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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、該加工品を溶融塩中に浸し
、そして該塩に２４時間～２４０時間にわたって晒し、その際、前記溶融塩の温度が４０
０℃未満であり、かつ前記溶融塩が以下の組成：
　酢酸カリウム　　　　６０～１００質量％
　酢酸ナトリウム　　　　　０～４０質量％
　金属塩　　　　　　　　　　０～２質量％
を有することを特徴とする方法。
【請求項２】
　請求項１に記載の方法において、溶融塩の温度が３３０℃～３８０℃の範囲であること
を特徴とする方法。
【請求項３】
　請求項１又は２に記載の方法において、使用される金属塩が、以下のカチオン：
Ｌｉ+、Ｎａ+、Ｋ+、Ｃｓ+、Ｍｇ2+、Ｃａ2+、Ｓｒ2+、Ｂａ2+、Ｔｉ3+/4+、Ｖ2+/3+/4+/

5+、Ｃｒ2+/3+、Ｍｎ2+/4+、Ｆｅ2+/3+、Ｃｏ2+/3+、Ｎｉ2+/3+、Ｃｕ+/2+、Ｚｎ2+、Ｍ
ｏ4+/5+/6+、Ｒｕ2+/3+、Ｒｈ1+/3+、Ｐｄ2+、Ｗ6+、Ｏｓ4+、Ｉｒ+/4+

の少なくとも１つからなることを特徴とする方法。
【請求項４】
　請求項１から３までのいずれか１項に記載の方法において、使用される金属塩が、以下
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のアニオン：
Ｆ-、Ｃｌ-、Ｂｒ-、Ｉ-、Ｏ2-、ＣＨ3ＣＯＯ-、Ｃ2Ｏ4

2-、ＣＮ-、ＮＣＯ-

の少なくとも１つからなることを特徴とする方法。
【請求項５】
　請求項１から４までのいずれか１項に記載の方法において、溶融塩を空気のもとで取り
扱うことを特徴とする方法。
【請求項６】
　請求項１から４までのいずれか１項に記載の方法において、溶融塩を保護ガス雰囲気中
で取り扱うことを特徴とする方法。
【請求項７】
　請求項１から４までのいずれか１項に記載の方法において、溶融塩に空気もしくは保護
ガスを導通させることを特徴とする方法。
【請求項８】
　請求項６又は７に記載の方法において、保護ガスとして、Ｎ2、Ａｒ、ＣＯ及び／又は
ＣＯ2を使用することを特徴とする方法。
【請求項９】
　請求項１から４までのいずれか１項に記載の方法において、溶融塩を炭素含有の粉末も
しくは造粒物で覆うことを特徴とする方法。
【請求項１０】
　請求項１から９までのいずれか１項に記載の方法において、溶融塩を動かすことを特徴
とする方法。
【請求項１１】
　請求項１０に記載の方法において、溶融塩を撹拌もしくは循環させることを特徴とする
方法。
【請求項１２】
　請求項１から１１までのいずれか１項に記載の方法の実施のための溶融塩であって、以
下の組成：
　酢酸カリウム　　　　６０～１００質量％
　酢酸ナトリウム　　　　　０～４０質量％
　金属塩　　　　　　　　　　０～２質量％
を有することを特徴とする溶融塩。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ステンレス鋼製の加工品の表面硬化方法並びに該方法の実施のための溶融塩
