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l. 緒 言

フェノール樹脂は木材の優れた接着剤であるため,パ-ティクルポ-ドや木粉成形物などの

結合剤1)2)として広 く用いられる｡ しかし, これらの場合,横脂の作用としてほ単にその接着

性を検討するに止まり,木材甲可塑性に与える影響や,木材との反応性について考察した報告

は少ない｡/ミイソダ-としての7-ノール樹胆の特長は少量の添加量で良好な接着力と耐水性

が得られることであるが, このほか, 1)木材に強い可塑性を与えること,2)硬化温度が高

ぐ,酸性 ･アルカリ性の雨域で使用できること,および 3)木材中の成分,とくにナリグニンな

どとの反応が期待できること,などの特性をもっている｡したがってこのような作用の強いフ

ェノ-ル樹脂を木粉に浸透させて高温高圧で成形した場合,従来のパ-ティクルポ-ドあるい

は木粉成形物などと異なった性状の硬質板を製造できることが期待される｡

本報告は,以上のような観点からフェノール樹脂を利用するに際して,樹脂の組成および使

用方法などに関する諸因子の影響を考察するとともに,前報lo)で報告した各種薬剤 およびリグ

ニンなどを併用した場合の効果について実験 ･考察を行なったものである｡

2. 実 験 方 法

次の処方でフェノール樹脂を合成し,第 Ⅰ報と同様の方法で圧縮金､型を用いて硬質板を成形

して材質試験を行なった｡

A フェノ-ル樹脂

かなり極端に pH値の異なる次の3種類の樹脂を用いた｡ また,必要に応じて縮合度, モ

ル比などを変化させてその反応性を考察した｡

(1)アルカリ性樹脂 (水溶液)

フェノ-ル ･.ホルマリソ :苛性ソーダのモル比 1:2:0.3で 85oC,90分間反応させたもの｡

pH13.200

(2)中性樹脂 (メタノール溶液)

苛性ソーダで pH8･5に調節したホルマリン2モルにフェノール 1モルを混合し, 90oCで

冷水に白濁するまで反応させ七のち,燐酸で中和し, メタノールを加えて25%濃度にしたも

の｡pH7.0｡

*大阪府立工業奨励館,Ind嘩trialResearchInstitute,OsakaPrefecture.
**木質材料研究部門,Divig弛10fCompositeWood.
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(3)酸性樹脂 (メタノール溶液)

ホルマリン2モルに塩酸 4ccを加えたのち,フェノール1モルを徐々に添加する080oCで

白濁するまで反応させ,ただちにメタノ-ルを加えて25%溶液とする｡pH1.0以下｡

B 木粉

第 Ⅰ報10)と同じラワン木粉 (30-60メッシみののこくず)0

C 樹脂の混合

濃度25%のフェノール樹脂を第 Ⅰ報と同じ方法で木粉に混合するo

D 含水率の調整

60-70oCの熱風乾燥器で含水率4%まで乾燥する｡水分測定は赤外線水分計による｡

E 硬質板の成形

第 Ⅰ報に同じ｡

F 熱圧中の木粉の圧縮性の測定

第 Ⅰ報に同じ｡

G 硬質板の材質試験

第 Ⅰ報に同じ｡

A 樹脂添加量による影響

3. 実 験 結 果

木粉の可塑性ならびに硬質板の材質に与えるフェノール樹脂含有量の影響を尿素樹脂と比較

した｡

Fig.1ほ2･A の処方によるアルカリ性樹脂を 5,10,15%混合 した3種類の木粉,およ

び尿素樹脂を10%含有した木粉を用いて,圧締力を 50-300kg/cm2 に変化させて成形した硬

質板の比重を示す｡ただし加熱条件はフェノ-ル樹脂の場合は 180oC,15分間,尿素樹脂の場

合は 140oC,15分間とした｡含脂率が大なるほど木粉の可塑性が増加して同一圧力で高比重の

硬質板が得られるが,フェノール樹脂を5%含有した木粉は尿素樹脂10%のものよりも可塑性
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が大きい｡ Fig.2ほ同じ試片について含脂率と硬質板の比重一一曲げ強さの関係,Fig.3は合

