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線引工程．の顧慮線性能に及ぼす
　　　　　影響．に．關す．る適期

幸　　田　　成　　康
　　（li召孝鐸25年101’130繕）
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1　緒 言

　　焼錨伏態の素線を線引（・、・h…lr・・wi．ng）し．てゆくと，段動1江硬イヒしてゆくが，その際のll！iil三

能攣化に線引のやり方がどの檬に影響するカ・に就いては，例へばSachsの著書（りに環げてv・る

｛立4）僅かめ研究謡隈借しか無い。　この蜘’縦は著者の1乙i嚢瞼結果からも・分るように，線引工程、に：於け

る墾更が仕上り．線の性能に二余り差異を生じ）なV・ので，費野上壌担衆なV・爲δ～），1二思、はれる。　しかし

この事賢髭明．らかにしておくttとも無駄ではなv・と思はれるので，以下線引工程を色汝饗翼し

てみ海著薪の魔1瞼結果11二1二三遊．まとめて報告する。　　　　　　　　　　　・

1）　Sachs，　G．　：　Praktische　Metallkunde，　E　Teil，　Spanlose　Formmng　（1934）　13
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實験した線材は銅線及び銅カドミウム合金線で，線引はすべて軍球線引機で行った。

∬　線引方向の影響

常に…端のみ」：り線引した時と，爾端交互に攣更して線引した時とで，導引線の繊維組織

（S’iber　strue七Ul｛’e）1で就、て諮異のあることは，Sch田至d　u．　Wagserm蹴n（2）の報告があり，性能上

の差異に就いては藤原氏（3）がアルミ＝Lウム線につき一方向にのみ線引した線は交互に線引方鶴

を攣超したものよりも硬く脆いと蓮べられているQ依ってこの熱を鉗線につき’1配雛1してみた。

　　費瞼は8mm素線をもとにして2．6mmまで8mm（焼鈍｝一＞6．8一＞5．2→4．6一＞3．95→3．4→

一〉　2　．　95　一〉．2　．　6nm｝　（｛tft．．｝z　b　）

の工程で，常に一端のみより線引した時と，毎回爾端交互に線引方商を攣へたものの二種のや

り方につき，各パス毎に線引途中の試片をも探取して，爾工程の比較を試みたっ

　　錦！圓はその結果で，特に差異を

認め得なかった：。又X線的：方法による

繊維組織の橡査①に就てもその差異は

聯帯に反し極めて微弱であっ海。

　　叉第1表は85エ｛三方粍溝付硬鍬南；車

線にi封ずる結果で，これも影響を謝め

4尋ブまカhつた二〇

第1表851n卿溝付硬銅至騨線の駒迎交

　　　　7孟1に線引したものと片端のみより

　　　　線引したものとの性能比較
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　nl線引蓬中の放冷の影響　　　　　8　7　6　5　ヰ　3　2

　　線彊後噺はグ，。と磯擦の　　　、線樹騨）
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　第1圃　一端のみと爾端交互の時の比較爲め網，潭の濃度上昇を生じているが，

その完全冷却を待って次の線引を行うのと，そのま㌧頂ちに次の線弓1を行うのと，性能上どう

違うかを實験してみた。線引途中に於ける焼鈍効果が老へられる（1）とすれば，蓮績納に線引す

2）　Schinid　E．u．　Wassermann，　G．：　Z．　Physik，　42　（1927）　779

3）　Fujiwara：　Mem．　Col．　Sci，ence，　Kyoto　lmp．　Univ．　（A）　i　5，　｛1932）　35．

D調べ方について1ま幸田：北海道大學工學部彙報，第1號（1948｝
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　　　　　　第2圖放冷の効果

