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  序     論

 我々は 昨年苛性曹達中の食肇のヴィスコースに及ぼす髭響に就て 研究中(工化,昭

和9.7.915),腰 搾室氣を用ひて 一定屡の もとにヴィスコー スをデューゼよ り押出して

紡懸する揚合,ヴ ィスコースの流出量が紡綜速度の増大 と共に 漸次増加す ることを認

めた・ そこで 次 にこの現象に基いて 紡綜時に於ける ヴィスコース流出の機構に就て

考察を試みる事にしす二・

  實 験 之 部

 (Dこ の實験に用ひた装置は第一圖に示す様な ものである・

               第   一   圖

    5           B・ボビン

   D;デ ュ員ゼ

   v;曲 管

   A;水 銀柱アキュムレータロ

  P倥 氣ポ.プ

   R;空 氣溜

   G;肉 厚ゴム管
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          紡練時に於け るヴィスコース流出の機構 に就 て

 實 際 紡 綜 に當 つ τ 躍 孔 の デュー ぜ を用 ひ る と,ヴ ィス コー スの 流 出 量 は 極 小 で あ る

か ら,10～20分 間 に認 む べ き歴 力 の 降 下 は な い の で あ る・かsる 水 銀 柱 ア キュム レー

ター を用 ひ る こ とは 岩 崎 氏 の考 案 で あ るが,適 宜 の佐 塵 を得 るの に 至 つ て 簡 輩 で 便 利

な装 豊 で あ る.

 今 曲 管 及 び デュー ゼ を 流 れ る普 通 の液 腿 の 抵 抗 を比 較 して み る と,流 れ を 假 に

贋 蓮 動(Straight line fow)と 考 へ て, Poiseuille's Lawに よ り

       ・P-・砦u    (D

        △P;歴 力の降下

        L ;管の長さ

        u ;卒 均速度

       l
        d ;管 の内径

        μ ;液 盟粘度係数

        k ;常 藪

 今 曲管 を 内径0・7cm,長 さ50 cmの 圓管 と し,紡 綜 孔 の 内 型0.01cm深 さ0.03 cmと

す る と,流 速 は管 の 切 断 面 積 に 反 比 例 す るか ら

       許:i婁要(x16i:;一一一一⑭
 但 し    (APD;デ ューゼに於 け る歴 力の降下

       i△Pv;曲 管に於ける歴力の隆下

 即 ち 曲管 に於 け る 抵 抗 は デ ュー ゼ の抵 抗 に比 して 甚 だ 小 で,無 視 し得 られ るの で

あ る.

 以 上 は 液 髄 の 流 れ を 贋 運 動 で あ る と假 定 しての 計 算 で あ るが,實 際 暦 運 動 で あ る

か ど うかReynoldsのParameterを 用 ひ て考 察 して み る と,

       R篇亜           (3)
          μ

        U;涼 度          ccm/sec

        d;管 の内裡            cm

        ヒ
        γ;液 盟密度        9/ccm

        tt ;内 部摩擦係数(粘 度係敷)    g/cm・sec・or``Poise"
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          紡綜時 に於 けるヴィス コース流出の機構 に就 て

 今        u=O.005ccm/sec or O.336 gr/min

        d= O.el cm

       l
        γ=1.12g/ccm

        μ= 10"Poise"           とす る と

       R=0.000056            (4)

 液 膣 蓮 動 はReynoldsのParameterが200か ら2300迄 の大 き さに なつ す二時 ・ 居運

動 か ら旋 回運 動(Turbulent flow)に 移 る の で あ る.故 に デュー ゼ に於 け る普 通 の液 膿

の 流 れ は 勿 論 暦 運 動 で あ る と考 へ られ る.曲 管 に 於 け る 普 通 の液 艦 の流 れ も同様 に

暦 運 動 で あ る と考 へ られ る.

