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溶射皮膜の前処理に関する研究＊
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Basicresearchontreatmentofsurfacesisseldomfound，although

itspracticalapplicationhavebeenratherextensivelystudiedHence，

theauthorswishtopresentinthisreporttheinvestigationontheresults

ofbasicexperiments・

Wementionbrieflytheimportantitemsamongthose・Themore

thicknessofplateisthinandblastingtｉｍｅｉｓｌｏｎｇ,theeffectoftreat‐

mentofsurfcesappearsclearly・

Ｋｔｈｅｍｏｒｅｅｆｆｅｃｔｏｆｔｒｅａｔｍｅｎｔｏｆｓｕｒfacesappeartheplate，the

valueofsurfaceroughnessissmａｌＬＷｈｅｎＦＧｏｒＳＧＨａｓｂｌａｓｔ

ａｂｒａｓｉｖｅｉsusedthebasemetal，itsroughedmorethananythingelse・

Ｔｈｅｍｏｒｅｅｆｆectoftreatmentofsurfacelowerselongationpercen‐

ｔａｇｅｏｆｔｈｅｐｌａｔｅａｎｄｔｈｅｓｐｅｃｉｍｅｎｔｈatwasusedfortensiontest

showsbrittlefracture，becousehardfacingoccurstotheblastedmate‐

rial．

1．緒言

近年，溶射法は機械工業，化学機器，土木，建築，自動車，船舶および航空機等，近年，溶射法は機械工業，化学機器，土木，建築，自動車，船舶および航空機等，多くの工業分野

に使用されていろ。溶射法として大きく分類すると①メタライジング②サーモスプレー③プラズマ法

に分けられ，使用目的によってそれぞれの分野に広く利用されていろ。溶射を行う場合，方法として

は前処理，溶射，封孔処理，後処理に分けられ，これが満足する条件で行われて１つの溶射皮膜の特

性が得られろ。したがって前処理が重要な意味を持ってくる。前処理は一般に溶射皮膜が強固に密着

できる被溶射体表面(基材)を作る事である。そのためには溶射皮膜が基材によく密着するためには,

溶融状態にある溶射微粒子がよくぬれるような表面に作らなければならない。つまり清浄で，粗面で

なければならない。一般的に溶射の前処理はプラス卜する方法が利用されていろ。基材は前処理する

ことによって表面状態が変化する。

本研究は溶射皮膜と基材の接合等の諸問題は別な機会に報告することにして前処理した基材の特'性

（基材の機械的'性質，アンカーパターン）についての検討を行った。

2．前処理によるプラスト面の評価

プラスト面の評価')2)には，従来表面あらさが用いられていろ。これは一般にプラスト面と溶射皮

膜との密着性は単に機械的なもので表面あらさが密着性に対する最も重要な因子であるとの考え方に

立脚したものである8)｡表面あらさはアンカーパタン及びプロフィールの２要素が含まれ,アンカーパ

ターンはプロフィールと同義語でブラスト面に生じろ「ありみぞ形」の凹凸を意味し，溶射皮膜のひ
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っかかりとなって密着'性をよくするものと考えられていろ。このような形状は顕微鏡で断面を検査す

