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               1)緒     言

 ポツト式によるガラス長繊維紡糸過程の研究の一部として牛熔融アルミナ製紡糸孔を具へた

容量約2kgの ポツトから市販ソーダ ・石次 ・珪酸ガラスを原料として100時 闇蓮績實験を行

ひ,主 として牟熔融アルミナ製紡糸孔板の熔融ガラスに樹する耐久性,製 造能率,繊 維の直樫

の攣動 紡糸中繊維の切断する割合等に就て観察した.

               2) 實 験 装 置 (第1圖)

 熔融ガラス約2kgを 容れる禰圓形の耐火粘土製ポツトBの 爾側面から201b/□"の厘搾室氣

を混じたガス火焔を吹付けてガラスAを 熔解し長方形の牛熔融アルミナ製底板(紡 糸孔板)に

穿けた直樫2.3mmの 紡糸孔85個 から引出した繊維を糸    第1圖 實験装置略圖

勢譲辮 懲 灘欝額蕪  一己
                                乏 ・闘『≡三三『

カモーターMの プー-P・ を取換へて捲取速凝320   L- ,冗 グ

躍蹴纏 雛 慧畿 難1:繊 Ψ 
が 糸 を間 歓 的 に擾 ね る様 に し,Rの 軸 はSの 軸 と蓮 關 廿  一乃3『      G

し め てSの31司 韓 にi封して1同 綾 がか 』る檬 に した ・

 原 料 ガ ラ スはSiO267.73, CaO 8.58, AI203+Fe2035.02)          R

MgO O.26,ア ル カ リ18.41%,比 重2.50,太 さ1cm内 外         1

の醐IK槻 のを・一・_帳 ・に切っ。…,宛 s幽 ㍗

毎時1～2同 投入する.                          PI L」
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 Pt-Pt・Rh熱 電樹 を底板下面の一端に蝕分に穿けた紡糸孔の牛まで挿込み粘土で止め(T、),

他の1本 は磁製管に入れて底板上面の一端に立て(T2),此 等に依 て紡糸孔附近のガ ラスの温度

を推定する基準とした.

               3)實 験 方 法

 A・ 製 造 能 傘 紡糸孔か ら引出したガラスはピンセツi・でつまみ出した部分及び手で引張

つた太V・糸を「屑物」とし)ス プールSに 櫨取つた部分 を「捲取糸」とし夫 々1時 間毎に整理秤量

して捲取糸に封する屑物の割合,投 入原料ガラスに蜀する引出 したガラスの重量の牧支,使 用

瓦斯量シ動力用電氣(察 氣墜縮機及び紡糸装置)の浩費量等を計算 した.

 B1分 間捲取試料の探取 出來た糸の性質を検べ又紡糸過程に影響 を及す各種の原因 を考

察 する手掛 りとする爲,温 度,捲 取速度等 を種々攣へて糸道Gで1本 に集めた糸を最初10秒

間 ク質ム鍍金 した鐵捧で片側に寄せてスプールの一端に捲 きつけ,10秒 経過後 この鐵捧を除け

て綾 をかけ乍 らスプ岬ルの申央部分に更に60秒 捲 き取 り,この部分 を切離 して試料とし,こ の

方法で130種 饒の1分 間捲取試料を採取した。採取中繊維が事故のため切れる事があれば》何

秒目に何本切れたかを記録 して置き,1分 聞平均何本捲取つてゐるかを計算する.1分 聞捲取

試料は0・19感 量の天秤で重量Wを 秤 り,3ζこの糸の束の中か ら出來 るだげ偏 らなV・檬に糸を

取 り出して10mg感 量の天秤で19に 就 き何本の糸がかか るか を3同 測つて,こ れか ら糸のデ

ニール及び軍繊維の平均直樫を算出する.

