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1. まえがき

縮流小型四角せきよりの流量の測定には次式を用いる・
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ここで流量をQ（n3／∫），四角せき切欠き巾をあ（m），水路巾をB（m），－せき切欠き高さを

D（m），水頭をゐ（m），流量係数をC，カ。は近寄り速度水頭であるが小型四角せきであるためこ

の影響を除外した（1）式を使用した・流量係数Cは主として，あ／B，ゐ／（ゐ＋D），ゐ／6，流体

の粘性力，表面張力などの田子によって複雑にその債が変化するがこれらについてはすでに多

くの研究がなされている.この外せき切欠き部の仕上程度即ち表面アラサによって如何なる影

響があるかについて十分明らかにされたとは思はれないので，この点に関し考察した結果を報

告する・

2.実験と装置

水路巾B，せき切欠き巾6，せき切欠き高さDを一定に保ちせき切欠き部の仕上程度を色

々変えて流量係数Cを求めた.第1図（a），（b）はその実験装置を示す.

装置は小流量測定のもので水路巾はおOmmであるがJIS規格に準じて作った.水路は

20mm厚さの杉材でその内側に0.4mmのブリキ板を張り，エナメル塗装をしたが水量によ

り変形は殆んど認められない.

第1図
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切欠きせき板は厚さ加平の黄銅板を使用し，切欠き上線は切落しを取らず2mmの厚さ  

のまま使用した．水頭ぁの測恵にほフックゲージを使用し，流量誤差を1％以内にするため  

Q∝がなる故精度はゐ／150以内であるから0．1mmまで読んだ．   

水頭の零点の測定に於て切欠き上線と水面の水平を出すため第1図（c）の方法を用いた．真  

直な光源の反射光が水面と切欠き縁にまたがるように取ると経と水面が水平な場合には反射光  

は真直になり片方が高いときにほ表面張力により反射光は曲って見える．肉眼で判定出来る範  

囲は0．004mmである．それは水槽に少量の水を増減することにより反射光の直曲がほっき  

り現はれて来る．反射光の位置ほ水面に対して約450に設けた．此の場合アラサの小さいう  

ちは反射光は冥直になり，アラサの上の寸法の所に水面が一致した．アラサが大きくなると反  

射光が乱れ肉眼ではアラサのどこに水面が一致しているか見分けが困難であった．   

切欠き部の仕上程度は第1表，第2図に示してあるが表面アラサ表示はせき番号1～7は  

JIS規格によった．このせきの加工は水の流出方向と同方向に行い，そのアラサ測定は水の  

流出方向と直角方向にとった．又水頭ゐ及びせき巾ろの測定寸法の基準はアラサ曲線による  

Hln乱Ⅹの面を測定面とした，   

せき番号8～12ほ参考アラサとして第2図の寸法で加工した．これは形による変化として  

ではなくアラサとして考えたのであるが水頭ろ，せき巾の寸法測定の基準には断面曲線の中心  

線をとった．   

この加工ほ水の流出方向に行い，加工し易い面は0．6－Sになり加工の困難な面ほ12－Sに  

なっている．又谷の部分ほ組ヤスリで加工したため±0．2mmの寸法誤差がある．   

アラサが大きくなるとせきの上線角部が丸味又ほ欠損が生じているのが見えた．   

アラサ測定には∽－S以下でほ触針式で行ったが，それ以上のものは角部の表層を顧微鏡で  

実測した．  

第1表  

水路巾B＝0．38mせき高さD＝0．15m  
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3．実 験 結 果   

流量係数Cと水頭ゐの関係を第3，4図に示す．せき番号1は日を改め加工をその都度同  

一にして再度実験を行ったが殆んど係数が一致したのでこれを一応標準係数と名づける・第3  

図に於てせき番号2～6ほいづれも標準係数より大きな値を示している．これは寸法測定面は  

アラサ曲線の最大の所で測定したので切欠き面積即ち流出面積が実測値より大きくなってト、る  

ことに原因していると思うが，増加した流出面積以上に流量係数が大きくなっている【∴ 

ゐ＝2．8～6cmの間では即ちレイノルズ数で3．1×104～4．4×104の間ではアラサに比例して  

Cの値が大きくなり平行になっている．h＝2．8cm，Re＝3．1×104のところでCが交りh＝  

2．8cmより′j、さいところでほ標準係数より小さくなっているが，この原因について時分らな  

巾，爛臓Ⅴほ代表速度で   

せき番号2～6の係数CほRe＝3．1×104以上での平行な所に於ては（水頭ゐにより多  

少異るが）標準係数より約0．3～4％の大きい値になっている・   

せきより流出するときの状態を見ると切欠き角部に水が強く接しその角部のアラサの状態に  

大きく影響されている，この場合の角部の丸みほないものとして加工したが，角部のアラサが  

丸みになっていてアラサが大きいときは丸みも大きくなっている．この丸みの意味ほ半径的な  

ものばかりでなく直線的な欠損傾斜も含む．   

又切欠き部の平坦なところには水は弱く接して面積的に流出抵抗はアラサの影響は少いよう  

である．ただもが′J、さいときはアラサが大きくなる峠ど縮流を起さずせきの縁に水がたれ易く  

なる．   

切欠きせきの厚さが2ふm以上の場合は平由部のアラサほ加工の方向と共に大いむと影響があ  

ることは想像される．   

せき番号7～12ではいろいろな形の切込み部を作‘り係数Cを求めたもので第4図に示す・  

その形状による寸法は第2図に示し声あるが．，加工によろア∂サは0・6－S～12－Sで同一アラ  

サではない・  
．．   

寸法測定には断面曲線の中心線を．とっお俊薫測定水頭ゐ．遁実際平均水頭より大きくなって   
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いるが第4図は補正をしないCを示す．   

せき番号7，9の如く切込みが探いものは各切込みによる縮流が現われないで干渉し合った  

縮流が現はれているがこれはアラサの場合にも云えることである．   

これらのことから標準係数に対して如何なる切込みが近い値を示すかはこれだけの資料では  

解明は困難であるが，中心線を寸法測定面にとれば係数Cは第4図の範囲にあることが分  

る．又これらの形の切‘込みが湿っても同様な傾向を示すことが想像される．  

む  す  び   

切欠き部の表面アラサは1・5－S より小さくすることであるが，そのアラサの形状， 

向，厚さ等の関係については今後の課題にする．  
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