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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　非磁性支持体の一方の面に、非磁性粉末を含む下塗り層を介して、鉄を主たる構成元素
とする磁性粉末を含む磁性層が形成され、他方の面に、非磁性粉末を含むバックコート層
が形成されてなるＭＲ型ヘッド用の磁気テープにおいて、上記の鉄を主たる構成元素とす
る磁性粉末の平均粒子径が２０ｎｍ以上、４５ｎｍ以下であり、かつ上記磁性層中にＹお
よびＺｒが含まれ、これら元素のＥＳＣＡ分析による含有量が、Ｙ／Ｆｅ＝４０～１４０
ａｔ％、Ｚｒ／Ｆｅ＝２～１５ａｔ％であることを特徴とするＭＲ型ヘッド用の磁気テー
プ。
 
【請求項２】
　鉄を主たる構成元素とする磁性粉末は、鉄以外の構成元素のひとつとしてＹを含む請求
項１に記載のＭＲ型ヘッド用の磁気テープ。
 
【請求項３】
　鉄を主たる構成元素とする磁性粉末は、強磁性鉄系金属磁性粉末または窒化鉄系磁性粉
末である請求項１または２に記載のＭＲ型ヘッド用の磁気テープ。
 
【請求項４】
　磁性層中に、ジルコニアビーズの摩耗粉として、Ｚｒ含有粉末が粒子径５０ｎｍ未満の
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粒子として含まれている請求項１～３のいずれかに記載のＭＲ型ヘッド用の磁気テープ。
 
【請求項５】
　磁性層中にＬａが含まれ、この元素のＥＳＣＡ分析による含有量が、Ｌａ／Ｆｅ＝１～
３０ａｔ％である請求項１～４のいずれかに記載のＭＲ型ヘッド用の磁気テープ。
 
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、高記録密度特性と耐久性にすぐれた塗布型の磁気テープに関する。
【背景技術】
【０００２】
　磁気テープは、オーディオテープ、ビデオテープ、コンピュータテープなど種々の用途
があるが、とくにデータバックアップ用テープの分野では、バックアップの対象となるハ
ードディスクの大容量化にともない、１巻当たり２００ＧＢ以上の記録容量を持つ磁気テ
ープが商品化されている。また、今後、１ＴＢを超える大容量バックアップテープが提案
されており、その高記録密度化は不可欠である。
【０００３】
　このような高記録密度化に対応した磁気テープを製造するにあたっては、記録信号の短
波長化に対応するため、磁性粉末の微粒子化と塗膜中への高密度充填化、塗膜の平滑化、
磁性層の薄層化などに関する高度な技術が用いられている。

　また、記録密度を大きくするために、記録信号の短波長化とともに、トラックピッチの
狭幅化も行われており、再生ヘッドがトラックを正確にトレースできるようにサーボトラ
ックも併用されるシステムが登場している。
【０００４】
　磁性層の薄層化とトラックピッチの狭幅化により、磁気ヘッドの感度は高いものが要求
されるようになり、最近では再生ヘッドに磁気抵抗効果（ＭＲ）型のものが用いられてい
る。この種のヘッドは最近のコンピュータ用ドライブに多く用いられ、通常、記録用ヘッ
ド（磁気誘導型）とコンビネーションで用いられる。そのため、従来ヘッドとは、材質、
形状の違いから、磁性塗膜層の設計もそれに合わせることが好ましくなっている。

　磁性粉末の微粒子化にともない、磁性粉末製造時の焼結防止と磁性塗膜の耐久性向上が
さらに検討されている。また、磁性層の薄層化にともない、磁性層に添加する無機、有機
粉末粒子についても、検討が必要になってきている。
【０００５】
　磁性粉末については、高保磁力および高磁化量が得られる金属磁性粉末が使用されてい
るが、焼結防止、耐食性向上のために、ＡｌやＳｉに加えて、希土類元素が用いられてい
る（たとえば、特許文献１～４）。

　磁性塗膜の耐久性向上のためには、モース硬度４以上の無機粒子を添加することが行わ
れているが、近年では、微粒子磁性粉を分散させるための分散媒体である、ジルコニアビ
ーズからの磨耗粉を耐久性向上のために利用することや、Ｚｒ含有微粉末を添加すること
が提案されている（たとえば、特許文献５～８）。
【０００６】
【特許文献１】特開平８－１０２０４６号公報
【特許文献２】特開２０００－１１３５４号公報
【特許文献３】特開２００３－１１９５０３号公報
【特許文献４】特開２００３－２９６９１５号公報
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【特許文献５】特許第２６２８１８６号公報
【特許文献６】特開２０００－２１５４３９号公報
【特許文献７】特開２００１－２２２８１２号公報
【特許文献８】特開２００３－５９０３１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかし、これらの従来技術では、平均粒子径が６０ｎｍ未満の超微粒子磁性粉末を使用
する磁気テープに対しては、十分な耐久性が得られなかった。

　本発明は、このような事情に照らし、超微粒子磁性粉末を用い、高記録密度特性にすぐ
れ、かつ耐久性の良好な磁気テープを提供することを目的としている。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明者らは、上記の目的を達成するため、鋭意検討した結果、非磁性支持体の一方の
面に下塗り層を介して磁性層を形成し、他方の面にバックコート層を形成した磁気テープ
において、磁性層中に含ませる磁性粉末として、鉄を主たる構成元素とするものを用い、
この磁性粉末の粒子径を６０ｎｍ未満の超微粒子とする一方、この磁性粉末を含む磁性層
中に希土類元素であるＹとともに、ジルコニアビーズの摩耗粉に由来するＺｒを含ませ、
さらにこれら元素の磁性層表面部での含有量が、磁性粉末を構成する鉄に対して特定範囲
となるようにしたときに、高記録密度特性にすぐれて、かつ耐久性の良好な磁気テープが
得られることを見出し、本発明を完成するに至った。
【０００９】
　本発明は、非磁性支持体の一方の面に、非磁性粉末を含む下塗り層を介して、鉄を主た
る構成元素とする磁性粉末を含む磁性層が形成され、他方の面に、非磁性粉末を含むバッ
クコート層が形成されてなるＭＲ型ヘッド用の磁気テープにおいて、上記の鉄を主たる構
成元素とする磁性粉末の平均粒子径が２０ｎｍ以上、４５ｎｍ以下であり、かつ上記磁性
層中にＹおよびＺｒが含まれ、これら元素のＥＳＣＡ分析による含有量が、Ｙ／Ｆｅ＝４
０～１４０ａｔ％、Ｚｒ／Ｆｅ＝２～１５ａｔ％であることを特徴とするＭＲ型ヘッド用
の磁気テープに係るものである。
 
　また、本発明は、鉄を主たる構成元素とする磁性粉末が鉄以外の構成元素のひとつとし
てＹを含む上記構成のＭＲ型ヘッド用の磁気テープ、鉄を主たる構成元素とする磁性粉末
が強磁性鉄系金属磁性粉末または窒化鉄系磁性粉末である上記構成のＭＲ型ヘッド用の磁
気テープ、磁性層中にジルコニアビーズの摩耗粉として、Ｚｒ含有粉末が粒子径５０ｎｍ
未満の粒子として含まれている上記構成のＭＲ型ヘッド用の磁気テープ、磁性層中にＬａ
が含まれ、この元素のＥＳＣＡ分析による含有量が、Ｌａ／Ｆｅ＝１～３０ａｔ％である
上記構成のＭＲ型ヘッド用の磁気テープに係るものである。
【発明の効果】
【００１０】
　このように、本発明は、磁性層表面部のＹ、Ｚｒの含有量を、Ｙ／Ｆｅ＝４０～１４０
ａｔ％、Ｚｒ／Ｆｅ＝２～１５ａｔ％としたことにより、平均粒子径が６０ｎｍ未満の鉄
を主たる構成元素とする超微粒子磁性粉末を使用した磁気テープでも、高記録密度特性に
すぐれ、かつ耐久性の良好な磁気テープを提供できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１１】
　近年の高記録密度化に対応するため、既述のとおり、磁性層には超微粒子磁性粉末が、
再生ヘッドにはＭＲ型ヘッドが、用いられるようになってきている。

　鉄を主たる構成元素とする磁性粉末には、焼成、還元時の焼結を防止したり、耐食性を
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付与するため、Ｙを代表とする希土類元素を表面に被着させることが行われている。この
ときの希土類元素の被着量、被着膜の膜厚の均一性が、焼結性、耐食性に影響するだけで
はなく、磁性塗膜の耐久性、ヘッド磨耗性に影響する。

　とくに、ＭＲ型ヘッドは、従来の誘導型ヘッドに比べて、使用されるＭＲ素子が軟らか
い材料であるため、ヘッド寿命を考慮して、ＭＲ素子の部分がわずかに凹んだ特異な設計
になっている。このことが逆に、使用時に磁気テープから粉落ち成分が付着し出力の低下
の原因になったりする問題を抱えている。
【００１２】
　本発明者らは、このＭＲ素子部へのテープ付着物を詳細に分析した結果、鉄（Ｆｅ）の
ほかに、希土類元素やＺｒが含まれていることを見出した。そこで、磁気テープの表面の
元素構成を種々変えて検討してみた結果、下記のような態様としたときに、ヘッド汚れが
小さくなり、走行耐久性が向上することを見出した。

　ここで、磁気テープの表面の元素構成は、必ずしも、磁性層全体の元素組成とは一致し
ない。本発明者らは、磁性層表面の元素組成が、ヘッド汚れと相関があることをはじめて
見出した。テープ表面の元素構成を定量するのは、表面から数１０Åの深さの元素構成を
知ることができるＥＳＣＡによる元素分析が好ましい。

