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木質石こうボードの製造試験（6）
　　　　－石こう種類のボード材質への影響－
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　1． まえがき

　木質小片の給合剤としてβ型半水石こうをとりあげ

て試験をすすめてきている。ところで石こうにはこの

β型半水石こう以外に様々な形態のもののあることが

知られている。第1図に示すように二水石こうを空気

中で乾式加熱すると約130℃でβ型半水石こうとな

り，約190℃でⅢ型無水石こうとなる。このⅢ型無水

石こうは天然の無水石こう（Ⅱ－CaSO4）と異なり，

容易に空気中の水蒸気を吸収化合して半水石こうにも

どる。Ⅲ型無水石こうを更に加熱すると半水石こうに

もどりにくいⅡ型又はⅠ型無水石こうになる。更に加

熱すると無水石こうは分解し石灰と無水硫酸を生ず

る。一方二水石こうを水中で湿式加熱すると100℃以

上でα型半水石こう，次いでⅢ型無水石こうとなり，

更に天然の無水石こうと同じ無水石こうとなる。この

うち凝結硬化性をもつものとして半水石こう及び無水

（Ⅲ型及びⅡ型）石こうがあげられる1）。

　本試験においては木質小片との親和性に関してどの

形態のものがすぐれているのかを明らかにしようとし

た。そこで上述の諸形態のうち凝結硬化性を有するβ

型半水石こう，α型半水石こう及びⅡ型無水石こうを

とりあげた。また比較のためβ型半水石こうを変性さ

せた下塗用石こうプラスターについてもとりあげボー

ド材質との関係を把握した。

　なお，本報告は昭和53年度林業技術研究発表大会に

おいて発表したものの詳報である。

　2． 試験方法

　2．1　供試原料

　小片については道産カラマツの間伐小径木の辺・心

材込みの板をパルプチッパーで粗砕したのち，刃出量

を0.5mmに設定したPZ－6型パールマンチッパー

で精砕したものである。ロータリーキルンで乾燥した

のち0.5mm目のスクリーンで放粉を除去した。供試

にあたっては120℃の熱盤上でほぼ全乾になるまで乾

燥したのち，ポチエチレンの袋に移して吸湿を防ぎ室

温まで冷却した。小片化条件の詳細は既報のとおりで

ある2）。

　供試石こうについてはその物理的性質とともに第1

表にあげた。β型半水石こうについては陶磁器型材用

として市販されているものも含めた。それぞれの硬化

剤として，Ⅱ型無水塩についてはその性質上硬化促進

剤が必要であり一般にカリウムみょうばん（硫酸アル

ミニウムカリウム）が用いられているようなので，試

薬（1級）のK2Al2（SO4）4
・24H2Oを供試した。それ

以外のα型及びβ型半水石

こうについては硬化が速す

ぎるため作業時間に合わせ

て硬化遅延剤で調整する必

要がある。α型半水石こう

とβ型半水石こう（その

第1図　石　こ　う　の　諸　形　態 1）
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第1表　供　試　石　こ　う　の　物　部　的　性　質
せ，そのあとで石こ

うをまぶすというや

り方をとった。この際

Ⅱ型無水石こうについ

てはカリウムみょうば

ん（無水塩換算）を石

こう比1.5％，また。β

型半水石こう（その

1）についてはP－12

を石こう比0.12％添加

となるようあらかじめ

脱イオン水に溶かして

おいた。成型圧締し概

ね20時間後脱型した。

その後20℃，65％R．

H．で約1ヵ月間調湿

して材質試験に供し

た。製板及び材質試験

方法の詳細については既報 2），4）のとおりである。2）については，それぞれにあらかじめ蛋白系の遅延

剤を粉末状で添加，混合攪拌したものである。下塗

用石こうプラスターについても何らかの形で凝結時間
の調整が行われているといわれる。それぞれの石こう

の物理的性質については「陶磁器型材用セッコウの物

理試験方法（JIS R 9112）」に準拠して求めた。詳細

については既報で
のべている3）。
　2．2　ボードの
　　　製造と材質
　　　試験方法
　石こう／木質比
；3.0，ボードの
設計予定比重；
0.8，1.1（一部
1.0），水／石こ
う比；4～9水準
とした。全乾にし
た小片に脱イオン
水を添加・浸透さ

　3．試験結果と考察
　3．1 石こう種類別の最適水／石こう比について
　ボード材質は石こう／木質比，ボード比重で大方は
決まることになるが，加えて結合剤としての石こう層

第2図　水　／　石　こ　う　比　と　曲　げ　強　さ　の　関　係
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の強さを支配する水／石こう比の要因効果を無視する

