












－研     究－
ボードマシンの地合調整装置試験について

佐     野     清     一
由     利     良     幸
森        山         実

  1.緒     言
  昭和 26 年当指導所でハードボードの中間工業試験を行うことになり、湿式法のハードボ
ード製造試験を続けて来たが、その間各機械施設を改良し、能率の向上と、施設が機械的
に及ぼす品質への悪影響を減少させることを図って来た。茲でそれらの試験の一部として
ボードマシンに取付けた地合調整機について招介し、その機能と品質改善に及ぼした効果
について報告する。
  2.ボードマシンの運転経過について
  ボードを製造するのに用いられる抄造機械は各種用いられており、夫々の特徴があるが、
当所では概略第 1 図の如き長網式の小型ボードマシンを採用した。

第 1 図  ボードマシン略図



此の機械を使用するに当っては、特に原質の濃度、水度、繊維形状のムラなどが問題とな
り、それらの因子は抄造したウエットシートの脱水率の変動、抄きムラ、及び厚さムラな
どを生ずる主要な原因となっている。そこで運転開始早々にして原質濃度、水度の最適条
件を見出すべくパルプ製造条件の検討を行い、種々の性状の原質によって試験した結果、
中性亜硫酸ソーダ蒸解のパルプでは、濃度 1.5～1.7％、水度 40±5 秒（アスプルンドフリ
ーネス）が適当なものとして採り上げられるに至った。しかし蒸解及び解繊機械の諸運転
条件の限界の為に、最適フリーネスのパルプを生産しようとした場合にも繊維の形状が必
ずしも一定せず、比較的粗大な繊維と微細な繊維とが混合したものが原質として製板工程
に流れ、その結果ボードマシンのフローボックスを経てデッケルに至ってもフロックが解
消することなく、抄造されたシートの表面に班点や凹凸が生じ、圧締成型後の製品にもそ
のままその痕跡を止め、製品表面の見掛けは決して芳しいものではなかった。
 此の状態は単に商品価値を左右するのみならず、オイルテンペリング、塗装、その他の表
面処理又は、二次加工を行う上にも大きな障碍となり、且つ物理的な諸性質にも悪影響を
及ぼしていた。
  3.装置の概要
  以上の状態を少しでも解消し、品質の向上を図るために、種々の検討を行った結果、第 2
図及び写真 No.1，2 に示した装置を試作した。
  此の装置は、フローボックスから流出した原質の水分が金網の目から流れ去らない中に、
原質内部を攪乱することによって比較的細かい繊維が表面に浮かび、粗大な繊維は水中に
没入することを見出して製作することにしたものであり、形式構造は非常に簡単で駆動装
置も梁の上に設置したので本機の運転操作上にも何等の障碍を与えない。又駆動電動機は
試験的な段階でもあって、有合せの 1HP モーターを使用したが、負荷電流は殆んどアンメ
ーターに現われず本格的には 1／4HP 程度で充分のもののようである。
  原質に振動を与える木製バーの形状は数回にわたって取替へ、シート表面の地合調整効
果を判定した結果第 3 図 A,B の二つの型式のものを第 2 図の如く組合せて用いた。バーの
長さはデッケルプレートとの間に多少の間隙を与える程度とし、A のバーは原質の表面から
深さ 30mm 程没入する位置に取付け、更に B のバーによって表面約 10mm の部分が均一
な間隔を置いて叩かれる仕組みとなっている。原質の脱水程度などによりこのバーの原質
内に食い込む深さを加減する必要が生じた場合を考慮してバーを釣り下げている鉄棒にタ
ーンバックルを取付けたが、現在のところ使用条件を変更する必要がないようである。

第 2 図  地合調整装置略図

写真 1  地合調整装置駆動部分

第 3 図  振動バー側面図



写真 2.  地合調整装置振動部

  バーの振動数は毎分 290 回、振幅は A のバーが 22mmB のバーは 18mm で、抄速によっ
て異るが原質が 6～9mm 進行する毎に 1 回宛表面が叩かれることになりシートの表面は万
遍なく調べられる形態を備えている。
  4.装置の使用状況
  フローボックスから流れ出るパルプがデッケル部分を通過する際の脱水状況、地合調整
装置によりシート表面の形成される状況などについて観察し、第 4 図に示す。

