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(57)【要約】
【課題】金属射出及び逆圧システム、並びにその方法を
提供する。
【解決手段】粒子の提供アッセンブリー、及び溶融モジ
ュールと、逆圧モジュールと、金型モジュールとを有す
る形成ユニットを備える。粒子の提供アッセンブリーで
は、粒子が溶融モジュールに提供され、粒子は金属粉末
及びバインダーを有し、溶融モジュールにより粒子が溶
融流体に形成され、溶融流体が金型モジュールに提供さ
れ、逆圧モジュールにより所定の圧力を有する逆圧ガス
が金型モジュールに提供され、溶融流体が金型モジュー
ルで凝固されてグリーン体になる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　粒子の提供アッセンブリーと、
　溶融モジュールと、逆圧モジュールと、金型モジュールとを有する形成ユニットとを備
え、
　前記粒子の提供アッセンブリーでは、粒子が前記溶融モジュールに提供され、前記粒子
は金属粉末及びバインダーを有し、前記溶融モジュールにより前記粒子が溶融流体に形成
され、前記溶融流体が前記金型モジュールに提供され、前記逆圧モジュールにより所定の
圧力を有する逆圧ガスが前記金型モジュールに提供され、前記溶融流体が前記金型モジュ
ールで凝固されてグリーン体（Ｇｒｅｅｎ　Ｐａｒｔ）になること、
　を特徴とする金属射出及び逆圧システム。
【請求項２】
　脱脂ユニット及び焼結ユニットを更に備え、
　前記脱脂ユニットは、前記グリーン体を受け取ると共に、前記グリーン体に対して脱脂
を行い、前記焼結ユニットは、脱脂された前記グリーン体を受け取ると共に、前記グリー
ン体に対して焼結を行い、前記グリーン体が製品に形成されることを特徴とする、請求項
１に記載の金属射出及び逆圧システム。
【請求項３】
　前記粒子の提供アッセンブリーは、混合ユニットと、ミキシングユニットと、粉砕ユニ
ットと、造粒ユニットとを有し、
　前記混合ユニットにより、金属粉末及びバインダーが混合されて混合粉末が形成され、
　前記ミキシングユニットは、前記混合粉末を受け取ると共に、前記混合粉末を高温で撹
拌させ、混合錬成粉末が形成され、
　前記粉砕ユニットは、前記混合錬成粉末を受け取ると共に、前記混合錬成粉末が粉砕さ
れ、粉末が形成され、
　前記造粒ユニットは、前記粉末を受け取り、前記粉末が粒子に形成されることを特徴と
する、
　請求項１に記載の金属射出及び逆圧システム。
【請求項４】
　粒子を提供する工程と、
　粒子が溶融モジュールに提供され、前記粒子が溶融流体に形成され、前記溶融流体が金
型モジュールに注入され、逆圧モジュールにより所定の圧力を有する逆圧ガスが、前記金
型モジュールに提供され、前記溶融流体が凝固されてグリーン体になる、グリーン体を成
型する工程と、
　を含むことを特徴とする、金属射出及び逆圧方法。
【請求項５】
　前記所定の圧力は、４５ｂａｒから２００ｂａｒであることを特徴とする、請求項４に
記載の金属射出及び逆圧方法。
【請求項６】
　前記粒子を提供する工程では、粒子の提供アッセンブリーは、金属粉末及び混合剤に対
して混合、混合錬成、粉砕及び造粒の動作を行い、前記金属粉末及び前記バインダーが、
粒子に形成され、或いは、所定の比率の金属粉末及びバインダーが、混合ユニットにより
混合され、混合粉末が形成され、前記混合粉末がミキシングユニットに提供され、所定の
混合錬成温度で混合錬成が行われ、前記混合粉末が混合錬成粉末に形成され、前記混合錬
成粉末が粉砕ユニットに提供され、前記混合錬成粉末が粉砕されて粉末になり、前記粉末
が造粒ユニットに提供され、前記粉末が粒子に形成されることを特徴とする、請求項４に
記載の金属射出及び逆圧方法。
【請求項７】
　グリーン体の脱脂及び焼結の工程を更に有し、前記グリーン体が脱脂ユニットに提供さ
れ、第一所定の温度で脱脂が行われ、脱脂されたグリーン体が焼結ユニットに提供され、
