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樹皮付材のパルフ。化(第 1 報)

樹皮混入ノミルプのセントリクリーナ処理による

|徐皮効果と処理パルプの性質

Eコ

[司 野 勲ω

Isao TAKANO: The Pulping of Woods with Barks ( 1) 

The cleaning of mixed stock, wood and bark pulp 

from beech wood, by the use of the #600 Bauer 
centri-cleaner 

要 旨: 樹皮混入パJレフ。をセントリクリーナで処理し， 除皮効果と処理ノ勺レフ。の性質を検討し
た。ブナの木部と樹皮部をそれぞれクラフト蒸解し， 8/1, 000 cut フラットスクリーンで処理した精
選パJレフ。を試料とした。木部ノ-::)レフ。に対する樹皮ノマルフ。混入率は， 0, 3, 6, 9, 12, 15, 20各%とし，

セントリクリーナは Bauer 普 600 を用いた。

除皮効果については，アクセプトパJレフ。中の樹皮量は，樹皮ノマJレフ。混入率が高くなるにしたがって
増加するが増加率は低い。除皮率は平均 77.58% であった。処理パルフ。の物理的性質は樹皮/-::)レプが
混入すると叩解しやすくなるととが特徴的であった。パルフ。の強度的性質は樹皮ノマJレフ。混入 0%のア
クセプトパJレフ。と，樹皮ノマjレフ。混入 3'" 0労のアクセプトパlレフ。聞にはあまり差はなかった。

I はじめに

31~42 

樹皮はパノレブ。にとってじゃま物である。組織的には一般的に微細細胞が多く，繊維が少ない。パlレフ。化

に際しては蒸解しにくく，薬品消費量が多い。精選工程中目づまりなどトラブノレをお乙しやすしまた漂

白性も悪い。紙の物理的強度を低下させ，印刷適性も悪い。したがって，現在パノレブ。工場では原木をドラ

ムパーカー，カットパーカー，手はぎなどによってほぼ完全に剥皮している。

剥皮は樹種，形状，伐倒季節，乾燥度等によって大差があるが，非常に困難なものである。特に小径木

の場合は剥皮の困難性が著しい。

さらに最近，小径木，除間伐材などいわゆる低質材を原料とする木材チップの生産は工場数，生産量と

もに減少している。しかし，資源の有効利用の立場から，小径木なと、の低質材をノ勺レフ。原料として利用す

る乙との必要性は，ますます増加しつつある。したがって，いかなる原料にも対応しうる省力的で，しか

も能率のよい除皮法の開発が重要な課題として注目されている。

除皮法には， 前述のように， 丸太の段階で剥皮する従来法のほかに，最近樹皮付きのままチップ化し

て，チップの段階で比重，形状などを利用して，樹皮の分離を行なう方法が報告されているが，まだ実用

化されていない。

本実験は樹皮付きチップを蒸解した後，精選工程特にセントリクリーナ処理によりどの程度除皮される

か，またその際の樹皮の挙動はどうなるのかを検討目標として，次のような実験手法をとった。ブナの木

部と樹皮部を別々に蒸解して得たパルプをおのおの合わせ，樹皮混入率 0~20% の範囲に樹皮混入/~}レフ。
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を調製し，それをセントリクリーナで処理して，除皮効果とパノレフ。の性質を検討した。本実験は樹種も限

