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【 公 報 種 別 】 特 許 法 第 １ ７ 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 】 令 和 7 年 6 月 4 日 ( 2 0 2 5 . 6 . 4 )
　
【 国 際 公 開 番 号 】 W O 2 0 2 5 / 0 0 5 0 2 5
【 出 願 番 号 】 特 願 2 0 2 4 - 5 5 6 6 4 3 ( P 2 0 2 4 - 5 5 6 6 4 3 )
【 国 際 特 許 分 類 】
   Ｃ ２ １ Ｄ 9 / 4 6 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｃ ２ ２ Ｃ 3 8 / 0 0 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｃ ２ ２ Ｃ 3 8 / 6 0 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｃ ２ １ Ｄ 8 / 1 2 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｈ ０ １ Ｆ 1 / 1 4 7 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
【 Ｆ Ｉ 】
　 Ｃ ２ １ Ｄ 9 / 4 6 ５ ０ １ Ａ 　 　 　
　 Ｃ ２ ２ Ｃ 3 8 / 0 0 ３ ０ ３ Ｕ 　 　 　
　 Ｃ ２ ２ Ｃ 3 8 / 6 0 　 　 　 　 　 　 　
　 Ｃ ２ １ Ｄ 8 / 1 2 　 　 　 Ｂ 　 　 　
　 Ｈ ０ １ Ｆ 1 / 1 4 7 １ ７ ５  　 　 　
　
【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 令 和 6 年 9 月 2 5 日 ( 2 0 2 4 . 9 . 2 5 )
【 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 素 材 を 熱 間 圧 延 し て 熱 延 板 と し 、 該 熱 延 板 に １ 回 の 冷 間 圧 延 ま た は 中 間 焼 鈍 を 挟 む ２ 回  
以 上 の 冷 間 圧 延 を し て 最 終 板 厚 の 冷 延 板 と し 、 該 冷 延 板 に 一 次 再 結 晶 焼 鈍 を 兼 ね た 脱 炭 焼  
鈍 し た 後 、 二 次 再 結 晶 さ せ る 仕 上 焼 鈍 を 施 す 方 向 性 電 磁 鋼 板 の 製 造 方 法 に お い て 、
１ 回 ま た は ２ 回 以 上 の 上 記 冷 間 圧 延 の う ち の 最 終 冷 間 圧 延 で は 、 鋼 板 温 度 が １ ５ ０ ℃ 以 上  
３ ５ ０ ℃ 以 下 の 温 度 域 で 少 な く と も １ パ ス 以 上 圧 延 し 、
上 記 脱 炭 焼 鈍 で は 、 昇 温 過 程 の ５ ０ ０ ℃ ～ ７ ０ ０ ℃ 間 に お け る 平 均 昇 温 速 度 Ｔ （ ℃ ／ ｓ ）  
を ２ ５ ０ ℃ ／ ｓ 以 上 と し 、 か つ 、 上 記 昇 温 過 程 の ５ ０ ０ ℃ ～ ７ ０ ０ ℃ 間 の い ず れ か の 温 度  
域 に お い て 、 鋼 板 の 板 幅 方 向 各 位 置 の 昇 温 速 度 を 、 各 位 置 の ｘ ／ ｗ の 値 に 応 じ て 下 記 （ １  
） 式 を 満 た す 時 間 ｔ （ ｓ ） だ け １ ５ ０ ℃ ／ ｓ 以 下 に 低 下 さ せ る こ と を 特 徴 と す る 方 向 性 電  
磁 鋼 板 の 製 造 方 法 。
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 記
　 ２ ０ ０ ／ Ｔ × ０ ． ２ （ １ － ｘ ／ ｗ ） ≦ ｔ ≦ ２ ０ ０ ／ Ｔ × ０ ． ８ （ １ － ｘ ／ ｗ ）   ・ ・ ・  
（ １ ）
　 こ こ で 、 ｘ ： 板 幅 中 央 か ら の 距 離 （ ｍ ｍ ） 、 ｗ ： 板 幅 の １ ／ ２ （ ｍ ｍ ） 、 た だ し 、 ０ ≦  
ｘ ≦ ０ ． ９ ｗ
【 請 求 項 ２ 】
上 記 鋼 素 材 は 、 Ｃ ： ０ ． ０ １ ～ ０ ． １ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｓ ｉ ： ２ ． ０ ～ ４ ． ５ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、  
Ｍ ｎ ： ０ ． ０ １ ～ ０ ． ５ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ａ ｌ ： ０ ． ０ １ ０ ０ ～ ０ ． ０ ４ ０ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ お  
よ び Ｎ ： ０ ． ０ ０ ５ ０ ～ ０ ． ０ １ ２ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ を 含 有 し 、 さ ら に 、 Ｓ お よ び Ｓ ｅ の う ち  
の 少 な く と も １ 種 ： 合 計 で ０ ． ０ １ ～ ０ ． ０ ５ ｍ ａ ｓ ｓ ％ を 含 有 し 、
任 意 選 択 的 に 、 Ｓ ｂ ： ０ ． ０ ０ ５ ～ ０ ． ５ ０ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｃ ｕ ： ０ ． ０ １ ～ １ ． ５ ０ ｍ  
ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｐ ： ０ ． ０ ０ ５ ～ ０ ． ５ ０ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｃ ｒ ： ０ ． ０ １ ～ １ ． ５ ０ ｍ ａ ｓ ｓ  
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％ 、 Ｎ ｉ ： ０ ． ０ ０ ５ ～ １ ． ５ ０ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｓ ｎ ： ０ ． ０ １ ～ ０ ． ５ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、  
