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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 18年 4月 27日 (2006.4.27)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 特 許 請 求 の 範 囲
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 特 許 請 求 の 範 囲 】
　 　 【 請 求 項 １ 】 　 ア ル ミ 押 出 し 材 の ハ イ ド ロ フ ォ ー ム 加 工 方 法 に お い て 、 加 工 前 の ア ル
ミ 押 出 し 材 の 断 面 外 周 に 対 し て 金 型 内 周 が １ ０ ０ ． ５ ％ 以 上 １ ０ ２ ％ 以 下 に な る よ う に 設
定

す る こ と を
特 徴 と す る ア ル ミ 押 出 し 材 の ハ イ ド ロ フ ォ ー ム 加 工 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 ０ ７
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　 　 【 ０ ０ ０ ７ 】
　 　 【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
　 上 記 に 述 べ た ア ル ミ 押 出 し 材 の ハ イ ド ロ フ ォ ー ム 内 圧 負 荷 時 の バ ー ス ト を 防 止 し 、 し か
も 最 終 的 に 外 面 コ ー ナ ー の 曲 率 半 径 を シ ャ ー プ に 形 成 す る た め の ハ イ ド ロ フ ォ ー ム 加 工 方
法 を 本 発 明 者 ら は 発 明 し た 。 本 発 明 の 要 旨 ル ミ 押 出 し 材 の ハ イ ド ロ フ ォ ー ム 加 工 方
法 に お い て 、 加 工 前 の ア ル ミ 押 出 し 材 の 断 面 外 周 に 対 し て 金 型 内 周 が １ ０ ０ ． ５ ％ 以 上 １
０ ２ ％ 以 下 に な る よ う に 設 定 ー ナ ー を 有 す る 断 面 形 状 に 加 工 す る 際 に 、 加 工 前 の ア
ル ミ 押 出 し 材 の コ ー ナ ー 外 側 の 曲 率 半 径 は 金 型 の 曲 率 半 径 と 同 一 に し 、 前 記 ア ル ミ 押 出 し
材 の コ ー ナ ー 内 側 の 曲 率 半 径 は 前 記 コ ー ナ ー 外 側 の 曲 率 半 径 か ら 断 面 各 辺 の 板 厚 を 引 い た
値 よ り も 大 き く す る こ と を 特 徴 と す る ア ル ミ 押 出 し 材 の ハ イ ド ロ フ ォ ー ム 加 工 方 法 で あ る
。
【 手 続 補 正 ３ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ９
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ９ 】

し 、 コ ー ナ ー を 有 す る 断 面 形 状 に 加 工 す る 際 に 、 加 工 前 の ア ル ミ 押 出 し 材 の コ ー ナ ー 外
側 の 曲 率 半 径 は 金 型 の 曲 率 半 径 と 同 一 に し 、 前 記 ア ル ミ 押 出 し 材 の コ ー ナ ー 内 側 の 曲 率 半
径 は 前 記 コ ー ナ ー 外 側 の 曲 率 半 径 か ら 断 面 各 辺 の 板 厚 を 引 い た 値 よ り も 大 き く

は 、 ア

し 、 コ



　 発 明 に お い て は 、 ア ル ミ 押 出 し 材 ３ の 全 体 の 形 状 は 金 型 と 同 じ 正 方 形 と し 、 但 し 、 １
辺 の 長 さ は ハ イ ド ロ フ ォ ー ム 加 工 中 の バ ー ス ト 防 止 の た め １ ０ ０ ａ ／ １ ０ ２ 以 上 と し 、 全
体 を 塑 性 変 形 さ せ て 形 状 凍 結 さ せ る た め １ ０ ０ ａ ／ １ ０ ０ ． ５ 以 下 と す る 。 こ の 拡 管 率 の
範 囲 に 設 定 す る と 、 ほ ぼ 全 種 類 の ア ル ミ 押 出 し 材 に 対 し て 、 塑 性 変 形 を 十 分 に 行 い 、 か つ
、 バ ー ス ト も 起 こ さ ず ハ イ ド ロ フ ォ ー ム 加 工 が で き る 。
【 手 続 補 正 ４ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ０
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 発 明 の コ ー ナ ー 形 状 に 関 し て 説 明 す る 。 加 工 前 の 押 出 し 材 の コ ー ナ ー 外 側 ５
の 曲 率 半 径 は 金 型 の 曲 率 半 径 ｂ と 同 一 に 設 定 す る 。 押 出 し 材 の コ ー ナ ー 内 側 ６ の 曲 率 半 径
は 、 各 辺 の 板 厚 を ｔ と し た 時 に ｂ － ｔ よ り 大 き い 値 に 設 定 す る 。 前 記 の よ う な コ ー ナ ー 形
状 に す る こ と に よ り 、 ハ イ ド ロ フ ォ ー ム 加 工 時 に コ ー ナ ー に 多 大 な 歪 が 集 中 せ ず 、 高 圧 ま
で 負 荷 で き 形 状 凍 結 も 良 好 に 達 成 さ れ 、 か つ 、 外 面 の コ ー ナ ー も シ ャ ー プ に 加 工 で き る 。
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