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(54) 다이아몬드 휠 제조방법

요약

본 발명은 다이아몬드휠 제조방법에 관한 것으로서, 자화된 유리 파우더 32.25-12.5%와 가소성 파우더 
31.25-50%를 다이아몬드입자 18.75-37.5%와 혼합하여 소결시 다이아몬드입자의 화학적 반응을 억제할 수 
있도록 함으로써, 석재, Sic, 사파이어, 초경합금, 세라믹 및 광학유리의 고속표면 연마시 별도의 드래싱
을 하지 않고도 연속적인 작업이 가능토록 한 것이다.

명세서

[발명의 명칭]

다이아몬드 휠 제조방법

[발명의 상세한 설명]

본 발명은 석재, Sic, 사파이어, 초경합금, 세라믹 및 광학유리의 고속표면 연마시, 별도의 드래싱을 하
지 않고도 연속적인  작업이 가능토록 개발된 다이아몬드 휠 제조 방법에 관한 것이다.  

일반적으로 다이아몬드 휠에는 금속분말과 다이아몬드 입자를 일정비율로 혼합, 성형한 다음 750-850℃에
서  열처리한 메탈본드 휠과,  열경화성 수지와 충진제에 다이아몬드 입자를 일정비율로 혼합하여 150-
175℃로 가열된 금형에 충진가압성형한 레진본드휠 및, 철을 일정한 형태로 가공한 다음 표면에 니켈을 
전기도금으로 다이아몬드입자를 심은 전착휠이 있다.  

상기 다이아몬드휠 중 메틸본드휠은 거친면의 연마시 적합하고, 레진 본드 휠은 고운면의 연삭 작업시 사
용되며, 전착휠은 고무, 유리, 초경합금등과 같이 비교적 복잡한 형상에서 작업량이 많지 않을 때 사용된
다. 

다음은 비트리 파이드 본드를 이용한 다이아몬드 휠이 있다.  이 비트리파이드 다이아몬드휠은 저용점 유
리파우다와 다이아몬드 입자를 일정비율로 혼합하여 700-730℃에서 열처리하여 얻은 휠로써, 상기 메탈본
드휠이나 레진본드휠보다 상당히 우수한 면이 있지만 소결과정에서 다이아몬드에서 화학적 반응을 최소화
하기 위해서 650-730℃의 저용점 유리를 사용함으로 결합력이 약한 것이 단점이다.  

실예로 사파이어 가공시 일반적으로 메탈본드휠을 사용하는데 처음 연삭시에는 양호하지만 연삭작업시 발
생한 사파이어 찌꺼기가 메탈본드에 박히는 현상 때문에 자주 드레싱을 해야 한다.  이 때문에 연삭 작업
시 사용한 휠보다도 드레싱하는 과정에서의 휠 소모가 오히려 더 많게 된다.  그리고 사파이어를 레진본
드다이아몬드휠로 가공할 경우에는 휠의 소무가 너무 빨라 사용이 어렵게 된다. 

또한 비트리파이드 다이아몬드휠로 사파이를 가공하면 상술한 메탈본드휠처럼 휠표면에 사파이어 찌꺼기
가 박히는 문제도 없고 레진본드 휠처럼 급속한 휠소모도 없어 메탈본드다이아몬드 휠이나 레진본드 다이
아몬드 휠보다는 우수하나 결합력의 약화로 다이아몬드입자를 400메쉬 이상 사용하기가 어렵고, 다이아몬
드 결합력 약화로 입자탈락현상과 연삭작업시 충격에 약한 문제점 등으로 인하여 비트리파이드 다이아몬
드 휠이 대중화되지 못한 원인 중에 하나이다.  

위에서 말한 문제점만 해결할 수 있다면 지금까지 메탈본드 휠이나 레진본드 휠에서는 상상할 수 없는 우
수한 휠을 개발할 수 있는 가능성이 있다.  

본 발명자는 이러한 문제점을 개발하기 위해 오랫동안 연구하는 가운데 휠 소결과정에서 다이아몬드 입자
가 유리에 붕산, 가리, 바륨, 초석, 알카리 및 산 등의 부자재로 인하여 화학적인 반응을 함으로 다이아
몬드 입자는 탄소화 된다는 사실을 규명하게 되었다.  

