
(57)【要約】　　　（修正有）

【課題】アルミ合金製真空容器の密封封止用オーリング

シールの接触面の安価且つ高密封度達成可能な加工方法

を提供する。

【解決手段】研磨砥粒付着型不織布たわし（商標名：住

友スリーエム株式会社製スコッチブライト）によりオー

リングシール接触面２ａを決められた押し付け荷重でオ

ーリングの円周方向へ引き摺り、条痕を残すことにより

、密封封止に有害なオーリングシール部を放射状に横切

るわずかな傷を寸断し、シール性能を高める。

【選択図】図３
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 ア ル ミ 合 金 製 真 空 容 器 の 密 封 封 止 用 オ ー リ ン グ シ ー ル 接 触 面 に お い て 、 研 磨 砥 粒 付 着 型
不 織 布 た わ し を １ ０ Ｎ か ら ６ ０ Ｎ の 押 し 付 け 荷 重 で オ ー リ ン グ の 円 周 方 向 へ 引 き 摺 り 、 引
き 摺 り 方 向 の 平 均 面 粗 度 １ ． ６ μ ｍ 以 内 で あ る 条 痕 を 残 し 、 且 つ 、 引 き 摺 り 方 向 と 鉛 直 方
向 と の 平 均 面 粗 度 の 比 率 が １ ： １ ． １ か ら １ ： ２ ． ２ 以 内 で あ る こ と を 特 徴 と す る 加 工 方
法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 ア ル ミ 合 金 製 真 空 容 器 の オ ー リ ン グ シ ー ル 接 触 面 の 加 工 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 半 導 体 、 液 晶 パ ネ ル 等 、 各 種 電 子 部 品 の 製 造 工 程 で 真 空 中 で の 処 理 は 必 要 不 可 欠 で あ る
。 こ れ ら の 装 置 に 使 用 さ れ る 真 空 容 器 は 、 ス テ ン レ ス 鋼 製 や ア ル ミ 合 金 製 が 一 般 的 で あ る
。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 一 般 的 に 真 空 密 封 封 止 用 オ ー リ ン グ シ ー ル の 接 触 面 は 、 平 均 面 粗 度 ０ ． ４ μ ｍ 以 内 に 加
工 す れ ば 密 封 性 が 良 い こ と が 知 ら れ て い る 。 そ こ で 、 ス テ ン レ ス 鋼 製 真 空 容 器 の オ ー リ ン
グ シ ー ル 接 触 面 は 、 機 械 加 工 に よ る 研 磨 処 理 で 平 均 面 粗 度 ０ ． ４ μ ｍ 以 内 に 加 工 す る 場 合
が 多 い 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 し か し 、 ア ル ミ 合 金 の 場 合 、 研 磨 砥 石 が 目 詰 ま り し や す く 、 機 械 加 工 で 平 均 面 粗 度 ０ ．
４ μ ｍ 以 内 に 研 磨 処 理 を 施 す こ と が 困 難 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 し た が っ て 、 ア ル ミ 合 金 製 真 空 容 器 の オ ー リ ン グ シ ー ル 接 触 面 の 加 工 に は 、 オ ー リ ン グ
シ ー ル 接 触 面 を 旋 盤 や フ ラ イ ス 等 の 加 工 機 で 母 材 の 平 均 面 粗 度 を ３ ． ２ μ ｍ 以 内 に 加 工 し
た 後 に １ ０ ０ ０ 番 前 後 の 紙 や す り や 研 磨 布 で オ ー リ ン グ 円 周 方 向 へ わ ず か な 押 し 付 け 荷 重
で 引 き 摺 り 、 面 粗 度 が 良 く な る に し た が い 、 よ り 細 目 の も の に 変 更 し て 最 終 的 に ０ ． ４ μ
ｍ 以 内 に 仕 上 げ る 手 作 業 に よ る 緻 密 且 つ 手 間 が か か る 手 法 が 行 わ れ て き た 。
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 前 述 の よ う な 手 段 で ア ル ミ 合 金 製 真 空 容 器 の オ ー リ ン グ シ ー ル 接 触 面 を 加 工 す る 場 合 、
