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テンション レベラの矯正特性
Leve=ng Properities of Tension Leveller

テンション レベラによるストリップ形状不良の矯止椙J空に対する要求は,故近ま

すます践Lいものとなってきている｡従来のテンション レベラは,通常のローラ本

数の多いローラ レベラとテンション什力‖装胃を組みfナわせて梢成きれていたt)し

かし,ローラ本数の多いテンション レベラは,伯げロスが大きく,またローラの取

付精性が｢-1_iないなどのいろいろな欠点を有することが分かってきた｡ニク〕点より,

克之近ローラ本数の少ないテンション レベラが実用化されてきている｡本稿は,この

方式のテンション レベラで北本的な問越となるストリップの塑性伸び計算法及び形

ご伏紙jtを克之‾洋とするロⅦラ配荷について述べる｡

n 緒 言

壬泣近,鉄鋼業においては去立終成一‡ムとなるストリップの形北

村汁生に対する要求が,用途の多純化に伴ってますます厳しい

ものとなってきてし､る｡ストリップの形二状不良は不J勺一なJ主

延,焼鈍あるいはめっきなどのいろし､ろな処理+二村で生ずる｡

これらの形状不良は通常,曲げとテンションの校了ナ応力によ

り,ストリップに幣′性伸びを与えるテンション レベラによっ

て稔j下される｡このテンション レベラは,従来シート柑など

の矯正に他用されてし､た多本数形ローラ レベラとテンション

付加装置とを組み合わせて桃成されていた(1)｡しかるにこの

ような通常のレベラをテンション レベラとして仙周すること

は,テンションを付加している柑性を十分に生かしているも

のでなく､し､ろいろな欠∴ウニを有するものであることが分かっ

てきた｡すなわち,ローラ本数が多いとテンション ドロップ

が大きく,ローラの猷軌が必要となる｡一 一方,ストリップに

は各ロールイ立置で塑性伸びが発生していることより,ロ】ラ

J卦速とストリップ速度の完全な同調が得られず,従ってテン

ション レベラ内で緩みを生じ,有効な矯j上効果が望めないな

どである(2)｡

二のようなゼ郎hで,ローラ本数の少なし､非駆動のテンショ

ン レベラがゴ泣近収り上げられ実用化されてきた(2)(3)

筆端-らはこのローラ本数の少ないテンション レベラでの北

本的な問題点,すなわち,竹性伸びのi汁算法ノ女び矯JE効果を

も之-‾沖とするローラ批置について,J占礎的な解析ノ女び実験を進

めてきた｡三拝にロ【ラ配置については,従水先表されている

例(2)などと比較し,址過の_ローラ酪琵を得ることができた0

竣三に■ニの結果を†実機に適用したところ,所期の臼標を二達成す

る順調な稼動結果が得られたので､これらの内行について報

告する｡

B テンション レベラにおける問題点

ストリップの形.状不良とは,図1にホすような各純のもの

がある｡これらの形状不良のうち,カⅦリング及びクロスポ

【イングは,ストリップにテンションを付加しない過信のロ

ーラ レベラで谷易に矯jE可能である｡-一一方,中伸び及び端

伸びなどの形二状不良は,ストリップ内のJ.J部伸びにより生ず

るもので,単なる枚返し曲げでは帽正できず,ストリップの

土主手方向に.幣性伸びを与えるテンション レベラによって矯

*[1J二幸出作巾日_!ンニ⊥二均

木村智明*

芳村泰嗣*

(a)カーリング

(b)クロスボーイング

(c)端 伸 び

Tl)m(ノrJんJ∬ノm㍑γ(上

yα5IJJ叫叩 y`フ5ム/〝乙‡げ√上

(d)中 伸 び

図l ストリップの形二状不良 ストリップの各種形状不良を模式的に説

明したもので,実際にはこれらのものが組み合わさって発生することが多い｡
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1上される｡このような目的で従来使用されていたテンション