 C,繊 維直径の測定 1分 間捲取試料中の代表的なものか ら糸を2、4本 宛取 り出して1本 の

糸に含まれてゐる軍繊維の直樫を顯微鏡で測定して,85本 中何 μの纈維が何本あるか を検べ

た.

 D.捲 戻 試 料 最初か ら綾 をかけ乍ら1分 間捲取つた試料 を作 り之を全部捲戻して捲取中

に糸の太 さが どの様に攣化してゐるかを槍べた.

 E糸 の 強 度1分 間捲取試料中の一部に就て松弁式湘装置槍力計(Y-31型)で 糸の抗張力

を測つた.

               4)製 造 能 率

 装置に欲貼が多 く原料ガラスもあり合せのもので又操作に不慣れであつた こと,1分 間捲取

試料を探取する爲製造能率を犠牲にしたこと等のため實地に鷹用出來る籔値を得 ることは出來

なかったが,實 験総時聞にi封して整理 してみると次の如 くなる.
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 1)實 験 総 時 間 101時 間28分

     (内 捲 取 時 間 17時 間42分)

 2) ガ ラ ス

      原 料 ガ ラ ス 70.00kg(0.689 kg/hr)

      引 出 ガ ラス 69.79kg(0・687ク )

        内 課  捲 取 糸 19.23kg

           屑 物50.56kg

捲 取 糸 重 量 を据 取 時 間 容割 れ ば 1.09kg/hr(18.19/min)

屑 物 を實 験 総 時 間か ら捲 取 痔 間 を差 引v・た時 間 で割 れ ば o.60kg/hr(10.o g/min)

 3)瓦 斯 使 用量 704,7m3(6・95 m3/hτ)

4)動 力 用 電氣 使 用 量 390.O KWH(3.8生KWH/hr)

 次 に代 表 的 な1時 間 中の 捲 取 糸 の 製 造能 率 を 第1表 に示 す.

                 第   1  表

  M墨 騨 重量慧 繍 猫 繍 間 蓋響騨 辮
   1   540   315   58.3   18分50秒  5.13  3.20

   2   870   547   62.8   31分51秒  6.53  3.21

   3   790   420   53.2   21分28秒  6.79  3.50

   41014 608 59.9 28分54秒10.784。17

   5       693         471         68.0        33分53秒     10.78      4.17

 例 へ ば 第1表 中No.5で は1時 間 に6939引 出 した ガ ラ スの 中4719即 ち68%が 糸 に な り}

淺 り32%は 屑 に なつ た 事 を意 味 し,1時 間 中捲 取 つ て ゐた 時 間 は約34分 で)こ の 割 合 で 連 績

して捲 取 る事 が 出來 た と すれ ば1時 間 約1kgの 糸 を作 る事 が 出 來 る.換 算 す れ ば 糸1kgを 作

るた め に は 約2時 間蓮 傳 す る事 を要 し,屑 物 が その 間 に 約0・5kg出 來 る.以 上 の結 果 は あ り合

せ の ガ ラス を 原料 と し チ ヤ ー ジの 影響 を見 るた め に特 に間 漱 的 に チ ヤ ー ジ して,種 女敏 黙 の 多

v・間 に合 せ の装 置 を 用 ぴ て 一 先 づ牛 熔 融 アル ミナ製紡 糸 孔 の耐 久 性 を槍 べ,操 作 の 練脅 を行 ふ

た め に 實 験 した もの で あ つ て)牛 熔 融 ア ル ミナ製 紡 糸 孔 は100時 間 蓮績 使 用 後 も何 等紡 糸 に 支

障 を來 さな ヵ≧っ た 。

               -5)一 分 間 捲 取 重 量

 捲 取 速 度 を840m/minの 一 定 に し1分 間 捲 取 つ て も捲 取 られ た 糸 の重 量 は最 小11.89か ら

最 大25・19迄2倍 以 上 ・慶 動 を禾 す。之 は 紡 糸孔 か ら出 て來 る ガ ラ スの 澱 に依 て著 して影 響
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され るもので》假令紡糸孔出口外面部の温度を均一に保つ ことが出來た として も)堵 塙内で熔

解 してゐるガラスの温度が異れば引出されるガラスの量が異 り從つて糸の大 さも攣つて來 る.

