
 (57)【要約】

 【課題】  ラジカル濃度制御手段と熱圧手段とを備えた

 製造装置により熱圧することによる繊維板及び該繊維板

 の繊維板の強度増加方法を提供する。

 【解決手段】  マット状組成物をラジカル濃度制御手段

 と熱圧手段とを備えた製造装置で熱圧する際に、ラジカ

 ル開始剤を、２，２′－アゾビスイソ酪酸ジメチル、ア

 ゾビスシアノ吉草酸、１，１′－アゾビス－（シクロヘ

 キサン－１－カルボニトリル）、２，２′－アゾビス－

 （２，４－ジメチルバレロニトリル）、アゾビスメチル

 ブチロニトリル、２，２′－アゾビス－（４－メトキシ

 －２，４－ジメチルバレロニトリル）からなる群から選

 択される化合物又はこれらの混合物とする。
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 【特許請求の範囲】

 【請求項１】  粉粒状又は繊維状の原材料に熱硬化性樹

 脂とラジカル開始剤とが添加されたマット状組成物をラ

 ジカル濃度制御手段と熱圧手段とを備えた製造装置によ

 り熱圧することによる強度増加方法を用いて製造される

 繊維板であって、

 前記ラジカル開始剤が、２，２′－アゾビスイソ酪酸ジ

 メチル、アゾビスシアノ吉草酸、１，１′－アゾビス－

 （シクロヘキサン－１－カルボニトリル）、２，２′－

 アゾビス－（２，４－ジメチルバレロニトリル）、アゾ

 ビスメチルブチロニトリル、２，２′－アゾビス－（４

 －メトキシ－２，４－ジメチルバレロニトリル）からな

 る群から選択される化合物又はこれらの混合物であるこ

 とを特徴とする繊維板。

 【請求項２】  前記原材料は、セルロース系材料である

 ことを特徴とする請求項１に記載の繊維板。

 【請求項３】  粉粒状又は繊維状の原材料に熱硬化性樹

 脂とラジカル開始剤とが添加されたマット状組成物をラ

 ジカル濃度制御手段と熱圧手段とを備えた製造装置によ

 り熱圧することによる繊維板の強度増加方法であって、

 前記ラジカル開始剤が、２，２′－アゾビスイソ酪酸ジ

 メチル、アゾビスシアノ吉草酸、１，１′－アゾビス－

 （シクロヘキサン－１－カルボニトリル）、２，２′－

 アゾビス－（２，４－ジメチルバレロニトリル）、アゾ

 ビスメチルブチロニトリル、２，２′－アゾビス－（４

 －メトキシ－２，４－ジメチルバレロニトリル）からな

 る群から選択される化合物又はこれらの混合物であるこ

 とを特徴とする繊維板の強度増加方法。

 【請求項４】  前記原材料は、セルロース系材料である

 ことを特徴とする請求項３に記載の繊維板の強度増加方

 法。

 【発明の詳細な説明】

 【０００１】

 【発明の属する技術分野】本発明は、繊維板及び該繊維

 板の強度増加方法に関し、より詳細には、粉体状又は繊

 維状の原材料と、熱硬化性樹脂と、ラジカル開始剤とを

 含有する組成物を熱圧して形成される繊維板及び繊維板

 の強度増加方法に関する。

 【０００２】

 【従来の技術】これまで、森林資源の有効利用及び廃材

 の有効利用といった観点から、木材のチップ、かんな

 屑、稲穂の屑、新聞紙、コピー用紙といった古紙等の屑

 材から得られた粉体状及び繊維状の木質繊維を原材料と

 して用い、この原材料に熱硬化性樹脂を添加して熱圧す

 ることにより、せき板等に用いられる板材やボード用の

 繊維板を製造する試みが、例えば特開平７－３２３４０

