
ファイパーボード原料の物理的化学的性質

に関する研究 (第 2 報〉

原料の化学的成分の影響 ( ][ ) 

1.緒面

米問;保正(1)

村田藤橘(2)

鈴木岩雄ω

ファイバーハ ドボードは，ウェットホーさング・ウェットプレツシング方式によって製造する場合に

はパルフ。化了.税で主として炭水化物の加水分解とリグニシの変異が，また乾閤熱川~.・熱処王早士号1:で主とし

て繊維結合が起ると考えられる ν これらに対しIlt(斜成分がになう役割はそれぞれ異なるはずである l ま

た，熱圧後に行われる油処rm (オイルテンペリング〕に対しても影響が考えられるが，原料成分の泊処理

に及ぼす影訴についてはまだ発表を見ない、

ファイバーハードボードの性伎におよほす111料成分の影響を検討するために，仰木ノ勺L プを fJ見樹脂なら

びに脱リグニンしてハードボードを作り，成型，熱圧，熱処]'!I)および泊処理をおこなって，原料成分と熱

圧以降の製板条件およびボ ド性質の関連性を検討したっ

原料はパルプ化時に化主:'J'I(j 変化をうける程度が少なく原木のi陸貨に近いパルプとし、ぅ;意味で昨木パルプ

を用いた

試験p、 ドボードは試う料開撃と強度試験のね:合から，ハー F ボードは比重1. 0，仕上り厚さ 0.3 別問主

し，対比用風乾ボードは上記と単位面積当り同量のパルプを丹J I，、 fこと

本研究用のパルプについて特別の御配慮をいただいた日本レイヨン株式会社とジヤパナイト株式会社ìこ

請琵主を表しますり

c五) ヨド"~~は含水率をすべてぬn~量基準J含水本で示した。

2. 供試材

オト実験にはアカマヅの伴不パルプ (GP) を用いたっこれはファイパーボード工場に特に依頼し，中国・

Iιi岡地方産， 20~30 年生， 工場土場シーズニシグ材をポケヅトグラインダ、ーにより解繊したパルプをチ

ェストにおちる直前で-1.'(:取した 5 これをフラット・スクリーンにかけ， 16 カ Y トを通過し 100 メヅシユ

の怖にとどまったものを子で脱水し， 4~6c C の桔室中に保存して供試した、

(1) 林産化学部パノレフ句繊維板芋i長・農学1曾士 (2) ベノレプ繊維板科教維板研安安長 (3) 繊維板研究室員
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3. 実験方法