に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ステンレス鋼は、その優れた耐蝕性に基づき、化学的装置構造において、食品技術にお
いて、石油化学産業において、海洋領域において、船舶構造及び飛行機構造において、建
造物において、家屋構造及び装置構造において、そして多くの他の産業分野で使用される
。
【０００３】
　鉄材料に少なくとも１３質量％のクロムが合金化されている場合に、耐蝕性のステンレ
ス鋼と呼ばれる。大抵の場合に、例えば"Ｓｔａｈｌ Ｍｅｒｋｂｌａｔｔ ８２１ Ｅｄｅ
ｌｓｔａｈｌ Ｒｏｓｔｆｒｅｉ－Ｅｉｇｅｎｓｃｈａｆｔｅｎ Ｉｎｆｏｒｍａｔｉｏｎ
ｓｓｔｅｌｌｅ Ｅｄｅｌｓｔａｈｌ，ＰＦ １０２２０５，４００１３ Ｄｕｅｓｓｅｌ
ｄｏｒｆ ｗｗｗ．ｅｄｅｌｓｔａｈｌ－ｒｏｓｔｆｒｅｉ．ｄｅ"と"Ｐ．Ｇｕｅｍｐｅ
ｌ ｅｔ ａｌ．Ｒｏｓｔｆｒｅｉｅ Ｓｔａｅｈｌｅ，Ｅｘｐｅｒｔ Ｖｅｒｌａｇ，Ｂａ
ｎｄ ３４９，Ｒｅｎｎｉｎｇｅｎ Ｍａｌｍｓｈｅｉｍ １９９８"において取り扱われて
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いるように、付加的になおもニッケル、チタン及びモリブデンが鉄合金中に含まれている
。
【０００４】
　典型的なオーステナイト系のステンレス鋼は、鋼１．４３０１又は鋼１．４５７１であ
り、それらは以下の組成を有する：
　鋼１．４３０１：　Ｃ０．０５質量％　Ｓｉ０．５質量％　Ｍｎ１．４質量％　Ｃｒ１
８．５質量％　Ｎｉ９．５質量％
　鋼１．４５７１：　Ｃ０．０３質量％　Ｓｉ０．５質量％　Ｍｎ１．７質量％　Ｃｒ１
７．０質量％　Ｎｉ１１．２質量％　Ｍｏ２．２質量％　Ｔｉ０．１質量％
　クロム含有率が１３質量％未満であれば、その鋼は、一般には、"ステンレス鋼"と見な
すには不十分な耐蝕性を有する。従って、鋼中の金属クロムの含有率は、特に上述のＰ．
Ｇｕｅｍｐｅｌによる出版物に挙げられているように、耐蝕性にとって重要な基準である
。
【０００５】
　鋼１．４３０１、鋼１．４４４１、鋼１．４５４１もしくは鋼１．４５７５などの殆ど
の慣例のステンレス鋼の大きな欠点は、これらが概ね軟質であるため、粉塵、砂などの硬
質粒子により表面に引っ掻き傷がつきやすいことにある。いわゆるマルテンサイト系のス
テンレス鋼を除外して、殆どのステンレス鋼は、焼き鈍し及び焼き入れなどの物理的方法
によって硬化することができない。低い表面硬さは、そのステンレス鋼の使用をしばしば
妨げる。殆どのステンレス鋼の更なる欠点は、その激しい焼き付き傾向、すなわち２つの
対抗する平滑面の付着に基づく表面の融着傾向である。
【０００６】
　前記問題に対処するために、ステンレス鋼製の加工品の熱化学的処理を行うことが知ら
れている。この場合に、ガス中（アンモニア雰囲気下）での、プラズマ中（窒素／アルゴ
ン下）での、もしくは溶融塩中（溶融されたシアン酸塩）での窒化もしくは軟窒化によっ
て、ステンレス鋼の表面は窒素富化され、その際、鉄窒化物とクロム窒化物が形成する。
その際に生ずる層は、材料内部から形成されるので、電気的層もしくは物理的層の場合と
は異なって、外部から施与されていないため、極めて付着性に優れている。処理時間に応