真 空 容 器 の 加 工 時 間 の 大 半 を シ ー ル 接 触 面 の 研 磨 作 業 に 費 や し て し ま う こ と に な る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 ま た 、 紙 や す り や 研 磨 布 の 砥 粒 の 方 が ア ル ミ 合 金 よ り 硬 い の で 、 紙 や す り や 研 磨 布 で の
研 磨 作 業 の 際 、 僅 か な 押 し 付 け 荷 重 の バ ラ ツ キ が シ ー ル 面 の 面 粗 度 を 粗 く し た り 、 深 い 傷
を つ け て し ま っ た り と 、 シ ー ル 性 能 に 悪 影 響 を 及 ぼ す こ と が あ り 、 熟 練 を 要 す る 技 術 で あ
り 、 万 人 が で き る 作 業 で は な か っ た 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 そ こ で 本 発 明 は 、 従 来 技 術 で 必 要 と さ れ て い た ０ ． ４ μ ｍ 以 下 ま で 平 均 面 粗 度 を 向 上 さ
せ る こ と な く 短 時 間 に 加 工 し 、 さ ら に 、 熟 練 を 要 し て い た 加 工 方 法 を 簡 易 化 し 、 誰 で も で
き る 加 工 技 術 と し て 提 供 す る も の で あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 は 、 前 述 の 課 題 を 解 決 す る た め に 、 シ ー ル 接 触 面 の 特 性 を 実 験 に よ り 解 明 し 、 短
時 間 且 つ 、 熟 練 技 術 を 要 す る こ と な く 加 工 で き る よ う に し た も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 発 明 者 は 、 容 積 ８ ． ０ リ ッ ト ル の ス テ ン レ ス 鋼 製 真 空 容 器 を 用 意 し 、 ア ル ミ 合 金 の 蓋 を
テ ス ト ピ ー ス と し て リ ー ク レ ー ト を 調 査 し 、 密 封 封 止 性 能 の 指 標 と し た 。 こ の 時 、 ス テ ン
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レ ス 鋼 製 真 空 容 器 の シ ー ル 部 は Ｊ Ｉ Ｓ 規 格 Ｂ ２ ２ ９ ０ に 準 拠 す る オ ー リ ン グ 用 溝 を 加 工 し
て 、 シ ー ル と の 接 触 部 平 均 面 粗 度 は ０ ． １ μ ｍ に 加 工 し た 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 ま た 、 テ ス ト ピ ー ス と な る ア ル ミ 合 金 製 の 蓋 は 、 オ ー リ ン グ シ ー ル と の 接 触 面 に 研 磨 布
で オ ー リ ン グ 円 周 方 向 の 条 痕 を つ け た 。 こ の 時 、 シ ー ル 円 周 方 向 に 対 し て 鉛 直 方 向 に シ ー
ル を 横 切 る よ う に つ い た 傷 を な く す よ う に 研 磨 し 、 オ ー リ ン グ 円 周 方 向 の 平 均 面 粗 度 が ０
． ４ μ ｍ か ら ６ ． ８ μ ｍ に な る よ う に 複 数 の 蓋 を 用 意 し た 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 シ ー ル 接 触 面 の 特 性 を 判 断 す る 因 子 と し て 、 オ ー リ ン グ 円 周 方 向 の 平 均 面 粗 度 Ｒ ａ ＿ ｈ
、 そ の 鉛 直 方 向 の 平 均 面 粗 度 Ｒ ａ ＿ ｖ を パ ラ メ ー タ と し た 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 密 封 封 止 性 能 の 指 標 と し た リ ー ク レ ー ト は ヘ リ ウ ム リ ー ク デ ィ テ ク タ ー に よ る プ ロ ー ブ
ガ ス 法 で 測 定 し 、 一 般 的 に 判 断 基 準 に 使 用 さ れ て い る 値 の １ × １ ０ － ８ Ｐ ａ ・ ｍ ３ ／ ｓ 以
内 を 良 、 そ れ 以 上 を 不 良 と 判 定 し た 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 実 験 の 結 果 、 Ｒ ａ ＿ ｈ が １ ． ６ μ ｍ 以 内 で Ｒ ａ ＿ ｈ と そ の 鉛 直 方 向 の 面 粗 度 Ｒ ａ ＿ ｖ の
