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1. ま え が さ

電子工業における機能部品あるいは機械工業における

構造部晶の開発は,多様な工業材料の進歩により著しく

促進されてきている.これらの部品に使用される単結晶

材料,ファインセラミックや超硬合金などの難加工材は

しばしばサブミクロンの加工が要求され,新しい加工法

の導入が必要になる.さきに鋳鉄粉の焼結技術1)を応用

して鋳鉄にcBN砥粒を含有させ,工作物に対して固定

砥粒として作用するようにした複合ラップ定盤を試作し

た.これは平面ラッピングにおいて砥粒を補給せずに永

続的な研摩作用が維持され,短時間に優れた加工面が得

られる.2)･3)

本報では,このラップ定盤にダイヤモンド砥粒 (以下

D砥粒またはND(天然),SD(人造)と表示)を使用し,

さらに微粒の砥粒を含有させる方法を工夫し,安定した

研摩能力を有する工具を製作した.これを用いて硬脆材

料のラッピング試験を行うとともに,丸棒など曲面を有

する工作物に対して超仕上加工を適用し,超仕上工具(砥

石)としての性能を検討した結果をのべる.4)～7)

2.鋳鉄ボンド研摩工具の製作法

(1) 工具の構成およびD砥粒含有セグメント成形と

構成 ; 複合ラップ定盤は,30×30×10tのセグメン

トを¢210mmの軟鋼円板上に整列接着したものであ

る.厚さ10mmのうち表面層1.5mmにのみ砥粒を含有

する.図1にその外観を示す.また,超仕上砥石は30×

15×10tで,ほぼ1/2の厚さに砥粒を含有しておりその

まま工具として使用する.何れの場合も,鋳鉄粉と延粒

を混合し,8ton/cm2の圧力で成形した.焼結はアンモニ

ア分解ガス(H2+N2)中1140oCで行った.D砥粒は空気

中では700oC前後から劣化が始まるとされているので,

焼結後の砥粒についてⅩ線回折による結晶性,破砕試験

などの基礎実験を行い劣化の生じないことを確かめた.

(2) 魅粒保持力の改良および砥粒粒度の限界 ;

鋳鉄母地の砥粒保持力は,鋳鉄粉と砥粒の粒度が同程度

の場合は鋳鉄粒子間の結合する部分が多いためかなり大

きいが,砥粒が#1000以下の微粒になると鋳鉄粉境界に

一様に分布して焼結を妨げ圧環強さ (または引張強さ)

が低下するとともに,空隙に砥粒が頼粒状にかたまり加

工中に離脱する原因となる.この傾向は砥粒と鋳鉄粉の

粒径比を1:10以上とすれば緩和されるが砥粒粒度が#

2000以下になると効果は少ない.

そこで鋳鉄粉と砥粒に微粒の純鉄粉を添加したセグメ

ントの焼結を試みた.これにより鋳鉄粒子の空隙に砥粒,

遊離黒鉛および純鉄の混合物が充填され,常用の焼結温

度において純鉄と黒鉛の反応により鋳鉄組織が砥粒を包

埋した形態が形成されると考えられる.純鉄粉として,

カーボニル鉄粉,還元鉄粉,電解鉄粉を試験した結果カ

ーボニル鉄粉が最も効果があることが分かった.図2

(a)はSD#20007.5wt%,カーボこル22.5wt%含有

のセグメント表面で砥粒は一様に分布しており,図2

20〃m 2〃m

図1 複合ラップ定盤 図2(a) 複合ラップ定盤表面 図2(b) 砥粒の保持状態

(ND#20007.5wt%含有) (SD#20007･5wt,カーポニル22.5wt%含有)
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