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Ⅰ  緒     言
  現在、湿式法によるハードボード製造ではアスプルンド法が最も普通な方式となってい
る。
  この方式によってハードボードを製造する場合には製品材質に影響を与えると考えられ
る主な要因は  1.原料（樹種、原量の大きさ、木質部以外の部分の混合割合等）2.解繊（蒸
汽圧力、スチーミング時間、解繊時間、クリアランス、解繊濃度等）3.精繊（レハイニング
温度及び濃度、クリアランス等）4.サイジング（薬剤の種類、添加量等）5.ホットプレス（成
型温度、成型圧力、成形時間等）6.後処理（オイルテンペリング、使用油の種類、量、処理
温度、時間、風速、湿度調整の温度、時間、風速等）があるが、今回は本道産のシラカバ
を原量として実験用小型アスプルンドデハイブレーターを用いて解繊時のスチーミング時
間を種々に変えてアスプルンドパルプを製りそれを熱圧成型したボードの材質との関係を
検討したので報告する。

第 1 表  アスプルンドパルプ製造時のスチーミング時間の影響



Ⅱ  試験方法
  試験結果を第 1 表に示す。第 1 表に従って試験方法を説明すると原料は本道産シラカバ
の小径木で（径約 15cm）剥皮した原木を繊維板中間試験工場のチッパー（ディスク径 107cm、
8 枚刃、700  r.p.m）でチップ化し、8 分（2.5cm×2.5cm）のスクリーンを通過し 4 分（1.2cm
×1.2cm）のスクリーンに留る部分を試験に供した。
  原料の含水率はこれらのチップの代表的部分を 100g 取り 105℃、24 時間、電気乾燥器（島
津製改良型電気乾燥器 KD―4 型、0～300℃）中で乾燥して、原料を湿物基準の百分率で表
わした 3 ヶの平均値である。
  デハイブレートは実験用小型アスプルンドデハイブレーターを用いた。
  蒸汽圧力は処理時の指示圧力である。
  スチーミング時間は 3，15，30，45，60，90，120 分とし、処理時の蒸汽圧力及びデハ
イブレート時間は夫々8kg／cm2-G、2 分にした。
  処理したパルプは 120 メッシュ、ブロンズ金鋼のついた真鍮製大型洗滌バットに移し室
温の市水道水を用いて洗滌を行った。廃液、洗滌液量はデハイブレート時にたまったドレ
インと洗滌水を合計して 2l メスシリンダーで測定した。
  pH はこの廃液、洗滌液をガラス電極 pH 計（島津製 GU―2 型）で測定した。測定にあ
たり pH4 及び 7 で 2 点補正をほどこした。
  パルプ収率は原料絶乾チップに対する百分率で表わした。フリーネスはデハイブレータ
ー・フリーネス・テスターを使用した。
  パルプ成分分析法のうちでアルベン抽出物及びリグニンの定量法は F.P.L.法によった。又
ペントーザンの定量法はポウエル法によった。之等のパルプはレハイニングを行っていな
い。
  ビーター（25l）で 1 分間攪拌を行いフロックを消失させた後、ホーミングボックスで抄
上げてコールドプレスなしにすぐホットプレスを行った。
  熱圧成型したボードは 1 週間 18～20℃、75～85％R.H.の室内に放置した後試験片に裁断
して材質試験を行った。
  約 40cm×40cm のボードより 5cm×20cm の曲げ試験片をタテ、ヨコ各 3 ヶずつ取り、
常法に従い曲げ試験を行った後、中心部に近い方の端を 5cm×5cm に切り落し、之の 6 ヶ
の試験片について厚さ（その中央部 1 点）含水率（24 時間、105℃絶乾法、乾物基準百分
率）気乾比重、（気乾時に於ける単位容積の重量）及び吸水率並びに吸水による厚さの膨潤
率（試験片は 105℃、24 時間で絶乾のものを使用、絶乾状態に対する吸水増加量の百分率
で表わす。試験条件は 20℃の水中に 24 時間浸漬法による）を測定したもので試験片の数は
6 ヶで、数値はそれらの平均値である。
Ⅲ  試験結果
  第 1 図にスチーミング時間とパルプ収率、リグニンペントーザン、アルベン抽出物、曲
げ強さ、吸水率、及び吸水による厚さ膨潤率との関係を図示する。

第 1 図  スチーミング時間とパルプ成分・ボード材質との関係

  即ちスチーミング時間の増大に伴ってアルベン抽出物は僅かに増加しているが、パルプ
収率、リグニン、及びペントーザンは何れも減少している。殊にペント



第 2 図  ペントーザン含有率と吸水率の関係

ーザンの減少は著しい。又、ボードの材質では曲げ強さが 15 分スチーミングで最高を示し
ている。その他吸水率及び吸水による厚さの膨潤率はスチーミング時間の増大と共に顕著
に減少している。
  ペントザン含有率と吸水率との関係は第 2 図に於て明瞭に示される。即ち、ペントーザ
ン含有率が増大するに従ってボードの吸水率が略直線的に増大している事実を示している。
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