服率と比重一吸水率および厚さ膨脹率の既係を示す｡硬質板の曲げ強さは比重および含脂率に

比例して増加し,吸水率および膨脹率は反対に減少するが,フェノ-ル梯脂と尿素樹脂との間

ではかなり顕著な材質の差違が認められる｡Fig.4は含脂率の異なる木粉を 180oC,250kg/

cm 2 で圧縮した場合の熱プレス中の木粉の圧縮経過を示したもので, 含脂率によって木粉 の
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Fig.4.Compressingprocessofwood
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圧縮性が異なること,またフェノール樹脂を含浸

した木粉は尿素樹脂のそれに比較して圧縮性が良

好なことがわかる｡

フェノ-ル樹脂と尿素樹脂とで以上のように顕

著な圧縮性の相違が認められる理由は,樹脂本来

の性質のほかに木粉のpH値,および圧締温度の

相違によるものと思われる｡また,緒言にも述べ

た如 く,本実験では樹脂を低濃度に希釈して木粉

内部に惨透させた｡したがって高濃度の樹脂をバ

インダーとして使用した場合ではかなり傾向が異

なってくるであろう｡

B 樹脂の組成 (触媒,縮合度,モル比)によ

･丁上下.

フェノ-ル樹脂は触媒,結合度,キル比などによ

って組成および性状の異なった樹脂が得られる｡

以下,これらの諸因子と木粉の成形性との巨星係に

ついて実験を行なった｡

(1)触媒 (酸､･アルカリ)による影響

フェノール樹脂の触媒には,樹脂の合成に際して添加するものと,硬化促進に用いるものと

があり,種々の酸,アルカリが用いられる｡ここでは 2･Aの処方による pH値の異なる3

種叛の樹脂を用いて,木粉の可塑性および硬質板の材質に与える影響を測定したo

Fig･5は酸性 (pH l以下) ･中性 (pH7･0)･アルカリ性 (pH13.2)の各樹脂を10%混

合した木粉を用いて 180oC,15分間の加熱条件で,圧締力を 100-350kg/cm2 に変化させた場

合について,圧締カー比重に及ぼす樹脂の影響を示す｡酸性樹脂>アルカリ性樹脂>中性樹脂

の順に木粉の可塑性に与える効果が大きい｡ Fig.6ほ同様の関係を圧締カー曲げ強さについ

て示したもので,低圧締力の領域では酸性樹脂が良好な値を示し,圧力 250kg/cm2 以上では

アルカリ性樹脂,中性樹脂を用いた硬質板の強度が大である｡ Fig.7 は各樹脂によって成形

された硬質板の比重一曲げ強さの関係を示し,Fig.8ほ比重一吸水率の関係を示す｡ 曲げ強

さは低比重側 (1.1-1.25)では酸性樹脂を用いた場合,高比重側 (1.25以上).では中性樹脂

を用いた場合に強度が大であり,吸水率は酸性梯脂が最も小さく,アルカリ性樹脂は中性樹脂

よりも吸水しやすい｡

酸性樹脂による硬質板が耐水性の良い理由は,酸お▲よび樹脂による木粉のプラスチック化が

他の樹脂よりも強く行なわれて, 木粉が疎水性になるものと思われる｡ これに対して, 中性
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(またはアルカリ性)領域で成形した場合には,

