
鋳造床に応用するにあたり,

ぼすバ レル研磨の影響因子を追究する第一段階 と

して,バ レル研磨によるコバル トクロム合金の形

状変化を観察 した。

(方 法)鋳 造用コバル トクロム合金 を樹脂包

埋 し,1200番 耐水研磨紙 までの自動研磨面 を基

準面 とした。基準面 に対す るバレル研磨後の研削

量を測定す るため,直 径5mmの 研磨面 を残 し周

囲 をマスキ ング し,l5個 の試料を製作 した。バ

レル研磨器にはポ リッシングエイ トSR-3を 用い,

回転数 を200rpmに 設定 した。研磨材には,酸 化

アル ミニ ウムと二酸化珪素 を主成分 とするセラ

ミック材 を用いた。形状は三角柱で,一 次研磨は

1辺6mm,二 次研磨 は1辺4mmと した。研磨

時間は一次研磨60分 間,二 次研磨40分 間とした。

観察は走査型電子顕微鏡により,形 状測定には形

状測定器サーフコム590Aを 用い,RaとRzを 求め

た。計測回数は基準面,一 次研磨面,二 次研磨面

ともに各試験片3方 向に3回,各 条件につ き15回

とした。

(結果 と考察〉 基準面の走査型電子顕微鏡像は

表面に耐水研磨紙の傷が僅かにみ られたが,全 体

的に平坦な像を呈 していた。一次研磨面には研磨

材の衝突痕がみられ,二 次研磨面では衝突痕が潰

され,一 次研磨面 より平坦化 した像 を呈 した。基

準面の表面形状は直線的であったが,一 次研磨面

は鋭利な波形 を呈 し,二 次研磨面では振幅の小 さ

な波形で,鋭 利な部分が潰 された様相 を呈 した。

また,二 次研磨面の波形は基準面 とほぼ一致 した

線上にあった。表面粗 さを計測す ると,基 準面に

対 して一次研磨,二 次研磨が有意に大きく,二 次

研磨 のRaは0.18±0.04μm,Rzは2.40±0.28μm

であった。

(結 論)バ レル研磨による表面粗さは小 さく,

算出できるほどの研削量は認められなかったこと

から,バ レル研磨 によるクラスプの変形を検討す
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(目 的)バ レル 研 磨 を コバ ル トク ロ ム合 金 製

ク ラ ス プ の変 形 に 及



る際には研削量 を考慮す る必要のないことが示唆

された。