 ８号公報、特開平６－６３９１２号公報等に開示されて

 いる。

 【０００３】上述した繊維板を製造する際に添加される

 熱硬化性樹脂は、繊維状の原材料を結着させて必要な強

 度を付与するために用いられる。繊維板の強度は、熱硬

 化性樹脂の添加量を増加させればするほど向上するが、

 その一方で熱硬化性樹脂は、原材料よりも著しく高価で

 あるため繊維板の製造コストを高めてしまうことにな

 る。

 【０００４】熱硬化性樹脂の添加量を低下させ、製造さ

 れる繊維板の強度をより増加させる試みとして、熱硬化

 性樹脂にラジカル開始剤を添加して繊維板を製造するこ

 とが特開平１１－２４００３２号公報に開示されてい

 る。熱硬化性樹脂に対してラジカル開始剤を添加するこ

 とにより、熱硬化性樹脂の硬化反応自体に加えて、ラジ

 カル開始剤から発生した活性ラジカルにより硬化を促進

 することが可能となり、その結果、より少量の熱硬化性

 樹脂を用いても充分な強度を得ることが可能とされてい

 る。

 【０００５】上述したラジカル開始剤は、繊維板製造の

 際に用いられる熱圧ロールといった加熱手段により加え

 られる熱エネルギーにより分解して、活性ラジカルを生

 じさせ、この活性ラジカルが熱硬化性樹脂の主鎖構造を

 攻撃してさらにラジカルを発生させることにより熱硬化

 性樹脂の硬化をより促進させるものと考えられている。

 【０００６】ラジカル開始剤は、上述したように熱硬化

 性樹脂と共に用いられることにより効果的に繊維板の強

 度を増加させることができるものの、添加量が多すぎる

 と、（１）残留する未反応の開始剤が反応することによ

 り、製造された繊維板の長期間にわたる品質の安定化が

 困難となる場合もあること、（２）ラジカル開始剤の分

 解により発生した分解性生成物により繊維板の品質が低

 下してしまう場合もあること、（３）ラジカル開始剤を

 作業場で大量に取扱う必要を生じること、といった不都

 合が生じる場合もある。

 【０００７】しかしながら、ラジカル開始剤を用いない

 ことや、ラジカル開始剤の添加量を低下させることは、

 上述した熱硬化性樹脂により付与される繊維板の強度を

 低下させることにもなる。したがって、ラジカル開始剤

 の添加量をできるだけ少量としつつ、作業環境的に問題

 を生じさせずに繊維板の強度増加を行うことができる繊

 維板及びそのための強度増加方法が必要とされている。

 【０００８】上述した課題を解決するため、ラジカル開

 始剤や、このラジカル開始剤から発生する活性ラジカル

 の散逸を、熱圧部材の上流側及び下流側に近傍に配置し

 たカバーといったラジカル濃度制御手段により防止し

 て、できるだけ添加したラジカル開始剤を有効利用する

 試みもなされている。しかしながら、ラジカル開始剤の

 種類によっては、加熱により臭気を発生させる場合や、

 ラジカル開始剤の分解生成物が作業環境上好ましくない

 場合もある。このような場合には、ラジカル濃度制御手

 段により散逸が防止されたラジカル開始剤やその分解生

 成物がラジカル濃度制御手段内に蓄積するため、ラジカ

 ル濃度制御手段周辺において作業環境上問題が生じる。
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 【０００９】また、ラジカル開始剤やラジカルの分解生

