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等十三章 ヂュラルミシの疲労強度

井関合金の疲労試験中に起る各踵の現象は鋼程鮮明にされてゐない。鍋

に於ては或荷重以下では, 無限回数の振動を興へても破壊しない安室限界
があって, 然もこの限界は鋼の場合では比較的少薮の試験片で1 0 ×百高

田以内の荷重繰返し回数で決定出来, これ以上の荷重繰返し回教を輿へて

も, 安全限界より低下しないと云ほれてゐる。鋼の安全限界はかくの如く

に異議なく決定されるのであるが, 井関合金の或物に就ては明瞭に求めら
1

れない。就中ニッケル及びアルミニウム等を基とする合金に於ては, 1 0 0 ×

百島回の繰返し薮, 或は1 , 0 0 0 ×官爵回の繰返し薮を輿へでも安全限界は

明瞭に求めちれない。縫って安全限界が果して存在するか否かも疑問で

ある。何を以てアルミニウム合金の安全限界とすべきかの模本問題が起る

のであるが, これに勤しH.  We s t h o f f ( 6 8 ) は欠の如き考へを述べてゐる。

疲労強度を決定するに用ひた荷重繰返し回数に就て統- した規格を作り材

料を責用するに営つで, 必要な疲労強度を容易に決定出衆る横にせねはな

らぬ。従ってそれが決定された荷重繰返し回数を云はすに, その材料の安

全限界叉は疲労強度を云々しても無薫味である。アルミニウム合金に於で

は完全な試験結果の曲線を提出し, その曲線から- 定の荷重繰返し回数に

於ける荷重を知ることが絶勤に必要とされる。この際先づ使用i される材料

が責際に於て如何なる程度の繰返し回数をうげろかを知る必要がある。従

って材料を極度に使用するには時間強度だけが目安になるわけである。然

らば如何なる方針のもとで疲労試験を行ひその強度を算出すべきであらう
(



1 7 0

雪害

ヂ ユ テ ル ミ ン

か。これにはNe u h a u s e n のA - G . アルミニウム禽証の方法( 6 9 ) が最も責

用に適してゐると遊べ‾こゐる。

こ? 方法を簡単に要約すれば奏の如ぐである○

各荷重毎郁需品粒の大いさ, 組成及び静的諸強度を明か牢し, 且つ表面
仕上げの充分な数個の試験片に就て贅験を行捉 責験値は第1 4 3 圏の如く

0 3 飾Q印8 ・/ 2 3 4 6 8 ′第 2 0 3 り

第1 4 3 固 疲努曲線の求め方

に年輩薮の座標を用ひて記入する。二大にこれ等の責験値のまばら- になって

ゐる範囲を各種の材料に就て比軽することは困難であるから, 各荷重に裁

ての薮個の試験片の算術的平均値を求めて, これから疲努曲線を描けば良

いのであるがク 曲線が不規則な形朕になり勝ちであるから, 責験値のちら

ぼってゐる範囲から先づ責験値のちらぼってある面積の限界を設けて, そ

れに依って曲線を引けば良い。この曲線を引くには二つの方法がある〇二
づは各荷重に野するこの面積の爾限界の平均を求めて引く方法と,  - 定の

振動数に於げろ上述の面積の爾限界の算術平均から曲線を引く方法とが移

ろが, 後者の方が精度が高い擬せ登る。
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( a ) 表面仕上の影響

良く研磨した試験片の結果に就て述べよう。この場合には細かい癖の影

響及び腐蝕の影響はなV ` ものと考へて良V ` 。 K .  Ma t t h a e s ( 7 0 ) は第3 9 表

に示した如き表面研磨済みのヂュラルミン材に就て疲弊賎慶を測定し, そ

の結果は第1 4 4 園の如くである。

第3 9 表 使用ヂニラ, しミシの組成と静的強襲
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各合金は各々その曲線の横だはる高さが異り且つ種々の程度の屈曲を示

してゐる。壁建材6 8 1 Z B が一番屈曲度が小さく Ae r o n  ( 銅4 . 2 8 %, 満、

俺0 . 8 1 クか 鍼0 . 5 3 %及び珪素0 . 9 9 %) が最も大きく屈曲難そのものが安

全限界を示してゐる。e 注意すべき難は疲労強度の最も小さいものが屈曲度

が大で, 疲弊強度が大になると屈曲度は小になる傾向が認められる。

R .  T e mp l i n ( 7 1 ) は詳細溶質験を行ひ, 少なV ` 繰返し回数で疲驚強度を放言

定することの不都合であることを指摘した。第1 4 5 園はそれ等の関係を呪
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第1 4 5 開 披努強度と繰返し回数との関係

