
(57)【要約】

【課題】　本発明の目的は、濡れ性を向上させ、油もち

が良くなることでプレス加工性の良好なＦｅ－Ｃｒ－Ｎ

ｉ合金条および製造方法を提供することにある。

【解決手段】　質量％で、Ｃｒ：１５～２０％、Ｎｉ：

９～１５％を含有し、残部Ｆｅおよび不可避的不純物か

らなる合金において、表面において接触粗さ計を用いて

測定した、最大高さ、Ｒｙ（μｍ）および算術平均粗さ

、Ｒａ（μｍ）が、次式の関係で与えられることを特徴

とする、プレス加工性に優れたＦｅ－Ｃｒ－Ｎｉ系合金

条。

　　　１．２５≦Ｒｙ≦１．８０

　　　０．０６５×Ｒｙ＋０．０５≦Ｒａ≦０．０６５

×Ｒｙ＋０．１０

【選択図】　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 質 量 ％ で 、 Ｃ ｒ ： １ ５ ～ ２ ０ ％ 、 Ｎ ｉ ： ９ ～ １ ５ ％ を 含 有 し 、 残 部 Ｆ ｅ お よ び 不 可 避 的
不 純 物 か ら な る 合 金 に お い て 、 表 面 に お い て 接 触 粗 さ 計 を 用 い て 測 定 し た 、 最 大 高 さ Ｒ ｙ
（ μ ｍ ） （ 以 下 、 Ｒ ｙ で 表 示 ） お よ び 算 術 平 均 粗 さ Ｒ ａ （ μ ｍ ） （ 以 下 、 Ｒ ａ で 表 示 ） が
、 次 式 の 関 係 で 与 え ら れ る こ と を 特 徴 と す る 、 プ レ ス 加 工 性 に 優 れ た Ｆ ｅ － Ｃ ｒ － Ｎ ｉ 系
合 金 条 。
１ ． ２ ５ ≦ Ｒ ｙ ≦ １ ． ８ ０
０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． ０ ５ ≦ Ｒ ａ ≦ ０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． １ ０
【 請 求 項 ２ 】
　 質 量 ％ で 、 Ｃ ｒ ： １ ５ ～ ２ ０ ％ 、 Ｎ ｉ ： ９ ～ １ ５ ％ を 含 有 し 、 残 部 Ｆ ｅ お よ び 不 可 避 的
不 純 物 か ら な る 合 金 に お い て 、 有 機 溶 剤 を 用 い て 脱 脂 し た 後 の 表 面 に お け る 濡 れ 張 力 が ６
０ ｍ Ｎ ／ ｍ 以 上 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ の プ レ ス 加 工 性 に 優 れ た Ｆ ｅ － Ｃ ｒ － Ｎ
ｉ 系 合 金 条 。
【 請 求 項 ３ 】
　 材 料 に 加 工 度 ５ ％ 以 上 の 冷 間 圧 延 を 施 す る こ と に よ り 、 材 料 表 面 の Ｒ ｙ を １ ． ４ ～ ２ ．
２ μ ｍ の 範 囲 に 調 整 し 、 そ の 後 、 材 料 表 面 に バ フ 研 磨 を 施 す こ と に よ り 、 Ｒ ｙ お よ び Ｒ ａ
を 次 式 の 関 係 に 調 整 す る こ と を 特 徴 と す る プ レ ス 加 工 性 に 優 れ た Ｆ ｅ － Ｃ ｒ － Ｎ ｉ 系 合 金
条 の 製 造 方 法 。
１ ． ２ ５ ≦ Ｒ ｙ ≦ １ ． ８ ０
０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． ０ ５ ≦ Ｒ ａ ≦ ０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． １ ０
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 プ レ ス 性 の 良 好 な Ｆ ｅ － Ｃ ｒ － Ｎ ｉ 系 合 金 素 材 及 び そ の 製 造 方 法 に 関 す る も
の で あ り 、 特 に は 電 子 銃 部 品 、 例 え ば 電 子 銃 電 極 材 料 に 使 用 さ れ る 非 磁 性 ス テ ン レ ス 鋼 に
お い て 絞 り 加 工 の た め の プ レ ス 加 工 性 を 向 上 さ せ た Ｆ ｅ － Ｃ ｒ － Ｎ ｉ 系 合 金 素 材 に 関 す る