る以外に方法がなく，触針式表面あらさ測定器にかけてもこの形状は検出できない。

近時はアンカーパターンを表面あらさの深さ,すなわち山の高さとし最大高さＲｍａｘ,平均あらさＲ〆

などで表わしていろ。これは溶射直後におこる溶射皮膜の瞬間的収縮による溶射皮膜と素地面との界

面に生じろ「すべり」止めに効果がある。

溶射する基材の表面をとらえた場合，前処理後において構造上考えなければならない点が数多くあ

る。例えばブラストによって生じる表面硬化，これによって起る割が発生し，溶射皮膜の剥離が生じ

ろ。したがって基材の前処理後表面の特性を考慮した前処理を行う必要がある。また,溶射皮膜を構造

設計(防食設計をも含む)に適用しようと考えれば基材にあわせた前処理材を選定しなければならない

と考えられろ。これらについては別な報告で述べたいと考えろ。

3．実験方法

本実験に使用した試験片はＳＳ４１鋼板(ｔ＝1.6,3.2,6"〃)，ＨＴ５８高張力鋼（ｔ＝９"")，ＳＵＳ304

ステンレス鋼（ｔ＝１．５，３，６""）の３種類を使用した。試験片の形状をＦｉｇ．１に示す。試験片はそ

れぞれ５個製作し結果は平均値で表わした。ま

た試験片の製作にあたっては特に端部加工につ

いては加工硬化を受けないように製作した。前

処理条件は一般に標準とされている条件で行っ

た。圧力：６ｋ9/cm2，ノズル距離：250”,ノズ

ル径：８口"柵，角度：９０．，流量：1500k9/h,プ

ラスト時間：ＨＴ５８，SUS304は30,60秒，ＳＳ４１

は30秒一定とし実験を行った。
FiglDimensionsoftestspecimen

は30秒一定とし実験を行った。

Fig.２は前処理方法のブロック図を示す。前処理の装置としてはプラスト装置として空気圧縮機が

必要である。圧縮空気は完全に清浄で乾燥したものでなければならない。圧縮空気中の水分や油分は

溶射にきわめて有害に作用する。したがって空気圧縮装置には少なくとも冷凍乾燥装置を付属させて

Fig.２B1ockdiagramfortreatmentofsurfaces

露点を-20°Ｃ以下に乾燥する必要がありこれによって実験を行った。

前処理材としてはガラスピーズ（Ｇ)，メテコライト（ＭＲＣ)，硅砂６号（Ｓ)，鋳鉄グリッド７０＃

（ＦＣ)，鋳鋼グリッド70＃（ＳＧＨ）の５種類を使用し，片面のみ前処理した。また前処理部分は試験

片の平行部のみについて行った。

4．実験結果および考察

４－１前処理が基材の機械的性質に与える影響

Fig.３に引張試験によるSUS304の板厚3.6"鯛の前処理材ＭＲＣで実験した荷重一伸び線図を示す。

Fig・より板厚が大きくなるに従い伸びは母材に比較して減少していろ。これは前処理時に表面硬化が

おこるためであり，板厚が薄いほど表面硬化を受け前処理効果（前処理が基材に与える影響）が大き

くなり，そのために伸びが小さくなっていることがわかる。試験片の破断後の外観の代表例として

－８４－



Photo､１に示す。材質はSS41材，板厚６加例，

プラスト時間30秒と比較用の母材を示す｡ＳＳ４１

材では母材において延性破壊をしており，前処

理した試験片では局部収縮がおこり脆性破壊を

していろ。これは前処理の効果が現われている

ためであるが，板厚が厚くなるにしたがって前

処理効果は延性破壊を示す傾向にある。
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Photo､１Testpiecesofafterdestruction

HT58ではすべて延性破壊をしていろ。Fig4

SUS304の引張強度の結果を示す。Fig・より

｢.

Ｌ」 ｇ

にSUS304の引張強度の結果を示す。
ＥＩｏｎｇＱｔｉｏｎ（ｍ、）

板厚が薄いほど引張強度の低下を示しているが，
Ｆｉｇ．３Load-ElongationDiagrame

その原因は前処理による板厚の減少のためであ

る。したがって溶射皮膜を利用する場合，強度設計においては前処理を考慮に入れて設計をする必要

がある。したがって溶射皮膜による強度の向上を考えなければならない。
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（SUS304）

防食計計においては溶射皮膜と基材の接合機構

にこの因子が大きく作用すると考えられる。

４－２前処理材の種類がアンカーパターンに

およぼす影響

Fig.５にSUS304,Fig.６にＨＴ５８の表面あらさ

を示す。Fig・はブラスト材の種類によって表面あ

らさが変化するかを調べたものである。Fig.５よ

り前処理材の種類によって表面あらさが顕著にあ

らわれていることがわかる。Fig.６よりＨＴ５８の

場合もＳＵＳ３０４と同様な傾向を示していろ。しか

ＭＲＣＳａｎｄ

Ａｋｉｎｄｏｆａｂ１ａｓｉｖｅ

Ｆｉ９．５Surfaceroughnessbyabrasives

（SUS304）Thicknessofp]ate
３ｍｍ
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しＳＧＨ７０ｊＩにおいて表面あらさが低下している

のはアンカーパターンがつぶされるので表面あ

らさが低下したものであると考えられろ。これ

らのことにより溶射皮膜の接合向上を考えた場

合，基材のアンカーパターンが問題となる｡し

たがって基材を考慮した前処理材の選定が条件

になると考えられる。

４－３前処理条件が基材におよぼす影響

Fig.４より前処理時間と伸びの関係は前処理

時間が長いほど前処理効果を受け，表面効果に

よって伸びが小さくなっている。引張強度にお

いては前処理時間と相対する傾向がある｡その

理由としては前処理材による基材の切削作用で

あると考えられろ。前処理時間によるアンカー

パターンの影響はFig.5,6より前処理材によっ

て異なり前処理時間が長いほど凹凸の間隔が小
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さくなる傾向にある。

４－４前処理材の種類による伸び率について

Fig.７にSS41材における前処理材と伸び率の関係を示す。Fig・より伸び率は前処理材ＳＧＨにおい

て大きい。またＨＴ５８，SUS304においても同様な

蕊議溌Ｉ灘LiLjiiJ三二
:iii曼酔雲謡菫瀦'覇乏顛臘「'８ｱﾋﾞ11:11雪Wi:蝋ｉｎ…b耐

参考文献

馬込，植野，佐野，日本溶射協会学術講演会前刷集ＮｂＬ２３（昭和50年）

馬込，辻崎，美馬，渡辺，日本機械学会関西支部講演会論文集Nq784-6（昭和53年）

日本溶射協会編，溶射便覧

1）

2）

3）

－８６－


	2-1
	所報第０２号.pdf
	所報第０２号
	2-1.pdf
	2-2
	2-3
	2-4
	2-5

	001
	所報第０２号
	2-1.pdf
	2-2
	2-3
	2-4
	2-5


	2-2