られており，またセントリクリーナの段数実験などを行なっていない不備はあるが，一応の傾向が明らか

にされたので報告する。

実験に際し，ご指導ご協力下さった香山科長，パノレフ。研究室の諸氏，実験を直接手伝って下さった方々

に感謝の意を表します。

ll-l，試料調製

ll-l-l, 供試材

E 実験と結果

プナ，沼田営林署管内産(樹齢160~170年〉

II -1-2. チップ化

木部チップ:完全剥皮した後， 5X5cm I乙製材し， 16 in 径ポータブ、ル型チッパーでチップ化し，風乾

lとしfこ。

樹皮部チップ:剥皮した樹皮をナタなどを用いて長さ約 2cm にチップ化し，風乾にした。

ll-1-3. 蒸解

1501 容強制循環式オートクレープを用い， 木部チップおよび樹皮部チップを同一条件でそれぞれクラ

フト蒸解した。蒸解条件は Table 1 のとおりである。

ll-1-4. 収率

蒸解後，オートクレーブ中で静かにもはや着色、液が出なくなる程度に洗浄してから解繊し， 8/1 , 000 cut 

フラットスクリーンで選別した。収率を Table 2 に示し，樹皮パノレフ。の写真を Photo. 1 に示す。

ll-1-5. 樹皮ノマノレフ。の飾分け分析

蒸解が終わった樹皮を繰返し静かに洗浄し，その一部を取り， 離解機で解繊 (300 カウント数)したも

のを 8/1 ， 000 cut フラットスクリーン， 150 mesh 飾および金布を用いて簡分けをした。節分けの試験方

法は，フラットスクリーン通過ノマノレフ。を 150 mesh 金網を張った振動ふるい機(佐藤式振動ふるい機:ふ

るい面土のパルプはうずまき運動をしながら外周部から排出するようになっている〉にかけ，これを通過

したパlレア。は金布袋に受けた。結果は Table 3 のとおりである。

ll-2. セントリクリーナ処理

ll-2-1, セントリクリーナは Bauer # 600 を用いた。その装置の略図を Fig. 1 Iと示す。

タンク中のパノレフ。溶液は/'~イプAからポンプに入り，圧送されてセントリクリーナのコーンに入る。コ

ーン内部に発生する自由渦流と強制渦流の作用によってパノレフ。は分離され，精選パノレフ。はコーン上部から

ノマイフ。 Cへ，粕はコーン下部のノズ、jレから排出する。ノズノレは処理目的および塵の大きさにより口径を自

由に変えられる。本装置は，パッチ式のため，パイプGを操作して精選パルプをタンク中に戻す乙とがで

きる。

II -2-2. セントリクリーナ処理は工場条件に近い条件で行なった。処理条件を Table 4 に示す。

木部および

加えて 2却O∞0ωJ とする。つぎlに乙，パjルレフブブ、や、 E ， F を全開し， パイプ G をタンクに入れ，水流ポンプを駆動さ
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Table 1.パノレプ化条件

Pulping conditions 

活↑生アノレカリ (Na20 として)
Active alkali (as Na20) 

硫化率
Sulphidity 

液比
Liquor to wood ratio 

蒸解スケジューノレ:最高温度
Schedule Cooking temperature 

同

同

到達時間

保持時間

木部ノ-{' }レプ
Pulp (bark free) 

樹皮ノ-{' }レプ
Bark pulp 

1.5hr to 170 o C, and 1.5hr at 1700C 

Table 2. 収率

Pulp yield 

精選ノ-{' }レフ。 粕
Screened % Screenings 労

43.62 0.72 

15.85 6.64 

*11 釜の平均値 Average of 11 cookings. ** 2 釜の平均値 Average of 2 cookings. 

Table 3. 樹皮ノ-{' }レプの師分け分析

Screen analysis of bark pulp 

%ba対sed蒸o解n b樹ark皮pulp 

蒸Ba解rk後pのu樹lp皮(0チ.ッd)プ(絶乾) 100 

1000 cut 2776 

翼連パげ | 
reened pulp 

Pr1e5a0tsasmiend 田edthhmr館ouu通gn過hbl→e1a5金c0h布emd袋esm残hu留ssh物cnreen and 32 ∞ I 
bag 

金P(ca布aslsc通eud過latt分hiorno(u)計g算h 値un)bleached muslm bag 5.82 

To計tal 100_00 

17 % 

25 % 

4 l/kg 

1700C 

1.5 hr 

1.5hr 
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全収率
Total % 

44.34* 

22.49** 

%対bas原ed 0樹nb皮ark 

9.31 

11. 54 

10.73 

2.05 

33.63 

せる。 30秒間撹持と混合のため循環させてから，パイプGをタンク外にはずし，そこから精選ノマノレフ。を採

取し，同時にノズノレ下に容器を当てて粕を採取した。また，タンク中に残留したパノレフ。を無処理パノレフ。と

して採取した。採取したパルプは金布袋に入れ，遠心脱水機で脱水後ノマノレフ。の物理的性質測定などの試料

とした。セントリクリーナの処理結果を Table 5 に示す。



- 34 ー 林業試験場研究報告第 276 号

Fig. 1 セントリクリーナ

Centri-cleaner. 