。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 一 般 に 、 受 像 管 な ど に 用 い ら れ る 電 子 銃 部 品 は 、 板 厚 ０ ． ０ ５ ～ ０ ． ５ ｍ ｍ 程 度 の 非 磁
性 ス テ ン レ ス 鋼 で あ る Ｆ ｅ － Ｃ ｒ － Ｎ ｉ 系 合 金 材 を 、 プ レ ス 加 工 に よ り 所 定 形 状 に 絞 り 加
工 す る こ と に よ り 作 ら れ る 。 絞 り 性 を 向 上 さ せ る た め 、 素 材 の 表 面 粗 さ を 規 定 し 、 素 材 の
油 持 ち が 良 く さ せ る こ と が 提 案 さ れ て い る （ 例 え ば 特 許 文 献 １ 。 ） 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
【 特 許 文 献 １ 】 特 許 第 ３ ０ １ ７ ０ ２ ９ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 表 面 粗 さ は 、 算 術 平 均 粗 さ Ｒ ａ （ μ ｍ ） （ 以 下 、 Ｒ ａ で 表 示 ） 、 最 大 高 さ Ｒ ｙ （ μ ｍ ）
（ 以 下 、 Ｒ ｙ で 表 示 ） 等 の い く つ の 指 標 が あ り 、 各 々 の 表 面 粗 さ は 、 粗 さ と い う 観 点 で は
全 く 無 関 係 で は な い も の の 、 定 義 が 異 な る た め 、 特 許 文 献 １ で は Ｒ ａ と Ｒ maxで 規 定 す る
こ と に 意 義 が あ る と さ れ て き た 。 し か し な が ら 、 近 年 の 厳 し い 品 質 条 件 で は 、 こ の よ う な
２ 種 類 の 粗 さ を ば ら ば ら に 規 定 す る だ け で は 十 分 で な く な っ て き た 。
　 本 発 明 の 目 的 は 、 濡 れ 性 を 向 上 さ せ 、 油 持 ち が 良 く な る こ と で プ レ ス 加 工 性 の 良 好 な Ｆ
ｅ － Ｃ ｒ － Ｎ ｉ 合 金 条 を 提 供 す る こ と に あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 本 発 明 者 ら は 、 Ｆ ｅ － Ｃ ｒ － Ｎ ｉ 合 金 条 の 深 絞 り デ ー タ を 解 析 し 、 表 面 粗 さ の 指 標 で あ
る 最 大 高 さ Ｒ ｙ （ μ ｍ ） と 算 術 平 均 粗 さ Ｒ ａ （ μ ｍ ） が 、 次 式 の 関 係 に あ る と 、 プ レ ス 絞
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り 割 れ が 発 生 に く い こ と を 見 出 し た 。
　 本 発 明 は 以 下 の と お り で あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
（ １ ） 質 量 ％ で 、 Ｃ ｒ ： １ ５ ～ ２ ０ ％ 、 Ｎ ｉ ： ９ ～ １ ５ ％ を 含 有 し 、 残 部 Ｆ ｅ お よ び 不 可
避 的 不 純 物 か ら な る 合 金 に お い て 、 表 面 に お い て 接 触 粗 さ 計 を 用 い て 測 定 し た 、 最 大 高 さ
、 Ｒ ｙ （ μ ｍ ） お よ び 算 術 平 均 粗 さ 、 Ｒ ａ （ μ ｍ ） が 、 次 式 の 関 係 で 与 え ら れ る こ と を 特
徴 と す る 、 プ レ ス 加 工 性 に 優 れ た Ｆ ｅ － Ｃ ｒ － Ｎ ｉ 系 合 金 条 。
　 　 　 １ ． ２ ５ 　 ≦ 　 Ｒ ｙ 　 ≦ 　 １ ． ８ ０
　 　 　 ０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． ０ ５ 　 ≦ 　 Ｒ ａ 　 ≦ 　 ０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． １ ０
