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ロール加工及びヒート加工に．よる
　　　　　　帯鋸の残留歪分布1）

土肥　　修

島森義光＊

山下良雄
小川　　駿

Residual　Strain　Distributions　of　Band　Saw　Blade

　　　　　　　　by　Rolling　and　Heat　Working

Osamu　DOI，　Yoshio　YAMAsHITA，　Yoshimitsu　SHIMAMORI“

　　　　　　　　　　　　　　　and　Shun　OGAWA

Abstract

　　　Band　saw　blades　for　lumbering　shou1d　be　stretched　to　increase　both　ruRning　stability

on　the　saw　wheels　and　torsional　rigidity　against　the　feeding　force　in　the　free　part．

　　　Formerly，　tensioning　was　given　by　a　large　number　of　lines　of　longitudina｝　rolling

with　a　pair　of　rollers　of　different　rolling　loads　throughout　the　whoie　width　of　the　blade．

　　　On　the　other　hand，　heat　tensioning　introduced　recently　is　given　usually　by　only　one

（near　the　front　edge）　or　two　1ines　（front　edge　and　back）　of　heating　with　a　C，H，　gas　torch．

　　　One　of　the　authors　previously　investigated　and　established　the　theories　on　both　roll

tensioning　and　heat　tensioning，　and　foresaw　the　practical　values　of　strains　from　the　re｝ation

between　strain　and　deformation　of　the　b｝ade　as　O．03”vO．060／a　for　ro｝led　strain　and　一〇．lrv

－O．20／o　for　heated　strain．

　　　This　paper　shows　the　exact　values　and　fine　distributions　of　strain　given　by　ro｝ling

and．heat　working　measured　by　the　method　used　to　measure　the　pr三nc三pai　res三dual　stress

and　the　results　are　found　to　substantiate　the　above　mentioned　strain　values．

1． は　し　が　き

　　　製材用帯鋸の仕上には，腰入という加工工程がある。腰入の圏的は，帯鋸が鋸車上に安定

して走行する点2）と，自由部分にかかる送材抵抗に抗して，振れ座屈を起しにくいように，帯

鋸の振れ剛性を増す点3）・4）にある。

　　　従来の腰入は，帯鋸の腹部を長さの方向に，幅の狭いロ・・一うで圧延する方法によっていた

が，こうして塑性加工された帯鋸は，遊車表面との接触力及び自由部分の緊張応力が歯側と背

側に集中し5），上記の走行安定と挨れ剛性増加の目的を果すのである。

　　　近年鯛発され，著老がその理論を与え，実験によって確認したヒeト加工6），7）は，帯鋸の
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熱膨脹による変形を拘束した状態で菌底附近を長手方両に連続的部分的に加熱し，加熱部分の