以下，精選ノ~}レフ。を A (Accept)，粕を R (Reｭ

ject)，無処理パノレフ。を C (Control) と記す。

II -3-1. 処理パノレフ。中の樹皮(塵〉の測定

上記セントリクリーナで処理した未叩解パノレブ。

を TAPPI 法iとより抄紙し，万能投影器を用い

て10倍に拡大し， 1IS の塵測定図表および乙れに

基づいて作製した自製のスケーノレを併用してパノレ

プ中の樹皮(塵〉を測定した。測定個所は，任意

の点 3 か所とし， 1 点の面積は 1 cm2 (投影面上

では 10cmりとして平均値を求めた。測定結果を

.一ーー-Control
。陥zzlesiz~ 1/4" 

Fig. 2 セントリクリーナ処理による樹皮量の変化

Variation of amount of barks after c1eaning. 

Table 4. セントリクリーナ処理条件

Operating conditions of centri-cleaner 

1.パルプcon濃SlS度tenc 0.4 
Stock consistency 

2.P送re入ssu圧re力(ikIngpfuCItI)12 5.5 

3.T処im理e時間 sec. 90 

4. ノズ Jレ r径ofin n 1/4, 3/16, 1/8 
Diameter of nozzle 

5. 樹Mi皮xiノnマgノレrフa。t混io入of率ba労rks O, 3, 6, 9, 12, 
15, 20 

Fig.2 に，樹皮混入ノマノレフ。シートの表面写真を Photo. 2 (末尾〉に示す。

ll-3-2. パノレフ。の紙力試験

a) フリーネス:未叩解ノマノレフ。のフリーネスを Fig. 3 !と示す。測定はカナダ標準型フリーネステスタ

を用いた。

b) 白色度: Fig. 4 !乙未叩解パノレブ。の白色度を示す。測定は測色々差計 ND-K5 型を用いた。

c) Kappa 価: Fig. 5 に Kappa 価を示す。測定は常法lとより行なった。

d) 保水度:未叩解パノレフ。の保水度を Fig.6 !と示す。測定は J. T APPI 26-m により行なった。

e) 叩解性: PFI ミノレを用いて， CSF 400::l:20 cc に叩解したときのカウント数をプロットしたのが

Fig.7 である。

f) パノレフ。の強度的性質 :e) で叩解して得たノマノレフ。を1IS P-8209 にしたがって手すきシートを作製
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樹皮付材のパノレブ。化(第 1 報) (高野〉

Table 5. セントリクリーナ処理結果

Results of cleaning 

樹皮ノマノレフ。混入率第 Mixing ratio � barks 

。 3 6 9 12 15 20 

A 一-1 114.6 108.7 108.6 116.2 114.9 115.3 
R 12.71 12.35 12.42 12.47 12.49 12.23 12.18 

A 90.27 89.75 89;70 90.29 90.38 90.45 
R 9.73 10.25 10.30 9.71 9.62 9.55 

A 149.16 150.75 143.75 147.60 151. 92 149.87 163.97 
R 382. 10 365.53 368.52 362.77 365. 15 345.60 352.91 

A 28.08 29.23 28.06 28.92 29.38 30.25 31. 72 
R 71. 92 70. 77 71.94 71.08 70.62 69.75 68.28 

A 0.13 O. 13 O. 14 0.13 0.13 0.14 
R 3.01 2.96 2.97 2.91 2.92 2.82 2.90 

A 119.5 117.8 120. 1 117.8 118.6 120.0 118.7 
R 9.60 9.37 9.31 9.05 8.94 8.95 8.73 

A 92.56 92~63 92.81 92.87 92.99 93.06 93.15 
R 7.44 7.37 7.19 7.13 7.01 6.94 6.85 

A 180.61 178.42 191. 10 189.11 196.86 204.50 212.23 

R 330.99 323.08 312.18 302.85 298.81 295.60 288.68 

A 35.30 35.58 37.97 38.44 39.72 40.89 42.37 
R 64.70 64.42 62.03 61. 56 60.28 59.11 57.63 

A O. 15 0.15 0.16 0.16 0.17 0.17 O. 18 

R 3.45 3.45 3.35 3.35 3.34 3.30 3.31 

A 125.2 123.1 122.8 124.8 122.6 124.8 122.7 

R 4.69 4.54 4.44 4.45 4.16 4.12 3.89 

A 96.39 96.44 96.51 96.56 96.72 96.80 96.93 

R 3.61 3.56 3.49 3.44 3.28 3.20 3.07 

A 305.37 303.63 296.80 298.63 273.24 304.66 291.07 

R 193.22 203.00 195.22 200.74 195.88 201.52 167.66 

A 61.25 59.93 60.32 59.80 58.25 60.19 63.45 

R 38. 75 40.07 39.68 40.20 41. 75 39.81 36.55 

A 0.24 0.25 0.24 0.24 0.22 0.24 0.24 

R 4.12 4.47 4.40 4.51 4.71 4.89 4.31 
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113.-05 
12.41 

