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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】令和2年12月24日(2020.12.24)

【公表番号】特表2020-532655(P2020-532655A)
【公表日】令和2年11月12日(2020.11.12)
【年通号数】公開・登録公報2020-046
【出願番号】特願2020-513591(P2020-513591)
【国際特許分類】
   Ｃ２２Ｃ  38/00     (2006.01)
   Ｃ２２Ｃ  38/06     (2006.01)
   Ｃ２２Ｃ  38/14     (2006.01)
   Ｃ２１Ｄ   9/46     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｃ２２Ｃ   38/00     ３０１Ｔ
   Ｃ２２Ｃ   38/06     　　　　
   Ｃ２２Ｃ   38/14     　　　　
   Ｃ２１Ｄ    9/46     　　　Ｊ

【手続補正書】
【提出日】令和2年3月5日(2020.3.5)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００４】
【非特許文献１】Ａｓｓｅｓｓｍｅｎｔ　ｏｆ　ｓｔｅｅｌ　ｓｕｒｆａｃｅ　ｒｏｕｇ
ｈｎｅｓｓ　ａｎｄ　ｗａｖｉｎｅｓｓ　ｉｎ　ｒｅｌａｔｉｏｎ　ｗｉｔｈ　ｐａｉｎ
ｔ　ａｐｐｅａｒａｎｃｅ．（Ｉｎｔ．Ｊ．Ｍａｃｈ．Ｔｏｏｌｓ　Ｍａｎｕｆａｃｔ．
Ｖｏｌ．３８．Ｎｏｓ　５－６，ＰＰ．６４７－６５６．１９９８）
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２６】
　上記鋼板表層部における結晶粒サイズ３０μｍ以上の結晶粒の面積分率に対する結晶粒
サイズ１０μｍ以下の結晶粒の面積分率の割合（結晶粒サイズ１０μｍ以下の結晶粒の面
積分率／結晶粒サイズ３０μｍ以上の結晶粒の面積分率）は０．５以上であることが好ま
しい。鋼板表層部における結晶粒サイズ３０μｍ以上の面積分率に対する結晶粒サイズ１
０μｍ以下の面積分率の割合が０．５未満の場合には、組織の不均一性により、成形性が
劣化し、且つ写像性が劣化する可能性がある。
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５０】
　また、表層部の平均結晶粒サイズ、結晶粒サイズ３０μｍ以上の結晶粒の面積分率に対
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する結晶粒サイズ１０μｍ以下の結晶粒の面積分率の割合（結晶粒サイズ１０μｍ以下の
結晶粒の面積分率／結晶粒サイズ３０μｍ以上の結晶粒の面積分率）についても計算した
。また、鋼板表層部における結晶粒の縦横比（Ａｓｐｅｃｔ　Ｒａｔｉｏ、短径／長径）
が０．３０以下である結晶粒が占める面積分率も計算した。
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５３】
【表３】

【手続補正５】
【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】
　重量％で、Ｃ：０．００１～０．０３％、Ｓｉ：０．００１～０．３５％、Ｍｎ：０．
０５～２．２％、Ｐ：０．００３～０．１％、Ｓ：０．００１～０．０２５％、Ａｌ：０
．０１～０．１％、Ｎ：０．００１～０．００７％、残部Ｆｅ及び不可避不純物を含み、
　鋼板の微細組織は、主組織がフェライト相からなり、
　鋼板表層部における｛００１｝＜１１０＞集合組織（Ｒ－ｃｕｂｅ　ｔｅｘｔｕｒｅ）
が面積分率で５％以下である、塗装後の写像性に優れた鋼板。
【請求項２】
　前記鋼板は、Ｎｂ：０．００５～０．０３％及びＴｉ：０．００５～０．１０％からな



