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　　　第4圖　鋼とアルミ合金の疲勢曲線の比較

　　　　　　嚥力の＊tいときはアルミ合Qの方
　　　　　　　が疲努につよい）

多L・．このような部分のIEIIilaPJRcいさそのもの1鮎ヒ較的

小さい力吻疲勢破損㊧需それに比較的少ない．懸力の大

きい部分に封してのみ静的彊度に多少のゆとりをもたせ

れば麟破損のおそれは錆使用の場合1：rkして必ずしも

多くない．

’接　合　方．法

　アルミ合金饗のパス軍睡などでは接合の方法としては

一般に鋲接が利用され，多くは室氣ハソマ又は自動鋲接

機によつてかしめる。我國で航室工業からの鱒換した工

場ではこの種の製作ば容易である⇒：，從來からの自動車

工場では設備上困難があり．．・叉修翠の間題で使用者側に

もきらわれる傾向にあ．る．從つて．出來るだけ工作と修

理り容易な軟質鋲を用い，．叉ある部分はボルトやビス苛

めを用いるζとが必要である．しかし，乗用車では特に

　　　　　馳「

生産研究．

　　　　　第5圖　蹴熔接を用いたバス寧強

外覆の美を考慮しなければならないから，沈轍ま駐

熔接の必翼も生じてくる・又比鮫醐蜀度を要さない都

分には黙蔽をIH來るだけ使用して工作の能‡化をはホ

るべきである．從つて，工作容易でしかもアルミ合金の

性能を害さない購換の研究力朧される．

　附　雷

　以上は問題の大嬰を蓮ぺたものであるt：，特に最後に

強調したいことは，」皿に鋼をアルミ合・金にとりかえただ

けでは充分その口的を建することは出來ないことでbδ

帥ち，．構逢務…式の合理化，工作法の改良又は肪蝕法など

の技術的改善が俘わなければその利用侃値を充分高め

る．わけにゆかない．從って，そのためには各分野の技竃

者の協力が必要である．國産のN［eeは外閣製に比して劣

つていることは既に定詐である．この際，）1［rcのアルミ合

金化を我國技術者の一脛辺としてとり』繧ｰ，世界の大勢

におくれないよう努力しなけれ．ばならない，（！95D」1．誕｝
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高周波加熟｝ζよる合板

、加工の所要電力圖表

　　　　　　　　　　　齋．膣　威　丈　僅鋤

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ほ　簸者は高周波によるぺ昌ヤ合板の成型の實用研究を

行つている汎この際所要電力の算禺を行う掲合がし

ばしばあり，便宜のため計算圖表を作成した．．著通∫5
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0246∂．フoゐ～〃z618勿溜刃多訪顕
．ρ’Z3458【輩坂の厚こ〕tl毛｝
　　　　Al楼看尚面層の牧，．

いられているカゼイン系，又はカゼイン常fi．の尿禁系

接湖Hに就いて，NSsnv加黙のための竃力）U（A）と

坦板加黙に要する電力黛（B）’とを．＃tlSして圓表に示

した・即ち横粕に翠板の埠さ’（耗）及び接荊雨面眉の

鍛〔3プラィの時は1．5プラィの時は3etc）を探

リ．縦繭に麦面環1革方尺需りの竃力量、〔klVTmin〕

を表わしている．以上は所嬰高周波電力最であるので

商∫口周波入力電力には高周波鼓振襲置，熟扱失を加算

する必要があり，致多くの致測結果によ＃ば所要入力

冠力最は

　　　kW・T【nin＝（L7～3）x（A÷B）x（平方尺）

にて英えらおる．係薮として鹸珊波装置の其否，撃

絶緯の大小により棚需愛化するt；小型で熱損宍O大き

いもの1：IXいては3，大型のもので黙損失の少ない呂

合は2～1．7と探るぺぎである．一例として44乎方尺

の9プライ，　厚さ　Z7糎楠子の7『6放板を威型する饗

｛｝の所要高四波電力鍛は〔225十5．0）x4．4　x　6＝3［）OkW

‘Tmlnとなり，保蝕として1．7を探れば入力電力員1：

510kW・Tmin．從つて入力12　kWの量振段置鯛ψ

れば42．5分にて成型を行うこと」：Ut．zEるはずであろ’層

現左貴施しているのは約4D分で算出値とよくd致レ

て》・る・（1950・2・6）