比 率 が １ ： １ の 場 合 は リ ー ク が 発 生 す る ケ ー ス が 頻 発 し 不 良 と 判 断 さ れ た が 、 そ の 比 率 が
１ ： １ ． １ か ら １ ： ２ ． ２ 以 内 の 場 合 は ま っ た く リ ー ク す る こ と な く 良 好 な シ ー ル 性 能 で
あ る こ と が 確 認 さ れ た 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 加 工 方 法 に つ い て 発 明 者 は 、 従 来 技 術 の 紙 や す り や 研 磨 布 で は 条 痕 を 残 す た め に 押 し 付
け た 際 の 荷 重 が 直 接 母 材 へ 負 荷 さ れ る た め に 僅 か な 押 し 付 け 荷 重 の 変 動 が 許 さ れ ず 、 さ ら
に 、 紙 や す り や 研 磨 布 と 母 材 の 間 に 発 生 す る 研 磨 屑 の 逃 げ 場 が な い た め に 加 工 面 に 深 い 傷
が つ く こ と が あ る と 考 察 し た 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 そ こ で 、 条 痕 を 残 す た め に 押 し 付 け た 際 の 荷 重 が 直 接 母 材 へ 負 荷 さ れ る こ と な く 、 ば ね
効 果 に よ り 緩 衝 さ れ て 負 荷 さ れ 、 さ ら に 、 発 生 す る 研 磨 屑 の 逃 げ 場 を 確 保 で き る ス チ ー ル
ウ ー ル 、 ワ イ ヤ ブ ラ シ 、 ナ イ ロ ン た わ し 、 研 磨 材 を 塗 布 し た ウ エ ス 等 で そ の 条 痕 を 検 証 し
た 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 そ の 結 果 、 ス チ ー ル ウ ー ル と ワ イ ヤ ブ ラ シ で は 、 母 材 と の 硬 さ の 差 が 大 き い た め 、 軽 微
な 押 し 付 け 荷 重 の 変 動 で も シ ー ル 性 能 に 影 響 を 及 ぼ す ほ ど の 深 い 傷 が つ き や す く 、 加 工 に
は 不 適 で あ る と 判 断 さ れ た 。 ま た 、 ナ イ ロ ン た わ し は 、 母 材 よ り 柔 ら か い た め 、 シ ー ル 性
能 を 満 足 で き る 条 痕 を 残 す ま で 加 工 す る の に 相 当 の 時 間 が 必 要 で あ り 、 不 適 で あ る と 判 断
さ れ た 。 さ ら に 、 研 磨 材 を 塗 布 し た ウ エ ス で は 、 シ ー ル 性 能 を 満 足 で き る 条 痕 を 残 す 加 工
が 可 能 で あ っ た が 、 母 材 の 表 面 粗 度 、 研 磨 剤 の 砥 粒 の 大 き さ 、 研 磨 剤 の 塗 布 量 、 押 し 付 け
荷 重 、 ウ エ ス の 硬 さ の 相 関 が 難 し く 、 誰 で も 容 易 に 加 工 が で き る に は 至 ら な か っ た 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 そ こ で 、 市 販 の 研 磨 砥 粒 付 着 型 不 織 布 た わ し （ 商 標 名 ： 住 友 ス リ ー エ ム 株 式 会 社 製 ス コ
ッ チ ブ ラ イ ト ） を 試 し た 。 そ の 結 果 、 母 材 の 表 面 粗 度 が ６ ． ３ Ｒ ａ 以 内 で あ れ ば 、 押 し 付
け 力 １ ０ Ｎ か ら ６ ０ Ｎ で 引 き 摺 る こ と に よ り 、 簡 単 に 引 き 摺 り 方 向 の 平 均 面 粗 度 が １ ． ６
μ ｍ 以 内 で あ る 条 痕 を 残 し 、 且 つ 、 引 き 摺 り 方 向 と 鉛 直 方 向 と の 平 均 面 粗 度 の 比 率 が １ ：
１ ． １ か ら １ ： ２ ． ２ 以 内 で あ り 、 シ ー ル 性 能 を 満 足 す る 条 痕 を 残 す こ と が で き た 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ９ 】
　 本 発 明 は 、 オ ー リ ン グ シ ー ル 接 触 部 を シ ー ル 円 周 方 向 に 対 し て 鉛 直 方 向 に シ ー ル を 横 切
る よ う に つ い た 傷 の み を な く す よ う に 研 磨 す る こ と で 、 従 来 技 術 で 必 要 と さ れ て い た ０ ．
