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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　リング式紡機のリング／トラベラ系において、非液潤滑で、トラベラの滑走時における
前記トラベラとリングとの摺動面に、４００個／ｃｍ以上の凹部を有し、前記凹部により
糸から離脱した繊維が付着保持されて前記摺動面に繊維薄膜が形成されていることを特徴
とするリング式紡機のリング／トラベラ系。
【請求項２】
　前記凹部は、硬質クロムメッキ層の表面に形成されたマイクロクラックである請求項１
に記載のリング式紡機のリング／トラベラ系。
【請求項３】
　前記マイクロクラックが形成された前記硬質クロムメッキ層の表面には、少なくとも平
面部に固体潤滑性コーティング層が形成されている請求項２に記載のリング式紡機のリン
グ／トラベラ系。
【請求項４】
　前記凹部は、凹凸の周期構造を構成する凹部としての溝である請求項１に記載のリング
式紡機のリング／トラベラ系。
【請求項５】
　前記凹部として、硬質クロムメッキ層の表面に形成されたマイクロクラックと、周期構
造を有する溝との両者を有する請求項１～請求項４のいずれか一項に記載のリング式紡機
のリング／トラベラ系。
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【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、リング及びトラベラにより糸に撚りを掛ける精紡機及び撚糸機等のリング式
紡機のリング／トラベラ系に関する。
【背景技術】
【０００２】
　リング精紡機用のリング／トラベラ系において、摩擦摩耗や焼き付きなどによる性能低
下を抑制することによって高速化や寿命延長を達成するため、材質変更、表面処理、形状
変更、潤滑液の使用等の種々の技術が提案されている。このうち、潤滑液を使用する方策
は、比較的低コストで効果もあるが、オイルによって通過する糸が汚れたり、メンテナン
スに手間がかかったりする等の問題があり、毛紡などの比較的限られた用途にのみ用いら
れている。
【０００３】
　また、改良された有効寿命を有し、同じか改良された糸特性で生産性の高い精紡機及び
撚糸機用リング／トラベラ系が提案されている。このリング／トラベラ系は、トラベラと
接触するリングの表面が、少なくとも、多結晶質セラミック１種からなり、リングのセラ
ミック表面は、自生の繊維潤滑薄膜の貯蔵容積を形成する丸くされた粒子境界を有する表
面構造を有する。かつトラベラは、弾性支持材料、特に金属からなり、かつその硬度がリ
ングのセラミック表面の硬度より大か又は同じである金属性及び／又はセラミック表面を
有する。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開平８－２７６３３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　ところが、特許文献１では、球状粒子の境界隙間を繊維潤滑薄膜の貯蔵空間としている
ため、繊維潤滑薄膜の付着力が充分でなく、運転中に薄膜が剥離してトラベラ滑走抵抗が
増大してしまう。
【０００６】
　本発明は、前記の問題に鑑みてなされたものであって、その目的は、液潤滑を用いずに
、糸から離脱してリング／トラベラ系の摺動面に付着した繊維薄膜の潤滑による摩擦低減
効果により、市販品に比べて摩耗低減効果の向上と耐久性の向上（寿命延長）を図ること
ができるリング式紡機のリング／トラベラ系を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記課題を解決するリング式紡機のリング／トラベラ系は、リング式紡機のリング／ト
ラベラ系において、非液潤滑で、トラベラの滑走時における前記トラベラとリングとの摺
動面に、４００個／ｃｍ以上の凹部を有し、前記凹部により糸から離脱した繊維が付着保
持されて前記摺動面に繊維薄膜が形成されている。ここで、「リング式紡機」とは、リン
グレールに支持されて昇降するリング上を滑走（摺動）するトラベラを介して糸の巻き取
りを行うリング精紡機、リング撚糸機等の紡機を意味する。また、「凹部」とは、溝や窪