3.1 パルプの抽出処理

3.1.1 11比例1m処lÆ

乾物 300 g j、II 、!~の GP を遠心分離機で卜分iJ見氷したのら， J.ムー口 ìí1iにとり約 95% のアルコーノレを加え

て 30 分rw放出し，漏斗に交けて液を除き，ふたたびアルコ んを力I!え，以上の操作を繰り返して 15 日

1m拍!l\したc これをjEE心分離慢によりできるだけアルコールを|泳き，パルプIいになお伐泊するアルコール

量を汚ほして， 1 1 相当のアルコール・ベンゾール悦fT泌を{乍 h 本液で IJ日同級の倣作を 10 日間繰り

」返し，引きつつきアルコール拙 ;1\ を 5 日 Iliiおこなったのち，もl' 々にアルコールVl~~交を低ドさせつつ，設液

IJì~7.Kを 5 日 IW繰りj)与し， さら i4水で+~士lj\:山 (5 EI /1m したものを手で脱水して，ピニール袋に人れ 4~

6"C のnt，~5. rドで i~了長した

3.1.2 IK リグニン処Jrl[

IH~附1M処Jnrパルプの 3/5 j~を第 H限同慌に Chlorite Holocelllllose 法川} でIll~ りグニン処玉県したハ予

備実験のがHI去にもとづき， 処f!H8液の pH が 4.5~5. 5 になるよう注立してつぎのごとくおこなった》

乾物 50g 相当のウー.L.. ~'/トパルプを 31 三角フラスコに以り， 水 160 cc を加えて十分に振とうし， 80土

2~C に i~~った似谷「ド:こ人;j Lパルプ液が 80υC に:lliしたとき，氷酷i致 3 cc を )JIIえ十分振とうし，ついで '1Ii

取素酸ゾー〆 (NaC10" 化学問 1 紋) 15 g を加えて辿やかに振とうし，ての口に 30 cc 容三角フラスコ

を辺立てゆるく閉じた。これを 10 分/l Ulíl'，;iでカるく振とうし， 1 1I寺間後に氷蹴酸 3 CC ， ついて、 NaC10，

15 g を jJ/i え， l1 Ii:H!iJ同慌に振とうしたη これを 4 1"1繰り返したのち， 7ki斤で冷却して，ビニール瀦布をひ

いた漏斗tょうっし，純氷水 151 で洗ほし，ついて、室混純水で卜分洗浄後，さらに 250 cc のアセトンて、おじ

ゅし ， NJ立制水で l 分にì'hj'f したd 処珂!パノレプは手でIN水し， ピニール袋に人れて 4~ó C のlri室中に保

存した

3.2 成板

3.2.1 '7-'- ツトホーさング

製紙m化学ペノL プ試験方法 ]IS P-8102( 1953) によるシ トマシンを使肘し， ir l. í壬約 16 c削のウェ γ

トシートを作り， これのどiてじ厚穏紙 5 枚を、竹て，プレスで 4 kgJcm2 ・ 5 分IltJJ i 耐し，含水率 70土 l?i

に1I;~7.Kした
i 下一一一 I uper hl?O.l: it甲山町
12,; -..r=.-?_'."'..; 、.，ぅ・(・~，'/λ店、~ 一一一一-2 wi同 5creen l 旧 mes !t) 3.2.2 ~~ )卜

;-3 剖?ー pla旬 +備実験によって，本 MI究のようなきわめて
/ r一-4 wet sl1eet 

/ /~5wi問 scree川 140 J略的 薄いボ F' の熱圧には，通常の熱圧条件は，そ
/ / / ,.--- 6 stQinle田 -steel DI吐町田巾川1

仏叫ジιι一 18一m柑附e目…5
点雲烹雲受武二劣形づケ8 仁町附戸帥山 実用上の熱圧勾効j呆と同じになり，川熱圧諸

♂ウ♂τ♂♂♂叫:以る♂守山叩叩二お九φ今「一イ9 s叫t凶凶d曲山叫"噌1巾柏蜘陪臨5目s一世5討晦制t回凶団剖I plate 伽m)

~~IOUIJ卸 heatin~ 同 条件がよくコントロ ルできて再現性が期待で

きるような極薄ハードボード用熱圧基準の探索

Fig. 1 表面板，ウェットシート，運搬板等の

プレスへの掃人配列図

View showing arrangement -in the press-of 

sllrface plate , wet sheet and carrier plate etc. 

をしたこl 本実験には， 37 ton 電熱熱盤 . 1由正式

手動プレスを使用したが，ボード重量にくらべ

て， プレスの相対|子J熱容量があまりに大きい
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Table 1. 熱圧スケジュール

Pressing schedule 

Initial squeeze period 

Closing times Hilgdh i pressur巴
IBreat山 per刊 * Final press 

holding period 
holding times 

Pressure 
0-'30 30 kg/cm' 10 30 

sec sec sec 符nn

5 10 11 5 
Platen …… 5 10 23 5 

uC 

160 5 10 51 5 

* ，月vater content of the wet sheet. at starting point of final press holding period. is 

about 40% (wet basis). 

ために，通常の 3 段階加I圧法を適用すると， ウェットシートの乾閏が急激すぎて (30 秒-1 分で乾困成

板できる〉再現性が得られなかった また息抜き無しの 1 段階加!王法によると同線結果になるばカ‘りでな

くボードに汚染斑が 1:1'，た さらに熱庄用当板も通常使用法では，実験ボードに士、j して厚さむらの相士、日じが

大きかった、このため Fig. 1 のごとき方法により，ウェットシートへの熱伝導の均一化とシートの温度

上外速度の緩慢化および厚さむら排除の点で一応満足すべき結呆がえられたので， これ、こより Tabl巴 l

のごとく 3 段階加熱法で熱圧成紋したっなお当仮・金網f"i熱庄のつど室温水でf令101) し，水をふきとって伎-

!日した 3 段階加I圧法はlむく工場生産に適用され効果附な熱圧法であり，これにl射する研究1.))20山田)2i 吋 j

も数多く発炎されているが，この加圧法は関係因子が多く解明されていない点が多い J 本 liJ f究を進展する

ために. 3 段階力fl店法の解明の必要性を強く感じたが，本実験の

l正f接目的とするところでないのでー応既往の条件にしたがった

ただし熱庄スケジュールの設定にあたって，後期圧締直前の含水

ギを同じにするようにした、熱圧操作をウェットシートの含水率 ド

で規撃することは，一般には測定がきわめて困難であるため行わ

れていない、 F備実験で熱庄中のウェットシートを任意時期に熱 ε 

11 ーを中断して， 急いでI反り出し， 直ちに秤量して含水率を測定

し，これにもとづき実験操作の綜合上，後期圧締直~jでの含水率を

約 40% に制撃した 一般のボードの場合後期庄締直前のウェッ

トシートの含水不は 8-10% でよいとされているが".本実験で

β 

P凹

向
。

にア←五三;二

R 10 
Ti" ,e lη1 1l} 

は水分の絶対量が間少で急速に乾回するため，一般の場合より高 Fig. 2 各熱板温度で熱EE中のノ\ード
ボ ドの中央における時間温度曲線

含水率にする必要があったο 本実験で用いた手法では，上記含水 Time-temperature relationships 

主容は正確に測定できなかったけれども，一応これを目標に息抜き

時間をもって調整した。 Table 1 のごとく圧締したときのウエヅ

トシート中心の温度履陀を Fig. 2 に示すコ子僑実験の結果，圧

締圧 45 kg/cm' の場合はかな 1) の熱圧時間の短棉をもたらした

が，これによるボードの性質は 30 kg/cm' 圧締の場合とほぼ同

じ傾向を示したのて、 45 kg/cmヨ熱圧の実験を割愛したコ

なお対比用の風乾ボードは，ウェ γ トシートの上面にステシレ

at mid of hardboards during 
pressing at several platen 

temperature 
Legend: 

