














湿式法による繊維板製造試験  第 7 報  ホットプレスの改良について
佐 野 清 一    新 納  守    由 利 良 幸

  当時のハードボード用ホットプレスについては当指導所月報 28 年 9 月号及び 29 年 5 月
号に報告されているが、昭和 29 年度に於いて（関係専門家にとっては極めて常識的の事と
思うが）下記の二点について改良の結果著しい好結果を挙げたので報告する。

1． 化粧板に珪素樹脂離型剤の応用
  当工場のホットプレス化粧板は 1000mm×2000mm×3 トンの 18－8 ステンレス板を使
用している。ウェットパルプのシートを熱圧成型後製品と



化粧板の型離れが悪いのは、（イ）清浄な化粧板が使用された直後と（ロ）使用中限度以上
に化粧板表面が汚損されて来た場合である。前者は化粧板と熱圧された製品とがなじまぬ
期間に起り、又後者の場合のホットプレス運転中に漸次化粧板が汚れて行くのは、熱圧に
より木材質成分及び添加薬剤の分解生成物が、化粧板表面に沈積して行き、この層が化粧
板と製品との粘着に関与する為に起るらしい。
  当工場で各樹種について各種の蒸解法によるパルプを熱圧成型した結果から見ると、亜
硫酸ソーダ蒸解の方が炭酸ソーダ蒸解のそれよりも化粧板を汚し易く、又硬い樹種と色素
の多い樹脂がそうでない樹種に比べて化粧板を汚し易い傾向が見られた。
  以上の経験より型離れを良くするには、化粧板と製品との間に第三層が必要であり、そ
の層は化粧板への親和力は大きく、製品への親和力は極めて小さいものでなければならな
い。
  そのため離型剤として往時より用いられているものに、パラフィンワックス（MP50～
60℃）モンタンワックス（MP80℃）カルナバワックス（MP90℃）等があるが、これらの
炭化水素の系統のものの使用は、一回毎に化粧板に塗布せねばならず、製品表面に汚斑を
残しやすく、又精製不充分の悪質ワックスであると、その酸性成分が金属部分を侵しやす
い等の欠点がある。
  実際現場でのこれらのワックスの使用にあたっては化粧板が前記の様に大型であり、且
つ熱盤間の間隙（デイライト・オープニング）が小さい為に化粧板をホットプレス本体に
装着したまま塗布する事は出来ず、又一回一回取りはずして塗布することは連続運転、大
量生産法を実行している近代工場としては到底考えられない。又湿式法によるハードボー
ド製造でその熱圧成型にはホットプレスの熱盤温度 180℃、含水率 75％のウェットパルプ
シートが 15 分内外で殆ど絶乾状態になるという、極端に苛酷な条件であるために化粧板と
製品との間の第三層になる物質は、相当に強固で平滑な膜面を有し、化学的に安定で塗布
方法も簡単且つ長時間の連続使用に耐えるものでなければならない。勿論型離れが容易で
毒性、悪臭がなく製品を汚損することのないことは当然である。
  以上の離型剤としての性質をすべて満足させるものとして当然珪素樹脂の利用を考えた。
  この離型用の珪素樹脂としては（イ）シリコンオイル（ロ）シリコンオイルエマルジョ
ン（ハ）シリコンオイルペースト（ニ）シリコンワニスの四つの型があるが前記ホットプ
レスの条件も考慮して第四のシリコンワニス系離型剤を選んだ。
  市販シリコンワニス離型剤にはダウコーニング社 DC．パングレーズ、信越化学の信越シ
リコン等種々あるが、信越シリコン KS700 を使用した。シリコンワニス系珪素樹脂の代表
的使用法として KS700の性質及び処理方法及び皮膜の除去法はそのカタログに依ると下記
の通りである。
  性質        色                   無色或いは麦藁色
              シリコン含有率       15±2％
              溶剤                 ベンゾール
              比重                 0.97
              粘度                 2CS
  処理法
  KS700 は 15％溶液になっているから使用に際してはベンゾールで1.5 乃至 3倍に稀釈し、
吹付或いは刷毛塗り等の方法によって処理表面に塗布する。塗布後 30～40 分間風乾して溶
剤を揮散せしめてから焼付処理を行う。適当な焼付温度と時間の関係は下表の通りである。

