
恢棒金厨の密度,音速,圧縮率脚定の閑静点

どでは夜いが ,錫 より勘定は難 しい.ここで Polotsky と Stephens等 との

差は 54Ⅱ/see,弓鋸 二近い差である｡ これの一致 も全 くよ く希いo われ われ

の紙 幣夜測新 二よると2240土 8nl/secで ･また もや Poloもskyの方に近い

値がえ られた. このよ うに鉛 ,カ ドミi-ムのようなど く普通の単 体液 体金 属

の音速が融 点近 くでさえ一致 し妄いで,間置が多い釘で,より高融点の金庫液

捗の音速や音速の温度係数の決定などは更に難 しく怒ることが予想 され るO
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16.最大抱圧接による密度測定の実伊は 問題点

東北大選研 渡 辺 俊 六

斎 藤 恒 三

§1 は じ め に

高温度 (約 1080℃以上)で液 体金属あるいは合金の密度 を測定する方法 と

して ,最大泡圧注 ,レ ビティジ ョン法,ア/レキメデス法などが考え られ るが ,

著者 らは比鮫的簡単に行覆える最大泡圧接を用tv,て短度の測定を試み 斉 o

§2 勘定上の間 藤点

最大泡圧接の蜘安原聾を簡単に述べ ると .測定される圧力は静液圧に よる項

と,液 陸の表敢張力に よる現の和であ Jh,後者の項は漫潰深さによって変化 し

ない と考え,二つの異なった艶潰深さにおける圧力を測定 し,その圧力差 を求

め ることによって ,野庭を求め るとい うものであ る.測定される圧力そのもの

はマ ノメータとカセ トメータに より精確 に掛定で きる｡したが って間藤 になる

のは, 日 表面張 力による項が漫昏潔 さに よって変化 し覆いかどうか, i!)吹管

- 4 27 -



渡辺俊六 ･斎藤恒三

馬 体の閉経 (形状 ,先端のあらさ,肉厚)であると考えられる｡.

i)において,泡 をつ くるときのガスの送 り込み速度,す食わち泡が出る時

間的間隔 (脱泡間隔)が問題になるoそれで亀々の太さの吹管 (断面は円形)

と水銀を用い.て予備実験を行なった O こ こで吹管の捜療端の形状 として,吹管

の軸に対 して,9口 0ぉ よび 450 に切断した 2短類の形状を選択 し,それぞれ

90 0カット, 450 カッ トと称する. 測定艦巣によると,いずれ も同じ傾向を

示 し,安定した最大泡圧値を得 るためには脱泡FEfB'･陶を約 60秒 以上にとる必要

があるが ,脱泡間隔が約 60秒q)場合 で も,吹管の径が太 くなると最大泡圧値

のは らつ きは大 きくな り,そのば らつ きは 450 カットの場合 より, 90 0かノ

トの場合 町方が ′｣＼である.

次に吹管の肉厚の影毎を訴 べる

ために,外径 9.7mm,内径 5.6mm

の肉厚約 2mmの 90 0 カットの吹

管を用い,最大泡圧値 と脱泡簡陶

の馳係を鏑べると Fig.1の よう

'になり,その幽係は吹管の陵蔭甑

さに よって異なっていることがわ

かるが ,このことは勘定上 このま

しく覆い と考え られる.実際に高

温において肉厚 の大 きい吹管を用

60
Time(sec)

いて溶融金属の数度勘定を行なうと,最大抱圧値は大 きをは らつ きを示し,事

実上軌定は不可能になるO ここで肉厚 を小さ くする一つの方法 として, 450

ヵッ十が考えられたと思われるが ,45｡ ヵバ の吹管を Lu｡asl),Fr｡hber2g

らが使用 してお り,おそ ら くナイフエ ッヂにするよりも 450 に切断する方が

容易であ った と考えられるo 著者 らに とって,アJVミナ製の吹管を製作した坂＼ー

令 ,ナイフエッヂ状の吹管をつ くる方が容易であった｡

次にぬれが問題になる｡そこで吹管の漁獲端 を固体パラフィンで塗布し,水

とぬれないように した場合 と塗布せずに水 とぬれ るようにした場合を比叡 して

みた . 泡 は頻れる場合,吹管の内側 か ら触れてお り,ぬれない場合 ,吹管の内

側 から成長 しある大きさになると,泡のふ ちは内側か ら外側に移動する｡ この
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ような状況であるか ら,アJVミナとめれ夜い溶融金属の歩合 ,泡のふ ちさまポー

ラスをアJVミナ製の吹管の内債摘 らゝ外側に スムーズに移動す ることがで きをい

と思われ る｡こ¢:､ことが肉厚の大 きlハ吹 管を使用 した ときに最大泡圧値のば ら

つ きが大 きい ことの一つの原因であろう.

次 に密度の測定値のば らつ きを小さ くすることが野良に そるが,これ は軌 定

原理か ら明 らかをように浸溝深さの差を大 き くしてやれば よい｡

以上簡単にまとめると次甲よ うに桑る｡

1)吹管の太 さは小さい方が よ く,浸魔 境の形状は 450 カ ット,90 0 カッ

トのいずれで もよいが ,後者の方が良いように思われ る｡

2)90 0かットの吹管の場合 ,浸潰端 の肉厚はできるか ぎり,ナ イフニッヂ

にす るなどして小さ くする｡

5)浸潰端はで きるか ぎり滑 らかにする｡

L4)捜潰深さの差を大 き くとり,脱泡間隔は約 60秒以上が適当であるO

§5 密度の測定例

実際の蘭 定例 として Cu-Sn系合金の密度を Fig.2に示す.これは外薩

6mm,内径 4mmの澄渡端を 9ロ0かソトに し,かつナイフエ ッヂに し∴たアル ミ

ナ製の吹管を用いて測定 した ものであるO 測定換t,'Fを次に示す. 所定畳の試料

(約 6510- 750才)を ア /Vミナノレツボ (内経 40mm,高さ15CWlm)に入

れ ,炉 中で洛解 した後 ,所定温屡にて吹管を試料中.に捜潰 し,所定の浸潰探 さ

(液面か ら約 10mm)で緯製 Arガスを静かに吹管に送 り込み ,最大泡圧を5

回測定 し,その平均値を もって,その浸替深 さにおけ る最大泡圧値 とし,さ ら

に軽薄深さを約 50mm (液 面か ら約 40mm)変えて同様の測定を行脅しへ最大

泡圧値を求めた後密度を算出した｡

§4 お わ 少 に

簡単に最大準圧接について述べたが,高温度においては吹管の軟化お よび夜

食 ,革料の酸化の防止 夜ど間藤があるが ,憤れると最大泡圧法は簡単であると
5)

思 う ｡ 装置 などの詳細については著者 らの帝告 を参照 していただければ幸で

ある｡
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Fig.2 Density of C･u-Su_binary alloy
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