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　遠心力によるパルプの膨潤度の測定は、パルプの叩解状態を評
価する一つの方法です。この保水度は紙の強度にも密接な関係が
あることが知られています。その原理は、パルプ中に取り込まれて
保持された水分と、繊維内及び繊維間に存在する自由水とを遠心
力により分離することで測定します。絶乾で 0.5g 相当量のパルプ
スラリーをワイヤーを貼った金属カップに入れ水分を飛ばして、濾
過器から取り出し乾燥し質量を求め、計算式にて保水度を算出し
ます。

遠 心 沈 殿 管
金属カップ濾過器
最 大 回 転 数
モ ー タ
参 考 規 格
電 　 　 源
外 形 寸 法
重 　 　 量

100cc 4 本架　
SUS 200mesh ワイヤー　
5000rpm（4620G）　
100/110V 0.25kW　
J.TAPPI No.26　
100/110V 50/60Hz 7A
450×540×360mm　
40kg

　本機は手抄きシートを作成する装置で、給水‐撹拌‐濾水を予め
設定した水位、タイマー、圧力に従って、各工程が自動で進みます。給
水は任意に設定した水位に到達すると停止し、エアー撹拌を開始し
ます。設定の時間で撹拌を終了し、水面が安定した後濾水します。給
水‐撹拌‐濾水の作業が自動操作で行われるため、迅速に作業を
進めることができます。
　手持ちの攪拌器による作業は繰り返し試料作成すると、作業者へ
の負担も大変大きくなります。この装置ではエアーにより撹拌を行
い、作業者の負担を軽減します。また、攪拌器による作業は個人差が
出ることが多く、特に紙力強度に大きく影響を与えます。これをエ
アー撹拌により自動化することで試料作成の品質精度を向上させる
ことができます。
　エアー撹拌はタイマーにより一定時間が経過して停止します。そ
の後水面の安定を待って濾水を開始します。
　クーチングは空気圧によりダイアフラムを膨らませて試料の圧搾
脱水を行います。濾水筒を開けて濾紙を試料に載せ圧搾板を閉める
と自動的にクーチングを開始します。調整された圧力で試料が圧搾
され、一定時間後、圧力が開放されます。圧搾板を開けて試料を取り
出します。
　コントロールパネルは視認性と操作性の良いタッチスクリーンにな
ります。画面にはクーチング時間、撹拌時間が表示されます。画面左に
は進行中の各工程が表示されます。手動による単独操作も可能です。

抄 紙 寸 法

撹 拌 方 式
クーチング
オプション
電 　 　 源
エ ア ー 源
外 形 寸 法
重 　 　 量

標準型　　φ158ｍｍ（標準型）
大型丸型　φ200ｍｍ（丸型 200）
角　型　　250ｍｍ角（角型）
エアー撹拌式　圧力　約 0.1MPa ～ 0.4MPa
ダイアフラム式　圧力　0.1MPa
白水回収仕様、強制吸引仕様を追加できます
100/110V　50/60Hz
0.5MPa
900×600×1500ｍｍ（標準丸型）
135kg（標準丸型）

抄 紙 装 置
撹 拌 方 式
クーチング装置
エ ア ー 源
外 形 寸 法
重 　 　 量

主要寸法　No.2545 と同一　
アジテータ外形寸法 直径 120mm　空気圧 0.05MPa
ダイアフラム有効径 191mm　空気圧 0.05MPa
0.5MPa
1100×750×1550mm　
127kg

　従来の手抄紙調製は、パルプ懸濁液の撹拌と湿紙マットのクーチ
ングに、かなりの労力を消費していました。弊社は抄紙操作の本質を
変えないで、作業性のよい空気圧式標準型シートマシンを製作して
います。　その改良点は、懸濁液の撹拌と湿紙のクーチングに空気
圧を利用します。下面にゴムダイアフラムを張ったクーチング盤を濾
紙とともにウェットマットにのせ、空気圧で加圧することによりクーチ
ングを行います。また円環状のエアースターラーはその銅パイプより
エアーが噴出しパルプ懸濁液をかき混ぜます。
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No.2538  |  パルプ遠心脱水機（固定型） No.2542-A  |  半自動シートマシン

No.2542-B  |  空気圧式標準型シートマシン


