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  1． はじめに

　馬鈴薯澱粉製造時の副産物である澱粉柏をユリア樹

脂及びフェノール樹脂接着剤の増量剤として利用する

試みについてはすでに報告されているが1),2)，今回

新たな方法で製造した澱粉粕について検討したので，

その結果を報告する。

　現在，澱粉粕としては繊維質や皮を多く含むもの，

蛋白質に富むもの，この両者を混合したものの三種が

市販されている。このうち繊維質や皮を多く含む澱粉

粕は，その製造工程で脱水助剤として石灰を添加する

ためアルカリ性が強く，酸硬化のユリア樹脂接着剤の

増量剤として使用する場合には中和処理が必要であ

る。硬化剤のアンモニウム塩を過剰に加えても中和と

同様の効果が得られるが，糊液から著しいアンモニア

が発生する。最近この澱粉粕の製造工程の改良が試み

られ，石灰を添加しないか，若しくは極く少量添加し

て，スクリュープレスで脱水する方法が開発された。

この方法で得られる澱粉粕はほぼ中性であるため，そ

のまま増量剤として使用できると考えられるので検討

を行った。

　2． 供試材料及び実験方法

　2．1  供試澱粉粕

　ホクレン芽室工場で調製した繊維質澱粉粕2種，す

なわち石灰無添加のもの（以下Aと略記）及び少量

（対絶乾重量約2％）の石灰を添加したもの（以下B

と略記）を使用した。

　2．2　澱粉粕の粉砕

　ボールミル（容積7.4ｌ，ボール61個充填後の容積

6ｌ）に澱粉粕700gを充填し，30時間回転した。

　2．3　粉砕試料のpH測定

　試料1gを水10ccに懸濁して測定した。

　2．4　供試接着剤

　未濃縮ユリア樹脂接着剤（プライアミンHD－1051

不揮発分47.7％，粘度1.43p／25℃）を使用した。

　2．5　供試単板

　シナノキ（0.9mm厚，含水率4.2％）とラワン（2．

5mm厚，含水率6.6％）の単板を使用した。

　2．6　合板の製造

　シナノキ－ラワン－シナノキの3プライ構成とし，

接着剤100部，増量剤15部，水20部，塩安1部の割合

で配合した糊液をスプレッダーで塗布した。閉鎖堆積

時間を20分，冷圧を10kg／cm2で30分，熱圧を115℃

10kg／cm2で2分30秒の各条件で製造した。

　2．7  糊液粘度の測定

　BM型回転粘度計を使用して30r.p.m.で測定し

た。

　2．8　接着力の測定

　JASに従って常態及び温冷水浸漬後の引張りせん

断強さを測定した。

　3． 実験結果と考察

　3．1　澱粉粕の粉砕性

　供試澱粉粕は第1表に示すようにかなり粒子の大き

いものを含んでいる。このままの状態のものを増量剤

として使用したのでは，糊液への分散が悪く，塗布む

らも生ずる。そこでこれをボールミルで粉砕し第2表

に示すような粒度分布の試料に調製し，供試した。

　両試料の粉砕性をみてみると少量の石灰が添加され

ているBの方が細かい粒子が多い。表には載せてない

第1表  澱粉粕の粒度分布(粉砕前)
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第2表　澱粉粕の粒度分布（粉砕後）