示したものである。国に於て賢験を7 ×百韓国以内の早期で中止すると急・

な傾斜をもつ曲線の方が 緩い傾きをもつ曲線より大きい疲弊強度を示す

と云ふ不正の結果が得られる。園のⅩ5 6 S  ( マグネシウム5 7 %を含むア

ルミニウムーマグネシウム合金) の曲線の傾きが小さいと云ふことは, 例
へは一時的に荷重が埠加する場合1 ′7 S に比較して非常に銃敏にその影響

をうげろことを示してゐる。結局これ等二つの曲線は4 0 0 へ5 0 0  ×百韓国

の繰返し回数後始めて定常関係を持ち合ふものである。第4 0 表\ 7 2 ) は表面:

仕上と疲弊強度’関係を求めた結果である。 γ
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第十三華 ヂュラルミシの茨努騒擾

第4 0 表 表面仕上と疲労強度との閥係

研磨及び蒐擬制仕上はヂユテルミンには不適常である。砂吹きに依り表

面は硬化され, 抗張力は欒化しないが伸は減少し, 疲弊強度は高まる。

( b ) 時効硬化の影響

屈曲疲労試験に醤する暗殺硬化の影響は, 概して無関係であるとされで

ゐるo 即ちJ ・ B .  J o h n s o n 及びT ・ T .  Ob e r g ( 7 3 ) 等は時効硬化のために蘭

芸的引張り強度は7 5  %上るが, 疲労強度は2 5  %しか増大しないとし,  R .
主

T e mp l i n ( 7 1 ) は1 7 S ,  2 5 S 及び5 1 S の諸合金に蹴て時効硬化と疲労韻度と

の関係を求めてゐる。

これに依ると常温時効に依り疲労強度は増大する結果が得られてゐる。
( c ) 組織の影響
組織と疲弊強度との関係を求めた研究は皆無と云って良い。然しながら

チエラルミン系合金以外に就ては R .  I r ma n  \ の研究があるからそれ等の

了
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’結果に就て語避すれば三夫の如くである。これに依ると固溶攫組織のものは

不均一一組織のもの比して疲弊強度が大で" ある。銅- ニッケル合金で銅に最

大量の溶解量5 0  %の, ニッケルを含有せしめると疲労強度は8 k g / mm二か

ら2 2 k g I mm唯なる。同様な閣僚がア●ルミゴアムーマグネシウム合金にも

認められる。アルミニウムにマグネシ’ゥムを7 %を添加すると6 k g ′「’mm雪

から( ] - 6 k g I mm雪, に, 叉マグネシウムに6 %にアルミニウムを添加すると

6 k g mm? から1 1 k g mm? に夫々疲努強度は増大する。これ等に闊聯し

て結晶粒の大小さの問題が考慮される。 R .  T e mp 喧7 」) は1 7 S に就ての
●●

研究で, 結晶粒の大きいものでは5 0 0 ×百雷園で9 . 3 k g / mm2 であるが,

結晶粒の小さいものでは前同様の繰返し回数で] ・1 . 4 k g ’皿容の結果を得∴

てゐる。要するに結晶粒が大きいと, 結晶粒の小さいものに比して約1 9 %

の疲弊強度が低下する。従って疲弊試験を行ふ前に, 試験片の結晶粒慶の.

大小を調べて置く必要がある。

( d ) 加工欒形の影響
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第十三章 ヂュラルミンの波野韻慶

M・ B o h n e r ( 7 4 准直径2 2 0 mmの丸棒から苗穂2 2  mm, 角棒に壁紙, 同

一素材から最初9 0 mm角棒に落し,  5 0 0 Oの中間加熱後2 2 mm角棒に壁

廼, さらにこれを2 0 mm丸棒に引抜いた三種類の試験片をシエンクの疲弊

試験機に依り疲労強度を求めてゐる。贅騨結果は第1 4 6 園の如くであるo

K .  B u n g a r d t  ( 7 5 ) はDM3 1 に就て第3 9 表に示す如き冷間加工を興へ,

先づ静的強度の欒化を測定した後に疲労試験を行ってゐる。

第色1 表 冷間加工の静的騒擾に及ぼす影響

加工方法 
如工慶l  言の∴、 試験“片 採取年輩 罵佳品 悔解 
労し 縦 7 . 。「1  

】 i  

横 4 7 . 2 十2 9 ・8  

塵∴延 ● 

i  2. 5  縦 4 6 . 2 3 3 . 8  

5 . 0  横 縦, ・ 4 5 . 6 )  i  4 8 . 了I  
i 3 0 . 5  3 8 . 6  

1 0 . 0  2 0 ・0  3 6 . 0  

横 縄 

i  483!  雪 5 0 ・4 ;  