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前記焼結ユニットにより第二所定の温度で前記グリーン体に対して焼結が行われ、前記グ
リーン体が焼結されて製品となることを特徴とする、請求項４に記載の金属射出及び逆圧
方法。
【請求項８】
　前記グリーン体の脱脂は、冷間脱脂及び熱脱脂が順に行われ、或いは、前記バインダー
は高分子材料であり、酸性ガス脱脂が行われ、前記酸性ガスは前記高分子材料を前記グリ
ーン体から脱離させることを特徴とする、請求項７記載の金属射出及び逆圧方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、逆圧ガスが金属材料射出に与える影響を利用し、金属粉末を均一に分布させ
、引張強度を増強させ、焼結後の収縮の不均一さを改善させるシステム及び方法に関する
。
【背景技術】
【０００２】
　金属射出成型は、プラスチック射出成型、高分子ポリマー及び金属粉末の技術が結合さ
れたものである。前記技術では、金属粉末及びバインダーに対して混合、混合錬成、加熱
及び造粒等の工程を行って射出成型原料を製造し、極めて精密な特製の金型（射出機）に
よりグリーン体に成型し、且つ脱脂或いは焼結を経て、または自動化により高密度、高精
度で形状が複雑な金属部材を高速に製造する。前記技術では、従来の金属加工の工程及び
コストを減らせるという長所を有する。最後に、製品の機能及び規格の需要に基づいて、
第二加工工程を実行し、例えば熱処理や表面処理等を行う。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　金属射出成型は精密な加工技術の一種である一方、前述した従来の技術では、現在射出
成型された全ての製品には問題が発生する可能性がある。例えば、金属射出成型では、収
縮率及び座屈変形量の問題が発生する。故に、金属射出成型で発生する問題を如何に克服
するかが、検討すべき課題である。
【０００４】
　そこで、本発明者は上記の欠点が改善可能と考え、鋭意検討を重ねた結果、合理的設計
で上記の課題を効果的に改善する本発明に到った。
【０００５】
　本発明は、以上の従来技術の課題を解決する為になされたものである。即ち、本発明は
、金属射出及び逆圧システム、並びにその方法を提供することを主目的とする。すなわち
、金属射出成型時に逆圧ガスを加えることで、金属材料が推進されて射出される際に強靭
になり、引張強度が増強され、金属射出成型時に金属粉末が射出される材料中でより均一
になる。金属粉末が均一に分布されることで、焼結後の収縮の不均一さが改善される。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　上述した課題を解決し、目的を達成するために、本発明に係る金属射出及び逆圧システ
ムは、粒子の提供アッセンブリーと、
　溶融モジュールと、逆圧モジュールと、金型モジュールとを有する形成ユニットとを備
える。ここでは、前記粒子の提供アッセンブリーでは、粒子が前記溶融モジュールに提供
され、前記粒子は金属粉末及びバインダーを有し、前記溶融モジュールにより前記粒子が
溶融流体に形成され、前記溶融流体が前記金型モジュールに提供され、前記逆圧モジュー
ルにより所定の圧力を有する逆圧ガスが前記金型モジュールに提供され、前記溶融流体が
前記金型モジュールで凝固されてグリーン体になることを特徴とする。
【０００７】
　また、本発明に係る金属射出及び逆圧方法は、
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粒子を提供する工程と、粒子が溶融モジュールに提供され、前記粒子が溶融流体に形成さ
れ、前記溶融流体が金型モジュールに注入され、逆圧モジュールにより所定の圧力を有す
る逆圧ガスが前記金型モジュールに提供され、前記溶融流体が凝固されてグリーン体にな