 成物を含むガスをラジカル濃度制御手段や作業場所から

 排気するにしても、ラジカル濃度を必要な程度まで高め

 ることが困難となったり、また、排ガス処理のための大

 規模な処理システムを別途必要とするといった問題を生

 じさせることになる。このため、作業環境を充分に良好

 なものとすると共に排ガスの大規模な処理システムを必

 要とせず、強度の増加したより高品質の繊維板及び繊維

 板のための強度増加方法が必要とされている。

 【００１０】

 【発明が解決しようとする課題】本発明は、上述の問題

 点に鑑みてなされたものであり、本発明は、長期間にわ

 たり高い品質を維持でき、大量のラジカル開始剤を取り

 扱うといった作業上の不都合を生じさせず、ラジカル開

 始剤及び該ラジカル開始剤から発生した活性ラジカルを

 可能な限り有効に利用すると共に、作業環境を良好と

 し、大規模な排ガス処理システムを必要とせずに低コス

 トで充分な強度を有する繊維板を提供することを可能と

 する繊維板及び繊維板の強度増加方法を提供することを

 目的とする。

 【００１１】

 【課題を解決するための手段】本発明の上述した目的

 は、本発明の繊維板及び繊維板の強度増加方法を提供す

 ることにより達成される。

 【００１２】すなわち、本発明の請求項１の発明によれ

 ば、粉粒状又は繊維状の原材料に熱硬化性樹脂とラジカ

 ル開始剤とが添加されたマット状組成物をラジカル濃度

 制御手段と熱圧手段とを備えた製造装置により熱圧する

 ことによる強度増加方法を用いて製造される繊維板であ

 って、上記ラジカル開始剤が、２，２′－アゾビスイソ

 酪酸ジメチル、アゾビスシアノ吉草酸、１，１′－アゾ

 ビス－（シクロヘキサン－１－カルボニトリル）、２，

 ２′－アゾビス－（２，４－ジメチルバレロニトリ

 ル）、アゾビスメチルブチロニトリル、２，２′－アゾ

 ビス－（４－メトキシ－２，４－ジメチルバレロニトリ

 ル）からなる群から選択される化合物又はこれらの混合

 物であることを特徴とする繊維板が提供される。

 【００１３】本発明の請求項２の発明によれば、上記原

 材料は、セルロース系材料であることを特徴とする繊維

 板が提供される。

 【００１４】本発明の請求項３の発明によれば、粉粒状

 又は繊維状の原材料に熱硬化性樹脂とラジカル開始剤と

 が添加されたマット状組成物をラジカル濃度制御手段と

 熱圧手段とを備えた製造装置により熱圧することによる

 繊維板の強度増加方法であって、上記ラジカル開始剤

 が、２，２′－アゾビスイソ酪酸ジメチル、アゾビスシ

 アノ吉草酸、１，１′－アゾビス－（シクロヘキサン－

 １－カルボニトリル）、２，２′－アゾビス－（２，４

 －ジメチルバレロニトリル）、アゾビスメチルブチロニ

 トリル、２，２′－アゾビス－（４－メトキシ－２，４

 －ジメチルバレロニトリル）からなる群から選択される

 化合物又はこれらの混合物であることを特徴とする繊維

 板の強度増加方法が提供される。

 【００１５】本発明の請求項４の発明によれば、上記原

 材料は、セルロース系材料であることを特徴とする繊維

 板の強度増加方法が提供される。

 【００１６】

 【発明の実施の形態】以下本発明を必要に応じて図面を

 用いて詳細に説明する。本発明において用いる原材料

 は、木材のチップ、かんな屑、稲穂の屑、新聞紙、コピ

 ー用紙といった古紙等の繊維質からなるセルロース系の

 屑材を解繊処理することにより得られる。図１には、本

 発明に用いる原材料を製造し、本発明により得られる強

 度が増加した繊維板を製造するための製造ラインを示

 す。本発明に用いられる図１に示した製造ラインは、乾

 式法により繊維板を製造するものとして示されている。

 以下、本発明に用いる原材料の製造を図１を用いて説明

 する。

 【００１７】製造ラインの貯蔵槽１には、上述した屑材

 が貯蔵されており、この屑材は、貯蔵槽１から秤量装置

 ２により所定量が秤量された後、供給装置３を介して煮

 沸缶４へと供給され蒸煮処理が行われる。この蒸煮処理

 の条件としては、適宜屑材を繊維質の原料とすることが

 できる条件とすることができ、例えば、蒸煮圧力を、４

 ～９ｋｇ／ｃｍ２、蒸煮時間を３～１０ｍｉｎとするこ

 とができる。

 【００１８】煮沸缶４により蒸煮処理が行われた屑材

 は、煮沸缶４内に設けられたスクリューコンベヤにより

 配管５を通してホッパ６へと供給され、さらにホッパ６

 からコンベヤ７により、レファイナと呼ばれる解繊機８

 へと送られて解繊処理が行われる。この解繊処理により

 屑材が粉体状又は繊維状の原材料とされる。このために

 用いられる解繊機８としては、例えば、#400 Bauer Dou

 ble Disk Refinerといった乾式一段解繊機を挙げること

 ができる。

 【００１９】本発明に用いることができる熱硬化性樹脂

 としては、ノボラック又はレゾールフェノールといった

 フェノール樹脂、尿素樹脂、メラミン樹脂、ポリオール

 －多価イソシアネートから形成される熱硬化性ウレタン

 樹脂、アルキド樹脂、メラミンホルムアルデヒド樹脂、

 エポキシ樹脂、不飽和ポリエステル樹脂、フラン樹脂、

 グリプタル樹脂、ジアリルフタレート樹脂等を挙げるこ

 とができる。これらの熱硬化性樹脂には、ヘキサメチレ

 ンテトラミン、塩化アンモニウム、芳香族アミン、酸無

 水物、ナフテン酸コバルト、ジメチルアニリンといった

 硬化剤を適宜選択して予め添加しておくこともできる。

 また、これらの熱硬化性樹脂は、適宜いかなる種類を混

 合して用いることもできる。

 【００２０】本発明に用いることができる開始剤として

 は、取扱性、作業環境、適切な反応性といった点で２，
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 ２′－アゾビスイソ酪酸ジメチル、アゾビスシアノ吉草

