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1-. ま え が さ

固体材料の強度や機械的性質を測定するために行われ

る変形試験の一般的方法の一つは,試験片に一定速度の

変形を行いつつ荷重 (応力)の変化を記録するものであ

る.そのために用いる定速駆動型の材料試験機のクロス

ヘッドは図1のように動くことが理想的である.すなわ

ち,静かに定速度で上昇運動し,反転した後,ただちに

同じ速度 (または,別の速度でもよい)の下降運動に移

ることである.定速駆動型の材料試験機として市販され

ている多くの装置は,図2のような2本の送りネジを用

いる機構を採用している.これをインストロン事)型と呼

んでいるが,クロスヘッドの送り速度はモータの回転数

や歯車の減速比によっていろいろに設定できるようにな

っている.インストロン型試験機の機構上の特徴は,ク

ロスヘッドの送りに2本のネジを用い,同時にこれが案

内の役を兼ねていることである.そのため,工作精度を

要する部分が,ネジとその取り付け部分だけでよく,ま

た,案内を用いないので長いスパンの送り(普通約 1m)

が比較的容易である.しかし,インストロン型試験機の

大きな欠点は,クロスヘッドの運動方向を反転させた時

に現れる動きの不整である.図3は市販のインストロン

型試験機に変位計を取り付けて測定したクロスヘッドの

動きである.モータを逆転した時,クロスヘッドはすぐ
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図1 定速駆動型材料試験機の理想的動き
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には正常な反転運動を開始せず,一度複雑な上下運動を

行った後に次第に所定の定速運動に移る.このような反

転時の不整動は,モータ (したがって送りネジ)の逆転

に際して,クロスヘッドに働く曲げモーメントやねじり
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図2 インストロン型材料試験機の構造
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図3 インストロン型材料試験機のクロスヘッドの動きの実

測例
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図6(a)完 成した精密送り機構 (b)精 密送り機構を取り付けた低温高温用材料試験機

ネジを用いた送り装置や歯車を用いた減速装置では正,

逆転時でのバックラッシュが問題となるがこれを零にお

さえることは技術的に困難である。本装置では補助ナッ

トを用いバックラッシュの調整を可能な構造としたが,

まだ不十分な部分があり今後の課題である。

4)案 内 軸

本装置では案内軸③のもつ役割も大きい.こ れは送り

ネジの回転や,振 れの防止と円滑な上下移動を保持する

ためである。したがってリニアボールベアリングと専用

軸を使用し転がり案内形式とした。独自に機械加工で作

るすべり案内と比して,ベ アリングと軸がセットで購入

できしかも高い精度が得られること,摩 擦抵抗が小さい

こと,特 に無給油に近い状態でも使用可能なこと,か ら

製作時間の短縮とコンパクトな設計が容易になった。

4.試  験  結  果

完成した精密送り機構が図6(a)でぁる。図6(b)の よ

うに架台の上に取り付けて実際の変形試験に使われる。

この装置の動作特性を変位計を用いて測定した結果が図

7である。モータを逆転したとき,変位に換算して約 lμ

のバックラッシュが見られるが,ク ロスヘッドはきわめ

てスムースに反転運動に入り,所 定の定速運動をする.

動作中のわずかな振動は,1/1500の減速ギヤーから発生

するもので,こ れを除くためにはサーボモータと遊星歯
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図7 試 作した精密送り機構の動作の変位計による測定

車を用いる等の改良が必要である。また,lμ のバックラ

ッシュもこの減速装置から生じるものである。したがっ

て,本 装置は送り機構としては,き わめて優秀な動作特

性を有するものと見なすことができる。

本装置の製作にあたり,本 所試作工場の製作スタッフ

諸氏の協力に負うところきわめて大でありました。感謝

の意を表します。装置の試験は,本 所第一部の小泉大一

助手によって行われました。 (1983年 9月 13日受理)
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