90.14 
9.86 

151. 03 
363.23 

29.37 
70.63 

0.13 
2.93 

118.93 
9.28 

92.76 
7.24 

193.26 
307.46 

38.60 
61.40 

0.16 
3.36 

123.71 
4.33 

96.62 
3.38 

296.20 
193.89 

60.44 
39.56 

0.24 
4.49 

し，常法により密度，裂断長，比破裂強さ，比引裂強さおよび耐折強さを測定した。測定結果は Table 6 

のとおりである。
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Fig.3 フリーネス

Variation of freeness 
after c1eaning. 
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Fig.6 保水度

Variation of water retention 
value after c1eaning~ 

Fig.4 白色度

Variation of brightness 
after c1eaning. 
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Fig.7 叩解性

E旺ect of mixing ratio barks 
for beating. 

*PFI mill counts up to 400 土 20ml
freeness. 
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樹皮パ JL.プ混入率

Mixing ratio of barks 

L Fig. 5 Kappa 価

20 '/0 Variation of Kappa number after c1eaning. 
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Table 6. パノレプの強度的性質

Strength properties of bar k tree pul p and those of mixed stock 

樹rプMa混皮廿1xoノ入mマo率Jg f レノズノレ径 ノ'{ }レ 類フ。
坪量厚さ 密度 裂断長 比強破裂さ 比強引裂さ 耐折強さ

Diameter 
Cのlas種sifica- Basis I Thick- Breakztih ng Folding 

of nozzle tion 
barks weight I ness 

Density 
leng Burst Tear endu-

of pulps 
% g/m2 I mm  g/mt km factor factor rance 

無Con処tro理l 
。 64.46 0.0794 0.812 6.24 4.00 35.9 38 
3 64.80 0.0803 0.807 6.34 3.90 31.8 37 
6 63.19 0.0817 0.773 6.21 3. 72 30.4 29 

9 65.51 0.0864 0.774 5.70 3.44 30.6 23 

12 63.35 0.0842 o. 758 5.91 3. 76 26. 7 27 
15 63.94 0.0868 0.737 6.13 3.50 28.5 28 

20 64.23 0.0924 0.695 5.62 3.28 25.7 21 

Ave. 64.21 0.0845 0.765 6.02 3.66 29.9 29 

1/4 in アAクccセepプt ト 。 63.87 0.0732 0.873 7.58 4.56 25.0 79 
3 64.07 0.0754 0.850 7.53 4.57 26.2 79 
6 61. 00 0.0732 0.833 7.30 4.51 26.4 87 

9 61. 97 0.0724 0.856 7.66 4.79 25.0 124 

12 63.88 0.0764 0.836 7.44 4.62 24.4 75 

15 64.01 0.0762 0.8耳O 7.46 4.45 25.5 93 

20 63.51 0.0758 0.838 7.43 4.50 24.6 82 

Ave. 63.19 0.0747 0.847 7.49 4.57 25.3 88 

3/16 in アAクccセepプt ト 。 66.68 0.0769 0.867 6.39 4. 15 28.3 79 

3 65.62 0.0771 0.851 6.72 4.08 27.1 77 

6 63.73 0.0816 0.781 6.80 4.08 27.9 82 

9 60.91 0.0793 0.768 7.07 4.14 27.3 79 

12 61. 21 0.0783 0.782 6.53 4.10 28.4 78 

15 64.01 0.0761 0.841 6.25 4.05 25.6 76 

20 61. 73 0.0737 0.838 6.58 4.02 29.3 74 

Ave. 63.41 0.0776 0.818 6.62 4.09 27.7 78 

1/8 in アAクc セフ。ト 。 64.63 0.0766 0.844 6.82 4.39 29.4 45 
cept 3 63.88 0.0816 0.783 5.91 3.73 29.6 29 