3 6 . 0  4 3 . 1  

. 横 
5 l ・1 ! 4 0 ・8  I  

離 5 2 . 3  4 5 . 8 ・ 

横 5 2 . 5  4 2 . 7  

縦 5 5 . 3  4 6 . 5  

横 l  

5 4 . $  4 6 . 9  

∴l  

容. 4  維l 。7 . 1 -  i  看 雪3 了・6  
i  横!  

4 7 . l  

i  

3 2 . 5  

5 . 3  
l  

縦 音 4 8 . 9  4 3 . 5  

)  I  

横 
(  十$ ・4  

3 6 . l  

降伏畠
抗張力

0

0

2
2

2
3

園
田
晴

5

5

6
3

6
3

告
86. 0

8 0 . 0

8 7 . 1

8 l . 3

8 3 . 0

8 5 . 0

1 4 . 1

1 3 . 4

1 0 . 5

1 0 . 4

8 . 3

9 . l ̃ 3 . 6

第4 0 表は冷間加工に依る疲労強度の欒化を示す。表から明かな様に冷
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聞加工度が蜂すと疲弊強度は大となる傾向が認められる。
第4 2 表i 冷間加工の疲労強度に及ぼす影響

加工方法 加秀慶は諾筆 

歴∴∴延 

2 . 5  ・1 3 . l  

i

5 ・0  工3 . 7  

1 0 ・0 !  1 7 . 工 

2 0 . O l  1 6 . 0  

3 6 0 手 
重6 . 密 

: ∴:  工3 . 7  1 5 . 0  

( c ) 荷重繰返速度の影響.

疲労試験は極めて長時間に及ぶので 自然とこの期間を短縮し, 然も箕

輪に支障を起さぬ様壁々の努力が行ほれてゐる。先づ最初に考へられるこ

とは, 毎分の荷重繰返し薮を大きくすることである。

一般には毎分2 , ( " 0 - 3 , 5 0 0 回の荷重繰返しノ回数が採用されてゐる。 A .  Ⅴ.

Z e e r l e d e r . a s ) の報告に依ると普通の振動数の限界内, 軸ち毎分1 , 0 0 0 - 8 , 0 0 0

回の繰返し薮の範囲では, 詳細溶質験結果毎分の繰返し回数は少しも疲弊

強度に影響を輿へぬと云てゐる。 T .  T .  O d e r g 及びJ .  B . J  o h n s o n ( 7 3 ) 等は

1 7 S T を毎分3 , 4 5 0 園と1 0 , 6 0 0 回の繰返し回教で責験し, 各々の場合に

5 0 0 × ・百草回の繰返し回数に放て9  k g l mm2 と1 0 . 5  k g / mm2 の疲労強度を

得てゐる。この結果に劃して三女i の如き考察を輿へてゐる。軸ち毎分1 0 , 6 0 0

回の繰返し唖敦での疲労強度の大きいのは, 該試験片が毎分も岱0 回の繰

返し回教の箕輪より- ヶ年経過したために常温暗殺硬化に依り材質の強度

が増加したのに塞くものではなからうかと述べてゐる。要するに従来の研
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冤から毎分の繰返し回数は疲労強度に大小した影響を輿へないものと云へ

る。

( f ) 試験片形妹の影響’