木粉の可塑性は小さいが,木材の損傷が少なく,

硬化した樹脂の性状がよいため,比重の相違の少

ない高比重領域では酸性樹脂よりも良好な曲げ強

さを与えるのであろう｡

Fig.9.は上記3種類の樹脂を10%含有した木

粉を 250kg/cm2,180oCで臣節した場合の圧締中

の木粉の圧縮経過を示す｡酸性,アルカリ性,中

性の順に圧縮性が良好なこと,および最小試料厚

さEに到達する時間 (成形時間と関連するとも思

われる)が,それに比例して短いことがわかる｡

なお,本実験で使用した酸性,およびアルカリ性

樹脂は,予備実験によって,木粉に対してとくに

強い可塑性を与える処方を用いた｡したがって接

着剤 (または結合剤)としては必らずLも適正な

ものではない｡

(2)縮合度による影響
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フェノールホルムアルデヒド初期縮合物の組成については瀬戸2)らによって詳細な検討が行

なわれており,竹中3) らほ苛性ソ-ダ触媒による水溶性接着剤を用いて粘度と樹脂の親成分の

関係および1)グニン (リグニンスルホン酸ソ-ダなど)とフェノ-ル樹脂の共縮合反応性につ

いて検討し, 低粘度の初期縮合物 (粘度 20-60C.p.)では1-2核体のメチロールフェノー

ルが主体をなし, 粘度の増加 (180-400C.p.)とともにぜんじ高次縮合物が現われて, リグ

ニンとの反応性が低下することを述べている｡ また C.F.ScI王Ul.ARUD5)らは木材から単離し
た1)グニン(Reax)とフェノール樹脂の混合樹脂を用いて積層板を成形し,アルカリ触媒によ

る初期化合物のみが1)グニソとよく反応して良好な積層板を製造し得ることを紹介している0

ここでは2･Aの処方によるアルカリ性樹脂の反応過程より数種の粘度段階の樹脂をとり出し,

硬質坂を成形rLでその材質に及ぼす樹脂粘度の影響を考察した｡

Fig.10および Fig.11は粘度の異なるアルカリ性樹脂を10%含有した木粉を用いて250kg/

cm2,180oC,15分間で加熱圧締して成形した硬質板について,樹脂の粘度と硬質板の比重およ

び曲げ強さの開係,な-らびに吸水率 へ̀膨脹率の関係を示す｡･本実験紅用いた粘度範囲内では,
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フェノール樹脂の縮合度が硬質板の材質に与える影響はあまり顕著ではないが,傾向としては

粘度 80C.p.附近の比較的低縮合度の樹脂を用いたものは高粘度 (400C.p.) によるものよ

りも比重,曲げ強度が大きく,吸水率,膨張率がやや小である｡原因としては分子量の小さい

低縮合樹脂は木材組織内への珍透性が良く,木粉の可塑性を大ならしめたことが考えられる｡

木材中の1)ダニソと各フェノ-ル樹脂との反応性については明らかではないが,少なくとも本

実験の粘度範周で扱著しも)差違払認めふれない (反応性匿著もい差違があった場合把は比重に

関係なく強度差が現われるはずである)｡な軍,縮合度と1)グニソとの共縮合性につ い ては

(ii)において報告する｡

(3)モル比による影響

フェノール :ホルマリンのモル比と木材との反応性について考察した報告は見当らないが,
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後藤6) らはモル比 1:1-1:1.5で合成したアルカ1)性フェノール樹脂が木材の Dimensional

Stabilityに最も良好な効果を与えると述べ,合板などの接着剤では1:2程度のモル比が適正

とされている｡

Fig.12および Fig.13は酸性樹脂およびアルカル性樹脂 (いずれも 2･Aの処方)を用い

てモル比を変化させた場合の硬質板の比重と曲げ強度 (Fig.12),ならびに吸水率,膨脹率

(Fig.13)に与える影響を示す｡ただし,各硬質板ともフェノ-ル樹脂含有量10%,圧締条件

は 250kg/cm2,180oC,15分間加熱の同一条件で成形した｡ここで興味ある傾向は,酸性樹脂,

アルカリ性樹脂ともにホルマリンモル比の増加にともなって硬質板の比重が小 (木粉の可塑性

が減少)となるのに反して,曲げ強度は殆んど変化しない (アルカ1)性樹脂の場合)か,ある

いは若干増加する (酸性樹脂の場合)傾向を示すことである｡原因は明らかではないがホルマ

リンモル比の大きい樹脂を用いた場合には過剰に存在するホルマリンおよびメチロール化合物

が木材成分と反応して木材の可塑性を減少せしめるが,他方において木材との親和性が強いた
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め良好な接着力を与えるものと考えられる｡ しかし, モル比による影響は 1:1-1:2 の間

