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【 請 求 項 ２ 】

【 請 求 項 ３ 】

【 請 求 項 ４ 】

【 請 求 項 ５ 】

【 請 求 項 ６ 】

【 請 求 項 ７ 】

【 請 求 項 ８ 】

多 結 晶 性 金 属 ス パ ッ タ リ ン グ タ ー ゲ ッ ト で あ っ て 、 ４ ％ を 超 え な い 表 面 状 態 の 配 向 性 コ ン
テ ン ト 比 の 分 散 率 を 有 し て い る こ と を 特 徴 と す る ス パ ッ タ リ ン グ タ ー ゲ ッ ト 。

多 結 晶 性 金 属 ス パ ッ タ リ ン グ タ ー ゲ ッ ト で あ っ て 、 平 均 粒 子 サ イ ズ で ３ ％ を 超 え な い 分 散
率 と 、 配 向 性 コ ン テ ン ト 比 で ４ ％ を 超 え な い 分 散 率 と を 有 し て い る こ と を 特 徴 と す る ス パ
ッ タ リ ン グ タ ー ゲ ッ ト 。

６ μ ｍ の 平 均 粒 子 サ イ ズ を 含 ん で い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の ス パ ッ
タ リ ン グ タ ー ゲ ッ ト 。

Ａ ｌ 、 Ｔ ｉ 、 Ｔ ａ 、 Ｃ ｕ 、 Ｎ ｂ 、 Ｎ ｉ 、 Ｍ ｏ 、 Ａ ｕ 、 Ａ ｇ 、 Ｒ ｅ 及 び Ｐ ｔ か ら 選 択 さ れ る
物 質 を 含 ん で い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の ス パ ッ タ リ ン グ タ ー ゲ ッ ト
。

ア ル ミ ニ ウ ム を 含 ん で い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の ス パ ッ タ リ ン グ タ
ー ゲ ッ ト 。

チ タ ニ ウ ム を 含 ん で い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の ス パ ッ タ リ ン グ タ ー
ゲ ッ ト 。

タ ン タ ラ ム を 含 ん で い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の ス パ ッ タ リ ン グ タ ー
ゲ ッ ト 。



【 請 求 項 ９ 】

【 請 求 項 １ ０ 】
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銅 を 含 ん で い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の ス パ ッ タ リ ン グ タ ー ゲ ッ ト 。

ニ ッ ケ ル を 含 ん で い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の ス パ ッ タ リ ン グ タ ー ゲ
ッ ト 。

精 微 な 冶 金 構 造 と 表 面 状 態 と を 備 え た 金 属 物 体 を 製 造 す る 方 法 で あ っ て 、
金 属 ビ レ ッ ト を 提 供 す る ス テ ッ プ と 、
該 金 属 ビ レ ッ ト を そ の 金 属 の 再 結 晶 温 度 以 下 で あ る 鍛 造 温 度 に ま で 加 熱 す る ス テ ッ プ と 、
鍛 造 処 理 中 に 摩 擦 を 減 少 さ せ る た め 、 前 記 金 属 ビ レ ッ ト を 鍛 造 す る 鍛 造 機 械 の プ レ ス プ レ
ー ト と 、 鍛 造 さ れ る 該 金 属 ビ レ ッ ト の 両 端 と の 間 に 固 形 潤 滑 剤 を 提 供 す る ス テ ッ プ と 、
該 金 属 ビ レ ッ ト を ７ ０ ％ か ら ９ ０ ％ の 減 厚 率 で 望 む ビ レ ッ ト 厚 に 鍛 造 す る ス テ ッ プ と 、
鍛 造 さ れ た 該 金 属 ビ レ ッ ト を 室 温 に ま で 冷 却 さ せ る ス テ ッ プ と 、
略 均 質 な ス ト レ イ ン 分 布 状 態 と す べ く １ 回 毎 に 厚 み を 減 少 さ せ る よ う に 該 金 属 ビ レ ッ ト を
圧 延 し て プ レ ー ト と す る ス テ ッ プ と 、
該 プ レ ー ト を 再 結 晶 ア ニ ー ル 処 理 す る ス テ ッ プ と 、
を 含 ん で 構 成 さ れ て い る こ と を 特 徴 と す る 製 造 方 法 。
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