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　　　　　　　金騰材料の切創加工性試験法

SL．

〔1］

竹　　中　　規　　雄

　　　助激授（antt）

　緒　言

資源に乏しゆが國力輕

濟・白勺に自立し5るため｝こは

大いに加工貿易を振興しな

ければならなことが彊調さ

れているが，このためには

楡出すべき生産品が海外市

場において紛榔し5るだけの齢とeczaをもつもの

でなければならない．生産原贋を低下させる方法として

は，企羅繊にOSしまt・lkPt方式に關して齢の問題

があることと思われるが，ごく卑近な鑛材料の切働ロ

エの姻・限つて鍬ても高lltiraeのエ｛骸械及工具の活

m，工程の鋤化騨必戴なつてくる・帥ど槻在の
國状では，現有設備の高能率的な活用が最も手近かな，し

かも蘇的な方法であると思われる・その一つの方法と

しては現有工作機械に適當な改造を加え，或は治具附

蘭具等を取付け專用機械化して使用し，まtは工程の一

部を自闘けること等が考えられ・すで1諾干の工場に

おいて成功している．また他の一つの方法としては加工

雛並びに使用す靱物・懸じて最も幽的醐髄度
をpereし，工作灘をその能カー杯に活用する方法であ

る，また一方加工材縮身も鰍的性質が｝まぼ同程蝕

　らばできるだけ切削加工性のよい材繊を使用して生産を

高めるべきで，場合によつて馳の性質を多少離にし

ても加工性のよい材料を｛Ptmすることも考えられる・

　　これらの冒的を達するたbには金闘材料の切削加工性

　（Machinnability，　Zer8panbarkeit）を知らなければなら

ない．以下その澱並びに試uava等について騨に翻

　を加えることとする．

　　第1章切働皿工性の意義

　　¶．1　切削現象の複難性切創加工を行う場合の諸現

　象が相當古くから研究されながら，未だに十分な統一的

meEDngらtitsい状態であることは・一つにはこtz｝＝ma

　係する因子が非常に多くて，それらが相互に關蓮を持つ
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金腸材鱗の㎝㎜工性1ま・製晶の生産原債を低下させ

る二とに瞬聯して，材料の生麿並びにその機械加エに從

富する技衛者にとつできわめて重屡な慧糠をもPている

その試臓法として匡，實際に長時間の切鎚巻行う本格的

鵬が行棉ているが，eれ1：Nし榊警並1講聞のfin

ta的とした種々の鵬試磁が膿されてし’るのt’