  精製皮膜は一般に高温に急速に焼付けるよりも比較的低温で徐々に焼付ける方が結果は
良好である。この処理で大切なことは何れの場合に於いても処理前に表面を出来るだけ清
浄にしておくことである。清浄の方法としては酸又はアルカリ処理、有機溶媒洗浄でも差
支えないが 350℃で約 1 時間熱処理した後サンドブラストをかけるのが最も適当である。皮
膜の形成が充分行われた後はパン焼鍋等では約 1000 回、シェルモールドの如き場合に於い
ても約 20 回の連続使用に耐える。
  皮膜の除去法
  不用になった皮膜を除去するには次の何れかの方法による。
1 30％以上の濃厚アルカリ溶液中に浸漬するか或いは煮沸する。
2 350℃～400℃に一時間熱処理した後サンドブラストをかける。



3 特殊有機溶剤により溶解させる。
当工場での実際操作としては化粧板は 2 組（1 組 15 枚）ありその中の 1 組は熱盤に取
付けて使用し、他の 1 組は洗浄、汚物除去後シリコンワニス焼付を完了し



ていつでも汚損した化粧板と交換出来る様にしてある洗浄化粧板と汚損化粧板との交換は
約 2 週間に一度で（プレス回数にして約 600 回）工場機会施設の定期点検日を之に当てて
いる。
  汚損化粧板は熱板から取外し濃苛性ソーダ液の入っているタンクに数日間浸漬放置した
後、取出して汚損皮膜を流水と適当な手数で除去乾燥して前記 KS700 の処理法に拠ってシ
リコンワニスの焼付を行っている。
  シリコン処理を行って気のついたことはシリコンワニス離型剤焼付前の化粧板の清掃は
徹底的に行うことである。
  若しも清掃が不充分で化粧板の表面に繊維板の残渣や工場で使用した油脂類のしみが少
しでも残っているとシリコンの性質上化粧板のその箇所だけシリコンがつかずホットプレ
スしたときにその箇所だけ離型不良で化粧板と製品がくっつく様になる。
  又汚損化粧板を濃苛性ソーダで処理した後の水洗はこれも洗浄水が完全に中性になる迄
行わないと離型能力が短時日で悪化する。これは洗浄不良で化粧板について残っていた苛
性ソーダがホットプレス時の熱と圧力でシリコンを変質させて離型作用が失われてゆくも
のらしい。
  以上の点に留意して清掃しシリコン焼付を行った化粧板を使用してホットプレスした製
品の表面は美しいつやを持つようになる。
  珪素樹脂離型剤を使用してからは製品と化粧板の粘着に由来する操業の停止、製品の汚
損は絶無になった。このことはハードボード製造上ホットプレス部に於ける型離れ不良に
よる操業上の障害は全然考慮に入れる必要がなくなり且つ型離れ不良による製品汚損がな
くなったことから製品品質の向上という点でも極めて効果のあったことを意味する。
  尚使用者側として望ましいことは離型用珪素樹脂の焼付温度及び時間を更に短縮して
100℃以下、1～2 時間で焼付可能な乃至は室温で乾燥する樹脂の出現である。その様な樹
脂が完成すると現在当所に於いても更に大型で厚い化粧板を使用している各工場での離型
剤処理工程は甚だ楽なものになるであろう。
  つまり、更に非粘着度の極めて高い常温速乾性で半永久的使用に耐えうる合成樹脂離型
剤の出現は今後に俟つものである。
2 メインラムパッキングの改良
  前記月報に報告されている通り当所のハードボード用ホットプレスは 300mm 径ラム 6
本、ストローク 1200mm の多数ラム式プレスである。
  ホットプレス使用時の圧力は下図の通りである。又圧力媒体はスタンダードバキューム
オイルカンパニー製 160 番マシン油、圧力媒体の使用温度は約 30℃、且つラム、パッキン
グ間の潤滑油装置は付属していない。

