
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
走行する２枚のワイヤ間に形成される抄紙用隙間に繊維質サスペンションを挟み込んで繊
維質帯状体を形成するツインワイヤフォー あって、
上記２枚のワイヤの何れか一方と摺接し、該ワイヤの走行方向に向けて湾曲して形成され
た脱水面と、
該脱水面に穿設された複数の脱水孔とを備え

、
該脱水孔が、
該脱水孔の入口における該脱水面の法線に対し該ワイヤの走行方向に向けて傾斜して穿設
されているとともに、該ワイヤの走行方向と該脱水孔の配列方向とが一致しないように該
脱水面に一定の間隔で配列されて穿設され

ことを特徴とする、 。
【請求項２】
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マで

た脱水装置が上記２枚のワイヤの両側に交互
に配設され

、さらに、
該ワイヤの走行方向下流側の脱水装置の脱水面の曲率を、該ワイヤの走行方向上流側の脱
水装置の脱水面の曲率よりも大きく設定した

ツインワイヤフォーマ

該脱水面のワイヤ接触長、該脱水孔の孔径，傾斜角及び開口率のうち少なくとも一つの要
素を該ワイヤの走行方向上流側の脱水装置と該ワイヤの走行方向下流側の脱水装置とで異
なる値に設定した
ことを特徴とする、請求項１記載のツインワイヤフォーマ。



【請求項３】

【請求項４】

【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、抄紙機のツインワイヤフォーマに関する技術であり、詳しくはワイヤ間に挟み
込んだ紙原料液の脱水技術に関する。
【０００２】
【従来の技術】
抄紙機の紙層形成装置としてツインワイヤフォーマが用いられている。このツインワイヤ
フォーマにおいては、２枚のワイヤ（金網）が各々ループを形成しており、これら２枚の
ワイヤ間に形成される抄紙用隙間に紙原料液（繊維質サスペンショ ）を挟み込んで走行
していく間に、種々の脱水機器によって紙原料液から水分が除去されて徐々に繊維マット
（繊維質帯状体）が形成され、これが成長して紙匹が形成されていくようになっている。
【０００３】
従来のツインワイヤフォーマとしては、図７の要部構成図に示すように、サクションロー
ル１４を初期脱水部（抄紙用隙間の入口部）に設置した、一般にロールフォーマ或いはロ
ールブレードフォーマと呼ばれるものが知られている。この従来のツインワイヤフォーマ
では、ヘッドボックス１から噴出された紙原料液２を２枚のワイヤ３，４により形成され
る楔状のギャップに挟み込み、サクションロール１４によってワイヤ３，４をラップする
とともに、ワイヤ３，４がラップされる範囲に吸引力を作用させることによって、紙原料
液２からの脱水を進行させるようになっている。
【０００４】
サクションロール１４の外周面には多数の脱水孔が一定の間隔で配列されている。各脱水
孔は、その中心線をロール円周の法線方向に向けて、即ち、周面に垂直に穿設され、サク
ションロール１４の内部に形成された内部空間に連通している。この内部空間内にはサク
ションボックスが備えられており、前述のワイヤ３，４がラップされる範囲に限定して負
圧による吸引力を作用させている。
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】
ところが、上述のようにサクションロール１４を初期脱水部に適用した従来のツインワイ
ヤフォーマには、次のような課題があった。
即ち、紙原料液２の脱水を行なうためにはワイヤ３，４がラップされる範囲に吸引力を作
用させればよいが、サクションロール１４はワイヤ３，４の走行ととともに回転している
ので周面全てに脱水孔を開ける必要がある。また、このように周面全てに脱水孔を開けた
場合、ワイヤ３，４がラップされる範囲にのみ吸引力を作用させるため、前述のようにロ
ール内部にサクションボックスを設置する必要がある。このため、従来のツインワイヤフ
ォーマは、サクションロール１４の製作に多大な労力と時間を要し、製作コストの増大を
招いていた。
【０００６】
本発明は、このような課題に鑑み創案されたもので、簡単な構造で高い脱水力を確保でき
るようにした、 インワイヤフォーマを提供することを目的としている。
【０００７】
【課題を解決するための手段】
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該脱水孔を真空源に連通させ、該脱水孔に該真空源からの吸引力を作用させるとともに、
該真空源の真空度を該ワイヤの走行方向上流側の脱水装置と該ワイヤの走行方向下流側の
脱水装置とで異なる値に設定した
ことを特徴とする、請求項１又は２記載のツインワイヤフォーマ。