二れら各租の劉瞼法の網介並に比鮫檎討を行い，とくに

切餓鼠度鼠職が充分有効なものである己とを醗明する・

ているためにきわめて複難

な現象となつているからで

ある．これらの因子を大別

すると，工作機械に關する

ものt烈物に關するもの1

加工材料に謡するもの及び

切削條件に關するものにわ

けられる。訳に各因子をあ

げると．

　A　工作機械に關するもの　1）静的精度　2）動的精

度（殊にその岡囎…）・

　B　吸物に關するもの　1）材質　2）細理　3）形

状及寸法4）切匁の角度（切削再逃げ角等）

　C　加工材料に閣するもの　1）切削加工性　2）加

工物のエ作機械への取付法

　D　切剛條件に關するもの　1）切込　2）邊り　3）

切削速度　4）切制剤の有無，その種類及供給量

　さてここに切削加工性を一因争としてあげたのである

が，これは切創現象に關する材料の牲質であつて．切削

以外の方法でこれを測定することは現在のところ不可能

である．そこで材料の切剛加工性を考えるためには，上

eeの多敷の因干の影響をさけるために，まず工作機械・

匁物としては標準的なものを一定して使用し，また切削

醜用いない所謂乾切削の欺態で囎1を行い加工材料

のみをかえて，その影響を樵討する必要がある．次に上

に一定として考えた諸條件の一一一一つづつの影響を求めるわ

けである・

　ところでこのような切削現象に關する加工材料自身の

性質の中で切削加］牲としていつれを選定すべきかが次

の問題となる，

　1．2切割加工性の竃義　切削加工性とは簡軍にいえ

ば材料の剛り易さのことであるが，その定義としては多

　くの提案が行われている．1）これらを蒜合して考察すれ

ばだいたい次の4項目を以て驚義するのが適當であろ5

　と思われる．

　1）匁物の壽命一つの烈物を研削仕上げをした賦態

ヤ



で一一meの材臓を一定の條件で削り始めてから削れなくな

づて再研制をしなければならなくなるまでに切削してい

Sees間をその匁物の壽命という．一一・一一般に切削速度を塔ぜ

ば壽命は短くなる．この壽命は匁物が一定であれば加工

材料によつて相當異なつているので，同一切削篠件で切

創する場合に，壽命の長い材料を加工性がよいというの

である．或は逆に匁物に一定の壽命を持たせるための切

削速度が高い材料を加工性がよいといつてもよい．これ

が最も重要な項目と考えられる．切削速度が生灌量及び

生産費に及ぼす影響については亥節に説明を加える．　　，

　2）仕上面の品質　仕上削りの場合には加工された仕

上面の粗さが小さい穣加工物の寸法精度も高くなり望ま

しいので，同一條件で切削した場合に仕上面の粗さの小

さい材粉を加工性がよいとい5のである．

　3）切屑の叢生状態一般に金閣材料を切削する場合

に，材料の靱性，切削角，切暦の厚さ及び切削速度等の

關係によつて裂噺型，勢臨型及び流れ型の切層を璽生す

ることはよく知られているところであるが，鋼を切削す

る場合にはごく低速切削の場合以外は流れ型切暦を生ず

る．自動盤，多匁旋盤或は高速旋盤等の如く軍位時闇當

りの切削量の多い工作機械ではとくにζの切暦の型が問・

題となり，長く灘した流れ型切屑が烈物や加工物こか．

らみついたり作業者に危瞼を及ぼすような場合も起る．

そこで切屑が作業者及び機械に損傷を與えるような材料

4ま加工堂注カミ、悪いという。

　4）切削抵抗力．切削抵抗力が小さければ一一iE量の切

創に要する動力が少くてすむので生産量を低くするとと

ができ，また工作機械及び冶具の設計に際しても有利と

なるので，切削抵抗の小さい材料を加工性がよいという．

ただしこの第4項は省略する場合もあるようである・

　さて以上のように切削加工性を定義することができる

のであるが，その表示法はまだ充分研究されていない翠

態で，各項目毎に種々の表示法が用いられている．また

カ1工法によつても同一材耕でも加工性が異るので，各加

工法毎に（旋削，孔明け，プライス削り等）に加工性を

求める必要がある・

　ここでは主として旋削の場合について説明することと

しよう．

　1．3経濟的切創遽度．多くの研究者による實験の結

果，一定の形状の同一材質の匁物を用い同一材料を同一

の釦込及び逡りを用いて切削する場合には，切削速度V

とそのときの烈物の壽命Tとの間には衣の關係がある

ことが認められている．帥ち

　　　　Tve＝C．．．．．＿．．．＿＿＿＿＿．．＿．．．、．＿（1）

ごこにεは殴物及び加工物の材質による常敏で鋼に饗し

てをま　1／5～1／10．

Cは覆勒及び加工物の材質による外・匁物の形款・切込

及び邊り，切削轡等による常敏・
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　いま一定の晶吻を同一條件で多敏切制加工を行5場合

