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               1)緒     言

 ガ ラスを適當な堵塙で熔融 して置 き)増 塙の底に穿けた多数の孔か ら軟化 したガラスを引出

し,此 を高速度で引伸し長繊維 を作 る,所 謂ポツ ト式のガラス長繊維の製造行程は種々複雑な

條件に支配されるものであるが,著 者等は昭和13年 以來紡糸の基礎的條件 を明にする目的で實

験を行ってゐる.從 來稜表 されてゐる外國丈献に依ればアメリカ等では,ガ ラスを引出す紡糸

孔板は白金叉は白金合金を用ひてゐる様であるが,著 者等は其れ とは比較にな らぬ程の安慣な

アル ミナを原料として,粉 陣 ・酸洗 して泥漿にしたものを石膏型 に鋳込み約1800。Cに 焼成し

た牛熔融アノレミナを以て紡糸孔板 を作 り,此 が熔融ガラスに樹 して充分な耐久性 を有する事を

確めたので,牛 熔融アル ミナの板に孔を穿けたものからガラス繊維 を紡糸する場合の紡糸條件

を明にする爲に實験を行ひ,此 迄籔同に渉つて報告した.著( ラ)者等は通常製造實験を行ふには百

孔の紡糸孔板 を使用し紡糸 を行つてゐるが,條件 を細か く調べる爲特に150～160gの ガラスを

熔融 し得る小型の増塙を作 り,厚 さの異つた板に直樫の異つた孔を6個 穿け,此 か ら温度及び

捲取速度を撒段に攣へて6本 の繊維 を捲取 り,温 度 ・捲取速度 ・堵塙中のガラスの高さ ・孔の

直径 ・紡糸孔板の厚 さが捲取つた繊維の直径 ・重量に及ぼす影響に就て實験 を行つた.そ の結

果の一部 を報告する.

              2)豫 備 實 験          一

 先づ最初は100本 紡糸用に用ぴてゐるものと同檬の紡糸孔板の穿け方を攣へて温度均一部分

と思 はれ る楕圓の上に,大 きさの異る孔を配置して紡糸した.

 その場合直樫 と捲取速度の關係は第1圖 の如 く捲取速度の大なる程糸が細 くなり)孔 径の大
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   第1圖 捲取速度 と繊維の直裡 との關係     第2圃 捲 取速度 と繊維の直径 との關係
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る程直脛の太い繊維が引けると云ふ定性的結果が得 られだ丈であつ允.

 次に捲取られた糸の分離 を良 くする爲に第2圖 の如 く,1列 に孔を穿 けた紡糸孔板で紡糸し

たが,此 の場合の繊維の直穫と捲取速度の關係は1個7)孔 に就ては大艦規則的になつてゐる こ

とが判 るが,孔 樫 と繊維の直樫との關係 を見や うとして も,孔 の形が複羅でガラスの引出され

る量,從 つて繊維の太 さが孔の圓筒形になつてゐる部分の直樫のみで無 く,他 の寸法に依つて

攣化する爲に定量的な關係を明瞭に得ることは出來なかつた.

              3) 實 験装置 及び實 験 方法

 櫨は第3圖Aの 如 く外脛230mm肉 厚68 mmの 中塞圓筒 を木節アランダ ム混合物の耐 火物

で作 り,そ の中に150～160gの 熔融ガラスを入れ得 る耐火粘土製圓筒歌増塙を置 き,そ の底に

第3圖Bの 如 き牛熔融アル ミナ製の紡糸孔板に孔脛の異る6個 の孔 を穿けた 物を籏込み)1

     第躍A(箪 位粍}  第調B個 のガスバーナーで側面よリカ撚 し

    O  o

    o。   捲取装置は速度加減装置付の小型

        電動機 を圓周58・4cmの 回蒋圓筒に

       蓮絡 し,モドターの速度加減に依 鉱

  捲取線速度約300～1350m/min迄 調節 し得る.濫

 度は便宜上 方糸孔板の下面にPt-Pt-Rhの 熟電封

  σ)接合難をバネで押付 げて測定した.
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 試 料 ガラスは調合 組成 容SiO265. Al20、10, CaO 7, B2038, Na2010%の 梢 硬 質系 の もの

で 室盗比重 は2.46,線 膨 脹係数6.51×10r6,軟 化 温度565。Cで あ る.

