拌接合により接合部が形成される板形状の金属材を、回転塑性加工することでド
ーム形状に形成されるドーム部材であって、
　前記金属材は、前記回転塑性加工時において、中心から外側に向かって、前記金属材の
厚みが薄くなるようなひずみ量が与えられながら、中心から外側に向かって湾曲するドー
ム形状に形成され、
　前記金属材に形成される前記接合部は、前記回転塑性加工時において与えられる前記ひ
ずみ量が５％以上となる領域に形成されることを特徴とするドーム部材。
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