レベラは,図2に示すような通常の多本数形ローラ レベラの

前後に,ブライドルなどを設け,テンションを付加するもの

であった｡多本数形ローラ レベラを使用する場合の恭本的

な問題点については前述したが,これ以外にもワーク ロ【

ラを支持する補強ローラが,図2に示すように千鳥ご状に角己列

する必要があることより次のような問題が生ずる｡すなわち,

この配置では隣接するワーク ローラが,ニれを支持する補

強ローラを介して和瓦に関係するので,ワーク ローラの取

付精度を単独に調整することができない｡このため十分な取

付精度が得られず,高度な形二伏矯正の要求にんむずることが1巧+

雉である｡区13は,以上のような問題点を解f央するロ【ラ本

数の少ないテンション レベラとして,実用化されている一一

例を示すものである｡このテンション レベラのローラ配置

は,ストリップに塑性伸びを与える伸駄部と,ニの部分で乍

じた残留他年くを憺止する形状修正部より梢成される｡ストリ

ップに曲げ作用を行なうローラ本数は,図2に示す従来形で

は15～17本必要であったが,図3に示すものでは大小のロー

ラを合わせて7本であー),従来形の半分以‾卜となっている｡

′ト径のワーク ローラは各調整可能な補強ローラ群で支持さ

れ,ローラの]叔付精度を向上させることができる｡また圧下

ローラは,ローラ ピッチを大きく し,十分な圧下量が得られ

るようにされている｡

4上空与向

∋_(軍…≡よ_.…

塑件伸びを発生するために必要な掛ず曲率は,テンション

によりストリップを曲げ,ローラ半径との関係で得られる｡

-▲方,従来形ではローラ ピッチを小さくしてあり,ローラの

J上一卜のみでもある程度の曲げ曲率は得られるが,ピッチが′J､

さいことが逆効果となり,圧下量を大きく とれず,テンショ

ンを加えても多数のローラがないと+一分な朝性伸びを得るこ

とができなかった｡この点が図3グ)ローラ本数の少ないテン

ション レベラと従来形のものとで大き くヰ‖述するところで

ある｡

Lかし,ローラ本数が少ないテンション レベラでは塑川三

伸びを発生させるために,人きな加1曲率を与えるので,二

れにより発生する残留曲率をいかに除去するかが大きな｢‡与j越

となる｡二の残留曲率の除去が不十分であると,区=にホす

カ【リングやクロスポ【イングが残り,製品価値を下げるか

らである｡

ニの点に関しては,図2に示す従来形のものでは,多本数

のローラを漸関白勺に傾斧｢圧下するので,加工州率をスムーズ

に減少きせることができ,従って残留曲率の収束性が良く,

比重が丁勺問題にならなかった項目である｡

以卜より本稿ではローラ本数の少ないテンション レベラ

(以‾l､-,単にテンション レベラという)について,矯正の鵜

礎となる町性伸びの計算ゴ去及び克之過ローラ配.置について述

/ヾるr〕

)(∴= /ウル

∋′(…∋′∈.′)(

出倒ブライドルローラ

図2 従来のテンション レーヾラ

配列される従来形の代表例を示す｡

ストリップ

人側ブライドルローラ

上=ゝ_________

ワーク ローラ15本時のテンション レベラで,補強ローラは千鳥状に

補強ローラ
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図3 ローラ本数の少ないテンション レベラ ワークローラは4本で,伸張及び形状修正を行なう

部分に分けられている｡ワークローラは独立Lた補強ローラ群により支持される｡
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臣l ストリップの塑性伸び一計算法

一1柁のストリップにおける,区=にホすような】-い伸び,端i

伸びなどのJ暮,川川口びによる形状‾イこ良を1三か卜するたれ比､宴なげ■ノj

竹三仰びは,0.5へ一1.0%であるL〕区13に′Jミすテンション レベラ

では,二の当り件伸びを,主に′トj隼の2本のローラで村如丈され

る仰山三郎で手工きるし-Lかし,このように少なし､ローーラ本数で+一

分な二､竹ノlノ1イ叫びが子り二ノブれるかどうかの検占寸が必安である｡テン

ション レベラの吋♪件伸び.汁号?二法につし､ては､終帥♂)幸lまてキ(4)(5)

