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【 出 願 番 号 】 特 願 2 0 2 2 - 5 0 0 5 8 6 ( P 2 0 2 2 - 5 0 0 5 8 6 )
【 国 際 特 許 分 類 】
   Ｂ ２ １ Ｄ 2 8 / 0 2 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｂ ２ １ Ｄ 2 8 / 0 0 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｂ ２ １ Ｄ 2 2 / 0 2 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｂ ２ １ Ｄ 2 8 / 1 6 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｂ ２ ３ Ｄ 1 5 / 0 0 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
【 Ｆ Ｉ 】
　 Ｂ ２ １ Ｄ 2 8 / 0 2 　 　 　 Ｚ 　 　 　
　 Ｂ ２ １ Ｄ 2 8 / 0 0 　 　 　 Ａ 　 　 　
　 Ｂ ２ １ Ｄ 2 2 / 0 2 　 　 　 Ａ 　 　 　
　 Ｂ ２ １ Ｄ 2 8 / 1 6 　 　 　 　 　 　 　
　 Ｂ ２ ３ Ｄ 1 5 / 0 0 　 　 　 Ａ 　 　 　
　
【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 令 和 4 年 1 月 5 日 ( 2 0 2 2 . 1 . 5 )
【 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 】
表 面 に め っ き 層 を 有 す る め っ き 鋼 板 を 素 材 と し 、 加 工 品 の 板 厚 方 向 に 沿 っ た 切 断 端 部 を 有  
す る 加 工 品 で あ っ て 、
前 記 切 断 端 部 は 、 当 該 切 断 端 部 の 板 厚 方 向 に 、 ダ レ 、 せ ん 断 面 及 び 破 断 面 を 順 に 、 ま た は  
、 ダ レ 及 び せ ん 断 面 を 順 に 有 し て お り 、
前 記 せ ん 断 面 が 前 記 表 面 の め っ き 層 に よ り 覆 わ れ て い る め っ き 成 分 残 存 長 さ Ｌ と 前 記 加 工  
品 の 切 断 端 部 の 板 厚 ｔ １ と の 比 Ｌ ／ ｔ １ は 、 ０ ． ７ ０ 以 上 で あ り 、
前 記 切 断 端 部 の 板 厚 方 向 に お け る 前 記 ダ レ の 長 さ Ｚ は 、 前 記 加 工 品 の 切 断 端 部 の 板 厚 ｔ １  
の ０ 倍 超 か つ ０ ． １ ０ 倍 未 満 で あ る 、 加 工 品 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 切 断 端 部 の 板 厚 方 向 に お け る 前 記 ダ レ の 長 さ Ｚ は 、 前 記 加 工 品 の 切 断 端 部 の 板 厚 ｔ １  
の ０ 倍 超 か つ ０ ． ０ ６ 倍 未 満 で あ る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 加 工 品 。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 切 断 端 部 の 板 厚 方 向 に お け る 前 記 破 断 面 の 長 さ Ｗ １ は 、 ０ ｍ ｍ 超 か つ １ ． ０ ｍ ｍ 以 下  
で あ る 、 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の 加 工 品 。
【 請 求 項 ４ 】
前 記 切 断 端 部 の 板 厚 方 向 に お け る 前 記 破 断 面 の 長 さ Ｗ １ は 、 ０ ． ５ ｍ ｍ 以 下 で あ る 、 請 求  
項 ３ に 記 載 の 加 工 品 。
【 請 求 項 ５ 】
前 記 切 断 端 部 の 板 厚 方 向 に 直 交 す る 平 面 方 向 に お け る 前 記 ダ レ の 長 さ Ｘ は 、 前 記 加 工 品 の  