第 4 図  シート表面の形成される状況

デッケル部は、ブレストロールの表面を最低位置として緩やかな勾配をもたせ、フローボ
ックスから出た原質が、抄速を超えた速度で未完成なシートの表面に覆い被さることなく、
且つ此の部分で有効な脱水が行われるように設計されている。又第 1 段目の振動バーの下
部は、フローボックスから張り出したゴム板で被覆され、その部分では水分が下方へ流れ
去らないようにしてある。ここでは、バーの振動によって水中に浮遊する繊維が完全に攪
乱さえると共に図示の如き波動が生じ、微細で比較的軽い繊維が表面に向って浮き上るも
ののようである。
  此の部分を通過した原質は直ちに金網上に押し出されて急激な脱水が始まり、振動によ
って浮上しなかった粗大な繊維を含んだ比較的重い繊維が流下する水と共に網目の上に沈
降して柔軟な層が形成され始める。
  次いで第 2 段目の振動バーの下部に進行した原質の水分は殆んど上層部のみに残溜して
おり、バーの振動によって生ずる波動は極く表面のみに限られ、1 段目で浮上したままの微
細な繊維を整える役割をなしている。金網の前進によって水面の波形が表面に波乃するこ
となく徐々に脱水も進行し、カステラー状のマットを形成してデッケル部分を脱出し、更
に表面を破壊されずにプレスロールに挟まれる。
  5.製品外観に及ぼす効果
  地合調整機の試作の目的は、製品表面に現われる地合ムラを無くすることにあったが、
その効果は誠に顕著であって、之を使用した場合と、使用しない場合との外観の差を比較
するために写真を撮ってみた。
  写真の No.3，4 はデッケル部、No．5，6 はボードマシンから出て両縁を截り落されたウ
エットシート、No．7，8 は圧締直後のボードで、夫々奇数番のものが地合調整を行ったも
のである。



写真 3.  デッケル部（装置使用）

写真 4.  デッケル部（装置使用せず）

写真 5.  ウエットシート（装置使用）

写真 6.  ウエットシート（装置使用せず）

写真 7.  ボード表面（装置使用）

写真 8.  ボード表面（装置使用せず）



  6.製品材質の比較試験
  製品の表面の状態は写真に示す通りであるが、ボードの内部に及ぼす影響を見るために、
処理板及び無処理板の曲げ強さを試験した。
  試験した際の工場のパルプ製造条件、製板条件及び使用パルプの篩分試験の結果は、第 1
表、第 2 表の通りである。

第  1  表
1. パルプ製造条件

2. 製板条件

第 2 表  繊維篩分試験結果

  ボードは、処理時、無処理時について、夫々3 尺×6 尺×15 段のホットプレスの 9 段目
を採取して、第 5 図の様に 3 尺、6 尺の中心線に沿って 5×20cm の多数の小片に切断した。
試験片の幅は、最大測定量 15cm、最少目盛 5／100mm の普通型ステンレス製ノギスを用
いて 5／100mm まで測定した。

第 5 図  曲げ強さ試験サンプル採取法

  又厚さは試験片の重心部、即ち曲げ強さ試験の際の荷重線上の中央部を島津製直立型厚
み計（最大測定量 10mm、最小目盛 1／100mm、台盤及び測定子の直径 14mm）を用いて
1／100mm まで測定した。
  曲げ強さは島津製ステーデン式曲げ試験機（支点径 15mm、荷重点径 30mm、最大荷重
50kg、最少目盛 0.1kg）を用いて試験片のスパン長を 15cm として平滑面を上にし、その中
央部に毎分 5cm の速度で荷重を加え破壊時の荷重を 0.1kg まで測定した。
  曲げ強さは次式により各試験片毎に求めた。
  曲げ強さ（kg／cm2）
         3     最大荷重（kg）×スパンの長さ（cm）
      ＝――×――――――――――――――――――

2 幅（cm）×〔厚さ（cm）〕2

  その結果を第 6 図に示す。処理板の曲げ強さを実線で、無処理板のそれを点線で現わし
た。

第 6 図  曲げ強さ試験結果



写真 9.  ゾーデンハーン社製ボードマシンの地合調整機

  これらを見ると、処理時の曲げ強さは確かに無処理時の曲げ強さよりも大となり、殊に
製造方向に対して直角の曲げ強さの向上が著るしい。
  7.結     語
  以上地合調整装置の作成経過からその使用結果までについて報告したが、ボードの表面
の欠陥を除去すべく考案したこの装置により、外観のみならず材質的な向上を得られたこ
とは、この装置によって原質を脱水以前の段階で攪乱又は表面を振動させたことが、繊維
間の絡み合いのためにも有効な作用をして、ボードの内部にも良い影響を与えていること
を証明するものである。
  写真 No.9、はスエーデンのゾーデルハーン社製〝サーフェイス・バイブレーター〟と称
する地合調整機（3HP）で、その性能について詳しくは判らないがその着想が余りにも類
似していることを知った。その性能の優劣について比較する根拠もないが、当所の地合調
整機が現場の経験を基礎とした一つの着想が芽生えしかも極めて簡易にして廉価な装置と
して実現し、その試験結果も所期の目的を充分に達成されていることは、吾々の最も喜び
とするところである。
  尚、此の試験に当って種々の御協力をいただいた繊維板研究室に対して深く謝意を表す
る次第である。

－繊維板試験工場－


