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ロングオリフィス出口でのキャビテーション
壊食に関する実験

Experiment of Cavitation Erosion at the Exit of a Long Orifice

1．緒言

配管内の絞り部で流体の流速が速くなると圧力が

低下し，飽和蒸気圧より低くなるとキャビテーショ

ン気泡が発生する．気泡は絞り部の下流へ流動し，

流速低下により周りの圧力が回復し始めると収縮し，

崩壊する．この気泡崩壊が配管壁面付近で生じると，

高い崩壊圧が作用して配管系の振動や壁面に壊食が

発生する．

原子力発電所の配管系は，通常の運転状態におい

てはキャビテーションを発生させないように設計さ

れている．しかし，例えばプラントの起動・停止時

に，通常の運転時には開いていた弁が閉じられると

いった過渡的な状態では，条件によってはキャビテ

ーションを発生する可能性がある．

平成12年に加圧水型原子力発電所の化学体積制御

系に設置されている抽出水オリフィスにおいて，そ

の出口が円すい状に壊食する事例aが発生した．抽出

水オリフィスは，のど部が長いことから，形状とし

てはロングオリフィス（以下，「オリフィス」と言う．）

に分類される．

この事例の経過については，プラントの起動・停
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止時にオリフィス下流の圧力を低下させる操作があ

り，この時に出口端の壊食が生じたと考えられる．

この出口形状変化によりその後は通常運転時でもキ

ャビテーションが発生するようになり，数年間の運

転中に壊食が進行して，オリフィス出口が円すい状

に壊食したものと推定されている．

これまでに入口に曲率のないオリフィス内でのキ

ャビテーション挙動sやオリフィス下流の配管の壊食

についての研究dはあるが，オリフィス出口の壊食を

対象にした研究は見られない．オリフィス出口は定

常状態では気泡発生領域であり，気泡崩壊領域では

ないため，下流の配管の壊食とは異なるメカニズム

が働いていると考えられる．また出口が円すい状に

壊食するには，壊食が上流へ進行しなければならな

い．しかし定常状態では上流での気泡崩壊は生じな

いため，壊食が上流へ進行する別のメカニズムが存

在すると考えられる．キャビテーション発生におい

て流れの圧力変動が大きい箇所では，キャビテーシ

ョンの発生が促進されるため，発生には定常状態の

みを考えたのでは不十分との指摘fがあり，気泡崩壊

においても非定常状態を考慮する必要があることを

示唆している．

そこで本研究では，キャビテーション数を実機と

同等にすることにより実機での流動状態を模擬し，

高速度ビデオカメラを用いてキャビテーション気泡

の発生と崩壊過程を観察して，オリフィス出口での

壊食開始と進展のメカニズムの解明を試みた．また

アルミニウムを用いた壊食の加速実験を行い，流速

と材料の影響を補正して実機条件での壊食率を評価

し，実機の壊食量から推定される壊食率と比較する

ことにより，加速実験による壊食率評価手法の実機

への適用可能性を検討した．

2．実験方法および実験装置

2.1 実験方法

2.1.1 対象とする現象と試験部

図１に壊食していない直管形状のオリフィスの壊

食試験部と，オリフィス中心軸での圧力分布の計算

結果を模式的に示す．直管形状のオリフィスにおけ

る圧力は，入口から出口まで加速損失と流路壁の流

動抵抗により低下するが，流路拡大後の減速により

圧力は上昇に転じる．オリフィス出口近傍では圧力

が最も低くなるため，定常状態では気泡は崩壊せず，

出口の壊食を説明できない．

図２に出口が円すい状に壊食したオリフィスを模

擬し，出口をテーパ加工した壊食試験部と，オリフ

ィス中心軸での圧力分布を模式的に示した．圧力は

オリフィス入口から円すいの入口部まで下がり続け

るが，その後は上昇する．領域１では圧力が飽和蒸

気圧より小さいので気泡が発生する．そして領域２

で圧力が飽和蒸気圧より高くなると，円すい下流付

近で気泡崩壊が生じる．しかし定常状態では領域１

で気泡が崩壊しないため，壊食が上流へ進展するこ

とを説明できない．

100mm
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図１　直管形状壊食試験部とその圧力分布
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図２　円すい形状壊食試験部とその圧力分布
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従って非定常現象によって壊食が生じたと判断さ