然 しこの捲取速度の場合にガラスが糸になる溜度には一定の限界があ り,試 料を探 り易い條件

鋼 圃,、 。m/m・。で 。,_φ ・繍 』85孔 のときには出來 るだけ試料 漁 多 く撫 離

  、 から1分 間に捲取られる綜の重さのピ 努めたので あるか ら」この速度で捲取つた100
"  耕( ロ)グラム      灘

紬 の試料中には此速度で糸を引 くのに最

  ・・L      も都合眼 喉 件で紡糺 膿 會が最も畷

          r鴨 鷺均  多く蝕 れてゐるものと考一られ・・の澱

  15                    に於ける1分 間捲取重量を19宛 に匿分 した

                      ヒス トグラムに描V・てみると第2圖 の如 くな

                      り》平均値は17.19/minで 圖に於て も略 その
  Io .

匝                  程度捲取られてゐる機會が最も多v・事が見ら

15         れる●
                      ある捲取速度の範園内では捲取速度が渥 く

                     なると糸が太 くなるためにこの二つの原因が

  。 ll-13 i517192123-25 『 打浩しあつて軍位時間に捲取 られ る重量は殆

    吐耐 捲 取 重 量(9傾 】) ・攣化し  第3圖

ないことが維験 されてゐる.芭口・ち温度の微細な攣動が捲取    840m/minで23mmφ の

                         .    紡綜孔から引出した繊維の
重 量 に及 す 影 響 が 甚 だ 大 きV・爲 に〉 捲 取 速 度 を320m/1nln   平均 直裡 の ヒ ス トグ ラム

まで下げてもその間の各速度に於ける1分 間捲取重量は全

て第2圖 のヒス トグラムの攣動の範園内に入る.       
                             

       6) 繊 維 の卒 均直裡

                           麟1 
スプールSの 圓周の長 さ(613mm)に 切断 した糸が何本

で19に なるかを測つて原料 ガラスの比重2.50か ら》糸の

                           ↑1
デ ニ ール と軍 繊 維 の平 均 直 脛(μ)を 算 出 した.840m/min

で捲 取 つ た 試 料100種 鯨 りに 就 て この直 樫 の 攣 動 の程 度 を   

0.5μ 宛 に逼 分 した ヒ ス トグ ラ ムに 描 くと第3圖 の如 く9.4'

～13 、6μの 間 に鍵i化し て居 り)平 均f直は11。14μ で,圖 に於   

                             喫→ 繊 維の平均直径(μ)
て も110～11,5μ の もの が 最 も多V・こ とが 見 られ る,

                   (68)
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 此等の取扱に於て偏筒の程度 を鍬値で表す爲に》平均値M。 よ り小なるものの更に平均値を

假 りに下卒均値M、 と名付け,M。 より大なるものの平均値 を上平均1直M、 とし,次の式で表 さ

れ る如き藪値 を計算して不揃の程度を表すもの とする.

  下不鞭 玲 鴫詳 ・…(%)  第姻 捲髄 度・灘 ・平朧
         M_M        (1分 間捲取試料N・・39～70)

  上不鍍X・=2M。o×100(%)   (底板下醐 畝 ・79・-8・の

不 搬X一 鵠 詳 ・・…%) 
18                               0

 尚 測 定 全 同敷 をN,平 均 値Moよ り小 な る値 の                         ロ

表 れ る 同 数 をN、 とす れ ば 不 同牽Sは 次 のSom- 3・!6(バ)( ).

m。,の式醸 さ悩.    鑑 ・・  ●

祠 摩 ・-2・ 誓 瓢)・ …(%)餐;; 8.
.