 然 し 以 上 は 皆 構 造粘 度 を有 せ ざ る普 通 の液 膿 の揚 合 にPoiseuMe's Lawを 適 用 し

ナこの で あ るが,ヴ ィス コー スはWo. Ostwaldの 所 謂 構 造粘 度(Struktur-viskositat)

を有 す る膠 質 溶 液 で,そ の 粘 度 は歴 力 に無 關 係 で な く,厘 力乃 至 は流 速 と共 に 憂化 し,

Newton, Reynolds, PoiSeuille等 が 普 通 の 液 艦 に用 ひ7二法 則 を適 用 す る こ とは 出 きぬ

の で あ るが,今 の べ た 二 の揚 合,(2)式 の 揚 合 に於 て は 曲管 中の ヴ ィス コー ス量 を加

減 して流 μ撮 を測 定 して 曲 管 の抵 抗 を無 覗 し得 る こ とを實 験 的 に謹 明 し得 られ,(3)

式 の 揚 合,Wo・Ostwaldの 設 に も拘 らす,著 者 等 は 他 日獲 表 す る筈 の あ る理 由 か ら

デュー ゼ 中 の ヴ ィス コー スの流 れ は 居 運 動 で あ る と考 へ る,

 故 に この 實 験 に於 て 考 慮 す べ きは 室 氣 の歴 力 と紡 懸 遽 度 とデュー ゼ の穴 の形 欣 と

ヴ ィス コー スの 性 質 との 四 者 で あ る.

 イ)デ ュー ゼ は 白金20%,金80%の 合 金 で,板 の厚 み03mm,入 口の 径0.12mm,

出 ロの 径0・10mmの 圓錐 形 の 穴 を1ケ 開 けた もの を用 ひ た.

 ロ)ヴ ィス コー スは チ ッシュ・ペー パ ー を 原 料 と し†こもの で 繊 維 素 濃 度8%,ア ル カ

リ濃 度7%の もの で あ る.そ の虚 法 は 前記 苛 性 曹 達 中 の 食 堕 の影 響 に就 ての 研 究 の 時

と同 一 で あ る.紡 綜 液 は 硫me 11部,芒 硝24部,硫 酸 亜 鉛1部 ・ 水64部 の もの で あ

り,温 度45。C,浴 長 約20糎 で あ る・

 (2)巻 取 速 度 の増 大 に よ る流 出 量 の増 加 は 第 一表 に よ り明 瞭 に認 め られ る,流 出 量

が 小で 巻 取 速 度 が 大 で あ る程,綜 にか 、 る張 力が 大 で あ るか ら 流 出量 の増 加 の程 度

は大 で あ る・
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          紡綜時に於けるヴィスコース流出の機構に就て

              第    一    表

    巻取蓮度

    ・一轍繋lll lil{1

    議 譲盤 髄 姫 戴

        1
         場加歴力cm Hg   29     21     10

         引伸程度       1.79(2.76)  1.30(1.84)  1.10(1.31)

    _醸 鷲 髄 卿 継
         墳加歴力cm Hg   37     29      14

         引伸程度       2.27(4.00)  1・66 (2・66)、 1・45(190)

         デニーノレ            3,45        4.35

         流 出 量mg/min 207(2・07) 262(1・74)

    60 m/min流 出速度m/min  23・3   29・5   ・

         増加塵力cmHg   48     33

         引伸程度       257(5.32) 2.05(3.55)

    _羅 鷲 薪 鰍
        /
         i曾加歴力cm Hg   56     40

         引伸程度       2.96(7.10) 2.37(4.73)

 (3)亦 之丈の流出量を増加せしむるに 要する屡力を歴カー流出量曲線(第 二圖)か

ら求めると,流 出量の壇加の程度に比例 して増大することが認められう.帥 ち 綜に

働 く張力により,ヴ ィスコースが紡綜孔より引張 り出され る・ その 結果紡綜孔の禺 口

に於て,大 禮之丈の員腿が生じ,紡 綜孔に於ける座力の降下が大になるから,流 出量

が増加する と考ふべ きである・

 (4)亦 綜の引伸しの程度は岩崎氏の計算・

                  (4)