切 断 端 部 の 板 厚 ｔ １ の ０ 倍 超 か つ ０ ． ３ ０ 倍 未 満 で あ る 、 請 求 項 １ ～ ４ の い ず れ か １ 項 に  
記 載 の 加 工 品 。
【 請 求 項 ６ 】
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前 記 切 断 端 部 の バ リ の 長 さ は ０ ． ２ ｍ ｍ 未 満 で あ る 、 請 求 項 １ ～ ５ の い ず れ か １ 項 に 記 載  
の 加 工 品 。
【 請 求 項 ７ 】
前 記 切 断 端 部 は 、 当 該 切 断 端 部 の 板 厚 方 向 に 、 前 記 ダ レ 、 前 記 せ ん 断 面 、 前 記 破 断 面 及 び  
コ イ ニ ン グ 面 を 順 に 、 ま た は 、 前 記 ダ レ 、 前 記 せ ん 断 面 及 び コ イ ニ ン グ 面 を 順 に 有 し て お  
り 、
前 記 切 断 端 部 の 板 厚 方 向 に お け る 前 記 せ ん 断 面 と 前 記 コ イ ニ ン グ 面 と の 間 の 前 記 破 断 面 の  
長 さ Ｗ ２ は 、 ０ ｍ ｍ 超 か つ ０ ． ５ ｍ ｍ 以 下 で あ る 、 請 求 項 １ ～ ６ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の  
加 工 品 。
【 請 求 項 ８ 】
表 面 に め っ き 層 を 有 す る め っ き 鋼 板 を 素 材 と し 、 切 断 端 部 を 有 す る 加 工 品 を 製 造 す る た め  
の 加 工 品 製 造 方 法 で あ っ て 、
第 １ ダ イ と 第 １ パ ン チ と の ク リ ア ラ ン ス が マ イ ナ ス ク リ ア ラ ン ス に 設 定 さ れ た 前 記 第 １ ダ  
イ 及 び 前 記 第 １ パ ン チ を 用 い て 、 前 記 素 材 か ら 形 成 さ れ た 第 １ 素 体 の 切 断 部 分 を 板 厚 方 向  
に 半 切 断 す る 半 切 断 工 程 と 、
第 ２ ダ イ 及 び 第 ２ パ ン チ を 用 い て 、 半 切 断 さ れ た 前 記 第 １ 素 体 を 前 記 半 切 断 と 同 一 方 向 か  
ら 仕 上 げ 切 断 し て 、 前 記 板 厚 方 向 に 沿 っ た 切 断 端 部 を 有 す る 加 工 品 を 得 る 仕 上 げ 切 断 工 程  
と 、
を 含 み 、
前 記 加 工 品 の 外 周 側 に 切 断 端 部 が 形 成 さ れ る 場 合 に は 前 記 第 ２ ダ イ の 内 径 Ｄ ３ ２ は 前 記 第  
１ ダ イ の 内 径 Ｄ ３ １ 以 上 と し 、 前 記 加 工 品 の 内 部 側 に 切 断 端 部 が 形 成 さ れ る 場 合 に は 前 記  
第 ２ ダ イ の 外 径 ｄ ３ ２ は 前 記 第 １ ダ イ の 外 径 ｄ ３ １ 以 下 と し 、
前 記 第 １ 素 体 の 切 断 部 分 の 板 厚 を ｔ １ 、 前 記 半 切 断 工 程 後 の 前 記 切 断 部 分 の 残 存 板 厚 を ｔ  
２ と し て 、
前 記 半 切 断 工 程 に お い て 、
前 記 第 １ ダ イ 及 び 前 記 第 １ パ ン チ と の ク リ ア ラ ン ス Ｃ ３ １ － ４ １ は 、 下 記 式 （ ａ １ ） を 満  
た し 、
前 記 第 １ ダ イ の 刃 先 の 曲 率 半 径 Ｒ １ は 、 下 記 式 （ ａ ２ － １ ） を 満 た し 、
前 記 第 １ 素 体 の 切 断 部 分 に 対 す る 前 記 第 １ ダ イ ま た は 前 記 第 １ パ ン チ の 押 込 み 量 Ｄ は 、 下  
記 式 （ ａ ３ ） を 満 た し 、
下 死 点 で の 前 記 第 １ ダ イ と 前 記 第 １ パ ン チ と の 間 隔 Ｃ Ｐ － Ｄ は 、 下 記 式 （ ａ ４ ） を 満 た し  
、
前 記 仕 上 げ 切 断 工 程 に お い て 、
前 記 第 ２ ダ イ と 前 記 第 ２ パ ン チ と の ク リ ア ラ ン ス Ｃ ３ ２ － ４ ２ は 、 下 記 式 （ ａ ５ ） を 満 た  
し 、