A. starting.point of final press 
holding period. 

B. end-point of final press 
holding period. press-hol 
ding time 5 mi札

C. end-point of final press 
holding period. press-holｭ
ding time 10 min. 
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ス似を，また下回に澱紙 10 枚を重ねて. 30 kgJcm2 で 5 分間常温日二制後，車L(試験JIl乾燥リングにはめ込

んでステ ν レス紋とともに室温下で風乾した。

以上によるボードは. WJ係湿度 65%. 温度 20"C の恒温恒湿室で 7 日以上訓出後， 一部を熱処理およ

び泊処迎をした。

3.3.3 熱処現(ヒートトリーテイング)

実験室型熱処理装置をmい， 風速を 4.9 mJsec にし，温度を 150"C. 180 c C 各士0.5'C になるよう

新鮮空気の送人口，排気口を調節した。

予備実験で，熱処理時聞を 1 時間から 5 時間まで行ったが， 1 n寺I~nの熱処即により処四:混度の効呆の差

が判然としたので，熱処即時間の長短がボード材質に及ぼす影響に1 :I'，rする実験は割愛した。

3.3.4 11出処迎(オイルテンパリングj

ボイルドTIlf/称仁泊 11) を川い，粘!支を低下させてハードボードへの浸透を良くするため 50' C に加熱し，

ボード重量の 20% 量を 2 枚のステ ν レス板に均ーに鉱げ，山一ド、ボードを lilIT îIiiカ h らはさみ. 11由をボード

に転移した。本実験のような薄いボードでは，上記量が均一塗付の最低限であった。 1由を浸透させたボー

ドは，熱処rm と同様に加熱処Imをした。

4. パルフ。およびボードの性質測定

4.1 パルフ'の性質測定

パルプの飾分析には Bauer McNett 飾分析機を用いた成分定量分析に当り無処J'í!1および脱樹脂パル

プの出セルロースは，ホロセルロースを作ってiJliI定し， 1) グニン， ):}(分量を有IìlEした。

4.2 ボードの材質測定

材質試験はすべての製板処理後.W日系 ilf:~度 65% ， 湿度 20'C の恒温'lliiM室で 7 日以 t保存し読湿終了

後に行った。強度については測定上最も lì'Í.純で，結呆の分析が容易な引政強度を測定したコ試験機は紙用

シヨヅパー抗張度試験機を用い上下のつかみ間!J'li離を 3c間とした。 1 条件につき 2 枚のボードから1. 2

C附 X8c削のたんざく形試験片を 8 個ずつ切りだし， 2 分して気乾I侍と ilif. ìWJri寺の強度を測定したコ湿潤強

度は， 20つC 純水の水面下 2.5 c仰に 24 時間浸漬後取り /1\ して， 10 分j，'iJたてかけ表面の水滴を除き，

室長，寸法，強さを測定した。

l吸水不およびl吸水厚さH捌長率は，判l\ifl'l強度ii[lJ定用試験nで同時にiJliJ定した I吸水ヰ1は， I吸水nIJの 4 市iの

J試験片重量に対する l段水量の比で表示し， I吸水厚さ膨脹率は[悶々の試験片について測定し， I吸水前の厚さ

に対する l吸水後の膨脹量の.!tで表わし， 8 (困の平均値を示した。

比重は，これら試験片作成前の 9.6X8 c聞のボードについて測定した。

比強度は，気乾引張強度を気乾比重で徐した数値である。

以上の測定は，すべて 20乙 C ， 65% の恒温恒湿室中で行った。

5. 試験結果および考察

パルプの定Zfト析および節分析結果は Table 2~Table 3 に示すとおりである。このパルフーによる試

験結果は Table 4 および Fig. 4~Fig. 21 に表示したっ

混i間強度， I吸水率，吸水厚さ膨脹率は，試験片の大きさと水漬時間の聞に問題があり，本実験のごとく
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Table 2. 使用パルプの定量分析結果

Quantitative analysis of the pulp used 

(Akamatsu , (Japanese red pine) , Pinus densifiora SIEB. et Zucc.) 

Alcohol. * * 
Ash benz~e.~.~1 : 2) Lignin a-cellulose IHolocellulose 

extr. 
。ご
ノ u 2一一一一一%一一一←笠 一一←%

Orig(innoat l GP 
treated) 

0.25 0.48 27.9 

GP ……edl (al叫01 & al叫0ト) 0.36 0.15 26.4 
benzen 1 : 1 mixtuire 
G P , delignified 

(chMte)  0.59 0.45 1.7 
holocellulose 

* Corrected to a Lignin and Ash content. 