じて、５～５０μｍ厚の硬質層が形成される。ステンレス鋼上のかかる窒化もしくは軟窒
化された層の硬さは、その際に生ずる鉄窒化物及びクロム窒化物の高い硬さのため、ビッ
カースによる硬さスケールで１０００単位を超える値に達する。
【０００７】
　ステンレス鋼上のかかる窒化もしくは軟窒化された層の実際の使用上の問題は、これら
の層は確かに硬質ではあるものの、耐蝕性を失うことにある。その理由は、窒化もしくは
軟窒化の際に５８０℃付近の範囲にある比較的高い処理温度である。前記温度では、内部
に拡散する元素である窒素及び炭素は、クロムとともに、安定なクロム窒化物（ＣｒＮ）
あるいはクロム炭化物（Ｃｒ7Ｃ3）を部材表面の領域内に形成する。このように、耐蝕性
に不可欠な遊離のクロムは、ステンレス鋼マトリクスから、その表面下の約５０μｍの深
さまで取り除かれ、そしてクロム窒化物もしくはクロム炭化物に変換される。その部材表
面は、鉄窒化物及びクロム窒化物の形成に基づき確かに硬質であるが、腐蝕を受けやすい
。使用に際して、かかる層は、腐蝕のため、素早く摩滅あるいは消磨される。
【０００８】
　この問題を解消するために、以下の方法様式が存在する。
【０００９】
　ステンレス鋼上の表面硬さを、電気的被覆、例えばニッケルメッキによって、又は物理
的被覆、例えばＰＶＤ被覆（物理蒸着）によって向上できることは知られている。しかし
ながら、その際に、その鋼表面上には異種物質が適用される。摩滅性もしくは腐蝕性の媒
体と接触する表面は、もはや鋼表面自体ではない。そのため、付着性と耐蝕性の問題が生
ずる。従って、この方法は、ステンレス鋼の硬さと摩滅挙動の改善のためにはあまり普及
していない。
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【００１０】
　硬質で同時に耐蝕性の層は、ステンレス鋼に対するいわゆるＫｏｌｓｔｅｒｉｓｅ処理
（Ｋｏｌｓｔｅｒｉｓｉｅｒｅｎ）によって熱化学的に作製することができる。この方法
は、例えば"Ｋｏｌｓｔｅｒｉｓｉｅｒｅｎ－ｋｏｒｒｏｓｉｏｎｓｆｅｓｔｅｓ Ｏｂｅ
ｒｆｌａｅｃｈｅｎｈａｅｒｔｅｎ ｖｏｎ ａｕｓｔｅｎｉｔｉｓｃｈｅｍ ｒｏｓｔｆ
ｒｅｉｅｍ Ｓｔａｈｌ－Ｉｎｆｏｒｍａｔｉｏｎｓｂｌａｔｔ ｄｅｒ Ｂｏｄｙｃｏｔ
ｅ Ｈａｒｄｉｆｆ ｂｖ，Ｐａｒｉｍａｒｉｂｏｗｅｇ ４５，ＮＬ－７３３３ Ａｐｅｌ
ｄｏｏｒｎ，ｉｎｆｏ＠ｈａｒｄｉｆｆ．ｄｅ"に挙げられている。しかしながら、前記
方法の条件は、特許文献にも、一般に入手できる学術文献にも記載されていない。こうし
て処理された部材は、１０～３５μｍ厚の硬質な耐摩耗性の層を有し、該層は母材の耐蝕
性を維持したままにする。Ｋｏｌｓｔｅｒｉｓｅ処理された部材は４００℃を超える温度
で加熱してはならない。そうでなければ、その耐蝕性は失われる。
【００１１】
　例えば"Ｈ．－Ｊ．Ｓｐｉｅｓ ｅｔ ａｌ．Ｍａｔ．－Ｗｉｓｓ．ｕ．Ｗｅｒｋｓｔｏ
ｆｆｔｅｃｈｎｉｋ ３０（１９９９）４５７－４６４"及び"Ｙ．Ｓｕｎ，Ｔ．Ｂｅｌｌ 
ｅｔ ａｌ．Ｔｈｅ Ｒｅｓｐｏｎｓｅ ｏｆ Ａｕｓｔｅｎｉｔｉｃ Ｓｔａｉｎｌｅｓｓ 
Ｓｔｅｅｌ ｔｏ Ｌｏｗ Ｔｅｍｐ．Ｐｌａｓｍａ Ｎｉｔｒｉｄｉｎｇ"に記載されるプ
