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磁性流体を用いた磁気浮揚研磨法の開発 (第2報)
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1. 緒 言

磁性流体に非磁性体を混合し,これを磁場勾配中に置

けば,磁性流体は高磁場側に引きつけられ,相対的に非

磁性体は低磁場側に排出される1).磁場勾配を重力方向

に設定すれば,この排出力は磁気浮揚力としてとらえる

ことができる.本研究はこの磁気浮揚力を研磨加工に応

用したもので,非磁性砥粒を磁性流体の上層に浮揚させ,

その浮揚した砥粒と被加工物を相対運動させることによ

り研磨を行おうとするものである.

前報2)では上述の原理が実現できることを示した.ま

た磁場勾配の大きさ,砥粒径,砥粒の添加率などが加工

能率,加工精度に影響を及ぼすことを報告した.本報で

はこれらの結果をもとに本研磨法の高能率 ･高精度化を

図るべく実験方法を変更し,検討した結果を報告する.

2.実 験 方 法

実験装置の概略を図1に示す.本体は前報と同様立型

フライス盤を使用しており,温度調節も同様に行ってい

る.前報の結果に基づき今回変更した点は次の4点であ

る.

(1) 高精度化のために微細抵粒を使用した.

微細砥粒の使用は前報の結果から推察して精度の向上

に有効である.また微細砥粒は表面積が大きいので,時

間経過に伴う,砥粒のぬれによる加工量の飽和傾向も抑

制できると推定される.前報では砥粒径が小さくなると

加工量が減少する傾向を示したが,これは微細砥粒を使

用すると混合液の粘度が上昇するため前報の磁石では磁

場勾配が小さすぎ,磁気浮揚による固液分離が十分でな

かったためであり,磁場勾配を十分大きくとれば粘度が

大きいことで加工量は増大するはずである.

そこで磁場勾配を大きくするため磁石の形状を変更し

た.一般に磁石により作られる磁場形状は材質が同一な

らば,その寸法に比例した相似形をなす.よって図2に

示すような磁石の場合は表面近傍においてはピッチ (磁

石 1個の幅)が小さい方が磁場勾配が大きくなる.そこ

図1 実験装置の概略
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