・が粉 多ければ説 伽 勺欲 の關係磁 立す 翻2   ・ 二3

                                    9  ●る'      ↑:1  ・ 噂
        X講2S
                         9

 第3圖 の繊維 李均直樫の数値か ら上の値 を算出                            200   400   600   900

するとM、=10.45μ,M、=11.82μ, X=12.396と     一→ 捲 取 遽 度(1嚢加iロ》

な り一定速度で紡糸 して もガラスσ)温度により繊維の平均直脛に12%程 度の不揃が出來るこ

とが判 る,

               7) 捲 取速 度 と繊 維の 卒均 直径

     第 5 圖       捲取速度が一定で も熔融ガラスの温度の僅かの攣 化が

 捲取速度と繊維直径の偏埼度(め  敏感に糸の太さに影響 し捲取速度を攣へた場合の糸の太
100

                 さの攣化は此の装置では観察し難iV・が特に老慮を彿つて
 、go                      、

 80             探取した試料(No.39→70)に 就 き此の關係を圖示すると

70
δ      第4圖 の如 くな り320m/mi・ では18μ 位,840 m/mi・

6・ 妾

・・ 書       迄速度 を上げると11μ 位に大艦規員旺的に細 くなつて來

・・ず     る事硯 られる.
3。 も

      …

ユげ   i          8)捲( む)取速度と繊維の直径の不揃度

    200     400     600     、800

   -→ 捲取速度(mノ㎡n)     捲取速度の異る試料の代表的なものに就き軍繊維が85

                   (69)
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       第6圖    本集つた糸を2回 宛選び出しi封眼 目盛1目 盛2・87μ の顯
  捲取速度と繊維直裡の不同率(S)                

微鏡 を使って出來るだけ85本 残 らす直裡を測 る檬に努
 25

                めた.各 試料につき此等の値 を0.5μ 宛に整めて太さの分
不

、。 1    舳 畿 作蝿 取澱 と分布醐 の形の匿題係蹴 て老察

同 1.  したのであ… 雌 にはそ卿 の㈱ 勺なものに艦
・ 1 .t 太・の不揃麟 臨 た謙 第・表に掲げる・此等の

率 ＼1 ,   値から撒 議 の勘 もの程不揃の度が摩Uしくなる換

一遺0 矧( ) 言欄 糖 贈 くす麟 維の太・が・・揃つて
ぎ,   昏 來獺 向がある事醐 る.。 の關操綱 示すれ聯 ・,・
             、
  r            圖の如 くである.

             1

   捲 取 遽(む    )度(           化 學 硯       第6圖  捲取速 度 と繊維 直裡 の不同率(S) 25不、。 1同  1. ・・      i(の),率   ＼l            o 遺o(    層 ・!%             昏)  5              、   1「一              と  ・ 2・・ … 』6。。 8。。 1。QO   捲 取 遽 度(m/min))

                第   2  表

            捲 取 遽 度 と 緻 維 直 樫 の 不 揃 度

    試 料  捲 取速度  測定本数  Zド均 直裡  最 小直樫  最大 直径  不 揃度    番
號          【n/min                               ,α                 μ                 μ                %

