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(第1報)
熱圧時間 と金網 目の影響

太 田 基 ・河 辺 純 一

Studies on the Strength Properties of  SIS Hardboard 
                   Part 1. 

Effect of Mesh Number of Wire Netting and Hot Pressing Time 

Motoi OTA and Junichi KAWABE

1.緒 言

硬質繊維板の用途を開発す るために,薄 板 としての強度的性質を増強することは,そ の

手段の一つである.応 カーひずみ曲線は荷重条件に対する変形特性を総合的に表現したも

のであるから,強 度的性質の中では特に曲げヤング係数が重要であると考えた.

製造過程でのWetpulpsheetは 熱圧初期の機械的な脱水,あ るいは熱圧中に発生する

水蒸気の放出を良するために,そ の下面に金網が当てられ る.金 網と材質 との関係は北

原1'に よって報告されているが,そ の範囲は限 られている.本 報では熱圧条件の中で熱圧

時間と金網の目の粗さとの影響を知るためにLauan材 を原料とした未叩解 ・未サイジン

材のAsplundpulpか ら製造した湿式硬質繊維板の材質を検討した,

2.実 験 方 法

原料 はRedLauan(ShoreaspP.)のChipを1枚 当 り乾量200grと し,Asplund

法によりTable1に 示す条件で解繊し,直 ちに200meshの 舗上で充分水洗した.

Table 1. Manufacturing condition of Asplund pulp

所 定 のPulpをDefibratorFreenssTesterTypeB型 で 直 径21cmにformingし,

厚 さ0.15cmのStainlessstee1製 の 当板 に挾 んでTable2に 示 す 熱 圧 条 件 で,容 量100

tonのHotpressで 熱 圧 した.こ の 時,Pulpsheetの 下 面 に 当 て る金 網 の 目を8種 類 変

化 させ て 使 用 した.こ れ らの金 網 は 投 影 器 で100,50,10倍 の いず れ か に拡 大 し,1inch

間 のmesh数 とwire径 とを 測 定 し,そ の結 果 をTable3に 示 す.

熱 圧 中 は常 に50kp/cm2の 圧 力 を保 持 し,SISの 繊 維 板 を各 条 件 に3枚 宛,計120枚

1)北 原覚一:硬 質繊維板 に関す る研究,第5報 木材工業,第6巻,第4号(1951)



Table 2. Hot pressing condition

Table 3. Property of wire netting

製 造 した の ち,恒 温 恒 湿 室 内(温 度20℃,関 係 湿 度65%)で 約3週 間調 湿 し(u一 約

8.4%),そ の 中 央 付 近 か ら試 験 片 を 採 り,材 質 試 験 をJIS・A・5907に 準 じて行 な った.

気 乾 比重 は 繊 維 板 の 中央 部 か らの試 片(5×5cm)に つ い て 重 量 法 に よ って 測 定 した.

曲げ 試 験 は20×5cmの 試 片 を 作 り,TOM500型 強 度 試 験 機 に よ り,ス パ ン'15cmで

中央 集 中 荷重 の単 純 梁 で 行 な い,荷 重 一 た わ み 曲 線 か らヤ ング 係 数 と強 さを 求 め た.

ブ リネル 硬 さは 夫 々 の繊 維 板 か ら5×5cmの 試 験 片 を 採 取 し,対 角 線 上 の3点 に つ い

て求 め た.

3.結 果 と 考 察

3.1網 目

3.1.1網 目 の深 さ お よ びwire径 の関 係 硬 質 繊 維 板 の裏 面 に生 じた網 目 の深 さは

夫 々の 試 片 に つ い て,小 坂 式SE-42型 表 面 粗 さ測 定機iに よ り測 定 した.

wire径 はFig.1の よ うに,ま た 網 目の 深 さ も6meshか ら40meshま で は 著 し く減

少 す るが40mesh以 上 に 増 加 し て も変 化 は 殆 ん ど見 られ ず 略 一 定 値 を示 す.両 者 は 殆 ん

ど平 行 的 に 同一 変化 状 態 を 示 した.従 って,そ れ はwire径 に よ って直 線 的 に影 響 され る

こ とがTable3お よびFig.1で も明 らか で あ る.

