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ファインセラミックス研削加工技術研究

新技術応用部  佐川  克雄    大滝  英幸*

戸張雄一郎*

1．  緒  言

  構造用セラミックスは現在かなり使われるようになってきたが，加工の際に発生するクラックに敏

感であるので，  これを小さくすることが重要である。そこで 2種類のアルミナについて研削加工を

行い剥離及びキズを小さくできる条件を実験的に求めた。

2．実験方法

  平面研削盤を使い 3 種類のダイヤモンド

砥石，  2 種類のアルミナについて研削加工

を行った。研削盤の性能を表 1に，アルミナ

の物性を表 2に，実験方法を表 3に示す。

1）   ドレッシング条件（プレーキツルア

法）：ダイヤモンド砥石周速  471m／

min ツル－イング用砥右  C60K，  1

回当り切込み 5μm   合計 75～100μm

切込む WA220G スティック

2）   スパークアウト：なし

3）  測定（触針式表面粗さ計）：ダイ

ヤモンド触針先端半径 3μmR

4）  測定場所：1試料に付き研削方向

と平行 4力所，研削方向と垂直 4 力所の表面粗

さ Rmax （測定長さ 20mm）図 1参照

5）  研削液： JIS W2 一 2を 5o 倍に希釈

  表面粗さは，キズ及び剥離も含めるため測定

長さを 20mm として Rmax を使い， RIIIax20 と

表す。実験には，田ロメソッドを使い 0より大
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きくて小さいほど良いという特性の時に用いる望

小特性の SN比を使った。D

3．結果及ぴ考察

  これらのデ一夕の外側因子より望小特性のSN比

を作り最適条件を推定する。分散分析結果を表 4

に示す。そのときの最適条件は，砥石 SD20ONl0OV，

砥石周速Vs＝1885m／minの条件でアルミナAでは，

テ一ブルステップ送り量 f＝2mm／pass，アルミナ

Bでは， f＝5mm／Pass のときである。ク一ラント

流量，砥石切込み量 d，テ一ブル速度 vは，  Rmax20

に影響を及ぼさない。焼結表面より内の場合は，

Rmax20 が大きくなることがわかる。アルミナ A，  B

について最適条件のもとで， f＝5mm ／pass とした

時の焼結表面よりの深さ 9 による Rmax20 の変化を

図 2及び図 3に示す。

  また，参考までに砥石の累積研削量も標示因子と

したときの各因子の効果を図 4に示す。
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次に剥離やキズは大きなものが問題となるので，  1 試料につき Rmax20  8 デ一夕の最大のものを使

う。外側因子を総てまとめて SN 比をつくるとばらつきが小さくなると思われるので砥石の累積研削

量ごとに望小特性の SN比を作ることとした。分散分析表を表 5に示し，各因子の効果を図 5に示す。

  ただし， キズの場合最大値のみとしたためデ一夕数が少なく，かつ常時発生するものでないため

効果推定の信頼性は低い。

  この結果より砥石 SD200Nl00V，周速 Vs＝1885m

／min で，ステップ送り量は，アルミナ A の場合 f＝2mm／Pass，アルミナ B の場合 f＝5mm／Pass が

良い条件であるが，焼結表面より中の場合は，表面に比較して研削加工によりダメージが大きくなる

ことがわかる。図 6及び図 7に SD20ONl0OV， Vs＝1885m／min，  f＝5mm／Pass の時の焼結表面，そ

れより 1mm 下及び 2mm 下（g＝1，2）のキズの大きさを示す。

  通常加工する場合は，焼結表面よりどのくらいの深さかわからない事があるので，深さも誤差と考

えた場合の推定値を以下に示す。
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  SD200Nl0OV， Vs＝1885m／min， d＝20μm，  v＝5m／min， g＝2mm， f＝2mm／pass の時のアルミ

ナ A，  B の S E M 像を図 8及び図 9に示す。これからアルミナ Aの場合塑性流動が多くみられるが，

アルミナ Bの場合にはほとんど見られず，脆性破壊していることがわかる。ただしアルミナ Aの場合

材料の欠陥である空孔が多く見られ，  これを加エキズとして測定する可能性が高いと考えられるが，

粗さ曲線を見る限り空孔の影響を受けていない。

4．結 言

  以上のように 2 つの最適条件は一致し砥石 SD20ONl0OV，砥石周速 Vs＝1885m／min  で材料によっ

てステップ送り量は変わるが，ステップ送り量 f＝5mm／pass，砥石切込み d＝20μm，テ一プル速度 v

＝15m／min で加工するのが研削能率を含めて考えると最適加工条件と推定できる。但し今回は研削

比について検討していないので研削比の検討が必要であると思われる。

  最後に，本研究を遂行するに際し実験計画について御指導頂いた，エ業技術院計量研究所の松田次

郎氏に深くお礼申し上げます。
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