が比Jフれるが､いずれも加工仙辛がlけ]碓な場子ナを対敏とLて

し､る｡ジミー祭には,ローーラ付二iぎ壬での加二1‾+Hl卒は必ずしもローラ

､｢イたと三幸し〈なく,汀三‾卜i止ノ女び枇坪などにより変化するもの

と巧■えJフれる.っ

1輔.■古では加_1二硬化のない材料に対し,単 一ローーラでイし≠られ

ている押.子汀J了昨(6)を-･蝦化し,力l｢r二仙単については見快〕ぺを求

め,
一般のロー1ル肘｢i乍での竹lナ川Jび.汁号†二を吋能にLた｡

すなわち,単一 一口ーラでの桝を､Ⅳ本のローラによる練j垣

L州げ過れ‡にj由川すれば,仝甲州イ小びど〔･は‾卜J(で.汁罷できる｡

/7

∈｡･=∑†ん/(r〃ぎ･E5)(JT/♂5_)-1〉亡∫一(♂丁ノ♂g)∈s‥…･(1)
～■=1

二二に,ん :ストリップの上1〕‡み(mm)

♂5:ストりソプの岬伏応プJ(kg/mm2)

∈5:ストリップの降代ひずみ

の､:ストリップグ)ユニ､ソト テンション(kg/mIⅥ2)

r､√′:よ番目のローライ立i己▲'こでの川=デイ州卜半祥(1/mm､)

(1)∫川-,‾ノ州11-)【仁行r､′′が一木某‖の‾吉Lヒとなるが,二れはストリ

ップの枇†ゾ,ユニlソト テンション,ロ〉-ラ律ノ女びローーラのJ∴i二

卜主壬i:などにより唆化する｡二のrJV7を井口ーーーラ､卜托月～(mm)に

対する仙差吉∫を梢いて次Jじで表わす(〕

n～=月r(1十き∠) ‥…(2)

二の仙う差∈ヱ･が分かれば,(1)J(により･丁州ゾH叫びグ)占卜汀ができ

る｡†ltL､,汁号1二により∈∫を求めることは,ひずみ州分J埋.さ汀正に

.よる膨人な.汁群が必紫で桝i寺.には求められない｡こ∂)ため木
1泊では,スト りlソプのローーラに対する次J(にホす二在什角β宮を

中人Lづ三版によI)貢ごを求めた｡,

βr=†(∂ト1/P←1)十(∂ノア～))/り-(∂～･イ∂ヱ･)/(Pト1･Pz･)卜…(3)

(3)Jじ中∂はJ上下j一言二,Pはローラ ピッチをホすが図4は,こ

れに付けたi恭′i'二とt夫l名号のロwラ配道三のl美j係をホすものである｡

∈7･は3本仙げローラで,一一j紘にテンション レベラで収り拭

われるストリップを対範に枇り二0,3～1.2mm,ローラモモ30～200

i-,-1ローラ

トーーーーーーーーーーーーーーーーーーP′_1
】

エロー7

】 fJ▲･

g＋1ローラ

+
図
4

ストリップのローラに対する巻付角度 ♂`がローラに対する

巻付角度で前後のローライ立置及びローラピッチでう夫まる｡

仙2形状修正

ローラ

注:◆◆ ローラ上下調整

No.2伸張ローラ

No.1伸張ローラ

ーL

ND.1形状修正ローラ

No.3形状修正日一ラ

図5 レベラのローラ配置 実験に使用Lたレベラのローラ配置でこの

前後に巻取り及びテンション付加装置が言賢けられている｡

m

m

m

鯛
糾
榊
蜘

0

0

0

絹

0

△

口

芸【+P

注

(
ノ
+

(
訳
)
ヱ
駄
b
菅
溢
嫌

頒軒

/
〆

1 2

計算伸び率ご了･(%)

