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セラミックスは原料粉をあらかじめ所定の形状に

成形しておき焼結して使用する．この状態はグリー

ンと呼ばれ，成分や組織の均一性が最終焼結体の性

質に影響するため，適正なグリーンを作製すること

がきわめて重要である．一般に，広く用いられてい

る乾式圧粉法に比較して一度液状にした後，ろ過法

などによって成形するコロイド法は均一性に優れて

いると云われているが任意の形を得ることが難し

い．また原料粉と樹脂とを混合し樹脂の成形性を利

用した成形方法は成形後必要な脱バインダー過程で

ワレ，フクレなどの欠陥を生じやすい．

本研究ではパラフィンワックス，マイクロクライ

ンワックスを主成分とするバインダーを用い，原料

粉と溶融混合して均一なスラリーとしたのち，冷却

して固化し，融点以下の温度でワックスの塑性を利

用した押出し，鍛造，機械加工などによりニアーネ

ットシエイプのグリーンを作製し，毛細管現象を利

用した繊維吸収体による吸収脱脂を行うことにより

コロイド法と樹脂バインダー法の長所を取り入れた

精度よいグリーン成形方法について検討した．

均一な断面をもつ製品では，押出し加工は有効な

方法である．本法では，バインダーとして疎水性の

ワックスを用いるため，温度制御した水中での押出

しが可能であり安定した押出体を作製することがで

きる．

装置はラムタイプの押出しを行う．この場合，ビ

レットとコンテナー間の摩擦により，ビレット内部

と外部の移動速度が異なり，例えば板状の素材を積

層したビレットを用いた場合ビレット下部が押出し

体の外面に配置されるようになる．

一般に，バインダー量が多いほど押出しは容易で

あるが，以後の脱脂が困難になり脱脂欠陥を生じや

すい．また，焼結密度は低下する．逆に，バインダ

ー量を少なくすると，緻密な焼結体を得ることがで

きるが押出し欠陥を生じやすい．押出し欠陥は普通

表面に生じるから曲げ強度で比較するとワックス量

の少ないものは低強度となる．そこで欠陥を生じや

すい外部に高ワックス領域となるようにビレットを

配置し曲げ強度を比較すると，低ワックスビレット

の押出し品に比較して約３倍の強度が得られた．高

ワックスのみのビレットでは内部に脱脂欠陥が現れ

やすく厚肉成形体の作製が困難である．このよう

に，押出し用ビレットの配置を考慮することによっ

てより複雑な形状の焼結体を作製することが可能と

なった．

次に，積層タイプのビレットを温水中で加熱しな

がら押出しを行う場合，板状体の積層間に空気や水

が浸入する可能性があり，製品の欠陥となることが

予測される．この対策として適当に配置したビレッ

トを樹脂シート内に真空封入しコンテナーに入れる

方法を検討した．押出し中に樹脂シートがダイスの

ランド部に導入されないよう邪魔板を用いるなどの

工夫をすれば欠陥のない押出し体を得ることができ

た．真空封入法を用いることによりさらに２０％程度

の強度向上が図れた．
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