熱応力が高灘降伏点を越えて生ずる塑性変形によって，常温において，もとの長さより収縮し

た状態とするもので，ロ　・一ル加工とほぼ岡三の効果を期待することが出来る。

　　この様に，熱歪による討入をヒドトテンションと称しているので，著者は従来の圧延によ

る腰入をロeルテンションと呼ぶこととした。或いは，加熱腰入及び圧延腰入の名称を採用し

てもよい。

　　著者はn・一ルテンシヨンの場合について種々の理論的，実験的研究を行なった後，ヒ・・ト

テンシヨンについても，種々の加工条件に応ずる実用的な変形計算式を与え，実験によって確

め，更にその応用について一応の成果を得た6），7）。

　　・一助旺又はt・・一ト加工による塑性変形のた⑳残留歪についても・富山された帯鋸の

横断面の変形（テンション）や，定盤上で測定される背線の曲率（バック）を実測することによ

り，テンション及びバック計算式から算出することが出来，実用の範囲で，ロールテンション

の最大歪が0．03～0．06％8），ヒートテンションの歪が一〇．1～一〇．2％程度6）・7）であることを指摘

した。

　　この論文は，帯鋸に！条のロール加工又はピーート加工を施したものについて，残留主応力

測定5），10）の手法により，一端縁から逐次に薄層を削り去りつつ，変化する曲率を測定し，削り

去った幅と曲率との関係曲線を作り，各層の長さ方向残留主応力，従ってその方向の残留歪を

計算した結果について報告するもので，M　・一ル加工及びヒート加工によって与えられる個有歪

の数値，並びに，幅の方向の歪の分布状態について，正確な知識を得，厳密な変形計算に資す

う事を国的とする。

　　　　　　　　　　　　　　　2．　残留歪測定計算式

　　帯鋸の長手方向に、n一ル加工又はヒート加工を施せば，帯鋸にはその方向に個有歪が与え

られ，残留応力を生ずる。

　　主応力方向が予め知られている場合についての平板の残留主応力は，その応力が平面応力

状態であり，長さと幅の方向には一様に，厚さの方向にのみ変化していると仮定すれば，長さと

幅の方向にとった別々の短冊型試片について，一

方の側から順次に薄層をとり去りながら，とり去

った厚さの命数として試片の曲率を測定すれば著

者の誘導した次の計算式によって禾される9）・10）。
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c。，c？、一ζ一・O～x迄除去した時の試片の夫々x2，欝平面内における曲率変化

　　　　　　h＝板厚，E篇縦弾性係数，　p・＝＝ポアソン比

帯鋸の長さの方向にロール加工或いはヒt・ト

加工を施して，幅の方向に変化する歪分布を与え，

従って，平らな定盤に沿わせ，1ヨ由な状態に置い

た時に，幅の方向に変化する残留応力分布を有す

る帯鋸について，第2図の様に，長さx方向の残・

留主応力の測定を考える。

　　この場合，まずm一ル加工においては，圧延

ン

孟

イ　タ

配を

を

第2図

方向（長さ方向即ちx方向〉のPt・・一ル曲率半径が30～40　mm程度であるのに反し，これと直角

の幅方向＠方向）のm・・一ル筒面半径は，100mm照上が普通であり，従って，長さ方向の圧延

効果が著しく，幅の方向の圧延効果は左程問題にならぬと予想され，一方，実用の帯鋸の際さ

が，1mm以下である事を考えれば，厚さの方向の圧延効果の相違も左程考えなくてもよく，

厚さの平均の歪として論じて差支えないと判断され，更に，畏さの方向には一様に圧延され，

幅の方向には圧延の強さが変化するから，幅の：方向の圧延の変形は，たとえ存在しても，畏さ

の方向にも厚さの方向にも一様に現われれば幅の方向の残留歪，残留応力は存在しないと考え

てよいし，勿論，厚さ方向の残留歪，残留応力も無視嵐来る。

　　次に，ヒート加工においても幾さの方向の変形を拘束しながら帯鋸の幅のせまい部分を長

さの方向に瀬次一様に加工するもので，幅の方向には拘束を加えておらず，且つ，厚さの方向

にも加熱温度差は左程現われないから，残留盃，残留応力は，長さの方向にのみ～様に存在し，

幅の方向には存在しないものと考え，且つ厚さの方向には変化しないとしてその平均値を論じ

て差支えない。

　　以上の理曲から，この場合取り扱う残留応力は幅雪方向の残留主応力を無視して。，J　・Oと

し，長さX方向の残留主応力σ。を幅yの函数として，厚さについては平均値として議論す

れば十分である。

　　そこで，残留主応力σxの計鋒式は，式（1），（2）において，第1図，第2図を参照し，2→Y，

ζ→ηと書き改め，且つ，％一〇からσ。　＝・　Uxとなることから

　　　　一下｛回附一・回耐・ll副　　　　 （・）

　　　　　ここに　　h　＝＝帯鋸の幅



50　　　　　　　　　　　　　土肥　修・山下良雄・島森義光・小川　駿　　　　　　　　　　　　　　4

　　次に，残留主応力はσxのみの単純引張又は圧縮の場合を考えるのであるから，個有歪ε。，

Sgy，ε。（元三成分）と残留主応力（元応力度）σ。，％，　a。，砺，γy。，γ。。との関係から11）

　　　　o＝　￥o，　oy　＝＝　o．　＝：　rxy　＝＝：　r？y．　＝＝　rxx　＝O

　　　　　　　　　　　　　　　（1　一2y）　sx＋y　（sx　＋　sy　＋　sx）
　　　　o．　＝一（2e＋2Ge．）　＝：一E
　　　　　　　　　　　　　　　　　　（1十y）　（1－2v）