区16 計算伸び率と実際伸び率との比較 計算値と実験値は,約10

%内のばらつきでほぼ合っている｡

mm≠グ)拉糊でユニット テンション4一㌧20kg/mm2をノブ一え,仰げ

仙率rルナを洲二右L,(2)式より逆与‡して次式のように求めるこ

とができた｡

吉z･=15×(0.785ん0･782･β∠1-1)月と‾1･…‥‥ ‥‥(4)

イjLし,ぎ～･≦0(7)とき吉ヱこ0

なお,(4)士(にはユニット テンションの項が含まれていない

が,これは前記したようにユニット テンションが4kg/mln2以

上と大きいため,これによる変化分は飽和状態になり,無槻

できるからである｡(1ト(4)式を他用してストリップの塑一作伸

び率を話十拝した糸古来と,図5に示す実機ローラIJ氾i左でのテン

ション レベラで得られた塑性伸び率との比較は図6にホす

とおりである｡このテンション レベラの実験に他用した材

料は, 一般の帆以黄銅ストリップ(降伏応力約33kg/mm2)で板

J㌔りま0.35mm,0.6mm,0.95mmの3純綿である｡またロ【ラは

非駆動で,テンション レベラの前後に設けられたテンショ

ン付加装道によりテンションを与え,レベリングを行なった｡

実験時のレベリング速J射ま4～5m/minであl),ストリップ

のユニット テンション及び,ロ【ラの仔下量を,次の範出で
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ランダムに組みナナわせ実験を行なった｡

ユニットテンション:4～20kg/mm2

ローラ庄下立:0～10mm

図6から増性伸びの計算値と実測他の化石差は,±10%以上

に入っており,本亡汁第二方式は実用上問題ないことが分かるr〕

また伸び率は,前述した矯正に必要な伸び率叩.5～1.0%を十

分に発生し得るものであることが分かった｡

皿 テンション レベラのローラ配置

前述したようにローラ本数の少ないテンション レベラで

は,仲舶部で発生する残留曲率により,ストリップの技手‾方

向の曲り(カーリング),あるいは巾打方l‾FJjの佃I)(クロスボーイ

ング)が生じ即]題となる｡これらの曲り発生機構に関しては,

小経口ーラでテンションを付加してストリップをIfhげる際,

､l佃iひずみの拘束状態が生じ,土主手方向の仙りを憎正しても

帖方向に曲りが発生するなどの定性的なぶ明が試みられてい

る(6)｡但し,遥遠的な収放いがなされた例は見当たらない｡

本稿ではこの問題に対L,一単純なモデルを想定して解析を行

ない､吏にこれから得られた純米を北にし,実験により矯正

効米を二拉善にするローラビ妃置を求めた｡

解析は被矯止材料を完全側壁旦性体とし､また,単一ロ”ラ

の場ナナについて行なった｡ストリップの引貼り仰げ変形は,

ローラの拘束によリー､ド面ひずみこ状態になるものとギえられる｡

虹に降伏条件として黄大せん断応力説を用い,ストリップの左

手‾方向,幅方向及びJ要さ方lこりの応力分布を求めると図7に示

すようになる｡クロスボーイングに関係する帖方｢FrJの応力は,

ストリップの曲げに伴う帖方向の変形を,ローラによって拘

束することにより生ずる｡このため,ストリップは曲げロー

ラ部で幅方向にモ【ノントをイJ‾することになる｡

この関係を図8に示すモーメント(M卜曲I)率(K)線世1で考

2ノE

グー

∫

/J∠IJ♂

I
J

J

J
′ ′

■_…

′ ■‾∠__ノ
l

l

l

l
ノI･■一二三･二

ヽ

l

-2ん■-㌦

l

注:∠=板 厚

J,=板厚方向応力

げ〝ニ板長芋方向応力

け/ニ板幅方向応力

ん=降伏せん断応力

p=ローラからの分有圧力

rf=ストリップ曲げにおける内側半径

r`)=ストリップ曲げにおける外側半径

図7 ストリップ断面内各方向の応力分布 ストリップをレベラロ

ーラで曲げた際の理論計算による断面内各方向の応力分布を示す｡
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察すれば,以‾トグ)ように湖l】月できる｡､川L』においてストリップ

