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報 文

ス ピ ン ド ル ワ イ ン ダ の テ ン シ ョ ン

コ ン ト ロ ー ル に つ い て*

(昭 和29年7月28日 受理) 会 員 白 石 隆 生**

摘 要

研 究 目 的

コーン ワインダにはオ ープン ワイン ド用 ワインダ と,プ レサ イズ ワイン ド用 ワインダの2種 類 があろが,レ

ー ヨンの如 き フ ィラ メン ト ヤーン を巻 くには何れが適 しているかを検討 し,次 いで プレサ イズ ワイン ド コーン

を巻 くに必要な種 々の条件 を求 め,特 にテンシ ョンの調整 は如何にすべ きかを研究 目的 と し,レ ーヨン ワインダ

の高速度化 に対す ろ可能性 を求 めんと した.

研 究 結 果

1.レ ー ヨンの如 きフ ィラ メン ト ヤーンに対 しては プレサイズ スペイス ド ワイン ドが適 していろ結果を示 し

た.

2.プ レサ イズ ワイン ド コーンを巻 くには コーンの内圧を一一定に保 つ必要があ り,こ の方 法 として糸に加 えろ

テ ゾシ ョンを糸の巻取角度 に比例 させ る場合 と,プ レ ッシ ャ ローラを用い ろ場合の二っがあ り,各 々の特徴はあ

るがレーヨンに対 しては前者の方 法が好 ましいо

3.糸 に加 えるテ ンシ ョンの調整は1次 コン トロール及 び2次 コン トロールの二 つに分けて考えZ方 法が便利で

あ り,二 つのゴン トロールが十分行 われ ることに よ り良質 の コーソが得 られろ.

4.レ ーヨン ワインダを高速 とするには,ト ラバース速度を速 くす うため トラバース重量 を小さ くす ろ方法か,

糸 の巻取角度を小 さ くしてもコーンの形 が十分保 てろよ うな方法かを行 うことに よ り高速度 とすろ可能性 があろ.

1.緒 言

レーヨンの コーン巻 きとい うことが,業 界 にで大 き く

採 り上げ られろ ようにたったのは戦後 の ことで,そ の生

産設備 が本格配 に始 め られ ろに至 ったのは,昭 和23年

以後 ではないか と記憶 してい ろ.

コーンが製織準備工程 において,如 何 た ろ役割を果す

かについては,こ こでは省略す うも,既 に この方面の先
1)

進国では,"よ く巻 かれた ことは既 に半 ば織 り上げ られ

た ことを 意味 す ろろ'と まで いわれ て いろ ことから して

も,如 何に コーンの果 す役割が大 きいか,お わか りにな

られ ろことと思 う.

本論では,表 題にかかげた スピン ドル ワイン ダ のテ

ンシ ョン コン トロールについて述べ る前に

(a)コ ーンの巻 き方には どのよ うな種類があ ろか

(b)こ の各 々の巻 き方は どの ような性質を所有 す ろ

か

(c)こ の性質 を与 えろためには如何 な二条件の下に

巻 かね ば な らた い か

とい う事 項 に つい く 述 べ,し か ろ後 木 論 に 入 りた く思

って い ろ.た お レ ー ヨ ン ワ イン ダ の高 速 度 化 とい う こ

と もつ け加 えた い と思 って い ろ.

2.　 コ ー ン の 基 本 的 性 質

(1)コ ー ンの 差 本 的 性 質 に,よ こ分 類

コ ー ンの巻 き方 を 基本 的 性 質 に よ り分 類 す れ ば,オ ー

プ ン ワイ ン ド コ ー ン と プ レサ イ ズ ワイ ン ド コ ー ンの

二 つ に大 別 し得 ろ.

オ ー プン ワ イ ン ド コ ー ン とは巻 取 角 度 一 定 の コ ー ン

に して,主 と して ブ リク シ ョン ワ イ ンダ に よって 巻 か

れ た コ ー ンで あ り,プ レサ イ ズ ワ イ ン ド コー ン とは,

巻 数 一 定(即 ち糸 の ピ ッチー 定)の コ ー ンに して主 と し

て ス ピ ン ドル ワイ ン ダに よって 巻 か た れ コ ー ンで あ ろ.