　　　　％一一（le÷　2Gc一　．7）一＝一E（！－2留1塾赫糊一・　　（4）

　　　　　　　　　　　　　　　（！－2レ）ε汁ン（ε。＋ε．v÷ε。）
　　　　o．　＝：一（Re十2Gs．）　＝＝一E　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　＝一　o
　　　　　　　　　　　　　　　　　　（1十y）（1－2v）

　　　　　　但し　　e一ε。十Ey十ε。一体積歪

　　　　　　　　　　　　　　yE
　　　　　　　　　　　　　　　　　　＝Lam6の常数　　　　　　　　　z　＝一
　　　　　　　　　　　　（1十v）　（1－2y）

とおくことが出来，従って

　　　　ax　＝＝一Esx，　s？y＝：一z＝＝一ys＝　（5）
が得えれる。

　　結局，この問題の残留歪の計算式としては，式（3），（5）から

　　　　…÷｛回傷蜘）c・＋・∫詞　　　　　（・）

　　式（3），（6）中の。。は，¢〃平面内における曲率の変化であって，この測定には次の方法を

測定し，S、＝S，になる様に調整すれば，　　　　　　　帯

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　鋸

　　　　Sl一52＝53－52「cs

　　　　　1　　8s
　　　　　R　12

　　今帯鋸の前縁から薄い幅を削り去り1園の切削の　　　　　　　　　，

前後にこの測定を行なって　　　　　　　　　　　　　　　　　　第3図

　　s，sノ＝切削前後における矢高mm

　　R，R’・一切削前後における話線の曲率半径mm

とすれば，

　　　　．．＝ili，，　Hm］1｝．．．￥（st，一s）　（7）

　　t＝SノーS＝：切削前後の1間における矢高の差，と書き渇すと，

，　ノ

5
335｝

直定規　ε2
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　　　　　　　8t
　　　　6・・＝ア　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（8）

　　従って，式（3），（6）は，c。のかわりにtを用いて

　　　　一器｛鶴野一・（h－y）　t＋・1回　　　　 （・）

　　　　Sx一面｛陶鵜一滴）t＋・1ン・・｝　　　　（・・）

が求める残留主応力又は残留歪の計算式となる。

　　　　　　　　　　　　　　　　　3．　実　　　験

　3・1帯鋸の試料

　　帯鋸は幅5”（127・mm），厚さ20　G（O．9　mm），材質はSKS－5，化学成分および熱処理条件は

第1表の通りである。

　　　　　　　　　　　　　第1表　　帯鋸の化学成分及び熱処理条件

c si

・…巨23

Mn P

o．30　1　o．oog

s Cu Ni Cr

o．ois　1　o．ig　i　o．go　1　o．06

焼入温度　890。C 保　持　時　間　　　　2min

焼もどし温度　　485。C 保持時間　50sec

加職ヒ＝520
r一’

520
サmモカ・ソフル

　　　　　　　　　　　　　　　　　1．　ooo
　　　　　　　　　　　　　　　　　2，200

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　第4図

　　試料の長さはテンション，バック，加熱温度を測定する必要から，2200mmとし第4図の

ようにとった。

　3・2　ロール，ヒート腰入装置

　　第5図に示す本体は富士製作所製帯鋸ロ・一ル機で，m　・一ル腰入の荷重測定のためプル・一ビ

ングリングkを取り付けた。M　一一ルブの半径は38．5　mm，筒面半径は115　mmである。

　　ヒート腰入の場命は，この装置のほかにガス火嬬を加熱部に集中させるため，暢；鋸に触れ

ないように，定ma　dに固定されたカバーeをかけ，火口が当る部分に7mm幅の窓をあけた。

加熱にはガス溶接器を使用し，火Mは254／hのもので火回は標準の申性畑とした。火ロの傾

■　　r嘱距｝一一一一一一一

@　　送り
i

一　　「

U00

i

loo　500
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a．

d．

弓’

j’