    47 81・ 羅 }1:ll 魯1蓉 ll:婁 ll:1呂

    ・・ 84・ §l l:1琴 §:1 丑:l l§:1乙

    49 755 11 躍  1:婁 1§:l ll:ll

    5G 65・ §l ll:ll l:1暑 19:15 }1:ll

    53 57・ §l ll:19 1:l ll:l ll:ll

    57 48・ §1 }1:91 、1:15 量夢:95 11:雛

    67 32・ ll ll:ll ll:l lll舞 麗:ll

             9)繊 維 の切 断 に關す る整 理

 1分 間捲取試料を探取する際豫備捲取10秒 を加へて蓮績70秒 間捲取つてゐる間に 何秒 目に

何本繊維が切れるかを観察 した.そ の結果 を各5秒 毎に分けて,最 初 よ り5秒 目)10秒 目,・…

70秒 目迄 に合計何本切れてゐるかを累計して第7圖 に示した.曲 線Aは 捲取速度840m/min

-一定のもののみに就 て,曲 線Bは これに更に捲取速度を攣へた試料 をも加へたものに就て纒め

たもので,最 初か ら1本 切れた儘で採取 し始めた場合を除V・て前者に於ては引V・た繊維の延本

数9242本 ♪後者容は11135本 で何れの場合 も大髄30秒 間に1%の 割合で切れてゐることが見
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                            られ る.

         第 七 麟            14秒 目か ら65秒 目までは

 蓼聯                         大髄時間の経過に比例して切

雛   卜憲晶  鷺灘 膿 灘
烹罵 ⑲ 離1欝 難 灘 讃蟷

灘/ 。 ・  '黎 努灘 陪灘
脚L

__L__一 始め㈹ にその場
     臼3㌔ 漏 閥 …  合の灘 ・勺轍 ・切噺す・・
とが梢 多 くなるためと考へ られるが)こ の部分の曲線の曲 りは飴 り急ではなく,綾 を掛けるた

めの切断は結局それ程多V・ものではなV・と考へられる.最後に65-70秒 目に曲線の傾斜が急に

緩になるのは)測 定者が丁度70秒 目に糸を掴んで切断 して試料 とするために,70秒 目が近づ

くと紡糸孔を観察 して切断繊維数を数へる鯨裕が無 くなるための個 入的誤差である.之 を要す

るに試料探取中切断の原因は捲始めてか らの時間の経過に無關係に表れ)大 艦30秒 に1%の 割

合で切れて行 く,切 断は主 として原料ガラスの不均質性印ち石や泡が入つてゐる事 紡糸孔の

温度に局部的に微かな不均一が出來るため等の,捲 始めよりの時間の維過に無關係な原因に依

るものと推定され,こ のことは紡糸中の實際の観察と一致する.種 汝の場合に就き切断する割

合を更に詳しく検べ,更 に實際操業する場合にはある程度以上繊維が切江ると出來たヤーンが

使用に耐へな くなる事 を考慮に入れて)何 本位繊維が切れた際に蓮韓を一時中止 して繊維 を揃

へ直 して蓮鱒を績ければ最 も能率よく紡糸出來るかを槍べる手掛 としたい・

              1の 糸 の 抗 張 力

 1分 間捲取試料 中のヤーンの抗張力に就ては目下ヤーンテスターの調整中で充分な測定を行

つてゐなV・が,製 造後室内に約2ケ 月程放置 した試料に就き松井式油装置槍力計(Y-31型)を

用ぴて練脅の意味で二,三 測定し允数値 を第3表 に例示する.測 定に用ぴたヤーンの長 さは50

cm,負 荷率は1209/secで ある,

             第3表 ガラス糸抗張力測定値の例

                   (71)
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灘鰭 醗附 甥 辮 瓢 噛の響力魁 詔甥
 47     840      82.3       176      11.0     12     379     340     428      2.16

 61     〃      82.4      146    10.0    21   285    261    305    1.95

 7ヱ     〃     85       1蔓6     9.8δ   20   348   303   400    2.39

 93      ク      83.6       223     12.3     婆7    402    340    470     1.80

 65     750      85        164     10.4     17    373    318    447     2.28

 63     660      84.4       183     11.1     14    378    350    424     2.07

 53     570      82.7       232     13.0     47    400    334    515     ユ.73

 59     320      84.2       451     17.4     19    720    600    812     1.60

                           鴨

             11)捲 戻試料 に封す る考察

 85本の繊維 を1本 に集めた糸 をスプールに捲 き取つて行 く間に糸にどの檬な攣化が起つてゐ

るかを明にする目的で最初か ら綾を掛け乍 ら約840m/minの 捲取遽度で1分 間捲取つた試料 を

作 り)之 を全部捲戻して太さの攣化 を穣べた.