において著しく,それ以上のモル比ではそれほど顕著ではない｡

なお,本実験においてアルカリ性樹脂を用いた硬質板の比重および曲げ強度が全般的に小な

る数値を示したのは木粉を乾燥し過ぎて含水率 1%以下で成形したためである｡ 含水率の影響

については次項で述べる｡

C 水分による影

水は木材の良好な可塑剤であるため,いわゆるパンク (内部割れ)の生じない範囲で適当量

の水分が存在することは重要なことと思われる｡本実験では木粉 (7 ,Cノ-ル樹脂を含有した

状態)の水分を0-16%に変化させて硬質板を成形し,木粉の可塑性ならびに硬質板の材質に

及ぼす水分の影響を検討した｡なお,含水率の増加にともなって成形中にパンクが発生しやす

くなるので,このような木粉の成形では必要に応じてガス抜きを行ない,またパンクを防止で

きなかった試料については欠点瓢を避けて試片を採取した｡

Fig･14はフェノ-ル樹脂含有量が同一 (アルカリ性樹脂10%)で水分含有量の異なる3種
●
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類の木粉を用いて圧縮力を 100-350kg/cm2に変化させた場合について,圧締力と硬質板比重

との関係を示す｡ただし,加熱条件はいずれも 180oC,15分間で行ない,図中の点線の部分は

ガス抜きを必要としたことを示す｡含水率によって,成形される硬質板の比重が著しく変化す

ることがわかる｡ Fig.15は同一成形条件 (含脂率10%, 圧縮条件 250kg/cm2,180oC,15

分)で製造された硬質板について,圧締前含水率と硬質板の比重および曲げ強さとの巨宅係を示

す｡含水率 1-6%の間では含水率の増加に比例して比重および曲げ強度が増加するが,それ

以上の水分が存在しても比重は増加せず,曲げ強さは反対に減少する｡ (図中の点線はパンク

を示す｡)Fig･16は同様の実験を木粉含水率と硬質板の吸水率,膨脹率との関係について行

なったもので,含水率の大なる木粉で成形した硬質板はど吸水率,膨脹率が小である｡この原

因は水分が過少の場合には成形物の圧縮性が悪いのに対し,水分が多い場合には樹脂水溶液に

よって木粉がプラスチック状化されて疎水性になるためと思われる｡この現象は成形された硬

質板の外観からも観察された｡Fig.17は Fig.14の実験に用いた各硬質板について,比重と
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曲げ強度の関係を示したもので,とくに過剰の水分と高圧締力で成形された硬質板 (×印)を
除いて,圧締前含水率に関係なく硬質板の曲げ強さは比重によって支配されること,すなわち,

