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　軸受の 焼付き は 、 致命的損傷と な る 場合が 多 く、ま

た 、 他 の 損傷もそ れ が 起因 とな っ て焼付ぎに 至る場合

もある 。 すべ り軸受の焼付き時の 軸受特 性に つ い て は 、

実験 室に お い て もそ の 再現性 の 難 しさか ら 、 デー
タ が

少な く不 明の 点が多い 。 本報 で は 、 軸受圧力 、 軸回転

速度、軸面粗 さ及び潤滑油 の 低粘度化の 組合せ で 、 軸

受の 作動状態 を流体潤滑領域 か ら、 メ タル 接触を伴 う

境界潤滑領域 へ 移行 さぜ る こ と に よ っ て 、軸受 の 焼付

きを発生 させ 、 軸受メ タ ル の 温度特性 を摩擦 トル クと

の 関連におい て 調べ た 。 すぺ り軸受は運転 の 続行 に伴

い 、軸 と軸受間 に な じみが 進行する ために 、同
一

軸そ

の ままで は 、 軸受定数の ほ ぼ
一

定の もとで 、焼付 き試

験を行うことは難 しい 。 そ こで 、 軸受解放時に軸表面

を研磨布で 研磨 して、軸面 の な じみを除き 、 新面に ち

か い 状態に戻 して試験を実施 した 。 ホ ワ イ トメ タ ル 軸

受の 場合 、焼付 き損傷状態 にな っ て も 、 ホ ワ イ トメ タ

ル が溶融流動す るた め 、 軸と軸受が 熱膨張 に よ り固着

し 、 軸 が 停 止 す る最悪状態 は 起 きな い 。焼付 き時、軸

受摩擦 トル ク急上昇 か ら決定的損傷状態 に 至 る ま で に 、

摩擦 トル クは 2 〜 3 の 山を作 りなが ら変化して い る 。

こ の 山 は軸 受面 メ タ ル の 流れ発生点と考 え られ る 。 ト

ル ク の 第
一
の 山 に 至 る 直前で 回 避 した場合は 、 比較的

軽度の損傷で あ り、 軸受性能回復が可能 で あ っ た 。 第
一

の 山を焼付き点 とす ると、 WJ 　2軸受の焼付き温度

は約 175℃ で あ っ た 。 摩擦 トル ク の 変化に 対す る メ タ

ル 部 の 温度変化は 、 か な りよい 対応を示すが遅れ が 生

じる。 焼付き初期に お い て は、メ タ ル 内の 半径方 向と

軸方向に温度勾配が大 き く生 じて い るの で 、 遅れが大

ぎくな る場合がある 。 また、焼付 き時間中における軸

と軸受の 隙間損失量 の 計算を行 っ た 。
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　プ ラ ズ マ 溶射 した ア ル ミ ナ皮膜を用い て 、 1 パ ス の

みの レ ーザー照射による表面改質処理 を行 っ た 。 連続

発振モ
ードお よび パ ル ス 発振 モ ー ドに つ い て ビ

ー
ム 移

動速度 、 レ
ーザー出力、周波数 、 デ ュ

ー
テ ィ などの レ

ー

ザー
処 理 条件を変えて 、皮膜構造の 変化を調 べ た 。

　 レ
ー

ザ
ー
照射 した ア ル ミ ナ 皮膜の 構造は 、 今回実験

した条件 の い ずれ の 場合 も レ
ーザ ー照射に よ り溶融 ・

再凝固 したと考 え ら れる溶融部、そ の 周囲 に 存在す る

もとの 溶射皮膜 よ り見か け h気孔率が 高い 熱影響部 、

お よび熱影響を受けな い もとの溶射皮膜の 3 つ の 層に

分け られ た 。 こ れ ら 3 つ の層に つ い て X 線回析分析を

行 っ た結果 、 もとの溶射皮膜は r
一

ア ル ミナが 主 で あ っ

た が 、 溶融部及び熱影響部 は α
一

ア ル ミナ とな っ て い

た。 r
一

ア ル ミナ は 、 1000℃以上 で α 相 に 転移す る こ

とか ら 、 熱影響部は 、溶融は しな か っ た もの の 高温に

な っ た た め に r 相か ら α 相へ の 相転移 が あ っ た 部 分で

あ る と考え られる 。 熱影響部 の 見か け の気孔率増加は

こ の 相転移 に よる 体積変化 に起因す るもの と考え られ

る 。

　 パ ル ス 発振 で は連続発振に 比 べ 、広 い レ
ー

ザ
ー

出力

条件で 皮膜は損傷 されず に 処理 で きた 。 溶融部深さは

出力 の 増加 に 伴 い 増大 し、 明瞭な周 波数依存性を 示 し

た。 今同の 実験条件で は 、
ビーム 速度 1m ／min 、デ ュ

ー

テ ィ20％の ときに 周波数200Hzで 溶融部深 さは最小値

をと り 、 100w 以⊥ で ほ とん ど変わ らな か っ た 。 こ れ

に対 し 、
200Hz よ り低 い 周波数お よ び 高 い 周 波 数条件

で は、ともに 連続発振 モ ードに近づ く傾向が み られた。

パ ル ス 発振 モ ードで は 各パ ル ス 間の休止時間 に 皮膜が

冷却 さ れ 、 皮膜厚さ方向 へ の 熱伝導 が 連続発振 モ ード

に比べ て 小さくな る と考え られ る。 実験条件 に よ る溶

融部深 さの 違 い は こ の 熱 サ イ クル の違 い に よる もの と

考え、今回 の 実験結果を 1 パ ル ス 中の レ
ーザ ー照射時

間と休止時聞 、 す なわ ち加熱時間 と冷却 時間 に よっ て

再整理 した と こ ろ 、 周 波数、デ ュ
ー

テ ィ に 関係な く系

統的に説明する こ とがで きた 。
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