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and the Properties of  S1S Hardboard, Manufactured from 

     Various Hardwoods of the Kyushu District 

          Motoi OTA Yoshihiro MATAKI* 
              and Junichi KAWABE

1.緒 言

既に,2,3の 九州産広葉樹材を原料 とした 硬質繊維板の 材質とその製造条件との関係

について明 らかにし1'2》,ボー ド材質は解繊条件に著しく影響されること,従 って原料と

する樹種によって最適解繊条件が異なることなどを報告したが,こ れらの事実は他の樹種

についての研究か らも明 らかである3'4).こ の研究では,代 表的な九州産広葉樹材を解繊

して得たAsplundパ ルプから,SlS硬 質繊維板を製造して,解 繊(予 熱 と解繊)条 件 と

パルプ性状およびボー ド材質 との関係の差異を夫々の樹種について明らかにす ることを目

的としている.

2.実 験 方 法

供試した九州産広葉樹はTable1に 示すような8樹 種であって,九 州大学農学部宮崎

演習林産 および 鹿児島営林署管内産の30～60年 生のものである.こ れ らを2.0×2.5×

0.5cm程 度のチ ップとし,飽 水状態にした ものを実験室用AsplundDefibratorに 乾量

200gr宛 仕入み,Table2に 示す条件で予熱と解繊を行った.

Table 1. Hardwood of the Kyushu used this experiment

Tsubura-jii 
Mateba-shii 

Tabu-noki 

Himeshara 

 Ichii-gashi 
Aka-gashi 

Shira-kashi 
Isu-noki

Castanopsis cuspidata Schottky 
Pasania edulis Makino 

Machilus Thunbergii Sieb. et Zucc. 

Stewartia monadelpha Sieb. et Zucc. 

Quercus gilva Blume 

Quercus acuta Thunb. 

Quercus myrsinaefolia Blume 
Distylium racemosum Sieb. et Zucc.

* M' ,e)** Faculty of Agriculture, Nagoya University



Table 2. Conditions of preheat and defibrate

Steaming pressure  (kp/cm2; 

        (temperature °C)

先ず,各 種条件下で製造 したAsplundパ

ル プの解繊 状態を知 るために,舗 分々析 と投

影器 に よる繊維 の破損状態の観 察を行 った.

また,DefibratorFreenessTesterで 直 径21

cmの 円 形に フォー ミング して ウェ ッ トシー

トを作 り,そ れを 熱板面積45×45cmの 熱

圧機 によって,Table3に 示 す条件で熱圧 し

Table 3. Hotpressing condition of 

 S1S hardboard

Hot platen temperature (CC) 

Specific pressure (kp/cm2) 

Time(min.) 

Mesh of screenbottom caul

て各条件につき夫々3枚 宛SIS硬 質維板を製造した.そ れ らのボー ドを温度20±2℃,関

係湿度65±5%を 維持する室内で1週 間調湿し含水率8～10%の 気乾状態として材質試

験に供 した・材質試験はJISA5907(1961)に 準 じて気乾比重測定,曲 げ試験および吸

水試験(但 し寸法は5×5cm)を 行ない,そ の他,衝 撃曲げ試験 とBrinell硬 さ試験を行

った.

3.実 験 結 果

3.1解 繊時間の変化に伴なうパルプの繊維構成

予熱時間3.Ominの=場 合について解繊時間を変化 させ,解 繊経過を パルプ の舗分分析

により把握 した結果は,Fig.1の 例で明らかなように,短 時間域では時間経過に伴い比

較的急速な細繊維化がみ られ,そ の傾向は軟質材(低 比重材,例 えばシイ類など)程 著 し

Fig. 1 Change of percentage of constituent 
     fibers in pulp by weight with 

      prolongation of defibrating time 
      of 3. 0  min 

      fine fiber : 24 mesh through wire

Fig. 2 Relation between percentage 
     of broken wood fiber in pulp 

      and preheating time



い.長 時間域になると細繊維化は遅れ,そ の傾向も軟質材程著しいが,硬 質材(高 比重材

例えばイスノキなど)で は細繊維化が未だ除々に進行 し続ける傾向が認め られる.そ して

粗 ・細繊維の量的割合が等しくなる時点は,軟 質材程早 く現われることも明 らかである.