みを意味する。
【０００８】
　この発明では、リング／トラベラ系の摺動面に、４００個／ｃｍ以上存在する凹部に繊
維薄膜が入り込むことで薄膜の付着力が向上し、繊維薄膜の剥離が防止されて繊維薄膜の
潤滑による摩擦低減効果によって、トラベラの滑走抵抗が低減された状態に維持される。
したがって、液潤滑を用いずに、糸から離脱してリング／トラベラ系の摺動面に付着した
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繊維薄膜の潤滑による摩擦低減効果により、市販品に比べて摩耗低減効果の向上と耐久性
の向上（寿命延長）を図ることができる。
【０００９】
　前記凹部は、硬質クロムメッキ層の表面に形成されたマイクロクラックであることが好
ましい。ここで、「マイクロクラック」とは、ＪＩＳ　Ｈ８６１５　工業用クロムめっき
で記載された２５０本／ｃｍ以上のクラックが存在する場合に準じる。
【００１０】
　この構成によれば、凹部がマイクロクラックであるため、凹部が窪みである場合に比べ
て、凹部に入り込む繊維薄膜が多くなり、繊維薄膜の潤滑による摩擦低減効果が向上する
。また、通常の硬質クロムメッキ層の表面のクラック数は約３００本／ｃｍであるが、硬
質クロムメッキ層にエッチング処理を施すことにより、硬質クロムメッキ層の表面に４０
０本／ｃｍ以上存在するマイクロクラックを比較的簡単に形成することができる。
【００１１】
　前記マイクロクラックが形成された前記硬質クロムメッキ層の表面には、少なくとも平
面部に固体潤滑性コーティング層が形成されていることが好ましい。この構成によれば、
リング／トラベラ系の使用が開始された後、潤滑効果を有する繊維薄膜が安定的に形成さ
れるまでの間、固体潤滑性コーティング層によりリング／トラベラ系の摺動面の摩擦が低
減される。また、平面部に形成された固体潤滑性コーティング層は、使用開始時のトラベ
ラとリングとの馴染み性向上としての機能が期待できる。
【００１２】
　前記凹部は、凹凸の周期構造を構成する凹部としての溝であることが好ましい。凹部が
周期構造を構成する溝の場合、フェムト秒パルスレーザ等の極短パルスレーザを凹凸の周
期構造を形成すべき位置に照射する方法により、サブミクロンオーダーの周期構造を比較
的簡単に形成することができる。
【００１３】
　前記凹部として、硬質クロムメッキ層の表面に形成されたマイクロクラックと、凹凸の
周期構造を構成する溝との両者を有することが好ましい。この構成によれば、マイクロク
ラックによる効果と、凹凸の周期構造を構成する溝による効果の両者を得ることができる
。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明によれば、液潤滑を用いずに、糸から離脱してリング／トラベラ系の摺動面に付
着した繊維薄膜の潤滑による摩擦低減効果により、市販品に比べて摩耗低減効果の向上と
耐久性の向上（寿命延長）を図ることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】（ａ）はリングの斜視図、（ｂ）は部分拡大斜視図、（ｃ）は紡出中のトラベラ
とリングとの関係を示す模式断面図。
【図２】摩擦低減部の模式図。
【図３】滑走抵抗と滑走距離との関係を示すグラフ。
【図４】（ａ）は摩擦低減部を備えたリングを使用した場合のトラベラの摩耗状態を示す
模式斜視図、（ｂ）は市販品のリングを使用した場合のトラベラの摩耗状態を示す模式斜
視図。
【図５】第２の実施形態の摩擦低減部の模式斜視図。
【図６】滑走抵抗と滑走距離との関係を示すグラフ。
【図７】第３の実施形態の摩擦低減部の模式断面図。
【図８】滑走抵抗と滑走距離との関係を示すグラフ。
【図９】（ａ），（ｂ）は摩擦低減部を備えたリングを使用した場合のトラベラの摩耗状
態を示す模式斜視図、（ｃ）は市販品のリングを使用した場合のトラベラの摩耗状態を示
す模式斜視図。
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【図１０】別の実施形態の摩擦低減部の周期構造を示す模式図。
【図１１】別の実施形態のリングとトラベラの形状を示す部分断面図。