れる．図１と図２で斜線でハッチングした部分は試

験片であり，取り外しができる．なお原子力発電所

に設置されているオリフィスでは，上流圧力15.3MPa

から下流圧力2.3MPaまで下げるため全長が300mmで

ある．実験では上流圧力が最大で3.6MPaと低いこと，

および実験の目的からして同じ長さにする必要はな

いことから，全長は100mmとした．オリフィス部の

直径は実機と同じ5.5mmとした．実験は図１と図２に

示した試験部による壊食実験と，図１，図２と同じ

形状のアクリル製の試験部による可視化実験を実施

した．

2.1.2 実機条件の模擬方法

実機ではオリフィス上流の圧力15.3MPa，温度

140℃，オリフィス内流速130m/sであり，これを実験

装置で得るのは困難である．一般にキャビテーショ

ン流れではキャビテーション数を同じにすれば流動

状態が相似になるとされているf．そこで本実験では

キャビテーション数σに次式を用い，実機運転状態

に相当するキャビテーション数にして実験を行った．

ここで，Pはオリフィス下流圧力，PVは実験水温で

の飽和蒸気圧力，ρは実験水温での流体密度，Vはオ

リフィス内流速であり，その値は電磁流量計で測定

した流量を流路断面積で除して求めた．

プラントの起動・停止時にオリフィス下流の圧力

を低下させる操作があり，この時に出口端の壊食が

生じたと考えられることから，直管形状ではキャビ

テーション数を起動・停止時のσ＝0.116とした．

出口端の壊食後は通常運転時でもキャビテーショ

ンが発生するようになり，オリフィス出口が円すい

状に壊食したものと考えられているので，円すい形

状ではキャビテーション数を通常運転時のσ＝0.27と

した．

2.1.3 可視化実験

可視化実験は高速度ビデオカメラ（PHOTORON,

FASTCAM-UltimaSE, 最高フレーム速度40,500コマ/

秒）を用いて気泡の発生，崩壊の様相を観察した．

また円すい部上流での気泡崩壊を確認するため，

σ= P - PV

ρV 21
2

図３のように衝撃力センサーgを可視化試験部に埋

め込み，衝撃力の測定を行った．測定位置はテーパ

加工部先端から４mm下流の位置とした．測定は福井

大学との共同研究により実施した．また測定した衝

撃力をもとに衝撃エネルギーを算出して，壊食率を

推定できる可能性があり，付録に記載した．

ピークホールド回路 

A/D変換器 

パーソナルコンピュータ 

衝撃力センサー 

図３　衝撃力測定システム

2.1.4 壊食実験

壊食に影響する因子には様々あるが，流速，寸法，

材料の影響を考慮して簡易的に壊食予測を行うため

に次の式hが提案されている．

E=CMlLmVn

ここでEは壊食率，Cは定数，Mは材料の機械的性

質，Lは機器の寸法，Vは流速，l, m, nはべき指数で

ある．この式の適用にはキャビテーション数が同じ

で，形状が相似であることが条件となっている．ま

た材料の機械的性質Mとしては硬さなどの指標を使

うか，加速試験の結果を用いることとされている．

本実験では，オリフィス径や円すい部分の寸法は実

機と同じにしているため，Lm＝１とおいて，流速，

材料の影響について考慮し，以下の方法により通常

運転時（σ＝0.27）の円すい形状での壊食率を評価

した．

a 実験では実機流速を得られないため，流速Vをパ

ラメータとした壊食実験から指数nを求め，実機

流速での壊食率を外挿した．

s 実機オリフィスに使用されている材料はステンレ

ス鋼（SUS630相当材）であり，この材料を使う

と実験が非常に長くなるので，実験時間を短縮す

るため，試験片材料は壊食し易いアルミニウム
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（A1050）とした．材料の耐壊食性の違いは，磁歪

振動試験（詳細は付録参照）により測定し，壊食

率を実機材料での値に変換した.