ラズマ窒化によるか、又は例えば"Ｄ．Ｇｕｅｎｔｈｅｒ，Ｆ．Ｈｏｆｆｔｎａｎｎ，Ｍ
．Ｊｕｎｇ，Ｐ．Ｍａｙｒ：Ｏｂｅｒｆｌａｅｃｈｅｎｈａｅｒｔｕｎｇ ｖｏｎ ａｕｓ
ｔｅｎｉｔｉｓｃｈｅｎ Ｓｔａｅｈｌｅｎ ｕｎｔｅｒ Ｂｅｉｂｅｈａｌｔｕｎｇ ｄｅ
ｒ Ｋｏｒｒｏｓｉｏｎｓｂｅｓｔａｅｎｄｉｇｋｅｉｔ Ｈａｅｒｔｅｒｅｉ－Ｔｅｃｈ
ｎ．Ｍｉｔｔ．５６（２００１）７４－８３"に記載されている低温での低圧浸炭によっ
て、ステンレス鋼製の部材表面中に窒素及び／又は炭素の過飽和固溶体を作製でき、該表
面は所望の特性を、すなわち耐蝕性を変化させずにより高い硬さを有する。
【００１２】
　しかしながら両方の方法は、高い設備費用と高い投資費用及びエネルギー費用を必要と
し、プラントの取り扱いのためには、特別な教育を受けているだけでなく、大抵は学問的
な訓練をうけた人物が必要となる。
【非特許文献１】Ｓｔａｈｌ Ｍｅｒｋｂｌａｔｔ ８２１ Ｅｄｅｌｓｔａｈｌ Ｒｏｓｔ
ｆｒｅｉ－Ｅｉｇｅｎｓｃｈａｆｔｅｎ Ｉｎｆｏｒｍａｔｉｏｎｓｓｔｅｌｌｅ Ｅｄｅ
ｌｓｔａｈｌ，ＰＦ １０２２０５，４００１３ Ｄｕｅｓｓｅｌｄｏｒｆ ｗｗｗ．ｅｄ
ｅｌｓｔａｈｌ－ｒｏｓｔｆｒｅｉ．ｄｅ
【非特許文献２】Ｐ．Ｇｕｅｍｐｅｌ ｅｔ ａｌ．Ｒｏｓｔｆｒｅｉｅ Ｓｔａｅｈｌｅ
，Ｅｘｐｅｒｔ Ｖｅｒｌａｇ，Ｂａｎｄ ３４９，Ｒｅｎｎｉｎｇｅｎ Ｍａｌｍｓｈｅ
ｉｍ １９９８
【非特許文献３】Ｋｏｌｓｔｅｒｉｓｉｅｒｅｎ－ｋｏｒｒｏｓｉｏｎｓｆｅｓｔｅｓ 
Ｏｂｅｒｆｌａｅｃｈｅｎｈａｅｒｔｅｎ ｖｏｎ ａｕｓｔｅｎｉｔｉｓｃｈｅｍ ｒｏ
ｓｔｆｒｅｉｅｍ Ｓｔａｈｌ－Ｉｎｆｏｒｍａｔｉｏｎｓｂｌａｔｔ ｄｅｒ Ｂｏｄｙ
ｃｏｔｅ Ｈａｒｄｉｆｆ ｂｖ，Ｐａｒｉｍａｒｉｂｏｗｅｇ ４５，ＮＬ－７３３３ Ａ
ｐｅｌｄｏｏｒｎ，ｉｎｆｏ＠ｈａｒｄｉｆｆ．ｄｅ
【非特許文献４】Ｈ．－Ｊ．Ｓｐｉｅｓ ｅｔ ａｌ．Ｍａｔ．－Ｗｉｓｓ．ｕ．Ｗｅｒｋ
ｓｔｏｆｆｔｅｃｈｎｉｋ ３０（１９９９）４５７－４６４
【非特許文献５】Ｙ．Ｓｕｎ，Ｔ．Ｂｅｌｌ ｅｔ ａｌ．Ｔｈｅ Ｒｅｓｐｏｎｓｅ ｏｆ
 Ａｕｓｔｅｎｉｔｉｃ Ｓｔａｉｎｌｅｓｓ Ｓｔｅｅｌ ｔｏ Ｌｏｗ Ｔｅｍｐ．Ｐｌａ
ｓｍａ Ｎｉｔｒｉｄｉｎｇ
【非特許文献６】Ｄ．Ｇｕｅｎｔｈｅｒ，Ｆ．Ｈｏｆｆｔｎａｎｎ，Ｍ．Ｊｕｎｇ，Ｐ．
Ｍａｙｒ：Ｏｂｅｒｆｌａｅｃｈｅｎｈａｅｒｔｕｎｇ ｖｏｎ ａｕｓｔｅｎｉｔｉｓｃ
ｈｅｎ Ｓｔａｅｈｌｅｎ ｕｎｔｅｒ Ｂｅｉｂｅｈａｌｔｕｎｇ ｄｅｒ Ｋｏｒｒｏｓ
ｉｏｎｓｂｅｓｔａｅｎｄｉｇｋｅｉｔ Ｈａｅｒｔｅｒｅｉ－Ｔｅｃｈｎ．Ｍｉｔｔ．
５６（２００１）７４－８３
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【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１３】
　本発明の課題は、ステンレス鋼製の加工品の硬化を可能にし、それと同時に該加工品の
高い耐蝕性が得られる方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１４】