【 ０ ０ ０ ７ 】
（ ２ ） 質 量 ％ で 、 Ｃ ｒ ： １ ５ ～ ２ ０ ％ 、 Ｎ ｉ ： ９ ～ １ ５ ％ を 含 有 し 、 残 部 Ｆ ｅ お よ び 不 可
避 的 不 純 物 か ら な る 合 金 に お い て 、 有 機 溶 剤 を 用 い て 脱 脂 し た 後 の 表 面 に お け る 濡 れ 張 力
が ６ ０ ｍ Ｎ ／ ｍ 以 上 で あ る こ と を 特 徴 と す る 上 記 （ １ ） の プ レ ス 加 工 性 に 優 れ た Ｆ ｅ － Ｃ
ｒ － Ｎ ｉ 系 合 金 条 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
（ ３ ） 材 料 に 加 工 度 ５ ％ 以 上 の 冷 間 圧 延 を 施 す る こ と に よ り 、 材 料 表 面 の Ｒ ｙ を １ ． ４ ～
２ ． ２ μ ｍ の 範 囲 に 調 整 し 、 そ の 後 、 材 料 表 面 に バ フ 研 磨 を 施 す こ と に よ り 、 Ｒ ｙ お よ び
Ｒ ａ を 次 式 の 関 係 に 調 整 す る こ と を 特 徴 と す る プ レ ス 加 工 性 に 優 れ た Ｆ ｅ － Ｃ ｒ － Ｎ ｉ 系
合 金 条 の 製 造 方 法 。
　 　 　 １ ． ２ ５ ≦ Ｒ ｙ ≦ １ ． ８ ０
　 　 　 ０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． ０ ５ ≦ Ｒ ａ ≦ ０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． １ ０
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 従 来 、 金 属 条 の 加 工 性 改 善 の た め 、 適 正 な Ｒ ｙ お よ び Ｒ ａ 値 を 、 個 々 に 調 整 す る 試 み は
成 さ れ て き た が 、 個 々 の 値 だ け で は な く 両 者 の 関 係 が 重 要 で あ る こ と が 、 初 め て 知 見 さ れ
た の で あ る 。 　
　 Ｒ ｙ と Ｒ ａ を 上 述 の 範 囲 に 調 整 し た Ｆ ｅ － Ｃ ｒ － Ｎ ｉ 系 合 金 条 は 、 Ｊ Ｉ Ｓ － Ｋ ６ ７ ６ ８
に 規 定 さ れ た 濡 れ 試 験 に お い て 、 良 好 な 濡 れ 性 を 示 し た 。 こ の こ と よ り 、 プ レ ス 加 工 の 際
に プ レ ス 油 が 材 料 表 面 に 均 一 に 覆 い 、 こ の 効 果 と し て 深 絞 り 性 が 向 上 し た と 推 定 さ れ た 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 次 に 、 上 述 し た Ｒ ｙ と Ｒ ａ の 関 係 は 、 次 の プ ロ セ ス を 順 次 行 う こ と に よ り 、 作 り 込 め る
こ と が 判 明 し た 。
（ １ ） 加 工 度 ５ ％ 以 上 の 冷 間 圧 延 を 施 す る こ と に よ り 、 材 料 表 面 の Ｒ ｙ を １ ． ４ ～ ２ ． ２
μ ｍ の 範 囲 に 調 整 す る 。 す な わ ち 圧 延 上 が り の Ｒ ｙ を 、 製 品 表 面 に 求 め る Ｒ ｙ よ り 若 干 大
き い 値 に 調 整 す る 。
（ ２ ） 圧 延 後 の 表 面 に バ フ 研 磨 を 施 し 、 Ｒ ｙ と Ｒ ａ を 上 記 範 囲 に 調 整 す る 。 こ の バ フ 研 磨
に お い て は 適 正 な 研 磨 量 が あ る 。 研 磨 量 を 大 き く す る 方 策 と し て 、 a） 材 料 表 面 へ の バ フ
の 押 し 付 け 圧 力 を 大 き く す る 、 ｂ ） バ フ の 回 転 速 度 を 大 き く す る 、 ｃ ） バ フ の 研 磨 砥 粒 を
大 き く す る 、 等 が あ る 。
