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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28年3月3日(2016.3.3)

【公表番号】特表2015-515542(P2015-515542A)
【公表日】平成27年5月28日(2015.5.28)
【年通号数】公開・登録公報2015-035
【出願番号】特願2014-561140(P2014-561140)
【国際特許分類】
   Ｂ２２Ｆ   1/00     (2006.01)
   Ｃ２３Ｃ   4/06     (2016.01)
   Ｃ２２Ｃ  38/00     (2006.01)
   Ｂ２２Ｆ   9/08     (2006.01)
   Ｃ２２Ｃ  30/00     (2006.01)
   Ｃ２２Ｃ  33/02     (2006.01)
   Ｃ２２Ｃ  38/12     (2006.01)
   Ｂ２２Ｆ   7/02     (2006.01)
   Ｂ２２Ｆ   5/00     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｂ２２Ｆ    1/00     　　　Ｔ
   Ｃ２３Ｃ    4/06     　　　　
   Ｃ２２Ｃ   38/00     ３０４　
   Ｂ２２Ｆ    9/08     　　　Ａ
   Ｃ２２Ｃ   30/00     　　　　
   Ｃ２２Ｃ   33/02     　　　Ｂ
   Ｃ２２Ｃ   38/12     　　　　
   Ｂ２２Ｆ    7/02     　　　　
   Ｂ２２Ｆ    5/00     　　　Ｓ

【手続補正書】
【提出日】平成28年1月12日(2016.1.12)
【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】
　溶射技術において用いられる粉末金属材料であって、粉末金属材料の総重量に基づいて
、３．０ｗｔ％～７．０ｗｔ％の炭素、１０．０ｗｔ％～２５．０ｗｔ％のクロム、１．
０ｗｔ％～５．０ｗｔ％のタングステン、３．５ｗｔ％～７．０ｗｔ％のバナジウム、１
．０ｗｔ％～５．０ｗｔ％のモリブデン、０．５ｗｔ％以下の酸素、および少なくとも４
０．０ｗｔ％の鉄を含む、粉末金属材料。
【請求項２】
　３．５ｗｔ％～４．０ｗｔ％の炭素、１１．０ｗｔ％～１５．０ｗｔ％のクロム、１．
５ｗｔ％～３．５ｗｔ％のタングステン、４．０ｗｔ％～６．５ｗｔ％のバナジウム、１
．０ｗｔ％～３．０ｗｔ％のモリブデン、０．３ｗｔ％以下の酸素、および５０．０ｗｔ
％～８１．５ｗｔ％の鉄を含む、請求項１に記載の粉末金属材料。
【請求項３】
　３．８ｗｔ％の炭素、１３．０ｗｔ％のクロム、２．５ｗｔ％のタングステン、６．０
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ｗｔ％のバナジウム、１．５ｗｔ％のモリブデン、０．２ｗｔ％の酸素、７０．０ｗｔ％
～８０．０ｗｔ％の鉄、および２．０ｗｔ％以下の量の不純物からなる、請求項２に記載
の粉末金属材料。
【請求項４】
　コバルト、ニオブ、チタン、マンガン、硫黄、シリコン、リン、ジルコニウム、および
タンタルのうち少なくとも１つを含む、請求項１に記載の粉末金属材料。
【請求項５】
　粉末金属材料の総容積に基づき、少なくとも１５．０ｖｏｌ％の量の金属炭化物を含む
、請求項１に記載の粉末金属材料。
【請求項６】
　金属炭化物は、Ｍ８Ｃ７、Ｍ７Ｃ３およびＭ６Ｃからなる群から選択され、Ｍは少なく
とも１つの金属原子であり、Ｃは炭素である、請求項５に記載の粉末金属材料。
【請求項７】
　Ｍ８Ｃ７は（Ｖ６３Ｆｅ３７）８Ｃ７であり、Ｍ７Ｃ３は、（Ｃｒ３４Ｆｅ６６）７Ｃ
３、Ｃｒ３．５Ｆｅ３．５Ｃ３およびＣｒ４Ｆｅ３Ｃ３からなる群から選択され、Ｍ６Ｃ
は、Ｍｏ３Ｆｅ３Ｃ、Ｍｏ２Ｆｅ４Ｃ、Ｗ３Ｆｅ３ＣおよびＷ２Ｆｅ４Ｃからなる群から
選択される、請求項６に記載の粉末金属材料。
【請求項８】
　溶射技術において用いられる粉末金属材料を形成する方法であって、
　溶融した鉄系合金の総重量に基づいて、３．０ｗｔ％～７．０ｗｔ％の炭素、１０．０
ｗｔ％～２５．０ｗｔ％のクロム、１．０ｗｔ％～５．０ｗｔ％のタングステン、３．５
ｗｔ％～７．０ｗｔ％のバナジウム、１．０ｗｔ％～５．０ｗｔ％のモリブデン、０．５