水分は木粉に可塑性を与えて密度の大なる硬質板を成形させる作用をするが,樹脂の接着力に

はそれほど著しい影響を与えないことがわかる｡

D 薬剤の添加による効果

第 Ⅰ報で報告した各種薬剤をフェノ-ル樹脂に混合し,その併用効果を考察した｡フェノ-

ル樹脂は,2･Aの処方によるアルカリ性樹脂および酸性樹脂を用い,木粉に対する添加量はフ

ェノール樹脂10%,薬剤5%とした｡また圧締条件は 180oC,15分間で,圧締力を 100-250kg/

cm2 に変化させて硬質板の比重,曲げ強さ,吸水率,膨脹率などに与える影響を測定した,

Tablelはアルカリ性樹脂に対しグリセリン,グリコール, グルコース,尿素, ジシアン

ジアミド,アニ1)ソ,パラトルエンスルホソアミドなどを添加した場合の実験結果を示すO莱

剤の添加によって硬質板の比重が若干増加し,曲げ強度がかなり顕著に増加する｡ 薬剤のうち

で強度の増加が著しいのはアニリン,ジシアンジアミドを用いた場合で,とくにアニリンの場

合では吸水率が顕著に減少した｡これに対 してグ1)セリン,グリコール,グルコースなどは,

Table1.Effectofvariousadditivesonpropertiesofboardmolded

withalkalinephenolresin.
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硬質板の比重および曲げ強度を若干増加させる一方,吸水率,,膨脹率も大であるOアこ.)ソ-

ジシアンジアミド,および尿素などによる材質改善の効果が著しい理由として,木材に対する

薬剤の作用のはか,フェノール樹脂と反応して共縮合物を生成することが考えられる｡

Table2ほ同様の実験を酸性樹脂を用いて行なった場合の結果を示す｡なお,この場合はジ

シアンジアミドの代りに酸性状態の使用法に適すると思われるパラいレニンスルホソアミドお

よびフルフリルアルコールを用いた｡酸性樹脂の場合ではアルカリ性樹脂と異なり,樹脂自体

が強い可塑性附興の作用をもっており,圧力 250kg/cm｡において硬質板は既に比重の最高値

に達しているため, 薬剤の効果は圧締力 100kg/cmBまたは 150kg/cm盟の比較的低圧で成形

した場合に顕著である｡薬剤のうちで良好な効果を与えたのはアニl)ソ,パラトルエンスルホ

Table2.Effectofvariousadditivesonpropertiesofboord

moldedwithacidphenolresin.
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ソアミド,およびフルフリルアルコールなどで,これらはいずれもフェノール樹脂との共縮合

が可能な薬剤であるd

E リグニンの添加による影響

木材中のリグニンとフェノール樹脂との反応性を考察することは現状では困難であるが,檀

々の方法で単離した7)グニソとフェノ-ル樹脂との反応性を利用して接着剤やプラスチックな

どに利用した報告はかなり多い｡例えば D.NARAYANAMURTI7)らは木材糖化の残液 リグニン

およびリグニン含有量の大きい腐朽木材とフェノール樹脂により合板用接着剤をつくり,フ･S

ノ-ルの50%をリグニンに置換えても接着剤の性質が変らないことから, リグニンとフェノー

ル樹脂との問には単なる増量剤としての作用以外の結合が行なわれると推定しており,このほ

か W.HERNIC8),N.C.JAlN9),らも同様のことを実験的事実から証明している｡

ここではクラフト法 リグニン (トーバリンP) を用いて種々の条件下でフェノール樹脂との

混合樹脂をつくり,硬質板の材質に与える影響からその効果を検討するとともに,硬化 樹 脂

(140oC,45分で硬化)の熱水可溶分を測定して両者の反応性を考察したo

i) リグニンの混合方法による影響

1)グニンフェノ-ル樹脂の合成の方法としては,(1)最初から1)グニソ,フェノール,ホル

マ1)ンの3着を共縮合させる方法, (2)予めフェノールとホルマ1)ソを反応させ, 途中でリ

グニンを加え,さらに反応させる方法, (3) リグニンとフェノール樹脂を単に混合する方法,

の3方法が考えられる.ここでは下記の4種板の樹脂を合成して,硬質板試験および熱水抽出

試験を行なった｡

(1)PF樹脂･--A･2の処方によるアルカリ性フェ■ノール樹脂｡

(2)PFL樹脂･･････PF樹脂と洞 -処方のフェノール ･ホルマリン混合液に対 し, 重量比で

1:0.6のリグニンを混合し,800-90oCで約60分間共縮合させたもの｡ノ

(3)PF-L樹脂--PF樹脂の反応初期 (20oCで粘度 30C.P.)にリグニンを重量比で 1:

0.6混合し,約20分間 80oCで加熱撹拝したもの｡

(4)PF:L樹脂--PF樹脂にリグニンを 1:0.6重量比で添加し,温浴上で混合したもの｡

Table3は上記4種類の樹脂を用いて成形した硬質板 (含脂率10%,圧締条件 250kg/cm2!