 酸、１，１′－アゾビス－（シクロヘキサン－１－カル

 ボニトリル）、２，２′－アゾビス－（２，４－ジメチ

 ルバレロニトリル）、アゾビスメチルブチロニトリル、

 ２，２′－アゾビス－（４－メトキシ－２，４－ジメチ

 ルバレロニトリル）といったアゾ系開始剤から選択され

 る化合物又はこれらの混合物とすることが好ましい。ま

 た、必要により２，２′－アゾビスイソブチロニトリル

 を適宜混合して用いることもできる。

 【００２１】また、上述の前記ラジカル開始剤として

 は、本発明の効果を得ることができる範囲内でメチルエ

 チルケトンパーオキサイド、メチルイソブチルケトンパ

 ーオキサイド、シクロヘキサノンパーオキサイド、メチ

 ルシクロヘキサノンパーオキサイドからなる群から選択

 される化合物又はこれらの混合物とすることもできる。

 【００２２】上述のラジカル開始剤としては、本発明の

 効果を得ることができる範囲内でイソブチリルパーオキ

 サイド、３，５，５－トリメチルヘキサノイルパーオキ

 サイド、ラウロイルパーオキサイド、ベンゾイルパーオ

 キサイド、ｐ－クロロベンゾイルパーオキサイドからな

 る群から選択される化合物又はこれらの混合物とするこ

 ともできる。

 【００２３】上述のラジカル開始剤としては、本発明の

 効果を得ることができる範囲内でジターシャルブチルパ

 ーオキサイド、ｔ-ブチル－α－クミルパーオキサイ

 ド、ジ－α－クミルパーオキサイド、１，４－ビス（ｔ

 －ブチルパーオキシイソプロピル）ベンゼン、１，３－

 ビス（ｔ－ブチルパーオキシイソプロピル）ベンゼン、

 ２，５－ジメチル－２，５－ビス（ｔ-ブチルパーオキ

 シ）ヘキサン、２，５－ジメチル－２，５－ビス（ｔ-

 ブチルパーオキシ）－３－ヘキシンからなる群から選択

 される化合物又はこれらの混合物とすることも可能であ

 る。

 【００２４】上述のラジカル開始剤としては、本発明の

 効果を得ることができる範囲内でｔ－ブチルヒドロパー

 オキサイド、キュメンヒドロパーオキサイド、ジ－イソ

 プロピルベンゼンヒドロパーオキサイド、ｐ－メンタン

 ヒドロパーオキサイド、１，１，３，３－テトラメチル

 ブチルヒドロパーオキサイドからなる群から選択される

 化合物又はこれらの混合物とすることも可能である。

 【００２５】上述のラジカル開始剤としては、本発明の

 効果を得ることができる範囲内で１，１－ビス（ｔ－ブ

 チルパーオキシ）－３，３，５－トリメチルシクロヘキ

 サン、ｎ－ブチル＝４，４－ビス（ｔ－ブチルパーオキ

 シ）バレレート、２，２－ビス（ｔ－ブチルパーオキ

 シ）ブタンからなる群から選択される化合物又はこれら

 の混合物とすることも可能である。

 【００２６】上述のラジカル開始剤としては、本発明の

 効果を得ることができる範囲内でｔ－ブチルパーオキシ

 アセテート、ｔ－ブチルパーオキシイソブチレート、ｔ

 －ブチルパーオキシオクトエート、ｔ－ブチルパーオキ

 シピバレート、ｔ－ブチルパーオキシネオデカノエー