따라서 유리에 부자제를 사용하지 않고 본드를 개발하든지, 사용하더라도 다이아몬드 입자와의 화학적 반
응을 억제할 수 있다면 650-730℃의 소결과정을 과감히 탈피할 수 있고 780-1000℃에서 또는 1000-1200℃
에서 소결이 가능하므로 휠의 수명과 품질 및 다이아몬드 입자 선택을 자유롭게 할 수 있는 잇점이 있다.  
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본 발명은 이와 같은 점을 감안하여 이루어진 것으로서, 이하 본 발명을 실시예에 의거하여 상술한다.  

[실시예 1]

실시예1에서 전체 무게에 대한 규석 63.5% 알루미나 7.2% 봉산 2.3% 가리 15% 소다장석 2.5% 초석 2% 바
륨 5.5% 기타산화물 2% 분말을 혼합하여 1350℃ 가열하여 완전히 응용상태에서 냉수에 부어 급냉시킨다.  
냉각된 유리를 습식 볼밀에 넣고 72시간 분쇄하여 3-5마이크롬의 입자로 분쇄한 뒤, 분무식 건조기로 건
조하면 1차 700-720℃에서 자화되는 유리파우더를 얻는다.  

[실시예 2]

실시예2에서 전체 무게에 대한 도석 22.7% 규석 4.5% 습식 볼밀기에 72시간 분쇄한 다음, 230 메쉬 스크
린을 통과케한 뒤, 점토 52.3% 고령토 7.5% 분말을 물에 희석 230 메쉬 스크린을 통과시켜 교반기에 충분
히 혼합한 다음 휠타프레스로 여과하여 슬러지를 얻는다.  건조기가 잘 되게 잘라서 1-3일 정도 상온에서 
건조한 다음 다시 건조기에서 200℃로 해서 통상적인 분쇄하기 적당할 정도로 건조하여 분쇄기로 50메쉬
로 분쇄하면 50 메쉬-400메쉬에 혼합된 가소성할 파우더를 얻게 된다.  스크린은 어떤 휠을 만드느냐에 
따라 메쉬를 결정할 수 있다.  한편 건조기를 사용하지 않고 가스로를 이용하여 830-870℃에서 30분 동안 
가소성한 다음 서냉하여 분쇄기로 분쇄하면 가소성된 파우더를 얻게 된다. 

[실시예 3]

실시예1에서 얻은 유리파우더 34.5%와 2에서 얻은 가소성할 파우더 또는 가소성된 파우더 34.5%와 다이아
몬드 입자 23%를 혼합 탄성볼밀을 이용하여 15분 혼합한 뒤, 물 200g에 CMC를 10g을 용해한 액에 스테아
린산소다를 10-20g을 넣고 교반하면서 80-100℃를 올리면 우유빛으로 변하면서 스테아린산소다는 녹는다.  
이렇게 얻어진 상기 혼합파우더 1000g과 용해액을 혼합기에 넣고 충분히 혼합한 다음 35메쉬 스크린 작업
후 건조기에서 120-130℃로 2시간 내지 5시간 정도 건조시켜 분말 입자를 얻는다.  

[실시예 4]

실시예3에서 얻은 건조된 입자를 냉각 금형에 투입하고 균일하게 고른다음 프레스 압력은 150㎏/㎠-200㎏
/㎠압력으로 성형한 다음 금형에서 분리한다. 

[실시예 5]

소결할 때 상온에서 400℃까지 2시간 400-600℃까지 2시간 충분히 산화한 다음, 630℃부터는 환원분위기 
상태에서 열처리해도 되나 880℃까지 올리는 휠에는 산화분위기에서 작업해도 무방하다.  600-800℃까지 
약 3시간 -3시간 30분 유지하여 780℃에서 10분간 유지한 다음 서냉하면 20%의 기공을 가진 비트리 파이
드 다이아몬드휠을 얻는다.  900-1150℃에서 열처리할 때 800℃까지는 산화분위기에서 열처리하고 800℃
에서 부터는 초고진공 상태에서 열처리하는 방법과 환원 분위기상태에서 열처리하는 방법이 있다.  

휠의 크기에 따라서 터널로도 이용해도 무방하다.  이때 휠의 조직은 자화된 조직 등 두 종류의 조직으로 
이루어짐을 알 수 있다.  가소성된 조직은 휠 표면에서는 연삭작업시 발생한 스라지로 인하여 홀을 형성
케 됩으로 기공역활을 하면서 매립상태에서는 열연삭작업시 충격으로 인한 휠 파손을 방지하는 작용을 한
다. 