6 62.54 0.0813 0.769 5.79 3.81 28.0 34 

9 64.54 0.0853 o. 757 5.76 3.53 27.9 28 

12 63.52 0.0787 0.807 6.41 4.16 28.8 42 

15 63.37 0.0797 0.795 6.44 4.07 27.6 37 

20 63.16 0.0795 0.794 6.23 3.90 27.5 39 

Ave. 63.66 0.0804 0.793 6.19 3.94 28.4 36 

1/4 in リRジejeェctクト
。 65.98 0.0805 0.820 5.41 3.64 34.1 27 

3 66.95 0.0812 0.825 5.50 3.66 34.5 24 

6 66.66 0.0830 0.803 6.08 3.66 28.2 31 

9 65.72 0.0809 0.812 6.40 3.74 34.1 26 

12 65.32 0.0878 0.744 5.73 3.22 27.3 16 

15 65.86 0.0890 0.740 5.76 3.31 27.0 18 

20 64.88 0.0905 0.717 4.55 2.77 28.4 13 

Ave. 65.91 0.0847 0.780 5.63 3.43 30.5 22 

3/16 in リRジejェクト 。 63.71 0.0799 0.797 6.39 3.97 34.2 23 
ect 3 61.24 0.0793 0.772 6.30 3.64 35.8 23 

6 64.28 0.0830 0.774 5.90 3.45 31.6 19 

9 64. 16 0.0815 0.787 5.96 3.54 30.1 24 

Freeness 400 土 20cc
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Fig. 6 (つづき) (Continued) 

ノズ、ノレ径
ノマ ノレフ。 樹rプhalI皮混tIlxo入ノzマao率Jg f レ 坪量 厚さ 密度 裂断長 比強破裂さ 比強引裂さ 耐折強さ
Cのlas種si五c類a四 Basis Thick- Breaking Folding 

Diameter 
tion weight 

Density 
length Burst Tear endu-

of nozzle barks 
ness 

of pulps factor factor rance 
% g/m2 m m  g/ml km 

3/16 in リRジejェクト 12 64.32 0.0842 0.764 5.79 3.17 28.5 22 
ect 15 63.31 0.0891 0.711 5.44 3.14 26.9 19 

20 61. 96 0.0925 0.670 4.40 2.78 24.4 11 

Ave. 63.28 0.0842 0.754 5.74 3.38 30.2 20 

1/8 in リRジejェクト 。 63.46 0.0827 0.767 6.25 3.53 32. 1 20 
ect 3 62.98 0.0804 0.783 5.91 3.64 29.5 21 

6 63.20 0.0839 0.753 5.80 3.37 28.5 18 

9 64.02 0.0862 0.743 5.36 3.28 24.4 15 

12 64. 13 0.0931 0.689 4.71 2.74 23.9 12 

15 62.13 0.0927 0.676 4. 75 2.52 22. 4 9 

20 61.09 0.0924 0.661 4.52 2.34 21. 0 9 

Ave. 63.07 0.0873 0.725 5.33 3.06 26.0 15 

Table 7: 除 皮 率

Improvement 

樹皮ノマノレフ。混入率労 Mixing ratio of barks 

。 3 6 9 12 15 20 

ACmのoun樹t 0皮f b量arks(C)mmz 5.3 48.7 88.0 130.5 181.5 219.6 235.2 

AAmのoun樹t 0皮f b量ar*ks(A)mm2 4.0 12.0 19.7 28.8 43.3 35.1 59.9 

除Improv皮emen率t ** 24.5 75.4 77.6 77.9 76.1 84.0 74.5 

* ノズJレ径 1/4， 3/16, 1/8 in の平均
A verage of barks in pulps disposed by each diameter (1/4, 3/16, 1/8 in) of nozzle 

料除反$. % Improvement b山=100- (すX100)