る、グリーン体を成型する工程とを含むことを特徴とする。
【発明の効果】
【０００８】
　以上のとおり、本発明の金属射出及び逆圧システム、並びにその方法では、金属射出成
型の過程において、所定の圧力を有する逆圧ガスを増加させてグリーン体にあてることに
より、グリーン体の密度を高めることができる。逆圧ガスの圧力の影響を受けて、金属材
料が推進されて射出される際に強靭になり、引張強度が増強される。逆圧ガスにより金属
射出成型時に金属粉末が射出される材料中でより均一になり、金属粉末が均一に分布され
ることで、焼結後の収縮の不均一さが改善される。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】本発明の好ましい実施形態に係る金属射出及び逆圧システムを示す概略図である
。
【図２】本発明の高圧ガスモジュール及び金型モジュールを示す概略図である。
【図３】本発明の金属射出及び逆圧方法を示すフローチャートである。
【図４】本発明のグリーン体（Ｇｒｅｅｎ Ｐａｒｔ）密度を示す比較図である。
【図５】脱脂後のグリーン体密度を示す比較図である。
【図６】脱脂後によるグリーンが焼結を介した後の密度を示す比較図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　以下に図面を参照して、本発明を実施するための形態について、詳細に説明する。なお
、本発明は、以下に説明する実施形態に限定されるものではない。
（第１実施形態）
　本発明に係る金属射出及び逆圧システムは、混合ユニット１０と、ミキシングユニット
１１と、粉砕ユニット１２と、造粒ユニット１３と、形成ユニット１４と、脱脂ユニット
１５と、焼結ユニット１６とを備える（図１参照）。
【００１１】
　混合ユニット１０により、金属粉末及びバインダーが混合され、混合粉末が形成される
。バインダーは、パラフィン及び高分子材料の組み合わせ或いは高分子材料である。高分
子材料は、ポリプロピレンである。金属粉末の比率は、５０％～７０％であり、好ましく
は、５５％、６０％、６５％或いは７０％である。バインダー（ｂｏｎｄｉｎｇ　ａｇｅ
ｎｔ）がパラフィン及び高分子材料の組み合わせの場合、高分子材料の比率は１９％～２
９％であり、好ましくは、２０％、２２％、２４％、２６％或いは２８％であり、パラフ
ィンの比率は１１％～２１％であり、好ましくは、１２％、１４％、１６％或いは１８％
である。本実施形態において、金属粉末及びバインダーの比率は説明のための例にすぎず
、実際の操作においては、製品の種類や状況に応じて比率を調整でき、故に、バインダー
及び金属粉末の比率が本案で示すものに制限されるわけではないことを先に説明しておく
。
【００１２】
　ミキシングユニット１１は、混合粉末を受け取ると共に混合粉末を高温で撹拌させ、バ
インダーが金属粉末の表面に均一に分布され、混合錬成粉末が形成される。なお、粉砕ユ
ニット１２は、混合錬成粉末を受け取り、且つ混合錬成粉末が粉砕され、粉末が形成され
る。
【００１３】
　造粒ユニット１３は、粉末を受け取ると共に粉末が粒子に形成される。造粒ユニット１
３、粉砕ユニット１２、ミキシングユニット１１及び混合ユニット１０は共に粒子の提供
アッセンブリー１７と見做せる。
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【００１４】
　形成ユニット１４は、溶融モジュール１４０と、逆圧モジュール１４１と、金型モジュ
ール１４２と、高圧ガスユニット１４３とを有する。溶融モジュール１４０は、粒子を受
け取ると共に粒子が溶融流体に形成される。溶融流体は、金型モジュール１４２に提供さ
れる。逆圧モジュール１４１により逆圧ガスが金型モジュール１４２に提供され、溶融流
体が金型モジュール１４２により凝固されてグリーン体（Ｇｒｅｅｎ　Ｐａｒｔ）になる
。
【００１５】
　更には、溶融モジュール１４０は、給料ノズル１４００を有する（図２参照）。
