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　ハードボードの材質改良には，添加剤の添加による方法，製造工程の中で条件の変更によって

改良をはかるなど種々の方法がとられるが，とりわけパルプ化工程は蒸煮・解繊を含めて最も重

要な工程の一つである。附与されるパルプの品質はパルプ化工程以降の操作条件に影響をおよぼ

し，最終製品であるボード品質に大きな影響をもたらす。従って原料に対するパルプ化方法の適

合性の検討，さらにボード材質の改良にあたっても，いかなる解繊前処理および解繊を行なうか

を慎重に考慮しなければならない。

　パルプ化方式として種々な方式が提唱され，それぞれ特色があげられているが，我が国におい

ては前処理の如何にかかわらず，加圧下解繊か常圧下解繊のディスク・ミルによる解繊方式が主

流をなしている。これによってパルプに附与される品質の差異は，それぞれの方式による本質的

なものであるのか，二次的な要因の結果なのか判然としない場合が多い。本試験においては，蒸

煮，解繊それぞれの方式にもとずく効果の確認を行ない，材質向上の指針を見出すことを目的と

した。

　1．実験方法

　原料はブナノキを用い，試験は蒸煮方式と解繊方式

の二つに分けて実施した｡

　1.－1　蒸煮方式の検討

　解繊前処理としては水蒸気蒸煮方式が一般的であ

る。本試験では水蒸気蒸煮方式と熱水蒸煮方式をとり

あげた。いずれの方式においてもほぼ一定の蒸煮収率

になるような蒸煮条件を選定した。即ち，水蒸気蒸煮

ではチップ水分が17.5％と低かったので，予め冷水に

浸漬して水分をコントロールし，実験用アスプルンド

・デフアイブレーターを用い圧力 8 kg/cm 2 で 5 分間

予熱し，100 秒間解繊を行ない，二次解繊は行なわな

かった。熱水蒸煮は予めチップをオートクレーブ（チ

ップ量乾物 8 kg，液比 1：5 ）で圧力 8 kg/cm 2，時

間 0 分（所定圧力に達したとき降圧）蒸煮を行ない,

解繊は実験用アスプルンド・デフアイブレーターを用

い圧力 8 kg/cm 2  で1分間の予熱後，70 秒間解繊した

このようにして調製したパルプを 第1表に示す要因お

よび水準に従って小型抄造機で湿式抄造を行ない,

10 kg/cm 2 － 1分間の冷圧後，実験用ホットプレスで

熱圧成型した。実験のわりつけは Ls 直交表を使用し

た。

　1.－2　解繊方式の検討

　原料チップはオートクレープ中で圧力 8 kg / cm 2,

液比 1：5 で熱水蒸煮を行ない，蒸煮時間を 0, 10, 40

分の3水準とし収率の異なる蒸煮チップを調製した。

   解繊は加圧方式として実験用アスプルンド・デフア

イブレーターを使用し，前記蒸煮チップを圧力 8

kg / cm 2 で 1分間予熱後，所定時間解繊し二次解繊は

行なわなかった。又常圧方式としては 36 吋のバウア

ー・ダブルディスク・レハイナーを使用し，解繊濃度

は 4％とした。いずれの方式共，パルプフリーネスを
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ほぼ一定にするため，アスプルンド

