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【公開番号】特開2007-107029(P2007-107029A)
【公開日】平成19年4月26日(2007.4.26)
【年通号数】公開・登録公報2007-016
【出願番号】特願2005-296844(P2005-296844)
【国際特許分類】
   Ｃ２２Ｃ  38/00     (2006.01)
   Ｃ２２Ｃ  38/32     (2006.01)
   Ｃ２１Ｄ   1/18     (2006.01)
   Ｃ２１Ｄ   6/00     (2006.01)
   Ｃ２１Ｄ   9/00     (2006.01)
   Ｃ２１Ｄ   9/28     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｃ２２Ｃ  38/00    ３０１Ａ
   Ｃ２２Ｃ  38/32    　　　　
   Ｃ２１Ｄ   1/18    　　　Ｅ
   Ｃ２１Ｄ   6/00    　　　Ｗ
   Ｃ２１Ｄ   9/00    　　　Ａ
   Ｃ２１Ｄ   9/28    　　　Ａ
   Ｃ２１Ｄ   9/28    　　　Ｚ

【手続補正書】
【提出日】平成20年8月7日(2008.8.7)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１３】
　また、本発明は、表面のビッカース硬度が６４０～７３０、表面からビッカース硬度で
３９２を示す部位に至るまでの距離を有効硬化深さｔ、半径をｒとするとき、ｔ／ｒが０
．４以上である鋼材の製造方法であって、
　質量％で、Ｃ：０．４７～０．５２％、Ｓｉ：０．０３～０．１５％、Ｍｎ：０．６～
０．７％、Ｓ：０．００５～０．０３％、Ｔｉ：０．０２５～０．０４％、Ｃｒ：０．０
５～０．３％、Ｍｏ：０．０４～０．０９％、Ａｌ：０．０２～０．０４％、Ｂ：０．０
００５～０．００４％を含有し、残部が鉄及び不可避的不純物であり、フェライトの占有
面積率が３０％以上、Ｂスケールのロックウェル硬度が８５～９５である原材料鋼に対し
、高周波焼入れを施すことを特徴とする。
【手続補正２】
【補正対象書類名】図面
【補正対象項目名】図２
【補正方法】変更
【補正の内容】
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【図２】

【手続補正３】
【補正対象書類名】図面
【補正対象項目名】図３
【補正方法】変更
【補正の内容】



(3) JP 2007-107029 A5 2008.9.25

【図３】
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