ｗｔ％以下の酸素、および少なくとも４０．０ｗｔ％の鉄を含む溶融した鉄系合金を供給
するステップと、
　溶融した鉄系合金をアトマイズして、アトマイズされた鉄系合金の小滴を供給するステ
ップとを含む、方法。
【請求項９】
　アトマイズされた小滴を粉砕するステップを含む、請求項８に記載の方法。
【請求項１０】
　前記アトマイズするステップは、鉄系合金の総容積に基づき、鉄系合金中に少なくとも
１５．０ｖｏｌ％の量の金属炭化物を形成するステップを含む、請求項８に記載の方法。
【請求項１１】
　金属炭化物は、Ｍ８Ｃ７、Ｍ７Ｃ３およびＭ６Ｃからなる群から選択され、Ｍは少なく
とも１つの金属原子であり、Ｃは炭素である、請求項１０に記載の方法。
【請求項１２】
　Ｍ８Ｃ７は（Ｖ６３Ｆｅ３７）８Ｃ７であり、Ｍ７Ｃ３は、（Ｃｒ３４Ｆｅ６６）７Ｃ
３、Ｃｒ３．５Ｆｅ３．５Ｃ３およびＣｒ４Ｆｅ３Ｃ３からなる群から選択され、Ｍ６Ｃ
は、Ｍｏ３Ｆｅ３Ｃ、Ｍｏ２Ｆｅ４Ｃ、Ｗ３Ｆｅ３ＣおよびＷ２Ｆｅ４Ｃからなる群から
選択される、請求項１１に記載の方法。
【請求項１３】
　耐摩耗性部品であって、溶射された粉末金属材料を含み、前記溶射された粉末金属材料
は、前記溶射された粉末金属材料の総重量に基づいて、３．０ｗｔ％～７．０ｗｔ％の炭
素、１０．０ｗｔ％～２５．０ｗｔ％のクロム、１．０ｗｔ％～５．０ｗｔ％のタングス
テン、３．５ｗｔ％～７．０ｗｔ％のバナジウム、１．０ｗｔ％～５．０ｗｔ％のモリブ
デン、０．５ｗｔ％以下の酸素、および少なくとも４０．０ｗｔ％の鉄を含む、耐摩耗性
部品。
【請求項１４】
　外面を備えた本体をさらに含み、前記溶射された粉末金属材料は前記外面上に配置され
る、請求項１３に記載の耐摩耗性部品。
【請求項１５】
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　前記本体は、中心軸を囲む内面と、前記内面とは反対側に面する外面とを呈するピスト
ンリングであり、前記溶射された粉末金属材料は前記外面上にコーティングを形成する、
請求項１４に記載の耐摩耗性部品。
【請求項１６】
　前記本体は外面を呈するピストンであり、前記溶射された粉末金属材料は前記外面上に
コーティングを形成する、請求項１４に記載の耐摩耗性部品。
【請求項１７】
　前記耐摩耗性部品は、前記溶射された粉末金属材料からなる、請求項１３に記載の耐摩
耗性部品。
【請求項１８】
　前記耐摩耗性部品はピストンリングである、請求項１７に記載の耐摩耗性部品。
【請求項１９】
　前記溶射された粉末金属材料と混合される第２の粉末金属材料を含む、請求項１３に記
載の耐摩耗性部品。
【請求項２０】
　耐摩耗性部品を形成する方法であって、粉末金属材料を溶射するステップを含み、前記
粉末金属材料は、粉末金属組成物の総重量に基づいて、３．０ｗｔ％～７．０ｗｔ％の炭
素、１０．０ｗｔ％～２５．０ｗｔ％のクロム、１．０ｗｔ％～５．０ｗｔ％のタングス
テン、３．５ｗｔ％～７．０ｗｔ％のバナジウム、１．０ｗｔ％～５．０ｗｔ％のモリブ
デン、０．５ｗｔ％以下の酸素、および少なくとも４０．０ｗｔ％の鉄を含む、方法。
【請求項２１】
　前記溶射するステップは、粉末式フレーム溶射、プラズマ溶射、コールドスプレー、お
よび高速酸素燃料溶射（ＨＶＯＦ）からなる群から選択される溶射技術である、請求項２
０に記載の方法。
【請求項２２】
　前記溶射するステップよりも前に粉末金属材料を加熱するステップを含み、前記粉末金
属材料は溶射するステップ中に加熱される、請求項２０に記載の方法。
【請求項２３】
　溶射技術は、燃料と酸素との混合物を含む燃焼チャンバを設けるステップと、燃料と酸
素との混合物に点火するステップと、点火するステップの後に粉末金属材料を燃焼チャン
バに供給して、粉末金属材料を加速させるステップとを含む、請求項２０に記載の方法。
【請求項２４】
　前記点火するステップは、燃焼チャンバにおいて圧力を発生させるステップと、粉末金
属材料を最高で超音速にまで加速させるステップとを含む、請求項２３に記載の方法。
【請求項２５】
　本体を設けるステップを含み、前記溶射するステップは、本体上に粉末金属材料を溶射
するステップを含む、請求項２０に記載の方法。
【請求項２６】
　前記溶射するステップでは耐摩耗性部品を形成し、耐摩耗性部品は、中心軸を囲む内面
と、内面の反対側に面する外面とを呈するピストンリングである、請求項２０に記載の方
法。
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