Table 3. 使用パルフ・の筋分析結果

Screen analysis* of the pulp used 

41.8 71.3 

42.8 71.4 

55.7 

** Mesh 
>21 21~48 48~80 80~150 く 150 Fr巴eness

cc 

Original GP (not treated) 8.1 27.4 34.3 16.0 14.2 615 

G P , solvent extracted 
(al叫ol&alcohol-b-ne) 5.6 23.5 32.8 15.0 23.1 660 

1 1 mixture 

GP , delignified 
8.2 23.8 27.3 12.5 28.2 523 (chlorite holocellulose) 

* Used Baner McNett type classifier. ** Canadian Standard , 3 g , 20"C. 

阪薄ボードで、は水漬I時間を一般ボードの試験よりも短縮すべきものと考えたが，短縮すると水漬操作上測

定限だが大きく，変動が犬きくなるので応 24 時間水rþ ~こbi:漬した 3 したがって，結果は一般のボー

ドのilllJ定他と 1((ちに比較できなし、。個々の試験片につL 、て，強度はある程度変動しているが，分散の大き

さは，拍川処玉虫別， IN.板条件別とも有;むな'l~がl認められなかったっ

5.1 熱圧工程における原料成分の影響

;木材チ~/ 7・を機械的にj!j/f，繊 Fる工科において，細胞閲結合を弱める手段として 3 つの;!，li本的な方法があ

るのその第 l は水，アルカリ等で膨j問させること，第 2 は温度を上昇させること，第 3 は)]~l リグニンする

ことである。ファイパーボード製造においては，今日上述のうち水一熱系の効果を利用する方法が主とし

て行われている。この水一熟系の効果は， t.こだ解繊時のみでなく，ハードボードの熱圧過程においても，

また重要な役割を演じているもののようであるニウェットホ ミング・ウェ γ トプレヅシング方式でハー

ドボードを成板するときは， ウエヅトシートは熱圧により， その厚さが 1/5~1/10 にまで圧締されるコ

この過程で示す変形は， 木材の圧縮変形の場合にきわめて類似したものと見られる。 Fig. 3 は，既往の

報文lO} ~6) 5) 31) による木材の変形城、こ関するデータを 1 図にまとめたものである。一般的に，木材は飽水下

では，低圧低混で降伏J点に達して塑性流動域に入り，圧縮破壊点も低くなる。絶乾木材で，降伏点の低く

なる 160~180JC の温度は，抽出リグニシの軟化点と一致することが知られている。飽水木材では，その

降伏灯、の低くなる温度範IJljは 80~120CC に見られるが，これはL 、かなる成分の影響によるものか明らか
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F�. 3 ~色乾木材および他水木材の変形成
View showing zones of deforrnation of oven-dry wood and water saturated wood 

Note: I HIGGINS , H. G. & F. V. GRIFFIN 101 H STONE , J. E.'川 m HUIWYA , T." 
lY YOUNGS , R. L."11 

Table 4. 常温圧締後風乾したファイバーボードの引:長強度と比重
Tensile strength and specific gravity of air-dried fiberboard after cold pressing 

Pressure 
kgfc制2

2 4 30 

Tensile 
strength 
kgfcm' 

Tensile . r Tensile 
Specì自c ~;~~~:~，::;:， Specific 

strength '::l:~~::~'.~ strength 
k!z/ ョ gravity ~k~/~':n~H gravity 
g/c削 Rg/cm

Orig(innoat l GP 16.0 0.25 34.0 0.48 
treat巴d)

GP ……「(alcohol&al∞hoト )1 14.5 0.23 33.0 0.46 
benzin 1 1 rnixture 

GP , delignified 

(仙山 ) 378 605 0.73 白50 1.06 
holocellulose 

にされていないc

Table 4 はウエ V トシートを種々の庄締圧で 5 分JHI'11;t i1tl圧制後， ステンレス板とともにff~}rHこ主品

で風乾したボードの気乾引張強度と比重を示したものである。合リグニシボートP は圧締圧の増加にしたが

い，比重と引張強度が増加するが， 30 kgfcm' 圧締のものでも Jt友，強度ともに低い値を示す「これに対

して)J日リ F ニンパルプは， 2 kgfμC附， )，正正料でも高L 、， 1ヒ重左強度を示している 3ωo kgfμcm包で庄帝帯したボ一ド

は，この

を士熱Z~圧したノ、 ドボード以上の強度を示す).