火　　　口

腰入定盤
サーモカップル

ロ　　一　　ノレ

b．酸素ボンベ　　　　　　c．
e．火焔遮蔽装置（カバー）　f．

h．冷　接　点　　　　　　　i・

k．グルービングリング

　　　　第5図

溶解アセチレンボンベ

帯　　　鋸

オッシログラフ

マーレし，、呼へ冨口奇、塾

…1L3∴淵1

ヒート恥巳’41翰毎

滋峯擾脅解伽
選弓鷺夜凶6％’擢

ま　毎　歩　，　韮　轟　巳　寄　，　ま　灘　魂　妻　婁

一3∂がご

。娠 一一ｨま海¢

j

第6図

は帯鋸の送り方向に垂直から30。傾斜させ，帯鋸から北畑の白色錐の先端迄の距離が1～2mm

位になるよう火口aの高さを調節した。酸素の圧力は0．4kg／cm2を採用した。加熱温度の測

定は鋸に溶接した熱電対の熱起電力をオッシログラフに導きオッシnペーパーに記録させ最高

温度と300。C以上の加熱保持時間が求められる。記録の一例を第6図に示す。

　3・3　テンヨシンの測定

　　写真1は，著者考案の帯鋸テンション測定記録装置を示す。テンションの形状，量は，帯鋸

を保持する状態によって変化するもので，長手方向の曲率と関係があることを指摘した6），7）・ユ2）。

従ってテンション形状および量を正確に測定，表現するためには，長手方向に既知の一定曲率

に保つ必要がある。写真1に示す装置は，曲率半径ρ一1mの木型（幅7”）上に帯鋸を沿わせた



7 ロール加工及びヒート加工による帯鋸の残留歪分布

a．

d．

g一

こF－』

木　　　　型　　b．帯　　　　鋸

記録紙　e．触　　針
スライド定盤　　h．ス　ラ　イ　ド

　　　　　　　　写真1

気山

。．拡大装置
f．ペンホルダー

i．釣合重り
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状態で，幅の方向の曲率を，50倍に拡大して円筒にまきつけた方眼紙上に記録するもので，幅

の方向の倍率は1である。

　3・4　歪の測定

　　ロ・一ル又はヒ）一・ト加工した帯鋸（長さ2200mm）を520　mmの長さに切り第7図，写真2

のように平面研削盤のテーブルにセットし，一方の端縁から順次研削除去しつつ変化する背縁

線の曲率を測定する。

　　1回の研削量を0．005　mmとし，ロ・一ル又はヒ・一一ト加工した側から，0．5又は1mm連続研

削後，研削側と反対側について第8図のs、，s，，　s、を電気マイクロで測定し5を求める。

　　なおこの試料の曲線に沿った研削がのぞましいが，幸い1・・＝・500・mm程度ならばsが研削

量（0．5～1．Omm）に比較して桁違いに小さいから，曲率による研削量の相違の影響を無視でき

るものとして，テーブルに固定したまま，一方の端からテーブルに平行に研削する方法をと

った。

tt，’i，：；trst’i：！’1＄

c c c

f

b．試　　　料　　c．

e．パッキング　　f．

　第7図

　　暴

酒ノ
　c　　ぼ

a．砥　石　車

d．試料押えスタンド

ノ

試料押えブPック

マグネットチャック
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a．砥　石　車

g．電気マイクロ検出部

b．試　　　料

h．リード線

　写真2

c．試料押えプロッタ

ー．電気マイクロ指示部
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　　　　　　層

ﾕ5〃η尻
し
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第8図

　　　　　　　　　　　　　　　4．　実験の結果と考察

　　まず測定値のバラツキがどの程度であるか，又素材の圧延，熱処理の幅方向の差違により，

素材に残留する歪がどの程度であるかを調べるために，素材のままのものを研削して矢高の差

tを求めてグラフを画いて見ると第9図のようになる。即ち±0．001mmの範囲であった。

　　第10図はヒート加工による場合，端からの距離h、＝・・4．5　mmの線上を，酸素ガス圧力

　　　　　　　　　　　オ酬

　　　　　　　　　　　・．。／　　　　　　　　　　　　　　　YA”

