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Itwasmentionedinapreviousreportthatlappingisalsopossibleinthenewtypelapping

methodusingapermanentrubbermagnetproposedinｔｈｅｒｅportaswellasinconventionallap‐

Ｐｌｎｇ・

Inthispaper,variouscontrivanceweremadeonthesurfacｅｏｆｔｈｅｒｕｂｂｅｒｍａｇｎｅｔｔｏｂｅｌａｐ

ｆａｃｅ・Furthermore,increasingexperimentalparametersbyvaryingthelappingspeed,thesortsand

mixtureratiooflappingfluid,fUndamentalexperimentaldatawereobtainedsimilaryasinthepre‐

viousreport．

手法によっても通常のラッピング作業と同様，研磨作

用があり表面あらさが向上する結果を得た4)。

そこで，本研究では実験パラメータを増やし，前回

同様ゴム磁石を用いた磁気援用によるラッピングを基

礎的な観点から評価，検討を行った。

１ ．はじめに

成形加工品の品質を直接左右する金型は，従来，大

量生産を行う工具として用いられ，近年では，工業製

品の多様化高品質化の要求から，金型自体の精度向

上は重要な課題となっている。またこのような金型を

短納期，低価格で製作することも必要である。しかし

ながら，一般に金型の磨き工程は，多種多様な金型の

形状や精度の要求から，未だに熟練研磨技術者の経験

に基ずいた視覚，触覚に依存する度合が大きいのが現

状である。これらのことから，金型の磨き工程の省力

化，自動化が急がれており，この手法として近年，磁

気を援用した様々 な方法が提案されてきているｌＬ２)'3） ○

筆者のうち一人は，磁気を援用した新しし､方法とし

て，ゴム磁石を利用して研磨圧力を得，磁性材料であ

る金型の研磨を行う手法を提案した。この方法では一

定の面圧がたやすく得られ，ゴム磁石の持つ柔軟性か

ら，比較的緩やかな凹凸のある局面にも対応できるも

のと考えられる。そこで，この考えに対する裏付けを

得るために，筆者らはゴム磁石を用いて研磨を行う実

験装置を試作し，湿式の平面ラッピングを試み，この

2．実験装置および方法

図１に，本研究を行うために試作した実験装置を示

す。動力源であるモーター①から無段変速機②を介し

③のクランク機構にて回転運動を直線運動に変え，試

料⑦をゴム磁石⑥を往復運動させることによって研磨

実験を行った。なお本研究ではゴム磁石の試料への吸
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TablelTestcondition