【図１２】（ａ），（ｂ）は別の実施形態の摩擦低減部の構造を示す模式図。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　（第１の実施形態）
　以下、本発明をリング精紡機のリング／トラベラ系に具体化した第１の実施形態を図１
～図４にしたがって説明する。
【００１７】
　図１（ａ）～（ｃ）に示すように、リング／トラベラ系を構成するリング１１は、断面
形状がＴ型のフランジ１１ａを有し、トラベラ１２はＣ型断面形状に形成されている。リ
ング１１はベアリング鋼で形成され、図１（ｂ），（ｃ）に示すように、フランジ１１ａ
の表面に硬質クロムメッキ層１３が形成されている。硬質クロムメッキ層１３は厚さが１
０～２０μｍ程度に形成されている。
【００１８】
　硬質クロムメッキ層１３は、トラベラ１２の滑走時におけるトラベラ１２とリング１１
との摺動面に、この実施形態では図１（ｃ）に示すように、フランジ１１ａの内周面に摩
擦低減部１４が形成されている。
【００１９】
　図２に示すように、摩擦低減部１４は、４００本／ｃｍ以上（４００個／ｃｍ以上）の
凹部としての溝１５を有する。溝１５は、硬質クロムメッキ層１３の表面に形成されたマ
イクロクラックで構成されている。なお、ＪＩＳ　Ｈ８６１５　工業用クロムめっきでは
、マイクロクラックとは２５０本／ｃｍ以上を指す。詳述すると、この実施形態では、マ
イクロクラックは、硬質クロムメッキ層１３が形成されたときのままではなく、硬質クロ
ムメッキ層１３の表面のマイクロクラックを表面処理（この実施形態では電解エッチング
）により増大させたものである。マイクロクラックの長さ、方向はランダムである。マイ
クロクラックの本数は、硬質クロムメッキ層１３の表面の顕微鏡写真を撮り、その写真に
直線を引き、１ｃｍの長さの部分の直線と交差するクラックの数を数えて決めた。クラッ
クの中には溝のように長く延びずに窪み状のものも含まれる。マイクロクラックの長さ、
方向はランダムであるため、直線を引く位置は特に条件を付ける必要はない。
【００２０】
　次に硬質クロムメッキ層１３の表面に形成されたマイクロクラックを増大させる処理方
法について説明する。この実施形態では表面処理方法として電解エッチングを採用した。
　電解エッチングは公知の方法で行った。電解エッチングの時間によりマイクロクラック
の数が増加した。電解エッチングを行う前の硬質クロムメッキ層１３の表面を観察しても
マイクロクラックははっきり見えないが、電解エッチングを行うとはっきり見えるマイク
ロクラックが多くなった。
【００２１】
　次に前記のように構成されたリング／トラベラ系の作用を説明する。図示しないドラフ
トパートから送出された糸Ｙは、図１（ｃ）に示すように、トラベラ１２を経て高速回転
されるボビン（図示せず）に巻き取られる。リング精紡機の通常紡出運転時のスピンドル
の最高回転速度は２５０００ｒｐｍ程度であり、トラベラ１２は糸Ｙの巻き取り張力によ
りフランジ１１ａ上を滑走（摺動）する。トラベラ１２の滑走姿勢は回転速度により若干
異なるが、図１（ｃ）に示すように、フランジ１１ａの内側下部に当接した状態で滑走す
る。
【００２２】
　一般的に、このような金属同士の無潤滑下の摺動の場合、著しい摩耗が発生するのが普
通で、リング／トラベラ系の摩擦条件では、数分から数時間で焼き付きやシビアな摩耗が
進行されると予想される。しかし、現実のリング／トラベラ系の摩耗は予測に反し、著し
く少ない。例えば、綿紡では通常１週間から２週間でトラベラ１２が交換されることが多
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い。そのため、トライボロジー的には、無潤滑ではなく、境界潤滑状態にあると考えられ
る。分析を進めたところ、リング１１のトラベラ滑走表面にはセルロースからなる被膜が
形成され、潤滑効果を果たしていることが分かった。このセルロースは、紡出中にトラベ
ラ１２を通過する糸Ｙより脱落した繊維がリング１１とトラベラ１２との接触部に入り込
んだものと推測される。
【００２３】
　この実施形態のリング／トラベラ系は、トラベラ１２の滑走時におけるリング１１とト
ラベラ１２との摺動面に、４００本／ｃｍ以上の溝１５を有する摩擦低減部１４が形成さ
れている。溝１５は、硬質クロムメッキ層１３の表面に形成されたマイクロクラックであ