壊食量は，実験前と実験後の試験片の質量変化を

精密天秤（SHIMAZU, AW320, 分解能0.1mg）で測定

し，これを実験時間で除して壊食率E（g/h）を求め

た．実験水温は45℃から55℃の範囲とした．

また起動・停止時の状態（σ＝0.116）で出口での壊

食の発生を確認するために直管形状での壊食実験を

行った．

キャビテーション数も気泡の発生と崩壊および壊

食率に大きく影響を与えるため，壊食実験の前に気

泡崩壊で発生する衝撃加速度を加速度センサーで測

定し，キャビテーション数の影響を評価した．加速

度センサー（TEAC, 0.3～50kHz±３dB）を円すいの

中央位置にあたる外壁面に取付け，圧力を徐々に低

下させてキャビテーション数σを変化させ，衝撃加

速度の相対変化を測定し，キャビテーション数σ＝

0.27がどのようなキャビテーション状態にあるかを

確認した．

図４に衝撃加速度測定システムを示す．これまで

の加速度センサーによる測定では，スーパー・キャ

ビテーション状態に至る前に信号が大きくなり，鋭

いピークが発生することが報告されているs．

測定は金沢工業大学との共同研究により実施した．

アンプ 

デジタル 
マルチメータ 

パーソナル 
コンピュータ 

加速度センサー 

図４　衝撃加速度測定システム
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図５　実験ループ

2.2 実験装置

2.2.1 実験ループ

実験に用いたループの概要を図５に示す．実験ル

ープはレザーバ，ポンプ，配管から構成されており，

閉ループ構造である．また配管の一部が試験部とな

っている．レザーバは容積1.28m３の圧力容器であり，

安全弁の吹き出し圧力3.2MPaまでの実験が可能であ

る．またレザーバにはヒータが取り付けられており，

１℃の精度で温度の調整（150℃以下）が可能である．

流量の測定は試験部上流の電磁流量計，圧力は試験

部上流と下流の圧力計，供試流体の温度はレザーバ

に設置した温度計により測定した．

2.2.2 実験条件の設定方法

実験装置の圧力はレザーバに取り付けた窒素ボン

ベにより調整した．実験流速はポンプの回転数をイ

ンバータにより制御することで調整した．実験は流

速を一定にして行うが，実験中ポンプの入熱により

水温が上昇するため，キャビテーション数が一定と

なるように下流圧力を調整した．

供試流体には水道水を用いた．供試流体中の溶存

気体の量が，気泡の発生や気泡崩壊時の衝撃力に影

響を与えると考えられることから，実験前と実験後

に溶存酸素濃度を測定し，大きな変化がないことを

確認した．

可視化実験では溶存酸素濃度が6.45～6.69mg/ lの範

囲で実験を行った．また壊食実験では5.40～7.05mg/l

の範囲で実験を行った．
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3．実験結果と考察

3.1 壊食開始メカニズム

図１の直管形状の試験部を用いて壊食実験を行い，

初期の段階でオリフィス出口端に壊食が発生するか

を確認した．その結果，図６のように出口端が欠落

し，その周囲には針で突いたような多数のピットが

あり，キャビテーションによる典型的な壊食が生じ

た．そこで可視化実験により，どのような状況で気

泡崩壊が生じているのか把握した．流速V＝74m/s，

上流圧力3.1MPa，下流圧力P＝0.32MPa，水温33℃，

起動・停止時のキャビテーション数σ＝0.116の状態

で，18000コマ/秒で撮影した気泡崩壊の状況を図７

に示す．

撮影時の流動状況は気泡塊が不規則に膨張・収縮

を繰り返すとともに，騒音の大きな状態と静かな状

態が交互に繰り返す変動状態にあった．図７-aでは

出口直後の気泡塊が膨張しているが，図７-sでは一

部が収縮を始め，図７-dでは崩壊し，図７-fでは

回復している．このように気泡塊が膨張・収縮して

いる時に気泡崩壊が観察された．この結果から，流

れの変動によって気泡崩壊が生じ，オリフィス出口

端に初期の壊食が発生したと考えられる．

出口 

出口端の拡大 5. 5mm

図６　壊食実験の結果
（直管形状，V=70m/s，σ=0.116，材質A1050）

a

オリフィス出口 

崩壊 

s

d

f

図７　気泡崩壊の様相
（直管形状，V=74m/s，σ=0.116）
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3.2 壊食進展メカニズム

