








繊維板工場における蒸気の使用状況について
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(1)  ま え が き         
  林業指導所における繊維板工場の運転は創業以来年を経るにしたがって、施設の改善及
び技術の向上については勿論、その他工程中の諸条件に関する管理形態も逐次整えられつ
つあるが昭和三十年度の運転中に吾々調査したが蒸気の消費状態に関する事項を簡単に紹
介し、此の原単位が、如何に微妙な動きを示しているかを示し、蒸気の消費管理がどの様
に行なわれ、どの様に効率的に使用されなければならないかについて考察して見たい。

(2)  繊維板工場の蒸気使用施設について
  当所の繊維板工場は、セミケミカルパルプを原料とする、ウェット法を執って居り之が
為原料パルプの製造工程に於いて原料チップの蒸解が行われ、又製板工程に於いては、蒸
気熱盤を有するホットプレスを使用しているのであって、重要な蒸気消費源は当然、蒸解
とプレスの二ヶ所になる。
  しかし、之に附随するものとして、パルプ工程に於いては蒸解薬液の溶解と、製板工程
に於いては原料パルプの調整に必要なサイズイング、及び製品の後処理に必要な湿度調整
にも相当量の蒸気を消費している他、見逃せないものの一つとして、寒冷地にある工場の
通例として、冬期工場内の暖房に消費される蒸気量も可成りな数字となって現れている。

(3)  蒸気使用状況の実績
  以上の様な施設により、夫々の工程に於いて、昼夜に亘り繊維板製造の為に多量の蒸気
が使用されて居り、当然工場に於いては、常に蒸気の使用状況の検討を行い、施設の改善
と、熱量減退の縮減を図っているが、29 年度と、30 年度の月別原単位を比較すれば、第一
表に示す通りである。
  即ち、29 年度の原単位は、30 年度に比較して非常に大きく、月別のバラツキも極めて不
正規な状態となって居り、又その範囲も昭和 30 年度に見られる様な比較的おだやかな変動
を示していない様である。
  蒸気消費原単位のバラツキの原因については、余りにも多様な因子が介在している為、
一概に推断することは出来ないが、蒸気の損失の率が最も大きくそれを支配しているであ
ろう。即ち、蒸気配管の漏洩、スチームトラップの不備による損失、気温の昇降に伴う放
熱量の増減、冬期の暖房通気による消費量の増大、更に細部についてみると蒸解に際して
冬期の凍結チップ使用の場合の温度上昇時間の延長、ホットプレスの場合ウェットシート
の含水率の変化によるプレス時間の延長、運転停止時に於ける製造外の通気等々が含まれ
るものであろうが、何れにしても熱管理上放置出来ない重要な問題となっている。
  繊維板工場の原価分析の結果(昭和 30 年 6 月号指導所月報)に依れば、繊維板工場の製造
原価(変動費)中蒸気関係について約 30％を占めているのであって、吾々工場担当者として、
製造原価の引下げを図ろうとする場合は先ず蒸気消費の管理に最も注目しなければならな
い処であり、主として、

1. 蒸気管及びその他の熱利用施設の保温。
2. 蒸気漏洩防止対策並に修理の徹底。
3. スチームトラップの管理、並に適正配置。
4. 蒸気管系路の適正化。
5. 蒸気使用工場室温低下の防止。

  等々に、たえず努力を傾け、且つ昭和 30 年度頭初に於ける工場整備期間を以って徹底的
な、蒸気ラインの検討と改善を図ったのであるが、此の結果は昭和 29 年度 100 に対して昭
和 30 年度の原単位は、パルプ工場で 64.3％、製板工場では 76.4％に低下している。勿論
此の数字中 30 年度分には最も熱量消費の多い 2、3 月分が含まれなかった為此の様な著し
い数字の減少となったことではあろうし、又施設の改善等のみが此の数字をもたらしたと
は言い切れないが、原単位を著しく低下せしめ得たことについては否定出来ない結果とし
ては現れているのである。



 [第一図]  月別生産高と蒸気原単位(パルプ工場)

 [第二図]  月別生産高と蒸気原単位(製板工場)

 [第三図]  操業度の変化による原単位逓減状態と蒸気消費量(パルプ工場)

 [第四図]  操業度の変化による原単位逓減状態と蒸気消費量(製板工場)

  第三図、第四図には夫々パルプ工場製板工場の操業度の上昇による原単位の逓減状態を
示しているが、操業度が如何に上昇しても、先に延べた様な施設の不備な点があれば、此
の曲線は変化するであろうし、現状でさえ、施設が完全であると言い切れないので更に施
設を改修し、運転条件にも検討を加えられたならば、此の逓減程度も相当異なって来るで
あろう。何れにしても単位時間当りの生産が向上すれば、ある限度迄は原単位は逓減され
るという事実は歴然として居り、熱損失が完全に 0 となって操業度と蒸気消費量が完全に
正比例しない限りは、原単位はコンスタントとなり得ないが、現状について検討すると、
操業度が低下するに従って原単位曲線は次第に上昇カーブとなって示されて居り、操業度
が上がると原単位曲線は次第に水平に近い状態に落付いて居る。
  パルプ工場に於ける操業度は、一交替番について 2



(4)  昭和 30 年度の蒸気消費状況と、原単位を左右する操業度について
  以上述べた如く、種々の因子に依り原単位は非常に



(第一表)  昭和 29・30 年度月別蒸気消費状況実績表

大きな巾をもって上下する状況ではあるが、第一表の中 30 年度について図示した第一図、
第二図に見られる如く蒸気原単位がその時の工場の操業度にほぼ反比例した形状を示して
いる。
  之は前述した年度頭初に於いて施設を整備した結果、蒸気の浪費が減少して蒸気の直接
生産の為に使用された率が多くなった結果に他ならないと思われるが、尚此の図について
みると、パルプ工場、製板工場共に、5 月の原単位が上昇して居り、之は極端な生産減によ
ることを意味し又 31 年 1 月の原単位の上昇は気温の低下が甚だしく、各施設からの放熱及
び暖房装置への通気が多かった故であろう。
  何れにしても第一図、第二図によって生産量の増減が、蒸気消費原単位の増減に非常に
密接な関係を有することがほぼ明瞭であるが、之が単位時間当りの生産高、即ち操業度と
どの様な関係を持っているかを第三図、及び第四図に示した。
  之は昭和 30 年 6 月以降についてパルプ工場、製板工場別に一昼夜 3 交替制運転の 8 時間
宛を一区切りとして、その間の生産量をパルプ工場は蒸解の釜数で、製板工場はプレス回
数で示すこととし、又ボイラーに設置されている工場別の蒸気流量計の読みから得た蒸気
流量に依って各操業度別に原単位を算出して得たものである。