な お この プ レサ イ ズ ワイ ン ドは

(a)プ レサ イ ズ リボ ン ワ イ ン ド

糸 の ピ ッチ ニ0
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(b)プ レ サ ィ ズ ク ロー ズ ド ワ イ ン ド

糸 の ピ ッチ=糸 の 巾

(c)プ レ サ イ ズ スペ イス ド ワイ ン ド

糸 の ピ ッチ=糸 の 巾 よ り大

の 三 つ に分 類 す る こ とが 出来 る.

(2)オ ー プ ン ワ イ ン ド コー ン の性 質

コ ー ン の性 質 を 表現 す ろ た め に は ,糸 の 巻 取 角 度,

巻 数,糸 の ピ ッチ等 が 重 要 な要 素 とな っ て来 ろ.

これ らの コ ー ンの性 質 を表 わす 諸 数 値 を 式 と して 示 せ

ば第1表 の如 くで あ ろ.

なお糸の ピッチ とい うことに つい ては,未 だ学会等 に

て発表 された こともな く,上 記 のよ うに定義 して よいも

の か否か考 えられるが,一 応上記 の ように定義す る.又

オ ープン ワイン ドにおいては糸の ピッ チは コーン 上に

あ る基準 点を とれば,進み勝手 にもお くれ勝手に もな る.

故に この ピッチを示す式には絶対値の符号を附 した.第

2図 はオ ープン ワイン ド コーンの透視図及び性能 図を

表 わ した もので ある.

オ ー ブレン ワ イ ン ド コー ン 透 視 図

オ ー プ ン ワ イ ン ド コー ン性 能 図

(3)プ レサ ィズ ワイン ド コーンの性質

このコーンにおいても基本的1生質は巻取角度,巻 数,

糸 の ピッチ等に よって決定 され る.

これ らの コーンの性質 を表わす諸数値 を式にて示せば

第2表 の如 くであろ.

(第　 1　 図)

(第　 1　 表)

(第　 2　 図)

(第　 2　 表)
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プ レサ イズ ス ペ イス ド ワ イ ン ド コ ー ン透 視 図

プ レサ イズ ス ペ イ ス ド ワ イ ン ド コ ー ン性 能 図

第2表 において,特 に説明な ぎ記号 は第1表 を参照せ

られたい.こ の場 合の ピッチは,オ ープン ワイン ドの

場合 と異 な り,巻 数 が常に一定で あるか ら,ピ ッチは設

計如何によ り進み勝 手,或 はお くれ勝手のいずれにもな

し得 る.

第3図 は プレサ イズ スペイス ド ワイン ド コーン の

透視図 とその性能図を表 わ した もので あ り,第4図 は糸

の巻かれた軌跡を展開 した もので ある.

この よ うに コー ン の性 質 を 巻 き方 に よっ て述 べ て来 た

の で あ るが,結 局 オ ー プ ン ワ イ ン ドとは,コ ー ンの あ

る直 径 に お い て は リ=ボソ ワ イ ン ドとな り,或 は ク ロ ー

ズ ド ワ イン ド とな り,或 は ス ペ イス ド ワ イ ン ド とな

る.即 ち これ ら三 っ の ワ イ ン ドが 合 成 され た ワ イ ン ドと

い え る.

(4)オ ー プ ン ワ イ ン ド,プ レ サ イ ズ ワ イ ン ド両者

の比 較

オ ー プン ワ イ ン ド,プ レ サ イ ズ ワ イ ン ド両者 の比 較

を第3表 に 示 す.

(5)オ ー プ ン ワイ ン ド,プ レサ イ ズ ワ イ ン ド用 ワ

イ ンダ の分 類

オ ー プ ン ワイ ン ド,プ レサ イズ ワイ ン ド用 ワ イ ンダ(第　 3　 図)

(第　 4　 図)

(第　 3　 表)
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の分 類を第4表 に示す.