P . 山u d w i c k ( 7 7 ) は試験片に丸溝及び葡妖溝を附して屈曲及び操り疲弊試

・験を行ってゐる。これに依るとヂユラルミシの丸溝試験片に於て, エ0 ×百

↓韓国の荷重繰返し園薮では焼鈍したものが, 暗殺硬化せしめたものより,

溝の影響に依る疲弊強度の減少が大で, 且ヂユテルミンを蔑人後常温時致

せしめたものは概して溝の影響を受けることが少いと報告してゐる。この

ことは屈曲及び挨i り爾疲労試験に就て同様であって, 叉葡献誌に依づては

疲労度強の減少は丸韓に依るより著しいが, この傾向は換り疲労試験に於

ては屈曲疲弊試験に於げろ程著しく現ほれないo

( g ) 腐蝕の影響
腐蝕が起ると腐蝕された金属の膜が表面に出来, これを凍護膜と稲する

が, 腐蝕疲労試験に: 於てもこの保護膜が出恭る。この膜は荷重繰返に依り

試験片の表面と同様な運動が加えられる。かゝる條件のもとに於げろ腐蝕

の遣り方は古くアルミニウムの単結晶に就て行ほれてゐる。その結果に依

ると腐蝕の起り方は少くとも三種類ある様である。第一は琴南に一様に起

る腐蝕, 第二は二, 三の場所竺局部的に起る強い腐蝕, 第三は遣り繰に滑
って起る腐蝕等の三つで, 特に上り線に沼ふ腐蝕は試験片の表面に存在す

る上り線から蜜生し, その個所に腐蝕を進行せしめて材料破壊の原因をな
すものである。

メデュラルミン及び超ヂュラルミンに就ての貰験結果は第4 1 泰郎) の如

くである。本質験では予の腐蝕した試験片に就て疲努韻慶を求めてゐる.

衛疲労強度に艶する繰返し回数は工0 7 である。



ヂ ユ ラ I レ∴∴ミ∴∴ン

第4 3 表 腐蝕に依る渡努顕慶の襲化( 径2 5 皿m押出棒)

材 質l 腐蝕方法

ヂュ テ ル ミ ン

超ヂュラルミン

難語『第 疲努韻慶
k g / mn 1  2

1

1 )
" 」

3

l

3

9

け
I

(
‥
0

3

3

2  .  1 4 9 ・9

2
4

2
6

2

-
3
∴
∴
ヤ
l
∴
∴
4

●

●

●

●

8

9

8

11

試験方法( 少は蓮績海水中に浸漬,  ( 2  ) は海水中に浸漬後大気中に放

置すること隔日,  ( 3 ) は海水中に浸漬, 大気中に放置, 女に浸漬薗前表面

の生成物を機械的に除去することを隔日に繰返すら

ヂユテルミン及び超ヂユラルミ予の機械的性質は, 短期間に於ても海水
のために著しい影響をうげろ。材質内部への優蝕は結晶粒の境界に沼ひて

進行し, 寝坊に依る割れは蝕孔に始り結晶を横切て進む。腐蝕期間に勤す

る疲弊強度の減少は最初急にして, 攻第に緩慢となる。

梼蝕に依る疲労強度の欒化は重量並に他の機械的性質の饗化に比し〆て, ,
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ー頗る明瞭で短期間の腐蝕試験結果は疲弊強度の饗化に良く現はれる。以上

の如く腐蝕に依る疲努強度の低下は大きいから仁この低下を陽ぐために保

護被覆物を塗布しての研究も行ほれてゐる。 I .  G .  G e r 糾d 及びH.  S u t t o n

( 7 9 ) 等は種々の被覆物に就て責験を行ってゐる。試験片に油脂を塗布して

も腐蝕の影響を減することは出来ないのみか, 疲労強度が却って減少する

傾向さへも認められる。鍍金に依る表面被覆に於てもカドミウム鍍金では

太いした数栗を示さない。これ等の被覆物は一回の繰返し荷重で試験片の

表面から離れて何等致某を示さなかったものと解糧される。然しながら亜

鉛鍍金したものは甚だ有数であったと遊べてゐる。

( h ) 表面慶理の影響

表面慶理は前項の腐蝕の問題と闘聯性があって, 該慶理に依て耐蝕性に

富むものを得ようと試みられてゐふ。ヂュラルミンの表面に電気化聾的方

法で被膜を生成せしめて, 耐蝕性を附輿せしめた場合の疲弊強度に及ぼす

影響を調べるごとも大切な問題の一つであらう。先づこの目的に勤してヂ

ユラルミンの表面に碑質クローム鍍金がH.  Wi e g a n d ` ’8 0 ) に依て行煉れ

・繰返し回教王0 6 で疲労強度を求めてゐる。

試験片の機械的性質は三次の如くである。

抗畢カ 5 ] k g / mm2

降伏難 3 7 k g / ′mm±

伸 1 0 %

第4 2 表は露某を示す。クローム鍍金に依り疲弊強度は著しく低下する。

この原因は鍍金の際の水素の吸収に依るためであ’る加熱慶理しても回復

は篭めない。叉高温で使用される部分では, クローム鍍金した部分は熟膨

脹係数の相違に依り, 二次的の疲労破壊の危険がある。アルマイト慶理柊
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関しては五十嵐及び深井爾氏( 8 1 ) の研究がある。ヂュテルミン及び超ヂ土

