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【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３部門第４区分
【発行日】平成22年3月18日(2010.3.18)

【公表番号】特表2010-503770(P2010-503770A)
【公表日】平成22年2月4日(2010.2.4)
【年通号数】公開・登録公報2010-005
【出願番号】特願2009-528206(P2009-528206)
【国際特許分類】
   Ｃ２２Ｃ  38/00     (2006.01)
   Ｃ２２Ｃ  38/58     (2006.01)
   Ｃ２２Ｃ  38/60     (2006.01)
   Ｃ２１Ｄ   6/00     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｃ２２Ｃ  38/00    ３０２Ｅ
   Ｃ２２Ｃ  38/58    　　　　
   Ｃ２２Ｃ  38/60    　　　　
   Ｃ２１Ｄ   6/00    １０２Ｊ

【手続補正書】
【提出日】平成22年1月27日(2010.1.27)
【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】
　鋼合金において、重量％で、
　０．０８～０．１９Ｃ、
　０．１６≦Ｃ＋Ｎ≦０．２８、
　０．１～１．５Ｓｉ、
　０．１～２．０Ｍｎ、
　１３．０～１５．４Ｃｒ、
　０．０１～１．８Ｎｉ、
　０．０１～１．３Ｍｏ、
　場合により最大０．７Ｖまでのバナジウム、
　前記鋼の被削性を向上させるための場合により最大０．２５Ｓまでの量のＳならびに場
合により加えて
　最大０．０１（１００ｐｐｍ）Ｃａ、
　最大０．０１（１００ｐｐｍ）Ｏまでの量のＣａおよびＯ、
　残部の鉄および不可避の不純物
　を含む化学組成を有し、強靭化された状態において３０体積％までのフェライトを含む
マルテンサイトマトリックスを含むミクロ組織を有する
　ことを特徴とする鋼合金。
【請求項２】
　０．０９＜Ｃ≦０．１５を含むことを特徴とする、請求項１に記載の鋼合金。
【請求項３】
　０．０５～０．２０Ｎを含むことを特徴とする、請求項１に記載の鋼合金。
【請求項４】
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　０．０８を超えるＮを含むことを特徴とする、請求項３に記載の鋼合金。
【請求項５】
　Ｃ＋Ｎの総量が条件０．１７＜Ｃ＋Ｎ＜０．２５を満たすことを特徴とする、請求項１
～４のいずれかに記載の鋼合金。
【請求項６】
　０．６を超え１．５までのＳｉを含むことを特徴とする、請求項１に記載の鋼合金。
【請求項７】
　０．８５～２．０Ｍｎを含むことを特徴とする、請求項１に記載の鋼合金。
【請求項８】
　１３．５～１４．５Ｃｒを含むことを特徴とする、請求項１に記載の鋼合金。
【請求項９】
　０．２０～０．５０Ｎｉ、好ましくは０．３０～０．４５Ｎｉを含むことを特徴とする
、請求項１に記載の鋼合金。
【請求項１０】
　０．１５～０．２５Ｍｏを含むことを特徴とする、請求項１に記載の鋼合金。
【請求項１１】
　０．０７～０．７Ｖを含むことを特徴とする、請求項１に記載の鋼合金。
【請求項１２】
　０．１０～０．１５Ｓを含むことを特徴とする、請求項１に記載の鋼合金。
【請求項１３】
　０．１０～０．１５Ｃ、
　０．０８＜Ｎ≦０．１４Ｎ、ここで０．１７≦Ｃ＋Ｎ≦０．２５、
　０．７～１．２Ｓｉ、好ましくは０．７５～１．０５Ｓｉ、
　０．８５～１．８Ｍｎ、好ましくは１．３５～１．５５Ｍｎ、
　１３．５～１４．８Ｃｒ、好ましくは１３．６～１４．１Ｃｒ、
　０．１０～０．４０Ｍｏ、好ましくは０．１５～０．２５Ｍｏ、
　０．１～０．５５Ｎｉ、好ましくは０．３０～０．４５Ｎｉ、
　０．０９＜Ｖ≦０．２０、好ましくは０．０９＜Ｖ≦０．１５
　を含み、
　その強靭化された状態において、１５体積％までのフェライトを含むマルテンサイトマ
トリックスを有する
　ことを特徴とする、請求項１に記載の鋼合金。
【請求項１４】
　プラスチック成形工具のホルダまたはホルダディテールあるいは成形工具用の、ホルダ
ベースまたはホルダディテールベースあるいは成形工具ベースを生産する方法であって、
　請求項１～１３のいずれかに記載の化学組成を有する鋼合金を製造するステップと、
　前記鋼合金のインゴットを、１１００～１３００℃、好ましくは１２４０～１２７０℃
の温度範囲で熱間加工するステップと、
　前記鋼合金を冷却し、それにより前記鋼の焼入れを達成するステップと、
　前記鋼合金を、５１０～６５０℃、好ましくは５４０～６２０℃の温度で２時間で２回
焼き戻すステップと
　を含む方法。
【請求項１５】
　プラスチック成形工具のホルダまたはホルダディテールあるいは成形工具用の、ホルダ
ベースまたはホルダディテールベースあるいは成形工具ベースを生産する方法であって、
　請求項１～１３のいずれかに記載の化学組成を有する鋼合金を製造するステップと、
　前記鋼合金のインゴットを、１１００～１３００℃、好ましくは１２４０～１２７０℃
の温度範囲で熱間加工するステップと、
　前記鋼合金を、５５０～７００℃、好ましくは６００～７００℃の等温焼鈍し温度まで
冷却するステップと、
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　前記鋼合金を、前記等温焼鈍し温度で５～１０時間の等温焼鈍しにかけるステップと、
　９００～１１００℃、好ましくは９５０～１０２５℃の温度、よりいっそう好ましくは
１０００℃で３０分間オーステナイト化することにより前記鋼合金を焼入れ、５１０～６
５０℃、好ましくは５４０～６２０℃の温度で２時間で２回焼き戻すステップと
　を含む方法。
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