(6)レ ーヨン又 は フィラ メン ト ヤ ーン には如何な

ろワイン ドが適 当か

この問題に ついては既 に多 くの人 々の研究 も発表 され

てお り,叉 時代の進展もあって一概に断定す ることも困

難であるが,一 応レー ヨンの如 く進続 してい る単繊維 で

毛羽 が殆 んどな く,即 ちす べ り易 く又延び易い糸 に対 し

ては,ピ ッチー定の ワイン ドが適当なのではないか と思

う.と い うのは,オ ー・プン ワイン ドの如 く,コ ーンの

あろ直径 では リボン ワイン ドとな り,糸 層に凸凹が出

来れば この凹みに後 か ら巻 かれた糸が流れ込む ことにな

りこれが ワーピングにおいて糸切れ及 び毛羽糸の原因 と

な り,凸 部は ミルキヤーン及び毛羽糸の原因 とな ろ.叉

オープン ワイン ドの如 く,直 径 の増大 につれて巻数の

少な くなる ワインデ ィングでは,コ ーンを ク リール ス

タン ドに掛けた場合,滑 り易 く落 ち易 い.こ の ことも糸

切れの原因 とな る.且 つ外見上 もオープン ワイン ドは

見劣 りがす ろ.

以上 の如 き種 々の理由に よ り,オ ープン ワイン ドよ

りもピッチー定 の巻 き方,即 ちプレサ イズ スペ イス ド

ワイン ドが フ ィラメン ト ヤーン には適す るのではない

かと思 うのであ る.

しか しオ一プン ワイン ドで も,紡 績糸の如 く毛羽の

あろ糸 の場 合には,直接 に糸 と糸 とが重な らないで,毛羽

と毛羽がか らみ合いなが ら積 み重ね られて行 くため,リ

ボン ワイン ドの 場 含に も極端 にその弊害が表われず,

叉巻数の少ない ことも糸 の滑 る原 因 とまで行 かない よ う

であろ.

3.ブ レサ イズ ワ イ ン ド コー ン を 巻 く方 法

の 大 別

(1)第1の 方法

第1の 方 法 として,テ ンションを巻取角度に比例 して

変化 させ る場 合を考 えてみ ょう.

(a)綾 振運動 は,あ くまで も等速度運動 を理想 とし,

設計上許せ

る限 りデ ッ

ド ポ イン

トの停止時

間を短 か く

す ろ.こ の

停 止時 間が

長 ければ ゴ

ーンの両端

に巻 き積 ま

れ る糸の量

が多 くな り

コーンの両端 が高 くなっ て,好 ま しくない種 々の弊害 を

作 ろ.

(b)糸

に加 えろテ

ンシ ョンは

巻取角度 に

比例 さす べ

きである.

(第6図 参

照)し か し

糸 の性質 に

よっては必ず しも正比例 させる必要はない.

糸のテンシ ョンに相当す る力

糸の巻取角度に相当する角度

スプールの面 に及ぼす圧力

で あろ故

よっ て,コ ー ンの 内 部 の 圧 力 を一 定 に 保 つ た め に は,

(第　 4　 表)

(第　 5　 図)

(第　 6　 図)
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糸 に加 えるテ ンシ ョンは巻取角度に比例 させねば ならな

いのである.(柔 かい物 の上に 固い物 を積 めば,は み出

す のは当然 であ る)

(c)糸 道 に よって コーンに加 える圧力はな るべ く小

さい方が よい.こ れ は糸を圧す ろことによ り糸を損 た う

からであ る.か くした場合には コーンの内圧はテ ンショ

ンのみで保っ ことになる.

(d)湿 度を一定 に保 っ.こ れは如何 なるワインデ で

ングにおいて もいえ ることであ るが,特 にレーヨンの如

く湿度に よ り物理的変化 の大 きい ものは厳密 に保つべ き

で ある.そ うしない と機械的に与えた条件 が常に変動 す

る.特 にテ ンションの変動 は著 しい.

(2)第2の 方 法

第2の 方 法 として糸 に加 えるテンシ ョンを一定に保っ

てもよい場 合を考 えてみ よう.

(a)綾 振

運動は前者程

に正確でな く

ともよい.

即 ちデ ッ ド

ポ イン トにお

け る停止時間

は多 少は大 と

な っ て も よ

い.

(b)糸 に加 えるテ ンションは巻取 角度に関係 な く常

に一定 でもよい.