図８に円すい形状における流動状態を高速度ビデ

オカメラで観察した結果を示す．流速を上げると円

すい内の現象が非常に高速になり，判別しにくくな

るため，V＝25m/sの低流速で実験を行った．通常運

転時のキャビテーション数σ＝0 . 27，上流圧力

0.28MPa，下流圧力P＝0.10MPa，水温52℃，撮影速

度は9000コマ／秒とした．

その結果，図８-sのように出口付近で気泡塊が崩

壊しているのが観察されたが，さらにその後，図８-

dからgに見られるように，円すい部上流の気泡が

連鎖的に崩壊していくのが捉えられた．

映像から下流の気泡が崩壊し上流の気泡が崩壊す

るまでの時間と，その距離をもとにこの現象の伝播

速度を求めると約13m/sであった．水中の音速は通常

1400m/sであるが，気泡が加わると数10m/sまで低下

し，大気圧下でボイド率40～60％の範囲では20m/sま

で低下するj．本実験ではボイド率を測定していな

いため音速を正確に計算できないが，図８から求め

た伝播速度約13m/sは大気圧下での二相流中の音速の

20m/sに近い．気泡崩壊によって衝撃波が生じること

は従来から知られておりk，下流の気泡崩壊によっ

て生じた衝撃波が伝播して上流の気泡の崩壊を引き

起こしている可能性が考えられるが，これについて

は今後より詳細な評価を行う必要がある．

また図８の映像を見ると，下流で崩壊する気泡は

大きな塊であり，円すい部上流で崩壊している気泡

はそれに比べて小さい．気泡が大きいほど崩壊した

ときのエネルギーは大きくf，円すい部上流より下

流のほうが壊食は大きいと考えられる．このように

下流側の壊食は早く進み，先端の壊食はゆっくり進

んだ結果，円すい状に壊食が進展したものと推定さ

れる．

円すい部上流で気泡が崩壊していることを確認す

るために円すい先端から４mm下流に衝撃力センサー

を取付け，衝撃力を測定した結果を図９に示す．測

定位置は１分間の計測を２回行った結果を示す．測

定された衝撃力の絶対値は小さいものが大多数を占

めているが，円すい部上流で気泡崩壊が生じている

ことを確認できた．

a

下流で 

気泡崩壊 

出口 

上流への 

気泡崩壊 

の連鎖 

円すい上流 

での気泡崩壊 

s

d

f

g

h

図８　気泡崩壊の様相
（円すい形状，V=25m/s，σ=0.27）
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流速の低いケースのデータを採る場合，定常領域

まで同一流速で実験を行うと長時間を要する．そこ

で本実験では高流速で定常領域まで壊食を進行させ

て，高流速のデータを得た後，同じ試験片で流速を

変えて低流速のデータを採った．図11に示すように，

実験21時間まで74m/sのデータを採り，その後55m/s

と41m/sのデータを各２点採り，最後にもう一度

74m/sのデータを採った．壊食率が前の74m/sデータ

と比べ大きく変化しておらず，定常領域にあること

から，この方法で得られたデータが妥当であること

を確認した．３個の試験片で得られた流速V＝74m/s,

55m/s,  41m/sの各データを図12に示す．

実験時間と壊食率の関係を図11に示す．実験時間

と壊食率の関係をとると，実験開始後しばらくして

（図11では７時間以降）壊食率がほぼ一定の値を示す

定常領域に達する．壊食実験ではこの定常領域での

壊食率を用いて流速の影響を評価した．

3.3 壊食率評価手法の検討

キャビテーション数が壊食率に影響を与えるため，

壊食実験の前に，気泡崩壊で発生する衝撃加速度を

加速度センサーで測定し，キャビテーション数の影

響を評価した．衝撃加速度の測定結果を図10に示す．

本実験の場合，流動状態から推定するとキャビテー

ション数σ＝0.1付近がスーパー・キャビテーション

状態であり，この付近に鋭いピークが現れると予想

したが，図10のように，緩やかに変化する特性とな

った．キャビテーション数σ＝0.27の付近は加速度

センサー信号出力の変化が小さく，急激に流れが変

化する領域ではないと判断される．なおこの実験結

果から流速の影響について検討した結果を付録に記

す．
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図10 キャビテーション数と加速度センサー信号の関係

実験時間（h） 

0

0.002

0.004

0.006

0.008

0.01

壊
食
率（
g/
h）
 

20 30 40100

V=74m/s 

V=55m/s 

V=41m/s

図11 実験時間と壊食率の関係（σ=0.27）

流速（m/s） 

0.001

0.01

0.1

壊
食
率（
g/
h）
 

10010

試験片1 

試験片2 

試験片3

E=2.88×10-8V3.00

図12 流速と壊食率の関係（σ=0.27）

0 5 10 15 20
1. E+00 

1. E+01

1. E+02

1. E+03

1. E+04

1. E+05

1. E+06

衝撃力（N） 

発
生
頻
度
（
回

／分
）
 

図９　円すい部上流衝撃力計測結果
（V=40m/s，σ=0.27）
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その結果，試験片毎のデータには大きなばらつき