         紡綜時に於 けるヴィスコース流 出の機構 に就 て

                第 = 圖

        
          室氣匪力c皿Hg

 (繊工,昭 和6.10.229)に よるものs約 牛分であつて,張 力のなす仕事の中一部は綜

の引伸 し 及び 引揚げに,他 部は ヴィスコースを穴よ り引出すのに消費せ らる、と考

へ られる。

 (5)紡 綜孔の内部に於て ヴィスコースが引張 られ る結果,繊 維素の分散粒子が紡綜

孔の内部に於 てすでにある程度迄流れの方向に配列 し,殊 に穴の壁 に接する部分は摩

擦 により 更に一暦よ く配列すると考へ られ る.か くて 分散粒子が相當流れの方向に

        第 三 圖         配列した ヴィスコー スの流れは デュ

マ

  ・1 ・1 ・'i ■ '" ti一を出て繍 浴 によ り分膿 固す
一 三 翌 厚 多 ヒ 乖 ・・`・-」"a-一ゼをtHtl直後に方全け・

   1   1        1   牛凝固の歌態に於て更に引延ばされ 乙

封自i冒k韮 轡 と考へられ
   l   I   [    }   (6)亦 デューゼの穴の形は從來製

作 されて居 るのは第三圖甲に示す如 きものである.

 今 デューぜの穴の形 を直as O・1 mm,深 さ03 mmの 圓筒形 と考へ,そ の中を流れる
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         紡練時に於けるヴィスコ{ス流出の機構に就て

ヴィスコースの暦蓮動の歌況を考へて見 ると,大 腿乙圖に示 す様な ものになる.

  イ)歴 力のみにて押出せる時,

  ロ)紡 綜せ る時,

 故にデューゼの穴の形は 管の内径の急に小になる事による流線の牧縮(Contrakbion

of flow)と綜に加はる張力により・ヴィスコー スが引張 られる事に原因する流線の牧縮

と双方考へて製作すべきであつて,その大暇の形は乙圖二,ハ,に 示す様な ものである・

 (7)以 上考へたのは 歴搾室氣を用ひて一定歴の もとにヴィスコースを押 出す揚合で

あるが,工 揚に於て用ひる紡綜ボ ンプは歴力を調節する作用を有 し,廻 輻数 を一定に

すれば 常に一定量のヴィスコースを押出す様製作 されてある・故 に 紡綜時 にもヴィス

コースの流出量は 増加 しないが,紡 綜ボンプと デューゼとの開にあるヴィスコースに

か 、る屡力は減少する 之は紡綜ボンプに附屡せる硝子製の察氣溜の中の察氣が 座

力の減少により可成膨脹 するか ら明瞭 に槻察 される.腿 力の減少量は前記の増加歴力

景 と略等 しい.

 縣の引伸 しの具合 とか,デ ューぜの穴を出 る流線の歌況等は前述の揚合 と全 く同 じ

であると考へ られる・

  総     括

 腿搾室氣 を用ひて{亙堅の もとに ヴィスコースを紡綜する場合,紡 縣速度の増大 と共

に ヴィスコースの流出量が増大する現象から,紡 綜時に於ける ヴィスコー ス流出の機

構 を明にした・

 1)紡綜時にあつては ヴィスコースは紡綜孔 より引張 り出 されるものである・その結

果,紡 綜孔の出 ロに於て可成の員墜 を生じる.そ の員歴の大 きさは綜に加はる張力の

大 きさに比例する.

 2)ヴ ィスコース中の繊維素分散粒子は紡綜孔内部に於 て 引張 られ る事 と孔壁の摩擦

とにより,す でにある程度迄流れの方向に配列 して居 る・

 3)デz'一・t"の孔の形歌は 管の内形が 急激に減少する結果 起る流線の牧縮 と縣に加

はる張力によリ ヴィスコースが引張られろ事に原因する流線の牧縮 とを考慮すべ きで

ある.(Wt 8回 大阪講演會に於て登表)
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