　すなわち、このＥＳＣＡ分析によるＹおよびＺｒの含有量が、Ｙ／Ｆｅ＝４０～１４０
ａｔ％であるのが好ましく、Ｙ／Ｆｅ＝６０～１１０ａｔ％であるのがより好ましく、Ｙ
／Ｆｅ＝７０～１００ａｔ％であるのが最も好ましい。また、Ｚｒ／Ｆｅ＝２～１５ａｔ
％であるのが好ましく、Ｚｒ／Ｆｅ＝３～１３ａｔ％であるのがより好ましく、Ｚｒ／Ｆ
ｅ＝４～１１ａｔ％であるのが最も好ましい。
【００１３】
　ＥＳＣＡ分析によるＹ／Ｆｅの値が４０ａｔ％未満であると、磁性塗膜表面の研磨性が
小さくなるためか、ヘッド汚れ量が増加して、走行耐久性が低下する。また、Ｙ／Ｆｅの
値が１４０ａｔ％を超えると、磁性塗膜表面の研磨性が大きくなりすぎて、ヘッド寿命が
短くなったり、磁性粉末の飽和磁化量が小さくなって出力が低下したりする。

　また、ＥＳＣＡ分析によるＺｒ／Ｆｅの値が２ａｔ％未満であると、ジルコニアビーズ
からの磨耗粉であるＺｒ含有粉末による磁性塗膜の補強効果が小さくなるためか、ヘッド
汚れ量が増加し、走行耐久性が低下する。また、Ｚｒ／Ｆｅの値が１５ａｔ％を超えると
、相対的に塗膜中の磁性粉末の割合が小さくなり、出力が低下する。

　ジルコニアビーズからの磨耗粉であるＺｒ含有粉末の粒子径は、５０ｎｍ未満であるの
が好ましく、５～３０ｎｍであるのがさらに好ましい。粒子径がこの範囲であるのが好ま
しいのは、５０ｎｍ以上になると磁性粉末の軸比が２以上の針状磁性体粒子の磁性塗膜中
での配向性が乱れやすく、磁性粉末の軸比が２未満の粒状磁性体である場合には、磁性粒
子の充填性が低下する傾向があるためである。
【００１４】
　また、本発明者らは、鉄を主たる構成元素とする磁性粉末の粒子径が小さい場合には、
磁性層中にさらにＬａを含ませるのが望ましく、とくにＥＳＣＡ分析による上記元素の含
有量が、Ｌａ／Ｆｅ＝１～３０ａｔ％であるとき、より好ましくはＬａ／Ｆｅ＝５～２０
ａｔ％であるとき、ヘッド汚れ量が一層小さくなることを見出した。

　ＥＳＣＡ分析によるＬａ／Ｆｅの値が、１ａｔ％未満ではこのようなＬａの効果が得ら
れず、３０ａｔ％を超えると磁性塗膜表面の研磨性が大きくなりすぎて、ヘッド寿命が短
くなる。Ｌａの効果は、とくに磁性粉末が微粒子になるほど大きくなる。
【００１５】
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　なお、上記のＥＳＣＡ分析によるＹ／Ｆｅの値は、磁性粉末に被着（含有）させるＹの
量、磁性塗料の分散方法、分散条件などの選択により、またＹ2 Ｏ3 微粉末の添加の有無
や添加量の選択などにより、制御することができる。

　また、上記のＥＳＣＡ分析によるＺｒ／Ｆｅの値、Ｚｒ含有粉末の粒子径は、ジルコニ
アビーズを用いた磁性塗料の分散方法、分散条件（とくにジルコニアビーズの粒子径）の
選択などにより、制御することができる。

　さらに、上記のＥＳＣＡ分析によるＬａ／Ｆｅの値は、磁性粉末に被着（含有）させる
Ｌａの量、磁性塗料の分散方法、分散条件などの選択により、またＬａ2 Ｏ3 微粉末の添
加の有無や添加量の選択などにより、制御することができる。
【００１６】
　ここで、本発明者らの上記の知見に関し、従来技術である特許文献１～７と対比して、
さらに詳しく説明する。

　まず、特許文献１～４には、Ｙなどの希土類元素を含む磁性粉末を用いた磁気記録媒体
が開示されている。希土類元素を磁性粉末に含ませる目的は、磁性粉末の形状制御、焼成
・還元時の焼結防止、薄くて緻密な酸化被膜の形成などであり、磁気記録媒体のＳＦＤの
向上、低ノイズ化、耐食性付与をはかっている。これらの特許文献には、磁性粉末に含ま
せる希土類元素の好ましい添加量範囲がそれぞれ開示されており、記録特性、耐食性にす
ぐれた磁性粉末が提案されている。しかし、得られる磁気記録媒体の磁性層表面の希土類
元素成分の量については、なんら示されていない。

　本発明は、上記の特許文献１～４と同様に、希土類元素を含む磁性粉末を使用するが、
ＭＲヘッドを用いる記録再生装置で走行させた際のＭＲヘッド表面に付着する磁気テープ
からの粉落ち成分量を減少させるため、磁性層表面のＹ／Ｆｅ量を規定したものであり、
この点で、特許文献１～４とは明らかに異なっている。
【００１７】
　また、特許文献５には、表面粗さが最大高さＲｍａｘで１．５Ｓ以下のジルコニアビー
ズを用いて、磁性塗料を製造する方法が開示されている。しかし、上記製造時にビーズの
磨耗粉としてＺｒ含有粉末が磁性層に混入し、これに由来する磁性層表面のＺｒ／Ｆｅ量
がＭＲヘッド表面の汚れに影響を与えることは、なんら触れられていない。

　さらに、特許文献６には、磁性層の蛍光Ｘ線測定でＺｒ／Ｆｅ重量比が０．０１～２％
である磁気記録媒体が開示されている。この測定方法による値は、塗膜全体の元素組成を
示すもので、本発明の磁性層表面の元素組成とは異なっている。また、この文献に示され
るＺｒ／Ｆｅ重量比を原子比に換算すると、Ｚｒ／Ｆｅ＝０．００６～１．２ａｔ％とな
り、本発明のＺｒ／Ｆｅ＝２～１５ａｔ％の範囲と異なっている。

　また、特許文献７には、磁性層中に平均一次粒径が０．００５～０．２μｍであるジル
コニア粉末を含有させることが開示されている。しかし、ジルコニアビーズからの磨耗粉
ではなく、ジルコニア粉末を別添加するものであり、また磁性層表面のＺｒ／Ｆｅ量につ
いての記載はなく、これらの点で本発明と異なっている。
【００１８】
　また、特許文献８には、磁性層を蛍光Ｘ線で測定したときのＦｅに対するＺｒの強度比
が０．００１～０．１である磁気記録媒体が示されており、指標は異なるが、Ｚｒ／Ｆｅ
の値として本発明と重複する部分があるものと推定される。しかし、上記測定は磁性層全
体の元素組成であり、必ずしも磁性層表面の元素組成を示していない。

　また、摩耗粉として含まれるＺｒ含有粉末の平均粒子径が０．０１～１．０μｍの範囲



(6) JP 4497519 B2 2010.7.7

10

20

30

40

50

が好ましく、０．１～０．８μｍの範囲がより好ましいとされているが、実施例で得られ
た磁気記録媒体の磁性層中に含まれるＺｒ含有粉末の粒子サイズについての記載はなく、
上記好ましい範囲に入っているのか明らかでない。しかも、実施例ではバリウムフェライ
ト磁性粉末を用いた磁気記録媒体のデータしかなく、鉄を主たる構成元素とする磁性粉末
を用いた磁気テープについては、なんら示されていない。

　また、この文献では、磁性塗料の分散時に用いるジルコニアビーズは、粒子径が１mmの
もので、本発明者らの検討によると、このようなジルコニアビーズでは、後述のとおり、
摩耗粉のサイズが大きくなりすぎて、好ましい結果が得られない。
【００１９】
　つぎに、上記特徴を有する本発明の磁気テープに関して、その磁性層を形成するための
磁性塗料の調製方法について、詳しく説明する。

　磁性塗料の調製方法においては、分散工程の前に、混合工程、混練工程おらび希釈工程
を設けるのが望ましい。これらの工程のうち、混合工程では、混練工程の前工程として、
磁性粉末の顆粒を高速攪拌混合機にて解砕し、その後、引き続き、高速攪拌混合機にてリ
ン酸系やスルホン酸系の有機酸などやバインダ樹脂と混合して、磁性粉末の表面処理やバ
インダ樹脂との混合を行うものである。

　上記の高速攪拌混合機としては、ホソカワミクロン社製のアグロマスタのような転動流
動効果を利用したガス吹上げ式攪拌機、同社製のサイクロミックスやメカノフュージョン
システム、松山重工業社製のアキシャルミキサのような回転式混合機、三井鉱山社製のヘ
ンシェルミキサなどを用いることができる。
【００２０】
　つぎに、混練工程では、連続式２軸混練機により、通常、固形分濃度が８０～８５重量
％、磁性粉末に対するバインダ樹脂の割合が１７～３０重量％となる状態で、混練を行う
ものである。また、希釈工程では、上記した混練工程の後工程として、連続式２軸混練機
または他の希釈装置を用いて、少なくとも１回以上のバインダ樹脂溶液および／または溶
媒を加えて、混練希釈するものである。