Fig. 1 Relation between diameter of 
      wire or depth of wire groove 

      and number of mesh

Fig. 2 Relation between thickness of 
      hardboard and diameter of wire

3.1.2Wire径 と製 品 厚 さの 関 係 硬 質 繊 維 板 の 厚 さはFig.2に 示 す よ うに,



wire径 との 間 に 直線 関 係が 認 め られ,wire径 の増 大 につ れ 製 品 が 厚 くな る こ とが わ か る.

3.1.3製 品 厚 さ と網 目の 関 係 前2項 の結 果 か ら,本 関 係 は3.1.1と 同 じ傾 向 を

示 す こ とが 推 察 され るが,Fig.3に 示 す よ うにmesh数 が 増 す と製 品 は 薄 くな り40mesh

まで は 急 激 に 薄 くな るが,更 にmesh数 が 増 加 し て も 製 品 の厚 さ に影 響 は な く 一一一'定値 と

な る.

これ はmesh数 が少 い とwire径 が 太 く,間 隔 が 広 く,Pulpsheetの 下 面 に圧 力を 伝

達 す る面 積 が 少 い た め 圧 縮 性 は 悪 い が,mesh数 が 多 くな る とwire径 は 細 く,そ の間 隔

も狭 くな るた め,圧 縮 性 が よ くな り厚 さが 薄 くな る と考 え られ る.Fig.3で 斜 線 の部 分 が

繊 維 板 の 網 目の 深 さで,そ れ よ り下 部 が 圧 締 圧 力 が 効 果 的 とな った 部 分 を 示 す.

Fig. 3  Relation between thickness of 
      hardboard and mesh number 

      of wire netting

Fig. 4 Relation between specific gravity 

      and mesh number of wire netting

3.2気 乾 比 重

Fig.4に 示 す よ うに,金 網 のmesh数 の 増 加 に 伴 い,約30meshま で 比 重 は 直 線 的 に

増 加 す るが,そ れ 以上 で は 変化 が 少 く若 干 上 昇 す る よ うな傾 向 が 認 め られ る.こ れ は 前 記

の3.1.1の 製 品 厚 さの 変化 状 態 か ら説 明 され る.

Fig. 5 Relation between Young's 
      modulus and mesh number 

      of wire netting

Fig. 6 Relation between Young's modulus 

      and hot pressing time



3.3曲 げ 試 験

3.3.1曲 げ ヤ ン グ係 数Fig.5に 示 す よ うに,mesh数 の 増 加 に 伴 い ヤ ング 係数

は30meshま で 著 し く上 昇 す るが,さ らに増 加 す れ ば そ の傾 向 は 緩 か に な る.熱 圧 時 間

の影 響 はFig.6に 示 す が,40mesh以 上 に お い て,ほ とん ど影 響 は な いが,そ れ 以下 の

meshで は6minで 最 低 値 を 示 し,時 間 が 長 くな るに つ れ 緩 や か に ヤ ング 係 数 は上 昇 す

る傾 向 が み られ る.

3.3.2曲 げ 強 さ 曲 げ 強 さはFig.7,8に 示 す よ うに,曲 げ ヤ ング 係 数 とほ ぼ 同

じよ うな傾 向 で,30meshま で 著 し く上 昇 す るが,そ れ 以 上 に な る と緩 や か に な る傾 向 が

認 め られ る.又,気 乾 比 重 もmesh数 に よ り変化 す るの で,そ の 影響 を検 討 す るた め 比 曲

げ強 さを 求 めFig.9に 示 す.数 値 間 の 差 は 減 少 す るが,依 然 と して,Fig.5お よび

Fig.7と 同 じ傾 向 が 明 瞭 で あ る.こ れ はmesh数 の減 少 に よ る圧 縮 性 の 低 下 が 比 重 に 対

す る よ りも曲 げ強 さに よ り悪 い 影響 を 与 え るた め と推 察 され る.

Fig. 7 Relation between modulus of 
      rupture and mesh number of 
      wire netting

Fig. 8 Relation between specific modulus 
      of rupture and hot pressing time

Fig. 9 Relation between specific modulus 
      of rupture and mesh number of 

      wire netting

Fig. 10 Relation between brinell hardness 
       and mesh number of wire netting



3.3.3ブ リネ ル硬 さFig.10に 示 す よ う

に,mesh数 の増 加 に伴 い ブ リネ ル硬 さ は 除 々 に

上 昇 す るが,そ の増 加割 合 は 低mesh程 大 き い.

