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1 . ラ ッ ピ ン グ加 エ (L a pp i n g) と は
,

低 い 速 度と 低 い 圧 力 で 行 う砥 粒 加 工 の

- ･ 種 で あ り
､

表 面仕 上 げ をす る材 料 と 定盤

の 間 に 微 粉航 粒 ( 炭化珪 素
､

酸化 ア ル ミ ニ

ウ ム な ど) を 介在さ せ ごく 精密 な仕 上 げ を

行 う 仕 上 げ 法 で あ る ｡ 精密 部品 の 最終仕 上

げ の 一 つ と して 広 く 実 用 化 さ れ て い る
｡

図1 の よ う に ｢ 定 盤｣ の 上 に ｢ ラ ッ ピ ン グオイ

ル ｣ と｢ 研 磨剤｣ を混 合させ た 上 に ｢ 試 験 片｣

( 加 工 する材料) をお い て ､ そ の 試 験 片を円 運

動 または
､ 往復 運 動 させ て

､ 試 験 片を研 磨 す る

加 工 方 法 で あるo

試験片

図1 ラ ッ ピン グ作美 国

製品 例 と し て は ､ 精密 部 品 ( 精密 測 定 に 使 用 さ れ る ブ ロ ッ ク ゲ ー ジ
､

レ ン ズ
､

プ リ ズ ム

な ど の 光 学 製品) で あ る ｡

ま た
､

金 属 の 組 織 表 面 の 観 察 に試 料研 磨機 を使 用 す る が
､

こ れ も ラ ッ プ 加 工 の 一一

つ で あ

る ｡
こ の 場 合は ､ 観 察に 必 要 な 部分 が き れ い に 磨 か れ れ ば 目 的 が 達成 され る o 今 回 の 加 工

は ､ 試験 片 全 体 の 加 工 精度 ( 表 面 あ ら さ
,

平 面 度
､ 平行 度) が 要 求 され る場 合 の 加 工 法 で

あ る c

2 . 研 磨剤の 種類

研 磨 剤( ラッ プ パ ウダ ー ) に は
､
酸 化 ア ル ミナ

,
ダイヤ モ ン ド､ 酸 化 マ グネシウム

､ 酸 化ク ロ ム
, 酸

化 セリウム などが使われ て い る ｡

一 般 に
､
ラ ッ ピ ン グに は

､ 酸 化ア ル ミナ
､ ダイヤ モ ンドが よく使 われ て い る｡. た だ し

､
ダイヤ モ ン ド

は ､ 非 常 に 高価 で あ るo 軟 質 金 属 用 の 研 磨 に は
､ 酸 化 マ グネ シ ウム

､ 酸 化ク ロ ム
､ 光 学 ガ ラ ス の

最 終 研 磨 に は
､ 酸 化セリウム は ､ 使 われ て い る｡ また ､ 自 動 車ガ ラ ス などの 被膜 取りに は

､ 酸 化 セ

リウム が 含まれて い る
｡
今 回 の ラ ッ ピ ン グ加 工 に は

､ 酸 化 ア ル ミナ を使 用 して い るo

3 . 粒度 (g r a i n s i z e) の 定義

｢ ♯ 1 2 0 0 ｣ などと表 示され て い るが
､ 粒 度 の 定義 は ､

1 i n c h 当 たり の ふ る い の 目 を通 過 す る粒

の 大きさで あらわされ
,
たとえ ば

､ ♯ 1 2 0 0 の 場 合 ､
1 i n cb 当たり 1 2 0 0 日 ､

つ 去り 1 4 4 万 目 の ふ る
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い を通 過させ た粒 に なり
､ 平均粒 径は

､
1 3 . 0 ミクロンくらい となる｡

こ の 粒 度の 定義 は
､
研 磨紙 ､ 砥 石 ､ 研磨砥 粒とも に共通 の 表示 で ある｡

表1 のように ､ 平均粒径 は ､ ♯4 0 0 0 で
､
3 . 0 ミクロン､ ♯8 0 0 0 で

､
1 . 0 ミクロンとなる｡

表 1 粒度 と 平 均径

粒度 平均径 ( 〟) 粒 度 平均径 ( 〟)