　上記の連続式２軸混練機には、栗本鐵工所製のＫＥＸ－３０、ＫＥＸ－４０、ＫＥＸ－
５０、ＫＥＸ－６５、ＫＥＸ－８０、日本製鋼所製のＴＥＸ３０α、ＴＥＸ４４α、ＴＥ
Ｘ６５α、ＴＥＸ７７α、ＴＥＸ９０αなどを用いることができる。
【００２１】
　このような前工程を経たのち、分散工程に供する。この分散工程は、先に触れたとおり
であるが、分散前の固形分濃度は３０～５０重量％、塗料粘度は０．５～５．０Ｐａ・ｓ
（５００～５，０００ｃＰ）であるのが好ましい。また、この分散工程では、いわゆる、
サンドミルに代表されるようなメディア攪拌型分散機が使用され、分散メディアとして、
比重が大きく緻密で硬質なジルコニアビーズが用いられる。
【００２２】
　ジルコニアビーズは、常温等方圧成形（ＣＩＰ法）、高温等方圧成形（ＨＩＰ法）によ
り得られるものが好ましい。中でも、理論密度に近くサンドミルなどで強分散を行つても
ビーズが割れにくく、磨耗が均一に起こるＨＩＰ法によるジルコニアビーズがとくに好ま
しい。また、ジルコニアビーズの圧壊強度は、粒径の小さなビーズを均一に磨耗する必要
があるため、高強度であるのが望ましく、この観点より、通常１５～６０ｋｇｆ、とくに
２０～５０ｋｇｆの圧壊強度を有しているのが好ましい。

　ジルコニア材料としては、Ｙ2 Ｏ3 －ＺｒＯ2 系、ＣａＯ－ＺｒＯ2 系、ＭｇＯ－Ｚｒ
Ｏ2 系の安定化ジルコニア（ＦＳＺ）、ジルコニアの立方晶中に微細な正方晶を析出させ
て両晶を混在させた部分安定化ジルコニア（ＰＳＺ：Ｐａｒｔｉａｌｌｙ　Ｓｔａｂｉｌ
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ｉｚｅｄ　Ｚｉｒｃｏｎｉａ）、正方晶ジルコニアをアルミナや窒化珪素などで分散させ
たジルコニア強化セラミックス（ＺＴＣ）が効果的である。

　このようなジルコニアビーズの市販品としては、東レ（株）製の「トレセラム」、日本
化学陶業（株）製の「ジルコニアボール」などがある。
【００２３】
　また、ジルコニアビーズは、粒子径が０．０５～０．５mmであるのが好ましく、０．３
mm以下であるのがより好ましい。ジルコニアビーズの粒子径が小さいほど、ビーズ表面積
が大きくなるため、超微粒子磁性粉末に対する分散が効率良く行われ、かつジルコニアビ
ーズからの摩耗粉の粒子サイズも小さくなるので、好ましい。

　また、ジルコニアビーズの粒子径が０．５mmを超えると、摩耗粉のサイズが大きくなる
傾向があるので、本発明の好ましい範囲を超えないように適宜調節するのが好ましい。分
散効率を向上させるため、サンドミルによる分散は、それぞれ粒子径の異なるジルコニア
ビーズを充填したサンドミルを組み合わせて行ってもよい。
【００２４】
　このような分散工程において、前記したＥＳＣＡ分析による磁性層表面のＺｒ／Ｆｅ原
子比（ａｔ％）を好ましい範囲の値とするため、上記ジルコニアビーズを分散メデイアと
した一次分散工程でのサンドミルの攪拌軸の周速を７～１０ｍ／秒の範囲、また磁性塗料
の滞留時間を２０～９０分の範囲、ビーズ充填率を６０～８５ｖｏｌ％（見かけ体積比）
の範囲で、適宜調整するのが望ましい。

　また、上記の分散工程では、分散条件が前記したＥＳＣＡ分析による磁性層表面のＹ／
Ｆｅ原子比（ａｔ％）の値にも影響し、分散条件をハードにすると、この値が小さくなる
傾向があるので、適宜調製するのが好ましい。

　さらに、サンドミル分散工程の工程中または／および工程後、超音波分散工程を設けて
もよい。超音波分散工程を設けることにより、塗料の流動性が改善され、塗膜の厚さの均
一性が向上するので、好ましい。超音波分散機は、滞留時間を０．１～１０秒とするのが
好ましい。超音波分散機には、従来公知のものを使用できる。
【００２５】
　本発明において、上記の磁性塗料の調製に用いられる磁性粉末は、鉄を主たる構成とす
る磁性粉末であり、とくに代表的なものとして、強磁性鉄系金属磁性粉末または窒化鉄系
磁性粉末が好ましく用いられる。

　このような磁性粉末の平均粒子径は、５ｎｍ以上、６０ｎｍ未満の範囲にあるのが好ま
しく、１０～４０ｎｍの範囲がより好ましい。この範囲が好ましいのは、平均粒子径が５
ｎｍ未満では、粒子の表面エネルギーが大きくなって分散が困難になり、平均粒子径が６
０ｎｍ以上になるとノイズが大きくなるためである。

　上記の平均粒子径は、透過型電子顕微鏡（ＴＥＭ）にて撮影した写真から各粒子の最大
径（針状粉では長軸径）を実測し、１００個の平均値により求めたものである。
【００２６】
　強磁性鉄系金属磁性粉末には、Ｍｎ、Ｚｎ、Ｎｉ、Ｃｕ、Ｃｏなどの遷移金属を合金と
して含ませてもよい。中でも、Ｃｏ、Ｎｉが好ましく、とくにＣｏは飽和磁化を最も向上
できるので、好ましい。上記の遷移金属元素の量としては、鉄に対して、５～５０ａｔ％
とするのが好ましく、１０～３０ａｔ％とするのがより好ましい。

　また、焼結防止のため、イツトリウム、セリウム、イツテルビウム、セシウム、プラセ
オジウム、サマリウム、ランタン、ユーロピウム、ネオジム、テルビウムなどから選ばれ
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る少なくとも１種の希土類元素を含ませてもよい。中でも、イツトリウム、セリウム、ネ
オジム、サマリウム、テルビウムを用いたときに、形状が良好に保持され、磁性粉末表面
に均一なセラミック層が形成されるので、好ましい。

　これら希土類元素の量は、鉄に対して、０．２～２５原子％、好ましくは０．３～２０
原子％、より好ましくは０．５～１５原子％であるのがよい。本発明では、磁性層中にＹ
（イツトリウム）を含ませるため、上記磁性粉末にイツトリウムを上記範囲内で含有させ
るのが望ましい。しかし、磁性粉末にＹを含ませる代わりに、または含ませるとともに、
イツトリウムの酸化物などからなる粉末を、磁性層に添加してもよい。
【００２７】
　窒化鉄磁性粉末は，公知のものを使用できる。形状は、針状のほかに球状や立方体形状
などの不定形のものを用いることができる。粒子径や比表面積については、磁気記録用の
磁性粉末としての要求特性をクリアするには，限定した磁性粉末の製造条件とすることが
必要である。
 
 
【００２８】
　このような強磁性鉄系金属磁性粉末や窒化鉄系磁性粉末は、Ａｌ，Ｓｉ，Ｐ，Ｙ，Ｚｒ
またはこれらの酸化物で表面処理して使用してもかまわない。

　これらの磁性粉末の保磁力は、８０～３２０ｋＡ／ｍが好ましく、飽和磁化量は、８０
～２００Ａ・ｍ2 ／kg（８０～２００ｅｍｕ／ｇ）が好ましく、１００～１８０Ａ・ｍ2 

／kg（１００～１８０ｅｍｕ／ｇ）がより好ましい。これらの磁気特性は、試料振動形磁
束計で外部磁場１，２７３．３ｋＡ／ｍ（１６ｋＯｅ）での測定値である。

　また、これらの磁性粉末のＢＥＴ比表面積は、３５ｍ2 ／ｇ以上が好ましく、４０ｍ2 

／ｇ以上がより好ましく、５０ｍ2 ／ｇ以上が最も好ましい。通常は１００ｍ2 ／ｇ以下
であるのがよい。
【００２９】
　本発明において、上記の磁性塗料の調製に用いられるバインダ樹脂としては、塩化ビニ
ル樹脂、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合体樹脂、塩化ビニル－ビニルアルコール共重合体
樹脂、塩化ビニル－酢酸ビニル－ビニルアルコール共重合体樹脂、塩化ビニル－酢酸ビニ
ル－無水マレイン酸共重合体樹脂、塩化ビニル－水酸基含有アルキルアクリレート共重合
体樹脂、ニトロセルロースなどのセルロース系樹脂の中から選ばれる少なくとも１種と、
ポリウレタン樹脂とを組み合わせたものなどが挙げられる。

　これらのバインダ樹脂の中でも、塩化ビニル－水酸基含有アルキルアクリレート共重合
体樹脂とポリウレタン樹脂を併用するのが好ましい。

　ポリウレタン樹脂には、ポリエステルポリウレタン樹脂、ポリエーテルポリウレタン樹
脂、ポリエーテルポリエステルポリウレタン樹脂、ポリカーボネートポリウレタン樹脂、
ポリエステルポリカーボネートポリウレタン樹脂などがある。
【００３０】
　このようなバインダ樹脂は、官能基として、－ＣＯＯＨ、－ＳＯ3 Ｍ、－ＯＳＯ3 Ｍ、
－Ｐ＝Ｏ（ＯＭ）3 、－Ｏ－Ｐ＝Ｏ（ＯＭ）2 〔これらの式中、Ｍは水素原子、アルカリ
金属塩基またはアミン塩を示す〕、－ＯＨ、－ＮＲ1 Ｒ2 、－Ｎ+ Ｒ3 Ｒ4 Ｒ5 〔これら
の式中、Ｒ1 ，Ｒ2 ，Ｒ3 ，Ｒ4 ，Ｒ5 は水素または炭化水素基を示す〕、エポキシ基な
どを有してものが好ましく用いられる。