（ ３ ） 冷 間 圧 延 と バ フ 研 磨 と の 間 に 、 焼 鈍 処 理 ま た は 脱 脂 処 理 を 行 っ て も 、 Ｒ ｙ と Ｒ ａ の
調 整 に よ る 濡 れ 性 お よ び 絞 り 加 工 性 の 改 善 効 果 は 得 ら れ る 。
　 以 上 、 深 絞 り 性 を 例 に 挙 げ そ の 課 題 改 善 手 段 を 述 べ た が 、 深 絞 り 加 工 だ け で は な く 、 曲
げ 加 工 等 の 他 の プ レ ス 加 工 に 対 し て も 同 じ 効 果 が 認 め ら た 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ １ 】
　 本 発 明 に よ り 、 濡 れ 性 を 向 上 さ せ 、 油 持 ち が 良 く な る こ と で プ レ ス 加 工 性 の 良 好 な Ｆ ｅ
－ Ｃ ｒ － Ｎ ｉ 合 金 条 を 提 供 す る こ と が で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 本 発 明 の 限 定 理 由 を 以 下 に 示 す 。
（ １ ） Ｃ ｒ
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　 電 子 銃 用 部 品 と し て は 非 磁 性 と い う こ と が 要 求 さ れ る 。 通 常 、 非 磁 性 で あ る た め に は 透
磁 率 が １ ． ０ ０ ５ 以 下 で あ る こ と が 要 求 さ れ て お り 、 こ れ を 満 た す た め に は Ｃ ｒ 量 を 適 正
範 囲 に 調 整 す る こ と が 必 要 で あ る 。 よ っ て そ の 成 分 範 囲 を １ ５ ～ ２ ０ ％ と す る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
（ ２ ） Ｎ ｉ
　 Ｎ ｉ が ９ ％ よ り 少 な い と 磁 性 が 高 く な り す ぎ る 上 に 、 加 工 性 を 阻 害 す る 。 ま た １ ５ ％ よ
り 多 く 含 有 す る 場 合 も 、 加 工 性 が 阻 害 さ れ る う え に 原 価 高 と な る 。 よ っ て そ の 成 分 範 囲 を
９ ～ １ ５ ％ と す る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
（ ３ ） Ｒ ａ お よ び Ｒ ｙ 　
　 良 好 な プ レ ス 加 工 性 を 得 る た め に は 、 Ｒ ａ お よ び Ｒ ｙ を 次 式 で 与 え ら れ る 範 囲 に 調 整 す
る 必 要 が あ る 。 こ の 範 囲 を 外 れ る と 、 プ レ ス 加 工 の 際 に 割 れ が 発 生 す る 。 粗 さ は 、 Ｊ Ｉ Ｓ
－ Ｂ ０ ６ ０ １ （ １ ９ ９ ４ 年 ） に 従 っ て 測 定 し た 値 で あ る 。
　 　 　 １ ． ２ ５ ≦ Ｒ ｙ ≦ １ ． ８ ０
　 　 　 ０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． ０ ５ ≦ Ｒ ａ ≦ ０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． １ ０
【 ０ ０ １ ５ 】
（ ４ ） 濡 れ 性
　 濡 れ 張 力 を ６ ０ ｍ Ｎ ／ ｍ 以 上 に す る こ と に よ り 良 好 な プ レ ス 加 工 性 が 得 ら れ る 。 こ の 濡
れ 張 力 は 、 材 料 表 面 を 有 機 溶 剤 を 用 い て 脱 脂 後 、 Ｊ Ｉ Ｓ － Ｋ ６ ７ ６ ８ （ １ ９ ９ ９ 年 ） に 従
っ て 測 定 し た 値 で あ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
（ ５ ） 製 造 方 法
　 上 記 表 面 を 圧 延 加 工 と バ フ 研 磨 の 組 み 合 わ せ に よ り 作 り こ む 。 圧 延 後 の 表 面 の Ｒ ｙ は 、
