
            堀尾 高濁 スラリー式連績マーセル花に就で

なり,粘 度も急激に減少する.然 し軟化顯はスチロールの量が少い場合 も幾分低下する様であ

つた。

 上述の如 く,エ チレンとスチ ロールを反慮せしめる場合,ス チ・一ルの表面積の増加に比例

してエチレンの溝費速度が増大すること,及 びスチ ・一ルの量を甚だしく増大すると,外 観的

にも叉粘度及び軟化貼か らも相當異つたボリスチロールと考 えられる生成物が同時に生威 し,

叉共重合物 と考 えられ る生成物はスチロールの量の少い場合でも,伺 條件に於けるポリヱチレ

ンに比較 して,粘 度は大艦同じであるに反して軟化黙が幾分低 くなることより考えて,エ チレ

ンとスチ ロールが共重合することは確かな様 に思われる.

 而 して此の場合エチレンの沿費速度をエチレン濃度に比例するとして計算した場合,速 度恒

数はスチ ロPル の表面積に比例す ることを認めたが,こ れは反慮管内に氣液爾相があ り,無 相

は250℃ に於けるスチ ロP一ルの蒸氣墜7～8氣 墜に利當す るスチロPtル蒸氣を含んだエチレン

よ りな り,液 相はエチレンを含んだ スチロールよりなつてゐると老えた場合,理 論的にも設明

し得 るのであるが,こ 、では紙面の都合上省略す る.

               (昭 和24年7月gH受 理)

       37.ス ラ リー 式 連続 マ ー セ ル 化 に就 い て

              堀 尾 正 雄,高 濱 通 博

 ヴィスコース式人造繊維製造の第一工程であるアルカ リ繊維業の製造は,現 在ホィザー型の 儲

浸漬璽搾機でシー ト厭のパルプを苛性曹達溶液 に所定時聞浸漬 し,反 慮が絡 ると水璽ボンプで

継搾 している.即 ち浸潰,墜 搾を同一の機械で行 うが,各 回の仕込みが非連績に行 われ〕長だ充

分機械 化されていない.そ れ故にマーセル化工程の連績 化は古 くか ら研究 されているがその何

れ もが實施不可能か,實 施に當つて困難 を件ふようで工業化 されるに至 らなかつた.こ の理由

は一つにアルカ リ繊維素の蓮績堅搾の困難性 にある.     .

 然 るに今次大職中,ド イツに於ては人員不足 と北欧材の輸入杜絶の爲國産の潤葉樹パルプを

人造繊維の原料 として使用するようになつた爲(潤 葉樹パルプは繊維長が短いため針葉樹パル

プの如 くシー 団尺に抄造す ることは出宋ない)連 績 マーセル化の工業化に大 きい勢力が梯はれ

途に数種の方法が未完威 なが ら大 々的に實施 され るようになつた.而 してそれ等に於ては浸漬

は何れ もスラリP状 態(粥 朕)で行つている故從來のシー ト}IJ〈パルプより反慮の均一性が期待 さ

れるのである.併 しドイツの諸方法の中特にあらゆる職よ り見て優秀 と認められる1.G.肚 の

W史)lfet1工場のSclew Ples弓に依 る漣績1[盛搾法に於てさえ,浸 潰濫度は30-35℃ の高温を必

要 とし,こ れ以下り浸漬湿度では堅搾不可能 と述べ られている.言 う迄 もな く浸漬温度30-35

℃は原理上マーkル 化反悠{こ辱ましくな く,ま た経濟的に も不利であつて15-20℃ の浸漬温度

を採用することが最 も望ましい.

 筆者等は從來より低 アルカリヴイスコース法の第一要件であるアルカ 旦繊維素の堅搾の強化

が現在の浸漬堅搾機では望めないため,豫 めロールプレスによる蓮績法に就いて研究 して來た

                   (77)
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騰蹴繍 
々 の用 い たSCrew Pressは 圖

に示 す様 な もの で あ る.SCrew

IPressの 構 造 の詳 細 は紙 面 の 關係 上 省 略 す る.

 1.G. Wolfen工 場 のScrew Pressに 於 て30-・35℃ の高 温 度 浸 漬 を行 っ て い るが,我 々 の 方

法 で は低 温 度 にて實 施 出 來 る よ うに設 計 研究 した.即 ちSCreW PreSS l二於 てSereWの 回 韓 と

共 にSCrewの 各finの 容 毒【漫 化 曲線 とアル カ リ繊 維 素 ス ラ リv一の容 積 攣 化 を楡 討 した結 果,

各fillに 於 て排 出 す る堅 搾 液 は そのfinに 相 當 す る ス リツ トよ り速 や か に 除 去 す る こ とが,

連績懸 搾 を可 能 な ら しめ る要 瓢で あ る こ とに着 目 して 設 計 を行 つ て 成 功 した.即 ち低 温 度 浸 漬

に於 て は 墜搾 液 の粘 度 が高 い故 ス リッ トよ り墜 搾 液 の排 川 が 困難 で あ るか ら,こ の貼 を顧 慮 し

てSCrewの 初 期 の ス リツ トの幅 を1.5-2.0粍 に披 大 す る こ とに 依 り7-10℃ の浸 漬 温 度 に於

い て も何 等 支障 な くi璽搾 す る こ とが 川 來 た.

 次 にScrew Pres 5を 工 業1ヒす る際 特 に着llす べ き葉lliは,チ ヤ ー ジの 均 一一・とス ラ リー濃 度 の

均 一 で あ る.Screrv Pressに 依 る塾 搾 倍 率 は,チ ヤ ー ジ され る ス ラ リ ーの量 とデ イ ス テ ヤ'ジ

され る堅搾 ア ル カ リ繊 維 素 の 容 領 比 で あ る故,均 一一・な座 搾 物 を得 るた め には 均 一 な ス ラ リーを

製 造 す る こ と とチ ヤ ー ジ を一 定 に す る こ とで あ る.

 次 に連 綾 歴 搾 の場 合 嚢 熱 す るが ブ ライ 皇 ング クPル で防 止 す るこ とが で きる.

 連 綾 マ ー セ ル化 法 の 一一方法 として ス ラ リF歌 態 に於 いて 浸 漬 した パ ル プ をScrew Prssで 蓮

績 墜 搾 を行 うこ とに依 り,工 程 の連 績 化 と巫 搾 倍 率 の 向王 を達 す る こ とが で きた.

 我 國 パ ル プ資 源 の將 來 よ り考 えて 潤1購樹 パ ル プ を 人造 繊 維 用 に利 用 す る こ とは焦 眉 の 問1垣で

あ・る.こ の 場 合 こ のSCrew Pressは,有 力 な手 段 とな る もの で あ る.

 結 論 と してScrew Pressを 工 業 化 し,好 能 率 の操 業 を行 い得 る見 通 しを得 た.

              (日召 和24,イド8月21H'鶏 を}里)

     38.重 合 度 異 な る天 然 ゴム混 合 物 の可 塑性 粘 度

              富久宏太 郎,古 川 淳 二

 '1{リエスナルの熔融物の混合粘度(η)に 封するFloryの 實験)を 用いて筆者は之をセグメ

ンbの 分率に凋 してlnη の加成性があるとして次式を得た2).

      1・η一(M1/瀦 蹴 ε鍔鐸1リ'・   (1)
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