180oC,15分) の材質試験結果を示す｡ PF-L樹脂および PF:L樹脂により成形された硬質板

は PF樹脂によるそれにほぼ匹敵する材質を示し,PF:L樹脂すなわち最初から共縮合を行な

ったものは明らかに材質が不良である｡

Table3.Propertiesofboardmoldedwithvariouslignin-phenolblendresin.
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Table4ほ4種類の樹脂各々をアルミ箔皿にとり 140oC で60分間加熱 (恒温器)して硬化

させた樹脂の粉末 (3gr)をソックスレー抽出器にかけて熱水抽出分 (抽出重量/もとの樹脂

の重量)を測定した結果を示す｡抽出量が PFL>PF:L>PF-L>PFの順に大である｡

Table4.Percentagesofextractivesfromvariouslignln-phenolblendresin.

両表の結果より,1)グニンフェノ-ル樹脂の反応のさせ方としては最初からリグニソ,フェ

ノール,ホルマ1)ソを共縮合させるよりも,予めフェノ-ルホルムアルデヒドの化合物をノっく

り,それにリ･グニソを反応させた方が良好な共縮合物が得られることがわかる｡この理由とし

ては,最初から三者を反応させる場合では各成分間の反応速度が異なるため,円滑な共縮合が

行なわれないこと,および触媒として用いた苛性ソ-ダがリグニンに吸収されてフェノールホ

ルマリン問の反応を阻害すること,などが考えられるのに対し,フェノ-ルのメチロール化物

と.)グニンとの反応ではフェノ-ル樹脂のメチロール基とリグニンの官能基 (水酸基,メトキ

シ基など)の間に反応が行なわれて良好な混合樹脂を生成するものと思われる｡PF-L樹脂と

PF:L樹脂との間では本質的な相違はないようである｡

ii)フェノ-ル樹脂の組成 (縮合度,モル比)による影響

i)においてフェノ-ル樹脂中間体と1)グニンを反応させた混合樹脂が結合剤として良好な

性質を示すことを認めたので,ここではフェノール樹脂の組成,すなわち縮合度およびモル比

とリグニンとの反応性について次の実験を行なった｡

a)縮合度の異なる樹脂を用いた場合

まず, アルカリ性フェノ-ル樹脂の合成過琴より4種類 の粘 度段階 (33,81,180および

400C.p.)の初期化合物 をとり出し, 竹中4)らのペ-パ- クロマ ト法によって各樹脂の組

= 成分を測定した｡樹脂の粘度と組成分正関する詳細離 り報において報告するが,粘度 33C.p.

監≡の初期 化合 物 では 2,4,6Trimethylolphenol,2,4Dimethylol phenol,4methylol
際 phnol,2,6Dimethylolphenol,2methylol phenolなどの 1核体の メチロールフユノ-

ルによって構成されており,粘度 81C.P.の樹脂では,3,5,3′,5′tetramethyloト4,4′一

g_:x･oT･dioxydiphenylmethaneなどの2核体ないし3核体のメチロール化合物のスポッ トが現われ,

さらに 180C.P.～400C.P.と粘度が上昇するにしたがって高次縮合物の生成を認めた｡つ

ぎに,上記4種類のフェノ-ル樹脂中間体とリグニンとの混合樹脂 (混合比1:1,混合後80oC

の温浴で約15分間加熱捜拝)をつくり,硬質板を成形したOこの際,木粉に対するフェノ-ル

樹脂とリグニンの添加量を10%とし,圧締条件は 250kg/cm2,180oC,15分間で行なった｡各

硬質板の材質試験結果は Table5に示す｡本実験に用いた粘度範囲ではフェノール樹脂の縮

合度による影響は顕著ではないが,傾向としては低縮合樹脂を用いたものは,高粘度樹脂 (と

くに 400C.p.)に比較して曲げ強度がやや大,吸水率,膨脹率が小さい｡Table6ほ各混
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合樹脂の硬化物 (140oC ,60分間加熱により硬化)の熱水抽出量の比較を示す｡低縮合樹脂によ

る硬化物はど抽出量がやや小である｡

Table5.EHectofviscosityofphenolresinonpropertiesofboardmolded

withlignln-Phenolblendresins.