に，切削遽度を大きくずれば輩位時間當りの生薩量は増

加するが，一方袈物の癖命が短くなるために烈物の取外

t；再研磨，「取付舗整（以下この作業を輩にi殴物の研ぎ

直しというの回歎が増し，これに要する時間の合計が大

きくなり正味の切肯特間が減少し却つて不輕濟となる、

叉切制速度を小さくサれは軍位時間當りの生産量が減少

し不輕濟である．そこでこの中間に最も脛濟的な切削速

度がある筈である。

　輕濟的切削速度は普通次の二の競勲から考えられてい

る．

　1）．一定量の生産を最小欝間を以て谷5・或は逆に軍

位時間當りの生窟量を錠大ならしめる．

　2）一定量の生産を最小費用を以で行う・邸ち箪位生

蔭i量當りの生産費を叢小ならしめる．

　先づ第一の生産時間最小の切削速度を求めて見よう・

今匁物の壽命をTmin，匁物の販外し，再研磨，取付調整

（必要あれば匁物の火造りを含む）に要する時間を1回に

つきtminとすれぽ，一定量の生蓬を行：5ために實際に

切削を行つている時間Z王は切削速度に反比例し，叉匁

物の研ぎ直しの回敷はZl／Tであるから，全所要時間Z

は次式の如く表はされる。

　　　　z賜＋争一’t＝÷＋÷・－F

　但しRは或る常数である．

　（1）式を用いてこれを書き直すと

　　　　z－R／（c／T）÷11＋差）

zの極礪を求める謙券一・とおくと

　　薯一き｛i7÷一1＋（…一・）〆2｝一・

　　　　　　s　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ψ

購÷T＋（÷一・ンー・

　　．・．　T・＝（ε一1）t＿．＿＿＿＿＿＿＿＿．．＿（2）

邸ち袈物め壽命としで，研ぎ直した要する時間と（ε一1）

・－1刀込

送リ5／re　tt

第1圖

膨聯

師芸面

鏑遥角断面
（廓大）

鼠
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　　　　　第2圓
長く保つよ5に切削速度を遽くすべきことが刻る．

　次に生産費最小の鮎から輕濟的切削速度を求める．A

を使用する工作機械1蟹1時間當りの直接工賃（補助作

業者を必要とする場合はこれを含む）及び総間擁費，B

を笈物の研ぎ直しに要する1回當りの費用（工賃及び奴

物の材料費を含む）とすれば，一定量の生産に必要な費

用は，蜜際に切削している時間に封するAと殴物の研

9nVt，直しに要する費用とであるから

　　　　　　　　‘

の積り値を用いればよい

のである．銅に饗しては

蘭述の如くε＝5～10で

あるからT：（9～4）tと

なる．この結果をみると

殴物の研ぎ直しに時間を

要するタレット旋盤，自

動旋盤或は総型匁物によ

る切削等の場合は壽命を

K・z，・諱{争・β一手（晶＋タ）

）βT
　十

三60
・て

の⑩圃
　＝

Kの謝値を求めるため｛誤一・とおけd±’