 之を便宜上第8圖 の如 く匿分                        1分聞捲取綜の画分

し ・ 捲 戻 始 め の10・mをF1・ 83α2m 825 、1m82。.1m 815加81・.・ ・  3.1・L5。
                7     ヒ   V     V   v         v    v Om

知1・mをW・,次 の10・mを 一      艦

F・,知 ・・mをW・ 鰍 としL _    。 _嬢
                罷終ね                    捲取方向  鯉F
52の10 cmの 次にW52が 約

                     第8圖 捲戻試料の整理
3mば か り残つた.第4表 にあ

る如 くF試 料は全て10cmの 長さにと り)W試 料は部分により10m)20叫22叫1mの 長

さに取つてある.W52試 料は捲始めで繊維が歯Lれてゐる爲正確な長さを測 る事が出來す誤差

が±0,3m位 あるが,假 にこの誤差を無覗 して之を丁度31nと 考へてW52の 始の黒占を基準に

とり,捲 終 りの方向に長さを計算して行 く事 とし,第7圖 に下向の矢印で示 した如 く,F試 料

では(絡)に 相當する黒占,W試 料では試料長さの中央に相當する黒の0黙 か らの距離を第4表 中

(捲始よりの長さ,m)と して記載する.表 は煩雑を避けるために整理 した表 中の一部 を抜 き出

した ものである.

 W試 料は化墨天秤で1/10mgま で秤量し,試 料ガラスの比重2.50,1本 のヤーンの中の軍繊

維の本数85本 から,軍 繊維の平均直狸(μ)を計算する・F試 料はその申代表的な もの23個 の

直揮を夫,々85本 全部顯微鏡で測 りその平均値 を求める.

 捲始めの52,51の 試料 を除V・て測定 したF>W試 料合計72個 の直樫の平均値 は11.63μ とな

                   (72)
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                         第4表 捲   戻   試   料