このことは，脱りグニンすることにより，市エヅトシ トの室温における降伏値がきわめて小さなもの

となることを予想させるものである。これらの 'Ji実は製紙工程ですで、に9Jlられているところの知見とよく

一致する川}O 風乾ボードに関する J\j(料成分の影剤iについては，製紙の羽子?と同様に， リグニシは繊維細

胞の表面を被湿して級維の膨j閏を抑1tj'lj し，低温での可塑性を尖わせてu n:1iìに ;]11:抗し，脱水乾燥jfiI;程で‘の繊

維接着の生成を阻害するものと予想される。これらの点に関しては，脱樹脂パルプに樹脂分を，また脱リ
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ι三二ど

160 ザo 210 

P押ssing tempt'悶IIIでe "l

ハードボードの気乾引張強度;こ Fig. 5 ハードボードの気乾引張比強度におよ

およぼす熱庄庖度の効采 ぽす然、圧温度の効果
The e任ect of pressing temperature on The e'fect of pressing temperature on th巴

the dry tensi1e strength of hardboards specific dry tensile strength of hardboards 

Legew1 : x Originョ 1 GP ム GP. sol ven t extracted コ GP. de1ignified 

一- Press-ho1ding time. 5ηlin. Press-ho1ding time. 10 miη. 

。 ω"-dl'ird
bOO.1'd 

':'10 160 190 

Presin日 temperoture 'C 

。 ωn-driéd
boo.rd 

Fig. 4 

グニジパルフ・iこ木村 1) グニンを代夫ずるような市離リグニ:/を，それぞれ除:!;!什吋量加えて成板しj七段す

リグニンの!辺守作用は熱圧によって松向されさらに検討する必要がある c しかし，るような実験を行い，

ることが Fig. 4 によって見られる 熟庄によってウェットシートは温度の上外とともに，水一熱系の作

より Ph 、 FE締庄でも圧縮が進行するようになり，繊維間接触表面用により，圧縮に抵抗する力がゆるみ，

合リグニシの増加と繊維援者を筏~JJiこして. Jt買を高め，かっ強度の増加をうながすものと予想される

、 f ボー f の気乾引jN~rtu支は，日記リグニン、ードボードの強度の約 1/3 ;こすぎず，熱圧過程だけでは，

リグニシの強度形fえの 'Irl{1子作用を f'分 Iこ緩和するにいたらないことを示すものと考えられる

今リ F ニンハードボー f の必!立はi曽り11また'~;!司が民くなるにつれ，熱庄:1寺の温度が高くなるにつれ，

し，風乾ボードの 5~8 ffT:こなり. J七位度 (Fig. 5) では約 2 ~4 fハーになるコ IJ見リグニンハ ドボー 1; の

強度は，熱庄条件Iこより l武吃ボードの透した水程線上を上下し，ある点で最高となり，熟庄条 í'[ユがjω皮;こ

なるにつれて下冷ぷ見られるべこのヘードボー rは潟色Iこ変色し，温度と I待問が高く，また長くなるにつ

れその度合は増大し. 1活性破;析の傾 l討をたどるコこれは脱リグニンすること:こより. 30 kg/cm' の常温圧

締で十分な強度を示すようこ接音が進庁していたものが，熱庄中三起る加水分理その他の反応により繊維

合リグエンハードボードの強度紙η場合主同様iこ説:尽されると思うっ個有強度の低下を招いたもので，

は.lffi\.度と時間乃増加 iこつれて増大ずるけれども，また加水分解による繊維の恒有強度今低下も起ってい

ると考えられるコその程度はハードボードの普主度などから児て，脱リグニ ν ハ ドボードの方が大きい

ものと考えることができるつ同じ含リグニンハードボ ドでも，脱樹脂処理 GP ハードボードは，無処問

GP ハードボードよりも引張強度が高くなるご ÜGLAND. N. J.'''* ばアセトン抽出処環ハードボードで同

後結果を得ている一本実検では，丙パルプの繊維長配分が同一にできなかったから，原容↓成分の相違iこも



ふが二=------------

第 113 ~} 

10 

林業試験場研究報i!?

50 

F
O
 

つ
臼

ー

15 

D

5

 

J
E
2
1
L
口

。
口
一
×4
1
司
1
1
サ
ー
ヰ

ご
-
J笥ごU
'
百
四
円w〉
下

詑

J
Y
-
f
川

八
一
ソ
ゾ
/
/
ン
同
一

/
わ
一
一
f
v

柑
d
E
\
由
X

Fig. 7 円ードボードの ?~w.潤強度一気乾強度

比率におよばす熱Jr:混!支の効果
The e任ect of pressing temperature on 

the wet and dry strength ratio of 
hardboards 

、ードボードの淑j間引張強度におよぽ

す熱任温度の効果
The effect of pressing temperature on 

the wet tensile strength of hardboards 

;14\::ミ\
L:??ミミ

50 

Fig. 6 
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ハードボー fの吸水厚さ膨脹率におよ

ぼす熱圧程度の効果
The effect of pressing temperature on 
the thickness swelling of hardboards 

in water 

Legend: (This legend will be available to Fig. 6~9) 

x Original GP ム GP， solvent extracted 0 GP , delignified 
_--Press-holding time , 5 削in. Press-holding time , 1日間in.