夢一奏｛詰・÷丁寺1＋B：・（÷一・）Tトう一・

　　　　ε

∴．T＋・）警一一一・一…（3）

即ち壽命時間として（3）式の値を用いれば生産費が最小

となる．この結果をみCも矢張り匁物の研ぎ直しに費用

を多く要する複雑な形状の烈物，或は極めて高便な殴物

等を用いる場合には壽命を長く保つように切削速度を長

く保つように切削速度を低くしなければならないことが

わかる．

　このように脛濟的切創速度は個々の場合について検討

して決定すべきであるが，一般的には荒削りの場合には

60minを標準の壽命として差文えないようであり，2）ド

イツのA「VF等では壽命60minに封する切削速度を

Vcoと表はし，これを推奨している．叉自動盤のように匁

物の壽命を長く保つことを必要とする場合には400min

或は480血in等が用いられ，　これに相當する切削速度

Vgoo或はv4s。等が用いられている．

　畜て一定の壽命時間Toに封して（1）式で求めた切

削速度をVoとすれば，この時の生産時間及び生産費は

次式で表わされる．

る一�i・＋舌）…………・一………（4）

　　　　・Bb－1，（講艦）一……・・一……（5）

帥ちZoも燭もVoが大きい程小さくなる。邸ち同一

壽命時間に饗して用いうる切削速度の大きは材料程輕濟

的に生産が行われる事を示している．これが切削加工性

の第1項として殴物の壽命に關する性質が掲げられてい

る所以である．　　　　　　　　　　　　　　　　v

　1・4試脇法の分類　加工性の4項目を同時に試験し

うる方法は未だ考えられていないので，普通はその中の

主として試験する項目によつて試瞼法を分類する事がで

きる．

　叉窒際の加工に際して必要な加工性に關する藪値的な

結果をうるための所謂絶封試験法と軍に材凝の間の加工

性の順序を求めるための比較試瞼法とにわけられる．

　更にこれらの試験法はJ蜜際の加工に近い條件で奴物

の壽命のつきる鮎迄切削を行う本格的な壽命試瞼等に野

して，できるだけ簡輩な試験により結論を求めよ5とす

る簡易試験法が種々考察されそいる．

以下これ等の試瞼法の中主なものについて説明を加え　・

ることとしよ5．

第2章壽命試験
　2・1匁物の壽命（Durabiiity，　Stand芦eit）これ迄に屡

々X物の壽命という言葉を使用してぎたが，何を以て壽

命がつきたにとを判定するかは仲々むつかしい問題で，

從來多くの研究者の行った實験結果が必ずしも一致しな

い理由の一つもこの瓢にある．

第3圖

　匁物が切れなくなるといつても，これが瞬間的に起る

場合もないではないが，多くは切削の進行にともなつて．

徐々に切れなくなつてくるのであり，叉もし完全に切れ

なくなる迄切創を績けるとすれぽ，切削動力も著しく堆

大し仕上面の粗さも極めて悪く且つ匁物を研ぎ直すため

に多大の時間を要し双物材賢の多くの部分を研削して落



さなければならなくなるのである．從つて殴物が切れな

くなるとは實用的な意喋で切れなくなるということであ

つて，その判定は更に困難となるわけである．

　こめだめ一般に切削に俘つて起る或る量の攣化に著目

・し，これが或る程度に蓬した時を以て壽命が蚕きたと判

蜥するのである．この基準とする量としてはTay：or以

來匁先の磨耗が多く用いられている．

　金團材料を匁物で切創する場合に，切削抵抗に封して

爲される仕事は大部分熱となるために殴先の部分に相當

の温度上昇が起り，更に切削抵抗の切屑の臨面に封する

輩位面積當りの値は材料の引張り張さの2．5～5．5倍にも

蓬するために，皿先の部分は高温高墜を受けつ二切暦

がその上面を滑り動いてゆくこととなるのである．更に

烈物の加工物に面する側面脚ち前逃面1こおいても切削抵

抗による匁物の弾性攣形のために加工物の郵削された面

との間に摩擦が起るのである．即ち第1圖の如く匁先を

形威する二面に切制による磨耗を生ずることとなる・

　ところでこの磨耗の進行駄態は吸物材料及び加工物並

