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　 原 料 合 金 は 粉 砕 工 程 に 供 さ れ る 。 混 合 法 に よ る 場 合 に は 、 低 Ｒ 合 金 及 び 高 Ｒ 合 金 は 別 々
に 又 は 一 緒 に 粉 砕 さ れ る 。 粉 砕 工 程 に は 、 粗 粉 砕 工 程 と 微 粉 砕 工 程 と が あ る 。 ま ず 、 原 料
合 金 を 、 粒 径 数 百 μ ｍ 程 度 に な る ま で 粗 粉 砕 す る 。 粗 粉 砕 は 、 ス タ ン プ ミ ル 、 ジ ョ ー ク ラ
ッ シ ャ ー 、 ブ ラ ウ ン ミ ル 等 を 用 い 、 不 活 性 ガ ス 雰 囲 気 中 に て 行 な う こ と が 望 ま し い 。 粗 粉
砕 に 先 立 っ て 、 原 料 合 金 に 水 素 を 吸 蔵 さ せ た 後 に 放 出 さ せ る こ と に よ り 粉 砕 を 行 な う こ と
が 効 果 的 で あ る 。 水 素 放 出 処 理 は 、 希 土 類 焼 結 磁 石 と し て 不 純 物 と な る 水 素 を 減 少 さ せ る
こ と を 目 的 と し て 行 わ れ る 。 水 素 の た め の 加 熱 保 持 の 温 度 は 、 ２ ０ ０ ℃ 以 上 、 望 ま し
く は ３ ５ ０ ℃ 以 上 と す る 。 保 持 時 間 は 、 保 持 温 度 と の 関 係 、 原 料 合 金 の 厚 さ 等 に よ っ て 変
わ る が 、 少 な く と も ３ ０ 分 以 上 、 望 ま し く は １ 時 間 以 上 と す る 。 水 素 放 出 処 理 は 、 真 空 中
又 は Ａ ｒ ガ ス フ ロ ー に て 行 う 。 な お 、 水 素 吸 蔵 処 理 、 水 素 放 出 処 理 は 必 須 の 処 理 で は な い
。 こ の 水 素 粉 砕 を 粗 粉 砕 と 位 置 付 け て 、 機 械 的 な 粗 粉 砕 を 省 略 す る こ と も で き る 。
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