E 考察

ill-l, 樹皮パルプについて

Photo. 1 の繊維状に見えるのが内皮で，黒い粒子は外皮の部分である。

Table 2 に示すように樹皮の精選パjレフ。は約1696 と低収率であり，粕が約 7%と多く樹皮は木部に比べ

て難蒸解である。また， Table 3 に示すように， 150 mesh 通過分が約 38労もあり微細粒子が非常に多

い。乙れを対原樹皮でみると， 150mesh 簡を使って樹皮ノマノレブ。を処理すれば，精選パルプの約11%と粕

の約10%が残るだけで，他の約79%は溶出または流出することになる。したがって，樹皮付き材をそのま

まパノレフ。化した場合，実際l乙パノレフ。中に残留する樹皮量はかなり減少するものと考えられる。

ill-2. セントリクリーナ処理結果について

a) 総排出量(処理時間90秒間に排出する水とパノレプ)

精選パノレフ。排出口からの排出量はノズ、jレ径 1/4 in で平均約 113 kg, 3/16 in で 119 kg, 1/8 in で 124kg で
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あった。粕排出口からの排出量はノズ、jレ径 1/4 in で 12.4 kg, 3/16 in で 9.3 kg , 1/8 in で 3.5kg であっ

た。乙れらの排出量の比率は，ノズノレ径 1/4 in では 90 : 10, 3/16 in では 93: 7, 1/8in では 97: 3 となる。

木部および

らないが，粕排出口からの排出量は樹皮混入率が高くなるにしたがって減少する。

b) 排出ノマノレブ。量

A はノズノレ径 1/4 in で平均約 151 g (絶乾，以下同じ)， 3/16 in で 193 g , 1/8 in で 296 g となり， ノ

ズル径が小さくなれば A の量が多くなる。 R はノズノレ径が小さくなれば減少し， 1/4 in で 363 g , 3/16 in 

で 307 g , 1/8 in で 1949 であった。乙の A-R 聞の比率は，おおよそ 1/4 in では 30 : 70, 3/16 in では

40 : 60, 1/8 in では 60: 40 であった。

樹皮混入率が高くなると，ノズソレ径 1/4 in, 1/8 in では A の排出量が増加し， R の排出量は減少した。

ノズlレ径 1/8 in ではこの関係は明らかでなかった。

c) 排出パルプの濃度

排出パノレプの濃度はノズノレ径が小さくなれば， A， R ともに高くなり， 1/4 in では AO.13%， R2.93 

%, 3/16 in では A 0.16%, R 3. 36%, 1/8 in では A 0.24% , R 4. 49% となった(いずれも平均値)。

樹皮混入率が高くなるにしたがって， ノズJレ径 3/16 in では A の濃度が高くなり， R の濃度は低くな

った。ノズノレ径 1/4 in でもその傾向があるが， 1/8 in では乙の関係は明らかでなかった。

ill-3. 除皮効果について

Fig.2 はノマlレフ。シート 10cm2 中の樹皮面積を mm2 で示している。標準物 C は木部パノレフ。に対して

樹皮パlレフ。をそれぞれの% (重量)加えた場合の樹皮面積である。これをセントリクリーナで処理する

と，その樹皮量は A および R の関係になる。 Photo.2 は樹皮量測定に用いた手抄シートの表面写真で

あり， Fig.2 の樹皮量の現われ方を示している。

Aの樹皮量は，ノズlレ径が異なってもほとんど差はない。樹皮混入率が高くなるにしたがって樹皮量も

増加するが，増加率は低い。たとえば， 12%樹皮を混入したものでもその樹皮量は 43.3mm2 であり ， 20 

必混入でも 59.9 mm2 であった。乙れは樹皮混入率 3%の場合の C 中の樹皮量 48.8mm2 と大差ない。

C の樹皮量を基準に除皮率を求めると Table 7 になる。

以上のように， 除皮率は樹皮混入率が高くなっても大差なく，平均 77.6% (74.5~83.9%) であった

(樹皮混入率 0%を除く)。

R の樹皮量はノズ、ノレ径 1/8 in が最も多く，ついで 3/16 in, 1/4 in となり， ノズ、jレ径が小さい方が樹皮

量は多かった。

ill-4. パルプの物理的性質

a) フリーネス :C およびAは樹皮混入率が高くなるにしたがってフリーネスが直線的に低下する。 A

はノズノレ径によって差があり， 1/8 in が最も高く，ついで 3/16 in, 1/4 in となった。 R のフリーネスはノ

ズjレ径が異なっても，また樹皮混入率が異なっても変わらず，大体 750 cc であった。

b) 白色度: Fig. 5 のように， 樹皮混入率が高くなるといずれのパノレフ。も白色度は低下する。全体に

AはC よりも低く， R は高い。樹皮量の多いRがC より白色度が高い原因は，パルプシートの密度にある

と考えられる。

c) Kappa 価 :C に比較して R は高く， A は低い値を示した。樹皮混入率が高くなるにしたがって
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Kappa 価も高くなるが， RIζ比べて A の上昇率は低い。樹皮パノレフ。の Kappa 価は 44.8 であった。