♯ 2 4 0 8 0 . 0 ♯ 1 2 0 0 1 3 . 0

♯ 4 0 0 4 0 . 0 ♯ 4 0 0 0 3 . 0

♯ 8 0 0 2 0 . 0 ♯ 8 0 0 0 1 . 0

4 . 表面 粗さの 定義 と表示

表 面粗さは ､ 中心 線平均粗さ( R a) ､ 最 大 高さ粗さ( R m a x ) ､ 十 点平均粗さ( R z ) で 表される ｡

製 図 の 仕上 げ記号表示 は
､ 以 前は

､
表 2 に 示 すように ､

三 角記 号の 数で 粗さを表され ､ 表面 粗さ

は ､
R a で 表され て い た｡ 現在 は ､ 表3 に 示 すように

､ 表 し
､
主 に R m a x

､
R z が使用 され て いる ｡

表2 仕 上 げ記号の 表面あらさ区 分

仕上 げ記号
表面 あらさ区分値

R m a x R z R a

∇ ∇ ∇ ∇ 0 . 8 S 0 . 8 Z 0 . 2 a

∇ ∇ ∇ 6 . 3 S 6 . 3 Z l . 6 a

∇ ∇ 2 5 S 2 5 Z 6 . 3 a

∇ 1 0 0 S 1 0 0 Z 2 5 a

E a 特 に規定 し ない

5 . 加工 面 の 比 較

表3 製図記入例

R a O . 8

R z 3 . 2

盟■

図 2 - 1 お よ び 2 に シ ェ
- パ ー

､ 旋盤
､ 平面 研 削盤 お よ び ラ ッ ピ ン グ で 加 工 した 表面 を

電子 顕微鏡 で 観 察 し た 写真 と ､ 表面 あ ら さ計 で 表 面粗 さ を測定 した 結果 を示 す｡ 電子 顕微

鏡 の 写 真 の ス ケ ー ル は ､ 図 2 - 1 の ( a - 1) よ り(d
-

1) が
､

1 0 0 〃 で
､

図 2 - 2 ( e - 1) よ り( g - 1)

が
､

1 0 〃 で す ｡ 表 面粗 さ は
､ 図 2 - 1 お よ び 2 の ( a - 2) よ り( ト 2) が

､ 縦軸 が 5 目 盛り で
､

2 〃 ､
横軸 が 2 目盛 り で 0 . 1 m m で す｡ ま た

､ 図 2 - 2 の ( ト 2) が
､ 縦軸が 5 目盛 り で ､

0 . 2 〃 ､

横軸 が 2 目盛 り で 0 . 1 m m で す ｡
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2 各種 加 工 面 と 粗さ

ラ ッ ピ ン グ加
_
L の 実 習 デ ー

タ を こ こ に 紹 介 す る ｡

作業 例 を 図 1 示 す ｡ ま ず
､

図 1 の よ う に ｢ 定 盤 ｣ の 上 に ｢ ラ ッ ビ ン グオ イ ル ｣ と｢ 研 磨 剤 ｣ を混 合さ

せ た 上 に ｢ 試 験 片｣ ( 加 工 す る材 料) をお い て
､ その 試 験 片 を円 運 動また は

､ 往 復運 動させ て
､
試

験 片を研 磨す る加 工 方 法で ある c
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加 工 条件 等 を下記 に 示 す ｡

定盤 約 2 0 0 * 3 0 0 ( 鋳物製 仕上 げ面 キサ ゲ加 工)

試験 片 直径 1 5 m m ､ 高 さ 1 5 m m 材質 s S 4 0 0

研磨剤 酸化 ア ル ミ ナ # 1 2 0 0
､

# 4 0 0 0

研磨 油 洗 い 油 ､
ス ピ ン ドル 油

加 工 時間 1 0
-

3 0 分

ラ ッ ピ ン グ加 工 後 ､ 加 工 面 を電子 顕微鏡 で 観 察 ､ 表面 粗 さ を表 面 あ らさ 計 で 測定 した ｡

表面 粗さ が # 1 2 0 0 で ､ R a
- 0 . 2 0 ､ # 4 0 0 0 で

､
R a

- 0 . 0 5 と な っ た ｡
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