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　本誌1月号でハードボード，特に乾式ハードボードの新しい用途開拓に対する一つの試みとし
て，厚さ1.0～2.0mmの薄いボードの製造開発について述べたが，その後の市況調査により，こ
のように薄いハードボードの潜在的需要は意外に大きいことが明らかになってきたので，本格的
に製造条件の検討を計画し，目下試験中である。
　ボードの厚さの如何に拘らず，ハードボードの製造工程では数多くの要因があげられるが，原
料，パルプ化および成型工程に属する三つの要因グループに大別することができる。これらいづ
れのグループも重要性において，その軽重を論ずることは困難であるが，ボードの厚さと密接な
関係があり，厚さに応じて調整しなければならない条件の多くは成型工程に属する因子であると
考えられるので，まづ成型条件選定の指針を得るため，成型に関する因子7コをとりあげ，それ
ぞれについて2～3水準の検討を行うことゝした。また各因子の主効果のみならず，その交互作
用の有無についても検討するには因子の数が多いので，L16（2

15）の直交表を用いて2回の実験
を行い，直和法にまって解析した。
　その結果，厚さ1.0～2.0mmのように特に薄いハードボードの成型には一段成型法が適用され
るべきであり，またボードの材質特性に対して重要な因子はパルプ水分，熱盤温度，成型圧力の
順であることが明らかになった。

  1．実験の計画
　今回，成型工程の要因から実験にとりあげた因子と
水準は第1表の通りである。これら7コの因子につい
て2～3水準をとり，各因子の主効果と2因子交互作
用を念のため，もれなく検討するためには，実験を逐
次的に行うことが効果的である。そこでL16（2

15）の

直交表により，

今回は2回の実

験を行い，それ

らの結果を直和

して総合的に解

析することゝし

た。

  第1回目と第

2回目の因子お

よび水準は，そ

れぞれ第1表のようにえらび，第2表の通りわりつけ
た。こゝで昇圧時間とはファイバーマットが上部熱盤
に接触したときから，圧締圧力が50kg/cm2に到達す

る迄の所要時間が10秒及び50秒になる様，油圧調節弁
を2種類に調整したので，初期圧締圧力が50kg/cm2

以下の水準のときには，その所定圧力に到達する時間
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は，ここに昇圧時間として表した時間より短縮され

る。また，初期圧締時間の第1水準は0であるが，こ

の場合には初期圧締圧力に到達すると同時に，後期圧

締スケジュールに移行させた。

　供試ファイバーマットは試験工場のフェルターで抄

造したものを45×45cmに裁断したものを用い，小型

電熱式ホットプレスで成型した。なお，原料およびパ

ルプ化条件は下記の通りである。

　原　料　  シナ剥芯材

　解繊条件　ダブル・ディスク・レファイナー・

　  　　　　プレート・パターン 36301/302，

　　　　　　　　　　　　　　　間隙1.0mm

　蒸煮条件　6kg/cm2，5分間水蒸気蒸煮

　フェノールレジン　東圧 PL221，2％添加

　ボードの材質試験は比重，曲げ強さ，吸水率および

吸水による厚さ膨潤について行い，試験片の採取位置

は第1図の通りである。なお，曲げ強さの測定は，

JIS規定のスパンに従えば，ボードの撓屈性が大きく

破断されないので，ASTM－D－1037－63T－Bの126項

を参照し，スパン5cmとした。

  2．第1回目の実験
　第1回目の実験の測定値は第3表の上欄 No．1～
16の通りであり，各特性について分散分析を行えば第
4表の結果が得られた。なお，この際誤差をわりつけ