が生じた．そこで平均値を用いて流速の影響を評価

した．評価式はE（g/h）＝2.88×10-8V 3（V:単位m/s）

となり，平均誤差は22.4％であった．これより実機

流速（130m/s）での壊食率を計算すると6.33×10-2g/h

となった．これはアルミ試験片での値であり実機材

（ステンレス鋼）への換算が必要である．

別途，金沢工業大学と福井大学の磁歪振動実験装

置によって行ったステンレス鋼SUS630とアルミニウ

ムA1050の耐壊食性比較実験の結果（実験結果は付

録参照．）から，ステンレス鋼はアルミニウムの92.6

倍の耐壊食性があるとのデータが得られた．この値

を用いてアルミニウムをステンレス鋼での壊食率に

換算すると，実機における壊食率は6.84×10-4g/hとな

る．またデータのばらつきによる幅を平均誤差

22.4％で評価すると，壊食率の幅は5.31×10-4g/h から

8.37×10-4g/hとなった．

トラブル発生後の調査結果aをもとに，実機で壊

食した部分を円すいで近似してその質量を求め，壊

食開始からの年数を４年と推定して，平均壊食率を

推定すると約９×10-4g/hであった．実際には形状変

化とともに壊食率が変化すること，および温度と圧

力の影響を考慮する必要があるが，アルミニウムを

用いた加速実験と，耐壊食性比較実験から求めた壊

食率6.84×10-4g/hは平均壊食率の約3/4であった．温

度と圧力の影響評価は今後の課題である．

壊食率のばらつきの原因を検討したが，実験中の

パラメータの設定誤差は流速が約１％，キャビテー

ション数の設定誤差が約２％と小さい．試験片の内

面を観察した結果，図13のように実験中に試験片の

テーパ加工部先端にアルミの塑性変形により突起が

生じた．

これが流れに影響を与えて壊食率がばらついたと

考えられる．試験片３のデータは壊食率の大きなグ

ループと小さなグループに分かれているが，突起が

実験中に変形し，その後の壊食率が低下したためで

あり，突起の影響の可能性が大きいと考えられる．

壊食実験においてアルミニウムを試験片に用いる

と実験時間の短縮を図れるが，突起が生じ易いため

に流れに影響を与えたり，磁歪振動実験で壊食率が

急激に変化するといった特性が，壊食率評価におい

て誤差要因となりうる．従って突起ができにくく，

壊食率変化が緩やかで，かつ比較的短時間で壊食す

るような試験片材料の選定が必要であると考える．

しかし壊食実験による壊食率の評価は，柔らかい材

質を試験片に使用しても１ヶ月程度の期間を要する．

実験時間の短縮には衝撃力センサーや加速度センサ

ーといったセンサー技術の活用が不可欠であり，こ

れらによる壊食率の定量評価は今後の課題である．

4． 結言

原子力発電所に設置されているオリフィスの壊食

事例について模擬実験を行い，壊食の発生・進展メ

カニズムの検討と壊食率の評価を行い，以下の知見

を得た．

a壊食開始メカニズム

定常状態を考えると気泡の崩壊はオリフィス出口

より下流となるため，出口端での壊食を説明できな

いが，壊食実験では明らかに気泡崩壊による出口端

の損傷があった．流動観察の結果，流れが変動状態

になり気泡塊が膨張・収縮している時に，出口近傍

で気泡崩壊が生じていることが確認された．この結

果，流れの変動により気泡崩壊が起こり，出口端で

初期の壊食が発生したと考えられる．

s壊食進展メカニズム

定常状態を考えると壊食が円すいの下流付近で生

じるが，円すい上流での壊食と上流への壊食の進展

を説明できない．流動観察の結果，下流での気泡崩

壊後，上流へ気泡崩壊が伝播するのが観察された．

この伝播速度が気液二相流中の音速に近いことから，

下流の気泡崩壊によって生じた衝撃波が上流に伝播

して上流の気泡崩壊を引き起こし，壊食が上流へ進

展した可能性が考えられる．また衝撃力センサーを用

いた測定により上流での気泡崩壊の発生を確認した．

d壊食率評価手法の検討

流速と材料の影響を考慮して，実験結果から実機

5. 5mm

図13 試験片の円すい先端に生じた突起
（試験片材質：アルミニウム）
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究所報告, 58, 476, 1987, pp.135-185.

