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Abstract 

We make use of zinc plate for lithography in order to print for nautical chart in 

Japanese Hydrographic Office. They are grained by some of abrasives, marbles and lubri・ 

cants at the graining machin巴 beforeplate-making. 

Our experiment researched to find out the schedules for better graining than graining 

which hav巴 donehith巴rto.

The results were brought out as follows and they were good. 

1〕 Caseof graining on new plate 

I~州hed~ improved graining Former graining schedule le 

Times which is given 
5 2 abrasives 

Alundum 
(Aluminium oxid巴〕井 120 KA-Alundum 井320

Kinds of abrasives Garnet 持 80 KA-Alundum 持400

Garnet 持120

Amount of abrasives (kg) 3 0.6 

Amo削 oflubr凶 s(cc) I 
( 2 %K2Cr201 Aqueous) 1600 600 

Time for graining (min.) 90 20 

Th巴costof consumption 
for materials (yen) 302 114 

Surface roughness Fig. 4 (a）～5 (f) Fig. 10 (a）～（c) 

2) Case of graining on reproducible plate 

I I ~liw巴~~ improved graining Former graining schedule le 

Times which is given 
4 2 abrasives 

Alundum 
(Aluminium oxide）者 120 KA-Alundum 持320

Kinds of abrasives Garnet 件 80 KA-Alundum 持400

Garnet 非120

Amount of abrasives (kg) 2.5 0.6 

Amount of lubricants sScc) 
(27ぢK2Cr201Aqueou 1200 600 

Time for graining (min.) 70 30 

The cost of consumption 
for materials (yen) 217 114 

Surfac巴 roughness Fig. 6 (g）～7 (I) Fig. 11 (d）～（f) 

本海上保安試験研究センター（前印刷管漂官） 料印刷管理官
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1. まえが き

水路部発行の海図は，常l乙新しい現状l乙即した内容の訂正をおとない，印刷し供給しなければならない． ζの

ためには，オフセット印刷用版材として，印刷版上でも訂正しやすい亜鉛板を使用している．製版l乙先立って，

亜鉛板の表面は，オフセット印刷に必要な版面の保水位を得るよう，研摩機を使用して微粒商を形成させるので

あるが，その方法は，亜鉛板の上一面lζスチーjレボーノレをならベ，研摩材と研摩用潤滑剤を与えて，機械を偏心

回転運動させると，ボーノレの回転にともない，研摩材が板の表面lζ日食いとんで，凹凸を作る． ζの凹凸微粒函を

「砂自」というが， ζの良否は，製版，印刷の適否を決定する重要な因子となっている．

昭和46年4月lζ，従来使用してきた研摩材のうち，天然石であるガーネット（ざ、くろ石）が供給不能となり，

さらに研摩機の l台が9月lζ更新される乙とになったので，新しい研摩材の検討とp 新しい研摩機lζも適合する

研摩スケジューJレの選定の必要に迫られた．実作業lζ支障を与えないようl乙並行したテストを繰返すという困

難な条件下であったが，幸いに良質な代替研摩材を得ると同時に，研摩方法を大幅l乙改良する ζとができた．乙

の結果，今までの新板の研摩所要時間を90分から20分It短縮することが可能となった．

2. 従来の研摩方法

改良した研摩方法を説明するには，従来の研摩方法を述べる必要があるので，以下l乙記す．

1) 研摩機

立li鉛板を研摩するには研j学機が必要であり，水路部lζは2台あって，性能は次のとおりである．

i ) 四六倍判研摩機（油圧傾斜式）

有効研摩寸法 1455×2000 mm  

回 転 数 180 r.p.m 

振 4国 2" (50.Smm) 

主モーター 2 HP 

油圧モーター 1 HP 

回転伝達方式 プーリー

重 主主 2.9トン

メーカー 小森印刷機械K.K.