蒋力とゴム磁石の'1重を加えて研磨圧力とした。

実験条件を表ｌに示す。試料は金型材として使用頻

度の高いＳ５５Ｃを熱処理したものを用いた。試料表面

を予め平面研削し，十点平均表面あらさＲｚでほぼ

].１５/４ｍに前加工し，これを初期表面あらさとした。

研磨剤としては表Iに示す様にＷＡ砥粒と水道水の混

合液をラップ剤としてⅢい，試料面の状態に応じて順

次，＃800,＃1500,＃2000と加工段階を重ね，２分

間隔で0.759づつ混合液をラップ面に投与した。ゴム

磁万はAnisotropictypeを川い研磨剤の保持力によ

る研勝能力の違いをみるためにゴム磁石の表面仕様を

変え，またラップ速度も３段階に変化させて研磨時間

の経過に伴う表1mあらさの改稗効果を比較した。

３．実験結果ならびに考察

３．１ゴム磁石表面仕様による比較

①ゴム磁石素面でラッピングを行なった場合と研磨

剤の保持を良くするために前報')で用いた②ラップ面

に格子状の熊を設けたゴム磁石，さらに③市販の

OHP川ＰＰＣフィルムをラップ面に貼り付けたゴム磁

粁の３種類について表､i仕様の違いによる表面あらさ

の改稗効果を調べた。図２に表面仕様を変えたゴム磁

石を示す。初期1mあらさ(Rzo)からラッピングを20分

間行った後の1ｍあらさ(Rz)の値を引いて初期面あら

さ(Rzo)で除した価を表面あらさ向上率とし，この結

果をＭ３に示す。ゴム磁石素面で行なったものが面あ

らさ向上率が鮫もよく，排付き仕様，ＰＰＣ仕様の順

であった。ただしゴム磁粁素面仕様は砥粒がラップ面

に埋め込まれやすく，試料面に局部的に大きい引っか

きキズができることもある。研磨剤の保持を良くし研

磨能力を上げるI-I的で川いた群付き仕様，ＰＰＣ仕様

の両者は素面仕様ほど､iあらさの向上効米は認められ

なかった。これはＰＰＣ仕様の試料への吸蒜力はゴム

磁石素面のそれが9.4×lO3Paであるのに対し6.3×

lO3Paと小さく，この吸飛力の小ささが影響してい

るものと思われる。

３．２ラッピング速度による比較

ゴム磁ｲ･｢の表１ｍに前項で川いたＰＰＣ仕様と，さら

に薄手のガーゼを貼り付けたものを追加して川いた

（図４）。ラッピング速度を３段階に変化させ，時間

の経過に伴う表iｍあらさの変化を比較した。実験順序

を表２に示す。試料の表Ⅲiあらさの程度により砥粒粒
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り，Ｒz０．２/4ｍ軽度の1ｍあらさが得られた。また，試

料端1ｍにだれが生じることもなかった（図８)。

３．３ラップ液による比較

前項で川いたガーゼ仕様で，ラップ液の水道水のほ

かにオリーブ油とラードを用いて，ラップ液の粘度の

違いによる表面あらきの変化を比較した。実験条件を

表３に示す。図９から図１１にラップ液と面あらさの関

係を示す。水道水を川いた場合，急速に面あらさが向

上するのに対し，オリーブ油，ラードの場合は向上の

程度が遅いことがわかる。通常の湿式ラッピングでは
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度をＴ，Ⅱ，Ⅲの段附''１mに小さくしⅣ段階ではガーゼ

仕様を川いた。図５からlXI7にラッピング時lHlと表､ｉ

あらさの関係を示す。いずれの場合でもラッピング開

始後20分の間に、iあらさは急速に向上し時'11の経過に

伴ない，各粒度による臨界あらさが現れてくるものの

、あらさは向上していくのがわかる。一般的にはラッ

ピング速度が速くなれば能率が上がり，Ⅷあらさも良

くなるが，本実験条件下ではそのような傾向はみられ

なかった。これは，研磨剤の投与間陥，投与並を各速

度とも同一条件にしたことによるものと考えられる。

Ⅳ段階のガーゼ仕様においては，Ⅲ段階までにおける

梨地の試料面から一転して光沢のある仕上げ面にな
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ラップ圧が5.0×lO3Pa程度5）といわれているのに

対し，本実験で用いたガーゼ仕様ゴム磁石の試料への

吸着力は2.7×lO3Paと小さく，この小さいラップ圧
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のために粘度の大きいオリーブ油，ラードの油膜の上

にゴム磁石が乗る形になり，研磨に関与する砥粒が少

なくなり，面あらさの向上が水道水に比べ遅いものと

思われる。

３．４研磨剤混合比による比較

本項では，ラップ液に水道水を用いＷＡ砥粒との

混合比を重量比で２０Ｗｔ％，４０Ｗｔ％，６０Ｗｔ％と変

化させ研磨剤混合比の違いによる表面あらさの改善効

果を比較した。ゴム磁石はガーゼ仕様を用い，面あら

さの程度により粒度を小さくしていったのは前項まで
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の実験と同じである。ラッピング回数と面あらさの関

係を図１２に示す。図からわかるように２０Ｗｔ％，４０

Ｗt％の両者はラッピング回数の増加と共に，面あら

さの向上が早いが60Ｗt％の場合は前者ほど早くはな

い。研磨剤の濃度はむやみに大きくすることはよくな

く，重量比で30Ｗt％程度とするのがよいとする佐藤

氏6)の結果とも一致する。

４．おわりに

ゴム磁石を用いた磁気援用ラッピングにおいて条件

を種々設定して実験を行い検討した結果，以下のこと

がわかった。

(1)ゴム磁石表面仕様による表面あらさの向上率はゴ

ム磁石素面で行なった場合が最もよく，溝付き仕様，

PPC仕様の順であり試料への吸着力の大きさの順で

あった。ただし素面仕様は試料面に局部的に大きい

引っかきキズができることもあるので注意を要する。

(2)ラッピング速度を３段階に変え，表面あらさの変

化を比較したが，本実験条件下ではその向上過程に大

きな差はみられなかった。

(3)ラップ液の粘度の違いによる表面あらさの変化を

比較した結果，水道水を用いた場合が向上の程度が

もっとも早かった。

(4)水道水とＷＡ砥粒とのラップ液の混合比の違いに

よる表面あらさの向上過程を比較した結果,２０Ｗt％，

40Ｗt％の場合が表面あらさの向上が早かった。

あとがき

本実験に協力された，清水克則，増田敬の両君に対

し深い謝意を表する次第である。
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