る。そのため、多数のマイクロクラックの存在により、糸Ｙから離脱した繊維（セルロー
ス）が溝１５に付着保持されて薄膜が形成され易くなり、付着保持された繊維薄膜による
潤滑機能により、液潤滑を用いずに、摩擦低減効果が得られる。その結果、従来品に比べ
て摩擦低減効果が向上し、かつ摩擦低減効果が長く持続する。
【実施例１】
【００２４】
　摩擦低減部１４の効果を確認するため、マイクロクラック数が７００本／ｃｍと１００
０本／ｃｍの摩擦低減部１４を有するリング１１を形成した。比較例として市販品のリン
グを使用して、慣らし運転なしで紡出試験を行い、滑走抵抗とドッフ数との関係を調べた
。紡出試験は、回転速度が２００００ｒｐｍで行った。滑走抵抗は、リングを回転可能に
支持し、トラベラにより、リングに与えられる連れ回り力をロードセルで計測して求めた
。結果を図３に示す。
【００２５】
　図３から、市販品のリングを使用した場合に比べて、摩擦低減部１４として４００本／
ｃｍ以上のマイクロクラック（溝１５）を有するリング１１では、滑走距離が８００ｋｍ
以上でいずれも滑走抵抗が小さくなり、摩擦低減部１４の効果が確認された。摩擦低減部
１４の摩擦抵抗低減効果の持続性を調べるため、マイクロクラック数が７００本／ｃｍと
１０００本／ｃｍの摩擦低減部１４を有するリング１１については、滑走距離が５４００
０ｋｍまで試験を行った。その結果、両者とも滑走距離が５４０００ｋｍにおいても、滑
走抵抗は滑走距離が２０００ｋｍの場合と略同様であった。即ち、従来品に比べて、著し
い摩擦抵抗低減効果及びその持続性があることが確認された。従来品で、滑走距離が小さ
な段階で滑走抵抗が上がるのは、セルロース相がまだらに成長することで抵抗が増加して
いると推測される。
【００２６】
　なお、マイクロクラック数が４００本／ｃｍの摩擦低減部１４を有するリング１１を使
用した場合についても滑走距離と滑走抵抗の関係を調べたところ、従来品のリングを使用
した場合に比べて滑走抵抗の低減が見られた。
【００２７】
　また、トラベラ１２の摩耗状態を観察したところ、市販品のリングを使用した場合は、
図４（ｂ）に示すように、リングとの摺動面となる部分に摩耗部２０が形成されていた。
しかし、摩擦低減部１４を有するリング１１を使用した場合は、図４（ａ）に示すように
、摩耗部２０’は摩耗部２０に比べて減少していた。
【００２８】
　この実施形態によれば、以下に示す効果を得ることができる。
　（１）リング式紡機（リング精紡機）のリング／トラベラ系は、トラベラ１２の滑走時
におけるトラベラ１２とリング１１との摺動面に、４００本／ｃｍ（４００個ｃｍ／）以
上の凹部としての溝１５を有する。そのため、凹部に繊維薄膜が入り込むことで薄膜の付
着力が向上し、繊維薄膜の剥離が防止されて繊維薄膜の潤滑による摩擦低減効果によって
、トラベラの滑走抵抗が低減された状態に維持される。したがって、液潤滑を用いずに、
糸から離脱してリング／トラベラ系の摺動面に付着した繊維薄膜の潤滑による摩擦低減効
果により、市販品に比べて摩耗低減効果の向上と耐久性の向上（寿命延長）を図ることが
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できる。
【００２９】
　（２）凹部は、硬質クロムメッキ層の表面に形成されたマイクロクラックである。その
ため、凹部が窪みである場合に比べて、凹部に入り込む繊維薄膜が多くなり、繊維薄膜の
潤滑による摩擦低減効果が向上する。また、通常の硬質クロムメッキ層の表面のクラック
数は約３００本／ｃｍであるが、硬質クロムメッキ層にエッチング処理を施すことにより
、硬質クロムメッキ層の表面に４００本／ｃｍ以上存在するマイクロクラックを比較的簡
単に形成することができる。
【００３０】
　（３）硬質クロムメッキ層の表面に４００本／ｃｍ以上存在するマイクロクラックは、
マイクロクラック硬質クロムメッキ層を形成したリング１１のマイクロクラック硬質クロ
ムメッキ層に電解エッチングを施すことにより形成されたものである。マイクロクラック
硬質クロムメッキ層は表面に３００本／ｃｍ程度のマイクロクラックが存在するため、マ
イクロクラック硬質クロムメッキ層に化学エッチングや電解エッチング等を施すことによ