　このようなバインダ樹脂を使用すると、磁性粉末などの分散性が向上するためである。
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２種以上の樹脂を併用する場合には、官能基の極性を一致させるのが好ましく、中でも、
－ＳＯ3 Ｍ基同士の組み合わせが好ましい。
【００３１】
　これらのバインダ樹脂は、磁性粉末１００重量部に対して、通常は、７～５０重量部、
好ましくは１０～３５重量部の範囲で使用するのがよい。とくに、塩化ビニル系樹脂とポ
リウレタン樹脂を併用する場合は、塩化ビニル系樹脂５～３０重量部とポリウレタン樹脂
２～２０重量部とを併用するのが好ましい。

　また、これらのバインダ樹脂とともに、バインダ樹脂中に含まれる官能基などと結合さ
せて架橋する熱硬化性の架橋剤を併用するのが好ましい。
【００３２】
　このような架橋剤としては、トリレンジイソシアネート、ヘキサメチレンジイソシアネ
ート、イソホロンジイソシアネートなどや、これらのイソシアネート類とトリメチロール
プロパンなどの水酸基を複数個有するものとの反応生成物、上記イソシアネート類の縮合
生成物などの各種のポリイソシアネートが好ましく用いられる。

　これらの架橋剤は、バインダ樹脂１００重量部に対して、通常１～３０重量部の割合で
用いられる。より好ましくは５～２０重量部である。
【００３３】
　なお、下塗り層の上に、ウエット・オン・ウエットで磁性層を塗布形成する場合には、
下塗り塗料からある程度のポリイソシアネートが拡散供給されるので、ポリイソシアネー
トを併用しなくても、磁性層はある程度架橋される。

　また、上記した熱硬化性のバインダ樹脂に代えて、放射線硬化性樹脂を用いてもよい。
放射線硬化性樹脂には、熱硬化性樹脂をアクリル変性し放射線感応性二重結合を持たせた
ものや、アクリルモノマー、アクリルオリゴマーが用いられる。
【００３４】
　本発明において、磁性塗料の調製に使用される有機溶剤としては、たとえば、メチルエ
チルケトン、シクロヘキサノン、メチルイソブチルケトンなどのケトン系溶剤、テトラヒ
ドロフラン、ジオキサンなどのエーテル系溶剤、酢酸エチル、酢酸ブチルなどの酢酸エス
テル系溶剤などが挙げられる。これらの有機溶剤は、単独でまたは混合して使用され、さ
らにトルエンなどと混合して使用される。
【００３５】
　本発明において、磁性塗料の調製に使用される添加剤には、後述する潤滑剤や分散剤の
ほか、必要により、従来公知の研磨剤を使用できる。

　この研磨剤としては、α－アルミナ、β－アルミナ、炭化ケイ素、酸化クロム、酸化セ
リウム、α－酸化鉄、コランダム、人造ダイアモンド、窒化珪素、炭化珪素、チタンカー
バイト、酸化チタン、二酸化珪素、窒化ホウ素など、主としてモース硬度６以上のものが
単独でまたは組み合わせで使用される。これらの研磨剤の粒子サイズとしては、通常、平
均粒子径で１０～２００ｎｍであるのが好ましい。
【００３６】
　また、磁性塗料には、必要により、導電性と表面潤滑性の向上を目的に、従来公知のカ
ーボンブラックを添加してもよい。カーボンブラックには、アセチレンブラック、ファー
ネスブラック、サーマルブラックなどを使用できる。平均粒子径が１０～１００ｎｍのも
のが好ましい。この範囲が好ましいのは、平均粒子径が１０ｎｍ未満になると、カーボン
ブラックの分散が難しく、１００ｎｍを超えると、多量のカーボンブラックを添加する必
要があり、いずれも表面が粗くなり、出力低下の原因になるためである。また、必要によ
り、平均粒子径の異なるカーボンブラックを２種以上用いてもよい。
【００３７】
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　本発明においては、上記した磁性粉末およびバインダ樹脂とともに、有機溶剤や上記の
添加剤成分などを使用して、これらを前記方法で分散処理して磁性塗料を調製したのち、
この磁性塗料を、常法に準じて、非磁性支持体の一方の面に、非磁性粉末を含む下塗り層
を介して、塗布し、乾燥して、磁性層を形成し、他方の面に、非磁性粉末を含むバックコ
ート層を形成し、所要の処理工程を経て、磁気テープを製造する。
【００３８】
　ここで、磁性層の厚さは、０．０１μｍ以上、０．１５μｍ以下が好ましい。この範囲
が好ましいのは、０．０１μｍ未満では得られる出力が小さいのと、均一な磁性層を塗布
するのが困難であり、０．１５μｍを超えると、短波長信号の解像度が悪くなるからであ
る。短波長記録特性をさらに向上させるには、磁性層の厚さは０．０１～０．１μｍであ
るのがより好ましく、０．０２～０．０６μｍが最も好ましい。

　磁性層の保磁力は、８０～３２０ｋＡ／ｍが好ましく、１００～３００ｋＡ／ｍがより
好ましく、１２０～２８０ｋＡ／ｍがさらに好ましい。この範囲が好ましいのは、８０ｋ
Ａ／ｍ未満では、記録波長を短くすると反磁界減磁で出力低下が起こり、３２０ｋＡ／ｍ
を超えると、磁気ヘッドによる記録が困難になるためである。
【００３９】
　つぎに、上記本発明の構成要素として、（１）非磁性支持体、（２）下塗り層につき、
説明する。また、前記の磁性層や下塗り層には、（３）潤滑剤、（４）分散剤を含ませる
のが普通であり、これらの添加剤についても、説明する。さらに、（５）バックコート層
の構成についても、説明する。
【００４０】
（１）非磁性支持体
　非磁性支持体の厚さは、用途によって異なるが、通常は、１．５～１１μｍであるのが
好ましく、２～７μｍであるのがより好ましく、２～５μｍであるのが最も好ましい。こ
の範囲の厚さが好ましいのは、１．５μｍ未満となると、製膜が難しくなり、またテープ
強度が小さくなり、また１１μｍを超えると、テープ全厚が厚くなり、テープ１巻当りの
記録容量が小さくなるためである。

　非磁性支持体の長手方向のヤング率としては、５．８ＧＰａ（５９０ｋｇ／mm2 ）以上
が好ましく、７．１ＧＰａ（７２０ｋｇ／mm2 ）以上がより好ましい。非磁性支持体の長
手方向のヤング率が５．８ＧＰａ以上がよいのは、長手方向のヤング率が５．８ＧＰａ未
満では、テープ走行が不安定になるためである。
【００４１】
　ヘリキャルスキャンタイプでは、長手方向のヤング率（ＭＤ）／幅方向のヤング率（Ｔ
Ｄ）は、０．６～０．８の範囲が好ましく、０．６５～０．７５の範囲がより好ましい。
長手方向のヤング率／幅方向のヤング率が、上記範囲がよいのは、０．６未満または０．
８を超えると、メカニズムは現在のところ不明であるが、磁気ヘッドのトラックの入り側
から出側間の出力のばらつき（フラットネス）が大きくなるためである。このばらつきは
長手方向のヤング率／幅方向のヤング率が０．７付近で最小になる。

　また、リニアレコーディングタイプでは、長手方向のヤング率／幅方向のヤング率は、
理由は明らかではないが、０．７～１．３が好ましい。
【００４２】
　非磁性支持体の幅方向の温度膨張係数は、－１０～１０×１０-6、湿度膨張係数は、０
～１０×１０-6が好ましい。この範囲が好ましいのは、この範囲をはずれると、温度・湿
度の変化によりオフトラックが生じエラーレートが大きくなるからである。

　以上のような特性を満足する非磁性支持体としては、たとえば、二軸延伸のポリエチレ
ンテレフタレートフィルム、ポリエチレンナフタレートフィルム、芳香族ポリアミドフィ
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ルム、芳香族ポリイミドフィルムなどが挙げられる。
【００４３】
（２）下塗り層
　下塗り層の厚さは、０．２μｍ以上、１．５μｍ以下が好ましく、１μｍ以下がより好
ましく、０．８μｍ以下がさらに好ましい。この範囲が好ましい理由は、０．２μｍ未満
では、磁性層の厚さむら低減効果や、耐久性の向上効果が小さくなり、また１．５μｍを
超えると、磁気テープの全厚が厚くなりすぎて、テープ１巻当りの記録容量が小さくなる
ためである。この下塗り層に使用するバインダ樹脂（ないし架橋剤）や下塗り層形成のた
めの塗料溶剤には、磁性層の場合と同様のものが用いられる。
【００４４】
　下塗り層に使用する非磁性粉末には、酸化チタン、酸化鉄、酸化アルミニウムなどがあ
るが、酸化鉄単独または酸化鉄と酸化アルミニウムの混合系が好ましい。非磁性粉末の粒
子形状は、球状、板状、針状、紡錘状のいずれでもよいが、針状、紡錘状の場合は、通常
、長軸長が２０～２００ｎｍ、短軸長が５～２００ｎｍのものが好ましい。

