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Study　on 　infinitesimal　curvature 　processing 　of　magnetic 　head　slider

　　　　　　　by　Shigeru　Taguchi，　Jiro　Takeda，　Shiro　Hamada 　and 　Kazumasa　N （）jima
1．緒言

ハ
ードディス クドライブ（以下 HDD と略）は、コ ン ピュ

ータの 主要な 2 次記憶装置として大量生産されて

い る。HDD の主要部品である薄膜磁気ヘ ッ ド部 は、ヘ ッ ド部とス ライダ部か ら構成される。こ の ス ライダ

は、回転する磁気メディアの気流を受けて 、記録面か ら 20nm 程度浮上し、磁気メディア とヘ ッ ドの 接触

を避け て い る。 こ の わずか な浮上 を維持するため に、ス ライダの 磁気メディアと対向する面 （以下 ABS

面と呼ぶ）はナ ノメ
ー

トル レベ ル で コ ン トロ
ー

ル された、平面やト
ー

リッ ク面 に仕上 げる必 要がある。

しか し、通常の 加工 工 程では各種 の歪み が残留するため、ナノメートル レベ ル で形 状を整える修正加

工 （以 下 クラ ウニ ング加 工 と呼ぶ ）が必要となる。

従来、量産工 程におい てクラウニ ング加工 は、歪み の 測定とABS 面 へ の 機械加工 （ダイヤ モ ン ドエ 具

による溝加 工 等）を繰り返し行 っ て い る。 しかし、こ の加工 は 、研磨仕上 げされた ABS 面 へ 追加工 しな

ければならず、またタクトタイム が 長い等の 問題が ある．

　本研究は、上 述の問題点を解決した新しい 量産用 HDD 用磁気ヘ ッ ドクラウニ ン グ加工 装置の開発を

目的に、Nd ：YAG レ
ーザを用い たクラウニ ン グ加工 に つ い て検討を行 っ た。

2 ．加工 シス テ ム

Nd ：YAG レ
ーザ加 エ シス テ ム概要を Fig．1 に 、仕様をTable　 1 に示す。本シス テ 厶 は、レーザ光をマ ス

クに 照射し、マ ス ク像 を結像レン ズにて ワ
ー

ク面 に投影して 加 工 する、投影加工 光学系を適用 した 。

　　　　　　　 CCD 　TV 　Camera 　　　　　　　　　　　　　　　　Table　l　Specifications　 of 　system
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　　日g，1　Schema 　of 　experimental 　 apparatus

3 ．加 工 特性評価

3 ．1 ス ライダ材料

　HDD ス ライダはア ル チ ッ ク（Al203−Tic）系セラミッ クス が広く利用 されている 。 本研究におい て も材料

としてア ル チッ ク系セラミッ クス を用い た 。 ワ
ー

ク寸法は ．約［コ1mm の ス ライダが約 60 個 つ なが っ た約

60mmxlmmxO ．3mm とした 。

3 ．2 フル エ ン ス とクラウニ ン グ量 の特定

フ ル エ ン ス を変化させ レーザを 1シ ョット照射し、加工 特性を評価した 。
Fig．2 に加 工 面光学顕微鏡写真
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を示す。同図より、レーザ照射するとフ ル エ ン ス が高いほ ど濃くなるように照射痕がつ く。 また、形 状を

測定した結果 、照射面が凹になるように変形していた。一般にスライダは ABS 面を凸 に加工 するため、

本加工 を適用 した場合、ABS 面の 反対側 に レーザを照射すれ ばよいことになる 。 さらに、　SEM 等で観察

した結果、材料が 除去された様子はなく、 本加工 はレーザ入熱に よる応 力変化 により変形 しているもの

と推測される。Fig．3 にフ ル エ ン ス とクラウニ ング量の 関係を示す。同 図より、フ ル エ ン ス によリクラウニ ン

グ量が制御で きるこ とがわかる 。

3．3 照射サ イズとクラウニ ング量の　定

マ ス ク面積を変化させることで照射面積を変化させ 、クラウニ ング量を測定した。Fig．4 に照射面積とク

ラウニ ング量の 関係を示す 。 同 図 より、マ スク面積 によりクラウニ ング量を制御可能であることがわか

る 。

3．4 加工 安定性

加 工 の 安定性（再現性）につ いて評価した。285個の ワ
ークを加工 した結果、σ ＝ 1．2nm となっ た 。 この

値は、加工前 クラウニ ング量の ばらつ き及び測定の ぱらつ きを含ん で い る 。

刊uence ＝ 0．18J／mm2 　　　　　　 fiuence＝ 0．21J／mm2 　　　　　 fluence＝ 0．24J／mm2

　　　　　　　　　 Fig．2　Surface　of 　slider 　with 　laser　exposed
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　　　　　　 Fig．3　Relationship　between　　　　　　　 Fig．4　 Relationship　between　patヒern 　area

　　　　　　　　　 fluence　and 　crown 　　　　　　　　　　　　 and 　crown 　（Pattern　length：O．8mm ）

蟷

　量産用 HDD 用磁気ヘ ッ ドクラウニ ング加工 装置の 開発を目的に、　Nd ；YAG レ
ーザによるクラウニ ング

加工 を試み、以下の 結果を得た 。

　　1 ； Nd ：YAG レーザを照射することで 、クラウニ ング加 工 が 可能で あるこ とを確認した 。

　　2 ： クラウニ ング量は、加 工 面 フ ル エ ン ス 及 びマ ス クサイズで制御するこ とが で きる。

　　3 ： 加工 安定性を測定した結果 、 285 サ ンプル を簾 工 して σ
＝ 1．2nm となっ た。

　　4 ： 上 述の 結果より、Nd ：YAG レーザに よる加 工 は、量産用 HDD 用磁 気ヘ ッ ドクラウニ ング加 工

　　　　 装置として適 用可 能である。
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