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新製品紹介

FPD配線膜用Mo合金タ－ゲット材

LCD（Liquid Crystal Display）に
代表されるFPD（Flat Panel Display）
には種々の金属配線膜が利用され
ている。その中でCr膜は耐食性，
パターニング性に優れるが，膜応
力が大きく，環境負荷が大きいた
め，代替材料の要求がある。今回，
MoをベースにMoの欠点である耐湿
性を改善した低応力のMo合金膜を
開発した。

Moに種々の元素を添加した合金

の膜特性を調査し，低応力，低抵
抗の面からV，Nbを選定することで
以下の特徴を備えている（図１）。
（１）比抵抗＜23µΩ・cm

（Crと同等以下の抵抗値）
（２）低応力±500MPa

（Mo並の低応力）
さらに従来Moでは純水に浸漬する
と膜が消失したが，耐食性の高いV，
Nbを加えたことで耐湿性が大幅に
向上した。特にNbの耐湿性向上効

果が高く，25日間浸漬しても金属
光沢を維持している（図２）。
また，V，Nbの添加量により抵抗値
を制御することが可能であり，ユ
ーザーのさまざまな要求に対応す
ることが可能である（図３）。
現在，種々組成のMo合金サンプル
膜を多くのユーザーで評価いただき，
好評につきMo合金ターゲットの引
き合いをいただいている。

（特殊鋼カンパニー）

Target Materials of Mo Alloys for FPD Circuit Films
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図１　金属膜の比抵抗と膜応力マップ

Fig. 1 Resistivity and stress map of metal film
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図２　耐湿テスト後の膜変化 (純水浸漬：25日後)

Fig. 2   Appearance of metal film after  humidity test
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図３　耐湿テスト後の膜変化

Fig. 3   Effects of alloy contents on resistivity
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高強度高靭性ジルコニア

部分安定化ジルコニアは，金属
材料と比べて一般に低靭（じん）
性とされるセラミックス材料の中
にあっては比較的優れた強度と靭
性を持つ材料として知られている。
そこで従来より，ほかのセラミッ
クスでは機械特性的に適用困難で
あった種々パンチやダイスなどの
金型部品を中心に用途展開が試み
られてきた。しかしながらその過
酷な使用条件下においては，ジル
コニアをもってしても耐用できず，
それらの用途には専ら超硬材料や
ダイス鋼が用いられてきた。
超硬材料は金型用材料として重

要な地位を占めているが，その超
硬材料を使用している現場であっ
ても，さらに生産性を向上させた
いというニーズが常に存在してい

る。そこで当社では，従来のセラ
ミックスの概念を打破し超硬材料
をも脅かす材料として，希土類酸
化物などの特殊な添加物の配合に
より，ジルコニアの中でも最高ク
ラスの強度と靭性を誇るHCZ31を開
発した。
このHCZ31は各社が鎬（しのぎ）

を削り開発した各種高強度ジルコ
ニアより一足先に市場に登場し，
特に乾電池成形用金型材料として
適用が進んでいる。図１に乾電池
成形用のジルコニア工具を示す。
この用途においては，従来の超硬
材料やダイス鋼では特に被加工材
との焼き付きが問題視されていた
が，ジルコニア化することにより
焼き付きが減少し長寿命化ととも
に潤滑剤の低減により作業環境が

改善されている。また超硬材料は
銅系被加工材に対する耐久性が比
較的悪いため，近年銅系材料の比
率が高くなっているリードフレー
ムの打ち抜きパンチ材として注目
されている。図２にリードフレー
ム打ち抜き用ジルコニアパンチを
示す。また図３にはリードフレー
ム打ち抜きの際の摩耗形態，図４に
は実機テストにおける約300万パン
チ使用後の摩耗量を示しており，
超硬材より摩耗が少ない（顧客評
価：３～５倍の寿命）ことがわかる。
この用途においては，従来のセラ
ミックスの概念では耐用不可能と
考えられていた厚み0.1～0.2ｍｍの
パンチとしての実績も出つつある。

（ロールカンパニー）
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図１乾電池成形用ジルコニア工具

Fig. １　Zirconia tool for forming dry cell

図４ リードフレーム打ち抜き用パンチの摩耗量

Fig. ４　Wear depth of punch for blanking Cu leadframe

図３リードフレーム打ち抜きパンチの摩耗形態

Fig. ３　Wear conditions of punch for blanking leadframe
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図２ Ｃｕリードフレーム打ち抜き用ジルコニア工具

Fig. ２　Zirconia tool for blanking Cu leadframe
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