　　　　　　　　　　　　　　／234」膠678910　　　　　　　　　　　0　　0　　　　　　　　　　　　　　　　　　0　　　　　　　　　　　　0
　　　　　　　　　　　　り　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　o　　　　　　　　　　例

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　第9図
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Po　＝＝：　O．4　k9／cm2と一定にし，帯鋸の送り速度vを1．4～1．8　m／minに変化して加熱した試片につ

いて，帯鋸の幅yに対する矢高の変化t（点線）と，それをもとに計算された残留歪（実線）を示

すものである。

　　第1！図は特に，全幅に亘る残留歪分布を測定するために，岡様の試料2枚について，夫

々，互に反対の側から，企幅のほぼ1／2を研削除去測定した結果であって，全幅に亘り，予想

される分布を示している。

　　第12図はロール加工による場合で，圧延速度を1。5m／mi11と一定にし，　u…一ル荷重1，000～

500kgに変化した試片について測定されたものである。

　　測定される残留歪εは，加工後，平らな定盤に置くだけで，外力のかからぬ自由な状態に

保った場合，厚さの方向には平均値として考え，幅の方向に分布する歪であって，全幅に対し，

応力が釣合った状態で測定されたものである。従って，この歪分布を応力に換算し，全断面に

亘って合計されたものは0となり，又，モ・・メントの釣合も保たれている。

　　従ってヒ・一ト加工及びロール加工によって塑性変形をうけた部分（幅he）には，当然歪が

存在するが，加工の影響を受けぬ部分にも，以上にのべた力とモeメントの釣合を保つために

歪（弾性歪）が存在する。然しこの歪分布は，全体として一つの直線の上に乗るもので，その

直線の上に出た部分が，最初に与えられた塑性歪である。この塑性歪は，云わば，拘束した状

態で加工した時，その拘束を解かぬ状態で測定されるべきもので，直線部分から上を書き直し，
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ε。として第10，エ2図中に記入した。

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　1
　　測定された歪εoは図の様に極大値

ε。m。xを有し角の丸い山形を示すが，　こ

れを第！3図の様に作図し，歪部分の幅

h。を底辺とする短形分布に置きかえる

と，h。に亘って平均値ε。m，。㎜を得る。

　　これらの結果をまとめて表示したも

のが第2表及び第3表である。ヒート加

工の結果を示す第2袈中には，加工中の

最高加熱温度T，裏面で測定される背変

0

L

鳥栩㌶

御

rv Ul

F一

ら物

　　l

fe4
｛・g．

x

の幅，歪分布の測定から求められる歪部分の幅ho，

ル加工の結果は第3表の様に，ロール圧痕の幅と上記h。，ε。m。x，ε。m，。㎜などを示す。

　　　　　　　　　　　　　　　　第2表　ヒート加工

ゲ

　　　　　第13図

上記のε。max，ε。meanなどを表わし，ロド

酸素圧力
　f）o

｛kg／cm2）

O．4

0．4

0．4

0a4

0．4

0．4

0．4

0．4

0．4

0．4

0．4

送り速度

　w
（m／min＞

！．4

1，45

！．5

！．6

1．7

1a8

1．8

1．8

1，8

1．8

1．8

ヒ　　

中心位置

　hl
（mln）

・i加

45

4，5

45

4．5

45

4．5

3

2

2

！

！

　　熱
最高温度
　丁
　（oC）

384

363

360

345

330

3！0

350

350

413

380

青変
の幅

（mm）

4

4

4

3

3

3．5

3，5

3，2

3．2

2．5

2．5

歪部分
の　幅
　ho

（mm）

4．5

5．0

4．5

4．2

3，9

3．7

4．7

3，9

3．8

2．7

2．3

歪　の
最大値
So　max

（90）

一〇．272

－O．265

－O．240

－O．229

－O．155
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－O．664

歪　の
平均値
So　mean

〈90）
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－Oユ56
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－O．431