プレスラムパッキング耐用回数表



又ホットプレスを常時連続運転中は熱板、蒸気集合管よりの輻射熱により又初期圧締時に
ウェットラップより圧搾排出せられる熱水（約 75℃）等が直接ラムパッキング装着部分に
かかる為このラムパッキング装着部分は約 50℃に加熱されている。当初このラムパッキン
グには牛革クローム鞣し油脂充填 U 型単層パッキングを使用していたが、その破損が著し
く工場運転上非常に支障を来したので、日本バルガー製 V 成層モールデッドパッキングに
変更した。改変後は現在に至る迄パッキング破損による事故は皆無である。
  その破損状況は別表の通りであり、30 年 3 月 31 日現在に於いて V 型成層パッキングと
U 型パッキングの平均寿命を比較すると約 5 倍になっている。

パッキング破損によるプレス用油流失状況
注  イ．ラムパッキング取替回数
    ロ．パッキング取替迄のプレス回数
    （つまりパッキングの耐久度）
パッキングラム番号 1.2……6 は

である。

U 型パッキングと V 型成層パッキングについて考察比較検討してみると
1． 使用パッキングの詳細
（イ）U 型牛革クローム鞣油脂充填単層内接パッキング
H     接面の高さ     32mm
H´   全    高       42〃
t      革の厚さ        5〃
D1    内    径      300〃
D2    外    径      340〃
α     唇    角      45°
B     巾             20mm
R     外低半径       10〃
r      内低半径        5〃

（ロ）日本バルカー製 V 型成層内接モールデッドパッキング
H     接面の高さ     24mm
h2    上アダプター    5〃
h´   下アダプター   17〃
H´   全    高       46〃
B     巾             20〃
D1    内    径      300〃
D2    外    径      340〃
θ/2   唇    角       45°
θ     V    角       90〃

  パキッキングの漏洩
パッキングの漏洩にはパッキングと金属面との接触面に沿って流れ出る接面漏洩とパッキ
ングの材質を浸透して流れ出る浸透漏洩の二種がある。
  漏洩の原因にはパッキングの形状、材質、使用条件等が影響して或る場合には主として
接面漏洩が、又或る場合には浸透漏洩が起り実際にパッキングに漏洩が起ったとしてもそ
の漏洩が何れの場合に明瞭に属するかとういうことは判定し難い。大体接面漏洩の起るの
は
① パッキングの形状が使用条件に不適当の場合
② パッキング接面に傷のある場合



③材質不良で使用中接面に傷、変形を生じた場合
④シリンダー、ラム等に傷、変形のある場合
⑤整備上の欠点を有する場合
  等が考えられる。
又浸透漏洩の起るのは革が繊維組織から成っているために組織全体は多孔質状態であって
この間隙から流体の漏洩が起ると考えられる。
  成層について
V 型成層パッキングは革その他の材質を重ねて成層として、革その他の材質の浸透抵抗の合
成力を以って独特の効果を発揮させるのでそれが単層パッキングに優る主な原因をなして
いる。
モールデットパッキングはその材質上より浸透漏洩は絶対に考えられず又当然耐油、耐熱
性であり、製作による製品ムラがなく完全に同形、同質であるために天然の皮パッキング
に比較して極めて優秀なものである。
  パッキングの摩擦
プレス作動中は常に大なる圧力で金属面に圧着されながら摺動するので往復回数の増加に
伴い接面の摩耗は免れない。而し V 型成層パッキングと U 型パッキングとはその構造を異
にするだけに摩耗の状態も全く異なるものであってこれが両者の耐久力の差異を生ずる主
な原因をなしていると考えられる。