　前記課題は、ステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、該加工品を溶
融塩中に浸し、そして該塩に２４時間～２４０時間にわたって晒し、その際、前記溶融塩
の温度が４００℃未満であり、かつ前記溶融塩が以下の組成：６０～１００質量％の酢酸
カリウム、０～１００質量％の酢酸ナトリウム、０～２質量％の金属塩を有することを特
徴とする方法並びに前記ステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法の実施のための
溶融塩であって、以下の組成：６０～１００質量％の酢酸カリウム、０～１００質量％の
酢酸ナトリウム、０～２質量％の金属塩を有することを特徴とする溶融塩によって解決さ
れた。
【００１５】
　発明の好ましい実施態様及び目的にかなった実施態様は、以下のとおりである：
　前記のステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、溶融塩の温度が３３
０℃～３８０℃の範囲であることを特徴とする方法。
【００１６】
　前記のステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、使用される金属塩が
、以下のカチオン：Ｌｉ+、Ｎａ+、Ｋ+、Ｃｓ+、Ｍｇ2+、Ｃａ2+、Ｓｒ2+、Ｂａ2+、Ｔｉ
3+/4+、Ｖ2+/3+/4+/5+、Ｃｒ2+/3+、Ｍｎ2+/4+、Ｆｅ2+/3+、Ｃｏ2+/3+、Ｎｉ2+/3+、Ｃ
ｕ+/2+、Ｚｎ2+、Ｍｏ4+/5+/6+、Ｒｕ2+/3+、Ｒｈ1+/3+、Ｐｄ2+、Ｗ6+、Ｏｓ4+、Ｉｒ+/

4+の少なくとも１つからなることを特徴とする方法。
【００１７】
　前記のステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、使用される金属塩が
、以下のアニオン：Ｆ-、Ｃｌ-、Ｂｒ-、Ｉ-、Ｏ2-、ＣＨ3ＣＯＯ-、Ｃ2Ｏ4

2-、ＣＮ-、
ＮＣＯ-の少なくとも１つからなることを特徴とする方法。
【００１８】
　前記のステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、溶融塩を空気のもと
で取り扱うことを特徴とする方法。
【００１９】
　前記のステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、溶融塩を保護ガス雰
囲気中で取り扱うことを特徴とする方法。
【００２０】
　前記のステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、溶融塩に空気もしく
は保護ガスを導通させることを特徴とする方法。
【００２１】
　前記のステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、保護ガスとして、Ｎ

2、Ａｒ、ＣＯ及び／又はＣＯ2を使用することを特徴とする方法。
【００２２】
　前記のステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、溶融塩を炭素含有の