1

ることは湿慶上昇をはげしくする

ため性能の低下を來すことが豫想

されるわけであるD

　　三一はCd！．16％のCu－Cd線

につき，10mm索線をもたに16圓

．のパスで1，31muの線に仕上げた。

試片は二才憎憎に採取したことは雨

と囲様であるe．

　　第2瞳iはその結果で，梢放冷

した方がよい様にも思へるが，U

の程度では賢際上は何等差異なし

と認めた：方がよV・と思うo

llllレダクシヨンの大小

　　　　の順序の影響

線引め働：圃のレダグシヨン・

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　けパーセン1・は初めは大きく仕上り近くで小さくするのが普逓であるが，これを逆にするとか，

又は中程で大にし前後を小にしたらどうか。この様なレグクシヨンの緩急が多少陶画ピに影響を

宿することに旧いては，全部のパスを大きいレグクシヨン・パーセントでした時と，全部を小

さくした時（即ち同じ仕上り線にするのにパスの画婁曳の少V・時と多い蒔）の比較力蛸f∫蓮のSachS

の著書のに引用してある。著者はパスの圃轍は略llq敏として：實瞼を試みた。、

　　試料はCu－Cd合金線でCd含有量◎・67％及び1・15％の二種を選び，8mh｝素線をもとに

13～i5圓で2mmに仕上げた。各パスのレダクシヨンパーセントは第2表の如く（1｝では終り

を大，｛2｝では中間が大で，｛31は初めttL大とした。

第2表　　線　引　工　穣
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2e．0
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29．0
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6．69

5．60

4．69

3．93

3，51

3．15

30．0

30．0

29．9

29．9

20．O

18．3
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10．0
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10．0

6．5

　　結果は第3表の如く，最後に強v・加工を加へると，全磯としての加工度が同じでも多少強

い硬引線が得られている。しかしこの：方法は，硬くなった線に：強い加工を行うことにk．　．一る故，

抑工硬化には効果的ではあるが，實誌上には故障が生じ易いであろう。

　　　　　　　　　　　　第3表岡上工程による佳しり線の牲能

蝿法1ε・％ 「築、制％、隻細漁法

工程（1｝
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　　　　　　　　　　　　　　　V皮剥の影響

　　銅合金線の線引1”c於て，表爾のきす取りの目朗より途中で所謂皮景旺と言ってダイスを説に

して輕V・線引によって表皮暦を鑓ることを行うことがあるが，その性能に及ぼす影響をしらべ

てみた。

　　試料はCd　1．21％のCu－Cd線で，17　mmの素線より12回のパスで3．Omn｝にしだ後，次

の二種の工程で，一方は皮剥をし，他方はそのま5線引を績けて，2．Om1ぬに仕上げた。

　　　　　　皮剥　　皮剥　　皮翁　　23％　　17．5％
　　　（1〕3．0一一一＞2．86－b2．71一一＞2．51・一一・一〉　2．2一一　一｝　2．0（仕上り）

　　　　　　　250／o　220／o　’23，5e／a
　　　〔2｝　3．0一一．一一t一一＞2．6一一＞2．3、一一＞2．0（仕上り）

　　結果は，第3圓の如く皮剥は，性能の上昇を：さまたげ，その意味では何等釜の無いことが

分った。これは恐らく皮剥という無斑な加工による著しい褒熱の爲め性能の上昇を生じないの

であろう。仕上り線にっき繊維組織をX線的に調べた①結果も皮剥したものは繊維組織の猛達

の劣っていることを知ったo
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　　　　線後（帆徹）

願　結 言

　　以上総括するに

　　（！）常に一端より線引するも爾端交互に線引するも，仕上り線の性能は攣らなV・。

　　｛2｝軍試：線引機の場合，線引途中冷却レてもしなくても仕上り線の性能は鍵らない。

　　〔3｝線引の時の各パスのレダクシヨン・パ働セントは仕上り近くで大にし允方が硬化には

効集的である。但し實際作業をこ9）方法によることは老へものである。

　　（4｝皮鋼は性能上にはイ可等効梨ない。

　　本研究は柑當以前に行はれ7d：ものであるが，そ¢）途行には霜河電氣：工業零朱式會承i二のILI光精

銅所の諸氏の御世話になった。敢に記して深く感謝の意を衷するo