　非磁性粉末を主成分とし、これに必要により粒子径が０．０１～０．１μｍのカーボン
ブラック、粒子径が０．０５～０．５μｍの酸化アルミニウムを補助的に含有させること
が多い。下塗り層を平滑にかつ厚みムラを少なく塗布するには、上記の非磁性粒子および
カーボンブラックは、とくに粒度分布がシャープなものを用いるのが好ましい。
【００４５】
　下塗り層には、平均粒子径が１０～１００ｎｍの非磁性板状粉末を添加するのが好まし
い。非磁性板状粉末の成分としては、セリウムなどの希土類元素、ジルコニウム、珪素、
チタン、マンガン、鉄などの元素の酸化物または複合酸化物が用いられる。

　導電性改良の目的で、平均粒子径が１０～１００ｎｍのグラファイトのような板状炭素
性粉末や平均粒子径が１０～１００ｎｍの板状ＩＴＯ（インジウム・スズ複合酸化物）粉
末などを添加してもよい。上記の非磁性板状粉末を添加することにより、膜厚の均一性、
表面平滑性、剛性、寸法安定性が改善される。
【００４６】
（３）潤滑剤
　下塗り層の潤滑剤と磁性層の潤滑剤の相互移動を排除するものではないが、一般に、下
塗り層に、磁性層と下塗り層に含まれる全粉体に対して、０．５～５重量％の高級脂肪酸
を含有させ、０．２～３重量％の高級脂肪酸のエステルを含有させると、ヘッドとの摩擦
係数が小さくなるので、好ましい。上記範囲の高級脂肪酸の添加が好ましいのは、０．５
重量％未満では、摩擦係数低減効果が小さく、５重量％を超えると、下塗り層が可塑化し
てしまい、強靭性が失われるおそれがあるからである。

　また、上記範囲の高級脂肪酸のエステルの添加が好ましいのは、０．２重量％未満では
、摩擦係数低減効果が小さく、３重量％を超えると、磁性層への移入量が多すぎるため、
テープとヘッドが貼り付くなどの副作用を生じるおそれがあるためである。
【００４７】
　高級脂肪酸としては、炭素数１０以上の脂肪酸を用いるのが好ましく、高級脂肪酸エス
テルとしては、上記高級脂肪酸のエステルを用いるのが好ましい。炭素数１０以上の脂肪
酸は、直鎖、分岐、シス・トランスなどの異性体のいずれでもよいが、潤滑性能にすぐれ
る直鎖型が好ましい。この脂肪酸には、ラウリン酸、ミリスチン酸、ステアリン酸、パル
ミチン酸、ベヘン酸、オレイン酸、リノール酸などがある。これらの中でも、ミリスチン
酸、ステアリン酸、パルミチン酸などが好ましい。

　磁性層への脂肪酸の添加量は、下塗り層と磁性層の間で脂肪酸が転移するので、とくに
限定されず、磁性層と下塗り層を合わせた脂肪酸の添加量を上記の量とすればよい。下塗



(12) JP 4497519 B2 2010.7.7

10

20

30

40

50

り層に脂肪酸を添加すれば、必ずしも磁性層に脂肪酸を添加しなくてもよい。
【００４８】
　磁性層には、通常、磁性粉末に対して、０．５～３重量％の脂肪酸アミドを含有させ、
０．２～３重量％の高級脂肪酸のエステルを含有させると、テープ走行時の摩擦係数が小
さくなるので、好ましい。上記の脂肪酸アミドとしては、パルミチン酸、ステアリン酸な
どの炭素数が１０以上の脂肪酸アミドが使用可能である。

　上記範囲の脂肪酸アミドの添加が好ましいのは、０．５重量％未満では、ヘッド／磁性
層界面での直接接触が起こりやすく、焼付き防止効果が小さくなり、また３重量％を超え
ると、ブリードアウトしてしまい、ドロップアウトなどの欠陥が発生するおそれがあるか
らである。また、上記範囲の高級脂肪酸のエステルの添加が好ましいのは、０．２重量％
未満では、摩擦係数低減効果が小さくなり、また３重量％を超えると、ヘッドに貼り付く
などの副作用を生じるおそれがあるためである。
【００４９】
（４）分散剤
　下塗り層や磁性層に含ませる非磁性粉末、カーボンブラックまたは磁性粉末は、分散剤
で表面処理したり、分散剤とともに各層用塗料を製造してもよい。これらは、単独でも組
み合わせて使用してもよい。分散剤は、いずれの層においても、バインダ樹脂１００重量
部に対し、通常、０．５～２０重量部の範囲で添加される。

　分散剤としては、カプリル酸、カプリン酸、ラウリン酸、ミリスチン酸、パルミチン酸
、ステアリン酸、ベヘン酸、オレイン酸、エライジン酸、リノール酸、リノレン酸、ステ
アロール酸などの炭素数１２～１８個の脂肪酸〔ＲＣＯＯＨ（Ｒは炭素数１１～１７個の
アルキル基またはアルケニル基）〕、上記脂肪酸のアルカリ金属またはアルカリ土類金属
からなる金属石けん、上記脂肪酸エステルのフッ素を含有した化合物、上記脂肪酸のアミ
ド、ポリアルキレンオキサイドアルキルリン酸エステル、レシチン、トリアルキルポリオ
レフィンオキシ第四級アンモニウム塩（アルキルは炭素数１～５個、オレフィンはエチレ
ン、プロピレンなど）、硫酸塩、スルホン酸塩、りん酸塩、銅フタロシアニンなどの従来
公知の各種の分散剤を、いずれも使用することができる。

【００５０】
（５）バックコート層
　非磁性支持体の他方の面（磁性層が形成される面とは反対側の面）には、走行性の向上
などを目的として、バックコート層が設けられる。バックコート層に磁性があると磁性層
の磁気信号が乱れる場合があり、通常、バックコート層は非磁性である。

　バックコート層の厚さは、０．２～０．８μｍであるのが好ましい。この範囲が好まし
いのは、０．２μｍ未満では、走行性向上効果が不十分であり、０．８μｍを超えると、
テープ全厚が厚くなり、１巻当たりの記録容量が小さくなるためである。バックコート層
の中心線平均表面粗さＲａは、３～８ｎｍが好ましく、４～７ｎｍがより好ましい。
【００５１】
　バックコート層には、非磁性粉末の１種として、カーボンブラックを含ませる。このカ
ーボンブラックとしては、アセチレンブラック、ファーネスブラック、サーマルブラック
などを使用できる。通常は、小粒子径カーボンブラックと大粒子径カーボンブラックを使
用するのが望ましい。この小粒子径カーボンブラックと大粒子径カーボンブラック合計の
添加量としては、無機粉体重量を基準にして、６０～１００重量％とするのが好ましく、
７０～１００重量％とするのがより好ましい。

【００５２】
　小粒子径カーボンブラックには、平均粒子径が５～２００ｎｍのものが使用されるが、
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平均粒子径が１０～１００ｎｍのものがより好ましい。この範囲がより好ましいのは、平
均粒子径が１０ｎｍ未満では、カーボンブラックの分散が難しくなり、平均粒子径が１０
０ｎｍを超えると、多量のカーボンブラックを添加する必要がなり、いずれの場合も表面
が粗くなり、磁性層への裏移り（エンボス）原因になるためである。

　大粒子径カーボンブラックとして、小粒子径カーボンブラックの５～１５重量％、平均
粒子径が２００～４００ｎｍの大粒子径カーボンブラックを使用すると、表面も粗くなら
ず、走行性向上効果も大きくなる。
【００５３】
　バックコート層には、強度、温度・湿度寸法安定性などの向上を目的に、平均粒子径が
１０～１００ｎｍの非磁性板状粉末を添加することができる。非磁性板状粉末の成分は、
酸化アルミニウムのほか、セリウムなどの希土類元素、ジルコニウム、珪素、チタン、マ
ンガン、鉄などの元素の酸化物または複合酸化物が用いられる。

　導電性改良の目的で、平均粒子径が１０～１００ｎｍの板状炭素性粉末や平均粒子径が
１０～１００ｎｍの板状ＩＴＯ粉末などを添加してもよい。また、必要に応じて、平均粒
子径が０．１～０．６μｍの粒状酸化鉄粉末を添加してもよい。添加量としては、バック
コート層中の全無機粉体の重量を基準にして、２～４０重量％が好ましく、５～３０重量
％がより好ましい。また、平均粒子径が０．１～０．６μｍのアルミナを添加すると、耐
久性がさらに向上するので、好ましい。
【００５４】
　バックコート層には、バインダ樹脂として、磁性層の場合と同様の樹脂を使用できる。
これらの中でも、摩擦係数を低減し走行性を向上させるため、セルロース系樹脂とポリウ
レタン系樹脂とを複合して併用するのが好ましい。

　バインダ樹脂の含有量は、通常、カーボンブラックと無機非磁性粉末との合計量１００
重量部に対して、４０～１５０重量部、好ましくは５０～１２０重量部、より好ましくは
６０～１１０重量部、さらに好ましくは７０～１１０重量部である。上記範囲が好ましい
のは、５０重量部未満では、バックコート層の強度が不十分であり、１２０重量部を超え
ると、摩擦係数が高くなりやすいためである。セルロース系樹脂を３０～７０重量部、ポ
リウレタン系樹脂を２０～５０重量部使用するのが好ましい。
【００５５】
　バックコート層には、バインダ樹脂を硬化するために、ポリイソシアネート化合物など
の架橋剤を用いるのが好ましい。架橋剤には、磁性層の場合と同様のものを使用できる。
架橋剤の量は、バインダ樹脂１００重量部に対して、通常１０～５０重量部、好ましくは
１０～３５重量部、より好ましくは１０～３０重量部である。上記範囲が好ましいのは、
１０重量部未満では、バックコート層の塗膜強度が弱くなりやすく、３５重量部を超える
と、ＳＵＳに対する動摩擦係数が大きくなるためである。
【００５６】
　以下、実施例によって、本発明をさらに詳しく説明するが、本発明はこれらに限定され
るものではない。なお、実施例および比較例における部は重量部を示す。また、実施例お
よび比較例における粒子径（平均粒子径）は、数平均粒子径を示す。
【実施例１】
【００５７】
　＜下塗り塗料成分＞
（１）成分
　　　針状酸化鉄粉末（平均粒子径：１１０ｎｍ）　　　                ６４部

