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　　はじめに

　前報1）ではエゾ・トド鋸屑を原料として取り上げ，

ボード比重，鋸屑・セメント配合比，鋸屑粒度，速硬

剤添加量などとボードの機械的材質との関係について

報告した。本報では、（Ⅰ）でカバ廃単板をパールマ

ンチッパーで小片化して原料としたボードにおける木

片・セメント配合比および木片形状の影響について述

べ，（Ⅱ）ではカバ木片，エゾ・トド木片，エゾ・ト

ド鋸屑の三種類の原料に対してそれぞれ 2水準の木質

・セメント配合比で成板し、その際混和水量を4水準

にとってその材質におよぼす影響をしらべた結果を報

告する。

　なお、（Ⅰ）は昭和46年7月に日本木材学会北海道

支部第3回研究発表会で発表したものであり2），ここ

ではその結果の概要をのべる。

（Ⅰ）ボード材質に対する木片・セメント配合比およ

　　　び木片形状の影響

　1．供試板の製造

　原料木片は当場合板試験工場のザッカバ廃単板より

パールマンチッパーにより製造したもので，三種類の

形状の木片をつくるためチッパーは刃出量を0．4mm

0．6mm，0．8mmで運転した。得られた木片の形状を

第1表，第1図に示す。セメントは日本セメントK．K

製普通ポルトランドセメントを用い，ほかに添加剤は

使用しなかった。

　原料の配合，成板，養生，材質測定法は前報と同様

であるので省略する。混和水量については，前報では

鋸屑の2倍量とセメントの1/2量を加えた重量として

いたが，今回は木片とセメントの合計重量の1/2量と

した。混和水量の考え方は、マットを加圧成板すると

き水が流れ出ないぎりぎりの量という事で、この点は

本報の（Ⅱ）でさらに検討されている。

　2．実験結果の概要

　実験に取上げた条件は，木片形状として上記三種

類，木片・セメント配合比として1：0．8，1．2，1．6

の三水準計9条件である。目標比重は1．0に固定し

た。木片・セメント配合比はこの種製品としてはかな

り低い水準であるが，これは配合比の低限界を見よう
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とする目的によるものである。測定した材質は曲げ強

さ，曲げヤング係数，衝撃曲げ吸収エネルギー，はく

り強さ，吸水厚さ膨脹率の5つで，得られた結果を第

2表，第3表および第2図に示す。

　静的曲げには木片の厚さ，衝撃曲げには配合比の方

が影響が大きい。第2図で特徽的なことは静的曲げの

性質が配合比 1．2の前後でピークを示していることで

ある。一般に，同じ比重で比較する場合，低配合比で

高い圧力で成板した方が曲げ強さが大きいことをあわ

せ考えると，比重1．0の場合このあたりに配合比の低

限界があると考えられる。

　はくり強さに対しては木片の厚さの影響が大きく，

厚い方がはくり強さは大であり，この点は曲げ強さと

相反する効果を示す。吸水厚さ膨脹率は低い配合比の

場合かなり顕著に悪くなる。木片の厚さがうすいとき

この傾向が助長される。

（Ⅱ）ボード材質に対する混和水量の影響

　木質セメントボードの製造にあたって，混和水量（

混和水対木質重量比）は二つの面に影響すると考えら

れる。第一には硬化ボードの材質に関する面，第二に

はフォーミングの難易にかかわる湿粉体の物性の面で

ある。本実験はこのうち第一の面についておこなった

ものである。従来筆者らの実験においては，マット加

圧成板時に水が流れ出ない，いわば最大抱水量を便官

的基準において混和水量を決定して来たが，これには

何ら理論的根拠はなく，むしろボード材質に影響をお

よぼすであろうところの硬化ペーストの水空隙，木質
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とペーストの粘着性などの観点か