 ト、ｔ－ブチルパーオキシ－３，５，５－トリメチルヘ

 キサノエート、ｔ－ブチルパーオキシベンゾエート、ｔ

 －ブチルパーオキシラウレート、２，５－ジメチル－

 ２，５－ビス（ベンゾイルパーオキシ）へキサンからな

 る群から選択される化合物又はこれらの混合物とするこ

 とも可能である。

 【００２７】上述のラジカル開始剤としては、本発明の

 効果を得ることができる範囲内でビス－（２－エチルヘ

 キシル）パーオキシジカーボネート、ジイソプロピルパ

 ーオキシジカーボネート、ジ－ｓｅｃ－ブチルパーオキ

 シジカーボネート、ジ－ｎ－プロピルパーオキシジカー

 ボネート、ビス（３－メトキシブチル）パーオキシジカ

 ーボネート、ビス（２－エトキシエチル）パーオキシジ

 カーボネート、ビス（４－ｔ－ブチルシクロヘキシルパ

 ーオキシジカーボネート、ＯＯ－ｔ－ブチル－Ｏ－イソ

 プロピルパーオキシカーボネートからなる群から選択さ

 れる化合物又はこれらの混合物とすることもできる。

 【００２８】上述のラジカル開始剤としては、本発明の

 効果を得ることができる範囲内で特にアゾビスシアノ吉

 草酸、ビス（２－エトキシエチル）パーオキシジカーボ

 ネート、過硫酸カリウム、過硫酸アンモニウムからなる

 水溶性の化合物又はこれらの混合物とすることも可能で

 ある。上述したラジカル開始剤は、さらに上述したラジ

 カル開始剤のいかなる組合せの複数種を混合して用いる

 ことも可能である。

 【００２９】特に上述した水溶性のラジカル開始剤は、

 マット状組成物中に均一に分散させることが可能なの

 で、得られる繊維板の特性をより向上させることができ

 る点から好ましい。

 【００３０】また、繊維板の各成分についてマット状組

 成物における重量を基準として存在割合を説明したが、

 原材料は、セルロース系材料から形成されるため、繊維

 板とされた後には、繊維板が置かれる環境に応じた水分

 を吸収して平衡状態となる。このため繊維板における各

 成分又はラジカル開始剤から生じた分解生成物の存在割

 合は、繊維板における上述した平衡吸水量と、マット状

 組成物１４における上述した各成分の存在割合を考慮し

 て決定することができる。

 【００３１】再度図１を用いて本発明の繊維板の強度増

 加方法を説明する。本発明においては、上述したラジカ

 ル開始剤及び熱硬化性樹脂は、熱硬化性樹脂供給装置９

 及びラジカル開始剤供給装置１０により、蒸煮処理され

 た屑材と共に解繊機８へと供給され、解繊処理と同時に

 熱硬化性樹脂とラジカル開始剤とが混合される。このよ

 うにして粉体状又は繊維状の原材料と、熱硬化性樹脂

 と、ラジカル開始剤とを含有する組成物が製造される。

 【００３２】本発明においては、次いで上述の原材料と

 熱硬化性樹脂及びラジカル開始剤を含む組成物をマット
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 状組成物として形成する。このマット状組成物の製造に