を-▲1上テンション下で氏子‾万Ir】jに曲卒∬β叶､すなわちAノ1･二にホ

す状態まで曲げたものとする｡二の場でナ､帖プ了Ih=二はローラに

より+1fり束きれるため,仰げ変形は生じないが内部モーメント

をイJ-し,A'のこ状態となる｡ニの二状態からストりップをロー【ラ

による曲げ,放びテ.ンションより解放すれば,ストリップの

上三千‾方lこ】JではA→Bに,帖方l｢】jではA`→B'の状態に移動する｡

上ミ千方Irりの曲率をこのノ状態でゼロにしても,帖方向ではB'の

ようなこ状態にあり仙率はゼロとならず巾打方ドりの変形,すなわ

ち,クロスボーイングを生ずる｡このように七三-‾ト方l‾r-]の変形

(カーリング)を帽j上Lても,帖方｢F】jにクロスポ【イングが生

じ,仙ポ▲の変形をト小寺に帽iEすることがⅠイ]難て･ある｡

以上のようにカーリングとクロスボーイングは木‖‾/J二に関係

していることから,これらを仙崎に憺正するには,-1ミ手‾方1rり

の加工曲率を漸減してゆくことが有利と巧‾えられる｡これら

の関係を芥枇ローラ仁妃音符を揃いて実験を行ないHHらかにする

ことにした｡実験は3で述べた咋ヱ性伸び率の実験と関連Lて

行なったものである｡ローラ配置については各仰のものにつ

いで行なったが,その代表的な例は図9にホすとおりである()

'A形:図9(a)にホす配置は,従未発表(2)されている例であ

るが,カーリング及びクロスボーイングの一 一方だけ

しか帽if三できないと巧▲えられる均ナ㌣である｡

B彬:lt子J同(b)に示す配置は形二伏イⅠ蕃jt部に′ト律ローラを用い

たもので,ローラの[巨‾卜韻沖斤減によリカ】リングノ之

びクロスボーイングの変形を同時に帽正可能かどう

かを検討するものである｡

C形:同凹(C)に示す配道は前述の解析結果にJ.㌧づいて,ロ

ーラ稚を漸叶1し,すなわち,加+工曲率の漸i成を凶り,

カーリング放びクロスボーイングの一変形を同時に帽

+上しよう とするものである｡

モーメント〟

A

t

1

l

A′
∬タ
:

打z t
l

l
l

0 ＼ 好川

B′

B
′′ナ､′′･

】

〟

曲り率方

〟β

注:∬z,打βは上図のように凸凸面を形成

する方向を正とする｡

区18 引張り曲げにおけるモーメントと曲り率の関係 ローラに

よりストリップを曲げた二状態からプ坪放する場合の,ストリップ長芋及び幅方向

のモーメントと曲り率の関係を示す｡



注:◆-→ローラ上下調整
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図9 実験にイ吏用Lたローラ配置 テンションレベラ出口側の形状修

正効果を検討するために使用Lた3種葉頁のローラ配置を示す(｡∂】は伸張,あは

形状修正部ローラの庄下量を示す｡
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図10は,片口ーーラ恍ii～こでの塘止柑ド1三実懐を′Jミすものである｡