Fig. 1 Graining machine (oil-compression type) 

Inn巴rm巴asurements 1280×2290 mm  

ii) 四六倍判研摩機（油圧傾斜式）

有効研摩寸法 1部O×2290111111 

回 転 数 180 r.p.m 

振 。国 55～65 mm  

.:tモーター 2.2 HP 

油圧モーター 1.5 HP 

回転伝達方式 ギヤー

重 量 約3トン

メーカー 浜田精機鉄工所

(Fig. 1参照〉

Graini昭 machine(compressed-air typ巴）
Inner measurements 1500 x 2000 mm  

？ 
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と乙ろで， i）の研摩機は昭和46年9月lと更新する ζとになり，次の新しい研摩機が購入された．

iii) 四六倍判研摩機（空気圧傾斜式）

有効研摩寸法 1500×2000 m m  

回 転 数 200 r.p.m 

振 。国 55 m m  

動 ブJ O. 75 kw 

コンプレッサー動力 0.4 kw 

回転伝達方式 プーリー Fig. 3 Graining marbl巴S

霊 最 550 kg (Steel ball) 

メーカー 太田機械製作所 Dia. 17. 6 12. 9 12. 2 mm  

(Fig. 2参照〉 Weight 22.4 8.8 7.6 g 

i）と ii）の研摩機は，大体同じタイプの研摩機である．研摩球入れのバスケットが研摩箱の横lとセットされ

ており，研摩時lζ油圧でバスケットの底を持ち上げ，傾斜させて研摩球を研摩箱の中lζ入れ，研摩後亜鉛板を取

り出すときに研摩球を再びバスケットlζ移すタイプである．ただし，両者の相違点は回転伝達方式で， i〕はプ

ーリーであり， ii）はギヤーによっており，摩擦金属音がでる点がプリーと異なる．

iii）の研摩機は， i〕， ii)の研摩機とかなり違ったタイプの研摩機で，研摩球を入れるパスケットは研摩箱の

横についているが，研摩球を洗浄するときにのみ使用し，通常は使用せず，研摩箱を圧搾空気lとより傾斜させて

研摩球を片方l乙寄せ，亜鉛板の出し入れを行なう．その上， i), ii)の研摩機と異なる点は版おさえがいらない

ことで，版おさえをする手間と亜鉛板をおさえたために生じる板の傷みと版おさえの周囲部分の研摩ムラができ

なくなった利点があり，さらに研i学時の騒音が低く，ことに研摩球をバスケットl乙入れたり出したりする時にで

る高い騒音が全然発生しない特徴をもっている．

研摩球は i)' ii〕， iii）の研摩機とも，それぞれ大小合わせて約1万個のスチールボーJレを使用する． (Fig. 3 

参照）

2) 従来の研摩スケジュール

亜鉛板研摩の要素としては，上述の研摩機の振幅，回転数，研摩球の大きさ，量および，研摩材の種類，粒

皮，撒布量， j散布回数3 さらに研摩潤滑剤の濃度， j散布量， j散布回数，そして研摩！時間が重要であり， ζれらの

組合わせによって，砂目が形成され，その適否が判断される．従来の研摩スケジューノレも，乙の点を検討した上

で決められたものである．

i) 新板を研摩する場合

研摩材
（重九品却；；〕9?l'f.b.2*i6液）I研摩時間研摩順序 研摩の種類

類 ！（粒メッシ度ュ）It散（布kg)量F重 (c （分）

1 荒研 アランダム 持120 0.5 400 20 

2 ，， ，， ，， ，， ，， ，， 

3 中研 ガーネット 持 80 ，， ，， ，， 

4 ，， ，， ，， ，， II 15 

5 仕上研 ，， 持120 1 Jノ

計 3 1600 90 
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乙の研摩スケジューJレで， 1)-i）の研摩機を使用した場合の砂自の粗さ