該ワイヤの走行方向上流側の脱水装置を該抄紙用隙間の入口部に向けて配設した
ことを特徴とする、請求項１～３の何れか１項に記載のツインワイヤフォーマ。

ン

ツ



上記目的を達成するために、請求項１記載の本発明の は、走行する
２枚のワイヤ間に形成される抄紙用隙間に繊維質サスペンションを挟み込んで繊維質帯状
体を形成するツインワイヤフォー あって、上記２枚のワイヤの何れか一方と摺接し、
該ワイヤの走行方向に向けて湾曲した脱水面と、該脱水面に穿設された複数の脱水孔とを
備え 、該脱水孔が、該脱水孔の入
口における該脱水面の法線に対し該ワイヤの走行方向に向けて傾斜して穿設されていると
ともに、該ワイヤの走行方向と該脱水孔の配列方向とが一致しないように該脱水面に一定
の間隔で配列されて穿設され

こと
を特徴としている。
【０００８】

【０００９】

【００１０】

【００１１】
【発明の実施の形態】
以下、図面を参照して本発明の実施の形態を説明する。
図１～図４は本発明の第１実施形態としてのツインワイヤフォーマを示すものである。ま
ず、図１を用いて本実施形態のツインワイヤフォーマの要部構成について説明する。なお
、図１において、前記した従来のツインワイヤフォーマ（図７）と同一の部位については
図中同一の符号を付して示すものとする。
【００１２】
本実施形態においては、初期脱水部に製造コストの高いサクションロールを配設せず、代
わりに、同等の脱水力を有しながらも製造コストの低い脱水装置を配設したことを特徴と
している。即ち、本実施形態では、図１に示すように、２枚の無端ワイヤ３，４により形
成される抄紙用隙間（図３参照）の入口部に脱水装置５を配設し、ヘッドボックス１から
この入口部の脱水装置５側に向けて紙原料液（繊維質サスペンション）２を噴出するよう
になっている。
【００１３】
本脱水装置５は、サクションロールと同様に負圧を利用して脱水を行なう装置であり、ワ
イヤ４と摺設する脱水面５０に穿設された複数の脱水孔５１から紙原料液２中の水分を吸
引して脱水するようになっている。脱水装置５は図示しないサクションブロア（真空源）
に接続されており、このサクションブロアにより脱水装置５の内部は負圧に保たれている
。そして、大気圧と脱水装置５の内部との圧力差により、紙原料液２と脱水孔５１との間
に吸引力が作用するようになっている。
【００１４】
脱水面５０は、一定の曲率で湾曲して形成されており、この湾曲した方向に向けてワイヤ
３，４が巻回されている。このように曲面に形成された脱水面５０に巻回されることで、
ワイヤ３，４には法線方向の面圧が加わり、この面圧が脱水孔５１からの吸引力とともに
紙原料液２からの脱水を促すようになっている。なお、脱水面５０への入口におけるワイ
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ツインワイヤフォーマ

マで

た脱水装置が上記２枚のワイヤの両側に交互に配設され

、さらに、該ワイヤの走行方向下流側の脱水装置の脱水面の
曲率を、該ワイヤの走行方向上流側の脱水装置の脱水面の曲率よりも大きく設定した

請求項２記載の本発明のツインワイヤフォーマは、請求項１記載の構成において、該脱水
面のワイヤ接触長、該脱水孔の孔径，傾斜角及び開口率のうち少なくとも一つの要素を該
ワイヤの走行方向上流側の脱水装置と該ワイヤの走行方向下流側の脱水装置とで異なる値
に設定したことを特徴としている。

請求項３記載の本発明のツインワイヤフォーマは、請求項１又は２記載の構成において、
該脱水孔を真空源に連通させ、該脱水孔に該真空源からの吸引力を作用させるとともに、
該真空源の真空度を該ワイヤの走行方向上流側の脱水装置と該ワイヤの走行方向下流側の
脱水装置とで異なる値に設定したことを特徴としている。

請求項４記載の本発明のツインワイヤフォーマは、請求項１～３の何れか１項に記載の構
成において、該ワイヤの走行方向上流側の脱水装置を該抄紙用隙間の入口部に向けて配設
したことを特徴としている。