(c)プ レ ッシャ ローラ を用い,糸 道では コーンを

圧 しない代 りに このローラに よって巻取角度に比 例 した

圧力 を加 え,ゴ ーンの内圧を一定 に保 つと同時に コーン

の両端 のふ くらみを平にす る.

(d)湿 度 を一定 に保っ.こ の ことは,糸 の物 理的性

質を一定 に保 つために極 めて大切 な ことで,前 者 と同様

であ る.

以上の如 く二 つの方法に大別 し得 る.

(3)両 者の比較

(a)第1の 方法 の長所 と しては,糸 その ものには殆

んど無理な力が作 用 しないので理想的な コーンが得 られ

ろ.

短所 と しては,綾 振運動 を完全 なる等速度往復運動 に

近 づけ ろことが高速度巻取 りにた るに従い,綾 振襟構 の

設計上困難 とな る.今 カムで綾振運動を行 う場合 を考 え

れ ば,カ ムの補助曲線部 に加わ ろ衝撃は第5表 の如 くで

あろ.

第5表 にて示 され る如 く,綾 振速度の上昇は,急 激な

る衝撃の増 加を もた らす結果 にな る.

しか しよい性 質の コーンを得 るためにはあ くまでもオ

ーソ ドックスな方 法 といえ よう.

(b)第2の 方法の長所 としては,高 速度綾振運動の

場 合でも,補 助曲線の曲率半径 を大 きくな し得 るので,

カムに加 わる衝撃を緩和 し得 る.い い換 えれば同 じ衝撃

値な らば巻取速度を第1の 方 法 よ りも上げ得 る.叉 糸 の

テンシ ョンを一定に保 ち得 ることは,連 続 して送 り出さ

れ る糸 を巻 き取 る場合や非常に伸び易 い糸で,糸 に加 え

るテ ンシ ョンを常に一定に保たない と糸 の物理的性質 が

変化す るとい うような ものに対 しては より一層便利 であ

る.

短所 としては コーンの両端 のふ くらみを圧 して平 にす

るために この部分 の糸が大な り小な りミルキの原因 とな

る.又 コーンを多少 とも固 くしない と形 が保 ちがたい.

なお切 断 した糸 がローラに まきつ き易 く且 つ高速度にな

るに従 い プレ ッシ ャ ローラ の回転数が上 りこの設計 が

困難 とな る.

4.プ レサ イズ ワ イ ン ド ワ イ ンダ に お け る

テ ンシ ョン コ ン トロ ール に つい て

プレサ イズ ワイン ドの場 合のテン ション コン トロー

ノしにおいては,ど のよ うなテ ンシ ョンが望 ま しいかは,

糸の巻取 角度 に比例す る場合 と,一 定で もよい場合の二

つを既に述べたが,こ こでは巻取角度に比例 させ る場 合

を述べ よ う.

(1)1次 コン トロールについて

糸に与 えるテ ンシ ョンと しては,糸 をなめらかな る剛

体 と剛体の間には さみ,糸 にある圧力を加 えろ方法が,

しば しば用い られ ていろ.

この場合に求め られ るテンシ ョンは クーロンの法則 に

(第　 7　 図)

(第　 5　 表)

(670)



12

よ り

糸 に加わ るテ ンシ ョン

糸の摩擦係数

糸に加える圧力

にて示 され る.即 ち糸に加 える圧力Pを 巻取角度に比

例 さ して増減 する ことに よ り,所 要 のテンシ ョン コン

トロールをな し得 るのであ る.

これを1次 コン トロール と名付け よ う.

(2)2次 コン トロールについて

今,レ ー ヨン ケイク よ り糸 を 引 き出す 場 合を例 に と

れば,こ のケイクとい うものはテ ンシ ョン コン トロー

ルには甚だや っかいなものであ り

(a)オ ープン ワイン ドで ある故に 糸層 の密度に粗

密がある.

(b)大 な り小な りの傘かぶ りをもつ.(こ れは綾 振

り長 さの変化や糸 の流れに よって起 きる と考 えられ る)

(C)バ ル ーニングにおいて抵抗の変化が ある.