研摩後 3.5～4 μ (Fig. 4 （吋参照）

研摩後硝酸ーカリ明ばん液で整面 4～5 μ (Fig. 4－（ゆ参照〉

硝酸ーカリ明iまん液で整面したものをさらに酢酸液で整街 4～5 μ (Fig. 4 (c）参照〉

同様に， 1）ーii）研摩機を使用した場合の砂呂の粗さ

研摩後 7～10. 5 μ (Fig. 5一（d）参照）

研摩後E資産量一カワ明ばん液で整部 6.5～8. 5 ft (Fig. 5一（e）参照〉

硝酸ーカリ明ばん液で整面したものをさらに酢酸液で整面 5.5～6. 5 μ (Fig. 5-(f）参照）

なお，研摩後硝酸ーカザ明ばん液で整面したり，さらに酢酸液で整医する理由は，研摩後のものは砂自に突起

状のものがあって製版iと支障をきたすために，酸性液でその突起を腐食する必要があるので行なう．硝酸ーカワ

明ばん液および酢酸液の処方は，次のとおりである．

硝酸ーカリ明ばん液

カワ明ばん

硝 酸 〈比重 1.38) 12. 5cc pH 1. 0～1.2 

水 1,000cc 

首下 酸 液

氷酢駿

水 1,000cc 
pH 2.3～2.5 

ii) 再版を研摩する場合（一度印刷に使用した版を再使用する場合）

研摩j頃序 研摩の種類
研摩材

（霊ク研ロム摩酸（カc潤cリ）ウ滑ム2剤961夜） 研摩時間

種 類 ｜（粒メッジ度ュ）｜撒（布kg)量 （分〉

1 荒研 アランダム 持120 0.5 400 20 

2 中研 ガーネット 井 80 II ，， II 

3 ，， ，， II II II 15 

4 仕上研 II 非120 1 II 

計－ 1200 70 

乙の研摩スケジューノレで， 1）ーi）の研摩機を使用した場合の砂田の粗さ

研摩後 3.5～4. 5 μ (Fig. 6一朗参照）

研摩後硝酸ーカリ明ばんi液で整面 4～5 μ (Fig. 6一（ω参照〉
硝酸ーカリ明ばんj夜で整面したものをさらに酢酸i液で整面 4～5 μ (Fig. 6一(i）参照）

河様l乙，。－ii）の研摩機を使用した場合の砂呂の粗さ

研摩後 7～10. 5 μ (Fig. 7一（i）参照）

研摩後硝酸ーカリ明ばん液で整面 6.5～8. 5 μ (Fig. 7一（凶参照）

硝産量一カリ明ばん液で整面したものをさらに酢酸液で整面 5.5～7 μ (Fig. 7一(1）参照）

使用していた研摩材のアランダム（別名熔融アルミナ，酸化アルミ Ab03）粒皮井120（概略平均径180μ), 

ガーネット（別名ざくろ石3 金剛砂〉粒度非80（概略平均径 300μ），持 120の拡大写真を， Fig.8一（a）～（c)1乙示

す．
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3. 新しい研摩方法

まえがきで述べたように，従来の研摩方法で使用していた研摩材のうちガーネット 2種類が入手できなくな

り，さらに研摩機の更新とが重fよってしまったため，従来の研摩方法の検討を余儀なくされた．そこで，新しい

研摩方法が確立されるまでの経過を次lζ記してみる．

1) 新しい研摩材による研摩方法の検討

昭和46年4月以降，供給される研摩材はアランダムのみとなった．ガーネットとアランダムのモ｝ス硬度を比

絞してみると，前者が10，後者が12であり，アランダムの方が硬い．従来の研摩スケジュールでアランダム井120

は，荒研用lζ用いており，中研，仕上研のガーネットlと代えてアランダムを使用するとなると，当然粒度の細か

いものを使用しなければならない．そζで，どの粒度が適当であるかを検討する乙ととし，者180から試供を受け

て，従来の研摩スケジューノレにのせて，新板を 2-1）一ii）の浜田精機鉄工所製の研摩機でテストしてみた．粒度

脅300くらいまでの組合わせでは，形成される砂目が粗過ぎて使用不適当であり，静350で，使用できる砂目を得

た．なお仕上研のアランダムを，従来量の弘とした．

「E 

E 「E 

E 

引が叱ι均ιi
、重.＇／、炉叫句.， . .，，，，、，、畑、 N.，.，，＼•町，y·~向向晶晶、，ー・ー

4手色 事ι I 
＂－＂＂＇帆，.，.，.......，巴>'V帆加..，..耳石司~~

(a) Depth (Hmax) 3. 5～4μ （ゆ 4～5μ

Fig. 4 Former surface roughn巴SS

(a) ..・...after grained with former graining sch巴duleon new plate by graining machine which 

is shown at 2-1）ーi)

(b）・・…・after grained and after counter-etched with HNOa-K2S04・Al2(S04)a
(c) ...... after grained and after counter-etched with HN03-K2S04・Al2(SO山 andCHaCOOH 

