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【手続補正書】
【提出日】平成26年9月12日(2014.9.12)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２２】
　本発明の製造方法で被覆される第１のクロム系硬質皮膜の表面は、ドロップレットやパ
ーティクルを除去するだけでなく、その皮膜表面を平滑に研磨にすることで耐食性を改善
できる。そして、ＪＩＳ－Ｂ－０６０１－２００１に定められる表面粗さにおける算術平
均粗さＲａは０．０５μｍ以下とし、かつ最大高さＲｚは１．００μｍ以下になるよう研
磨することで、凹凸が少ない極めて平滑な表面状態になるため、耐食性が向上して好まし
い。ドロップレットやパーティクル等を確実に除去し平滑な表面状態にするために、次の
ような研磨方法が好ましい。
　（１）ダイヤモンドペースト等の研磨剤を保持した研磨布で硬質皮膜の表面を磨く方法
　（２）ダイヤモンド粒子と湿度を持った研磨剤を用い、基材に被覆された皮膜に高速に
滑走させて、発生する摩擦力によって磨く、いわゆるエアロラップ（エアロラップは株式
会社ヤマシタワークスの登録商標である）等による研磨方法
　（３）エアーを使用せずに弾性と粘着性を持った研磨剤を噴射することで磨く、いわゆ
るスマップ（ＳＭＡＰ）（合資会社亀井鉄工所の鏡面ショットマシンである）等による研
磨方法
　さらに、これらの処理後には３μｍ以下のダイヤモンドペースト磨きをすることで、よ
り好ましい平滑化が実現できる。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４７】
（表面粗さ測定）
　ＪＩＳ－Ｂ－０６０１－２００１に従って、粗さ曲線より算術平均粗さＲａと最大高さ
Ｒｚを測定した。測定条件は、評価長さ：４．０ｍｍ、測定速度：０．３ｍｍ／ｓ、カッ
トオフ値：０．８ｍｍとした。表１に試験結果を示す。
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