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１．はじめに
スリットが完了したテープ状の紙は、紡績糸
と比べ硬いことから、紙をこのまま撚ると「撚
りムラ」が発生しやすい。このためスリット紙
を巻き取りの紙管のまま水性の油剤に浸漬し
て、紙を柔らかくしてから撚糸をしている。し
かし、この方法では漬けた直後の原紙は過剰な
水分のため、撚糸用に引き出すことができない
ため、浸漬した紙管を数日放置し、内部への浸
透と表面部の余剰な液体を除く作業をしてい
る。このようなことから、スリットと同時に適
切な量の溶液を塗布することで工程改善と時間
短縮ができるのではないか検討した。

２．実 験
塗布方法を検討した結果、非接触で紙への影
響の少ないスプレー式とすることとした。また、
加工をする場所については、塗布作業で紙が湿
潤状態になり強度が弱化、伸びが増加傾向にな
るため、テンションなどの影響の少ない巻き取
りの工程で行うこととした。
スプレーノズルの選定については吹きつけ
量、面積とも少量で本装置に適当と考えられる
エアブラシを用いた。図１にエアブラシをトラ
バース軸に装着した状態を示す。

図１ エアブラシを装着した状態

試作した装置で、スリットと連続塗布加工の
実験を行い、これを撚糸し紙糸の外観を評価し
た。

３．結果及び考察
スリットと同時に水性油剤の塗布加工を通常
の加工スピードである、毎分１００ｍ／分で加
工することができた。塗布した巻き取りは僅か
な湿感があり大きな巻き崩れ等はなかった。

撚糸試験を実施したところ、円滑に巻き取り
から撚糸されて行くのが確認できた。また撚糸
後の紙糸の外観状態を表１に示す。

表１ 撚糸試験の外観結果
塗布条件 撚糸 外観 評価
ス ① 4ml/分 １方向 ほぼムラ無し ◎
プ 塗布
レ ② 2〃 〃 僅かにムラ △
｜ 有り
式 ③ 4 〃 〃 極僅かにムラ ○
(3日経過) 有り
従 ④浸漬式 〃 撚りムラ過多 ×
来
式 ⑤ 〃 ２方向 極僅かにムラ ○

ＳＺ 有り

現状は、④浸漬の１回だけの撚糸ではムラが
多く、これを解消するため⑤のＳＺ２回撚って
品質の安定化に努めている。今回の撚糸試験の
結果では、①の４ｍｌ／分の量吹きつけた撚糸
の方が従来のＳＺ２回巻きよりも同等以上にム
ラが少なく安定して撚糸できた。

４．まとめ
紙の撚糸工程で必要な水性油剤の塗布方法に
ついて、スリットマシンに小型の塗布装置を設
置して、スリットと同時に溶液の連続塗布実験
を行った。これによりスリットスピードを落す
ことなく、スリットのみの時と同じ加工速度で
連続塗布を行うことができた。塗布した原紙を
撚糸して評価したところ、撚りムラなどが減少
して品質が向上できた。また、撚糸工程直前で
の溶液への浸漬など工程数と時間削減ができ
た。
実験条件の原紙１４ｇ／㎡、スリット幅２

mm、速度１００ｍ/分のスリット条件では
１）塗布量が４ｍｌ／分が適量で撚糸も良好
となった。
２）塗布量が適量に制御してあるためスリッ
ト直後からの撚糸が可能となった
３）スリット品質もＳＺ２回撚糸した撚糸品
質と同等以上のものとなった。
限られたスリット条件ではあるが、工程の短
縮、品質の向上が確認できた。塗布量はエア圧
を変化させることで制御が容易であり、様々な
スリット条件下で最小の塗布量で最大の効果を
発揮できる条件を見つけることが重要となる。