てないので，不偏分散の小さかった因子を誤差にプー

ルして計算した。

　ボードの各材質特性にたいして主効果の特に大きか

った因子は，パルプ水分と熱盤温度であり，これら2

因子の寄与率の和は70～80％に達する。したがって，

ボードの材質はほとんどパルプ水分と熱盤温度によっ

て決定され，より高い水準が望ましいものと推定され

る。

　しかしながら，乾式法においてパルプ水分をこれ以

上高くすることは，シュガートラブルあるいはパンク

などの危険が増大するので実施は困難であろう。また

熱盤温度を200℃より高くするためには，高圧ボイラ

などの附帯設備が必要となり，経済的な考慮を加味す

れば，この程度の水準以内で適当な条件が選定される

にしくはないと考える。

　これら2因子に次いで重要なものは後期圧締圧力で

あり，40kg/cm2よりさらに高い水準が望ましい事が

推測される。また初期圧締圧力は40～5Okg/cm2の間

で，他の因子に較べさほど重要でない事は，これより

低い水準選定の可能性を示唆するものと考えられる。

　交互作用については，後期圧締圧力を中心として，

　　　  （後期圧締圧力）×（初期圧締圧力）

　　  　（　  〃    　）×（パルプ水分）

　  　　（　  〃    　）×（初期圧締時間）

  および（初期圧締圧力）×（　   〃   　）

　　　  （熱 盤 温 度 ）×（パルプ水分）などが有

意と判定されたが，その寄与率は主効果に比較して，

いずれも極めて小さいものであった。

　3．第2回目の実験

　第2回目の実験では，第1回目の実験でわりつけな

かった昇圧時間と後期圧締時間を新たに因子としてと

りあげ，また第1回目の分散分析の結果から，初期圧

締圧力はより低い水準，後期圧締圧力にはより高い水

準をえらび，第2表のわりつけにより，第3表の下欄

No．17～32の測定値を得た。

  4．直和法によるデータの解析

　2回の実験データを直和法により分散分析を行い第
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5表の結果が得られた。即ち，総合判定の結果におい

ても，パルプ水分の主効果が最も重要で，寄与率は全

体の約50％を占め，次いで熱盤温度，後期圧締圧力，

初期圧締圧力，昇圧時間，後期圧締時間などが有意と

なってくる。また交互作用については，初期圧締の

（圧力）×（時間），あるいは（熱盤温度）×（パルプ水分）

などが有意ではあるが，その寄与率は極めて低いの

で，一般的には主効果についてのみ考慮すればことた

りるといえよう。

　次に，各因子について水準ごとに特性値の母平均の

推定を行えば第2図の通りである。なお，こゝで実線

で結んだ区間

は分散分析に

よって危険率

1％で有意，

破線で結んだ

区間は危険率

5％で有意と

判定された区

間である。

　この効果グ

ラフから，各

因子について

有利な水準を

選定すれば，
D2，E1，F3，

G3，I2，J2　と

なる。ここで初期

圧締時間はH2が

有利となっている

がこれは第2回目

の実験において，

初期圧締圧力には

30，50kg/cm2，後

期圧締圧力には

40，50kg/cm2の

水準を選んだ結

果，初期圧締圧力

よりも後期圧締圧力の方が高い，変型的な成型スケジ
ュールが実施されたためであり，一般的な二段成型法
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では，当然第3水準の方が有利となると推定すべきで

あろう。

　しかしながら，初期圧締圧力と後期圧締圧力の有利

な水準が一致するので，ホット・プレス・スケジュー

ルは一段成型となり，初期圧締時間は要因から除外さ

れる結果となる。

　5．むすび
　以上の試験結果にもとづいて選定された前記水準で
製造されるボードの各特性値の工程平均，ならびに，
これよりも若干水準を下げた場合の工程平均を推定す
るとともに，これらを確認するために，選定した条件

で5回の繰返し試験を行い比較対照すれば第6表の通

り，推定値と実測値は極めてよく一致した。

　即ち，厚さ1.0～2.0mmの薄いハードボードを成型

する場合には，パルプ水分の因子が特に支配的とな

り，また後期圧締圧力の主効果は大きく，厚さ3.5mm

の標準品の場合よりも，より高い水準，即ち初期圧締

圧力に匹適する圧力水準が有利であり，かつその実施

も可能と考えられるから，一段成型法を採用すべきで

あると思う。しかしながら，この点に関しては，さら

に91×182cm大型ホットプレスで検討する計画であ

る。


