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【国際特許分類】
   Ｂ２２Ｆ   3/00     (2006.01)
   Ｂ２２Ｆ   3/02     (2006.01)
   Ｃ２２Ｃ  33/02     (2006.01)
   Ｈ０１Ｆ   1/24     (2006.01)
   Ｈ０１Ｆ  27/255    (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｂ２２Ｆ    3/00     　　　Ｄ
   Ｂ２２Ｆ    3/02     　　　Ｎ
   Ｃ２２Ｃ   33/02     １０１　
   Ｈ０１Ｆ    1/24     　　　　
   Ｈ０１Ｆ   27/24     　　　Ｄ

【手続補正書】
【提出日】平成29年3月1日(2017.3.1)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５４】
　上述の高温での熱処理によって、バインダ１８４の有機成分が分解して失われる。この
ため、バインダ１８４は加熱減量し、バインダ成分１３０が形成される。より具体的には
、メチルフェニル系シリコーンレジンの固形分は、酸化ケイ素を主成分とするガラス質か
らなるバインダ成分１３０となり、軟磁性金属粉末１１０を結着する。詳しくは、凝集体
１８２（図２参照）の軟磁性金属粉末１１０は、第１結着体１３０Ｆによって互いに高密
度に結着されて粉末集合体１００を形成し、粉末集合体１００は、第２結着体１３０Ｓに
よって互いに間隔をあけて結着される（図１参照）。また、バインダ１８４によって充填
されていた部位に、開細孔１５０及び閉細孔１６０が形成される。以上の説明から理解さ
れるように、スラリー１８０を作製する際のバインダ１８４の量や、予備成型体を加圧に
より圧縮する際の圧力を調整することで、所望の開細孔率を得ることができる。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００９５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００９５】
　（第３の混合方法による第３のスラリーの作製）
　粉末ＰＢ、溶媒、増粘剤及び熱硬化性バインダ成分を、第２の混合方法（本発明の混合
方法）と同様な第３の混合方法によって混合して第３のスラリーを作製した。具体的には
、溶媒、増粘剤及び熱硬化性バインダ成分からなる混合物を、直径１５０ｍｍ、液面深さ
１５０ｍｍの容器に投入した。容器内の混合物を、差し渡し長さ１００ｍｍの回転羽根に
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よって、毎分２５０回転の回転速度で、５時間混合した。次に、粉末ＰＢを容器に投入し
た。次に、粉末ＰＢを含む容器内の混合物を、上述の回転羽根によって、毎分１００回転
の回転速度で、１時間混合した。溶媒としては、エタノールを使用した。増粘剤としては
、ポリアクリル酸エステルを使用した。熱硬化性バインダ成分としては、メチルフェニル
系シリコーンレジンを使用した。このとき、メチルフェニル系シリコーンレジンの固形分
の添加量として、粉末ＰＢに対して２重量％から１６重量％の間の１１種類の値を使用し
た。
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