따라서 상기 실시예에 의한 본 발명의 다이아몬드 휠을 실시예1에서 얻은 유리 파우더와 실시예2에서 얻
은 가소성된 파우더가 다이아몬드보다 융점이 낮아서 소결시 먼저 반응하게 하며 결정화 되기 때문에 다
이아몬드 입자의 화학적인 반응을 억제할 수 있게 된다.  실시예1에서 얻은 유리파우더 21.8%와 실시예2
에서 얻은 파우더 40.7%, 다이아몬드 입자 37.5%를 혼합하여 같은 조건으로 성형소결하면 830℃까지 온도
를 상승해도 되며, 실시예1에서 얻은 유리 파우더 18.9%, 2에서 얻은 파우더 43.8%에서 다이아몬드 37.5%
를 혼합하여 같은 조건으로 성형소결할 때 870-890℃로 소결이 가능하고, 또한 실시예1에서 얻은 유리파
우더 15.6%와 실시예2에서 얻은 파우더 46.8% 및 다이아몬드 37.5%를 성형소결할 경우 930-950℃소결이 
가능하고, 실시예1에서 얻은 파우더 12.5%와 실시예2에서 얻은 파우더 50% 및 다이아몬드 파우더 36.5%를 
성형소결하면 950-1000℃ 소결이 가능함으로써 780℃에서 생산할 휠보다 830℃, 850℃, 880℃, 1000℃로 
온도가 높을수록 연삭성과 휠수명이 길고 월등하게 된다. 

이와 같이 본 발명의 다이아몬드휠 제조 방법에 의하면, 기존에 다이아몬드 휠로 연마가 어려웠던 난석재
라도 쉽게 연마가 가능하며 연삭작업시 발생한 표면스크라치 현상이 적고 기존 다이아몬드 휠에 비교할 
때  미렵하고  정밀하므로  이제까지  다이아몬드  휠로  해결할  수  없었던  초정밀  연삭작업이  가능하게 
되었다.  

(57) 청구의 범위

청구항 1 

전체 무게에 대한 규석 63.5% 알루미나 7.2% 붕산 2.3% 가리 15% 소다장석 2.5% 초석 2% 바륨 5.5% 분말
을 혼합하고, 고온으로 용융시켜 급냉시키는 단계와; 상기 단계 후에 냉각된 조성물을 3-5마이크롬입자를 
분쇄하고, 건조기로 건조하여 700-750℃에서 자화되는 유리 파우더를 얻는 단계와; 전체 무게에 대한 도
석 2.7% 규석 4.5% 습식볼밀기에서 분쇄한 다음, 점토 52.3% 고령토 7.5% 분말을 물에 희석하여 교반기로 
혼합한 후 여과하여 슬러지를 얻은 단계와; 상기 단계 후에 슬러지를  1-3일 정도 상온에서 건조하고, 분
쇄기로 50메쉬로 분쇄한 후 가스로를 이용하여 830-870℃에서 30분 정도 가소성하고 분쇄하여 가소성된 
파우더를 얻는 단계; 상기 단계 후에 상기 유리파우더 32.25-12.5%, 상기 가소성된 파우더를 31.25-50%, 
다이아몬드입자 18.75-37.5%를 무게비로 혼합하여 물, CMC용액, 스테아린산소다를 20:1:1-2로 혼합한 후 
교반하고 80-100℃로 가열하여 건조기에서 120-130℃로 2시간 내지 5시간 정도 건조하여 분말 입자를 얻
는 단계와; 상기 단계 후에 분말입자를 냉간금형에 투입하여 150㎏/㎠-200㎏/㎠의 프레스 압력으로 성형
하는 단계와; 상기 단계 후에 성형물을 소결하기 위하여 400℃까지 2시간 400-600℃까지 2시간 산화시킨 
후에 600-880℃까지 약 3시간-3시간30분 유지하여 780℃에서 10분간 유지한 다음 서냉하여 20%기공을 갖
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는 비트리파이트 다이몬드휠을 얻는 단계로 이루어진 것을 특징으로 하는 다이아몬드휠 제조방법.
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