に切創條件によつて可成り異つており大薩次の2種類の

型にわけられる．

　1）切匁の磨耗，一般に鑛鐵等のよ5に裂断型或は勢

断型切屑を獲生するよ5な材麟を切削する場合及び鋼等

のように流れ型切屑を生ずる材耕を輕切削し叉は低速度

で切削する場合等に起るもので，第2圖の如く切殴の部

分から前逃面及び掬ひ面が磨耗するのである．この場合

切削速度が逞くて匁先に稜生する熱が吸物の硬度を低下

させる程殴先温度の上昇を起さない時には磨耗が徐々に

進行し，これに俘つて切削抵抗が徐々に増加するので殴

先温度も次第に上昇し，從つて磨耗の割合も徐々に増加

するが，匁先濫度がある程度に達すると急激に磨耗量が

塘大してくる．切削速度が早ければこの輕過が急速に起

るのである．磨耗の測定法としてば種々の方法が癬…さ

れてeる．RiPP・・3）は第3圖のように匁先が匁物の軸

方向に磨耗した長さωを以て磨耗章とし，この値が‘

5／”1Goooに達した時を以て恐物の壽命としている．佐々

木氏4）もこの方法により鋼を炭素鋼匁物で輕切創する場

合の壽命につい

て研究している

叉磨耗量を前蓬

面における磨耗

部分の巾ノを以

て表わしている

ものもある．5）

ノは切削時間に

封して略直線的

に盾大しで却り

種々の切削速度　　　　第4隅
k！）場合にヂが一

3r

2＃
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第5圖

定の大さに達する迄の切削時間と切創速度の關係は，襟

命と切削速度の關係と同檬である事が報告されている．

　匁先が磨耗すれば切削される加工物の仕上寸法に攣化

を生ずるのであるガ・ら，ごれらの磨耗による到定法は仕

上削り或は輕切削における壽命判定法として適當であろ

うと思われる．

　爾土井氏6）は第4圃の如き片恐匁物を用い，AB面

内の磨耗部分の面穣を窩眞撮影によつて求め，これが急r

激に鷺大する時を以て匁物の壽命としている．石田氏7）

は匁物の磨耗量としてその重量の減少を測定し興昧ある

研i究を獲表している，同氏は高速度鋼製片匁匁物により

軟鋼を切削し，磨耗量が切削開始と共に急激に増大し或

る程度に蓬すると以後殆ど磨耗が増加せず，ついで磨耗

が増加を始めると共に次第にその傾向が急激となり完全

に殴物が切れなくなることを見出し，これを第5圖のよ

5に3期に匿分し，第1期の磨耗を生じている間に匁物材

料が切削抵抗による加工硬化を受けこのため殆ど磨耗の

生じない第2期を輕過するものと醗明している．壽命と

しては第3期に入b’磨耗量が第2期に於ける値より2G～

30％壌加した時が後述の耀面制動（BIankbremsung）の

す始まる織と一致するのでこれを提案している．いずれ

にしてもこの2方法は切削現象の研究には興味深い方法

であるが，稻面倒な方法であるから切削加工性試験法に

野しては適當でないようである．

　2）切屑面に生ずる磨耗痕．高速度鋼及び硬質合金笈

物を用いて鋼を粗創りする場合には屡第6圖の如く切暦

面に磨耗による凹みを生じ，切削の進行と共にこれが次

第に獲蓬し塗に切恐が敏損するに至る．この場合にも術

切制を緩獺することは出來るが仕上面の歌態は悪くなり

且匁物の再研磨に多くの部分を研ぎ落さなけれぽならな

いから，凹みが或る深さに蓮した黙を以て壽命とするこ
の

とが望’まし炉．：普通は切i双の鉄損する黙を壽命としてい

るが小暮氏8）は凹みの深さを以て壽命の規準とすること

を提唱している．

　匁物の磨耗の次に考えられるのは切削抵抗の攣化であ

る．一般に切削抵i抗は第7圖に示すように3方向の分力
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　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ノ
に分けて考えているが，この3分力を同欝に測定するこ