撒 試階 さ 灘 溜)の 事誘 平讐 樫 震巖 。)畿 離 ω 不(弊

・・ … 83・2   ・L・・ 11:1 畳:1  9・・2

W1  10   825.1  2!9.8 11.座8

F2 … 』82・ ユ 
、 n・39 11:1 量:1  8・22

W2  10   815.0  2182 1L4{

F3 … 8・・・…   -23 11:§ }1:§  9・・7

W3  10   8⑪4.9 222.6 11.57

F4 … 799・・  …85 11:1 晋:1 .9.54

W4'10   793.8  22δ、8 11.64

・5 ・ヨ 789・・  …5・ 1111 認:1 ・…8

W5  20   779.7 457.1 11,71       ・

F7 … 749・6  …42 11:暮 {1:1  ・・93

W7 20   739.5 蔓26ユ 1L32

・… ユ 689・3  ・・.79 11君 {1:1 ・3・6・

W10  22    679.2  499 .2  11.67

・・5 … 584・8  ・・.・4 ユ1:l ll:乙 ・2・54

W15  20    574.7  446.1  ユL58』

F2・ … 484・3  ・・.7911:l ll:1 ・6・5・

W20  20    474.2  453.3  11,66

F25 … 374・8  ・・.67 11:l ll:1 ・・L7・

W25  20    364.7  447 .2  11.59

F28 … 3・4.5  …3・ 11:l l罷  …73

W28  20    304 .4  419.1  工1.21

F3⑪ … 274.3  ・・.97 ユ1:l ll:1 ・8・2・

W30  22    264.2  557.6  12.33

・・・ … 252…   2・4211:l ll:} ・…9

W31  20    242.1  468 .8  ユ1.86

F33
、 。・・ 2・2・・  …6711:1 }1:1 …U

W33  20    201.9  451,4  11.63

F35 ・・・ ….8  ・・.・6 11:1 圭言:1 …97

W35  20    161.7  459.4  11.74

F36 ・.・ ・5・.…   .8δ 11:1 1言:1 …4・

W36  20    141.6  441,4  1L51

・38 ・・・ ・・…   U… 11:1 }1:1 ・・…

W38  22    100.4  47婆.6  11.36

F4・ e… 9・3  …5ユ11:l ll:1 ユ・・24

W40  ↓Q    74,2  216.0  11.3臼

                                     (73)
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  翻 試糖 さ 灘1潔 監3平 糟 樫 叢播,)畿 離 ω 不、勢、度

  ・43 … 婆9・・  …7・ 11:1 }1:1 ・8.85
  W43  10     43.9  229.6  11.74

  F45 … 2…   -… 11:彗 ll:毒 24.6・
  W45  10     23,7  228.0  11,71

  F47 ・.・ 8.6  ・L4・ 11:1 11:謹 32.28

  W47   1     8.0   21.3  11.32

  F5・ ・.・ 5.3  ・・.56 1夢:1 11:1  3326

  W50   1     4.7   22.0  11.49

  F51    0ユ      4.2

  W51   1     3.6   25.8  12.45            ,

  F52 …  3…   3・・2 11:l ll:1  46.73
  W52   3±0.3   1.5

る(最小11.1μ,最 大12.4μ),次 に顯微鏡で太 さを測つたF試 料の中,夫 々最 も細V・もの と最

も太いものを取 り出し,こ れ等の値のみでは飛び放れて細い ものや太V・ものが混つてゐた場合

に太 さの攣動の傾向を判断する材料 となし難V・ので,前 述の下平均直樫,上 平均置樫並に不揃

度 を算出して共に第4表 に記載 してある.

 この表を基にして)捲 始めの黒占か らの捲取長さを横軸にとり,縦 軸に軍繊維の直樫をμで表

し,先 に求めた直樫の総平均値11.63μ に相當する中心線 を引 く(第9圖)・ …欠にw試 料の重さ

か ら求めた平均直穫 を各w試 料の長さの中央に相當する黙に0で 記入 し,F試 料の顯微鏡で

讃んだ平均直樫を ◎ で表 してO鮎 を補ひ)叉 各F試 料中にある最大直穫及最小直樫を ⑧ で,

更に上平均直樫及下平均直樫を ×で)夫 女相當するF試 料の位置に記入する.

 最大及最小直径の攣化 を示す曲線,上 及下平均値の曲線 を参老にして捲取中の平均直樫の攣

化 を示す曲線 を観察すると,捲 始は非常に太V・が,捲 始めてか ら1μ 秒 位経過すると太さは一

磨平均値に達 し,更 に1/4秒 位で極小値 を取 り)次 に次第に太 くなつて約3秒 間位なだ らかな

山が出來 る.こ の檬に由と谷が割合に規則的に緑返されてゐる事が判る・波の形は軍純なもの

ではなく,種 々の性質の波が加つてゐるのではなV・か と思はれ る.山 及び谷の懸績する時間を

圖か ら大艦測つて整めてみると次の如 くなる.

                 → 捲 取 の 方 向

    山 髪 ・薯 ・警 ・髪 呼 、σ ・ギ ノ
       ＼ / ＼ /＼ /＼ / ＼ / ＼ / ＼ / ＼

    谷 船6号 ・晋 ガ ・翌 σ 響 7

                   (74)
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  二9(840m/mi。)
  18

  且τ ・・5   F・。

 ミ16

盈 恥5

  9
          40D      450      500
    

    

         _鴎
         三

        1{曝
          
                            --→ 捲取長さ〔m}

 大膣一定 と思はれる温度のとき)一 定速度で糸を捲取つてゐる場合に僅か1分 間の間に如何

なる原因でこの檬に繊維の平均直樫が太 くなつたり細 くなつた りするのであらうか・その原因

と考へ られる主要なるもののみに就 き次に列記する.