210 印r-ulì;'d 刷 190
bO(l1'l1 r叩 ~::;"\q_ t f'tllperatllt、e て

Fig. 9 

?IO 

ハードボードの吸水率におよぽす熱圧

温度の効果
The effect of pressing temperature on 

the water absorption of hardboards 
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とづくものと単純に考えることはできない、

これらのハードボードの 24 時間l汲水後の湿潤引張強度，吸水率，岐水厚さ膨脹率等iこ関する結果は，

熱圧時の温度が高Fig. 6~Fig. 9 に示すニ含リグニン風乾ボードの湿潤強度は，ほとんど 0 に近いが，

いほど，また時間が長いほど大きくなるう脱リグニシ風乾ボードは，わずかの強度を示したが，熱圧によ

り合リグニンハードボードの場合と同様の傾向を示していると熱庄の後期には，ボードはほとんど絶乾状
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j滋にまで乾燥される。熱圧保持時聞を一定にすれば，熱圧時の温度の高いものほど早くその状態に速する

から，高温度熱圧ほど高度の熱処国を受けることになり，水の侵入によって磁波されないような結合がよ

り促進されるものと推測される。リグニ νの有無にかかわらず11m潤強度が増加することは興味深いものが

ある。従来の liIf'先では， リグニンは熱庄によらぬ紙などでは湿潤強度の増加に対し阻害作用があるとされ

ているが3州主主任下ではその阻ゾ子作用は緩和されているものと考えられる。耐水性も毒事、圧によって大きく

改善され，その程度は熱圧時の温度が高くなるほど，また時聞が長くなるほど大きい一段水率は水漬時聞

が長く飽和状態になったため， 成分による差は見られなかったが， 吸水進行途中では，脱リグニンした

方が吸水率は大きいものと思われるコ吸水厚さ膨E長率、は，含リグニンのものの方が，風乾ボード， ハード

ボー F ともに侭い値を示し， リグニンは効果的に作用していることがわかる=このことは湿潤強度と気乾

強度の比率を示す Fig.7 より I!J:Iらかである。 含リグニンハードボードは. Il見リグニンハードボードの

1/3~1/2 の気乾強度を有するにすぎないが，湿潤強度と気乾強度の比率は，ほぽ 2 倍以上に達し，また一

般的には，熱圧の温度が高く I待問が長いほど大きくなる士含リグニンパルプは，熱圧によって獲得できる

気乾強度の水準は低いが， 水Iこ対し安定な結合をする割合が大きいことを意味するものである。 第 1 報

Table 1 に示した原木材の湿潤強度色気乾強度の比率にくらべれば， ハードボードの比率は 1/4 以下に

すぎないが，その効果は発揮されているとみることができる。

5.2 熱処理工程における原料成分の影響

熱処理の効果について w. KLAUDITZ & G. STEGMANMH1 • は「これの成因はへきセルロース特にボ

-F形成時に木材繊維の結合にあずかるポリウロニツド物資によるもので，熱処J'q)の効果がリグニンを合

。 (A) (8) 

可ミ

~ミ~
0-------<入 司、

、

、

~:f 
!O()' r一一一一寸一一一一-， r一一一一「一一一一「

control 150 180 ∞ntrol 出 o 11目。

Heat t月atin，!j- tεmperature 'C 

Fig. 10 種々の温度で熱圧したハードボードの

気乾引張強度におよぼす熱処別温度の効果
The effect of heat treating temperature 
on the dry tensile strength of hardboards 

pressed at various temperature 

~、、

~刊、
出、、、.._"

らy.----ー・-c句、ー
‘吋コ

と_. 1 

:J-dLF 
日ntrol 150 160 rOlltrol 150 削

H拍H珂αII叫 temperatu問℃

Fig. 11 種々の温度で熱圧したハードボードの

気乾引張比強度、ごおよぼす熱処nI混度の効果
The effect of heat treating temperatur 
on the specific dry tensile strength of 

hardboards pressed at various 
t巴mperatur巴

Legend: (A) Press-holding time. 5 min. (B) Press-holding time. 10 min. 

X Original GP ム GP. solvent extracted コ GP. delignified 

一一一 Hardboard presed at 160GC ...-Hardboard presed at 210"C 
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Fig. 13 ハードボードの淑潤強度 気乾強度

比率におよぼす熱処理温度の効果
The effect of heat treating temperature 

on the wet and dry strength ratio 
。f hardboards 

Fig. 12 種々の温度で刻、庇したハードボードの

湿潤引張強度におよぼす熱処I需品度の効果
The effect of heat treating temperature 
on the wet tensil strength of hardboards 

pressed at various temperature 

『
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Fig. 14 種々の温度で熟圧したハードボードの Fig. 15 種々の温度で熱忙したハードボードの

H及7k率におよぼす熱処理温度の匂!果 l投7k厚さ膨脹ネにおよぼす熱処理温度の効果
The effect of heat treating temperature τh巴巴ffect of heat treating temperature 

cn the water absorption of hardboards on the thickness swelling in water of 

pressed at various temperature hardboards pressed at various temperature 

Legend: (This Ieg巴nd wiII be available to Fig. 12~15) 
(A) Press-holding tim巴， 5 削in. (B) Press-holding time , 10 問問・

x OriginaI GP ム GP ， soIvent extracted ) GP, delignified 
一一一 Hardboard pressed at 1600C 干 Hardboard presed at 2100C 
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まないハードボードにおL 、ても【包ること治、ら， \))7 ニンはwr係しんし、!と述べてし、る乞