前 記 第 ２ ダ イ の 刃 先 の 曲 率 半 径 Ｒ ２ は 、 下 記 式 （ ａ ６ ） を 満 た す 、 加 工 品 製 造 方 法 。
－ ０ ． ２ ５ × ｔ １ ≦ Ｃ ３ １ － ４ １ ≦ － ０ ． ０ １   ・ ・ ・ （ ａ １ ）
０ ． １ ０ × ｔ １ ≦ Ｒ １ ≦ ０ ． ５ ０ × ｔ １     ・ ・ ・ （ ａ ２ ）
Ｄ ≧ ０ ． ７ ０ × ｔ １                       ・ ・ ・ （ ａ ３ ）
Ｃ Ｐ － Ｄ ≧ ０ ． ２ ０                         ・ ・ ・ （ ａ ４ ）
０ ． ０ １ ≦ Ｃ ３ ２ － ４ ２ ≦ ０ ． ２ × ｔ ２         ・ ・ ・ （ ａ ５ ）
０ ． ２ ５ ≦ Ｒ ２ ≦ １ ． ５ ０ × ｔ ２           ・ ・ ・ （ ａ ６ ）
こ こ で 、 Ｃ ３ １ － ４ １ 、 Ｃ Ｐ － Ｄ 、 Ｃ ３ ２ － ４ ２ 及 び Ｒ ２ の 単 位 は ｍ ｍ と す る 。
【 請 求 項 ９ 】
表 面 に め っ き 層 を 有 す る め っ き 鋼 板 を 素 材 と し 、 切 断 端 部 を 有 す る 加 工 品 を 製 造 す る た め  
の 加 工 品 製 造 方 法 で あ っ て 、
第 １ ダ イ と 第 １ パ ン チ と の ク リ ア ラ ン ス が マ イ ナ ス ク リ ア ラ ン ス に 設 定 さ れ た 前 記 第 １ ダ  
イ 及 び 前 記 第 １ パ ン チ を 用 い て 、 前 記 素 材 か ら 形 成 さ れ た 第 １ 素 体 の 切 断 部 分 を 板 厚 方 向  
に 半 切 断 す る 半 切 断 工 程 と 、
第 ２ ダ イ 及 び 第 ２ パ ン チ を 用 い て 、 半 切 断 さ れ た 前 記 第 １ 素 体 を 前 記 半 切 断 と 同 一 方 向 か  
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ら 仕 上 げ 切 断 し て 、 切 断 面 が 前 記 板 厚 方 向 に 沿 っ た 切 断 端 部 を 有 す る 加 工 品 を 得 る 仕 上 げ  
切 断 工 程 と 、
を 含 み 、
前 記 加 工 品 の 外 周 側 に 切 断 端 部 が 形 成 さ れ る 場 合 に は 前 記 第 ２ ダ イ の 内 径 Ｄ ３ ２ は 前 記 第  
１ ダ イ の 内 径 Ｄ ３ １ 以 上 と し 、 前 記 加 工 品 の 内 部 側 に 切 断 端 部 が 形 成 さ れ る 場 合 に は 前 記  
第 ２ ダ イ の 外 径 ｄ ３ ２ は 前 記 第 １ ダ イ の 外 径 ｄ ３ １ 以 下 と し 、
前 記 第 １ 素 体 の 切 断 部 分 の 板 厚 を ｔ １ 、 前 記 半 切 断 工 程 後 の 前 記 切 断 部 分 の 残 存 板 厚 を ｔ  
２ と し て 、
前 記 半 切 断 工 程 に お い て 、
前 記 第 １ ダ イ 及 び 前 記 第 １ パ ン チ と の ク リ ア ラ ン ス Ｃ ３ １ － ４ １ は 、 下 記 式 （ ｂ １ ） を 満  
た し 、
前 記 第 １ ダ イ の 刃 先 の 曲 率 半 径 Ｒ １ １ は 、 下 記 式 （ ｂ ２ － １ ） を 満 た し 、
前 記 第 １ パ ン チ の 刃 先 の 曲 率 半 径 Ｒ １ ２ は 、 下 記 式 （ ｂ ２ － ２ ） を 満 た し 、
前 記 第 １ 素 体 の 切 断 部 分 に 対 す る 前 記 第 １ ダ イ ま た は 前 記 第 １ パ ン チ の 押 込 み 量 Ｄ は 、 下  
記 式 （ ｂ ３ ） を 満 た し 、
下 死 点 で の 前 記 第 １ ダ イ と 前 記 第 １ パ ン チ と の 間 隔 Ｃ Ｐ － Ｄ は 、 下 記 式 （ ｂ ４ ） を 満 た し  
、
前 記 仕 上 げ 切 断 工 程 に お い て 、
前 記 第 ２ ダ イ と 前 記 第 ２ パ ン チ と の ク リ ア ラ ン ス Ｃ ３ ２ － ４ ２ は 、 下 記 式 （ ｂ ５ ） を 満 た  
し 、
前 記 第 ２ ダ イ の 刃 先 の 曲 率 半 径 Ｒ ２ は 、 下 記 式 （ ｂ ６ ） を 満 た す 、 加 工 品 製 造 方 法 。