Table6.Effectofviscosityofphenolresinonsolubilityoflignin-phenol

blendresinsinhotwater.

Viscosityofphenol
resin (C.p.)

Solubilityinhotwater
(%)

以上の如 く,本実験に用いたフェノ-ル樹脂はいずれも水溶性段階のメチp-ル化合物を主

成分 としたものであるため,縮合度によってリグニンとの相溶性などに多少の相違 が あ っ て

も,両者の反応性には本質的な差違はないようである｡

b)モル比の異なる樹脂を用いた場合

フェノール :ホルマリンのモル比を 1:1-1:3.5に変化させた数種のアルカ1)性樹脂を合

成して, a)と同様の方法でリグニンとの混合樹脂をつくり,硬質板の材質および熱水抽出分

に与える影響を測定した｡

Table7はフェノール樹脂およびリグニンを10%添加した硬質板の材質試験結果,Table8

Table7.Effectofmolratioofphenoltoformaldehydeonpropertiesof

boardmoldedwithlignin-phenolblendresins.
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Table8･Effectofmolratioofphenoltoformaldehydeonsolubilityof

bler7_dresininhotwater.

Molratio

喜0.1tuaiiitteyrin(%) 巨 4･2

水抽出分を示す｡両表より明らかな如 く,傾向としてはホルマリンをやや過剰に用いた樹脂に

よる硬質板の材質がよく,熱水抽出分も少ない｡しかし,モル比による影響は Ⅰ:1-1:2の

間において著しく,2モル以上ではそれほど顕著ではない.

なお,a)串よびb)の実験結果は実験Bの結果とはば同傾向である｡

iii)リグニンの混合量による影響

フェノール樹脂に対する1)グニソの混合量を変化させた場合,硬質板の材質および硬化樹脂

の性質に如何なる影響を与えるかを知るため,次の実験を行なった｡混合樹脂の製造方法,お

よび硬質板の成形条件は ii)と同様である｡

Table9は木粉に対するフェノ-ル樹脂およびリグニンの添加量を種々に変化させた場合の

硬質板の材質試験結果を示す｡フェノール樹脂の添加量が同一の場合では, リグニンの添加に

Table9.Effectofligmnadditiononpropertiesofboard･moldedwith

lignln-phenolblendresins.

よって硬質板の比重および曲げ強さがかなり監著に増加し,吸水率,膨脹率は殆んど変化しな

いか,または減少 (とくに低含脂率の場合)する｡すなおち, リグニンの混合によってフェノ

-ル樹脂の添加量を節減することができ,たとえば木籾に対するフェノール樹脂添加量を10%

から7.5- 5%に減少させて残部をリグニンで増量しても硬質板の材質は殆んど変化しない｡

IrablelOはフェノ-ル樹脂 :1)グニソの混合比率と樹脂硬化物の熱水可溶分との院係を示す｡

リグニン混合量の増枇 ともなって熱水可溶分も増加するが,混合比率 1:0療～1:2の範囲
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Table10.EffectofratioofphenolresintolignlnOnSOlubilityofblend

resinsinhotwater.