【００１６】
　金型モジュール１４２は、第一半モールド１４２０と、第二半モールド１４２１と、ダ
イヒーター１４２７とを有する。
【００１７】
　第一半モールド１４２０は、キャビティ１４２２と、少なくとも１つのキャビティ温度
検知器１４２５と、少なくとも１つのキャビティ検知器１４２４と、ガスダクト１４２６
とを有する。キャビティ温度検知器１４２５及びキャビティ検知器１４２４は、第一半モ
ールド１４２０の内部に設置され、且つキャビティ１４２２に隣接される。ガスダクト１
４２６は、キャビティ１４２２に連通される。
【００１８】
　第二半モールド１４２１は、材料射出ダクト１４２３と、少なくとも１つのキャビティ
検知器１４２４と、少なくとも１つのキャビティ温度検知器１４２５と、を有する。第一
半モールド１４２０及び第二半モールド１４２１が閉合されると、材料射出ダクト１４２
３がキャビティ１４２２に連通される。給料ノズル１４００は、材料射出ダクト１４２３
まで延出され、溶融流体がキャビティ１４２２に注入される。
【００１９】
　キャビティ検知器１４２４は、キャビティ１４２２の圧力の変化を検知させ、逆圧ガス
の注入時機の制御を行う。
【００２０】
　キャビティ温度検知器１４２５は、信号によりダイヒーター１４２７に接続され、キャ
ビティ温度検知器１４２５は、キャビティ１４２２の温度の変化を検知させ、高温ガスの
注入時間の制御を行う。
【００２１】
　逆圧モジュール１４１は、逆圧ガス源１４１０と、圧縮機１４１１と、高圧ガス制御弁
１４１２と、ガス温度検知器１４１４と、制御器１４１５と、第一分流弁１４１３とを有
する。逆圧ガス源１４１０は、パイプラインにより圧縮機１４１１に結合され、圧縮機１
４１１により逆圧ガス源１４１０のガスが加圧される。圧縮機１４１１は、パイプライン
により高圧ガス制御弁１４１２に結合される。高圧ガス制御弁１４１２は、パイプライン
によりガス温度検知器１４１４及び第一分流弁１４１３に結合される。高圧ガス制御弁１
４１２及びガス温度検知器１４１４は、信号により制御器１４１５に接続される。制御器
１４１５は、ガス温度検知器１４１４により検知されたガス温度を受信すると共に、制御
弁１４１２の開き具合の制御を行う。
【００２２】
　高圧ガスユニット１４３は、空気圧縮機１４３０と、空気乾燥器１４３１と、流量計１
４３２と、第二分流弁１４３３と、ヒーター１４３４とを有する。
【００２３】
　空気圧縮機１４３０は、パイプラインにより空気乾燥器１４３１に結合され、空気乾燥
器１４３１は、空気圧縮機１４３０により圧縮された空気の乾燥を行う。流量計１４３２
は、パイプラインにより空気乾燥器１４３１に結合され、流量計１４３２により空気乾燥
器１４３１からの空気量の計量を行う。流量計１４３２及び第一分流弁１４１３は、パイ
プラインにより第二分流弁１４３３に結合される。第二分流弁１４３３は、パイプライン
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によりヒーター１４３４に結合される。
【００２４】
　第一分流弁１４１３及びヒーター１４３４は、パイプラインにより制御弁１４４に結合
される。制御弁１４４は、パイプラインによりガスダクト１４２６に結合される。
【００２５】
　上述したように、金型モジュール１４２の型締め後に、第一分流弁１４１３は、制御弁
１４１２からの高圧ガスを第二分流弁１４３３に進入させ、流量計１４３２からのガスは
、第二分流弁１４３３に流入される。高圧ガスはガスと混合されると共に、ヒーター１４
３４に流入され、高温高圧ガスが形成される。高温高圧ガスは、制御弁１４４に流入され
、制御弁１４４の制御により、ガスダクト１４２６を経由してキャビティ１４２２に流入
され、キャビティ１４２２が加熱される。
【００２６】
　または、流量計１４３２からのガスは、第二分流弁１４３３に流入されてヒーター１４
３４により加熱され、制御弁１４４により制御されてガスダクト１４２６を経由してキャ
