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　はじめに

　乾式ハードボード製造のおゝよその特性要因図を

第1図に示した。この実験はこれらの多数の要因群の
中からミズナラ小径木とラワン剥芯を原料として製造

・抄造した工場のマットを実験用小型ホットプレスを

用いて種々の条件で成型し，それらの条件の主効果と

交互作用を検討したものである。

　実験の概要

　当場の繊維板試験工場でミズナラ小径木とラワン剥

芯を原料として製造・抄造した厚さ3.5mmボード用

のマットを約45cm角に裁断しこのマットを実験用小

型ホットプレス（電熱）で熱圧成型し日本工業規格

（JIS－A－5907）硬質繊維板に準じて各種の材質試験

を行い，その結果を解析した。繊維化及びボードの製

造条件を第2表に示した。又、ボードからの試験片の

とり方を第2図に示した。

　この実験は蒸煮圧力，DDR（ダブル・デ

ィスク・レハィナー）の間隙，ホットプレス

の熱板温度，マットをはさんだ上下熱板が閉

じてから所定の初期圧力に到達するまでの昇

圧時間，初期圧力、初期圧締時間，及び後期

圧力の合計7コの要因をとり上げ、これらの

要因ができるだけ交絡しないようにわりつ
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け，かつ，それぞれの交互作用を検出するためにL32
（231）の直交配列表の線点図（1）a1）を使用した。この

実験にとり上げた要因群の内容を第1表に示した。

又，主効果，交互作用及び交絡を明示するわりつけ表

を第3表に示した。

　実験用ホットプレスは熱板にステンレス製化粧板を

とりつけるようにはなっていないので，室温の2枚の

ステンレス板の間にあらかじめマットをはさみ，これ

を上下熱板の間に挿入して熱圧成型の操作を行った。

成型後のボードは空冷後第2図のように裁断し，温度

約20℃，相対湿度約65％の恒温恒湿室中に48h放置

後材質試験を行った。

　材質試験

　比重：曲げ強さ測定後の試験片をさらに7×7cm

に裁断して巾と長さ，厚さ及び重さを測定して算出し

た。

　曲げ強さ：7×20cmの試験片をアスプルント社製

曲げ試験機を用いて破壊荷重を求め算出した。スパン

長は15cm。

　曲げ弾性係数：曲げ強さ測定時に荷重－たわみ曲線

を自記させ，算出した。

　硬度：比重測定後の試験片について測定した。いわ

ゆる鋼球おしこみ硬度である。20kgwの荷重で10mm

直径の鋼球を使用し，おし込み速度0.5mm/minで

試験を行った。

　吸水率：曲げ強さ測定後の試験片からさらに7×

7cmを裁断しこれらの試験片を温度25℃の水中に
水面下3cmに垂直に立て 2ゝ4h後の吸水量を測定し
吸水前の重さを基準にして算出した。
　吸水による厚さの膨潤率：吸水率の測定と同時に厚
さを測定し，吸水前の厚さを基準にして算出した。
　吸水による長さの膨潤率：吸水率の測定と同時に巾
と長さを測定し，それぞれの吸水前の長さを基準にし
て算出した。
　赤色反射率：日立製作所製光電反射計SPR－2型を
用い赤色フィルターによるボード表面の反射率を測定
した。標準白板の反射率を100％としているのでこの
値の小さいほどボードの表面は暗色化する傾向にあ
る。比重測定用の試験片について測定を行った。
　ピッキング抵抗：日本工業規格（JIS－P－8129）ワ
ックスを用いる紙の表面強さ試験法に従って曲げ強さ
測定後の試験片について測定を行った。

　実験結果
　ミズナラ及びラワン剥芯を原料とした場合の要因
別，特性値ごとの判定と寄与率の総括表を第4表と第
5表にそれぞれ示した。＊＊は99％で有意，＊は95％
で有意であることを示している。この実験ではくり返
えしを入れて分散分析を行っているので，誤差の不偏
分散が小さくなり，従って判定に第1種の誤りをおか
していることも考えられるので，寄与率に重点をお
いて比重からピッキング抵抗までの合計9コの特性
値について綜合的に考察してみると，ミズナラの場
合については，熱板温度＞蒸煮圧力＞後期圧力＞昇圧
時間＞初期圧力＞昇圧時間×後期圧力＞初期圧締時間
＞DDR間隙の順で特性値に働きかけているが，主効
果7コの寄与率の平均値の合計は約78％であり，それ
ぞれの交互作用の殆んどは無視しても差支えのない程
度の大きさである。又，ラワン剥芯の場合には，熱板
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温度＞後期圧力＞初期圧力＞昇圧時間×後期圧力＞

DDR間隙＞初期圧締時間＞蒸煮圧力＞昇圧時間の順

となっているが，やはりこの場合の主効果7個の寄与

率の平均値の合計は約72％であり，ミズナラの場合と

同じくそれぞれの交互作用の殆んどは無視しても差支

えのない大きさであると考える。この実験でミズナラ

においては，その働きが2番目に大きい蒸煮圧力が，

ラワン剥芯の場合には最下位から2番目に位している

ことは非常に興味深いことである。

　今回の実験はとり上げた要因群の主効果と交互作用

を検出するのが目的であるために，特に要因効果の推

定，効果グラフ及び工程平均の推定は行わず省略した

が，参考までにそれぞれの樹種について各要因，水準

ごとの各特性値別の点推定値を第6表と第7表に示し
た。

　まとめ
　ミズナラ小径木とラワン剥芯を原料として蒸煮圧
力，DDR間隙，熱板温度，昇圧時間，初期圧力，後
期圧力，及び初期圧締時間の7コの要因についてそれ
ぞれの主効果と交互作用を検討した結果ではこの実験
の範囲内では殆んどの交互作用を無視しても差支えな
いと考える。
　このミズナラ小径木とラワン剥芯の両樹種に共通し
て最も働きの大きい要因は熱板温度であった。

　尚，要因のきゝ方が樹種によって差のあることは興
味深いことである。
　この実験を行うにあたり種々の援助をされた鈴木弘
繊維板試験工場長並びに高橋裕同工場パルプ係長に心
から謝意を表します。
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