ヤ４の進入方向、及び脱水面５０からの出口におけるワイヤ４の脱出方向は、ワイヤ４を
脱水面５０へ確実に密着させるべく、入口或いは出口における脱水面５０の接線方向から
内側に向けて所定の角度をなすように設定されている。なお、脱水面５０の曲率及びワイ
ヤ接触長は、従来のサクションロールにおける曲率及びワイヤ接触長と同程度に設定する
ことができる。
【００１５】
脱水孔５１は、上記脱水面５０上に複数個穿設されている。図２（ａ）は脱水孔５１の断
面形状を示した図である。この図に示すように、本脱水装置５では、脱水孔５１をワイヤ
３，４の走行方向に向けて傾斜して穿設したことを特徴としている。即ち、脱水孔５１の
中心線ＬＣ を脱水孔５１の入口における脱水面５０の法線ＬＶ に対して所定の角度θＺ Ｄ

（０°＜θＺ Ｄ ＜９０°）だけ傾けている。このようにワイヤ３，４の走行方向に向けて
脱水孔５１を傾斜させることによって、後述する作用により脱水能力の向上を図ることが
可能になる。なお、具体的な傾斜角度θＺ Ｄ は、必要脱水能力（例えば、紙原料液２に含
まれる砂は除去することなく水分のみを除去できる最大脱水能力）に応じて、紙原料液２
の含水率，吸引力（真空度），ワイヤ３，４の走行速度等に応じて設定する。
【００１６】
また、脱水孔５１の配置は任意であるが、吸引力の均一化を考慮すると、図２（ａ）に示
すように一定の間隔で配列するのが好ましい。ただし、ワイヤ４の走行方向と脱水孔５１
の配列方向とが一致すると（即ち、θＭ Ｄ ＝０）、ワイヤ４の走行方向に向けて脱水孔５
１が全く存在しないラインができてしまい、脱水状態の偏りや、それに伴う繊維の分散の
不均一化によって、完成した製品にすじが入ってしまう虞がある。したがって、少なくと
もワイヤ４の走行方向と脱水孔５１の配列方向とは一致させないように（即ち、θＭ Ｄ ≠
０）する必要がある。なお、脱水孔５１の孔径及び開口率は、従来のサクションロールに
おける脱水孔の孔径及び開口率と同程度に設定することができる。
【００１７】
以上が本発明の特徴部分である脱水装置５の構成であるが、この脱水装置５を初期脱水部
に配設した場合のツインワイヤフォーマの全体構成は、例えば図３に示すようになる。な
お、図３において、前記した従来のツインワイヤフォーマ（図７）と同一の部位について
は図中同一の符号を付して示している。
ここでは、図３に示すように、ワイヤ３，４の走行ラインに上には、紙原料液２の脱水を
行なうための複数の装置９～１３が配設されている。まず、ワイヤ３，４間に形成される
抄紙用隙間の入口部には、初期脱水を行なうための第一脱水機器９が配設されている。こ
の第一脱水機器９が上述した脱水装置５に該当する。そして、第一脱水機器９の下流側に
は、図示しないブレードによりパルス状の脱水圧力を付与する第二脱水機器１０と第三脱
水機器１１とが位置をずらして交互に配設されている。更に下流側には、真空吸引により
脱水を行なうサクションクーチロール１２と通気脱水を行なうトランスファーボックス１
３とが配設されている。なお、第二，第三脱水機器１０，１１，サクションクーチロール
１２及びトランスファーボックス１３については公知であるので、その詳細な構成等につ
いてはここでは説明を省略する。
【００１８】
上記のような構成により、本ツインワイヤフォーマでは、まず、ヘッドボックス１に内蔵
された紙原料液２は、ヘッドボックス１から抄紙用隙間の楔状の入口に向けて噴出される
。そして、ワイヤ３或いはワイヤ４に着地後、ワイヤ３，４間の抄紙用隙間に挟み込まれ
て走行を開始し、まず、第一脱水機器９により初期脱水が行われ、後続の第二，第三脱水
機器１０，１１により更にワイヤ３，４の両側から脱水が行われる。これら脱水機器９～
１１の作用によりワイヤ３，４間には次第に紙匹が形成されていき、形成された紙匹はサ
クションクーチロール１２によって更に高い真空度によって脱水が行われる。そして、更
に後続のトランスファーボックス１３において通気脱水が行なわれた後、次のプレスパー