粉末もしくは造粒物で覆うことを特徴とする方法。
【００２３】
　前記のステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、溶融塩を動かすこと
を特徴とする方法。
【００２４】
　前記のステンレス鋼製の加工品の表面硬化のための方法において、溶融塩を撹拌もしく
は循環させることを特徴とする方法。
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【００２５】
　本発明による方法は、ステンレス鋼製の加工品の表面硬化のために用いられる。加工品
は、溶融塩中に浸漬され、そして該塩に２４時間～２４０時間にわたって晒される。溶融
塩の温度は、４００℃未満である。溶融塩は、以下の組成を有する：
　酢酸カリウム　　　　６０～１００質量％
　酢酸ナトリウム　　　　０～１００質量％
　金属塩　　　　　　　　　　０～２質量％
　本発明による方法では、加工品の処理温度、すなわち本発明により使用される溶融塩の
温度は、４２０℃～４４０℃の範囲にあるクロム炭化物の形成温度より低いので、鋼マト
リックス内の炭化物、すなわちステンレス鋼の格子構造の形成は回避される。
【００２６】
　クロム炭化物の形成が十分に回避されるので、すなわちは、ステンレス鋼製加工品の耐
蝕性に不可欠な遊離のクロムは、該加工品の表面領域から排除されない。従って、該加工
品は、硬質で、摩耗を抑制し、かつ滑りやすい表面を有すると同時に、高い耐蝕性を有す
る。
【００２７】
　前記の好ましい作用効果の達成に必須のことは、拡散可能な炭素を遊離できる成分と、
その拡散可能な炭素の遊離を低温でもたらす好適な活性化剤とを含有する本発明による溶
融塩の使用である。
【００２８】
　活性の炭素放出物質（酢酸塩もしくは中間物質として形成する炭化物）の濃度は、本発
明による溶融塩中では、ガス雰囲気もしくはプラズマ中の相応の物質（アンモニア、メタ
ン、炭素酸化物）の濃度と比較して非常に高い。溶融塩中での加工品の比較的長い処理時
間は、炭素の拡散速度が温度の関数であり、４５０℃未満の温度で大きく低下することに
基づいている。クロム炭化物形成の回避に必要な低い温度の場合に、２４～２４０時間の
長い拡散時間を使用せねばならない。しかしながら、その結果としての長い処理時間は重
要ではない。それというのも、ステンレス鋼、特にオーステナイト系のステンレス鋼もし
くはいわゆる二相ステンレス鋼（フェライト系－オーステナイト系の鋼）は、そのように
長い熱処理時間に対して非常に耐久性である、すなわち前記ステンレス鋼は、それ以外の
機械的特性もしくは組織を変更しないに等しいからである。
【００２９】
　ステンレス鋼は、例えば"Ｓｔａｈｌ Ｍｅｒｋｂｌａｔｔ ８２１ Ｅｄｅｌｓｔａｈｌ
 Ｒｏｓｔｆｒｅｉ－Ｅｉｇｅｎｓｃｈａｆｔｅｎ Ｉｎｆｏｒｍａｔｉｏｎｓｓｔｅｌｌ
ｅ Ｅｄｅｌｓｔａｈｌ，ＰＦ １０２２０４，４００１３ Ｄｕｅｓｓｅｌｄｏｒｆ ｗｗ
ｗ．ｅｄｅｌｓｔａｈｌ－ｒｏｓｔｆｒｅｉ．ｄｅ"と"Ｐ．Ｇｕｅｍｐｅｌ ｅｔ ａｌ．
Ｒｏｓｔｆｒｅｉｅ Ｓｔａｅｈｌｅ，Ｅｘｐｅｒｔ Ｖｅｒｌａｇ，Ｂａｎｄ ３４９，
Ｒｅｎｎｉｎｇｅｎ Ｍａｌｍｓｈｅｉｍ １９９８"に記載されるように、大抵は、オー