ら検討されるべきものと考えられ

る。

　本実験は上述の観点による検討

の前段として，従来筆者らが取っ

て来たところの最大抱水量を基準

として，それから混和水量を減ら

していった場合の諸材質の変わり

方を検討したものである。

　1．実験方法

　実験条件の組合せを第4表に示

す。混和水量は原料別，配合比別

の組合せごとに予備試験でもとめ

た最大抱水量を最高とし，以下4

水準とした。また，エゾマツ，ト

ドマツ混合鋸屑（以下マツ鋸屑と

いう）で養生期間の違いによる混

和水量の影響を，更にカバの配合

比 1：2．0のグループでボード比

重をかえた場合の混和水量の影響

を調べた。

　原料については，カバパールマ

ン木片は廃単板より，マツパール

マン木片はパルプ用チップからそれぞれチッパー

の刃出量を0．5mmに設定して製造し，マツ鋸屑

は当場製材試験工場より採取した。鋸屑は比較的

細粒が多く20メッシュ（0．84mm）通過が90％で

あった。これら木質原料は一旦殆んど絶乾まで乾

燥し，混和水は成板直前に混入した。セメントは

普通ポルトランドセメントを用いたほか添加剤は

使用しなかった。

　原料の配合，成板，養生，測定法などは，前

報1）と殆んど同じであるので省略する。

　測定項目は，比重，含水率，曲げ強さ，曲げヤ

ング係数，衝撃曲げ吸収エネルギー，吸水厚さ膨

脹率，はくり強さである。
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　2．実験結果と考察

　2．1混和水量の材質に対す

　　　る影響の木質原料，配

　　　合比によるちがい

　第3図，第4図に木質原料別

に，配合比をパラメーターとし

各材質に関する混和水量の効果

を示した。

　木質原料別にみると，混和水

量の影響，即ち最大抱水量から

の減量の影響はカバ・パールマ

ン木片において最も大きくあら

われている。良い材質を得るた

めには混和水量を厳密に規定す

る必要があり，寧ろ最大抱水量

に近いところに設定するのが安

全であると判断される。マツ・

パールマン木片とマツ鋸屑で比

べると，混和水量の影響は後者

においてやや大きくあらわれて

いるが，傾向として大差はな

く，最大抱水量から70％（対木

質重量比）程度減量としても材

質に対して大きな犠牲を生じな

い。従って混和水量の影響につ

いて原料の面から考えると木質

形状よりも樹種の差異に留意す

る必要があるといえる。一定の配合比のもとにおいて

最大抱水量は，木質の空隙率即ち素材比重に依存する

ものと考えられ，樹種の差異を素材比重に帰着しうる

かどうかは今後の検討課題である。

　配合比（木質対セメント重量比）の差異で比べる

と，混和水の影響はほぼ似た傾向を示している。カバ

パールマン木片の静的曲げの性質において，低配合比

のものだけに極大があらわれるという特異性を示して

いるが，これは混和水量の影響が特に大きい原料であ

ったことから，選定した混和水量の水準巾が適切でな

かったことによるものと考えられる。

　材質別に比べると衝撃曲げに対して，混和水量の影

響は殆んどないといえる。木質原料の差異にかかわら

ず混和水の減量の影響ははくり強さの低下にやや大き

くあらわれる傾向がみられる。

　2．2　混和水量の材質に対する影響の養生期間，ボ

　　　　ード比重によるちがい

　第3図，第4図の下欄に破線で製板後7日日の材質

を示した。

　これによれば混和水量の影響は28日日の材質に対す

る挙動とはほぼ同じ傾向を示している。従って混和水

量の影響については，短い養生期間で調べても，長期



木質 セ メ ン トボ ー ドの製造 に 関す る研 究 （2）

r l ．2 ）

1

1

．

〇

9

∧

U

↑

Y

m

斬
－

帥
「

04

（
U

人
U

3

2

曲

げ

強

さ

0

1

モ＿

（ ％）

5 ．。ト

吸

水

厚

さ

膨

脹

率

4 ．0

3 ．0

7 0

（ 1 ．2 ）

（ 1 ．0 ）

8 5 100 12 0 （％ ）

混和 水対 木質 比

（ 1 ．1 ）

ゆ．9）

‡

【 o n ／cm 2 ）

1 8

6

4

2

ハU
 
O
U
6

1

’
J
 
l
 
l

曲

げ

ヤ

ソ
・
グ

係

数

2

手

Y

到

り

山
・

郎

hけ

一
．け

一
は

．
一

拍

．

7 0 8 5 100 1 20 （％）

混和水 対木 質比

（ 吋叫 ／（1・2）
9

ほ8

く7

り6

城5

さ4

3

2 ◆0 「 ；

7 0

‡

r ；誘

t l ．1 ）

（ 1 ．0 ）

（ 0 ．9 ）

訂‾「 蒜‾‾‾「 訂‾画 0」‾m
混和水対木質比 混和水対木質比

第5 図 比重別混和水・木質比 と材質 の関係

注）ト信頼限界巾（95％）
（ ）：標 準 比 重

ノー 供 試 樟 ；カバ パ ール マ ン木 片（ 配合 比 い 2．0）

にわたる養生期間のものと比べ大きなずれはないもの

と考えられる。

弟5 図にボー ド比重をパラメーターとし混和水量と

材質の関係を示 した。

吸水厚さ膨脹率，ほくり強さにおいてかな りの乱れ

がみられるが，信頼限界巾を考慮することに より混和

水量の影響はどの比重に対しても似た傾向としてあら

われると判断するのが妥当と思われる。

おわ りに

木質セメン ト板の材質に対す

る木片・ セメン ト配合比，木片

形状（厚さ）及び混和水量の影

響を調べる目的で実験し，大要

次の結果をえた。

（ 1）木片厚さの影響はかな り大 き

く，曲げの性質にほ うすい方

が良く，はくり強さと吸水厚

さ膨脹率にはあつい方が よい。

（ 2）木片・ セメン ト比の効果は衝

撃曲げ，吸水厚さ膨脹率に最

も大きくあらわれている。ま

た木片・セメソト比の限界点

が本実験の範囲内に認められ

る。すなわち曲げの性質が木

片・セメント比 1 ：1．2 の前

後で最高値を示 してお り，吸

水厚さ膨張率が 1 ：1．6以下で

急上昇の傾向をみせている。

（ 3）混和水量の影響の度合ほ樹種

によって異 り，カバでは大き

くマツでは小 さい。良い材質

をえるためには混和水量を最

大抱水量に近いところに設定

するのが安全であると判断さ

れる。

（ 4）混和水量の影響は木質の形状，木質・セメン ト比，

養生期間，ボー ド比重のそれぞれの変化にかかわ り

なく似た傾向としてあらわれる。
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