トへと移送される。
【００１９】
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ここで、図４は本インワイヤフォーマの特有部分である第一脱水機器９、即ち、脱水装置
５の作用について示したものである。以下、図４を参照しながら脱水装置５の作用及び効
果について説明する。
図４に示すように、脱水装置５の脱水面５０は湾曲して形成されているので、ワイヤ３，
４がこの湾曲した脱水面５０にラップされると、ワイヤ３，４には法線方向の面圧が加わ
る。この面圧によりワイヤ３，４間の抄紙用隙間６は圧縮され、紙原料液２中の白水には
ワイヤ３，４の走行方向外側に向けて慣性力が作用する。このとき、ワイヤ４側には脱水
面５０に穿設された脱水孔５１からの吸引力も作用しているので、白水は慣性力と吸引力
との作用により脱水孔５１から脱水される。
【００２０】
ところで、本脱水装置５のように固定式の平板部材に脱水孔を穿設した場合、平板部材上
の脱水孔はサクションロールの脱水孔のようにワイヤ３，４とともに回転しないため、ワ
イヤ３，４の走行時には脱水孔とワイヤ４との間には大きな相対速度差が生じる。したが
って、例えば、サクションロールの脱水孔と同様に周面に垂直に（即ち、周面の法線方向
に）脱水孔を穿設した場合には、吸引力が作用する方向と白水の慣性力の方向とが一致せ
ず、脱水孔内に効率よく白水を吸引することができない。また、吸引効率を補うために真
空度を高めてより強力な吸引力で吸引しようとすると、ワイヤ４と脱水面との間の摩擦が
大きくなり、ワイヤ４を駆動するのに過大な動力を要してしまうことになる。
【００２１】
この点に関し、本脱水装置５では、脱水孔５１をワイヤ３，４の走行方向に向けて傾斜し
て穿設しているので、図４に示すように吸引力の方向が白水の慣性力の方向に近づけられ
る。このため、法線方向に穿設した脱水孔に比べ、本脱水装置５の脱水孔５１ではワイヤ
４から脱水されるときの白水の方向変化は小さく、白水を効率よく脱水孔５１内に吸引す
ることができる。したがって、本脱水装置５によれば、真空度を高くして吸引力を強くす
る必要が無く、ワイヤ４と脱水面５０との間の摩擦抵抗を抑制して必要動力を低減するこ
とができる。その結果、従来のサクションロールと同程度の動力で同程度の脱水力を得る
ことも可能になる。
【００２２】
また、従来のサクションロールと比較した場合、サクションロールはワイヤの走行ととと
もに回転しているので周面全てに脱水孔を開ける必要があるが、本脱水装置５の脱水面５
０は固定であるので、ワイヤ４と接触している部分にのみ脱水孔５１を穿設すればよい。
したがって、本脱水装置５の場合、穿設すべき脱水孔の総数は、曲率，開口率が等しけれ
ばサクションロールに比較して極めて少なくてすむ。また、本脱水装置５の場合、サクシ
ョンロールのようにワイヤと接触する面のみ吸引力が作用するようにロール内部にサクシ
ョンボックスを設置する必要もない。つまり、本脱水装置５によれば、従来のサクション
ロールに比較して製作に要する労力と時間を大幅に削減することが可能である。
【００２３】
したがって、本ツインワイヤフォーマによれば、上記作用効果を有する脱水装置５を初期
脱水部に備えることによって、過大な動力を要することなくサクションロールを初期脱水
部に備えた従来のツインワイヤフォーマと同等の高い脱水力を確保することができるとと
もに、製作コストは大幅に低減することができるという利点がある。
【００２４】
なお、本実施形態では、脱水装置５を初期脱水部に備えた場合について説明したが、本脱
水装置５の設置場所は初期脱水部に限定されるものではない。例えば、図３に示す場合で
は、第二脱水機器１０や第三脱水機器１１にも本脱水装置５を適用してもよい。また、サ
クションクーチロール１２の代わりに本脱水装置５を用いることも勿論可能である。ただ
し、下流側に行くに従い紙原料液２の含水率は低下するため、下流ほど脱水を促進するの