蟹1落あ鞭蕪
Ci．i！iu）rmLS．m｝1（％｝1rmk．niiDm）

O．104　1’　一〇．215

0．leO　1，　．一〇．185

0．087　1　一〇．179

0．072　1　一〇．159

0．e46　1　一〇．110

0．028　1　一〇．071

0．087　1　一〇．167

0．09．6　1　一〇．217

0．！04　［　一〇．238

0．le5　1　一〇．340

0．100　［　一〇．380

O．39

0．36

0．34

0．26

0．06

0．39

0．37

0．35

0．40

0．36

テンショ
ンからの

計算値
　sg，T

　｛90）
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－O．150

－0ユ60

－O．140

－O．07
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－O．197

－O．192

－O．304

－O．326

第3表　　　ロ　一　　ノレ　カil工

ロ＿ル荷重送り速度

　　　　　　w
　（kg）　］　｛m／min）

1，000

900

800

700

600

500

1．5

1．5

1．5

1．5

1．5

1．5

ロ　　　　ノレ

中心位置

　hl
（mm）

5

5

5

5

5

5

ロ　　　　　ノレ

条痕幅
（mm）

5．5

5．5

5．5

5．5

5

5

歪部分の幅

　ho
　（mm）

4．7

3．1

3．2

3．2

3．9

4．0

歪の最大値
　：’　o　max

　（90）

O．077

0．066

e．04s

O．032

0．018

0．007

歪の平均値
　ee　mean

　｛90）

O・050
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0．OIO
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バック測定値

　　げ
｛4　・・　SOO　mm）

　（mIn＞
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0．oo90
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0．0034

0．0020

バックから
の計算億
　Sg」
　（90）

e．044

0．044

0．026

0．02e

O．oo8

0．oo5
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　　この結果歪部分の幅はヒF・ト加工

の場合は青変の幅，ロール加工の場合

は圧痕の幅を以てほぼ推定されること

がわかる。

　　尚，ヒ・・一ト加工を施した試料につ

いて，前述の方法でテンション形状を

測定した例を第！4図に示す。著者の

一入は帯鋸の一一：方の端にヒeト加工を

施した場合に，テンションの山の高さ

ψm。、と与えた歪ε。，歪部分の幅h。と

の間の関係から次の関係式を導けるこ

とを拙摘した。

碗仇
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hoeo　＝＝　O・01637　Sbmax十〇・OOI615
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中
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第14図
（11）6），7）

　　加熱部分が端に近い場合も実用的にはテンションの形状が式（11）で表わせることから，式

（11）を用い，測定されたψm。xから歪ε。を計算し，ε『として第2表に掲げた。また著者の一人

はバック量とheε。との関係についても，次の式を導いている。

　　　　heε。＝h2／6・R∬　　（端加熱の場合）　　　　　　　　　　　　　　　　　　（12）6）’7）

　　　　h。、。一h・／6・R。［1一（2・h、／h）　］（中間加熱の場合）　　　　　（13）6）’7’