－ ０ ． ３ ５ × ｔ １ ≦ Ｃ ３ １ － ４ １ ≦ － ０ ． １ ０ × ｔ １ ・ ・ ・ （ ｂ １ ）
０ ． １ ０ × ｔ １ ≦ Ｒ １ １ ≦ ０ ． ６ ５ × ｔ １   ・ ・ ・ （ ｂ ２ － １ ）
０ ． １ ０ × ｔ １ ≦ Ｒ １ ２ ≦ ０ ． ６ ５ × ｔ １   ・ ・ ・ （ ｂ ２ － ２ ）
Ｄ ≧ ０ ． ７ ０ × ｔ １                       ・ ・ ・ （ ｂ ３ ）
Ｃ Ｐ － Ｄ ≧ ０ ． ２ ０                         ・ ・ ・ （ ｂ ４ ）
０ ． ０ １ ≦ Ｃ ３ ２ － ４ ２ ≦ ０ ． ２ × ｔ ２         ・ ・ ・ （ ｂ ５ ）
０ ． ２ ５ ≦ Ｒ ２ ≦ １ ． ５ ０ × ｔ ２           ・ ・ ・ （ ｂ ６ ）
こ こ で 、 Ｃ ３ １ － ４ １ 、 Ｃ Ｐ － Ｄ 、 Ｃ ３ ２ － ４ ２ 及 び Ｒ ２ の 単 位 は ｍ ｍ と す る 。
【 請 求 項 １ ０ 】
前 記 仕 上 げ 切 断 工 程 で 得 ら れ た 加 工 品 を 第 ２ 素 体 と し て 、
前 記 第 ２ 素 体 の 前 記 切 断 端 部 の 角 部 を パ ッ ド に 押 し 当 て 、 前 記 角 部 に コ イ ニ ン グ 面 が 形 成  
さ れ た 加 工 品 を 得 る コ イ ニ ン グ 工 程 を さ ら に 含 む 、 請 求 項 ８ ま た は ９ に 記 載 の 加 工 品 製 造  
方 法 。
【 請 求 項 １ １ 】
前 記 加 工 品 の 外 周 側 に 切 断 端 部 が 形 成 さ れ る 場 合 に は 、 前 記 第 １ ダ イ の 内 径 Ｄ ３ １ と 前 記  
第 ２ ダ イ の 内 径 Ｄ ３ ２ と の 差 の 絶 対 値 ｜ Ｄ ３ ２ － Ｄ ３ １ ｜ を １ ． ０ ０ ｍ ｍ 以 下 と し 、
前 記 加 工 品 の 内 部 側 に 切 断 端 部 が 形 成 さ れ る 場 合 に は 、 前 記 第 １ ダ イ の 外 径 ｄ ３ １ と 前 記  
第 ２ ダ イ の 外 径 ｄ ３ ２ と の 差 の 絶 対 値 ｜ ｄ ３ ２ － ｄ ３ １ ｜ を １ ． ０ ０ ｍ ｍ 以 下 と す る 、 請  
求 項 ８ ～ １ ０ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 加 工 品 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ ２ 】
前 記 半 切 断 工 程 の 前 に 、 平 板 状 の め っ き 鋼 板 か ら 第 １ 素 体 を 成 形 加 工 す る 準 備 工 程 を さ ら  
に 含 む 、 請 求 項 ８ ～ １ １ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 加 工 品 製 造 方 法 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ７
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ７ 】
上 記 課 題 を 解 決 す る た め に 、 本 発 明 の あ る 観 点 に よ れ ば 、 表 面 に め っ き 層 を 有 す る め っ き  



10

20

30

40

50

JP WO2022/039168 A5 2022.7.29(4)

鋼 板 を 素 材 と し 、 加 工 品 の 板 厚 方 向 に 沿 っ た 切 断 端 部 を 有 す る 加 工 品 で あ っ て 、 切 断 端 部  
は 、 当 該 切 断 端 部 の 板 厚 方 向 に 、 ダ レ 、 せ ん 断 面 及 び 破 断 面 を 順 に 、 ま た は 、 ダ レ 及 び せ  
ん 断 面 を 順 に 有 し て お り 、 せ ん 断 面 が 表 面 の め っ き 層 に よ り 覆 わ れ て い る め っ き 成 分 残 存  
長 さ Ｌ と 加 工 品 の 切 断 端 部 の 板 厚 ｔ １ と の 比 Ｌ ／ ｔ １ は 、 ０ ． ７ ０ 以 上 で あ り 、 切 断 端 部  