1． V 型成層パッキングの摩耗
  V 型成層パッキングと金属との接触面は端面となっているので摩耗はパッキングの直径
の変化には関係するが緊塞作用に最も必要なパッキングの厚さには無関係である。
又唇尖部は摩耗によって常に鋭く研ぎ出される状態にある。且つパッキング材質が革の場
合には圧力媒体の浸透に対して最も抵抗の大きい表皮の部分を損ねることがない。
摩耗によりパッキングの直径を減ずるために接面圧力が漸次低下して常に漏洩を生ずるの
出る。この場合抑金を増し締めすることによりパッキング全体を圧迫して更に塑性的変化
を与え初期圧力を若返らせれば接面圧力は更生して漏洩を止めうるのである。然しこのパ
ッキングの変形量にも限度があるから或程度増し締めしておくとそれ以上は変形を起さな
くなる。この時はパッキングの寿命がつきたのである。V 型成層パッキングは摩耗に対して
下記の様な有利な特徴を有しているのでこれが他の何れよりも耐久性を大ならしめる主な
原因になっている。
（イ）パッキングの厚さを減じない
（ロ）唇尖部が常に鋭い
（ハ）革パッキングの場合表皮を傷付けない
（ニ）ある程度の増し締めがきく
2． U 型パッキングの摩耗
  U 型パッキングは表皮を外側にして製造されているので全接面の摩耗により第一にその
最も重要な表皮を失って薄くなり圧力の浸透に対して急速に抵抗力を失うのである。
漏洩はその抵抗が失われた時に起るのである。又装着箇所の温度が 40℃以上であるとパッ
キング中の充填剤が流れ去ってその組織は粗雑となり、この結果浸透漏洩は加速的に大と
なる。又彎曲部は軸方向からの圧力により塑性変形を起しその厚さを増す一方、全接面と
の摩耗により厚さの減少も著しくなり、内部圧力により革を押出して常に摺動面と密着を
保つので彎曲部の肩の部分は外を削られ内面は押出され遂に破孔を生ずるのである。
この現象は U 型パッキングの彎曲部全周に亘って見られその最も弱い部分を突いて破孔を
生ずるのである。
U 型パッキングは摩耗に対して次の欠点を有するのである。
（イ） 全接面に亘る摩耗は浸透抵抗の最大である表皮を失わしめて革の厚さを減じ浸透抵

抗が小さくなる。又装着場所の加熱はパッキング中の充填剤の流失により更に浸透
抵抗が小となる。

（ロ） 彎曲部に特に摩耗の大なる部を有し特にこの部分に破孔を生じやすい。

渡辺氏による U 型パッキングと V 型成層パッキングの使用区分、直径と圧力に関連して巾
と高さの決定基準





及びそれ等の比較一覧表は次の通りである。
（1） U 型パッキングと V 型成層パッキングの使用区分
（2） パッキングの直径と巾と厚さの諸元決定基準

（イ）V 型成層パッキング

（ロ）U 型パッキング

  V 型成層パッキングの欠点は U 型パッキングに比べて摩擦抵抗が大きいために動力の損
失が比較的大であることにある。ここに弗素樹脂（テフロン）と牛革製 V 型成層パッキン
グ、同 U 型単層パッキングの摩擦係数を比較してみると次の通りで弗素樹脂の進出が望ま
しいように考えられる。

パッキングに関しては一応 V 型成層パッキングが優秀であるとの結論を得たが、更にこの
成層パッキングについて形状、材質とその耐久度の関係が今後の研究に侯ったものである。
  以上離型剤の使用と新型パッキングの使用によって如何に工場操作が楽になり如何に生
産に寄与したか著しいものがあると思う。
この様に工場機械施設の微少な一部分に至る迄その作業が確実で且つ耐久性の大なる構造
に改善していって始めて全体が完成するものと考える。
  終りに、本改造に際し、パッキングの取換えについて御助力を賜った名機製作所並びに
関係諸位にこの紙上を借りて謝意を表する。                         （30．6．30）
                                                       （指導所第三工場）



（ハ）V 型成層パッキングと U 型パッキングの優劣一覧表