に必要な吸引力は大きくなる。したがって、下流側に本脱水装置５を備えた場合には、吸
引力の増大に応じて脱水面５０とワイヤとの摩擦抵抗も大きくなり、必要動力は増加する
。よって、本脱水装置５の設置位置としては、必要吸引力が比較的小さい上流側、特に、
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紙原料液２の含水率が最も高い初期脱水部が好適である。
【００２５】
また、脱水装置５の設置個数は、本実施形態のように単数に限定されるものではない。即
ち、以下説明する第２実施形態及び第３実施形態のように複数設置することも可能である
。
図５は本発明の第２実施形態としてのツインワイヤフォーマの要部構成を示す模式図であ
る。ここでは、図５に示すように、第１実施形態と同様に初期脱水部のワイヤ４側に脱水
装置５Ａを配設するとともに、更に脱水装置５Ａの下流でワイヤ３側に脱水装置５Ｂを配
設している。各脱水装置５Ａ，５Ｂは第１実施形態で説明した脱水装置５と同構成である
。即ち、各脱水装置５Ａ，５Ｂとも、その脱水面５０Ａ，５０Ｂには複数の脱水孔５１Ａ
，５１Ｂが脱水面５０Ａ，５０Ｂの法線に対しワイヤ３，４の走行方向に向けて傾斜して
穿設されている。また、各設計パラメータ〔脱水面５０Ａ，５０Ｂの曲率及びワイヤ接触
長、脱水孔５１Ａ，５１Ｂの孔径，傾斜角度及び開口率、及び、吸引力（真空度）〕は両
脱水装置５Ａ，５Ｂ間で同じ値に設定されている。
【００２６】
このように、第１実施形態で説明した脱水装置５と同構成の脱水装置５Ａ，５Ｂをワイヤ
３，４の両側に交互に配設することで、紙原料液２の表裏に同等の脱水作用を働かせるこ
とができ、表裏差の少ない紙を製造することが可能になる。即ち、本ツインワイヤフォー
マによれば、第１実施形態で得られた利点に加え、表裏差の少ない紙を製造することがで
きるという特有の利点もある。
【００２７】
なお、図５は本ツインワイヤフォーマの要部構成のみを示しているが、全体構成としては
、例えば図３に示した構成において、第一脱水機器９を上記脱水装置５Ａとして構成し、
第二脱水機器１０を上記脱水装置５Ｂとして構成すればよい。更に、第三脱水機器１１も
脱水装置５Ａ，５Ｂと同構成の脱水装置として構成することも可能である。
【００２８】
次に、本発明の第３実施形態としてのツインワイヤフォーマの要部構成について図６を用
いて説明する。本実施形態も、第２実施形態と同様に第１実施形態と同様の作用効果を有
する脱水装置を複数備えたものであり、ここでは、図６に示すように、初期脱水部のワイ
ヤ４側に脱水装置５Ｃを配設するとともに、更に脱水装置５Ｃの下流でワイヤ３側に脱水
装置５Ｄを配設している。
【００２９】
ただし、第２実施形態では各脱水装置の設計パラメータを共通にしているのに対し、本実
施形態ではそれぞれ独自の設定にしたことを特徴としている。第２実施形態のように脱水
装置を複数備え、その内の少なくとも一つを残りの脱水装置とは異なる側に配設すること
により、上述したように表裏差の少ない紙を製造することが可能になる。しかしながら、
紙原料液２の含水率や繊維の並び等はワイヤ３，４の走行方向下流に行くに従い、即ち、
脱水が進むに従い次第に変化していく。したがって、より表裏差の少ない紙を製造するた
めには、脱水作用の作用度合も各工程において変化させるのが好ましい。
【００３０】
ここでは、図６に示すように、上流側の脱水装置５Ｃと下流側の脱水装置５Ｄとで脱水面
５０Ｃ，５０Ｄの曲率及びワイヤとの接触長を異ならせ、下流側の脱水装置５Ｄの方を脱
水面５０Ｄの曲率を大きくし、ワイヤとの接触長を短くしている。また、ここでは、下流
側の脱水装置５Ｄ内の負圧を上流側の脱水装置５Ｃ内の負圧よりも高く設定している。
【００３１】
下流側に行くに従い紙原料液２の含水率は低下するため、更に脱水を促進するためには、
より大きな吸引力が必要となるが、本ツインワイヤフォーマでは、上記のように、脱水装