り、表面にマイクロクラックが４００本／ｃｍ以上存在する硬質クロムメッキ層を形成す
ることができる。そして、電解エッチングの方が化学エッチングを施す場合に比べて容易
に目的の数のマイクロクラックが存在する硬質クロムメッキ層を形成することができる。
【００３１】
　（第２の実施形態）
　次に第２の実施形態を図５及び図６にしたがって説明する。この実施形態では、摩擦低
減部１４の構成が第１の実施形態と異なっており、その他の構成は第１の実施形態と同様
である。第１の実施形態と同一部分は同一符号を付して詳しい説明を省略する。
【００３２】
　この実施形態の摩擦低減部１４は、図５に示すように、サブミクロンオーダーの凹凸の
周期構造１６で構成されている。そして、摩擦低減部１４を構成する凹部としての溝１５
は、第１の実施形態と異なり、マイクロクラックで構成された溝ではなく、サブミクロン
オーダーの凹凸で構成された周期構造１６の凹部となる溝１５である。マイクロクラック
と異なり、溝１５は長さ及び延びる方向がランダムではなく、同じ長さの溝１５が平行に
形成されている。
【００３３】
　凹凸の周期構造１６は、例えば、フェムト秒パルスレーザ等の極短パルスレーザを、周
期構造１６を形成すべき位置に照射することにより形成される。この方法では、サブミク
ロンオーダーの周期構造を比較的簡単に形成することができる。
【００３４】
　周期構造１６による効果を確認するため、試験を行った。
【実施例２】
【００３５】
　摩擦低減部１４を周期構造１６で構成したリング１１についても、第１の実施形態の場
合と同様にして、滑走距離と滑走抵抗の関係を調べた。結果を図６に示す。なお、試験は
、周期構造１６を構成する凹凸の延びる方向がリング１１の周方向と平行になるものにつ
いて行った。試験の際、滑走距離が１０４００ｋｍに達した紡出の際にトラベラ１２が飛
散したため、データは滑走距離が１０２００ｋｍに達するまでを示す。なお、参考に第１
の実施形態のデータの一部も合わせて図示している。
【００３６】
　図６から、摩擦低減部１４が周期構造１６で構成されていても、従来品のリングを使用
した場合に比べて、滑走距離が小さな段階で滑走抵抗が小さくなり、摩擦低減部１４の効
果が確認された。また、滑走距離が小さな段階では、周期構造１６を有する摩擦低減部１
４の方が、マイクロクラックで構成された摩擦低減部１４を有するリング１１に比べて、
摩擦抵抗が低い。
【００３７】
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　この実施形態のリング／トラベラ系においても、第１の実施形態の（１）と同様の効果
を得ることができる他に次の効果を得ることができる。
　（４）凹部は、凹凸の周期構造１６を構成する凹部としての溝１５である。溝１５が凹
凸の周期構造１６の凹部を構成する場合、摺動時に摩耗粉を排出することによっても摩擦
抵抗が低減する。
【００３８】
　（５）凹凸の周期構造１６は、フェムト秒パルスレーザ等の極短パルスレーザを、周期
構造１６を形成すべき位置に照射する方法により形成されている。周期構造１６はエッチ
ングによっても形成することはできるが、フェムト秒パルスレーザ等の極短パルスレーザ
の照射を用いる方法の方が、サブミクロンオーダーの周期構造１６を比較的簡単に形成す
ることができる。
【００３９】
　（第３の実施形態）
　次に第３の実施形態を図７～図９にしたがって説明する。この実施形態では、摩擦低減
部１４の構成が第１の実施形態と異なっており、その他の構成は第１の実施形態と同様で
ある。第１の実施形態と同一部分は同一符号を付して詳しい説明を省略する。
【００４０】
　図７に示すように、摩擦低減部１４が形成された部分の硬質クロムメッキ層１３の表面
に固体潤滑性コーティング層１８が形成されている。固体潤滑性コーティング層１８は、
少なくとも平面部１９に形成されていればよいが、この実施の形態では平面部１９だけで
なく摩擦低減部１４を構成するマイクロクラックからなる溝１５の面にも形成されている
。なお、図７では溝１５の断面形状を模式的にＶ字状に図示している。
【００４１】
　固体潤滑性コーティング層１８の形成は、摩擦低減部１４が形成されたリング１１の少