これ らは,比 較的予熱が充分である場合であ って,予 熱時間が極めて短い場合には,硬 質

材では,短 時間域での比較的急速な細繊維化が起ることを認めたが,こ れ らは硬質材に対

する不充分な湿熱(水 蒸気加熱)に よる軟化不足が解繊において繊維の切断を強 く起した

結果である(Fig.2).こ れ らの事実は原木の性質が解繊を強 く支配することを示す.

3.2ボ ー ド材質と解繊条件との関係

以下に記述した材質以外に,曲 げ比例限度応力,Brinell硬 さおよび吸水による厚さと

幅の膨張率についても検討したが,こ こに示した吸水率の場合と同じく明確な傾向が得 ら

れなかったので省略 した.

(1)気 乾比重:解 繊時間が長い程,各 樹種 ともに,短 時間域では略直線的に増加す る

が,長 時間域に入 るに伴 ってその傾向は緩かになる.全 般的に比重は軟質材を原料 とした

ボー ド程高い値を示す ようである.

(2)曲 げヤング係数:各 樹種共,解 繊時間が長い程,そ の短時間域では明瞭に上昇 し

最大値に達 した後,再 び減少す る傾向を示ず 軟質材からのボー ド程,高 い値を示 し,解

繊の短時間域では比較的急激に上昇 し,短 時間で高い最大値を示すが,そ の後の減少傾向

も比較的急激である.一 方,硬 質材では,ま ず比較的除々に最大値に向 って増加し,長 時

間域で比較的低い最大値に達した後,再 び除々に減少する.最 大値を示す条件および最大

値 と樹種 との関係はTable4に 示す通 りである(Fig.3).

Fig. 3 Effect of defibrating time on 

      Young's modulus in bending 
      under preheating time of 3. 0 

 min.

Fig. 4 Effect of defibrating time on 
      modulus of rupture under 

      preheating time of 3.0 min.

(3)曲 げ強さ:こ れは(2)の 場合 と殆んど同一傾向であるが,樹 種による差異が特

に明確に現われている(Fig.4)

(4)衝 撃曲げ吸収エネルギ:各 樹種共に,解 繊の短時間域では同程度に増加 し,最 大

値に達した後,長 時間域に入って可成 り急激に減少するが,そ の傾向は軟質材程早く顕著

に現れる.そ して最大値はシイ類のような比較的低比重材の場合 よりも,む しろタブノキ

またはヒメシヤラのような中庸材において高い値を示し,高 比重材では再び低下し最も低



Table 4. Relation between suitable condition of preheating and defibrating, and properties of hardboard, 
        manufactured from various hardwoods of the Kyushu district

Tsubura-jii 

Mateba-shii 

Tabu-noki 

Himeshara 

Ichii-gashi 

Aka-gashi 

Shira-kashi 

Isu-noki

at  15^-19 moisture content 
steam pressure 8.0 kp/cm2 (170°C) 
at 8-10 moisture content 
hot pressing condition : 170°C, 50 kp/crn2, 15 min



い値 となる(Fig.5).

(5)吸 水率:デ ーターのバラツキが

大きく明確な傾向は得られなかったので

平均値のみをTable4に 示 した.

4.実 験結 果の考 察

機械的な蒸煮解繊(Asplund法)に お

いては,化 学的要素の他に,原 木の

木材 としての物理的および強度的性

質

繊維の強度的性質

繊維の形状およびその分布

Fig. 5 Effect of defibrating time on 
      absorbed energy in impact be
      nding under preheating time of 
 3.0 min