1 E 
E 1 e 

E 

0 Xr;;ι l  
！＂＇＇.....？ 匂-:f,Jrt',r/,,,'.:l'f'・l"l ..:L 

d抑..；－－£.≪.杭A. . .c. I 
. .J¥1 . .,F'v＂＂，.／＼／＇，＇.；.ヘ旬、／’ J〆げ〆ム

(d) Depth (Hmax) 7～10. 5μ (e) 6. 5～8.5ρ (f) 5. 5～6. 5μ 

Fig. 5 Form巴rsurface roughness 

(d）…・..after grained with former graining s氾hedul巴 onnew plate by graining machine which 

is shown at 2-1〕ーii)

(e）….. after grained and after counter-etched with HNOa-K2S04 •Al2(S04)a 

(f）・・…・aftergrain巴dand after counter-etched with HNOa-K2S04・Ah(S04〕aand CH3COOH 
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か“ 多品 ． ポ早’t ｜ 
、、p、、................., .. -... 、μ、寸，.. ，..~.，， ..拘〆w，.，，，，、ー単m

(h) 4～5μ 

Fig. 6 Former surfac巴 roughness

（邑j…・・aftergrained with former graining schedule on rep1•oducible plat巴 bygraining machine 

ず
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(i) 4～5μ 

which is shown at 2-1）一i)

(h）・….. after grained and after counter etched with HNOa-K2SO.・Al2(SO,)a 

(i）……after grained and after count巴r-etchedwith HN03-K2SO.・Alz(SO,)a and CHaCOOH 

(j) Depth (Hmax) 7～10. 5μ 

下
1
1
1
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(k) 6. 5～8.5μ 
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(1) 5. 5～7μ 

Fig. 7 Former surface roughness 

。(i).... ・・after grained with form巴rgraining schedule on r巴producibleplate by graining machine 

which is shown at 2-1)-ii) 

(k）・目…・aftergrained and after counter-etched with HN03-K2S04•Al2(S0.)3 

(1）……after grained and after counter-etched with HNOa-K2S04・Alz(SO.)aand CHaCOOH 

(a) Alundum (Aluminum 

Oxid巴〉持120

about dia. 180μ 

(b) Garnet 者80

about dia. 300μ 

Fig. 8 Former abrasiv巴s

(c) Garnet 非120

about dia. 180μ 
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(cl) Alundum牲180 (e) Alundum性220 (f) Alundum牲250

about dia. 120μ about dia. 77 μ about dia. 60μ 

（邑j Alundum特300 (h) Alundum牲350 (i) Alundum牲400

about dia. 52μ about dia. 45μ about dia. 40μ 

(i) KA-Alundum特280 (k) KA Alundum牲320 (1) KA-Alundum牲400

about dia. 57 μ about dia. 48μ about dia. 40μ 

Fig. 9 New abrasives 

研摩順序
研摩材

（重ク研ロム摩酸カ潤cリ〕ウ滑ム2斉必u液） 研摩時間研摩の種類
種 類 ｜（粒メッジ度ュ）｜撒（布kg)量 (c （分〉

1 荒 研 アランタ守ム 性350 0.5 400 20 

2 II II II ，， II λy 

3 中研 ，， ，， II ，， ，， 

4 ，， 〆f ノノ II ，， 15 

5 仕上研 II ，， II ’2 

計 I 2. s I 1600 90 
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ζζl乙使用したアランダムは，撒布時lと微粉末が舞上り，また研摩後，板を洗織するときに，板の表面iζ付着