４ μ ｍ 以 下 ま で 面 粗 度 を 向 上 さ せ る こ と な く 短 時 間 に 加 工 で き る こ と に よ り 、 大 幅 な 時 間
短 縮 と コ ス ト ダ ウ ン に な り 、 熟 練 を 要 し て い た 加 工 方 法 を 簡 易 化 し 、 誰 に で も で き る よ う
に し た 、 優 れ た 効 果 を 奏 す る も の で あ る 。
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【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 図 １ は 、 発 明 に 係 わ る 真 空 容 器 の 断 面 図 、 図 ２ は 真 空 容 器 の 蓋 部 を オ ー リ ン グ シ ー ル 側
か ら 見 た 平 面 図 、 図 ３ は 真 空 容 器 の 容 器 部 を オ ー リ ン グ シ ー ル 側 か ら 見 た 平 面 図 で あ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 真 空 容 器 の 蓋 部 、 容 器 部 の シ ー ル 接 触 面 の 平 均 面 粗 度 を ６ ． ３ μ ｍ 以 内 に 機 械 加 工 し 、
こ の 例 の 場 合 は オ ー リ ン グ 溝 で あ る 蓋 部 の オ ー リ ン グ シ ー ル 接 触 部 １ ａ 、 お よ び こ の 例 の
場 合 は 平 面 で あ る 容 器 部 の オ ー リ ン グ シ ー ル 接 触 部 ２ ａ を 市 販 の 研 磨 砥 粒 付 着 型 不 織 布 た
わ し で 加 工 す る 。 加 工 方 法 は 、 研 磨 砥 粒 付 着 型 不 織 布 た わ し を オ ー リ ン グ シ ー ル 接 触 部 の
幅 に 切 断 し 、 図 ２ 、 図 ３ の 斜 線 で 示 さ れ た 部 分 で あ る そ れ ぞ れ の オ ー リ ン グ シ ー ル 接 触 部
に あ て が い 、 指 、 ま た は 棒 等 を 介 し 、 １ ０ Ｎ な い し ６ ０ Ｎ の 負 荷 を 与 え な が ら 図 示 の 矢 印
方 向 へ 引 き 摺 る 。 母 材 の 材 質 、 表 面 粗 度 に よ り 異 な る が 、 お お よ そ １ ０ ０ 周 以 上 引 き 摺 れ
ば 、 所 定 の 粗 さ を 得 る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
こ の 時 の 負 荷 荷 重 で あ る １ ０ Ｎ な い し ６ ０ Ｎ は 、 成 人 が 指 で 何 か を 押 さ え た 場 合 に 力 ま ず
に 押 さ え ら れ る 荷 重 で あ り 、 作 業 前 に 確 認 の た め 、 計 量 は か り を 指 で 押 さ え て み て 感 覚 を
確 認 し て お け ば 容 易 に 合 せ る こ と が で き る 荷 重 で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ３ 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 実 施 形 態 の 一 例 を 示 す 真 空 容 器 の 断 面 図
【 図 ２ 】 真 空 容 器 の 蓋 部 を オ ー リ ン グ シ ー ル 側 か ら 見 た 平 面 図
【 図 ３ 】 真 空 容 器 の 容 器 部 を オ ー リ ン グ シ ー ル 側 か ら 見 た 平 面 図
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ２ ４ 】
１ ： 本 発 明 の 実 施 形 態 の 一 例 を 示 す 真 空 容 器 の 蓋 部
１ ａ ： 蓋 部 の オ ー リ ン グ シ ー ル 接 触 部
２ ： 本 発 明 の 実 施 形 態 の 一 例 を 示 す 真 空 容 器 の 容 器 部
２ ａ ： 容 器 部 の オ ー リ ン グ シ ー ル 接 触 部
３ ： 本 発 明 の 実 施 形 態 の 一 例 を 示 す 真 空 容 器 の オ ー リ ン グ シ ー ル

10

20

(4) JP 2005-297173 A 2005.10.27
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【 図 ３ 】
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