とは損腱i装置が複難となるので普通は最大の分力であ

る主分力のみの測定を行つている一＋Smith9＞はこの主分

　　　　　　　　　　　　　力が鋪繍始のときの値

　　　　　　第6圖

　度鋼製烈物の場合たは，匁先の磨耗に俘ひ主分力に攣化

　がない場合にも逡り方向分力及び背分力が増加するのが

　認められ，殊に高速度鋼の場含には念激な鍵化があるめ

　で，sehlesinger11）はこれを壽命判定のi基準としている．

　　爾特に高速度鋼匁物に封して廣く用いられ（いる判定

　i法として輝面制動（BIankbr㎝sung）現象がある．11）こ

　れは匁先の磨耗がある程度に達すると，切削仕上画の殴

　物による條痕の申に非常に光澤のある鮎線或は線があら

　われる現象で，上述の逡り方向分力の急激な上昇に引績

　いズ起るといわれている．

　　，叉關ロEk　12）は硬質合金慰物により鋼を鋤瓠する場合

　に，切厨の形状の攣化により壽命を判定しているが，小

　幕氏8）によれば螺旋状切屑の直径と切糊速度及び切削時

　間との間には一定の關係があるので，この方法は現場で

　の簡易な試験に慮用出來るものと考えられる。

　　2．　2本絡的轟命誠駿　　この方法は一定の切削條件で
N

　蜜際に切削を行い，切削速度と匁物の壽命を求めるので

　ある・この場合にTaylorは毎回新しい殴物を用い種々

　の切削速度で一定の時間切削を行い，ちようどのその時

に比し15％鱈加しヲヒ時

を壽命としているが，主

分力は切削の逡行に俘い

種々な攣化を示す場合が

あるから，1⑰）壽命の到定

法としてほ適営と思われ

ない．唯工具鋼及び高速

闇セ壽命がつきる衷うな切潮速度を求めている．周氏は

壽命時間として20，40，90minを矯い壽命と切制速度

が109　・　log方眼紙上で直線灘薬にあb　TuS　＝＝Cの如く

表はしうる事を醸したのである．然しながらこの方法

でほ圃上の一瀦を定あるたあにも藪薗め燭瞼を待わなけ

ればならないから，そめ後の研究者は多くは種々の切削

速度で毎回殴物の壽命に蓬する迄蜜瞼を行いその結果を

lo璽・109方眼繭上にPlotして直線を引いている．

　勤込及び邊吻等の條件が異る場合には，上述の實験を

繰り返して行わなければならないので，こ㊧方法では多

くの加工材料及び袈物を必翼とし實融に相當の長期間を

要するので，その後種々の簡易試験法が考案されるに至

つたのである．

　本格的壽命試験を行う場合に注意すべき黙を列學すれ

ば次の通りである．

菖『es、7．

　　　　　　　　　水晶共振子副共

　　　　　　　　　振槍出用登振器

　　　　　高木昇・尾上守夫・佐下橋市太郎縄氣）

一

子

一

一

マ

一

1ー」

騨

曹

｝

第1圖

　水晶共振子を濾波

器，周波計等に使用

する揚倉，目的の周

波歎における共振以

外に不規則な周波敏

分布をもつ副共振に

悩まされる．この副

共振の存在を検する

には普からいろいろ

な方法があるが，廣

い周波数範園に瓦つ

て調べるにはいずれ

も不便である．筆者

等は陰極結舎襲振器

（園示）の研究の途

乗，ヒの獲振器が廣

い周波数範園に亙

り．爽振田カー定であり，周波藪は陽極側タンク回路

で，振巾は圭として陰極側抵抗素子で相互に無關係に

嗣節できる鮎を利用して簡軍な共振特性橡査装置｝作

つた．雨陰極を蓮結している可憂抵抗を次第に大にし
てゆくと登振田力は次第に減じ，途には獲振停止にい

たるが，その直前に抵抗値を調節しておく．之に並列
に水晶を挿入して同調蓄電器を麺韓すると弱い登振幽

力のままで畿振周波籔が攣つてゆくが，それが副共振

周波敷と一致することに登振出力が急檜する．之を直

接藁空管電魔計で槍出するなb，或は陽極又は格子回

路に挿入しki　i　at電流計で穣出すればよい．同調蓄電

器を豫め周波歎に封し較正しておけば別に周波敷飼定

装置を使用しないでも相當の精度で共振周波数を知る

ことができる．感度は相當に良く爽振子として用いた

のでは槍出できないような徴弱な副共振（主共振よy
40db小さv・もの）電検幽廼きる・

　試作した一例をあげれば，最大容箪1000pfの蓄電
器を用v・て周波可攣範園320～1400kc，妄の間の登振

田力は可攣抵抗短絡の歌懇で24～29Vに保龍れて》・
る．　（1949・10．20），

留



・　1）加工材料は均質の同一材将を使用すること．

t　2）徽物は材料，me形ltk等同一のものを璽用す
　ること．一度壽命に遽した理物は相當鍵質していると思

　われるかちなるべく實験には使用しないこと・やむをえ

　ない場合は充分研ぎ直し，要すれば火蓬りから逡勿直し

　て使用する．　　　　　　　　　　ID・・　V・

　　3）切込，逡

　り及び切削速度

　は一蜜験に關し

　ては嚴密に一定
に保つよ溜意　　　　1
　すること．　　　　　　　　　第8圖
　　4）切削速度一一一v：＄命直線上の少くも3職を求あるこ

　と邸ち切創速度は少くも3種類に攣えて講命を求める．

　　5）壽命が8min以下になるよ5な條件で實験を行わ
　ないこと．鹸り短い壽命に野しては蜜験値の信頼性は十
　分ではない．13）

　　2．3　圓板切削試験．14）この方法は簡易試験法の一種