した研摩泥が，簡単lζ落ちないので，かなりの労力とl時間を要するし，研j事機上lζ残された洗i総前の亜鉛板！と，

酸化！とよるシミや汚点が発生しやすくなるなどの，未経験の短所があったが，新らしい研摩方法として一応の成

果を得た．

2) 新しい研摩機と新しい研摩方法の検討

昭和46年9月l乙2 1) i）の小森印刷機械製の研摩機を， 2-1)-iii)の太田機械製の研摩機lと更新した．そ乙

で，新研摩機が，新らしい研摩方法で，適当な砂白を形成できるかどうかをテストしたが，在l、目lζ黒点が出てお

もわしくなく，さらに検討する ζととした．今度は，研摩材の粒度を韓300と牲400の組合わせとし，研摩材のj散

布量と研摩回数をなるべく減らすというテストを繰返した結果，つぎの研摩方法lとより，良い結果を得る ζ とが

できた．乙れは，従来のスケジュールによる研摩材の量，回数が多過ぎるのではないかという疑問から，テスト

を重ねたものである． （との疑問は，研摩機の務入調査のため，研摩専業業者のアルミ板研浮工場を見学した擦

に， 2～3回の研摩回数， 30～40分の研摩時間，少量の研摩材使用量，研摩後の機械内部の非水洗などの見聞に

より，解明の糸口が得られた．）

i) 新板の研摩の場合

研 摩 材 ｜研摩潤滑剤 師臨時間
研摩煩序 Il済摩の種類｜一一一一一 ｜（重クロム酸カIJ9ウム 296液〉削序吋間

！序制 l積類！c*f・y v!)I撤ゐ量｜ ω ノ~ "'}() IX-/ 〔分）

1 荒 研 了ラソダム 性300 0.3 400 20 

2 中研 ／／ ，， ，， ，， 

3 仕上研 ，， 告400 II 200 15 

計－ 0.9 600 55 

ii) 再版の研摩の場合

研摩j煩序
研摩材 研ム摩酸 潤滑剤 研摩時間

研摩の種類
類 ｜｜（粒メッジ度ュ）｜｜撒（k布g)最

（重クロ （カccリ）ウム296液）
種 （分）

1 荒研 アラン夕、、ム 普300 0.3 400 20 

2 仕上研 ，， 普400 II 200 25 

計 Io.6 I 600 45 

ただし， ζれらの研摩における研摩板の研摩泥の洗浄は，やはり非常lζ洗浄しにくい．

乙のようにして， 2-1) ii)の浜国精機鉄工所製の研摩機と 2-1)-iii）の太田機械製の研摩機とによる研摩

スケジューノレを一応決める ζとができたが，前述したように研摩材のj散布で微粉末が舞上って良くないζと，研

摩泥の洗浄が非常に厄介で従来の洗浄l乙比べて倍以上の時間がかかるので作業能率の上から支障をきたすζとも

懸念されるので，いろいろと調査した結果，テスト lと使用した試供のアランダムの品質が悪いζ とがわかった．

そ乙で，研摩材の専門店l乙間合わせて，良質のアランダムの紹介を受けるととができ， 2-1）ーiii）の太田機械製

の研摩機でテストしたととろ，問題のない研摩方法を確立し得た．その研摩材は商品名でKAーアランダムと呼

び，粒度幹部O，牲320，普400の3種類を前述のテストより推し測って提供を受けた．研摩材の粒皮は静280で概

略平均径57μ土3，性320で48μ土2.5，持400で40μ土2.1であり，その上，水を通して爽雑物を極力取り除いたも

のであるため，撒布しても粉末が舞上らない良質のアランダムである．乙のKAーアランダム井280～*400と先
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のテストに使用した研摩材のアランダム非180～脅400の拡大写真Fig.9(c1）～(1)1ζ両者の差がはっきりと見られる．