が解繊条件を決定す る要素であって,樹 種によって差異があ り,い わゆる樹種的要素とみ

なし得る.す なわち,解 繊時間に伴 うパルプの繊維構成の変化をみると,比 較的予熱が充

分である場合には,短 時間域での急速な細繊維化が軟質材樹種程顕著に起 り,一 方,長 時

Fig. 6 Schematic representation of effect 
      of wood species on relation be

      tween defibration condition and 
      mechanical property of  S1S hard

      board

間域での細繊維化の可成 りの継続が硬質材樹

種において認め られる.し かし,予 熱時間が

極めて短 く不充分な場合には,硬 質材樹種で

は短時間域での比較的急速な細繊維化が起る

が,こ れは水蒸気軟化が硬質材樹種に対して

は著しく不足し,解 繊において繊維の切断破

損を多 く起した故である.樹 種的要素が関与

して製造されるボー ド材質の解繊時間経過に

伴 う変化はFig.6に 模式的に示すように,
一般に低比重材程,短 時間域での材質向上が

著しく,短 時間で最大値に達した後,再 び急

激に減少する傾向があ り,全 体 として高い値

を示す.こ れ らの傾向は予熱時間が長い程顕

著である.

5.結 論

機械的蒸煮解繊によって製造されるAsplundパ ルプの性状は,木 材の物理的,機 械的

性質や組織的要素に依存する部分が多いから,原 料にする樹種によって決定ずけられる要

素が多い.解 繊時間の経過に伴い,細 繊維化や繊維に対する可塑性賦与がボー ド材質を向

上させるが,反 面,過 度の細繊維化は短繊維の増加や繊維の破損をまねき,ま た,繊 維束

を減少す るなどボー ド材質を劣化させる.こ の傾向は樹種的に軟質材程短時間域で比較的

顕著に現われることを認めた.し たがって,軟 質材か ら硬質材までの範囲の広い九州産広

葉樹をAsplulld法 による硬質繊維の原料とする際には,以 上の事実を考慮して適正条件

を採用してい くことが望ましい.

また単純に考えるならば,最 適解繊条件の類似した樹種の材は,一 括して同一条件で解



繊 して も支障は起 らない と考え られ る.本 実験結果に よれば,ツ ブラジィ ・マテバ ジィお

よび タブノキが1つ の群に,ま た ヒメシャラ ・イチイガ シ ・ア カガ シお よび シラカシが他

の群に類別 され,イ スノキは別扱いを必要 とす ることにな る.

今 後,軟 質材樹種 と硬 質材樹種 との混合解繊効果 も究明す る必要があ る.
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     On the Relation between Mechanical Defibrate Condition 
     and the Properties of  S1S Hardboard, Manufactured from 

           Various Hardwoods of the Kyushu District. 

                Motoi OTA Yoshihiro MATAKI* 
                   and Junichi KAWABE 

Résumé 

   The properties of Asplund pulp are influenced by the physical or mechanical 

properties of wood and the form of constituent cell in wood, which differ with 
material wood species. 

   Therefore, the effect of wood species on the suitable Asplund defibration 

condition was investigated, judging from the properties of SIS hardboard by making 

use of various hardwoods of Kyushu district. 

   Summarizing the results of this investigation are as follows ; With the prolo

ngation of defibrating time, the reduction to fine fiber and the increase of plasti

cized fiber make better the properties of hardboard, on the other hand, the excessive 

prolongation of defibrating time, namely overdefibration, deteriorated the mechanical 

properties of hardboard, due to the increase very short fiber or the breakage of 

fiber and the reduction of valuable fiberbundles. 

   These tendencies appear distinctly within the range of short defibrating time 

and in the case of species having relatively lower specific gravity. 

   It is presumed that the wood (species) having similarity in the suitable defibrate 

condition for the highest property of hardboard can defibrated together under 

same condition, without any obstructions. 

   The grouping of species from the result of this study are as follows ; 

   Lower specifiic gravity group: Tsubura-jii (Castanopis spp.), Mateba-shii (Pas

ania spp.), Tabu-noki (Machilus spp.). 

   Higher specific gravity group : Himeshara (Stewartia spp.), Ichii-gashi (Quercus 

spp.), Aka-gashi (Quercus spp.), Shira-kashi (Quercus spp.) .