(3) JP 2020-532655 A5 2020.12.24

る群より選択された１種以上を含む、請求項１に記載の塗装後の写像性に優れた鋼板。
【請求項３】
　前記鋼板表層部の平均結晶粒サイズは３０μｍ以下である、請求項１に記載の塗装後の
写像性に優れた鋼板。
【請求項４】
　前記鋼板表層部における結晶粒サイズの標準偏差が８以下である、請求項１に記載の塗
装後の写像性に優れた鋼板。
【請求項５】
　前記鋼板表層部における結晶粒サイズ３０μｍ以上の結晶粒の面積分率に対する結晶粒
サイズ１０μｍ以下の結晶粒の面積分率の割合（結晶粒サイズ１０μｍ以下の結晶粒の面
積分率／結晶粒サイズ３０μｍ以上の結晶粒の面積分率）が０．５以上である、請求項１
に記載の塗装後の写像性に優れた鋼板。
【請求項６】
　前記鋼板表層部の縦横比（Ａｓｐｅｃｔ　Ｒａｔｉｏ）が０．３以下である結晶粒が占
める面積分率が１５％以下である、請求項１に記載の塗装後の写像性に優れた鋼板。
【請求項７】
　前記鋼板は面積分率で９５％以上がフェライト相を含む、請求項１に記載の塗装後の写
像性に優れた鋼板。
【請求項８】
　前記鋼板は、表面にめっき層をさらに含み、前記めっき層は、Ａｌ系めっき層、Ｚｎ系
めっき層、Ｚｎ－Ａｌ－Ｍｇ系合金めっき層のうちいずれかである、請求項１に記載の塗
装後の写像性に優れた鋼板。
【請求項９】
　重量％で、Ｃ：０．００１～０．０３％、Ｓｉ：０．００１～０．３５％、Ｍｎ：０．
０５～２．２％、Ｐ：０．００３～０．１％、Ｓ：０．００１～０．０２５％、Ａｌ：０
．０１～０．１％、Ｎ：０．００１～０．００７％、残部Ｆｅ及び不可避不純物を含む鋼
スラブを加熱する段階と、
　前記加熱された鋼スラブを熱間圧延して熱延鋼板を製造する段階と、
　前記熱延鋼板を巻取る段階と、
　前記熱延鋼板を冷間圧延して冷延鋼板を製造する段階と、を含み、
　前記熱間圧延の際に圧延油を４００～１０００ｃｃ／分の速度で噴射して行う、塗装後
の写像性に優れた鋼板の製造方法。
【請求項１０】
　前記鋼スラブは、Ｎｂ：０．００５～０．０３％及びＴｉ：０．００５～０．１０％か
らなる群より選択された１種以上を含む、請求項９に記載の塗装後の写像性に優れた鋼板
の製造方法。
【請求項１１】
　前記加熱は、１１００～１３００℃の温度範囲で１００～３００分間行う、請求項９に
記載の塗装後の写像性に優れた鋼板の製造方法。
【請求項１２】
　前記熱間圧延後に、１０～１００℃／秒の冷却速度で冷却する、請求項９に記載の塗装
後の写像性に優れた鋼板の製造方法。
【請求項１３】
　前記熱間圧延後に、５００～７５０℃の範囲で巻取る、請求項９に記載の塗装後の写像
性に優れた鋼板の製造方法。
【請求項１４】
　前記冷間圧延は、６０～９０％の圧下率で行う、請求項９に記載の塗装後の写像性に優
れた鋼板の製造方法。
【請求項１５】
　前記冷間圧延後にめっき層を形成する段階をさらに含み、前記めっき層は、Ａｌ系めっ
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き層、Ｚｎ系めっき層、及びＺｎ－Ａｌ－Ｍｇ系合金めっき層のうちいずれかである、請
求項９に記載の塗装後の写像性に優れた鋼板の製造方法。
【請求項１６】
　前記めっき層を形成する段階は、電気めっき、溶融めっき、及び真空蒸着のうちいずれ
かの方法で行う、請求項１５に記載の塗装後の写像性に優れた鋼板の製造方法。
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