iii) 新しい研摩材のK Aーアランダムを使用して新板を研摩したテスト

乙の際のテストには，研摩回数と研摩時間をさらに減らしても良いのではないかという試みを行なってみた．

m閥 rr.I 研 摩材

研摩岡 量 当 ｜ 種 類｜氏、ン巳It関守
1 ｜荒研 IKA アランダム｜ 仰 oI o. s 

2 1仕上研 l II I 非320 I 

計 Io.6 

1 ｜荒研！K Aーアランダム｜ 許認oI o. s 

研摩潤滑剤 E

（手~t~擁）研「｜砂目
400 I 20 

200 I ぉ ｜粗過ぎる

600 I 45 
a 

b 

c 

d 

e 

2 ｜仕上研 ，， 

計

性320

静400

計

韓320

牲400

計

韓320

者400

計

，， ノノ

1 

2 

荒 研 IKAーアランダム

仕上研 l II 

0.6 

0.3 

，， 

0.6 

0.3 

，， 

0.6 

0.3 

f 

1 1荒研！K Aーアランダム！ 神320 I o. 3 

0.6 

g 

20 

1 

2 

荒研 IKAーアランダム

仕上研 l II 

韓400

計

韓320

韓400

計

0.6 

0.3 

0.6 

，， 

制

加

一

側

一

州

制

一

側

一

…

制

則

一

側

一

側

側

一

側

一

側

捌

一

側

一

制

加

一

側

加
川
「
必

m
m
ω

一
句
一
却

深い穴がと
ζ ろどとろ

にあって不

良

1 

2 

荒研 IKAーアランダム

仕上研｜ II 

II 

，， 

深い穴がと

とろどとろ

にあって不

良

2 i仕上研 ，， 

II 

40 

15 
深い穴が残

って不良

1 

2 ，， 

，， 

叩
一

m
t
u
一
お
一

m

良

荒研！KAーアランダム

仕上研 ，， 良

以上の結果から，新板を研摩する場合lとはgの研摩方法が一番良いζ とがわかった．極端な研摩時間の短縮化

が注呂されよう．その砂自の状態は次のとおりである．

研摩後 5～6 μ (Fig. 10 (a）参照）

研摩後硝酸ーカリ明ばん液で整函 4～5 μ (Fig. 10一（b）参照）

硝酸ーカリ明ばん液で整面したものをさらに酢酸液で整面 4～5 μ (Fig. 10 (c）参照）

iv) 新しい研摩材のK Aーアランダムを使用して再版を研摩したテスト

ζの際のテストも，研摩時間を減らす乙とができないか試みてみた．

一｜皇制 J 類 I~ッふI~出町iru 1!Vf~7t~rp,1 砂 日

1 ｜荒研 IKAーアランダム｜ 仰 oI o. s I 400 I 20 1深い穴がと
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ワ臼

1
 

I
 

｜仕上研 IKAーアランダム1 *400 

言1・

0.3 

0.6 

200 

600 

ろ不
とて

どっ
ろあ

乙に良

”hdphυ 
24 

1 ｜荒研）KA-77 ＇／：！／ム｜ 400 15 

1 2 仕上研 I/ 性400 200 20 良

計 600 35 

1 
｜荒研 IKA …ム（

400 15 

2 仕上研 グ #400 200 15 良

計 600 30 

1 
｜荒研／KAータム｜

400 10 

2 仕上研 I/ 持100 200 15 
不揃のため

不良
600 25 

再l坂の研摩の場合は jの研摩方法が一番良い乙とになった．やはり研摩時間が短縮されて，しかも良い結果が

得られる．との再版の研j事lとは平凹製版印刷後のものを対象にしたが，前の強固なラッカー画像の浮き出しゃ，

印刷インキlと対しての感脂性も失なわれてj授に汚れを作らない．したがって，硬化カゼイン残像の浮き出しの心

配は全くない． jの研摩方法による砂自の状態は次のとおりである．

研摩後 6～7 μ (Fig. 11ー（d）参照）

研摩後硝酸ーカリ明ばん液で整面 5～6 μ (Fig. 11-(e）参照）

硝酸 カリ明ばん液で整面したものをさらに酢酸波で整面 5～6 μ (Fig. 11一（f）参照〉

なお，研摩材のj散布量を1図あたり o.3kg以下にすると研摩泥の洗浄が図難となり，黒点が版面全体lと出現す

る現象がみられた．

SP  手曲 I 
，.，，，..，：；~：·＇／，＇.叫が＞－..t.-''·1.州、；－.~v,...•1.l!..

(a) Depth (Hmax) 
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4
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Fig. 10 New surface roughness 

E 

(c) 4～5μ 

(a）……after grained with newly improved graining schedule on new plate by graini昭 machine

which is shown at 2-1〕ーiii)

(b)・ ・・ .. ・after grained and after counter-etched with HNOa-K2S04・Ah(S04)a
(c）・・…after grained and after counter”etched with HN03-K2S04•Al2(S04)a and CH3COOH 
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(d) Depth (Hmax) 

6～7μ 

49 

不
s
l
i－
－

E

E

(e) 5～6μ (f) 5～6fl 

Fig. 11 New surface roughness 

(d）υ ・…aftergrained with newly improved graining schedul巴 onreproducible plate by graining 
machine which is shown at 2 1)-iii) 