これ らの理 由によ りケイクより常に一定の抵抗 で糸 を

引出す ことは困難であ る.

叉 この外 に,綾 振運動 に よるテ ンションの変化 や糸 の

速度,糸 を支 えるフックの位置等に関係 す る糸 の固有振

動及び装置 の機械的固有振動等に よるテ ンシ ョンの変化

が存在 している.

か くの如 き理 由に よ り,前 述せ る1次 コン トロールの

みでは真 に巻取角度に比例 したテ ンシ ョンを糸 に加 える

ことは出来ない.故 に,こ れ らの種 々の条件 によって変

動するテンシ ョンを コン トロール し得 る装置を,前 述せ

る1次 コン トロールの装置に附 して始 めて理想的 なテ ン

ション装置が得 られ るのであ る.

この変動す るテンシ ョンのみの コン トロールを2次 コ

ソ トロール と名付け よう.

ただ ここにおいて特に注意 していた だきたい ことは,

前述せ る1次 コン トロールを示す装 置において も,ゲ イ

ト,プ レー トを通 る糸は糸自身 のもつ変動 エネルギに よ

って,そ の程度 の差 こそあれ,上 記 において述べた変動

テンシ ョンに対 しコン トロールの働 きをな してい るので

ある.し か しここにおいてい う2次 コン トロールの装置

は,糸 自体に生 じた変動 エネルギのみに よらずに,そ れ

を機械的或 は電気的 に拡大 してゲイ ト,プ レー トを開 き

糸に生 じてい る変動テ ンションを減殺 し,変 動 テ ンショ

ンの加わ らざ る前 と殆 んど変 らないテンシ ョンを巻かれ

行 く糸に与えん とす るものである.

(3)1次 コン トロールのみのテ ンシ ョン装置につい

て

従来 用い られ ている方法を示せば,第8図 の如 くであ

る.

(a)ポス ト テンョ ン (c)六 ス ワ テンョ ン

(e)けイ ト テン ション (d)ワ ール テ ン ンョン

これ らの テ ン シ ョン デ ィバ イス を 用 い て,1次 コ ン

トロ ール を行 うに は,Pを 巻 取 角 度 θ に比例 して変 化

させ れ ば よい.し か しなが ら これ らの装 置 で は,2次 の

コ ン トロ ー ル は 殆 ん ど行 われ な い の で,テ ン シ ョン ヵ

ー ブは第9図 の如 くな り,求 め られ る コー ンの形 も図示

の如 くな る.

この ように,1次 コン トロール のみの テ ンシ ョンで

は,内 圧を一定 に して形の くずれない コーンを得 ること

は困難である.

(4)1次,2次 併用のテ ンション装置にっいて

現在 用いられてい る形 としては,機 械的に2次 コン ト

ロールを行 うものや電気的に行 うものがある.そ の中主

な るもの3例 を第10図 に示す.

(第　 8　 図)

(第　 9　 図)
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(a)デ イ ス ク テ ン シ ョ ン に2次 レバ を 設 け た も の

(Wallter Kidde &C.N.J.U.S.A.)

(1)

(2)

(b)ゲ イ ト テ ン シ ョ ンに2次 レバ を設 け た もの

(T.S.tenson帝 人 製 機L.T.D.実 用新 案 出 願 中)

(C)レ ギ ュ レ ェ イ テ 第 ソ グ テ ン シ ョ ン

(Textilel952-8)

第10図 の(a)及 び(b)の テ ン シ コン デ でバ イス

を 用 い て,こ の カー ブを求 め て見 れ ば,テ ン ソ メー タに

示 され る テ ン シ ョンは2者 大 体 同 じ結 果 が 得 られ,求 め

られ るゴーンと しては,糸 の切 断率を除けば大 体同様 で

あろ.第11図 に求 められたテ ンション及 び コーン の形

(主 として端面)を 示す.

(5)2次 コン トロールは如何 に して行われ るか

どの ような作 用に よ り2次 コン トロールが行 われ るか

を述 べうた めに,機 構 の静力 学酌作 用を(第12,13図)

に より説 明 しょ う.

