
JP 2010-168040 A5 2013.3.7

10

20

【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第２部門第５区分
【発行日】平成25年3月7日(2013.3.7)

【公開番号】特開2010-168040(P2010-168040A)
【公開日】平成22年8月5日(2010.8.5)
【年通号数】公開・登録公報2010-031
【出願番号】特願2010-12079(P2010-12079)
【国際特許分類】
   Ｂ６２Ｄ  25/02     (2006.01)
   Ｂ６２Ｄ  25/20     (2006.01)
   Ｂ６２Ｄ  25/06     (2006.01)
   Ｂ６２Ｄ  25/04     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｂ６２Ｄ  25/02    　　　Ｂ
   Ｂ６２Ｄ  25/20    　　　Ｆ
   Ｂ６２Ｄ  25/06    　　　Ａ
   Ｂ６２Ｄ  25/04    　　　Ａ
   Ｂ６２Ｄ  25/04    　　　Ｂ
   Ｂ６２Ｄ  25/04    　　　Ｚ

【手続補正書】
【提出日】平成25年1月21日(2013.1.21)
【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】
　自動車、好ましくは乗用車の車体構造の枠側部材であって、
　それぞれ、一体物として製造された金属製の外枠と最小数の個別の金属シートから製造
された、特に好ましくは単一部品として製造された金属製の内枠であり、それらがそれぞ
れ、ルーフアーチセグメントと車体フロア縦部材セグメントと中央ピラーセグメントとに
より区切られる少なくとも１つの開口部を有し、相互に堅固に連結され、連結を介して金
属製の外枠と金属製の内枠との間に形成された空間が一体成形プラスチックから構成され
る補強構造物により強化され、前記補強構造物が、前記２つの枠と共に堅固な金属－プラ
スチック連結を構成していることを特徴とする、枠側部材。
【請求項２】
　前記一体成形プラスチックで使用される成分Ａ）が、ポリエステル、ポリアミド、ポリ
ウレタン、ポリカーボネート、またはポリアルキレンの群からのプラスチックを含むこと
を特徴とする、請求項１に記載の枠側部材。
【請求項３】
　前記プラスチックの中で使用されるポリアミドが、２．０～４．０の相対溶液粘度（ｍ
－クレゾール中２５℃で測定）を有するナイロン－６（ＰＡ６）もしくはナイロン－６，
６（ＰＡ６６）を含むか、または９９．９９～１０重量部のポリアミドと、少なくとも以
下の、
Ｂ）　０．０１～５０重量部の以下の群からのさらなる流動性改良剤
　Ｂ１）　少なくとも１種のオレフィンと、脂肪族アルコールの少なくとも１種のメタク
リレートもしくはアクリレートとから構成され、そのＭＦＩ（メルトフローインデックス
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）が１００ｇ／１０分以上のコポリマー（そのＭＦＩは、荷重２．１６ｋｇで、１９０℃
で測定または定量したものである）、または
　Ｂ２）　１～６００ｍｇＫＯＨ／ｇ－ポリカーボネートのＯＨ価（ＤＩＮ　５３２４０
、パート２による）を有する、高分岐状もしくは超分岐状ポリカーボネート、または
　Ｂ３）　ＡｘＢｙタイプの高分岐状もしくは超分岐状ポリエステル（ここで、ｘが少な
くとも１．１、ｙが少なくとも２．１である）、または
　Ｂ４）　一般式（Ｉ）の低分子量のポリアルキレングリコールエステル（ＰＡＧＥ）
　　　Ｒ－ＣＯＯ－（Ｚ－Ｏ）ｎＯＣ－Ｒ　　　（Ｉ）
　［式中、
　Ｒは、１～２０個の炭素原子を有する分岐状または直鎖状のアルキル基であり、
　Ｚは、分岐状または直鎖状のＣ２～Ｃ１５アルキレン基であり、そして
　ｎは、２～２０の整数である］、または