・デファイブレーターについては解

繊時間を，ダブルディスク・レハイ

ナーについてはディスク・クリアラ

ンスを予備試験によって決めた。

　成型・熱圧条件は固定しサイズ剤

は添加しなかった。成型は 1－1

同様，小型抄造機を用いて湿式抄造

し，10 kg / cm 2 －1分間冷圧後ホッ

トプレスで熱板温度185℃，圧力 50

－ 5－ 25 kg / cm 2  ，時間 1－3－3

分の三段成型法により熱圧した。

   1 － 1，1－ 2 共，180℃ －2 時

間の熱処理を行ない材質の比較を行

なった。

　2．実験結果と考察

　2.－1   蒸煮方式と材質

　実験用アスブルンド・デファイブレーターで圧力 8

kg / cm2　5分間水蒸気蒸煮後のチップ収率は 98.3 ％

で，このチップを常法により粉砕，12％塩酸で蒸溜を

行ない，ペントザン除去率を測定した結果 4.4 ％であ

った。また，8 kg / cm 2  － 0分熱水蒸煮後のチップ収

率は 97.5 ％，ペントザン除去率は 5.4 ％であった。

　解繊はいずれも実験用アスプルンド・デファイブレ

ーターを使用したが，熱水蒸煮チップの本機中での予

熱期間（ 8 kg / cm 2,－1 分）における収率は測定しな

かった。しかし解繊後のパルプ収率

は，原料チップに対して水蒸気蒸煮

法で 92.6％，パルプフリーネス17.2

秒，熱水蒸煮法で 92.8 ％ の収率,

17.7 秒のフリーネスで，両方式パル

プ共，見かけの性状は殆んど同じと

判定した。

　第1表 に示した因子と水準を L 8

の直交表にわりつけ実験を行なった

結果を 第2表に示す。また，分散分

析の結果は第3表のとおりである。

　分散分析の結果，蒸煮方法で有意

となったのは熱処理前では比重に対

してのみであり，これは蒸煮中の水

の挙動によるものと解される。即

ち，水蒸気蒸煮チップは冷水に浸漬

し水分を35％にしたが，表面付着に
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　とどまったのに対し，熱水蒸煮では所定圧力こ達する

　まで昇温加圧され，その間にチップ内部へ浸透と同

　時に熱伝導を伴ない繊維に対し好ましい結果をもたら

　したものと考えられる。しかし他の材質に対し有意差

　を生ずるほどの効果はなかったものと推定される。蒸

　煮方法の違いが熱処理後の吸水率に対して有意差を認

　めたことは興味のあることで，材質改良の可能性を示

　唆するものと云えよう。

　　曲げ強さの向上のために添加したフェノールレジン

　は熱処理前の曲げ強さに対し38.9％と最大の寄与率を

　示したが有意とならず，吸水率に対し影響をおよぼし

　た。さらに吸水率の改善が目的であるパラフィンエマ

　ルジョンは曲げ強さに対し寄与率23.9％とマイナスの

　効果をおよぼし，吸水率に対しては，寄与率14.1％で

　フェノールレジンの1/4の効果しかなく有意とならなか

　った。これらは，いずれも添加率が少なかったため

　で，さらに添加率を増加することによって，それぞれ

　の目的に合致した効果を発揮するものと考えられる｡

　   吸水率の改善に対して熱処理の効果はいちぢるし

　く，各因子について水準ごとに特性値の母平均を推定

　し熱処理前と熱処理後を対比したのが第1図である。

　第1図  効果グラフ

　2.－2　解繊方式と材質

　蒸煮チップ収率と蒸煮時間の関係は 第2図のとおり

である。チップの釜詰め量は乾物 8kg，液比 1：5 で

冷水を使用し，加熱は蒸気による間接加熱で所定圧力

に到達するまでに要する時間は 25 分間前後である。

　第4表 に実験結果を示す。本実験においては，パル

プフリーネスをほぼ統一しデファイブレーター・フリ

　第2図　蒸煮時間とチップ収率

　ーネスのテスターで20

　秒前後を目標にした。

　この結果，蒸煮チップ

　収率の低下と共に解繊

　条件がより緩和の方向

　に向っている。これは

　従来云われているよう

　に蒸解を進めるほど,

　チップの軟化度が進み

　易解繊性になるからで

　あると考えられる。

　　第5表は解繊機種と

　蒸煮チップ収率を因子

　として各種材質につい

　て分散分析を行なった

　結果である。この結

　果，解繊機種が有意と
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なったのは熱処理後の比重についてのみであるが，熱