　　　カーボンブラック（平均粒子径：２５ｎｍ）　　　　　　　　      ２４部
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　　　アルミナ（平均粒子径：８０ｎｍ）　　　　　　　　　　　　　    １２部

　　　ステアリン酸　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　  ２．０部

　　　塩化ビニル－ヒドロキシプロピルアクリレート共重合体　  　　　８．８部
　　　（含有－ＳＯ3 Ｎａ基：０．７×１０-4当量／ｇ）

　　　ポリエステルポリウレタン樹脂　　　　　　　　　　　　　　　  ４．４部
　　　（Ｔｇ：４０℃、含有－ＳＯ3 Ｎａ基：１×１０-4当量／ｇ）

　　　シクロヘキサノン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    ２５部

　　　メチルエチルケトン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    ４０部

　　　トルエン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    １０部

（２）成分
　　　ステアリン酸ブチル　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    １部

　　　シクロヘキサノン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　      ７０部

　　　メチルエチルケトン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　      ５０部

　　　トルエン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　      ２０部

（３）成分
　　　ポリイソシアネート　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    １．４部

　　　シクロヘキサノン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　      １０部

　　　メチルエチルケトン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　      １５部

　　　トルエン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    １０部
【００５８】
　＜磁性塗料成分＞
（１）混練工程成分
　　　磁性粉末（Ｃｏ－Ｆｅ－Ａｌ－Ｙ）　　　　　　　　　　　　　　１００部
　　　〔Ｃｏ／Ｆｅ：２４ａｔ％、Ａｌ／（Ｆｅ＋Ｃｏ）：４．７ｗｔ％、
　　　　Ｙ／（Ｆｅ＋Ｃｏ）：７．９ａｔ％、
　　　　σｓ：１２７Ａ・ｍ2 ／ｋｇ（１２７ｅｍｕ／ｇ）、
　　　　Ｈｃ：１７７．１ｋＡ／ｍ（２，２２５Ｏｅ）、
　　　　平均粒子径：４５ｎｍ、軸比：４〕

　　　塩化ビニル－ヒドロキシプロピルアクリレート共重合体　　　　    １３部
　　　（含有－ＳＯ3 Ｎａ基：０．７×１０-4当量／ｇ）

　　　ポリエステルポリウレタン樹脂　　　　　　　　　　　　　　    ４．５部
　　　（含有－ＳＯ3 Ｎａ基：１．０×１０-4当量／ｇ）

　　　アルミナ粉末（平均粒子径：８０ｎｍ）　　　　　　　　　    　　  ８部
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　　　カーボンブラック（平均粒子径：２５ｎｍ）　　　　　　　　　　    ５部

　　　メチルアシッドホスフェート　　　　　　　　　　　　　　　　　    ２部

　　　テトラヒドロフラン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　      ２０部

　　　メチルエチルケトン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　４．５部

　　　シクロヘキサノン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　４．５部

（２）希釈工程成分
　　　パルミチン酸アミド　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    １．５部

　　　ステアリン酸ｎ－ブチル　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    １部

　　　メチルエチルケトン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    １２５部

　　　シクロヘキサノン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    １２５部

（３）配合工程成分
　　　ポリイソシアネート　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    １．５部

　　　メチルエチルケトン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    　６５部

　　　シクロヘキサノン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　    　６４部
【００５９】
　上記の下塗り塗料成分のうち、（１）成分を回分式ニーダで混練し、つぎに、（２）成
分を加えて攪拌したのち、サンドミル〔ジルコニアビーズ（粒子径０．５mm）、見掛け体
積８０％充填、周速８ｍ／ｓ〕で滞留時間を６０分として分散処理を行い、これにさらに
（３）成分を加えて攪拌し、ろ過して、下塗り塗料（下塗り層用塗料）とした。

　これとは別に、上記の磁性塗料成分のうち、（１）混練工程成分をあらかじめ高速混合
しておき、その混合粉末を連続式２軸混練機で混練し、つぎに、（２）希釈工程成分を加
えて、連続式２軸混練機で少なくとも２段階以上に分けて希釈を行い、一次分散用塗料と
した。この塗料を、ジルコニアビーズ（粒子径０．５mm）を見掛け体積で８０％充填した
サンドミル（周速８ｍ／ｓ）で分散処理した（滞留時間５０分）。この一次分散済み塗料
に、さらに（３）配合工程成分を加えて攪拌し、ろ過して、磁性塗料とした。
【００６０】
　上記の下塗り塗料を、芳香族ポリアミドフィルム（厚さ３．９μｍ、ＭＤ＝１１ＧＰａ
、ＭＤ／ＴＤ＝０．７、東レ社製の商品名「ミクトロン」）からなる非磁性支持体上に、
乾燥、カレンダ後の厚さが０．９μｍとなるように塗布し、この下塗り層上に、上記の磁
性塗料を、磁場配向処理、乾燥、カレンダ処理後の磁性層の厚さが０．０６μｍとなるよ
うにエクストルージョン型コータにてウエット・オン・ウエットで塗布し、磁場配向処理
後、ドライヤおよび遠赤外線を用いて乾燥し、磁気シートを作製した。
【００６１】
　＜バックコート層用塗料成分＞
　　　カーボンブラック（平均粒子径：２５ｎｍ）　　　    　　　　    ８０部

　　　カーボンブラック（平均粒子径：３５０ｎｍ）　　    　　　　    １０部
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　　　非磁性板状酸化鉄粉末（平均粒子径：５０ｎｍ）　　　　      　　１０部

　　　ニトロセルロース　　　　　　　　　　　　　　　    　　　　    ４５部

　　　ポリウレタン樹脂（－ＳＯ3 Ｎａ基含有）　　　  　　　      　　３０部

　　　シクロヘキサノン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　  　２６０部

　　　トルエン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　  　２６０部

　　　メチルエチルケトン　　　　　　　　　　　　　　　　　　　  　５２５部
【００６２】
　上記バックコート層用塗料成分を、サンドミル〔ジルコニアビース（粒子径０．５mm）
、見掛け体積８０％充填、周速８ｍ／ｓ〕で滞留時間４５分として分散したのち、ポリイ
ソシアネート１５部を加えて撹拌し、ろ過して、バックコート層用塗料を調製した。

　このバックコート層用塗料を、前記方法で作製した磁気シートの磁性層の反対面側に、
乾燥、カレンダ後の厚さが０．５μｍとなるように塗布し、乾燥した。
【００６３】
　このようにして得た磁気シートを金属ロールからなる７段カレンダで、温度１００℃、
線圧１９６ｋＮ／ｍの条件で鏡面化処理し、磁気シートをコアに巻いた状態で７０℃にて
７２時間エージングしたのち、１／２インチ幅に裁断した。

　スリットマシン（磁気テープ原反を所定幅の磁気テープに裁断する装置）は、構成して
いる各種要素を下記のように改良したものを用いた。巻き出し原反からスリット刃物群に
至るウェブ経路中にテンションカットローラを設け、このテンションカットローラをサク
ションタイプとし、吸引部は多孔質金属を埋め込んだメッシュサクションとした。刃物駆
動部に動力を伝達する機構を持たないモータ直結のダイレクトドライブとした。
【００６４】
　裁断後のテープを２００ｍ／分で走行させながら磁性層表面に対しラッピングテープ研
磨、ブレード研磨および表面拭き取りの後処理を行い、磁気テープを作製した。この際、
ラッピングテープにはＫ１００００、ブレードには超硬刃、表面拭き取りには東レ社製の
商品名「トレシー」を用い、走行テンション０．２９４Ｎで処理を行った

　このようにして得られた磁気テープを用い、Ｓ－ＤＬＴ用のサーボーライタにてバック
コート層にサーボ信号を書き込んだのち、バックコート層に短繊維径が４μｍの綿４本を
撚り合わせた長さ２．５mmの繊維を植毛したベルベットを接触させながらテープを走行さ
せて、サーボ信号書込み時の燃焼カスを除去して、カートリッジに組み込み、コンピュー
タ用テープを作製した。
【実施例２】
【００６５】
　磁性塗料成分において、磁性粉末を、Ｃｏ－Ｆｅ－Ａｌ－Ｙ〔Ｃｏ／Ｆｅ：２４ａｔ％
、Ａｌ／（Ｆｅ＋Ｃｏ）：９．７ｗｔ％、Ｙ／（Ｆｅ＋Ｃｏ）：１２．８ａｔ％、Ｌａ／
（Ｆｅ＋Ｃｏ）：０．２ａｔ％、σｓ：９２Ａ・ｍ2 ／ｋｇ（９２ｅｍｕ／ｇ）、Ｈｃ：
１１１．０ｋＡ／ｍ（１，３９５Ｏｅ）、平均粒子径：３０ｎｍ、軸比：３〕に変更した
以外は、実施例１と同様にして、コンピュータ用テープを作製した。
【実施例３】
【００６６】
　磁性塗料成分において、磁性粉末を、下記のように合成した窒化鉄系磁性粉末（Ｙ－Ｆ
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ｅ－Ｎ）〔σｓ：１３５．２Ａｍ2 ／kg（１３５．２ｅｍｕ／ｇ）、Ｈｃ：２２６．９ｋ
Ａ／ｍ（２，８５０Ｏｅ）、平均粒子径：２０ｎｍ、軸比：１．１〕に変更した以外は、
実施例１と同様にして、コンピュータ用テープを作製した。
【００６７】
　＜窒化鉄系磁性粉末の合成＞
　４１．９モルの硫酸鉄（II）七水塩と９７．４モルの硝酸鉄（III ）九水塩を、１５０
ｋｇの水に溶解した。つぎに、３７６モルの水酸化ナトリウムを１５０ｋｇの水に溶解し
た。上記２種類の鉄塩の水溶液に、上記水酸化ナトリウムの水溶液を添加し、２０分間攪
拌し、マグネタイト粒子を生成させた。このマグネタイト粒子をオートクレーブに入れ、
２００℃で４時間加熱し、水熱処理後、水洗した。得られたマグネタイト粒子は、粒子サ
イズが２５ｎｍの球状ないし楕円形状であった。