ビティ１４２２に流入され、キャビティ１４２２が加熱される。
【００２７】
　キャビティ１４２２中に溶融流体を有する場合、第一分流弁１４１３からの高圧ガスが
、制御弁１４４に流入されると共に、制御弁１４４により制御され、ガスダクト１４２６
を経由して、キャビティ１４２２に流入される。前記高圧ガスは、逆圧ガスである。前記
高圧ガスの圧力は、１～３００ｂａｒであるが、これは実際の状況に応じて変更でき、本
案で示すものに制限されるわけではない。
【００２８】
　脱脂ユニット１５は、グリーン体を受け取ると共に、所定の温度でグリーン体に対して
脱脂を行う。また、焼結ユニット１６は、脱脂されたグリーン体を受け取ると共に、所定
の温度でグリーン体に対して焼結を行い、焼結されたグリーン体が、製品に形成される。
【００２９】
　図１及び図３に示すように、本発明に係る金属射出及び逆圧方法は、以下の工程を含む
。
【００３０】
　所定の比率の金属粉末及びバインダーが、混合ユニット１０により混合されて、混合粉
末が形成される（粒子を提供する工程Ｓ１）。混合粉末がミキシングユニット１１に提供
され、所定の混合錬成温度で混合錬成が行われ、混合粉末が混合錬成粉末に形成される。
前記所定の混合錬成温度は、１８０℃～２２０℃であり、好ましくは、１９０℃、１９５
℃或いは２００℃である。混合錬成粉末が粉砕ユニット１２に提供され、混合錬成粉末が
粉砕されて粉末になる。粉末が造粒ユニット１３に提供され、粉末が粒子に形成される。
或いは、粒子の提供アッセンブリー１７では、上述の混合、混合錬成、粉砕及び造粒の動
作が行われ、金属粉末及びバインダーが粒子に形成される。
【００３１】
　グリーン体を成型する工程Ｓ２。粒子が溶融モジュール１４０に提供され、粒子が溶融
流体に形成される。溶融流体が金型モジュール１４２に注入され、逆圧モジュール１４１
により所定の圧力を有する逆圧ガスが金型モジュール１４２に提供される。溶融流体が凝
固されてグリーン体になる。前記所定の圧力は４５ｂａｒから２００ｂａｒである。
【００３２】
　グリーン体の脱脂及び焼結の工程Ｓ３。グリーン体が脱脂ユニット１５に提供され、第
一所定の温度で脱脂が行われる。前記第一所定の温度は４０～６０℃であり、好ましくは
、４５℃、５０℃或いは５５℃である。
【００３３】
　バインダーが高分子材料及びパラフィンである場合、脱脂工程は冷間脱脂及び熱脱脂の
２つの部分に分けられる。先ず、冷間脱脂が行われ、先にグリーン体が溶剤に投入され、
パラフィンがグリーン体から脱離する。その後に熱脱脂が行われ、グリーン体が第一所定
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の温度で脱脂され、高分子材料がグリーン体から脱離する。
【００３４】
　バインダーが高分子材料である場合、酸性ガス脱脂が行われ、酸性ガスにより高分子材
料がグリーン体から脱離する。
【００３５】
　脱脂されたグリーン体が焼結ユニット１６に提供され、焼結ユニット１６が第二所定の
温度でグリーン体に対して焼結を行い、グリーン体が焼結されて製品になる。前記第二所
定の温度は、１２５０℃～１５００℃であり、好ましくは、１３００℃、１３５０℃、１
３８０℃、１４００℃或いは１４５０℃である。
【００３６】
　実施形態においては、金属引張試験片を例示として用いる。前記金属引張試験片のグリ
ーン体は、１１０.０５ｍｍ×２３.０５ｍｍ×４ｍｍのサイズを有するドッグボーン型式
片である。焼結後の試験片の収縮率は１５％である。
【００３７】
　図４は、グリーン体密度の比較図である。曲線Ａは、溶融流体が金型モジュール１４２
にあるときに逆圧モジュール１４１により逆圧ガスが提供されない場合の、グリーン体の
様々な位置（金型モジュール１４２の入口から近い位置、中間の位置、及び遠い位置の３
つの位置）における密度の分布を表す。曲線Ｂは、溶融流体が金型モジュール１４２にあ