付録

Ａ．衝撃力測定

衝撃力センサーによって測定される衝撃力Fと衝撃

エネルギーeには次の関係（1）が成り立つ．

ここでcは液体中の音速，ΔTは衝撃力の持続時間

である．衝撃力の持続時間ΔTを一定と仮定すると，

衝撃エネルギーeは衝撃力の２乗F２に比例する．この

式は単一衝撃力に対する式であるが，壊食は多数の

衝撃力の累積により生じるので，F２を累積したもの

が壊食量や壊食率に比例すると考えられる．

本実験では１分間の計測で得られた衝撃力Fの２乗

を累積して求めた衝撃エネルギー相当量ΣFi２を用い

て評価した．測定位置はテーパ加工部先端から下流

４mm（位置A），20mm（位置B），35mm（位置C）と

し，流路の上部と下部で計６カ所測定した．流速

40m/s，キャビテーション数0.27で計測した結果，図

A１に示すように，中央位置では衝撃エネルギーが大

きいことが分かった．この結果は，壊食試験片の表

面観察で円すい中央付近の壊食が大きいことと定性

的に一致した．また６点で得られた衝撃エネルギの

平均をとり，流速の影響を評価したところ図A２のよ

うな結果が得られ，べき指数は2.76となった．壊食実

験から得られたべき指数３に近く，衝撃力センサー

による測定から壊食率を推定できる可能性を確認で

きた．

条件での壊食率を評価した．円すい形状における通

常運転時の壊食率は流速の約３乗に比例し，実機材

SUS630の耐壊食性は加速試験材A1050の約93倍とな

った．

この結果から実機条件での壊食率を評価すると6.84×

10-4g/h となり，実機オリフィスの調査結果をもとに

推定した平均壊食率と比較するとその約3/4であった．

また壊食率の測定値のばらつきは22.4％であったが，

試験片の円すい先端部に生じる突起が流れに影響を

与え，その結果壊食率がばらついたものと考えられる．
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Ｂ．衝撃加速度測定

加速度センサーから得られたデータを基に流速の

影響について評価した．

キャビテーション数σ＝0.27における流速20m/s,

25m/s, 30m/sでの加速度センサー出力信号はそれぞれ

5.743mV, 15.831mV, 24.348mVであり，この結果から

得られたべき指数は3.60であった．

この値は壊食実験や衝撃力センサー実験から得ら

れたべき指数に比較的近い値を示したが，加速度セ

ンサーの信号は累積処理をしていない信号であり，

直接壊食率に結びつくものではない．従って信号出

力が何に関連するかは今後の検討が必要である．

加速度センサーには外部から測定できる利点があ

り，実機での壊食モニタリングに活用できる可能性

がある．

金沢工業大学と福井大学による磁歪振動実験の結

果を図C２と図C３示す．図C２がステンレス鋼

SUS630の結果であり，図C３がアルミニウムA1050の

実験結果である．実験条件はASTM G32（2）に従った．

SUS630の実験結果では定常領域のデータの平均値

をとり評価した．A1050では実験開始直後に生じるピ

ーク値により評価した．その結果，金沢工業大学の

実験からはSUS630とA1050の耐壊食比は82.1となっ

た．また福井大学の実験からは耐壊食比は103となっ

た．ここでは両者の平均値である92.6により評価した．
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図A２　衝撃力センサーによる流速
と壊食率の関係（σ=0.27）
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図B１　流速と加速度センサー信号出力の関係

Ｃ．磁歪振動実験

磁歪振動装置の概要を図C１に示す．振動子のホー

ンの先端にはステンレス製のディスクが取付けられ，

それに対向した位置に試験片がある．試験片は静止

流体中に固定されており，19.5kHzの高周波で振動子

を振動させることにより，ディスクと試験片の間に

キャビテーションを発生させ，試験片を壊食させる

構造となっている．
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図C１　磁歪振動実験装置
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図C２　磁歪振動実験結果（SUS630）
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図C３　磁歪振動実験結果（A1050）
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A1050の壊食率の時間変化曲線には鋭いピークの

後，急激に低下する特徴がある．この理由は，壊食

により試験片表面に生じた凹部に気泡が溜まりクッ

ションの役目をして，それ以降の気泡崩壊による衝

撃力が吸収されることによると考えられている．特

にアルミニウムは容易に凹部が生じ，気泡が溜まり

やすいため，壊食率の低下が短時間で生じると考え

られる．従ってピークを的確に捉えなければ評価時

の誤差の要因となる．
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