１ ． ４ ～ ２ ． ２ μ ｍ の 範 囲 に 調 整 す る 必 要 が あ る 。 Ｒ ｙ が こ の 範 囲 か ら 外 れ る と 、 バ フ 研
磨 条 件 を 調 整 し て も 上 述 し た Ｒ ａ と Ｒ ｙ が 得 ら れ な い 。 圧 延 上 が り の 表 面 粗 さ は 、 圧 延 ロ
ー ル 表 面 の 凹 凸 を 材 料 表 面 に 転 写 す る こ と に よ り 作 り こ む 。 圧 延 ロ ー ル 表 面 の 凹 凸 を 材 料
表 面 に 転 写 す る た め に は 、 圧 延 加 工 度 を ５ ％ 以 上 に す る 必 要 が あ る 。 こ こ で 、 圧 延 加 工 度
（ Ｒ ） は 次 式 で 定 義 さ れ る 。
　 　 　 Ｒ （ ％ ） ＝ （ ｔ ０ － ｔ ） ／ ｔ ０ × １ ０ ０ 　 （ ｔ ０ ： 圧 延 前 の 厚 み 、 ｔ ： 圧 延 後 の 厚
み ）
【 実 施 例 】
【 ０ ０ １ ７ 】
（ １ ） 実 施 例 １
　 再 結 晶 焼 鈍 を 行 い 結 晶 粒 度 を Ｎ ｏ ． ７ ～ １ ２ に 調 整 し た 、 厚 み ０ ． ２ ５ ｍ ｍ の Ｆ ｅ － Ｃ
ｒ － Ｎ ｉ 系 合 金 を 供 試 材 に 用 い た 。 こ の 供 試 材 に 対 し 、 所 定 の 加 工 度 で 冷 間 圧 延 を 施 し た
。 こ の 圧 延 で は 、 圧 延 ロ ー ル の 表 面 粗 さ を 変 化 さ せ た 。 そ の 後 、 （ 再 結 晶 焼 鈍 を 行 っ て 結
晶 粒 度 を Ｎ ｏ ． ７ ～ １ ２ に 調 整 し た 後 ？ ） 、 バ フ 研 磨 を 行 っ た 。 最 後 の バ フ 研 磨 で は 、 粒
度 番 号 が ＃ １ ５ ０ ０ の バ フ を 用 い 、 バ フ の 圧 下 荷 重 を 変 化 さ せ た 。 バ フ 研 磨 後 の 試 料 に つ
き 、 次 の 評 価 を 行 っ た 。
（ １ ） 表 面 粗 さ ： Ｊ Ｉ Ｓ － Ｂ ０ ６ ０ １ （ １ ９ ９ ４ 年 ） に 従 い Ｒ ａ と Ｒ ｙ を 測 定 し た 。 測 定
に お い て は 、 カ ッ ト オ フ 値 ： ０ ． ８ ｍ ｍ 、 評 価 長 さ ： ４ ｍ ｍ と し 、 圧 延 方 向 と 直 角 な 方 向
に 測 定 を 行 っ た 。
（ ２ ） 濡 れ 性 ： Ｊ Ｉ Ｓ － Ｋ ６ ７ ６ ８ （ １ ９ ９ ９ 年 ） に 従 い 濡 れ 張 力 を 測 定 し た 。 測 定 前 に
ア セ ト ン を 用 い て 試 料 表 面 を 脱 脂 し た 。
（ ３ ） 深 絞 り 性 ： 直 径 ２ ０ ｍ ｍ 、 深 さ ２ ５ ｍ ｍ の 円 筒 形 状 に 深 絞 り 加 工 を 行 っ た 。 １ ０ ０
個 の 部 品 を 加 工 し 、 割 れ が 発 生 し た 部 品 の 個 数 を 求 め た 。
　 圧 延 ロ ー ル の 粗 さ お よ び バ フ の 圧 下 荷 重 を 変 化 さ せ 、 表 面 粗 さ が 異 な る 試 料 を 作 製 し た
。 こ の 試 料 に つ い て 、 濡 れ 張 力 を 測 定 し た 後 、 深 絞 り 試 験 を 行 っ た 。 表 １ に そ の 結 果 を 示
す 。
【 ０ ０ １ ８ 】
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【 表 １ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ １ ９ 】
　 Ｒ ａ と Ｒ ｙ が 本 発 明 範 囲 に あ る 試 料 （ 発 明 例 ） の 濡 れ 張 力 は ６ ０ ｍ Ｎ ／ ｍ 以 上 で あ り 、
深 絞 り 試 験 で 割 れ が 発 生 し な か っ た 。 一 方 、 Ｒ ａ と Ｒ ｙ が 本 発 明 範 囲 に あ る 試 料 の 濡 れ 張
力 は ６ ０ ｍ Ｎ ／ ｍ 未 満 で あ り 、 深 絞 り 試 験 で 割 れ が 発 生 し た 。
