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 ファインセラミックスの用途が広がるにつれて，品質とコストへの要求が厳しくなり，各製造工程の細部
にまで種々の検討が進められています．その一つ，成形に関しては，要求される製品により近い寸法，精
度で成形できれば，それだけ後加工や無駄な材料の使用が減り，納期短縮やコスト低減につながるものと
重要視されています．原料粉末を成形可能にし，その形状維持に必要な強度を与え，焼成後に不純物や欠
陥を残さないために各種有機化合物が助剤として添加されます．この助剤には結合剤（バインダー），可塑
剤のほか，分散剤，潤滑剤などの働きが要求されます．その種類も多岐にわたるので，使用原料，成形方
法，焼結体の特性等に応じてこれらを選択し，添加方法まで考慮する必要があります．  

 そのため，添加剤の選択や混合の基本となる一般則はまだ確立されず，ケースバイケースで対応するこ
とが多く，この種添加剤の高度の活用を図るために，系統的な情報整理の必要性が高まっています．月刊
誌「ニューセラミックス」および「マテリアルインテグレーション」では，この有機添加剤についてしば
しば紹介してきました．これらを再編集し，新しい資料を加えて年に「成形用有機添加剤―助剤でこんな
に変わるセラミックス―」として出版し，幸いに好評を頂きました．その後，成型用添加剤や，新しい成
形技術，環境配慮したプロセス等に関する記事がさらに蓄積されてきたので，前版とその後の関連記事や
新資料を合わせて編集しなおし，増補 2013年改訂版を発行することにいたしました． 

 セラミックスに関連した調査，企画，研究開発，製造などの多くの分野の方々にご活用頂ければ幸甚です． 
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