 先 づ モ ー ターの同縛籔 を調節 し,捲 取速 度が一定 になつたな らば,糸 を捲付 け、 始の間は直

樫 が太 く揃 はないので,最 初10秒 間 クローム鍍金 をした鋼鐵 の棒 で糸 をプー り一の端 に捲付 け

10秒 後 此 の糸道 を取 去 り,ブ ー り一の中央部 に60秒 間捲取 り,捲 終 りよ り約30cmを 別 に採

集し,前 者を重量測定用試料,後 者を直樫測定用試料とした・

              4)實 験 結 果

  a)孔 径と繊維の直径

大きさの異・・個の孔を菊 た一定厚・  翻 、蓑雅 禦,瀦

の紡糸孔板 を用ぴ,一 定温度で種 々捲取速

度擬 一矧 い講 維の直欄 べる、例 繊25    鷺職 侃
                    維 ユ。
へばL6 mm厚 の紡糸孔板 を使つた場合に          5ワ5 ケ

は第 咽 の 如 くな り・0・55mmの 厚 さの 直(の)1`   τ75.

                             β05 穿
紡 糸孔板 を用 ひ・た物で は、 第5圖 の如 くな 裡 1。

る.                   ω

                      5
 帥ち,孔 樫 と繊維の直径の間には大髄直

線的關係があり,速 度の速V・物程,此 の傾    生。 細 。  2iす }℃右『

斜が緩かである.          孔 裡(mm)
                         第5圖 孔径と繊維の直裡

 叉紡糸孔板の厚さをG・55～2・6mmに 攣    (紡糸孔板の厚さ0・55 mm)

化 した6個 の紡糸孔板を使つて實験した所               オ趣 鍍

に徽,敦 も・欄 麟 果が得・れ 黎    ・轟

騰 欝 灘lll〃1騰;
を着けるな らば此の厚 さの紡糸孔板に此の      // ..

形の孔絆 けた ものか らは,此 の澱 にて ・ 。・二/'

は孔樫が ・・以下になれば繊繊 弓1懐 の ,差',5 。。 、, 1、。

出來なv・極少の孔樫を表はす ものと考へら        孔 樫(111m)

れ る。而して紡糸孔板 の厚 さが厚 くなる程a。 は大きくなる傾向が見 られる.
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  b)捲 取蓮度 と繊維の直径の關係

 …次に捲取速度を攣化 して行 くと同一孔樫の紡糸孔か ら引出される繊維の直径が如何 に攣化す

るかを見ると,捲 取速度が早 くなる程直脛が減少する.又 厚さ1.2mmの 紡糸孔板に就V・て,

板の下面の温度を800。 か ら8600に 攣へて實験してみると,第6圖 に示す様 に,此 の直線群の

傾向は殆 ど同 じであつて)牧 敷する黒占にも大膣攣化が認められなV・.此 は紡糸孔板上下の温度

勾配が劇 しくて,此 の方法では,正 確な紡糸温度菟求め られなV・爲 と思はれ る・此の場合温度

の測定は一聯の實験中紡糸條件を一定に保持する爲の一つの基準 としてゐるに過ぎなV・.

        第6圖 濫  度  の 影 響(紡 糸孔板の厚さ1.18mm)
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  0) 増 蝸 内 ガラスヘ ツ ドと一分間捲取重量 の關係

 増 塙 内の ガラスヘツ ドと一分間捲取重量の減少 を調 べ る と第7圖 の如 くで)上 か ら紡 糸孔板

の厚 さが0.55,0.9,2.6mmで,紡 糸 孔 の総面積 は上か ら夫 ・々 258,27・7,252mm2で あ る・

敦 も増蝸 申の ガ ラスヘツ ドが低 くなる と)捲 取重 量が減 少し,温 度が高い程他 の條件が 一定で

も捲取重 量は多 いが,ヘ ツ ドが低 くなるに從 砺 捲取重量 の差が少 くなって來 る.而 して ヘツ
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 第7圖 ガラスのヘツドと一分間捲取重量の關係
                      ド約1cm内 外の所で捲取重量の増加の傾

   一 $                 向が認められ る.叉 此の檬に温度が捲取重   分
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       ガ ラ ス の 高 さ

                結     言

 以上の實験に依 り著者等の使用した組成のガラスで特に簡軍な形にした紡糸孔を使つ元場合

捲取速度約毎分300～1300mの 範圃では繊維の直径と孔径 とが直線的關係にあ り,紡 糸孔板の

厚 さが厚 くなる程同一孔樫の紡糸孔から引出される糸は細 くなることが或程度籔量的に判つた

こと,捲 取量に及ぼすヘツドの影響が相當大きく,此の影響は温度が高V・程,叉 紡糸孔板が薄V・

程大であること等が判つたが,更 にガラスの組成を攣へて詳しく調べて見たいと思つてゐる.
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