(e) ..・ H ・aftergrained and after counter勾etchedwith HNOa-K2S04・Alz(S04)a
(f）・・…aftergrained and after counter-etched with HN03-K2S04・A12(SO山 andCHaCOOH 

3) 新しい研摩スケジュールの確立

上記の2)-iii)-g,iv）ーjの研摩方法を2-1)-ii）の浜田精機鉄工所製の研摩機でもテストしたととろ，良

い結果を得る ζ とができたので，昭和46年10月10日よりテスト段階を終えて実作業に使用する ζ とになった．つ

ぎに改良されて確立した新しい研摩スケジュ －）レをまとめてみる．

板の種類
研 摩材 研（手摩クロ潤ム彦滑カ弗）u 研摩時間

研摩j頃序 研摩の種類
事室 類 ｜（粒メッシ度ュ）I撒（k布g最） 

ウム2 液 （分〉(cc) 

新
1 l荒研 IKAータム｜

400 10 

2 仕上研 I/ 性400 200 II 

板
計 600 20 

再
1 

［荒研 IKーげム｜
400 15 

2 仕上研 II 性400 200 II 

版
計 600 30 

4) 従来の研摩方法と新しい研摩方法との比較

i ) 新板研摩の場合

従 来 の 研 摩 方 法 新 し い 研 摩 方 法

研摩材撒布回数（回〉 5 2 

研摩材の種類 ？ラソダム 者120 KAーアランダム脅320

ガ、ーネット 性80 K Aーアランダム牲400

ガ、ーネット 者120

研摩材撒布量（kg) 3 0.6 

研摩i間滑剤撒布量（cc) 1600 600 

（重クロム駿カリウム 2~ぢ液）

90 20 

所主主消耗材料費（研摩材＋研摩潤清剤）（河） 302 114 
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ii) 再版研摩の場合

従来 の 研 摩 方 法 新しい研摩方法

研摩材i数布団数（問〉 4 2 

研摩材の種類 アラシ：ダム 韓120 KAーアラツダム普320

ガーネット 者80 KAーアランダム非400

ガーネット 韓120

研摩材撒布量（kg) 2.5 0.6 

i研摩（霊潤滑ク剤ロiム散布駿量カリ（cウc)ム25ぢ液〉 1200 600 

70 30 

所要消耗材料費（研摩材＋研摩潤滑剤）（丹〕 217 114 

上掲iとみられるように，従来の研摩方法と新しい研摩方法とを比べると，所要研摩待問で新板の場合で約%

強，干写版の場合で約%強の短縮ができ，所要消耗材料経費でも新板，再版とも約弘の節減ができて，また研摩材

撒布回数も約弘ですむため手間もはぷけるようになった．さらに，従来の研摩方法では1日の研摩が終了する

と，研摩泥のついた研摩箱と研摩球をきれいに洗浄していたが，新しい研摩方法ではそのようなととはせずに，

研摩泥洗織を週1回l乙改めた．乙の乙とにより，研摩球の酸化が見られなくなり，研摩材の撒布量を減少する ζ

とができた．

4. 結語

研摩材の供給中止という事態lと端を発して，ょうやく到達したとの新しい研摩方法が，作業性，経済性を共lζ

向上させたととは上述のとおりである．なお2次的効果として，研摩時間の短縮により，作業員が研摩中の騒音

にさらされる時間が減少し，また研摩材消費量の減量化が，排出研摩泥の低減をもたらした．作業委員の点で

は，従来の常時2名配置の必要がなく，より合理化が進められるととになった．

ζの研摩方法改良の過程で，考察できたととは，研摩機の性能や研摩球の状態が，形成する砂自の影響を与え

るζとのほか3 ①研摩材の穣類，品質，粒度， i散布量，撒布回数，②研摩潤滑剤の撒布量，撒布回数，③研摩時

間の3要素のそれぞれの組合わせで，適正な砂目を形成させる最適条件を見出すのが，いかに難かしいかという

ζとである．終りに，報告発表の機会を与えて下さった茂木印刷管理官ならびに本論文について，いろいろ劫言

を頂いた佐久間検査課長，山田専門官および関係各官lと深く感謝いたします．