d) 保水度:パノレフ。の膨潤度を示す保水度は C よりもAが高く， Rは低い。樹皮混入率が高くなるにし

たがってAおよびCの保水度は高くなるが， Rの保水度はほぼ一定であった。 Aでは，ノズノレ径が大きい

1/4 in が最も高く，ついで 3/16 in, 1/8 in となる。 R はノズ、jレ径が異なっても保水度はほとんど変わらな

かっ 7こ。

e) 叩解性: CI乙比較して， Aは易叩解であり， Rは難叩解であった。樹皮混入率が高くなるにしたが

って， C, A, Rいずれのパノレフ。も非常に叩解しやすくなる。 Aはノズノレ径 1/4 in が最も叩解しやすく，

ついで 3/16 in, 1/8 in であった。 R はノズノレ径が異なっても叩解性に大差はなかった。

III-5. パルプの強度的性質

a) パノレフ。シートの密度:密度は全般的に C (平均 0.765 g/mりに比較して A が高く(ノズ、ル径 3 者

の平均 0.819 g/ml) , R は低い値(同平均 0.735 g/ml) を示した。樹皮混入率が高くなるにしたがって，

CおよびRの密度は低下するが， A の密度はあまり変わらなかった。ノズル径別では， A は 1/4 in が最

も高く(平均 0.847 g/ml) ，ついで 3/16 in (平均 0.818 g/ml) , 1/8 in (平均 0.793 g/ml) であった。 R

もA と同様に 1/4 in が高く(平均 0.780 g/ml) , ついで 3/16 in (平均 0.754 g/ml) , 1/8 in (平均 O. 725 

g/mりとなった。

b) 裂断長: C (平均 6. 02 km, 5. 62~6. 34 km) に比較して A が強く(ノズノレ径 3 者の平均 6.77km，

5. 79~7. 66.km) , Rは弱い(同平均5. 77 km, 4. 40~6. 40 km)。樹皮混入率が高くなっても A の裂断長

はあまり変わらないが， Rは樹皮混入率が高くなるにしたがって弱くなる。ノズル径別ではA， R ともに

1/4 in が強く，ついで 3/16 in, 1/8 in となった。

c) 比破裂強さ:裂断長と同じような傾向を示し， C (平均 3.66， 3.28~4.00) に比較して A は高く

(ノズノレ径 3 者の平均4.20， 3. 53~4. 79) , Rは低い値を示した(同平均3.29， 2.34~3.74)。樹皮の混入

率が高くなると， C およびRの破裂強さは低下する。 Aの破裂強さは， ノズル径 1/8 in では低下したが，

1/4 in, 3/16 in ではほとんど変わらなかった。ノズル径別で、は， Aの 1/4 in が最も強く(平均4.57， 4.45 

"-'4.79)，ついで 3/16 in (平均4.09， 4.02~4. 15) , 1/8in (平均3.94， 3.53~4.39) となった。

d) 比引裂強さ:比引裂強さは，裂断長および比破裂強さと異なって， C (平均29.9， 25.7~35.9) に

比べ概してRが高く， Aは低い値を示した。樹皮混入率が高くなると， C およびRの引裂強さは低下する

が， Aの引裂強さは変わらなかった。ノズ、jレ径別では， A は 1/8 in が強く， ついで 3/16 in, 1/4 in とな

っ 7こ。

e) 耐折強さ:耐折強さは C (平均29， 21~38) に比較してAが高く， Rは低かった。樹皮混入率が高

くなってもAの耐折強さはほとんど変わらないが， C およびRの耐折強さは低下した。ノズjレ径別では，

A は 1/4 in と 3/16 in が強く，乙の両者にはあまり差はないが， 1/8 in の A は C より若干強い程度であ

った。 R はノズ、jレ径が異なっても耐折強さはあまり変わらなかった。

N まとめ

パノレフ。原料の除皮法の一手段として，樹皮付きチップを蒸解した後，セントリクリーナで処理した場合

の除皮効果と処理パノレブ。の性質を検討した。結果を要約すれば次のとおりである。

1. ブナの木部および樹皮部のチップを作り， それぞれクラフト蒸解した。樹皮の精選ノマノレフ。収率は
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15.85%，粕率 6.64% となり，樹皮は木部に比べて難蒸解であった。蒸解後の樹皮を 8/1 ， 000 cut フラッ