ステナイト系の鋼の形で存在する、すなわち鉄マトリクスは、オーステナイト系の構造、
つまり面心立方格子を有する。
【００３０】
　この格子内に、炭素などの非金属元素が固溶体で存在することができる。炭素をオース
テナイト系のステンレス鋼の表面中に導入し、そこで飽和又はそれどころか過飽和の固溶
体で保持することに成功したため、２つの効果が生じる：
　（ａ）炭素はクロム炭化物の形成温度（４２０～４４０℃）未満で内部拡散された場合
には、クロムの炭化物を形成しない。そのため、合金マトリクスは、拡散層の範囲でクロ
ム除去されないので、ステンレス鋼の耐蝕性は保たれたままとなる。
【００３１】
　（ｂ）内部拡散した元素は、オーステナイト系格子を拡大させ、そして拡散領域の範囲
内に強い圧縮応力をもたらす。それは他方で、相当の硬さ増大をもたらす。学術文献にお
いて、拡張型オーステナイト又はいわゆるＳ相と言われ、それはビッカース硬度計で１０
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００までの硬さをとりうる。そのことは、"Ｙ．Ｓｕｎ，Ｔ．Ｂｅｌｌ ｅｔ ａｌ．Ｔｈ
ｅ Ｒｅｓｐｏｎｓｅ ｏｆ Ａｕｓｔｅｎｉｔｉｃ Ｓｔａｉｎｌｅｓｓ Ｓｔｅｅｌ ｔｏ
 Ｌｏｗ Ｔｅｍｐ．Ｐｌａｓｍａ Ｎｉｔｒｉｄｉｎｇ"に挙げられている。
【００３２】
　本発明では、これらの考察は、溶融塩を反応性媒体及び熱伝導体（Ｗａｅｒｍｅｕｅｂ
ｅｒｔｒａｅｇｅｒ）として使用して活用される。
【００３３】
　基礎溶融物としては、酢酸カリウム、酢酸ナトリウム及び金属塩からなる塩混合物が用
いられる。各場合において４００℃未満であり、従ってクロム炭化物の形成温度未満であ
って、好ましくは３２０℃～３８０℃の範囲の規定の温度での硬化時間を通じて、酢酸塩
は分解し、遊離の炭素を形成する。添加された金属塩は、同様に酢酸塩の金属炭化物への
触媒的分解をもたらすことがあり、その金属炭化物は再び現存温度で分解して、"原子"炭
素をステンレス鋼に与える。
【００３４】
　本発明は、高い設備費用及びエネルギー費用を避け、能力の低い人物にも容易に実行可
能な簡単な方法様式を用いる。
【００３５】
　更に本発明によって、ステンレス鋼の焼き付けの傾向、すなわち低温融着の傾向と、従
ってまた粘着摩耗が実質的に低減される。ステンレス鋼の表面の硬さは、２００～３００
のビッカース硬さから１０００の値のビッカース硬さにまで高まり、それにより高い引掻
強さが生ずる。
【００３６】
　本発明による溶融塩中に含まれる金属塩は、好ましくは請求項３及び４に挙げられるカ
チオン及びアニオンを有する。
【００３７】
　本発明の特に費用的に好ましくかつ単純な実施態様においては、該溶融塩は空気のもと
で取り扱われる。しかしながら、その際に不利なことは、空気接触によって、酸化プロセ
スによる溶融塩中の酢酸塩の分解が促進され、それにより溶融塩中での加工品の処理に際
して能率が低下することである。
【００３８】
　この欠点は、溶融塩を保護ガス雰囲気下で取り扱うことによって回避することができる
。その際、保護ガスとしては、Ｎ2、Ａｒ、ＣＯ、ＣＯ2もしくは前記ガスの混合物を使用
