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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．
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　　　　　　　　　水晶共振子副共

　　　　　　　　　振槍出用登振器
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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