本実験では， Fig. 10 , Fig. 11 に示すごと<， 1J ì~ リ F ニンハードボー 1; の気乾引張強度は，熱処E里によ

っ低下し，高il見処珂!ほど侭L 、依を示ず これに町し，合リ Fニンハードボードでは強度が増加し，そのれ

j支は不十分な熱"条f'[二リヒ!鮫(J~Jf1h 、温度かっt~n祁↑J) で熱11てし， 180 C で熱処J!H したものが大きく，高血

でかつ長時間熱，，:したボ、 ド‘を熟FE温度よりf1f1息度で熱処珂したときが小さしまたは熱処到によって若

干強度が低下したコ以上のことから気乾強度ιWIするかぎり，熱処:f!l!により強度の改善が起るのは，熱J-E

ごr.~;'t\において|分な熱処JQlを受けていな L 、ハードボードであるということができる 7 また熱日三撚('"の最終

段階は熱処理の ~rm と見なすことができる

訪日間引張強度， 1\浸水不， I吸水厚さ膨張不等に対する熱処斑の影;/lf.1土 Fig. 12~Fig. 15 に示すごとし

いずれも熱処刊!のがj れが認められ，比較的f11;，、熱 )1て条灯二のハ ドボードのとき顕著に改善され，その程度

ば 1800C 処環では特に犬きい~これは淘j問強度と気乾強度の比率 (Fig. 13) からも知ることができる σ

熱処煎効果においても，合リグニン J、ードボードと脱リグニンハードボ lごの聞には差があり， リグニシ

が寸!支安定に貢献しているようであるー

5.3 油処理における原料成分の影響

泊処瑚により気乾引;i長強度ーは， 11見リグニ:/ハ ドボ ドでは低下し，合リグニンハードボー rでは著し

く向上した (Fig. 16) コ L かし ïrllの泣透i二よってボードの比重が高くなるので比強度では，実/\処JQlしたハ

ードボードに対して 20~40% の改善にすぎないものとなった (Fig. 17)ニ湿潤強度，吸水不， I汲水厚さ

膨脹率等は， Fig. 18~Fig. 21 に示すごとくで， 耐水性が熱処潤!のいずれの条{下のものよりも著しく改

善され，寸度安定化Vこも効果の大きいことを示している。脱リグニンハードボードの泊処理効果は，同[猛

度の芸者処玉県にまさるが， より高温の熱処昭:にはおよぱな L 、 c 脱リグニンハードボードは密度が高いためも
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Fig. 16 ハードボードの気乾引張強度におよぼ

す泊処理の効果
Th巴 E妊ect of oiI ternpering on the dry 

Fig. 17 ノ、ードボードの気乾引張比強度におよ

ぽす治処理の効果
Th巴 e妊ect of oil ternpering on the specific 

tensile strength of hardboards dry tensile strength of hardboards 

Legend: X OriginaI GP ム GP， soIvent extracted OGP, delignified 

←一一 Hardboard pressed at 160'ﾇ Hardboard pressed at 2100C 
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Fig. 19 ヘードボードの湿潤強度-S<t乾強度

比率におよ l:fす治処王里の効果
The effect of oil tempering on the wet 

and dry strength ratio of hardboards 
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Fig. 18 ハードボードの ì/IIUf\\j引限強度におよぽ

す泊処fq[の効果

The effect of oil tempering on the wet 

tensile str巴ngth of hardboards 
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Fig. 21 ハードボードの奴水厚さ膨H長率におよ

ぼす1出処玉県の効果
Th巴 e任ect of oil t巴mpering on the 
thickness swelling of hardboards in 

water 

Legend: (This legend will be availabl巴 to Fig. 18~21J 
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ハードボードの吸水率におよぼす油処潟の効果
The e妊ect of oiI tempering on the water 

absorption of hardboards 
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あるが， il由の浸透に対し強L、抵抗性を示し，またりグニンの存在によって示されるところのボイル r亜麻