　 図 １ は 、 表 １ の 各 試 料 の Ｒ ｙ お よ び Ｒ ａ を 、 深 絞 り 試 験 で 割 れ が 発 生 し な か っ た も の （
○ ） と 割 れ が 発 生 し た も の （ × ） で 層 別 し 図 示 し た も の で あ る 。 図 中 に は 発 明 の 範 囲 も 示
し て あ る 。 Ｒ ｙ お よ び Ｒ ａ を 発 明 範 囲 に 調 整 す る こ と に よ り 、 良 好 な 深 絞 り 性 が 得 ら れ る
こ と が わ か る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
（ ２ ） 実 施 例 ２
　 製 造 プ ロ セ ス が 粗 さ に 及 ぼ す 影 響 を 表 ２ に 基 づ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
【 表 ２ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 Ｎ ｏ ． １ ～ ４ は 、 圧 延 ロ ー ル の 粗 さ を 変 え た 例 で あ る 。 圧 延 ロ ー ル の 粗 さ を 大 き く す る
と 、 圧 延 後 の Ｒ ｙ が 大 き く な っ て い る 。 Ｎ ｏ ． １ で は 圧 延 後 の Ｒ ｙ が ２ ． ２ μ ｍ を 上 回 っ
た た め 、 バ フ 研 磨 後 の Ｒ ｙ が １ ． ８ μ ｍ を 超 え て い る 。 ま た 、 Ｎ ｏ ． ４ で は 圧 延 後 の Ｒ ｙ
が １ ． ４ μ ｍ を 下 回 っ た た め 、 バ フ 研 磨 後 の Ｒ ｙ が １ ． ２ ５ μ ｍ に 満 た な い 。 圧 延 後 の Ｒ
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ｙ が １ ． ４ ～ ２ ． ２ μ ｍ （ 発 明 範 囲 ） に 収 ま っ た Ｎ ｏ ． ２ 、 ３ で は 、 バ フ 研 磨 後 に 発 明 範
囲 の 粗 さ が 得 ら れ て い る 。
　 Ｎ ｏ ． ５ は 、 圧 延 加 工 が ５ ％ に 満 た な い 例 で あ る 。 Ｎ ｏ ． ２ と 同 じ 圧 延 ロ ー ル を 用 い て
い る が 、 ロ ー ル 表 面 の 凹 凸 が 材 料 表 面 に 充 分 に 転 写 さ れ て い な い た め 、 圧 延 後 の Ｒ ｙ が １
． ４ μ ｍ を 下 回 り 、 バ フ 研 磨 後 の Ｒ ｙ が １ ． ２ ５ μ ｍ に 満 た な い 。
　 Ｎ ｏ ． ６ ～ ９ は 、 同 じ 圧 延 上 が り の 材 料 （ 圧 延 後 の Ｒ ｙ は 同 一 ） を 、 バ フ の 圧 下 力 を 変
え て 研 磨 し た 例 で あ る 。 バ フ の 圧 下 力 が ２ ０ ０ お よ び ３ ０ ０ ｋ ｇ の Ｎ ｏ ． ７ お よ び ８ で は
、 研 磨 後 に 発 明 範 囲 の 粗 さ が 得 ら れ た 。 一 方 、 バ フ の 圧 下 力 が ５ ０ 　 ｋ ｇ の Ｎ ｏ ． ６ で は
、 Ｒ ａ が （ ０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． １ ０ ） を 超 え た 。 ま た 、 バ フ の 圧 下 力 が ３ ０ ０ 　 ｋ ｇ
の Ｎ ｏ ． ９ で は 、 Ｒ ａ が （ ０ ． ０ ６ ５ × Ｒ ｙ ＋ ０ ． ０ ５ ） を 下 回 っ た 。 こ の よ う に 、 Ｒ ａ
と Ｒ ｙ と の 関 係 を 特 許 範 囲 に 収 め る た め に は 、 適 正 な バ フ 研 磨 条 件 を 選 択 す る こ と が 必 要
で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ３ 】
【 図 １ 】 Ｒ ｙ と Ｒ ａ の 関 係 を 示 す 図 で あ る 。

【 図 １ 】
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