るときに逆圧モジュール１４１により圧力が５０ｂａｒの逆圧ガスが提供される場合の、
グリーン体の上記の様々な箇所における密度の分布を表す。曲線Ｃは、溶融流体が金型モ
ジュール１４２で凝固されて成型中に、逆圧モジュール１４１により圧力が１００ｂａｒ
の逆圧ガスが提供される場合の、グリーン体の上記の様々な箇所における密度の分布を表
す。
【００３８】
　逆圧ガスの圧力が大きい場合、グリーン体の密度が大きくなり、反対に、逆圧ガスが提
供されなければ、グリーン体の密度が小さくなる（図４参照）。
【００３９】
　図５は、脱脂後のグリーン体密度の比較図である。曲線Ｄは、上述の曲線Ａのグリーン
体の脱脂後の密度の分布を表す。曲線Ｅは、上述の曲線Ｂのグリーン体の脱脂後の密度の
分布を表す。曲線Ｆは、上述の曲線Ｃのグリーン体の脱脂後の密度の分布を表す。
【００４０】
　図５に示すように、逆圧ガスの圧力が大きい場合、脱脂されたグリーン体の密度が大き
くなり、反対に、逆圧ガスが提供されない場合、脱脂されたグリーン体の密度が小さくな
る。
【００４１】
　図６は、脱脂後のグリーン体の焼結後の密度の比較図である。曲線Ｇは、上述の曲線Ｄ
のグリーン体の焼結後の密度の比較図を表す。曲線Ｈは、上述の曲線Ｅのグリーン体の焼
結後の密度の比較図を表す。曲線Ｉは、上述の曲線Ｆのグリーン体の焼結後の密度の比較
図を表す。
【００４２】
　逆圧ガスの圧力が大きい場合、焼結されたグリーン体の密度が大きくなり、反対に、逆
圧ガスが提供されない場合、焼結されたグリーン体の密度が小さくなる（図６参照）。
【００４３】
　結論として、本発明に係る金属射出及び逆圧システム、並びにその方法は、金属射出成
型の過程において、所定の圧力を有する逆圧ガスが増加されて、グリーン体の密度が高ま
る。金属粉末及びバインダーは、逆圧ガスの影響により、金属粉末及びバインダーの分離
の発生が大幅に低下し、主に射出口付近の剪断応力が低下する。そのため、バインダーの
粘度が突然急低下することがなく、収縮が不均一なために起こる陥没や変形といった欠点
が減少する。また、逆圧ガスの圧力の影響を受けて、金属材料が推進されて射出される際
に強靭になり、引張強度が増強される。このため、逆圧ガスにより金属射出成型時に金属
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の収縮の不均一さが改善される。
【００４４】
　上述の実施形態は、本発明の技術思想及び特徴を説明するためのものにすぎず、当該技
術分野を熟知する者に本発明の内容を理解させると共に、これをもって実施させることを
目的とし、本発明の特許請求の範囲を限定するものではない。従って、本発明の精神を逸
脱せずに行う各種の同様の効果をもつ改良又は変更は、後述の請求項に含まれるものとす
る。
【符号の説明】
【００４５】
１０ 混合ユニット
１１ ミキシングユニット
１２ 粉砕ユニット
１３ 造粒ユニット
１４ 形成ユニット
１４０ 溶融モジュール
１４００ 給料ノズル
１４１ 逆圧モジュール
１４１０ 逆圧ガス源
１４１１ 圧縮機
１４１２ 高圧ガス制御弁
１４１３ 第一分流弁
１４１４ ガス温度検知器
１４１５ 制御器
１４２ 金型モジュール
１４２０　第一半モールド
１４２１　第二半モールド
１４２２　キャビティ
１４２３　材料射出ダクト
１４２４　キャビティ検知器
１４２５　キャビティ温度検知器
１４２６　ガスダクト
１４２７　ダイヒーター
１４３　高圧ガスユニット
１４３０　空気圧縮機
１４３１　空気乾燥器
１４３２　流量計
１４３３　第二分流弁
１４３４　ヒーター
１４４　制御弁
１５　脱脂ユニット
１６　焼結ユニット
１７　粒子の提供アッセンブリー
Ｓ１～Ｓ３　工程
Ａ～Ｉ　曲線
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【図５】 【図６】

【手続補正書】
【提出日】平成29年6月15日(2017.6.15)