 1)先 づ最初捲取始めた際に加はる急激な張力が原因となつて熔融軟化せ るガラスにある振

動が起る事が考へ られ る. 甲

 2) ガラスを熔解 させるためのバーナーに室氣堅縮機を用ぴて201b/〔ゴに調節した室氣を邊

り瓦斯 と混合して燃焼せしめてゐるのであるが,此 の場合室氣の歴力が171bま で下ると自働

調節器が働いて室氣を吸込み211bま で上ると室i氣吸込辮が閉ぢる様になつてゐるため)バ ー

ナー・に入る堅搾室氣 に此の範園の週期的な墜力攣化があり)こ れが糸の太さに影響を及す事 も

あ り得ると考へ られる.然 し普通の操業歌態の場合にはこの週期は18～20秒 位で,逡 風量を極

端に上げても14秒 より短 くなる事はないので,平均 より大叉は小なる璽力のかかる時間はこれ

等の牛週期 より短 くなる事は無V・筈で,と れ等の値を前記平均直樫の攣動の曲緑に於ける山及

び谷の縫績時間 と比較 してみると)大 髄同程度のもの もあるが,明 かに後者には週期の短いも

                   (客75)



           化 學 研 究 所 講 演 集 第+三 輯

のが多 く含まれてゐる事が制 り)太 さの攣動は歴搾室氣の駆 力攣化のみが原因をなしてゐると

は考へ られなV・.

 3)そ の他 糸道で繊維を寄せ集めてゐるための張力のかか り方の相異・

 4)廻 轄綾掛装置でかけてゐる綾が非鍬繕である爲の張力のかか り方の相異.

 5)熔 融ガラスの局部的不均質性のための牛熔融アル ミナ製紡糸孔に封する滑 り具合の相異

等々多 くの原因が考へ られ るが,装 置の不完全さによると思はれる原因は極力之を除いて更に

永V・時間漣績捲取つπ場合の太さの攣化を詳しく検べてみ・たV・と考へてゐる.

 又第4表 に於て顯微鏡で太さを測つたF試 料に就てみると,捲 始めは繊維 の太 さの不揃の度

が非常に大 きくF52で は不揃度が47%近 くもあり)著 しく太い ものだけでな く著 しく細V・も

のも混つてゐる事が判 り)捲 き取つてゐる中に太 さは次第に揃つて來るが,こ れにもある時間

維過すると叉不揃 にな り,更 に叉揃つて來る如き傾向が見 られ る檬に思ふ.

 扱此の平均直樫に於ける最大士5%の 週期的な太さの攣動を假に問題にしなV・とすれば,捲

取始 めてか ら一鷹平均直樫まで糸が細 くなるのは非常に短時間で充分で,1,5秒 も維 てば大艦

一定の太 さになる檬である.こ の事から先に1分 間捲取試料 を探取する際豫備捲取の時間を10

秒 とつたのは充分であつた と考へ られ》叉實際操業する場合に糸の太さを揃へ るための豫備捲

取を殆 ど必要 としなV・事を意味するわけで)最 初から綾 をかけて捲取つて も大髄差支へなV・も

のと考へ られ る.然 し最初の4秒 間位は繊維の不揃度が相當大きいので)こ の黙は更 に考慮す

る必要があ り,今 後更に繰返し検べてみたいと思ってゐる。

               12)結     言

 以上に記 した各種の測定及び考案は極めて不充分なものであるが)こ の實験に依て得た維験

を基礎にして装置の木完全さと操作の不熟練による測定の不正確さを極力除去して種 々組成の

異つたガラスを紡糸し紡糸過程の本質を究明すると共に》出來た糸の性質を明か にして行きた

いと考へ實験を績けてゐる.

                   (76)