ラルミンにアルマイト慶理を施すと, その疲弊強度, 降伏癖, 抗張力及び

アイゾツト値は減少し, 硬膜及びシャルピー値は増加する。特に疲労強厚

- に及ぼすアルマイト慶理の影響を京世は第4 5 表の如くである。

第4 4 表 疲努強度に及ぼすク自- ム鍍金の影響i ・

語呂起
第45表 疲努韻境に及ぼすアルマイト虔理の影響

アルマイトの厚さと疲弊強度との関係を示せば第1 4 7 圏の如くで, 疲労

強度は慶理時間に比例して減少するが, 慶理時間が3 時間になると略々一

定となる。アルマイトの厚さは1 時間で1 / 1 0 0 mmとなり, それから後は

慶理時間露蜂加に比例して厚くはなるが, 増加の割合は減少して3 時間慶

理で1 7 I l OOO皿mとなや。第1 4 8 画は耐感服勢隆に及ぼすアルマイトの

影響字示すものである〇
両一期間の腐蝕に劃して慶理した試験片は慶遷したい試験片に比して蝕

孔の薮少く, 叉腐蝕期間の玲加に依る蝕孔の増加の割合も極めて低い。疲
ヽ



第十二葦 ヂュテルミンの疲努強度

. i 繰′返し日数
袋1 4 了圃 疲労強襲とアルマイトの厚さの関係
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繰返し回数、
第1 4 8 固 腐蝕疲努強度に及ぼすアルマイト慶理の影響

努強度の減少率は慶理した試験片の減少率は慶理しない試験片に比して非‾

雷に小さく, 慶理のために起る減少率を加算しても借慶遷したものが優秀-

な結果を示してゐろ。
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最近に至っては抵抗熔接法を使用する方が, 鋲接よりも製作費も少く組

立速度も早いと云ふ利鮪が認められ, 全金爆製機鰐の製作に抵抗熔接の利

用が有望視されるに至ったのである。然しながらアルミニウム合金は冶金

的及び物理的の諸性質が他の金属と相違するから技術的に, 或は設備に充

分の注意を鞠はなければならぬ。難熔接に於て考慮を瑚ふべき諸難を列碁

すれば欠の如くである。

a ) 熔 接 電 流

’ b ) 熔 接 時 間

C ) 電極に加ふべき魔力

d ) 竃極の形妖
e ) 被熔接面の献態

f ) 被熔接材の厚さ

g ) 母材の組成及び熱慶翠状態
等セあって, この内の一つが欒化しても覗きは欒化するものであるが,

これ等愛敬の強度に及ぼす影響を決定すれば 保護度も熔接強度も充分な

ものが得られるわけである。以上の七項目の内熔接装置に関する愛敬は,

熔接電流, 熔接時間, 電極に加ふべき壁力及び電極の形妖等で 母材に関

する愛敬は, 被熔接面の状態, 被熔接材の厚さ及び母材の組成と熱慶理妖

_ 態等である。
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( 1 ) ヂユラルミンの熔接性

一般に熔接に密接だ弼寓係のある性質は, 第- に寵気傍輩度, 第二は熟損

敬虔である。各材料に就ての電気侍導度, 熟撰敬虔及び熟傍輩度の関係を一

示せば第1 4 9 固音や2 ) の如くである。銭に比してアルミニウム及びヂュラル
事、

不
鋳
鋼

炭
素
鋼

鉄チ
エ
ラ
ル
ー
こ
ン

ア
ル
ミ
ニ
ウ
ム

同会吏銀

第1 4 9 固 各材質の電気偉導要, 熱簡導
婁及び熱蹟敬虔の関係

ミンの電気傍輩度及び熟侍導度が著しく大きい。ヂユテルミ. ンの電気傍輩

度は大きやから, 鍼及び銭合金に艶する熔接條件では霞熟が不足で熔接は

不可能である。又熱撰敬虔が大きいから霞熟時間を長くしても熔接部の温
度は母材に傍輩する方が多くて熔接は行ほれない結果と浸る。以上のこと

からヂユテルミンの抵抗棒接に於ては鋲の厚さ及び材質の種類に解って異

なるも, 短時間に最大電流を通することが必要な條件である。

上
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( 2 ) 電流通過時間の影響

アルミニウム合金は通常6 0 サイクルの交流電源を用ひた場合紬サイ
クル以内の短時間で熔接されるが, この時間は母材の厚さに関係する。超

ヂユラルミン合せ銀に兢ての電流通過時間と顕さとの閣僚は舞踏0 固( 8 3 )