　と考えられるもので，第8圖のように試瞼すべき材料の

　圓板Aを一定面輔激で回鱒させ，匁物を中心より外側

　に向つて一一・faの横邊りを以て邊り，正圃創りを行い，殴

　物が壽命に遽した時の速度Vmを測定するのである．今

　或る回輔融2VでDoからP“露迄切削レて壽命に達した

　ものとし，最初及び最絡の切削速度を夫々，Vo及Vm，逡

　りをs／rev．とし，途申の任意の切削速度vに封する壽

　命をTとすれば，その時の微小時聞の全壽命時間4彦に

　樹する劇合はのTで蓑わされるから

　　　　も；　　tm

麟繕詣1卸翅燗所購
　でなければなちない．しかるに丁脚＝Cであり

　叉　　　v　＝　rrZ）N＝π（Do十2Nts）N

　　　　　　　　〈　　・・　　　　　　　3a

　　．・．幽認2儒翠3魂

であるから
　　　　　　　　　　　　メ
1勧乎識1》驚一論c謝響㍉、

　　　　　s÷1　s十1
　　　∴拶榔一拶・臨2・（ε＋1）sN2c・・…・・……一㊨’t

そこで相異る二つのNの値に封してVo及Vmを蜘傘

によつて求め，ε及Cを定める叢ができる．　，1
　約10種類の材料について本絡的壽命試験によつて
τ30を求め，一方この方法によつて求めた値と比較した結

果は±7％の誤差の範園で一致した事が報告されている・

この程度の誤差は蜜用上差交えないものと思われる．

　2・4　切飼鶏度堀加緩駿　　圓板切削試験の饅職は試験

片として相當直裡の大きい圓板を踏要とすることで，七

れを遜けるためには普通の圓壌形材料の外丸削りを行い

つつ切糊速度を遽繧的に壌加させればよい．しかしなが

ら普通の旋盤ではこれは不可能であるから，やむをえず

一定の時間毎に階段的に切削速度を高めて切削を行う方

法があるボ，普通の旋盤では主軸の回韓歎は任意に攣化

さぜることはできないからこの方法は絵り用いられては．

いないよ5である．（以下掴）
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　3）　R董pper：P虻QC．1・nst　．　Mech．　Eng．19エ3．
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　6）土井：櫨繊撃會誌．昭和2年10月p．1926．
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　8）　小箏：目本機繊學愈誌．昭和24年3月．p．60．
　g）　Emith：Prec．　Ins｛。　Medh。　Eぬg．1925．　p．383．

　10）Leyensetter：Maschinenbqu　Bd・11・1932・P・503・
　　　駐．6），　7｝，　12）　等

、11）　S　chlqsinger：21・d・VDL　Bd・46・1932・P・1281・

　12）騨口外2氏：機鯵撃禽論文集昭和10年．11月P・427・
　13）A．S　M．E：Manual　of　Cutting　of　Metals．1939．
　　‘邦灘　　俗畢徳：　標準金旛切肖畦便鷺　　P・　322）

　14）　Dongen　und　Stegwce：Stahl　und　E圭sen　Bd．56．19361

　　　P．1185．　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　、

　　　　　　　　　　／　　　　　　　　水晶共振子1箇を用いた
1国睡■　　　　　　　　狭　帯　域　濾．波　器
　　　　　　　　　　　　高木昇・尾上守夫　哩氣〉　　一

　圖示の回路はホ愚共振畢の並耐容髭⑳癬溺をジ三巻
墜成器から得られる蓮梱の電流で打演して尖鋭な狭欝

域濾波器を得ようとするものである．終端イ，yピーダ

ンスの調肇にょV濾波器の樗域巾が墾えらPt，叉櫨償

蓄電器を加減すると減衰極の位置が縫えられて妨審被

を除去で養る等の特長があり，古くから無線電僑受信

機用濾波器として用いられて嚢た．更に翠一周波抽蜘

用濾波器として多露通僑，渕定等に用途が多い．しか

し本滋波器の理諭並に設計法に關して研究した者竜な

く，叉詳細な實験結果亀嚢表さPtていない・

　筆者等はこの画路を入力攣成羅が理想墾成器でない

Jaumann接績⑳濾波器と見なし，その等綴梯子形園路

を導く圓路攣難醗を誘導し，ζれに基嚢騰綾爾定
餓駒簾係を的に理諭求めた・例へば減農極の鉱鐙とそ

の減褻臨精域巾とその珂愛範園，中心周波撒の瀕，

利得等の關係盈瞬確にし，貴験と比べて満是な樋致を

見た．翼K本櫨麟で得昂ζ為が索慰5特蝿…の限界・

舎理的な設蹴罐瞬確にす蚤ζとがで逡凝●

惹縁難藷1講奮購ll蜀
非同調とし，蓄電器で中瓢タップを設け，絡端インe°　・－　1

ダ・スとしてはQの敵嗣回蹴用・・隅の澱1
も優れてv・ること．（この形式のもので中心周波470kc　l

波榊器に比し大な磋異のなV・　eLと，等である．　1

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　｝　　　　　　　　　　　　　　　　　（1949910e20）
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　｝、

瑚，