 ついて説明すると、まず解繊機８から排出された粉体状

 又は繊維状とされた原材料と熱硬化性樹脂とラジカル硬

 化剤とを含む組成物は、気流型乾燥機１１へと送られ、

 乾燥を行なって含水率を約１４％以下、好ましくは６～

 １０％（重量基準）とされた後、フェルター１２へと送

 られ、フェルティングボックス頂部に設けられた振り子

 式ノズルの先端から吹き出される。吹き出された上述の

 組成物は、金網ベルト１３上に吸引抄造されることによ

 り本発明に用いるマット状組成物１４が得られる。この

 マット状組成物１４は、さらにシェーブ・オフ・ロール

 により掻き取りが行われて厚さ規制が行われても良い。

 このマット状組成物１４は、次いで金網ベルト１３に載

 置されたままフェルター１２の下部から繊維板の製造装

 置部へと供給される。

 【００３３】マット状組成物に添加される熱硬化性樹脂

 は、マット状組成物中に１重量％～１０重量％で添加さ

 れることが好ましく、さらには、１．７重量％～５重量

 ％で添加されることが、繊維板の製造コストを抑え、繊

 維板の特性を向上させる点からより好ましい。

 【００３４】マット状組成物に添加される原材料は、マ

 ット状組成物中に７０重量％～９７．９重量％で添加さ

 れることが好ましく、さらには８０重量％～９６重量％

 で添加されることが製造コスト及び繊維板の特性上より

 好ましい。

 【００３５】マット状組成物に添加されるラジカル開始

 剤は、本発明のマット状組成物中に０．４重量％以上で

 添加されることが好ましいが、作業上の観点及び繊維板

 の特性といった観点からマット状組成物中に１５重量％

 以下で添加されることが好ましく、さらには０．４重量

 ％～１０重量％で添加されることがより好ましい。

 【００３６】また、上述のように繊維板の各成分の添加

 量について、マット状組成物の重量を基準として存在割

 合を説明した。しかしながら、原材料は、セルロース系

 材料から形成されるため、繊維板とされた後には、繊維

 板が置かれる環境に応じた水分を吸収して平衡状態とな

 る。このため繊維板における各成分又はラジカル開始剤

 から生じた分解生成物の存在割合は、繊維板における平

 衡吸水率と、マット状組成物１４における上述した各成

 分の存在割合を考慮して決定することができる。

 【００３７】本発明の繊維板の強度増加方法において

 は、上述のようにして製造されたマット状組成物を、製

 造装置部に設けられた供給コンベヤ１５へと送る。この

 供給コンベヤ１５は、マット状組成物１４をプリプレス

 手段１６ａ，１６ｂへと供給する。図１中では、供給コ

 ンベヤ１５は、上述した金網ベルト１３とは別に設けら

 れているのが示されている。しかしながら、本発明にお

 いては、金網ベルト１３を延長し、マット状組成物１４

 及び金網ベルト１３を共にプリプレス手段１６ａ，１６

 ｂの間に配置させて加圧して、マット状組成物１４に対

 してプリプレスを行うことも可能であり、この際には、

 金網ベルト１３を供給コンベヤ１５として用いることが

 できる。

 【００３８】次いで、マット状組成物１４は、供給コン

 ベヤ１５の下流に設けられたプリプレス手段１６ａ，１

 ６ｂによりプリプレスが行われる。このプリプレス手段