することができる。この場合に、酢酸塩は、熱の影響に基づいて分解するだけで、もはや
付加的に酸化プロセスによっては分解しない。すなわち酢酸塩の分解速度は大きく低減さ
れている。
【００３９】
　保護ガス雰囲気の調節は、大きな設備費用を要する。それというのも、溶融塩はレトル
ト内で貯蔵せねばならず、その中に保護ガスを導入せねばならず、その際、保護ガスのか
き混ぜを、毎回レトルトを開放した後に繰り返さねばならないからである。
【００４０】
　酢酸塩の分解は、保護ガスを溶融塩中に導入することによって、すなわち導通させるこ
とによって、少ない設備費用で低減させることもできる。それによって、同時に溶融塩の
循環が生じ、このことが溶融塩中での塩の一様な分布に導く。一般に、循環は、溶融塩中
への空気の導通によっても行うことができる。
【００４１】
　選択的に、溶融塩を、例えば撹拌もしくは循環によって機械的に動かすこともできる。
【００４２】
　本発明を、以下に実施の形態と図面をもとに詳説する。
【実施例】
【００４３】
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　以下の実施例は、同一の加工品、すなわち材料Ｘ５ Ｃｒ Ｎｉ Ｍｏ １７－１２－２か
らなるボルトを、本発明による溶融塩の２種の異なる別形で処理した結果を示している。
【００４４】
　実施例１
　１２０ｇの酢酸カリウムと０．２ｇのＮｉＣｌ2からなる混合物を、坩堝内で溶融させ
、そして３８０℃で５３．５時間にわたってボルト（材質：Ｘ５ Ｃｒ Ｎｉ Ｍｏ １７－
１２－２）を浸漬する。その処理後に、ボルトを水中で焼き入れする。それにより、１１
μｍ～１３μｍの層厚が形成する。図２によるＧＤＯＳ分析は、この層中での炭素の明ら
かな（１６％までの）増大を示している（図２は、加工品の表面からの距離に依存した質
量％での炭素含有率を示している）。図１は、加工品（ボルト）のこの層の範囲での切断
横断面を示している。
【００４５】
　実施例２
　１２０ｇの酢酸カリウムと０．２ｇのＮｉＣｌ2からなる混合物を、坩堝内で溶融させ
、そして３８０℃で１００時間にわたってボルト（材質：Ｘ５ Ｃｒ Ｎｉ Ｍｏ １７－１
２－２）を浸漬する。その処理後に、ボルトを水中で焼き入れする。それにより、１７μ
ｍ～２１μｍの層厚が形成する。図４は、ここでは、加工品の表面からの距離に依存する
質量％での加工品中のＦｅ、Ｃ、Ｃｒの濃度を示している。図４から明白なように、ここ
でも該層内の炭素の明らかな増大が得られ、その際、該層内ではＣｒ、Ｆｅの割合は低減
されている。図３は、加工品（ボルト）のこの層の範囲での切断横断面を示している。
【図面の簡単な説明】
【００４６】
【図１】図１は、第一の溶融塩で処理された加工品の切断横断面を示している。
【図２】図２は、図１による加工品の表面領域内の炭素濃度の位置依存性の推移を示して
いる。
【図３】図３は、第二の溶融塩で処理された加工品の切断横断面を示している。
【図４】図４は、図３による加工品の表面領域内のＦｅ、Ｃｒ、Ｃの濃度の位置依存性の
推移を示している。
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