の 板 厚 方 向 に お け る ダ レ の 長 さ Ｚ は 、 加 工 品 の 切 断 端 部 の 板 厚 ｔ １ の ０ 倍 超 か つ ０ ． １ ０  
倍 未 満 で あ る 、 加 工 品 が 提 供 さ れ る 。 切 断 端 部 の 板 厚 方 向 に お け る ダ レ の 長 さ Ｚ は 、 加 工  
品 の 切 断 端 部 の 板 厚 ｔ １ の ０ 倍 超 か つ ０ ． ０ ６ 倍 未 満 で あ っ て も よ い 。
【 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 ０
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ０ 】
切 断 端 部 の 板 厚 方 向 に 直 交 す る 平 面 方 向 に お け る ダ レ の 長 さ Ｘ は 、 加 工 品 の 切 断 端 部 の 板  
厚 ｔ １ の ０ 倍 超 か つ ０ ． ３ ０ 倍 未 満 で あ っ て も よ い 。
【 手 続 補 正 ４ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ５ ６
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ５ ６ 】
図 ４ に 、 １ 回 の 工 程 で 打 抜 き 加 工 し て 製 造 さ れ た 製 品 の 切 断 端 部 の ダ レ Ｚ と ダ レ Ｘ と の 関  
係 の 一 例 を 示 す 。 図 ４ は 、 フ ラ ン ジ 部 素 体 に 押 し 込 ま れ る 切 断 金 型 の 刃 先 に フ ラ ン ジ 部 素  
体 の 板 厚 比 で ０ ． ０ １ ～ ０ ． ３ ０ の 曲 率 半 径 を 付 与 し 、 切 断 金 型 の ク リ ア ラ ン ス を 板 厚 の  
０ ． ０ １ ～ ０ ． ２ ０ 倍 に 設 定 し て 打 抜 き 加 工 し た と き の 、 製 品 の 切 断 端 部 の ダ レ Ｚ と ダ レ  
Ｘ と の 関 係 を 示 し て い る 。 図 ４ に 示 す よ う に 、 １ 回 の 工 程 で 打 抜 き 加 工 す る と 、 板 厚 方 向  
の ダ レ Ｚ に 対 し て 、 平 面 方 向 に 現 れ る ダ レ Ｘ は 約 ３ ～ ４ 倍 の 大 き さ に な る 。 す な わ ち 、 １  
回 の 工 程 で 打 抜 き 加 工 を す る と 、 平 面 方 向 の ダ レ Ｘ が 大 き く な っ て し ま い 、 加 工 品 １ を 取  
付 対 象 に 固 定 す る た め に 必 要 な ビ ス １ ２ ３ の 周 辺 の 平 坦 部 を 確 保 す る た め に は 、 ダ レ Ｘ の  
分 だ け 余 計 に ト リ ム 寸 法 を 大 き く し な け れ ば な ら な い 。 こ れ よ り 、 ダ レ Ｘ は 、 加 工 品 １ の  
フ ラ ン ジ 部 １ ２ の 板 厚 、 す な わ ち 加 工 品 １ の 切 断 端 部 １ ３ の 板 厚 ｔ １ の ０ 倍 超 か つ ０ ． ３  
０ 倍 未 満 と す る の が よ い 。 ダ レ Ｘ は 小 さ い 方 が 好 ま し く 、 フ ラ ン ジ 部 １ ２ の 板 厚 、 す な わ  
ち 加 工 品 １ の 切 断 端 部 １ ３ の 板 厚 ｔ １ の ０ ． ２ ５ 倍 未 満 、 ０ ． ２ ６ 倍 未 満 、 ０ ． １ ５ 倍 未  
満 、 ０ ． １ ２ 倍 未 満 ま た は ０ ． １ ０ 倍 未 満 と し て も よ い 。
【 手 続 補 正 ５ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 図 面
【 補 正 対 象 項 目 名 】 図 ４
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
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【 図 ４ 】
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