Ｎ ｂ ： ０ ． ０ ０ ０ ５ ～ ０ ． ０ １ ０ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｍ ｏ ： ０ ． ０ １ ～ ０ ． ５ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、  
Ｂ ： ０ ． ０ ０ １ ０ ～ ０ ． ０ ０ ７ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ お よ び Ｂ ｉ ： ０ ． ０ ０ ０ ５ ～ ０ ． ０ ５ ０ ０ ｍ  
ａ ｓ ｓ ％ の う ち か ら 選 ば れ る 少 な く と も １ 種 の 成 分 を 含 有 し 、
残 部 が Ｆ ｅ お よ び 不 可 避 的 不 純 物 か ら な る 成 分 組 成 を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に  
記 載 の 方 向 性 電 磁 鋼 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
上 記 鋼 素 材 は 、 Ｃ ： ０ ． ０ １ ～ ０ ． １ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｓ ｉ ： ２ ． ０ ～ ４ ． ５ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、  
Ｍ ｎ ： ０ ． ０ １ ～ ０ ． ５ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ａ ｌ ： ０ ． ０ １ ０ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 未 満 、 Ｎ ： ０ ． ０  
０ ５ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 以 下 、 Ｓ ： ０ ． ０ １ ０ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 未 満 お よ び Ｓ ｅ ： ０ ． ０ １ ０ ０ ｍ ａ  
ｓ ｓ ％ 未 満 を 含 有 し 、
任 意 選 択 的 に 、 Ｓ ｂ ： ０ ． ０ ０ ５ ～ ０ ． ５ ０ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｃ ｕ ： ０ ． ０ １ ～ １ ． ５ ０ ｍ  
ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｐ ： ０ ． ０ ０ ５ ～ ０ ． ５ ０ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｃ ｒ ： ０ ． ０ １ ～ １ ． ５ ０ ｍ ａ ｓ ｓ  
％ 、 Ｎ ｉ ： ０ ． ０ ０ ５ ～ １ ． ５ ０ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｓ ｎ ： ０ ． ０ １ ～ ０ ． ５ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、  
Ｎ ｂ ： ０ ． ０ ０ ０ ５ ～ ０ ． ０ １ ０ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、 Ｍ ｏ ： ０ ． ０ １ ～ ０ ． ５ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ 、  
Ｂ ： ０ ． ０ ０ １ ０ ～ ０ ． ０ ０ ７ ０ ｍ ａ ｓ ｓ ％ お よ び Ｂ ｉ ： ０ ． ０ ０ ０ ５ ～ ０ ． ０ ５ ０ ０ ｍ  
ａ ｓ ｓ ％ の う ち か ら 選 ば れ る 少 な く と も １ 種 の 成 分 を 含 有 し 、
残 部 が Ｆ ｅ お よ び 不 可 避 的 不 純 物 か ら な る 成 分 組 成 を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に  
記 載 の 方 向 性 電 磁 鋼 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
上 記 最 終 冷 間 圧 延 で は 、 鋼 板 温 度 が ３ ０ ℃ 以 上 １ ３ ０ ℃ 以 下 の 温 度 域 で 少 な く と も １ パ ス  
以 上 圧 延 し た 後 、 鋼 板 温 度 が １ ５ ０ ℃ 以 上 ３ ５ ０ ℃ 以 下 の 温 度 域 で 少 な く と も １ パ ス 以 上  
圧 延 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ～ ３ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 方 向 性 電 磁 鋼 板 の 製 造 方  
法 。
【 請 求 項 ５ 】
上 記 脱 炭 焼 鈍 に お け る 急 速 加 熱 を ト ラ ン ス バ ー ス 方 式 の 誘 導 加 熱 装 置 を 用 い て 行 う こ と を  
特 徴 と す る 請 求 項 １ ～ ３ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 方 向 性 電 磁 鋼 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
上 記 脱 炭 焼 鈍 に お け る 急 速 加 熱 を ト ラ ン ス バ ー ス 方 式 の 誘 導 加 熱 装 置 を 用 い て 行 う こ と を  
特 徴 と す る 請 求 項 ４ に 記 載 の 方 向 性 電 磁 鋼 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
請 求 項 １ ～ ３ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 方 向 性 電 磁 鋼 板 の 製 造 方 法 に お け る 脱 炭 焼 鈍 で の 急  
速 加 熱 に 用 い る ト ラ ン ス バ ー ス 方 式 の 誘 導 加 熱 装 置 。
【 請 求 項 ８ 】
請 求 項 ４ に 記 載 の 方 向 性 電 磁 鋼 板 の 製 造 方 法 に お け る 脱 炭 焼 鈍 で の 急 速 加 熱 に 用 い る ト ラ  
ン ス バ ー ス 方 式 の 誘 導 加 熱 装 置 。
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