なくとも摩擦低減部１４の部分を固体潤滑剤（ポリテトラフルオロエチレン）の水溶液中
に浸漬した後、乾燥して形成した。
【００４２】
　第１の実施形態で説明したように、摩擦低減部１４は、紡出中に糸Ｙから離脱した繊維
（セルロース）が溝１５に付着保持されて形成された繊維薄膜による潤滑機能により、液
潤滑を用いずに、摩擦低減効果が得られるが、リング／トラベラ系の使用が開始された後
、繊維薄膜が安定的に形成されるまでの間は、摩擦低減効果が低い。しかし、この実施形
態では、摩擦低減部１４が形成された部分の硬質クロムメッキ層１３の表面に固体潤滑性
コーティング層１８が形成されているため、潤滑効果を有する繊維薄膜が安定的に形成さ
れるまでの間、固体潤滑性コーティング層によりリング／トラベラ系の摺動面の摩擦が低
減される。
【実施例３】
【００４３】
　固体潤滑性コーティング層１８の効果を確認するため、摩擦低減部１４としてマイクロ
クラックが形成されたリング１１と、マイクロクラックが形成された硬質クロムメッキ層
１３の表面に固体潤滑性コーティング層１８が形成されたリング１１とを形成した。比較
例として市販品のリングを使用して、第１の実施形態の場合と同様にして、滑走距離と滑
走抵抗の関係を調べた。結果を図８に示す。
【００４４】
　図８に示すように、マイクロクラック品は、滑走距離が３００ｋｍ程度では市販品との
滑走抵抗の差が小さいが、固体潤滑性コーティング層１８を有するマイクロクラック品＋
潤滑剤では、初期段階から滑走抵抗の値が市販品やマイクロクラック品の１／２程度と小
さく、固体潤滑性コーティング層１８による摩擦低減効果が確認される。
【００４５】
　初期の段階では、滑走距離の増加に伴い、マイクロクラック品＋潤滑剤の滑走抵抗の値
は次第に増加するが、滑走距離１５００ｋｍ以上ではマイクロクラック品と同水準の滑走
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抵抗の値で推移した。なお、滑走距離１５００ｋｍ以上では、市販品とマイクロクラック
品及びマイクロクラック品＋潤滑剤との滑走抵抗の差は４～５［ｇｆ］程度であった。
【００４６】
　以上のことから、潤滑効果を有する繊維薄膜が安定的に形成されるまでの間は固体潤滑
性コーティング層１８によりリング／トラベラ系の摺動面の摩擦が低減されるが、潤滑効
果を有する繊維薄膜が安定的に形成された後は、繊維薄膜による潤滑機能によりリング／
トラベラ系の摺動面の摩擦が低減されることが確認された。
【００４７】
　また、トラベラ１２の摩耗状態を観察した。図９（ａ）にマイクロクラック品＋潤滑剤
の摩擦低減部１４を有するリング１１を使用した場合のトラベラ１２の摩耗状態を、図９
（ｂ）にマイクロクラック品の摩擦低減部１４を有するリング１１を使用した場合のトラ
ベラ１２の摩耗状態を、図９（ｃ）に市販品のリングを使用した場合のトラベラ１２の摩
耗状態をそれぞれ示す。
【００４８】
　図９（ｃ）に示すように、市販品のリングを使用した場合は、リングとの摺動面となる
部分に摩耗部２０が形成されていた。一方、図９（ａ），（ｂ）に示すように、摩擦低減
部１４を有するリング１１を使用した場合には、トラベラ１２に形成された摩耗部２０’
は、市販品のリングを使用した場合の摩耗部２０に比べていずれも減少していた。また、
マイクロクラック品＋潤滑剤の方が、マイクロクラック品に比べて摩耗部２０’が小さか
った。
【００４９】
　この実施形態のリング／トラベラ系においても、第１の実施形態の（１）～（３）と同
様の効果を得ることができる他に次の効果を得ることができる。
　（６）マイクロクラックが形成された硬質クロムメッキ層１３の表面には、少なくとも
平面部１９に固体潤滑性コーティング層１８が形成されている。この構成によれば、リン
グ／トラベラ系の使用が開始された後、潤滑効果を有する繊維薄膜が安定的に形成される
までの間、固体潤滑性コーティング層１８によりリング／トラベラ系の摺動面の摩擦が低
減される。また、平面部１９に形成された固体潤滑性コーティング層１８は、使用開始時
のトラベラとリングとの馴染み性向上としての機能が期待できる。
【００５０】
　実施形態は前記に限定されるものではなく、例えば、次のように具体化してもよい。
　○　摩擦低減部１４は、凹部として、硬質クロムメッキ層１３の表面に形成されたマイ