の如くで, 時間を増すと騒ぎは急激に埠加するも, 或鮪で略々一定となり

それ以上時間を玲しても聴きは増加しない。その他の條件は欠の如くであ

る。

第1 5 0 圃 超ヂュラルミン合せ鏡の
掻きと電流通過時間

曲 線( 1 )

a ) 厚さq ・5 mm

b ) 熔接電流 9 . 2 0 0 A

c ) 電極墜力 9 0 k g

曲 線( 2 )

a ) 厚さ1 . 註n m

b ) 熔接電流 2 5 , 4 0 0 0 A

C ) 薗圃輩カ 3 6 0 k g



第十四書 ヂュラノしミンの艶熔接

( 3  ) 熔接電流及び電擾魔力の影響

ヂニラルミンの難熔接に於て良好な結果を得るためには, 熔接電流と電

極壁カとを運営に組合せなければならぬ。一方熔接部の聴きを決定する主

要な鮪は電流であって, 壁力の方は韻さにも影響を興へるが, 特に熔接部

の外観と組織に著しい影響を輿へる。第1 5 1 固( 8 3 ) に於て熔接雷流が比較

電
流
-
-

「〇〇〇圧力

第工5 工国 勢閻魔カ, 腰刀及熔接電
流との関係

熔
持
電
流
→
-
-

的小さいときは, 魔力の玲加と共に強さは減少するが, 電流が大きくなる

と壁カの増加に依て強さも畿分塔加する傾向がある。熔接電流の或範囲で

は, 騒き及び壁カとの問に- 定の所があって, 最も良好な結果が得られる

のはこゐ範囲やある。

熔接部の外観には前述の如くに電極壁力が影響する。熔接電流を小にし

て壁力を大にすると熔接部の仕上りは立派で移ろが,  、張さが減少する傾向

がある。電流及び壁力を運営に調節して熔接部の鋳物妖組織が, 銀の表面

に現ばれないことが必要である。

熔接用電極の先端は竃案傍輩度の関係から銅合金が魔く用ひられ, その

組成は銅にカドミウム工%内外を添加したものが多い。熔接を行ってゐる
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と母材のアルミニウムが電極に附着して来る。この附着の起る原因は雷極

と銀との接燭難に於げろ部分的霞熟に塞くもので, 鋳造組織が表面に現は

れぬときでも, この現象は起るものである。この傾向は熔接の回数が玲す

と益々甚しくなる。アルミニウムの附霜は亀流の最初の年波に於て, 接燭

面積が極めて小さく, 竃流密度が大きいために生する現象で, 、壁力を蜂す

か, 或は熔接竃流を減少すれば, 或程度の附着は防止出来るも, 熔接部分

の聴きを低下せしめる解れがある。電極が汚れると電気街導度及び熱撰敬

虔を減じ, 汚れは加速度的に大となり, 終りには爆霞的電孤霞生の現象を

起すし, 一方銀に汚れが饗生して耐蝕陸を減するから2 0 - 3 0 鮪に- 国毎

に細い研磨紙で清浄にする必要がある。

( 4 ) 銀の厚さの影響

第1 5 2 固( 撲りは電極端, 熔接時聞及び熔接電流を一定にした場合の超ヂ

ユラルミン合せ飯の厚さと強さとの関係を示すものである。飯の厚さが均

弼
さ
▲
-
-

一一一一一〇〇一 飯の厚さ
鋳1 5 2 問 題ヂュラルミンの合せ飯

の厚さと騒ぎとの関係
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すと覗きが増大する。熔接される銀の厚さが薄いと, 厚いものに比して雷