Phenolresin/Lignin

Solubilityinhotwater
(%)

ほ樹脂硬化物の熱では抽出量はそれほど顕著に変化せず,混合比 1:3以上において抽出量が

急激に増加した｡

以上の如く,フェノール樹脂のかなりの部分をリグニンにおきかえても,結合剤としての樹

脂の性能が低下しないことより,両者の間に良好な共縮合反応などが行なわれたことが推察さ

れる｡

摘 要

木粉 (ラワンのこくず,30-･60メッシュ)に種々の形態のフェノール樹脂を混合してボ-ド

を成形し,パーティクルの可塑性ならびにボードの材質に与える樹脂の影響について実験を行

なった｡また前報で述べた種々の薬剤およびリグニン (クラフトリグニン)をフェノール樹脂

に添加してその効果を考察した｡実験結果の大要は次の如くである-0

1)フェノール樹脂は尿素樹脂に比較して木粉の可塑性に与える効果が大きく,少量の添加

で良好な材質のボードを得ることができる｡

2)木粉の可塑性およびボードの材質はフェノ-ル樹脂の pH によって著しく影響される｡

酸性の強い樹脂はど可塑性に与える効果が大きく,またボードに疎水性をも与える｡しかし,

高比重領域におけるボードの曲げ強度は中性樹脂を用いた場合に良い値を示した｡

3)フェノール樹脂の縮合度およびモル比がボ-ドの材質に与える影響は顕著ではないが,

一般的傾向としてホルマリンをやや過剰に用いた低縮合樹脂はリグニンとの反応性がよく,晶

質のよいボードを得ることができる｡

4)木粉の可塑性は圧締前含水率によって著しく影響される｡ しかし成形されたボードの曲

げ強度は同一比重の場合殆んど含水率による影響が認められない｡

5)フェノ-ル樹脂に対しグリセリン,グルコ-ス,尿素,ジシアンジアミド,パラレレニ

ンスルホンアミド,アニ1)ソ,フルフリルアルコールなどを混合すると,木粉の可塑性が増加

し,ボードの材質が顕著に改善される｡これらの薬剤のうちではアニリンがもっとも優れた効

果を示した｡

6)アルカリ性フェノール樹脂はリグニンとの反応性がよく,良好な混合樹脂を生成する｡

フェノール樹脂の同量を1)グニソで置換えても成形されたボードの強度は殆んど低下しない｡

R6sum占

Effectsofvarioustypesofphenolresinsonmoldabilityofwoodparticles

(lauansawdust,30to60mesh)wereinvestigated. Thioligninandsomechemi-

cals(seereport110))werealsotestedasextenderorforti丘erofphenolresins.
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Resultsobtainedwereasfollows:

1) Plasticizingeffectsofphenolresinonwoodparticleswassuperiortothat

ofurearesin,andbetterwaterresistanceandstrengthapropertiesofboardwere

obtained.

2) PlasticityofwoodparticlesandpropertiesofboardtreatedwithphenoI

resinswerein8uencedconsiderablybypHvalueofresins.Betterplasticityof

woodparticlesandgoodwaterrepellencyofboardwereglVenbythetreatments

withhigheracidityofphenolresin,butstrengthpropertiesofboardintherange

ofhigherspeci丘cgravitywereexcellentinthosemoldedwithneutralphenol

resins.

3) Theeffectsofcuringconditionsofphenolresinsonpropertiesofboards

werenotsoremarkable,butbetterresultswereobtainedwhenphenolresins

weresynthesizedinlowercuringdegreeusingexcessiveamountofformaldehyde.

4) Plasticityofwoodparticleswasin且uencedconsiderablybymoisturecon-

tentbeforepressing,butbendingstrengthofboardsinJthesamespeci丘cgravity

wasanalogous.

5) Plasticityofwoodpaticlesandpropertiesofboardsweremodifiedre一

markablybyadditionsofchemicalssuchasglycerine,glucose,urea,dicyandia-

mide,aniline,paratoluensulfonamideandfurfulylalchol･Amongthesechemicals

ahilinekassuperlative.

6) Lignin(kraftlignin)reactswellwithalkalinephenolresin･Phenolresin

couldbesubstitutedwithequivalentamountofthioligninwithoutlossinstrength

ofboard.
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