置５Ｄ内の負圧を高くすることにより吸引力を大きくするだけでなく、脱水面５０Ｄの曲
率を大きくすることによってワイヤ３，４に作用する面圧も大きくしている。したがって
、脱水孔５１Ｄからの吸引力のみならず、白水に作用するワイヤ３，４外側方向の慣性力
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も大きくなり、含水率が低下した紙原料液２からの脱水を効率的に行なうことができる。
【００３２】
したがって、本ツインワイヤフォーマによれば、紙原料液２の表裏に作用する脱水力の作
用度合をより適正に保つことが可能となり、より表裏差の少ない紙を製造することが可能
になるという利点がある。また、吸引力が大きくなると脱水面５０Ｄとワイヤ３との摩擦
抵抗も大きくなるが、本ツインワイヤフォーマでは、脱水装置５Ｄの脱水面５０Ｄのワイ
ヤ接触長さを短くしているので、摩擦抵抗の増加を抑え、必要動力の増加を抑制すること
ができるという利点もある。
【００３３】
本実施形態では、脱水装置５Ｃ，５Ｄの各設計パラメータのうち、吸引力（真空度），脱
水面５０Ｃ，５０Ｄの曲率及びワイヤ接触長を異なるように設定することにより、紙原料
液２の表裏に作用する脱水力の作用度合の適正化を図っているが、上記各設計パラメータ
のうち少なくとも一つを異なる値に設定するだけでも脱水力の作用度合をより適正な度合
に近づけることは可能である。更に、他の設計パラメータ、即ち、脱水孔５１Ｃ，５１Ｄ
の孔径，傾斜角度及び開口率のうち少なくとも一つを異なる値に設定することによっても
、脱水力の作用度合をより適正な度合に近づけることができる。
【００３４】
なお、図６は本ツインワイヤフォーマの要部構成のみを示しているが、全体構成としては
、例えば図３に示した構成において、第一脱水機器９を上記脱水装置５Ｃとして構成し、
第二脱水機器１０を上記脱水装置５Ｄとして構成すればよい。更に、第三脱水機器１１も
脱水装置５Ｃ，５Ｄと同様の構成にすることも可能である。この場合、第三脱水機器１１
の各設計パラメータは、脱水装置５Ｃ又は脱水装置５Ｄと共通にしてもよいが、必要とさ
れる脱水能力に応じて適宜設定するのがより好ましい。
【００３５】
以上、本発明の実施の形態として３つの実施形態を説明したが、本発明は上述の実施形態
に限定されるものではなく、本発明の趣旨を逸脱しない範囲で種々変形して実施すること
ができる。例えば、上述の各実施形態にかかる脱水装置では、脱水面の曲率は一定であり
、また、脱水孔の孔径，傾斜角及び開口率も一定であるが、各設計パラメータ（脱水面の
曲率，脱水孔の孔径，傾斜角及び開口率）をワイヤの走行方向の上流側と下流側とで異な
る値に設定してもよい。
【００３６】
紙原料液２の含水率等の脱水条件は下流に行くに従い次第に変化していくことから、この
ように、設計パラメータを変化させることによって紙原料液２の表裏に作用する脱水力の
作用度合を適正に保つことが可能となり、より表裏差の少ない紙を製造することが可能に
なるという利点がある。なお、その際、全てのパラメータを異なる値に設定する必要はな
く、脱水面の曲率，脱水孔の孔径，傾斜角及び開口率のうち少なくとも一つのパラメータ
を異なる値に設定することによっても、脱水力の作用度合をより適正な度合に近づけるこ
とは可能である。
【００３７】
また、上述の各実施形態では、脱水孔を真空源に連通させて脱水孔に吸引力を作用させ、
脱水された白水を強制的に吸引するようにしているが、脱水孔を真空源に連通させなくて
も、上述のように、脱水孔の穿設角度を脱水孔の入口における脱水面の法線に対しワイヤ
の走行方向に向けて傾斜させるだけでも、脱水された白水を効率よく脱水孔内に導くこと
が可能となる。
【００３８】
【発明の効果】
以上詳述したように、請求項１記載の本発明の によれば、ワイヤの
走行方向に向けて湾曲した脱水面に複数の脱水孔を穿設し、これら脱水孔の穿設角度を脱
水孔の入口における脱水面の法線に対しワイヤの走行方向に向けて傾斜させ