横仙に形状帽止口一ラのは‾卜呈fと∂2,縦軸に矯止後残留したカ

ーリング_【1とClノ女びクロスボーーイング_EI_tC2を収った｡なお､図

川(a),(b),(C)は,図9tコーーラ円上‾鼓(a)､(b),(C)に対応Lている｡

図川(a)ノ之び(b)かごJ分かる､ように,図9(a)ノ之び(b)のローラ円上‾こ2:王

では､ドたん化に対するi【lIげ加二1二此率の収束什が恐く,カーーーーり

ンデとクロスボーイングをtFr仙チに帽止することば雉Lい.｡

ノノ‾,図9(c)のロ=ラ配;?`ヱは加‾=伽宰をi･晰成することが7妄妨で

あり,図10(c)に′+ミすように,カーリングノ之びクロスボーーイン

ブの帽止q‾什i三がなだJノかで,向井をト小寺に帽止できるJ_i‾三‾卜it一主

∂2の朋qさ別i帥l二lをイJ▲することが分かる｡

以上のように少ないロール本数でスト り､ソプの形状析止を

子--fなう暢でナは,什㌢りこ什象11二糀グ)ローラi三たをi斬叶1することが似め

てイJ-効である｡

■】 実ヰ幾への適用及び稼動状況

日､ンニt皇望作J叶では以卜の北†肘昨析ノ女び実験祐一米をJ占にしたテ

ンション レベラを,【l獅【】49一軒8‖現れまで3プラント納人Lた｡

り三機ローラIJIJi凱ま,いずj‾LもJ.ゞ礎実験純米で,拉も形状修

j上1＼Hイト効米の山かった図9C形を採用Lたものである｡なお､

二の場でナの前後ブライドル ローラ及びテンション レベラの

胤1ピ=ま図3に,テンション レベラのローラl巧山こ引ま図4にホ

すノブ∫(をとり,その_t什恍は表1にホすとおりである｡ノ大磯

によるストリップの形状帽止は,形状帽止ローラを枇厚にL‾仁

じて-･性一言辻シ宣すれば,油紙旭枇小において吐=二朋埜吉する必要

はなく,
一様に十たんなストリップか得られたし二､二れはスト

り･ソプのj.-川l;伸びに上る形状不上ミ綿止に必要なゲ什仲川1ぴ0.5

～1.0%を,一女ぷLて与えることができたためである｡すなわ

ち,二のようにざ左イセした叶州イ小びが和られると,テンション

レベラ人側での形状イこ山の北態が変化しても,仲山ローラ部

注:一 カーリングC‥♂2 形状修正ローラ庄下量

一---- クロスボーイングC2

U

J

B形

l

l
ヽ-■■I--･- 0

∂2･･._･

(a) (b)

図10 各種ローラ配置による矯正特性実験結果 A形及びB形はカーリングとクロスボーイングを同時

に修正できないが,C形では同時修正が可能で,また矯正特性も良好である｡

♂z一--

C形

(c)
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表t 実機に適用Lたテンションレベラの主仕様 本仕様は,最も