流密度が大で, その部分の単位横積営りの霞熟は多くなって表面に鋳物組

織が叢生する。従ってこれを防止するには, 雷極壁力を大にするか, 或は

電極端を平端にする。賓際問題として銀の厚さの相違するものを熔接する

場合も起り得るので, かゝる場合には電極の形状を饗へるか, 或は寵極の

材質を饗へるかの二つの方法が考へられてゐる。即ち厚鋏の方には平端を

電極を用ひ, その材質は電気傍輩度及び熱蹟敬虔大きい合金を使用して,

厚鋲の方の霞熱を廣範囲に分散し, 且つ雷極及び母材への冷却作用を促進

して, 熔接部の面積を玲大せしむることも- つの勤策である。

( 5 )  We i b e l 法

難熔接法とは別に, ヂユテルミンの薄鋲の熔接に使用される方法であ
る。この方法は瓦斯熔接方法でもなく, 叉抵抗熔接方法にも屈さないもの

で, 特に厚さ0 . 2 - 工. 5 mm鋏の熔接に適すると云ほれてゐる。熔接用具は

低踵の交流を通する二つの荻素電極より出来て居り, この爾電極は熔接開

勝前に短絡せしめて赤熱に加熱し, 然る後に熔接せんとする部分に海ひて

移動せしめる。被熔接部は瓦斯熔接の場合と同様に, その縁を壕め折り曲
げて置く。熔接電壁は4 - 8 v であるから電孤の叢生は認められない。従

って母材は主に加熱された電極に依て熔融され, 熔けた部分は瓦斯熔接の

如く曜日に向って流込む機構の熔接法である。電極の直径は工4 m皿で

内側に. 於て3 mmばかり千鶴になってゐて, 爾電極の角度は約2 0 o であ

る〇二吹回路に於て材料を狭めずに, 電極を短絡せしめて生ずる電流は

う0 - 2 2 5 Aである料箕際操業に於ては電流は約二倍になろでゐる。この
r ∴ i { 戸

方法で得た熔接部分の強度は極めて良好で, 且熔接部分の耐蝕性も瓦斯熔
l .

′

●
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接の場合と大総同様であると報告されてゐる。

( 6 ) 材質に及ぼす影響

第4 4 表( 8 4 ) は瓦斯熔接に依る場合の結果であるが, 熔接に依り抗張力は

約2 寄%前後低下するが, 再熱度理に依り略々熔接前の抗張力に回復する。

腐蝕試験に於ても高熱慶理に伐て耐蝕性は改善される。熔接部分の組織\

は第1 5 3 固( 8 5 ) の如くでタ 圏の上部は熔接の委しの組織で腐蝕すると中央

の如くになる。さらに5 0 0 0 に加熱すると母材と略々同様な組織を呈して

来る。

第4 6 表 ヂユブルミンの材質に及ぼす影響

星話語"  ‾語

第 15 3 固
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組織の襲化する範囲は熔接方法で相違するが, 襲化した組織の範囲が小

さい程, その部分に電位差に依る腐蝕が集中されるものと想はれるから,

輔熔接の場合には特に注意、を要するわけである.
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第十五章 ヂユラルミンの機械加工

アルミニウム合金の機械加工性に及ぼす主要な鮪を塞げると三次の如ぐで

ある。

( 争) 穿孔に封する抵抗が低いこと○

(  b  ) 揮性率が7 , 0 0 0 k g I mm2 内外で, 摩擦係数が比較的南V ` 。

( c ) 熱傍輩慶が高く膨脹係数が大きい。

( d ) 衝撃値が比較的低い。

以上の諸難から考へて木材切倒に使用される工具がアルミニウム合金に・

は邁すると云へる。機械加工すべき合金の硬度と匁先角との関係は第紳表

の如くである。上斜角, 正面現先角及び側科角の関係を固示すれば 第

第4 7 表 硬度と放免角との闘係

プリネル 硬度 
上斜偶 

a  輌筆先面甲三谷 ∴測∴斜・角 
< 5 0  4 5 { 。. 5 4 o  3 0 _ 3 5 0 6 _ 1 0 0  1 0 一} 2 0 o  

(  

5 0 ̃ 8 0  3 5 ̃ 4 9 o  1 0 . _ 容○○ 3 5 - 4 5 当 6 - 1 0 0  

4 5 _ 5 古。項, 。 
I  

> 8 0  3 0 ̃ 3 9 o  1 0 ̃ 2 0 o  

」 

1 5 4 圃

側斜亀や
e
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工5 4 圏の如くである。

襲入時致した合金の加工性は良好となるが, 幾分工具の薫命は悪くな
る。これに反し熟度理を行はない合金の切削抵抗は少ないが, 粗面になり

易い。

工具の摩耗に影響する條件は, 切削速度, 工具の形妖, 合金の踵類, 冷

( 却及び潤滑剤の数率, 工具の材質等である。アルミニ、ゥム合金では切倒速

度は非常に迅く, 鐙鍼の仕上時間に比較すると1 / 5 程度に短縮出来る。第’