ケイクの抵抗

テ ン シ ョン デ ィバ イス を 出 た る後 の糸 の テ ン

シ ョ ン

テ ンシ ョン ディ バ イス に おいて糸 に加わ ろ圧

力

ケ イ クの変 動 テ ン シ ョン

テ ンシ ョン デ ィバ イス を 出た る後 の糸 の変動

ア ン シ ョ ン

テンション デ ィバイス に おいて糸 に加わ ろ圧

力の変動圧力

テンシ ョン デ ィバイス を通 る際 の糸 の摩擦係

数(糸 の状態 に よ り同一機構にて も種 々変 化す

うも一応一定 となす)

テ ン シ ョン デ ィバ イス に おけ る レ バ比

と諸記 号を定 める

上 図において

(1)

(2)

(3)

(1),(3)式 を(2)に 代 入

(4)

(4)式 にて示 され る如 く,こ の場 合には ん を出来 る

だけ大 き くとれば,即 ち11を 大にl2を 小になせば,

ケイクの変動 テ ンションは テンシ ョン デ ィバイス を出

た る後 において非常に小 さ くな し得 る.か くして2次 コ

ン トロールを不完 全なが らな し得 る.

(第　10　 図)

(第　 11　 図)

(第 　12　 図)
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上図 において

(1)

(2)

(3)

(1),(3)を(2)に 代 入 す れ ば

(4)

(4)式 にて示 される如 く,こ の場 合に は,μk=1と

な せば ケイクの変動 テ ンション はテンシ ョン デ バイ

スを出た後 においては完 全に打消 され て しま う.か くし

て完全な2次 コン トロールがな される.

(6)テ ンションの脈動及び振巾について

我 々がテンション と称 してい るものは,テ ンン メー 々

に表われ る針の振れ(即 ちテンシ ョンの変化)の 平均 を

以ていい表わ してい るのである.

即ちある一定 の テンシ ョンを ある 時間保 った と して

も,決 して その時 間中如何な る瞬間においてもその テン

シ ョンが全 く変 らずに 一定で あった とい うわけで はな

い.常 に微細 なる変化を続 けているものであ る.

この テンシ ョンの微細 な る変化 をテンシ ョンの脈動 と

名村け,そ の変 化の巾を振巾 と名付け る ことにす る.し

か る時はテ ンソメー タによって読 まれ る値 は この脈動の

平均値 といい得 る.

このテンシ ョンの脈動 は巻取速度,テ ンション デ ィ

バイスの構造等に大 き く関係 して くる.我 々の実験の結

果 では,こ のテンシ ョンの脈動 の形状如何が糸切れに密

接 な関係のある ことを示 してい る.

次に,先 に述 べたキ ッデとT.S.の テ ンシ ョン デ ィ

バイスを用いた場 合,糸 のテンシ ョンの脈動 の形状(振

巾,脈 動数等)が 如何 に異 な るか考 えてみ よ う.

a)キ ッデの場合には平面 と平面で糸を圧 し,そ の

開 く距離は短 か く且 つその慣性 は大 きい.今 レバの先端

に生 じたテ ンションの変化 は,生 じた瞬間には プレ イト

を開 き糸 を圧す る力 を減ず る ことにはな るが,次 の瞬 間

には テ ンシ ョン デ ィバイス 自身 の反動が糸にかか って

くるのであ る.

この反動 が装置 自身 にては殆 んど減 ずる ことな く糸に

大 きな衝撃 とな く,て働 き,巻 かれ行 く糸 を圧 して糸 を断

ち切 って しま うの で あ る.即 ち この 瞬 間 に おい て は,テ

ン シ ョンの脈 動 の振 巾 は非 常 に大 きな 値 を とる こ とに な

る.患 うに,キ ッデ の場 合 に は テ ン シ ョンの脈 動 に 対 し

余 りに も微 感過 ぎ るの で は 九=いだ ろ うか.

b)T.S.テ ン シ ョンの場 合 に は,ゲ イ トを 用 い て

い るた めに,a)に 述 べ た反 動 が相 当程 度 吸 収 減 殺 され

て い るの で はな い か と思 う.