が石灰を対絶乾重量7％添加した従来の製品を同一条

件で粉砕してみると150メッシュ通過部分が90％にも

達する。このようなことから製造工程での石灰添加は

粒子の凝集力を高め粉砕性を良くするものと思われ

る。

　3．2　澱粉粕の性状

　粉砕した澱粉粕の簡単な性状を小麦粉と比較して第

3表に載せた。石灰を添加したBは無添加のAより

pHが高いが従来の製品のpH11.62）に比べるとかな

り低くなっている。みかけ比重は，細かい粒子を多く

含むBがAより高くなっている。色調は茶色味をおび

た白であり小麦粉に比べやや暗色である。

第3表　澱粉粕の性状

　3．3　糊液の粘性

　接着剤100部に対し，殿粉粕を10～20部，水を0～

50部配合して調製した各種糊液の粘度を第1図に示し

た。図には小麦粉を用いた場合の糊液粘度も示してあ

る。増量剤の添加量が多く，水の添加量が少くなるほ

ど粘度は高くなる。増量剤間の比較ではAが一番高

く，ついでB，小麦粉の順となっている。つまりAは

加水性が最も高い。

　第1図は25℃の測定値であるが，つぎに温度を10

～30℃と変えて測定してみた。すなわち接着剤100部

に，増量剤を15部，水を20部配合した糊液の粘度変化

を第2図に示した。温度と直線的な負相関を有し，

10℃と30℃の差は高 8々ポイズである。

　3．4　糊液の経時変化

　第2図の配合糊液に塩安を1部添加し，25℃での

粘度及びpHの変化を経時的に測定して第3図に示し

た。まず粘度変化では時間と共にいずれも緩慢な増加

を示している。Aでは多少バラツキがあるが，これは

80メッシュ残の粒子が3割ほど混じっているため，そ

の膨潤の影響や測定の際に均一な流れが生じ難いとい

ったことによるものと思われる。

　一方pHの変化では混合後10分間位は急速な低下を

示すものの，以後は緩慢な低下となり，その程度は三

者とも同じようである。BのpHが高いのは混入して

いる石灰のためであろう。どの糊液も翌日まで放置し
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　第3図　糊液の粘度とpHの経時変化

　　　記号の表示は第1図に同じ

ておくと固化しており，塩安が硬化剤として充分働い

ていることが分かる。

　3．5　接着力試験

　前項と同様の割合で配合した糊液を使用し，4種類

の塗布量で合板を作製した。すなわち塗布量を900

cm2あたり30，27，24，21gとした。これはユリア樹

脂接着剤の固形分で10，9，8，7gに相当する。得

られた合板について常態及び温冷水浸漬後の接着力試

験を行った。結果を第4表に示す。接着力はいずれも

規格の合格基準の7kg／cm2を充分上回っている。三

者の比較ではBが一番よく，ついで小麦粉，Aの順と

なっている。BがAより接着力が高いのは，細かい粒

子をより多く含むためと思われる。

　塗付工程でスプレッダーロールから単板への糊の移

行，作業後のスプレッダーの水洗浄性はいずれも良好

であった。また糊液を長時間放置しておく時に澱粉粕

が浮き上ったり沈んだりするというような現象は認め

られなかった。

　なおBには石灰が入っているため塩安と反応してア

ンモニアガスを発生する可能性があるが，実際にはこ

のような事は起らなかった。また塩安の添加量を変え

てみたが接着力はほとんど変らなかった。このことか

らこの程度の石灰の混入ならば接着力には影響ないと

いえる。

　4． まとめ

　澱粉粕製造工程で石灰を無添加若しくは対絶乾重量

2％添加して製造した繊維質の多い澱粉柏を，ユリア

樹脂接着剤の増量剤として合板製造に使用した結果，

充分実用に供し得ることが分かった。この程度の石灰

の添加量は樹脂の硬化反応を阻害することもなく，工

程中でのアンモニア生成を引起こすこともなかった。

　増量剤は微粉であることが望ましく，石灰を添加し

て製造した澱粉粕は粉砕性がよい。また製造工程での

石灰添加は脱水性を高める。このようなことから接着

阻害をもたらさない程度の石灰添加は，むしろ好まし

いといえる。

　繊維質の多い澱粉粕の生産量は年間約7000トンであ

る。その製造法は従来の石灰を多量に添加する方法に

よっているが，新しい方法が普及し石灰添加の少ない

製品になるなら，道内の増量剤の需要を満たすだけの
量は供給可能となるであろう。この
場合，微粉にするための効率のよい
粉砕方法を開発することが安価に供
給できるポイントとなろう。
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