4 8 表に切削速度を示す。

第4 8 表 切 創 速 度
切 削 速 度

皿佃i n

フライス盤 細 別

仕 上

旋 盤 粗 削

仕 上

鋸 盤

ボール盤 ジグなし

ジグめり

り - ∴マ

中 ぐ り

れ ぢ 切

4 0 0 ̃ l . 2 0 0

6 0 0 -  1 , 7 0 0

2 0 0 ̃ 5 0 0

6 0 0 - 重, 2 0 0

2 , 0 0 0 ・- 4 , 0 0 0

2 0 0 ̃ 4 0 0

1 0 0 ̃ 2 0 0

2 0 ̃ 6 0

3 0 ̃ 5 0

1 0 ̃ 4 0

双先角を5 4 。以上になると切込みが深くなって, 切膚が汚くなるし, 被

加工材が硬い榛に作用して癖の原因となるから, 政党角は5 4 0 以下の場合

が普通である。然しながら作業の都合上双発角を5 4 0 以上にする場合には,

袈化タングステンでチップしたものを使用する。この茨化物工具は- 殿に

脆いから政党角を6 5 o より小さくしてはいかぬ。数物先端の表面, ドリル,
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リーマ, ミリングカッター等の溝は良く磨いて層は逃げ易いことが大切で,

特に硬い合金を削る場合には潤滑剤を使用する。切削剤の主なる要素は工

具の先端を長く保護すると共に, 表面仕上げを高級にすることである。切

倒剤は潤滑及び冷却の二つの致栗を集ねるものも 石鹸水, パラフィン油

及びパラフィン油とラード油との混合物が使用される。特に優秀な仕上面

を必要とする場合には加里石鹸とアルコールとの混合物を約4 0  %の水で

稀轄したものが良いと云ばれてゐる。

ミリング用工具

ミリングカッターの最も運営な型は植歯式のものであるら この式のもの

は切倒速度が大きいこと, 叉正しい切削角度を保たしめ得る利難がある。

叉囲筒型ミ一事ング工具では2 0 - 4 0 0 の螺旋菌のものを使用すると, こ
れが側斜角となって, 切削の逃げを良くする。この螺磋歯の軸に勤する推

進力を減するために辰野方向に作用する二個のカッターを組合せて使用す

る場合もある。

旋盤用工具
旋盤用工具としては高速度鋼, 或はウイデア等のものが適し, 匁先の形

状から見れば荒仕上げ及び上仕げにも政党の丸くなったものが良い。幅の

廣い工具を用ぶる場合に上斜角を大きくとると, ガタを生じ, これと反勤

に上斜角を全然なくすると切削速度が減少する。第工5 5 園にアルミニウム

合金に適した工具の形朕を示す。

型削盤及び卒倒盤用工兵

大韻旋盤用工具と同様であるが, 族盤用工具より側斜角が大きい。蒐仕

上げ用の工具はその側面で多くの切削りをなすものであって, 第1 5 6 圏に

示す横に先の丸い形のものである。仕上げ用工具は既報である必要はない
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クツビング及びネヂ切り用工具

鋼或は眞鎗用のタップは上斜角がないカゝら, アルミニウム合金には終戦

に不適富で・, 適営なタップは4 0 - 4 5 0 の切削角度をもつものが良い。山の

反鞠側はタップを戻すときのつまりを避けるために, 圃弧状か, 切込みを

つける。匝線寵タップは数栗駒で, 適皆済斜面角を輿へることが出来る。

ダイスの場合も同様で切削面に上斜角をつけ, 反勤側は圃孤朕とするのが

良い結果を興へる。

ドリル及びリーマ工具

ヽ

穿孔は普通の方法で良いが, 高速憂国蘭のものが必要とされる。ポイン

トアングルは鋼の場合よりも大きく,  1 3 0 - 1 4 0 0 とすべきで, 選りも2 - 3

倍にとる。同一清費の馬力に劃して鋼の3 - 4 倍の容積を塗り得るが, 常

に冷却及び潤滑剤を必要とする。リーマは匝線籠型のものが良く, 材質は

他の場合と異り環素鋼が最適のものであると云ほれてゐる。

鋸 盈∴び 鋸

鋸は交互にぶりかへた歯で上斜角工5 - 2 5 0 のものが適し, 上斜角が大き

いから確責を透り装置が必要である。鍍及び切断面の小さいものに封して

は高速度の帯鋸, 叉は丸鋸が使用され, 大きな押出棒, 鍛造品及び鋳物に

は低速度の丸鋸が- 股に使用される。何れの場合にも切削剤を使用し, 歯

は凡て荒いものが良い。

鋸は細目のものは不適常で, 大きな滑らかな機械切りの歯をもつ特殊な

鍵が必要である。目つまりは2 0 班の苛性普選の温水溶液中に浸して取除
く。

●
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