処理前の比重を平均してみると，アスプルンド解繊が

1.03ダブルディスク解繊が 0.997で，前者の方が若干

ながら圧縮され易いと云えそうである。

  蒸煮収率の低下による材質の向上はいちぢるしく,

特に吸水率，吸水による厚さ膨潤率は収率に依存して

いる。これは収率の低下をもたらしているものは親水

性物質であることの証左と云える。親水性物質は可溶

性糖類より成るヘミセルローズと考えられるので，各

収率の蒸煮チップに残存するペントザンを完量し，ペ

ントザン除去率を計算すると，8 kg / cm 2 － 0分 ( 収

率 97.5％)では 5.4％，8 kg / cm 2－10分 ( 収率92％ )

では17.6％，8 kg / cm 2 －40 分（ 収率82.5％ ）では

31.9 ％であった。

　第3図 はペントザン除去率と吸水率および吸水厚さ

膨潤率との関係で，可溶性糖類の除去と共に製品ボー

ドの水に対する性質が急激に改善されている。さらに

熱処理の効果は本実験においてもいちぢるしい。

　熱処理効果は高温長時間ほど大き

いとされているが，本実験のように

  180℃ － 2時間では曲げ強さの増

加率が最大の条件とされ，これ以上

の時間では曲げ強さが急激に低下す

る1），従って熱処理後の材質は本実

験における最高レベルを表示してい

るものと考えられる。

　本実験においては，解繊機種が材

質に与える影響については明確な差

異を認めることは出来なかった。こ

れはフリーネスを20秒前後に規制し

たため、繊維の形態がかなり素直で

あったためと考えられる。従ってこれを以って解繊機

種による影響はないとは云いきれない。熱と水の適度

の配分がパルプの品質を高めるのは知られた事実であ

り，高温，高圧下の加圧解繊と常圧下の解繊とでは解

繊機構に違いがあり，出来上りパルプの品質にも何ら

かの差異があると考えるのが常識的であろう。しか

し，いずれの方式が有利であるかを決めるのは，解繊

　　第3図　ペントザン除去率と吸水および厚さ膨潤率
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機構にもとずく効果ばかりと云いきれない。原料，ボ

ードの材質はもちろんのこと，所要エネルギー，抄造

性，熱圧性など綜合的判断の上で決められるべきであ

る。

　以上二つの実験の結果を綜括して考えてみると，本

実験の範囲内で材質の向上を期待できる，いくつかの

方策が考えられる。サイズ剤によって材質の向上を計

るのは従来からの方法であるが，耐水性をより強化し

ようとすれば，曲げ強さの犠牲をしいることになる。

本実験の結果より，材質と蒸煮チップ収率の低下とは

密接に結びついて居り，特に水に対する性質への効果

は熱処理の効果と共に顕著である。熱処理については

曲げ強さの増加を伴なう条件と急激な低下を伴なう条

件とが知られて居る。従って，蒸煮チップ収率を低下

させた上で（＝可溶性糖類の抽出）ボードは熱処理を

行なう，この両方式を適度に組み合わせることによっ

て，曲げ強さを犠牲にしないで水に対する性質の改善

をはかる，即ち総体的な材質の向上が可能となるし，

また，材質目標を可能な範囲で任意に設定することも

出来る。

　3．むすび

　ハードボードの材質改良を目的として，解繊前処理

として水蒸気蒸煮と熱水蒸煮，および解繊方式として

加圧解繊と常圧解繊をとりあげ，これらがボード材質

におよぼす影響を検討したが，この実験の範囲内では

これらの方法の差異が直接ボードの材質に対し有意差

を示すとは云えなかった。

　蒸煮チップ収率の低下と共に材質の向上が認めら

れ，特にボードの水に対する性質はヘミセルローズの

除去率と深い関係があり，さらにボードに熱処理を行

なうことによっても，この性質の改善が望める。従っ

て，これらの方法を適度に導入すれば，例えば曲げ強

さを犠牲にすることなしに，水に対する性質の向上を

はかり，総体的な材質の向上が可能となる。
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