わけにはいかない。

　第2図は石こうの種類別にボードの設計予定比重を

パラメーターとし，水／石こう比に対する曲げ強さの

挙動を示したものである。水／石こう比の小さな領域

で曲げ強さは増加傾向を示し、大きな領域で減少傾向

を示している。前者は石こうの硬化に必要な結晶水に

相当する水分が保障されない領域であり，後者は石こ

うの硬化体に空隙を形成する水分過剰の領域であると

考えることができる2）。第2図によれば石こうの種類

にかかわりなく設計予定比重の高いものほど，曲げ強

さの最大値を与える水／石こう比，即ち最適水／石こ

う比は小さくなっている。ボード比重を高めることは

とりもなおさず成形圧力を高めることであり木質の含

みうる水量が減少することを意味する2）。このため

水／石こう比は相対的に小さくてよいことになる。

　次に石こう種類別の曲げ強さに関する最適水／石こ

う比を単純に第2図から読み取ってみる。

それが第2表である。これによれば。β型半

水（その1）と（その2）とで違いが認め

られる。これは製板条件の中で水／石こう

比に関する水準のとり方に違いがあったた

めと思われる。それにしても石こうプラス

ターを除けばⅡ型無水，α型半水，β型半

水の順序で最適水／石こう比の増加する傾

向が認められる。

　第1表の混水量の欄をみると下塗用石こ

うプラスターを除けばⅡ型無水，α型半

水，β型半水の順序で混水量は増加してい

る。混水量とは「焼石こうに用いる最適量

の水の最をいう－JTS R 9112」のことであ

る。すなわち石こうを水で練って型に流し

込む際の最適な流動性を保証する条件とい

うことになる。ところでこの脱水量はそれぞれの石こ

うの特性である結晶の微細構造に支配されるといわれ
ている5）。このことを考慮すると，いわゆる混水量と

木質の介在する最適／石こう比のあいだには，傾向

として何らかの関連があるものと考えてよいように思

われる。
　3．2　ボードの諸材質について

前節で述べたようにⅡ型無水塩とα型半水塩はβ型半

水塩に比べて混水量は小さい。このことはそれらの硬

化体中に占める空隙量の多寡と関係する。すなわち混
水量の小さいものは空隙量が少なく，大きいものは空

隙量が多い。この空隙量が硬化体のみかけの比重に反

映しその強度を支配する。空隙量の少いものの強度は

強く，多いもののそれは弱い1)，5）というわけである。
　しからば木材小片の結合剤としてこれらの石こう

が機能した時どうなるのかというのが次の課題であ

ろ。前節で示した石こう種類別に曲げ強さのピークを

与える最適水／石こう比で得られたボードの諸材質に
ついて検討する。これらのボードの実際に測定された
みかけの比重と諸材質との関係について，石こうの種
類をパラメーターとし，両対数方眼紙にプロットした
ものが第3図である。

第3図　ボ　ー　ド　比　重　と　諸　材  質  の  関  係
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これによればバラツキはあるが，全ての材質において

それぞれ一本の直線上にのっているものとみることが

できる。はくり強さと吸水率に関して，β型半水（そ

の2）のデータがそれらの直線からはずれているのは

何らかの原因による異常値と判断され，特別の意味を

もつものとは考えにくい。したがって木質小片の結合

剤としての石こうは，その形態がかわったとしても，

水硬性をもつ限りボード材質に関する比重依存性に対

して差異を与えないようだということができる。前節

では曲げ強さに関する最適水／石こう比が石こうの形

態別に異なることを指摘した。しかしこのことが石こ

うのそれぞれの形態の特性であるとしても，木質小片

の結合剤として機能する場合には，その特性がボード

材質に対して直接的には反映しないことが結果として

見い出されたことになる。すなわち石こう単体におけ

る強度発現のメカニズムと，木材小片の結合剤として

機能した時のそれとは違いがあるものと考えるべきで

あろう。

　さて本試験で測定した諸材質がすべてボード比重と

の相関で両対数方眼紙上直線関係を示していることは

興味深い。この開拓が機械的性質に認められることは

既に報告している3),6）。吸水率については普通グラフ

上で比重に対して曲線的に低下する4）傾向のあること

から，両対数方眼紙上で整理をすれば負の直線関係の

得られることは予測しえた。吸水厚さ膨潤率について

は石こう／木質比の高いところで比重依存性は明瞭で

はないと報告した4）が本試験結果によれば明白であ

る。

　ところで本試験の一方の目的は結合剤特性としての

石こうの選択の問題にある。石こうの分野では強度の

点からⅡ型無水石こうとα型半水石こうの優秀性が強

調されている。しかし第1図からも推察できるように

Ⅱ型無水右こうをえるにはもっともエネルギーを必要

とする。α型半水石こうとβ型半水石こうとでは装置

的に，また操作的に前者が高価となる。依って現状で

はβ型半水石こうがもっとも安価なのである。しかる

に本試験結果によれば，これら石こう種類間に差異は

ない。すなわちⅡ型無水石こうやα型半水石こうを用

いるメリットは無いものといえよう。つまり木材小片

の結合剤として考えたとき，このもっとも安価なβ型

半水石こうで充分だということになる。

　4． おわりに

　カラマツ間伐材よりえた衝突型切削片の結合割とし

て，石こうの諸形態のうちⅡ型無水石こう，α型半水

石こう，β型半水石こう及び比較のため下塗用石こう

プラスターをとりあげた。ボードの機械的性質、吸水

性を観測し石こう種類間の差を探ろうとした。本試験

結果を要約すると次のように結論される。

  1） 曲げ強さに関する最適水／石こう比はⅡ型無水

石こう＜α型半水石こう＜β型半水石こう≒石こうプ

ラスターの順序で大きくなる。

　2） ボードの機械的性質（曲げ強さ，曲げ比例限応

力費，曲げヤング係数，衝撃曲げ吸収エネルギー及び

はくり強さ）と吸水性（吸水率及び吸水厚さ膨脹率）

について，それぞれボード比重との関係で両対数方眼

紙上にプロットしたところ直線関係が認められた。

　3） 上述の機械的性質及び吸水性に対し各種石こう

のあいだに差異は認められなかった。

　4） 木材小片の結合剤として石こうの形態を選択す

る場合，価格的にもっとも安価なβ塑半水石こうで充

分である。
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