(7)振 動 す る テ ン シ コンの 記録

キ ッデの場 合 或 はT.S・ の場 合 の テ ン シ コンの脈 動 数

や振 巾は どの よ うに な って い る かを記 録 して み た ので あ

る が,こ の よ うな 記 録 装 置 は,陰 極線 オ シ ロ グラ フ

(Tcxtile,1952-8)や マ グネ テ イ ッ ク ス トレ イ ン(Textile

Research,1952-2)な ど に よ る と,糸 の テ ン シ ョンの変

化 に よ る圧 力 変 化 を記 録 し100cycle/sec程 度 の記 録 も

され る よ うで あ る が,こ こで は 簡 単 な る光挺 を使 用 した

装 置 に よ り両者 の比 較 の みを 出 して み た.そ の装 置 を 第

141図 に示す

この装置 に よ り,1/5see又 は1/10seeで 種 々の場 合 を

記 録 して み た.第15図 は,こ の代 表 的 な もの で,キ ッ

デ の場 合 はT.S.の 場 合 に くらべ 脈動 数 で約1.5倍.振

rbで 約2倍 程 度 と思 わ れ た.

以 上,テ ン シ ョンの コ ン トロ ーノしに つ い て述 べ て 来 た

の で あ るが,紀 論 と して レ ー ヨン ヤ ー ン に対 して は ・

プレ サ イズ スペ イス ド ワ イン ドが よ く,テ ンシ ョンは

1次,2次 の コ ントールがな され て始 め て理 想的 な コ

ー ン ソ イン ディ ン グが 行い得 る とい う こ とで 丸 乙・

5.レ ー ヨ ン ワ イ ン ダ の 高 速 度 化 に つ い て

(1)第1の 方 法

(第　 13　 図)

(第　 14　 )
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レーヨンを プレサ ィズ ワイン ドで高速度巻取 りを行

う場 合は ケイクよ り糸を引出す速度 が既 に400m/min

とか500m/minと かの限界速度 があろため,糸 を巻 き

得 る最大限度 の 速度で しか も一定 の速度 を保 とうとす

れば,ゴ ーンの回転数は直径に比例 して始めは速 く終 り

はおそ く回転せねばな らない.従 ってプレサ イズ ワイ

ン ドでは綾振運動 も始めは速 く終 りはおそ くコーソの回

転 と一定 の割合 で変化 させ る必要 がある。この場 合機械

的に間題 とな ることは綾振運動 の機講 である.今,円 周

カムを使 用 して この高速綾振運動 を させるとすれば,カ

ムの補助 曲線部にかか る衝撃力 は40kgと か50k9と

かな って機構が保てない ことになる.従 って この衝撃を

如何 に して小 さ くす るか とい うごとが問題解決 の鍵であ

るといえよ う.こ れを解決 す るため,積 極的には トラバ

ース重量を出来 るだけ小 さくす ることが.消 極 的には衝

撃を受け る部分の機 械酌強度を強 くす ることが考 えられ

る と思 う.

(2)第2の 方法

コーンの巻取速度のみは現行の2倍 程度 とし綾振速度

は現行 のワインダ程度 と して,且 つ両者 の回転比を一定

に保 つ とすれば,コ ーンの巻取 角度 が 現行 の 遂始め約

24。が約12。 に巻終 り約8° が約4° にな る。 ところが巻

取角度 の限界 は現在60程 度 では ないか といわれてい る

故,こ れ が4Gに な ってもコーン の形が保て るように な

す必要 がある.そ れがため,積 極的 には ゴーンの形をパ

イナ ップル形 になす ことが考 えられ,消 極的 には糸 の性

質を変 えないで しか もコーンの形 を保ち得 る ようなオ イ

リングを行 うとい うことが考 え られ る.

以上,述 べ て来た如 く二つの方 法があ るのではない か

と考‐えられ る.当 社 においては,目 下第1の 方法 によ り

現行 の レーヨン ワインダ の約2倍 の巻取速度を持 つ高

速度 レーヨン ワインダ を 目標 と して試作 中で あ り,予

定通 り行けば相当水準 の高い レー ヨンヴ インダが出来 る

ので はないか と期待 してい る次第 で ある。

注1)Textile,1949-7～8月 号,Foster Winding

L。T。D。,B.W。Bell氏 の 言

(第　 15　 図)
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