　このマグネタイト粒子１ｋｇを、５０リットルの水に、超音波分散機を用いて３０分間
分散させた。この分散液に、２５０ｇの硝酸イットリウムを加えて溶解し、３０分間攪拌
した。これとは別に、８０ｇの水酸化ナトリウムを１０リットルの水に溶解した。この水
酸化ナトリウム水溶液を、上記の分散液に約３０分間かけて滴下し、滴下終了後、さらに
１時間攪拌した。この処理により、マグネタイト粒子表面にイットリウムの水酸化物を被
着析出させた。これを水洗し、ろ過後、９０℃で乾燥して、マグネタイト粒子の表面にイ
ットリウムの水酸化物を被着形成した粉末を得た。
【００６８】
　このようにマグネタイト粒子の表面にイットリウムの水酸化物を被着形成した粉末を、
水蒸気流中、４５０℃で２時間加熱還元して、イットリウム－鉄系磁性粉末を得た。つぎ
に、水素ガスを流した状態で、約１時間かけて１５０℃まで降温した。１５０℃に到達し
た状態で、ガスをアンモニアガスに切り替え、温度を１５０℃に保った状態で、３０時間
窒化処理を行った。その後、アンモニアガスを流した状態で、１５０℃から９０℃まで降
温し、９０℃でアンモニアガスから酸素と窒素の混合ガスに切り替え、２時間安定化処理
を行った。ついで、混合ガスを流した状態で、９０℃から４０℃まで降温し、４０℃で約
１０時間保持したのち、空気中に取り出した。
【００６９】
　このようにして得られたイットリウム－窒化鉄系磁性粉末は、イットリウムと窒素の含
有量を蛍光Ｘ線により測定したところ、それぞれ、５．３原子％と１０．８原子％であっ
た。また、Ｘ線回折パターンによりＦｅ16Ｎ2 相を示すプロファイルを得た。このプロフ
ァイルにより、Ｆｅ16Ｎ2 に基づく回折ピークとα－Ｆｅに基づく回折ピークとが観察さ
れ、このイットリウム－窒化鉄系磁性粉末がＦｅ16Ｎ2 相とα－Ｆｅ相との混合相からな
り立っていることがわかった。

　また、高分解能分析透過電子顕微鏡で粒子形状を観察したところ、ほぼ球状の粒子で、
平均粒子サイズは２０ｎｍであった。さらに、ＢＥＴ法により求めた比表面積は５３．２
ｍ2 ／ｇであった。また、１，２７０ｋＡ／ｍ（１６ｋОｅ）の磁界を印加して測定した
飽和磁化は１３５．２Ａｍ2 ／ｋｇ（１３５．２ｅｍｕ／ｇ）、保磁力は２２６．９ｋＡ
／ｍ（２，８５０Оｅ）であった。さらに、６０℃、９０％ＲＨ下で１週間保存したのち
、上記と同様に飽和磁化を測定した結果、１１８．２Ａ／ｍ2 （１１８．２ｅｍｕ／ｇ）
となり、保存前後の飽和磁化の維持率が８７．４％であった。
【実施例４】
【００７０】
　磁性塗料の分散処理において、ジルコニアビーズの粒子径を０．５mmから０．７mmに、
ビーズの充填量を見掛け体積で８０％から８５％に、それぞれ、変更した以外は、実施例
１と同様にして、コンピュータ用テープを作製した。
【００７１】
　比較例１
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　磁性塗料成分において、磁性粉末を、Ｃｏ－Ｆｅ－Ａｌ－Ｙ〔Ｃｏ／Ｆｅ：２４ａｔ％
、Ａｌ／（Ｆｅ＋Ｃｏ）：４．７ｗｔ％、Ｙ／（Ｆｅ＋Ｃｏ）：７．９ａｔ％、σｓ：１
１２Ａ・ｍ2 ／ｋｇ（１１２ｅｍｕ／ｇ）、Ｈｃ：１８１．４ｋＡ／ｍ（２，２８０Ｏｅ
）、平均粒子径：６０ｎｍ、軸比：５〕に変更し、また磁性塗料の分散処理において、ジ
ルコニアビーズの粒子径を０．５mmから０．７mmに、ビーズの充填量を見掛け体積で８０
％から８５％に、サンドミル分散の滞留時間を５０分から８０分に、それぞれ、変更した
以外は、実施例１と同様にして、コンピュータ用テープを作製した。
【００７２】
　比較例２
　磁性塗料の分散処理において、ビーズの充填量を見掛け体積で８０％から７５％に、サ
ンドミル分散の滞留時間を５０分から４０分に、それぞれ、変更した以外は、実施例１と
同様にして、コンピュータ用テープを作製した。
【００７３】
　比較例３
　磁性塗料成分において、磁性粉末を、Ｃｏ－Ｆｅ－Ａｌ－Ｙ〔Ｃｏ／Ｆｅ：２４ａｔ％
、Ａｌ／（Ｆｅ＋Ｃｏ）：４．７ｗｔ％、Ｙ／（Ｆｅ＋Ｃｏ）：１５．８ａｔ％、σｓ：
１２１Ａ・ｍ2 ／ｋｇ（１２１ｅｍｕ／ｇ）、Ｈｃ：１７８．３ｋＡ／ｍ（２，２４０Ｏ
ｅ）、平均粒子径：４５ｎｍ、軸比：４〕に変更した以外は、実施例１と同様にして、コ
ンピュータ用テープを作製した。
【００７４】
　比較例４
　磁性塗料の分散処理において、ジルコニアビーズをチタニアビーズに変更した以外は、
実施例１と同様にして、コンピュータ用テープを作製した。
【００７５】
　比較例５
　磁性塗料の分散処理において、サンドミル分散の滞留時間を８０分から１２０分に変更
した以外は、比較例２と同様にして、コンピュータ用テープを作製した。
【００７６】
　上記の実施例１～４および比較例１～５の各コンピュータ用テープについて、下記の方
法により、磁性層表面の元素分析およびジルコニア摩耗粉の粒子径を測定し、さらに、電
磁変換特性（Ｃ，Ｃ／Ｎ）、スチル耐久性、耐久走行性およびヘッド摩耗を、測定した。
これらの結果を、磁性層に用いた磁性粉末の特性（サイズ、Ｈｃ、σｓ）とともに、表１
（実施例１～４）および表２（比較例１～５）に示した。
【００７７】
　＜元素分析＞
　ＶＧ社製の「ＥＳＣＡ　ＬＡＢ　ｍａｒｋ」を用い、励起用Ｘ線源はＭｇＫαを用い、
加速電圧１２ｋＶ、電流値１０ｍＡの条件で、磁性層表面のＹ／Ｆｅ、Ｚｒ／Ｆｅ、Ｌａ
／Ｆｅ（ａｔ％）の測定を行った。
【００７８】
　＜ジルコニア摩耗粉の粒子径＞
　集束イオンビーム加工装置（ＦＩＢ：日立製作所製の「ＦＢ－２０００Ａ」，加速電圧
：３０ｋｖ，加工イオン：Ｇａ）を用いて、試料テープの長手方向の厚さ１～１．５μｍ
の薄膜サンプルを作成し、ＳＴＥＭ－ＥＤＳ（ＳＴＥＭ＝使用装置：日立製作所製の「Ｈ
Ｆ－２２１０」、撮影方法：ＴＥＭモード、ＥＤＳ＝使用装置：Ｎｏｒａｎ　Ｉｎｓｔｒ
ｕｍｅｎｔｓ製の「Ｘ線微小分析システム　Ｖａｎｔａｇｅ」）にて、元素マッピングを
行い、Ｚｒ粒子の所在を確認し、その部分を、ＴＥＭ（日立製試作所製の「ＨＦ－２２０
０」、加速電圧：２００ｋｖ，撮影方法：明視野）にて１００万倍にて透過像を撮影し、
得られた粒子像１０個から各粒子の最大径を測定したものを平均し、粒子径とした。
【００７９】
　＜電磁変換特性（Ｃ，Ｃ／Ｎ）＞
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　磁気テープの電磁変換特性の測定には、ドラムテスターを用いた。ドラムテスターには
電磁誘導型ヘッド（トラック幅２５μｍ、ギャップ０．２ミクロン）とＭＲヘッド（トラ
ック幅８μｍ）を装着し、誘導型ヘッドで記録を行い、ＭＲヘッドで再生を行った。これ
ら電磁誘導型ヘッドとＭＲヘッドは回転ドラムに対して異なる場所に設置されており、両
ヘッドを上下方向に操作することで、トラッキングを合わせることができるようにした。
磁気テープはカートリッジに巻き込んだ状態から適切な量を引き出して廃棄し、さらに６
０cmを切り出し、さらに４mm幅に加工して、回転ドラムの外周に巻き付けた。