しか し,こ れ らは熱 圧 時 間 が 長 くな る程mesh数

の 影響 は減 少 す る.又,Fig.11に 示 す よ うに,

熱 圧 時 間 が 長 くな るにつ れ15minま で はmesh

数 の 少 い 程,急 激 に 上 昇 す るが,更 に 時 間 が 長 く

な る と変化 は な く一 定 値 とな り熱 圧 時 間 の影 響 は

見 られ な くな る.

4.結 論

熱 圧 時 間 お よび 金 網 の細 ・粗 の硬 質 繊 維 板 の 材

質 と の関 係 を 検 討 し て,次 の結 論 を 得 た.

Fig. 11 Relation between brinell 
       hardness and hot pressing 

       time

1)網 目が 細 か い(mesh数 が 多 い)と,wire径 が 細 く,そ の間 隔 も狭 い ので(Table

3),board中 へ のwireの め り込 み が 浅 く(Fig.1).Pulpsheetを 圧 締 す る 面 積 も広 く

な るた め に 下 側 の圧 縮 性 が 良 い(Fig.3).従 って,比 重 と密 接 な関 係 が あ る と云 わ れ て

い る強 度 的 性 質(曲 げ)も30～40mesh以 下 で は細 ・粗 に よ って 大 き く 変 化 す るが,更

にmesh数 が 増 加 して も殆 ん ど変 化 しな い(Fig.5,6,7,8,9).し か しなが ら,ブ リネ

ル硬 さは そ の変 化 が 熱 圧 時 間 に よ って異 な る(Fig.11).

3)熱 圧 時 間 が 長 い程,材 質 は 向 上 す るが,そ の 影響 は 網 目の粗 い(mGsh数 が 少 い)

場 合 程,顕 著 に現 わ れ る(Fig.6,8,11).

4)ヤ ング 係 数 を 主 な指 標 と し,そ の他 の材 質 を参 考 に して,そ の最 大 値 を 示 す 条 件 を

求 め れ ば,こ の 実 験 の 範 囲 内 で は 網 目は40meshで 熱 圧 時 間 は18mi11と な る・

5.摘 要

本 研 究は 曲げ ヤ ング 係 数 の高 い硬 質 繊 維 板 の 製 造 条件 の 検 討 を 主 目的 と した もので あ

る.一 定 条 件 でRedLauanか らAsplundpulpを 解 繊 し,熱 圧 時 間 と金 網 目を 変 化 さ

せ て湿 式 法 でSlS硬 質 繊 維 板 を製 造 した(Table1,2,3).網 目の大 き さ,お よび 熱 圧 時

間 と材 質 との関 係 を 検 討 し て次 の結 論 を 得 た.即 ち,

1)網 目の細 か くな る(mesh数 が 多 くな る)程,硬 質 繊 維 板 の締 ま りが 良 くな り,比

重,曲 げ 強 さ,曲 げ ヤ ング 係 数 お よび ブ リネ ル 硬 さは 増 大 す る.し か しなが ら,そ の傾 向

は30～40meshま で が 急 激 で,そ れ 以 上 に 網 目が 増 して も変化 は緩 か で材 質 の 向上 は 僅

か で あ る(Fig.4,5,7,9,10).

2)熱 圧 時 間 が 長 くな るに伴 って,材 質 は 向 上 す るが,そ の影 響 は 網 目の粗 い程,顕 著

に 現 れ る(Fig.6,8,11).
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Motoi OTA and Junichi KAWABE 

                                Summary 

   In this study, we researched for the proper manufacturing condition of S1S 

hardboard, having higher Young's modulus. The Asplund pulp was defibrated 

from Red Lauan under the constant condition and the hardboard from Asplund 

pulp were hot pressed with varying the mesh number of wire netting and the 

pressing time (Tables 1, 2 and 3). 
   Investigating the effect of the mesh number of wire netting and the hot 

pressing time on the physical and strength properties of hardboard, the following 
results were obtained: 

   1) The specific gravity, modulus of rupture, Young's modulus and Brinell 
hardness of hardboard are improved with the increase of mesh number of wire 

netting, because of becoming more compact the texture of hardboard. The afore

mentioned sudden changing tendency of improvement of hardboard's properties 

are continue until 30---40 mesh and the more increasing of mesh number of wire 
netting improve the properties slightly (Fig's . 4, 5, 7, 9 and 10). 

   2) The properties of hardboard are improved with elongation of hot pressing 

time, but its effect become significantly with coaser meshes (Fig's. 6, 8 and 11).