　　これらの式（12），（13）を用い，最初に与えたバック量（1／Rのから計算される歪ε。を諒で

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　表わせば，第2表中の様な数値になる。
　　　　　　　　　　　　　加熱最高温度T

　　eOa　　　　　3so　　　　　40”’d　　　ロ門ル加工の場合も，同様の考え方で，
e
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“　eo　nt：ean

x　（亀8

＋　6err
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第15図

e

十

×

o

バック量から計算される歪ε『を定めること

ができるので，第3表中に示した。

　　次に以上の様にして測定されたε。m。。，

ε。㎜。。n及び計算されたε『，ε『を図示したの

が第15図，第16図で，ヒート加工の場合は，

加熱最高温度Tに対し，ロFル加工の場合は

U・”一　ju荷重に対して目盛ってある。

　　先ず第15図について，歪ε。m。x，ε、m，an

は，加熱温度がほぼ300。Cに近い点から現わ

れ，加熱泓度が上昇するに従って歪の値も大

きくなり，バック，テンションからの計算：値

謬，ε『もほぼε。m。。nの附近に現われておる
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ことがわかる。

　　著者の一入6）・7）・8）は，ヒレト加工によっ　　0　　　寧．
て与え得る歪が一〇．1～一〇．2％に達し，UF　　　　　　　　　　　　　　O一ル荷重

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　第16図
ル加工によって与え得る歪は0．03～O．06％に

留まることを指摘したが，この実験の結果，その推定が定量的にもほぼ正確であったごとが証

明された。

　　尚，ヒート加工を施す場合，実用的には種々の理由で帯鋸の歯底線から5mm程度内部に

入った部分を加熱，腰入するが，加熱部位を端にとると，冷却の差があるために，同じ条件で

加熱しても，加熱最高温度が高く現われ，従って歪の値も大きく，又同量の歪を与えた場合で

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　も，端の場合はテンションが強く入るこ

　　　o　／　2　0　4　5編凝0

一a．！

．一一 Z．2

一〇．3
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s。忽
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史
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第17図

x　6．e

＋　（亀T

　一　ep　mean

酸素圧力潔＝ρ4blOf

送り速度　V＝／．8mthin

とは，理論的に証明される6）・7）。

　　この状況を確認するために，同じ加

熱条件で，・加熱部分の位置だけを変化し

た場合の歪を測定し，～方テンション，

バック量からも歪を計算して第17図及

び第2表に示した。端に近づく程，明ら

かに歪の値は大きくなっている。

　　　　　5．　む　す　び

　　普通に実用される帯鋸素材につい

て，二，三の条件の下に，ヒート加工及

びv一ル加エを施し，残留歪の測定を行なった結果，次の事実を明らかにした。

　　（1）ヒート加工によって加熱部分に与えられる残留歪は収縮の歪であり，歪分布の形状は

山形となり，全幅に対する歪分布はよい釣合を示している。

　　これに対し，ロール加工により圧延部分に与えられる残留歪は伸びの歪で，歪分布は山形

であり，全幅に亘る分布はよく釣合っている。

　　（2）ヒート加工において初期歪が与えられるのは，加熱最高温度がほぼ300℃附近からで

あって，実験の範囲では，加熱温度の上昇に比例して，歪の値が増加している。

　　u一ル加工においては，m戸ル荷重がほぼ500　kgから初期歪が生じ，ロール荷重の増加に

比例して歪の値も増加する。
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　　（3）先に著者は，ヒート加工した帯鋸の変形を論じ，与えた歪の値とテンション測定値と

の関係式を導き，．テンションの測定値及びバックの測定値から計算される歪として一α1～

一〇．2％程度の値を求めたが，この実験で得られた塑性歪の数値は，上記の値とよく一致して

いる。

　　更に著考は，U一ル加工による場合もテンション測定値と圧延歪との関係式を与え，帯鋸

の実用されるテンション形状から計算される歪として0．03～0．06％程度の値を求めていたが，

実験の結果もよくこの値と一致した。

　　（4）実験に供したヒート加工の場合の試料について，テンション，バックを実測し，上記

の計算式から歪の植を計算してみると，厳密な実測値とほぼ等しい値を与えることがわかる。

　　ロール加工の試料については，試料の長さの関係でテンション形状の測定は行なわなかっ

たが，バックの値から計算される歪はこの実験の結果とよく一致する。

　　（5）ヒ・一ト加工において，加熱条件が同一でも，加熱部分を端に近くとる程，歪の値は大

きくなる。
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