【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】
　粒子の提供アッセンブリーと、
　溶融モジュールと、逆圧モジュールと、金型モジュールとを有する形成ユニットとを備
え、
　前記粒子の提供アッセンブリーでは、粒子が前記溶融モジュールに提供され、前記粒子
は金属粉末及びバインダーを有し、前記溶融モジュールにより前記粒子が溶融流体に形成
され、前記溶融流体が前記金型モジュールに提供され、前記逆圧モジュールにより所定の
圧力を有する逆圧ガスが前記金型モジュールに提供され、前記溶融流体が前記金型モジュ
ールで凝固されてグリーン体（Ｇｒｅｅｎ　Ｐａｒｔ）になること、
　を特徴とする金属射出及び逆圧システム。
【請求項２】
　脱脂ユニット及び焼結ユニットを更に備え、
　前記脱脂ユニットは、前記グリーン体を受け取ると共に、前記グリーン体に対して脱脂
を行い、前記焼結ユニットは、脱脂された前記グリーン体を受け取ると共に、前記グリー
ン体に対して焼結を行い、前記グリーン体が製品に形成されることを特徴とする、請求項
１に記載の金属射出及び逆圧システム。
【請求項３】
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　前記粒子の提供アッセンブリーは、混合ユニットと、ミキシングユニットと、粉砕ユニ
ットと、造粒ユニットとを有し、
　前記混合ユニットにより、金属粉末及びバインダーが混合されて混合粉末が形成され、
　前記ミキシングユニットは、前記混合粉末を受け取ると共に、前記混合粉末を高温で撹
拌させ、混合錬成粉末が形成され、
　前記粉砕ユニットは、前記混合錬成粉末を受け取ると共に、前記混合錬成粉末が粉砕さ
れ、粉末が形成され、
　前記造粒ユニットは、前記粉末を受け取り、前記粉末が粒子に形成されることを特徴と
する、
　請求項１に記載の金属射出及び逆圧システム。
【請求項４】
　粒子を提供する工程と、
　粒子が溶融モジュールに提供され、前記粒子が溶融流体に形成され、前記溶融流体が金
型モジュールに注入され、逆圧モジュールにより所定の圧力を有する逆圧ガスが、前記金
型モジュールに提供され、前記溶融流体が凝固されてグリーン体になる、グリーン体を成
型する工程と、
　を含むことを特徴とする、金属射出及び逆圧方法。
【請求項５】
　前記所定の圧力は、４５ｂａｒから２００ｂａｒであることを特徴とする、請求項４に
記載の金属射出及び逆圧方法。
【請求項６】
　前記粒子を提供する工程では、粒子の提供アッセンブリーは、金属粉末及び混合剤に対
して混合、混合錬成、粉砕及び造粒の動作を行い、前記金属粉末及びバインダーが、粒子
に形成され、或いは、所定の比率の金属粉末及びバインダーが、混合ユニットにより混合
され、混合粉末が形成され、前記混合粉末がミキシングユニットに提供され、所定の混合
錬成温度で混合錬成が行われ、前記混合粉末が混合錬成粉末に形成され、前記混合錬成粉
末が粉砕ユニットに提供され、前記混合錬成粉末が粉砕されて粉末になり、前記粉末が造
粒ユニットに提供され、前記粉末が粒子に形成されることを特徴とする、請求項４に記載
の金属射出及び逆圧方法。
【請求項７】
　グリーン体の脱脂及び焼結の工程を更に有し、前記グリーン体が脱脂ユニットに提供さ
れ、第一所定の温度で脱脂が行われ、脱脂されたグリーン体が焼結ユニットに提供され、
前記焼結ユニットにより第二所定の温度で前記グリーン体に対して焼結が行われ、前記グ
リーン体が焼結されて製品となることを特徴とする、請求項４に記載の金属射出及び逆圧
方法。
【請求項８】
　前記グリーン体の脱脂は、冷間脱脂及び熱脱脂が順に行われ、或いは、バインダーは高
分子材料であり、酸性ガス脱脂が行われ、前記酸性ガスは前記高分子材料を前記グリーン
体から脱離させることを特徴とする、請求項７記載の金属射出及び逆圧方法。
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