トスクリーン， 150 mesh 飾および金布袋を用いて簡分けした結果， 150 mesh 簡通過分が約 13% (対原

樹皮換算〉もあり微細粒子が非常に多いととを示した。乙のパノレフ。収率と飾分け試験の結果から，原樹皮

の約79%が溶出または流失する乙とになり，樹皮付き材をそのままパノレフ。化としても，実際に精選ノ-{}レフ。

中に残る樹皮量はかなり減少するものと考えられる。

2. 樹皮ノマノレプを混入率 0"'-'20.%範囲で木部パノレフ。に混入し， 7 段階の樹皮混入ノマノレフ。をつくり， 乙の

パルフ。をセントリクリーナで処理した。セントリクリーナのノズノレ径は， 1/4, 3/16, 1/8各 in とした。

3. セントリクリーナ処理によるアクセプトおよびリジェクトパノレプの排出量比は，ノズ、jレ径 1/4 in で

は 29 : 71 , 3/16 in では 39 : 61 , 1/8 in では 60: 40 であった。

4. セントリクリーナ処理において，樹皮混入率が高くなるとパルプ排出量比は変わり，アクセプトが

多くなり， リジェクトは減少した。

5. 除皮効果について，アクセプトパノレフ。中の樹皮量は，樹皮混合パノレブ。の樹皮混入率が高くなるにし

たがって増加するが，増加率は低かった。たとえば，樹皮混入率205ぢを処理したアクセプトパノレプ中の樹

皮量は樹皮混入率 3 労の無処理ノマノレフ。と同程度であった。これは無処理パノレフ。中の樹皮量を 100 とした場

合，平均約 22 となり，換言すれば約 78% が除皮されたことになる。なお，乙のパノレフ。中に残留する樹皮

は，内皮の部分が多いためか，容易に漂白された。

6. ノズJレ径別の除皮効果はアクセプトパノレプにはなかった。リジェクトパノレプ中の樹皮量はノズ、ノレ径

が小さい方が多く，除皮効果が良いととを示した。

7. 処理ノマjレフ。の物理的性質では，樹皮が混入すると叩解しやすくなる乙とが特徴的であった。

8. セントリクリーナ処理したアクセプトパノレフ。の強度的性質は，比引裂強さを除き無処理パjレフoより

も強く， リジェクトパノレプは弱かった。

9. アクセプトパjレフ。の強度は樹皮混入率が高くなってもあまり変わらなかった。
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The Pulping of W oods with Barks (1) 

The cleaning of mixed stock, wood and bark 

pulp from beech wood, by the use of the 

# 600 Bauer centri-cleaner 

Isao T AKANO (1) 

Summary 

The e妊ect of cleaning and the properties of pulps after cleaning by the use of # 600 Bauer 

centri-cleaner were investigated. 

The wood chips and barks of beech were cooked by kraft process respectively. The pulps, 

after washing, were screened on an 8-cut screen. Mixing ratio of pulps from barks to the 

wood pulps was 0, 3, 6, 9, 12, 15 and 20% respectively. The cleaning tests were carried out 

by 幹 600 Bauer centri-cleaner. 

The cleaning e妊ect is shown in Fig. 2. The amount of barks in the accepts increased with 

increasing mixing ratio of barks to wood pulps. However, the increasing ratio was low. 

The e伍ciency improvement was 77. 58% (average). The pulps mixed with bark pulps were 

easily beaten. (Fig. 7) 

Small amount of differences was observed between the strength properties of bark fre~ 

puI p and those of mixed stock. 

Received March 22, 1975 
(1) Forest Products Chemistry Division 
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Photo. 1 樹皮ノマノレフ。

Beech bark after kraft cooking. 
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A: O~づ

A: 6% 

A: 12% 
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Photo. 2 樹皮混入ノマノレプシート

Pulp sheet including barks. 

%:樹皮混入率 Mixing ratio of barks 
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