いるので、脱水された白水を効率よく脱水孔内に導くことができ、脱水を促進する
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ツインワイヤフォーマ

た脱水装置を
備えて



ことができるという利点がある。また、ワイヤの走行方向と脱水孔の配列方向とが一致し
ないように脱水面に一定の間隔で脱水孔を配列しているので、脱水状態の偏りやそれに伴
う繊維の分散の不均一化を防止でき、良質な製品を製造することができる。

【００３９】

【００４０】

【００４４】
求項 記載の本発明のツインワイヤフォーマによれば、 脱水

装置を抄紙用隙間の入口部に向けて配設することにより、サクションロールを備えたツイ
ンワイヤフォーマと同等の高い脱水力を確保しながらも、製作コスト 大幅に低減するこ
とができるとともに、入口部は繊維質サスペンションの含水率が高いため必要吸引力が比
較的小さくて済むので、吸引力が小さくて済む分だけ脱水面とワイヤとの摩擦抵抗も小さ
くなり、ワイヤを駆動する必要動力を低減することができるという利点がある
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の第１実施形態としてのツインワイヤフォーマの要部構成を示す摸式図で
ある。
【図２】本発明の第１実施形態にかかる脱水装置の脱水孔の構成を示す図であり、（ａ）
は脱水孔の穿設角度を示す部分断面図、（ｂ）は脱水孔の配列を示す部分平面図である。
【図３】本発明の第１実施形態としてのツインワイヤフォーマの全体構成の一例を示す摸
式図である。
【図４】本発明の第１実施形態にかかる脱水装置の作用効果を説明するための摸式図であ
る。
【図５】本発明の第２実施形態としてのツインワイヤフォーマの要部構成を示す摸式図で
ある。
【図６】本発明の第３実施形態としてのツインワイヤフォーマの要部構成を示す摸式図で
ある。
【図７】初期脱水部にサクションロールを備えた従来のツインワイヤフォーマの要部構成
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さらに、この
ような脱水装置を２枚のワイヤの両側に交互に配設し、ワイヤの走行方向下流側の脱水装
置の脱水面の曲率を、ワイヤの走行方向上流側の脱水装置の脱水面の曲率よりも大きく設
定しているので、ワイヤに作用する面圧を上流側よりも下流側の方を大きくすることがで
き、これにより、含水率が低下した紙原料液からの脱水を効率的に行なうことができる。
このように、サクションロールを備えたツインワイヤフォーマと同等の高い脱水力を確保
しながらも、製作コストを大幅に低減することができるとともに、抄紙用隙間に挟み込ま
れた繊維質サスペンションの表裏に作用する脱水力の作用度合を適正に保つことが可能と
なり、より表裏差の少ない紙を製造することが可能になるという利点がある。

請求項２記載の本発明のツインワイヤフォーマによれば、該脱水面のワイヤ接触長、該脱
水孔の孔径，傾斜角及び開口率のうち少なくとも一つの要素を該ワイヤの走行方向上流側
の脱水装置と該ワイヤの走行方向下流側の脱水装置とで異なる値に設定しているので、抄
紙用隙間に挟み込まれた繊維質サスペンションの表裏に作用する脱水力の作用度合を適正
に保つことができ、より表裏差の少ない紙を製造することが可能である。

請求項３記載の本発明のツインワイヤフォーマによれば、脱水孔を真空源に連通させ、脱
水孔に真空源からの吸引力を作用させているので、脱水作用を更に促進して、高い脱水力
を確保することができるという利点がある。また、穿設すべき脱水孔の総数は、曲率及び
開口率が等しければサクションロールに比較して極めて少なくてすみ、サクションロール
のようにワイヤと接触する面のみ吸引力が作用するようにロール内部にサクションボック
スを設置する必要もないので、サクションロールに比較して製作に要する労力と時間を大
幅に削減して製作コストを低減することができるという利点もある。さらに、真空源の真
空度をワイヤの走行方向上流側の脱水装置とワイヤの走行方向下流側の脱水装置とで異な
る値に設定しているので、抄紙用隙間に挟み込まれた繊維質サスペンションの表裏に作用
する脱水力の作用度合を適正に保つことができ、より表裏差の少ない紙を製造することが
可能である。

請 ４ ワイヤの走行方向上流側の

を

。



を示す摸式図である。
【符号の説明】
１　ヘッドボックス
２　紙原料液（繊維質サスペンション）
３，４　ワイヤ
５，５Ａ～５Ｄ　脱水装置
６　抄紙用隙間
９　第一脱水機器
１０　第二脱水機器
１１　第三脱水機器
１２　サクションクーチロール
１３　トランスファーボックス
１４　サクションロール
５０Ａ～５０Ｄ　脱水面
５１Ａ～５１Ｄ　脱水孔
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【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】 【 図 ７ 】
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