以下の混合物：Ｂ１）とＢ２）、もしくはＢ２）とＢ３）、もしくはＢ１）とＢ３）、も
しくはＢ１）とＢ２）とＢ３）、もしくはＢ１）とＢ４）、もしくはＢ２）とＢ４）、も
しくはＢ３）とＢ４）、もしくは成分Ｂ１）～Ｂ４）の三元混合物、とから構成される混
合物を含む
ことを特徴とする、請求項２に記載の枠側部材。
【請求項４】
　使用される前記ポリアミドが、直鎖状の高分子鎖および星形構造を有する高分子鎖を含
むことを特徴とする、請求項３に記載の枠側部材。
【請求項５】
　成分Ｂ）の使用とは無関係に、それらのポリアミドを使用することを特徴とする、請求
項４に記載の枠側部材。
【請求項６】
　一体成形プラスチックならびに前記金属製の外枠および前記金属製の内枠から製造され
る前記補強構造物の間の堅固なかみ合い連結が、前記金属製の外枠中および前記金属製の
内枠中の穿孔による不連続な連結部位によりさらに増強され、前記熱可塑性プラスチック
が、それらを通過し、前記穿孔の表面上に拡がることを特徴とする、請求項１～５のいず
れか一項に記載の枠側部材。
【請求項７】
　その製造に、成分Ａ）および必要に応じてＢ）に加えて、０．００１～７５重量部の充
填剤または補強用材料からの成分Ｃ）をさらに含む成形組成物を使用することを特徴とす
る、請求項１～６のいずれか一項に記載の枠側部材。
【請求項８】
　自動車、好ましくは乗用車の車体構造の枠側部材を製造するための方法であって、それ
ぞれ、一体物として製造された金属製の外枠と、最小数の個別の金属シートから製造され
た、特に好ましくは単一部品として製造された金属製の内枠とを有し、それらがそれぞれ
、ルーフアーチセグメントと車体フロア縦部材セグメントと中央ピラーセグメントとによ
り区切られる少なくとも１つの開口部を有し、相互に堅固に連結され、連結を介して金属
製の外枠と金属製の内枠との間に形成された空間が一体成形プラスチックから構成される
補強構造物により強化され、前記補強構造物が、前記２つの枠と共に堅固な金属－プラス
チック連結を構成し、前記２つの枠構成要素、すなわち前記金属製の外枠および前記金属
製の内枠の成形が、それぞれ成形型の中において成形プロセスを介して予め実施されてい
ることを特徴とする、方法。
【請求項９】
　自動車、好ましくは乗用車の重量を軽減させるための方法であって、前記車体構造が、
一体物として製造された金属製の外枠と一体物として製造された金属製の内枠とをそれぞ
れ有する枠側部材から構成され、それらがそれぞれ、ルーフアーチセグメントと車体フロ
ア縦部材セグメントと中央ピラーセグメントとにより区切られる少なくとも１つの開口部
を有し、相互に堅固に連結され、連結を介して金属製の外枠と金属製の内枠との間に形成
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された空間が一体成形プラスチックから構成される補強構造物により強化され、前記補強
構造物が、前記２つの枠と共に堅固な金属－プラスチック連結を構成していることを特徴
とする、方法。
【請求項１０】
　自動車、好ましくは乗用車であって、それらの車体構造が、一体物として製造された金
属製の外枠と最小数の個別の金属シートから製造された、特に好ましくは単一部品として
製造された金属製の内枠とをそれぞれ有する枠側部材から構成され、それらがそれぞれ、
ルーフアーチセグメントと車体フロア縦部材セグメントと中央ピラーセグメントとにより
区切られる少なくとも１つの開口部を有し、相互に堅固に連結され、連結を介して金属製
の外枠と金属製の内枠との間に形成された空間が一体成形プラスチックから構成される補
強構造物により強化され、前記補強構造物が、前記２つの枠と共に堅固な金属－プラスチ
ック連結を構成していることを特徴とする、自動車、好ましくは乗用車。
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