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1＿ 緒 ＿＿言

　　 基材 およ び肉盛 材 の 溶融 を伴わ ない 固層 状態 で の 新 しい 表面 創製 技術 と して 、 摩擦 圧

　接現 象 を利 用 した 摩擦 肉盛法 （以下 、
Friction　Surfacingと称す）が注 目されて い る 。

1）

　 前報
2）

で 実際 の 製品 へ の 適用を考え たア プ リケ シ ョ ン の 一
例 と して 、球状 化黒 鉛鋳鉄 へ の

　 Friction　SUTfacingの 例 を報告 した 。 球状化黒鉛鋳鉄へ の 肉盛溶接は 、

一
般 的に 予熱等 を行

　 わな い と 、 ワ レ等の 溶接欠陥を生 じ る 。
Friction　Surfacingで は、予熱を行わ ずに 無欠陥の

　 肉盛 を行 う こ とがで きた 。 今回 、球状化黒 鉛鋳鉄へ の Friction　Surfacingに お ける 肉盛材 お

　 よ び基材の 送 り速度を始め とする 、 各種パ ラ メ
ー

タの 影響を調 査 した実験結巣 に つ い て

　 報告を行 う。

2＿」堅験 方法

　　 供試 材 は 、 肉盛 材 に SUS440C 、 基材 に 球状化黒鉛鋳鉄 FCD450 と した cr

　 また 、基材の 板厚は、熱容量を一定とするた め 9mm と した
。

　　 肉盛条件は 、 肉盛材の 圧力を 5kg／。m2 と 3ekg ／cm2 の 2 水準、回転数を 500rpm と

　 800rpm の 2 水準、肉盛 材の 送 りを e、］mmfs 、　 O，　lmm ！s、03mmfs の 3 水 準、基 材の 送

　 りを0．3mm ！s 、
05mm ！s、0．8mm ！s、 1mm ！sの 4 水準で 実施 した 。

　　 また、肉盛材 の 肉盛材径 は、 φ25 を使用 した。
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　　 前報
3〕
で 、軟鋼基材へ の SUS440C の Frictlon　Surfacingで 安定 した肉盛 ビー ド形成 に は

　　　 W ； k ・D ・N （k ；材料に よ る定 数 、 D ；肉盛材の 外径、　 N ；肉盛材の 回転数）

　 な る材料 に よ っ て 決まる定数 W と 、 肉盛材の 回転数 だ けで はない 、 基 材 と肉盛材 との 問

　 で の 適 正 な入 熱量 が必要 で ある こ とを報 告した 。 本実 験で 、安 定 ビー ド形成 定数　W

　 は、基材 の 材質が異な っ て も、 φ 25 で 500 　rpm の 場合で ビー ド外観が安定す る とい う

　 同様の 結果 を得 る こ とがで きた 。 したが っ て 、安定 ビー ド形 成定 数　W 　は 、 肉盛 材に

　 関す る パ ラ メ
ー

タで ある と考え られ る 。

　　 また 、 今 回 の 実験結 果で 、 球 状化黒鉛 鋳鉄へ の Friction　Surfacingに お い て 、肉盛 ビー ド

　 を 形成 で きる範 囲が 、 軟 鋼 へ の Friction　Surfacingよ り非常に 小 さ くな っ て い る （Fig．1） 。

　 これ は 、 軟鋼に お ける肉盛 材 との 間で の 入熱 量 と球状 化黒鉛 鋳鉄 に お ける肉盛材 との 間

　 で の 入 熱 量が異な っ て い る結果 で ある と考え られ る 。 球状化 黒鉛 鋳鉄で は、熱伝 導率 が

　 軟鋼 に 比 べ て 大 き く、 界面近 傍で の 伝熱量 が 大 きい た め 、 界面移 動現 象を 生 じに くく、

　 肉盛層 の 形成 範囲 が狭 くな る と考え られ る 。 こ れ は 、
Flg．1で 基 材の 送 り速 度が 低 い 方 が

　 良好な 肉盛層が形 成 され る こ とか ら も推定 され る 。
こ の こ と か ら、 基 材 に か か わ る肉盛
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　ビ
ー

ドの 安定化条 件

　　　　E ＝ k ・
ρ

・Q　　 （k ； 定数、 ρ ；熱伝導率、 Q ； 肉盛材か らの 入熱 ）

　が考 え られ る 。 こ こ で 、肉盛材か ら の 入 熱 Q は 、

　　　　　　Q ＝ b ・Vr ・Vb ・D ・N　 （b ；定数 、
Vr ；肉盛材 の 送 り速度、

　　　　　　　　　　 Vb ；基材 の 送 り速度 、
　 D ；肉盛材の 外径、　 N ； 肉盛材 の 回転 数 ）

　で 表 され、安定 ビ
ー

ドを形成す る ため に 、 Q に
一
定の 範囲が必 要 と考え られ る 。 （Fig2）

5 ．結　　言

（1）．球状化黒鉛鋳鉄へ の Frlction　Surfacingは軟鋼に 比 べ て 界面の 移動現象が生 じに くく、

　　肉盛 可能範囲が軟鋼に 比べ て小 さ くなる傾 向に ある 。

（2）安 定 ビー
ド形成定数

　　 W ； k ・D ・N　 （k ；定数 、 D ； 肉盛 材の 外径 、
　 N ； 肉盛材の 回転数 ）

　　は、肉盛 材パ ラ メ ータで あると考え られ る 。

（3）基材に か か わ る肉盛 ビー ドの 安定化条 件

　　　　　E
− k ・

ρ
・Q 　　 （k ；定数、 ρ ； 熱伝導率 、 Q ；肉盛 材か らの 入 熱 ）

　 が 考え られ、また Q に は
一

定の 許 容範囲が あ ると考え られ る 。
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