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11.. ははじじめめにに  

耐摩耗性の評価手法として，サンドブラス

トを用いた方法が検討されている 1)，2)．サン

ドブラストによる耐摩耗性の評価手法を確立

するには，摩耗能力に影響を及ぼす要因を明

確にした上で，安定した試験を実施できるよ

う試験方法を設定する必要がある．本研究で

は，ブラストガンと研磨材のすり減りに着目

し，それらが摩耗能力へ及ぼす影響について

検討を行った． 
22.. 実実験験方方法法  

サンドブラストでは，研磨材を含む圧縮空

気をブラストガンから噴射する．このため，

研磨材が通過する箇所（噴出口など）でブラ

ストガンのすり減りが生じる 2)．この影響を

評価するため，同一の供試体に対する摩耗試

験を，累積噴射時間が異なるブラストガンを

用いて実施した（噴射圧力：100，150，200 kPa，
距離：10 mm）． 
サンドブラストでは，研磨材の条件が摩耗

能力に影響する．そのため，摩耗試験では，

常に同一条件の研磨材を用いる，研磨材の状

態に応じて試験方法の調整や試験結果の補正

を行う，といった運用が必要になる．本研究

では研磨材の状態に応じた補正の要否につい

て検討した．使用回数が 0～10 回の研磨材を

用い，同一の供試体に対する摩耗試験を実施

した（噴射圧力：200 kPa，距離：10 mm）． 
本研究では，溶融アルミナを研磨材として

用いた．研磨材の粒径は，425～500μm であ

る．ブラストガンには，既往の研究で考案さ

れたもの 2)を改良して用いた．供試体には，

JIS モルタルを用いた． 
33.. 結結果果とと考考察察  

Fig. 1 に，摩耗試験を開始する時点でのブ

ラストガンの噴射時間 tの累積値と，(a) 摩耗

深さ yと噴射時間 tとから求めた摩耗速度 ra，
(b) ブラストガンの噴出口直径 D の関係を示

す．摩耗速度 raは噴射時間 tの累積に伴って

直線的に低下した．また，噴出口直径 Dはブ

ラストガンのすり減りによって直線的に増加

した．Fig. 2 に，摩耗速度 raと噴出口直径 D
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Fig. 1 累積噴射時間と(a) 摩耗速度，(b) 噴出口直径の

関係 
Relationship between cumulative time and (a) abrasion 
rate, (b) diameter of outlet of blast gun 
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Fig. 2 正規化摩耗速度と噴出口直径の関係 

Relationship between normalized abrasion rate and 
diameter of outlet of blast gun 
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の関係を示す．なお，Fig. 2 の縦軸の値は，

新品のブラストガン（噴出口直径：5 mm）で

の値で正規化している．正規化摩耗速度[ra]n

と噴出口直径 D との間には，噴射圧力に依存

しない固有の関係が確認された． 
Fig. 3 に，研磨材の使用回数 N と摩耗速度

ra，研磨材を撮影した 2 次元画像の真円度 C
の関係を示す．Fig. 3 の摩耗速度 raは，使用

回数 N = 0 での値で正規化している．研磨材

の使用回数 N が増加すると，研磨材の真円度

C が増加し，摩耗速度 raが低下した．これは，

研磨材が供試体を切削する際，研磨材自身の

表面突起の切削も生じ，それによって研磨材

の摩耗能力が低下したためと考えられる．Fig. 
4 に，正規化摩耗速度[ra]nと研磨材の真円度 C
の関係を示す．摩耗速度 raは，研磨材の真円

度 C の増加に伴って概ね直線的に低下した． 
噴射口直径の増加（Fig. 1b）と摩耗速度 ra

の低下（Fig. 2）の規則性，摩耗速度 ra と研

磨材の真円度 C の関係（Fig. 4）から，摩耗

試験結果の補正方法を以下のように考案した． 
𝑡𝑡0 = 𝐶𝐶𝑐𝑐 ⋅ 𝑡𝑡 
𝐶𝐶𝑐𝑐 = {1 − (𝐷𝐷𝑖𝑖 − 𝐷𝐷0)𝑏𝑏 𝑏𝑏 𝑏𝑏𝑏𝑏 𝑏 𝑏𝑏 𝑏𝑏𝑏 𝑏𝑏𝑏(𝐶𝐶) 
𝑎𝑎𝑎  (𝐷𝐷𝑒𝑒 − 𝐷𝐷𝑖𝑖)  𝑡𝑡⁄  

ここに，𝑡𝑡0：ブラストガンのすり減りがない

条件下で新品の研磨材を用いた場合の噴射時

間，𝑡𝑡：噴射時間，𝐷𝐷𝑖𝑖：摩耗試験前の噴出口直

径，𝐷𝐷0：新品の噴出口直径，𝑏𝑏：Fig. 2 の近似

直線の傾き，𝑎𝑎：Fig. 1b の近似直線の傾き，

𝑓𝑓(𝐶𝐶)：Fig. 4 の近似直線を表す関数，𝐷𝐷𝑒𝑒：摩

耗試験後の噴出口直径，である． 
Fig. 5 に，コンクリート（W/C = 50 %）に

対する摩耗試験（ブラストガンの交換なし，

新品の研磨材を使用）結果を示す．補正前は，

ブラストガンのすり減りによって摩耗能力が

低下することから，摩耗深さの経時変化が異

なる．一方，補正後では，ブラストガンのす

り減りの影響を排除し，同様な摩耗深さ y－
噴射時間 t0関係を得ることができた． 
44.. ままととめめ  

サンドブラストによる摩耗試験方法を確立

するため，摩耗能力に影響を及ぼす要因につ

いて検討した．検討結果に基づき，摩耗試験

結果の補正方法を考案した． 
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Fig. 3 摩耗速度，研磨材の真円度と研磨材の使用回数

との関係 
Normalized abrasion depth and circularity versus number 
of use of abrasive media 
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Fig. 4 摩耗速度と研磨材の真円度の関係 

Relationship between normalized abrasion rate and 
circularity 
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Fig. 5 摩耗深さの経時変化，(a) 補正前，(b) 補正後 
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Corrected 

0 5 10
Corrected time, t0 [min]

(b)
0 5 10

0

1

2

3
 00-10min
 10-20min
 20-30min
 30-40min
 40-50min

A
br

at
io

n 
de

pt
h,

 y
 [m

m
]

time, t [min]

(a)

2022年度農業農村工学会大会講演会講演要旨集[3-8]

2172