用途の多い板厚及び板幅範囲に適用した代表的な例である｡

項 目 単位 仕 様

用 途 連続亜鉛めっき設備

矯 正 材 板J亨 mm 0.25～l.2

同 板 幅 mm 600～l.240

矯 正 速 度 m√/m‥1 最大180

No.1イ申 張 ロ
ー

ラ mm9i 30

No.2

No.1形状修正ローラ /

帖2
】/

70

No.3
l

150

ブライドル ローラ 900

で人きな加工曲率を′受け,ストリップは一様変形斗犬態となる｡

二のように一様な変形二状態で形状帽正ローラ部に人ると図8

C形のローラ配置ではカーリング及びクロスボーイングの変

形を同時に帽正し,二,1乙たんなストリップを得ることができる

ためである｡二のように従来の多本数形テンション レベラ

では､人側のストリップ形二状不良状態か変化すると,ローラ

ベントなどの調彗たを必要としたが,納人機では特別ク〕場合を

除いて調整は不要であり,著しい辣作件の向_1二が可能となっ

た｡更に従来発表されているローラ本数の少ないテンション

レベラの例では,ローラのF氾置(2)は図9A形のものが採用さ

れているが,ノ占礎実験ではクロスポ【イングは修正できても

カーリングは残った｡これは一般的に内省を何時に帽止する

ことは難しいと報告されているものである｡これに対し図9

剋文論

C形を採用した納人機では,両‾許を同時に帽正することがで

き､形状帽正能力の点で侮れていることが分かった｡更に納

入機では袖強ローラの高精度なj叔付及び剛性rf】]■.Lが可能とな

り,矯正精度の良否を判;宣する急峻度を,従来のテンション

レベラに対L,約∴分の--以下に抑えることができた｡

以上のように姑礎的な解析及び実験を共にして製作した実

機でも,所期の目標を十分に達成し好調に稼動することが確

ii思できた｡

団 結 言

/ト本数形のテンション レベラについて,

(1)塑一件伸び計算法を確二)上した｡

(2)ストリップのカーリング及びクロスボーイ ングの変形を

同時に帽止できるローラ配置を得ることができた｡
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鋳鉄の摩耗挙動に関する片状及び
球状黒鉛の差異
日立製作所 山田イ麦宏･佐々木敏美,他l名

鋳物 46

機械構造用材料とLて用いられる鋳鉄の

諸特性のうちで,耐摩耗性は鰊めて素質な

性質の‥つに挙げられている｡二のため,

鋳鉄の摩耗に関しては多数の報告があり,

このうち摩擦速度,あるし､は荷重に対する

摩耗特性の変化に関しては,ほぼ一致した

結果が得られている｡

しかし,鋳鉄の摩耗に及ぼす黒鉛形状,

基地組織,あるいは碩さなど,個々の要因

を取りあげてみると,フェライト量の増加

が摩耗を増加させること以外には,⊥致し

た結果は認められていないようである｡

すなわち,鋳鉄は基地中に潤滑性に富む

黒鉛が存在するために耐摩耗惟を示すもの

と考えられている｡しかし,片状黒鉛鋳鉄

の摩擦面を詳細に観察すると,乾燥及び潤

滑状態を問わず,黒鉛先端から生じたき裂

に沿って其地が破壊,脱落して摩耗現象を

呈する様相が認められる場合が多く,耐摩

耗性に及ぼす黒鉛の影響に関しては不明の

-10,913(昭49-10)

点が多い｡また,鋳鉄の黒鉛にはけ状,王求

状,あるいはイモ虫状など稚々の形状があ

り,二れも黒鉛の影響を不明確にする理.山

に挙げられている｡例えば,黒鉛形メ大の異

なる鋳鉄の密事毛に関する多くの報告例から

も明らかなように,その耐摩耗性には実験

条件によって著しく異なっている｡このよ

うに-,鋳鉄の摩耗と黒鉛の間に明確な関係

が認められない理由は,摩耗機構の異なる

領域で耐摩耗性を比較したこと,並びに化

学組成及び其地組織の異なる試料を用いた

ことにある｡従って,筆者らは同等の性質

をもつ試料で,同一--の摩耗機構のもとで検

討すれば,黒鉛の影響,特に黒鉛形状と摩

耗に関する新たな知見が得られることを予

想し.フェライト基地とした同等成分の片

状,及び球二伏黒鉛鋳鉄の乾燥摩耗特性につ

いて検討した｡

まず,同一の摩耗機構にあると考えられ

る摩耗特性曲線の極大点,及び椀小点で耐

厚耗性を判定したところ,球二伏黒鉛鋳鉄は

片瀬黒鉛鋳鉄に比べて2～4倍の耐摩耗件

を示すことを明らかにした｡

次いで断面組織の観察を行ない,摩耗粉

の大部分は,摩操由付近に存在する片状黒

鉛,球状黒鉛鋳鉄の場合には,某地の塑性

変形によl)片状に近い形となった黒鉛に沿

って牛じたき裂から基地が破壊,脱描する

ことにより生成することを明らかにした｡

これらの結果から,筆者らは球状黒鉛鋳鉄

が優れた耐摩耗性を示す原因は,黒鉛が独

立して存在し,且つ黒鉛間距維が大きいた

めに基地が脱蒲しにくいこと,及び某他の

塑性変形によって黒鉛が二球状から片状に近

い形となるのに時間を要するためと考えた｡

また,同時に行なった摩擦面,及び摩耗

粉の観察から,摩接熟によって生ずる厚い

酸化膜だけが摩耗特性を支配する主因子で

ほないと推測した｡
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