クロクラックとしての溝１５と、凹凸の周期構造１６を構成する凹部としての溝１５との
両者が存在してもよい。この場合、マイクロクラックによる効果と、凹凸の周期構造１６
を構成する溝１５による効果の両者を得ることができる。
【００５１】
　○　摩擦低減部１４を周期構造１６で構成する場合、溝１５は一方向に延びる溝１５だ
けに限られない。例えば、図１０に示すように、互いに平行に延びる溝１５として、延び
る方向が２方向存在する構成としてもよい。２方向としては例えば、第１の方向がリング
１１の周方向と平行で、第２の方向が第１の方向と直交する方向あるいは斜めに交差する
方向や、第１の方向がリング１１の周方向に対して斜めに交差する方向で、第２の方向が
第１の方向と斜めに交差する方向が挙げられる。
【００５２】
　○　リング１１の周方向と斜めに交差する方向に延びる溝１５が周方向と成す角度は、
任意の角度でよい。
　○　凹部は、溝１５に限らず、図１２（ａ），（ｂ）に示すように、周囲が平面部で囲
まれた窪み１７であってもよい。窪み１７は、図１２（ａ）に示すように、開口部の形状
が円形のものに限らず、例えば、楕円形、長円形、矩形あるいは多角形であってもよい。
開口部の形状が円形の窪み１７は、例えば、ビーズショットにより形成される。また、窪
み１７は同じ形状あるいは大きさのものだけで形成された構成に限らず、図１２（ｂ）に
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【００５３】
　○　フランジ１１ａに硬質クロムメッキ層１３を形成せずに、周期構造１６を形成して
もよい。しかし、リング１１の材質が現在、市販品で使用されている材質の場合は、硬質
クロムメッキ層１３を形成した方が好ましい。
【００５４】
　○　周期構造１６の形成方法は、フェムト秒パルスレーザ等の極短パルスレーザを周期
構造１６を形成すべき位置に照射する方法に限らない。例えば、マイクロエッチングや、
種々の化学的、物理的な手法を用いてもよい。
【００５５】
　○　第３の実施形態のようにマイクロクラックが形成された硬質クロムメッキ層１３の
表面に形成される固体潤滑性コーティング層１８は、少なくとも平面部１９に形成されて
いればよく、溝１５の面には形成されずに平面部１９のみに形成されてもよい。
【００５６】
　○　固体潤滑性コーティング層１８は、平面部１９に均一に形成されずに厚さにむらが
あってもよい。
　○　溝１５が潤滑剤で埋まっていてもよい。潤滑剤はトラベラ１２の摺動により、少な
くとも一部はやがて剥離するため、初期の段階で溝１５が潤滑剤で埋まっていても、その
後、繊維を保持する機能が回復する。
【００５７】
　○　固体潤滑性コーティング層１８の形成方法は、第３の実施形態で説明した方法に限
らず、他の化学的・物理的手法によってもよい。
　○　リング／トラベラ系を構成するリング１１は、フランジ１１ａが断面Ｔ型状に限ら
ない。例えば、図１１に示すように、傾斜型のフランジ１１ａを有するリング１１に適用
してもよい。この場合、トラベラ１２も傾斜フランジに対応する形状のものを使用する。
【００５８】
　○　摩擦低減部１４は、リング／トラベラ系のリング１１に形成される代わりに、トラ
ベラ１２に形成されてもよい。しかし、トラベラ１２に設けた場合は、リング１１に設け
た場合に比べて、摩擦低減部１４の面積が大幅に小さくなるため、リング１１に設ける方
が好ましい。
【００５９】
　○　リング精紡機に限らず、リングを有する紡機、例えば、リング撚糸機に適用しても
よい。
　以下の技術的思想（発明）は前記実施形態から把握できる。
【００６０】
　（１）リング式紡機のリングであって、トラベラの滑走時における前記トラベラとの接
触面に、４００個／ｃｍ以上の凹部を有するリング。
　（２）リング式紡機のトラベラであって、トラベラの滑走時におけるリングとの接触面
に、４００個／ｃｍ以上の凹部を有するトラベラ。
【符号の説明】
【００６１】
　１１…リング、１２…トラベラ、１３…硬質クロムメッキ層、１５…溝、１６…周期構
造、１８…固体潤滑性コーティング層、１９…平面部。
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