　出力およびノイズは、ファンクションジェネレータにより矩形波を記録電流電流発生器
に入力制御し、波長０．２μｍの信号を書き込み、ＭＲヘッドの出力をプリアンプで増幅
後、スペクトラムアナライザーに読み込んだ。０．２μｍのキャリア値を媒体出力Ｃとし
た。また、０．２μｍの矩形波を書き込んだときに、記録波長０．２μｍ以上に相当する
スペクトルの成分から、出力およびシステムノイズを差し引いた値の積分値をノイズ値Ｎ
として用いた。さらに両者の比をとってＣ／Ｎとした。ＣおよびＣ／Ｎともに、比較例１
のコンピュータ用テープの値との相対値を求めた。
【００８０】
　＜スチル耐久性＞
　スチル耐久性は、上記と同様にドラムテスターを用いて評価した。上記のように磁気テ
ープを装着し同様の書き込み方法で０．９μｍのキャリア信号を書き込み、両ヘッドを当
てたまま出力を測定し続ける。その後、初期の出力値から９５％にまで落ち込んだ時間を
もって、スチル寿命と定義した。
【００８１】
　＜耐久走行性＞
　薄手テープも測定できるように改良したＳ－ＤＬＴドライブを用いてテストモードにて
記録（記録波長０．３７μｍ）・再生することにより、走行前のエラーレートを求めた。
また、２５℃、５５％ＲＨ環境下で、全長、全トラックを３００時間走行させたのちのエ
ラーレートを求め、走行後のエラーレートとした。
【００８２】
　＜ヘッド摩耗＞
　ヘッドの摩耗量は、フェライト角柱のエッジに磁気テープを摺接させて往復走行させた
ときの摩耗幅で評価した。この摩耗幅は、ＭＲ－ｈｅａｄの摩耗量と相関があることを確
認しており、１０μｍ以下であれば実用上問題ないことがわかっている。

　測定は、１／２インチ－２リールテスターにＡｌＦｅＳｉｌ角柱（ＥＣＭＡ－２８８／
ＡｎｎｅｘＨ／Ｈ２に規定されている角柱）を専用ジグを用いて装着し、巻き付き角度１
６４°、走行速度２．５４ｍ／ｓ、走行時テンション１Ｎとして、１８０ｍ区間往復させ
た。測定環境は、２３℃，５０％ＲＨとした。走行後、角柱を光学顕微鏡で観察し、エッ
ジの幅を持って、角柱摩耗量とした。
【００８３】
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【００８４】
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【表２】

【００８５】
　上記の表１の結果から明らかなように、本発明の実施例１～４の各コンピュータ用テー
プは、Ｃ／Ｎが良好で、初期エラーレートが小さく、また走行後のエラーレートの増加が
少なく、スチル耐久性が良好であることがわかる。

　これに対し、上記の表２の結果から明らかなように、比較例１～５の各コンピュータ用
テープは、本発明の構成を満たさないことから、Ｃ／Ｎ、初期エラーレート、走行後のエ
ラーレート、スチル耐久性のいずれかが不良であったり、ヘッド摩耗（角柱摩耗量）が大
きすぎて、実用に適さないものであることがわかる。
【００８６】
　つぎに、本発明の構成における各数値の臨界的意義について、図１～図５を使用して、
さらに詳しく説明する。図１は、実施例１を基本形態として、磁性粉末の粒子径を変化さ
せ（ただし、粒子径が２０ｎｍのものは実施例３の球状粉を使用）、この磁性粉末の粒子
径とＣ／Ｎおよびスチル耐久性との関係を示したものである。

　この図１から、スチル耐久性は、磁性粉サイズが４５ｎｍの針状形状の磁性粉末を使用
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した場合に若干小さい値を示すことと、磁性粉サイズが２０ｎｍの球状形状の磁性粉末を
使用した場合に若干高い値を示すことを除き、磁性粉サイズによらず良好な値を示すこと
がわかる。また、Ｃ／Ｎは、磁性粉サイズが小さくなるほど高くなる傾向にあり、とくに
６０ｎｍ以上になると低い値となることがわかる。

　上記の傾向より、磁性粉末の平均粒子径は６０ｎｍ未満であるのが好ましいことがわか
る。加えて、平均粒子径が５ｎｍ未満では、粒子の表面エネルギーが大きくなって分散が
困難になることを勘案すると、本発明における磁性粉末の平均粒子径の好適な数値範囲と
は５ｎｍ以上、６０ｎｍ未満であると考えられる。
【００８７】
　図２は、実施例１を基本形態として、磁性層表面のＹ／Ｆｅ量を塗料分散条件を変える
ことにより変化させ（ただし、Ｙ／Ｆｅ量が１４４ａｔ％のものは比較例３に示す磁性粉
末のＹ／Ｆｅ量を多くすることにより変化させ）、この磁性層表面のＹ／Ｆｅ量と、走行
後のエラーレートおよび角柱摩耗量との関係を示したものである。

　この図２から、角柱摩耗量は、磁性層表面のＹ／Ｆｅの値が大きくなるとともに、大き
くなる傾向があり、とくにＹ／Ｆｅの値が１４０ａｔ％を超えると、角柱摩耗量が１０μ
ｍを超え、実用上もヘッド摩耗が問題となる。また、走行後のエラーレートは、Ｙ／Ｆｅ
の値が６０ａｔ％より小さくなると、大きくなる傾向がみられ、４０ａｔ％未満になると
、急激に大きくなる。以上のことを勘案すると、本発明におけるＹ／Ｆｅの値の好ましい
範囲は４０～１４０ａｔ％であると考えられる。
【００８８】
　図３は、実施例１を基本形態として、磁性層表面のＺｒ／Ｆｅ量を塗料分散条件を変え
ることにより変化させ（ただし、Ｚｒ／Ｆｅ値が０のものは粒子径が０．５mmのチタニア
ビーズを用いて実施例１と同様の条件で塗料分散を行って得た）、この磁性層表面のＺｒ
／Ｆｅ量とＣおよびスチル耐久性との関係を示したのである。

　この図３から、スチル耐久性は、磁性層表面のＺｒ／Ｆｅの値が大きくなると、良好に
なる傾向がみられ、２ａｔ％未満になると、１０分を切り、実用上の問題が出始め、１５
ａｔ％を超えると、効果が飽和する。また、Ｃは、磁性層表面のＺｒ／Ｆｅの値が小さく
なるとともに、大きくなる傾向があるが、０のものは、チタニアビーズを用いて磁性塗料
の分散を行ったもので、塗料の分散状態が少し悪いため、Ｃが逆に低下する。以上のこと
を勘案すると、Ｚｒ／Ｆｅの値の好ましい範囲は２～１５ａｔ％であると考えられる。
【００８９】
　図４は、実施例１を基本形態として、磁性層中のジルコニア摩耗粉の粒子径を塗料分散
条件を変えることにより変化させ、この磁性層中のジルコニア摩耗粉の粒子径とＣとの関
係を示したものである。

　この図４から、磁性層中のジルコニア摩耗粉の粒子径が２０～３０ｎｍ程度で最も高い
Ｃが得られている。ジルコニア摩耗粉の粒子径が５０ｎｍ以上になると、磁性粉の配向が
悪くなるためか、Ｃが低下し、またジルコニア摩耗粉の粒子径を小さくしたもの（塗料の
分散条件を弱くしたもの）は、分散が不十分になるためか、Ｃがやや低下する。以上のこ
とを勘案すると、ジルコニア摩耗粉の粒子径の好ましい範囲は５０ｎｍ未満、より好まし
い範囲は５～３０ｎｍであると考えられる。
【００９０】
　図５は、実施例２を基本形態として、磁性層表面のＬａ／Ｆｅ量を磁性粉のＬａ／Ｆｅ
量を変えることにより変化させ、この磁性層表面のＬａ／Ｆｅ量とスチル耐久性および角
柱摩耗量との関係を示したものである。

　この図５から、磁性層表面のＬａ／Ｆｅの値が大きくなると、スチル耐久性が大きくな
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る傾向がみられる。しかし、磁性層表面のＬａ／Ｆｅの値が大きくなると、角柱摩耗量も
大きくなり、Ｌａ／Ｆｅの値が３０ａｔ％を超えると、角柱摩耗量が１０μｍを超え、実
用上のヘッド摩耗量が問題になる。一方、Ｌａ／Ｆｅの値が２ａｔ％未満になると、スチ
ル耐久性の低下が大きい。以上のことを勘案すると、Ｌａ／Ｆｅの値の好ましい範囲は１
～３０ａｔ％であると考えられる。
【図面の簡単な説明】
【００９１】
【図１】磁性層中に含ませた磁性粉末の粒子径とＣ／Ｎおよびスチル耐久性との関係を示
す特性図である。
【図２】磁性層表面のＹ／Ｆｅと走行後のエラーレートおよび角柱摩耗量との関係を示す
特性図である。
【図３】磁性層表面のＺｒ／ＦｅとＣ（出力）およびスチル耐久性との関係を示す特性図
である。
【図４】磁性層中のジルコニア摩耗粉の粒子径とＣ（出力）との関係を示す特性図である
。
【図５】磁性層表面のＬａ／Ｆｅとスチル耐久性および角柱摩耗量との関係を示す特性図
である。

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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