仁泊の熱重合の進展が見られないのではないかということなどが考えられる。

これらに関しては，泊のボ ドへの浸透と加熱処坪ーによる繊維質への紡合， rrtrの皮膜強度等一連の研究

を追加し検討する必要がある。



ファイバーボード flf(料の~/}即応j化学(1とj性質に|到する iûl 究 (第 2 報(米iJ( ・村問・鈴木) ー 131 ー

摘要

ファイパーハードボードの原料成分とウェットホーミン F ・ウェットプレヅシング方式二よるボード製

造工科，特iこ熱距，熱処J'Q! ， Ilt 処到t工程との関連性.さらにボードのけ:'(]';こおよぽす原料成分の影響を知

るために，砕イ、パルプをlJì~樹脂， fl見リグニン L て成板し検討をおこなった

1. ウエヴトシートを常混で圧締脱水し， 無月::-nこ室温で風乾したボードを気乾引張強度で比較する

と， 合リグニシボードは 30 kg/cm' Ff占締したものでも低L 、比重と強度を示すが， JJì~ りグニシパルプでは

4 kg/cm' 圧紛で， :t副首・のパルプを熱wした，、ードボー 1: と悶等の強度二迭するご iM潤引張強度~H、ずれ

のパルプもほとんど O に?庄L 、ご

2. 熱圧によって，気乾引張強度は，合リグニンハードボードは風乾ボードの 5~8f苛にまでなるが，

JJ党リグニンノ、ードボードの強度の約 1/3 にすぎない。脱リグニンハードボードでは風乾ボードの達した水

準からわずかの強度増加1 より見られない， IJ党樹脂によっては無処理との聞に大きなffiが誌められなかった 3

iMì問強度はいずれのパルプも(風乾ボ ドでほとんど強度が認められないのに〉熱圧によって中日当の強

度をもち，熱FD~寺の沼LTlt と時間が増加するほど高い強度を示すご

l岐水率， 1吸水厚さ膨脹;f;は合リグニンパルプの方がíßJ，、値を示しリグニンの耐水制ー効果が認められ，こ

れは各ボードの淑潤強度と気乾強度の比率を比較することによっても理解できるご

3. 熱処別によって，気乾引張強度は， JJ見リグニンハードボードは低下し，合リグニン円ードボードは

増加するの淑潤強度， if，l(水ネ， 1吸水)享さ膨脹ネで~:t~、ずれのパルプdこも熱処理効果が認められた。しかし，

リグニンはボードに疎水性およひ‘水分;こ関連する寸度安定性に与える点では効果的な作用をしている。

4. frfi処H1により気乾引張強度l士，合リグニンハードボードで著しく向上するのに脱リグニンハードボ

ー fでは逆に低下したn

ilÍl~間引張強度， 1吸水不，1)&水厚さ膨脹本ではいずれのパルプにも泊処玉県効果が認められ，この効果は特

に合リグニシハードボ』ド?こ強く現われた。

5. 以上の結果から， リグニンはボード rþの接着性物質，特にへミセルロースの接着効果をさまたげ

るが，正取水性または寸度安定tこは貢献する働きをもつものと考えるつ

し力、しさらに，明確な結論をうるまでには今後の研究にまたねばならないc
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The Fundamental Physical and Chemical Research on Raw Materials for Fiberboard 

(2nd Repnrt) 

Effect of the chemical components in the raw material UJ 

Yasumasa YONEZAWA , T�itsu MlJRATA and Iwao SUZlJKI 

(R駸um鴈 

To study the relationships of chemical components in th巴 raw materials to the 

properties of fiberboard and various steps in manufacture for making board by wetｭ

feIting and wet-pressing method , especiaIly hot-pressing , heat treatment and oil temｭ

pering, we carried out several experiments, using mechanical pulp which had been 

produced by alcohol extraction and delignification , and obtained the foIlowing results. 

1) FirstIy , by air drying , the dry tensile strength of the ligneous board , even if it 

was compressed at 30 kg/cmヨ pressure ， had only lower density and weaker strength , but 

in the delignified board , already at 4 kg/cm' pressure , they were the same as in the hot 

press巴d board. 

The wet tensile strength was nearIy naught in both cases. 

2) By the hot pressing of wet sheet , the dry tensile strength of the ligneous board 

rose to about 5~8 fold in amount , whereas that of the delignified board remained almost 

unchanged , but still the former was not yet one四third of the later. 

There was not much difference between the resinless board (solvent extracted! and 

the standard boarc1 (not treat巴d).

Moreover , the wet tensile strength increasec1 considerably, and had become larger 

with higher temperature and longer time. 

The value of water absorption (absorption time was 24 hrs.) and swelling of the 

Iigneous board were low巴r than those of the delignifiec1 boarc1. 

3) The heat treatment c1ecreased the dry tensile strength of the delignifiec1 boar c1, 

but increased conversely that of the ligneous boarc1. From this result , we well recogniｭ

zed that the h巴at treatment effect improved the wet tensile strength , water absorption , 

and sweIling of all the boards. 

4) By the oil tempering , the dry tensile strength of the ligneous board increasec1 

largely , but that of the delignifiec1 boarc1 fell conversely. The wet tensile strength , 

water absorption , anc1 swelling of all the boarc1s have been improved by this treatment , 

especiaIly in the case of the ligneous board. 

5) From the above facts , we recognize that lignin hinc1ers c1巴 velopment of the full 

bonc1ing e任ect of the bonc1ing substances, especiaIly hemiceIlulose , but contributes to the 

hydrophobing e妊ect or dimensional stability of the boards. But, further investigations 

to obtain cIearly the concIusion shall be cal'ried thl'ough. 