 １６ａ，１６ｂは、図１及び図２に示した実施例では、

 ２つのプリプレスローラ１６ａ，１６ｂから構成されて

 いるのが示されている。本発明においては、このプリプ

 レス手段１６ａ，１６ｂが、供給コンベヤ１５により搬

 送されたマット状組成物１４へと所定の圧力を加えるこ

 とにより、マット状組成物１４を所定厚さまで圧締して

 いる。このプリプレス手段１６ａ，１６ｂは、加熱する

 ことも可能である。また、上述したプリプレス手段とし

 ては、それぞれ対となったプリプレス手段１６ａ，１６

 ｂを複数組み合わせて所定の圧締を行うことも可能であ

 る。

 【００３９】マット状組成物１４は、プリプレス手段１

 ６ａ，１６ｂにより所定の厚さとされた後、プリプレス

 手段１６ａ，１６ｂの下流側に設けられた熱圧手段とし

 て用いられる熱圧ローラ１７ａ，１７ｂによりさらに加

 圧され、加熱されて熱硬化性樹脂と、ラジカル開始剤と

 を反応させ、所定の厚さの繊維板２０とされる。この熱

 圧ローラ１７ａ，１７ｂとしては、例えば金属製ローラ

 と、この金属製ローラの表面に周方向に装着された耐熱

 性ゴム層とから構成され、プリプレスされたマット状組

 成物１４に対して充分な圧力及び熱を加えられるように

 構成されたものを用いることができる。熱圧ローラ１７

 ａ，１７ｂの加熱手段としては、従来公知のいかなるも

 のでも用いることが可能である。上述したプリプレス手

 段１６ａ，１６ｂ及び熱圧ローラ１７ａ，１７ｂのそれ

 ぞれの両側部には、圧締を確実に横方向からも行うこと

 ができるように図示しないサイドローラといった手段を

 用いることが好ましい。また、本発明では、熱圧手段と

 しては、加圧プレスを用いることができることはいうま

 でもないことである。

 【００４０】本発明の繊維板の製造装置における熱圧ロ

 ーラ１７ａ，１７ｂは、マット状組成物１４に対して１

 １０℃～２６０℃の温度、及び１０～１５０ｋｇｆ／ｃ

 ｍ２に相当する線圧力を加えることができれば、従来公

 知のいかなる金属製ローラ、加熱手段、耐熱性ゴムであ

 っても用いることができる。図２では、一対の熱圧ロー

 ラ１７ａ，１７ｂを用いるものとして示しているが、本

 発明においては、充分にマット状組成物１４を加圧・加

 熱することができるように、複数の対となった熱圧ロー

 ラを用いることも可能である。熱圧ローラ１７ａ，１７

 ｂの搬送方向下流側には、搬出コンベヤ１８が設けられ

 ていて、熱圧によって成形された繊維板２０が図示しな

 いスリッターといった裁断装置へとさらに搬送されて行

 くようにされている。
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 【００４１】本発明において用いる繊維板の製造装置に

 は、上述した熱圧ローラ１７ａ，１７ｂの搬送方向上流

 側及び搬送方向下流側にラジカル濃度制御手段が設けら

 れている。このラジカル濃度制御手段は、図１に示すよ

 うに上流側カバー１９ａと、下流側カバー１９ｂとから

 構成されており、熱圧ローラ１７ａ，１７ｂにより加え

 られた熱エネルギーにより発生する活性ラジカルを、可

 能な限りマット状組成物１４又は繊維板２０の高温領域

 付近に滞留させるようにさせている。以下、本発明の繊

 維板の強度増加方法に用いるラジカル濃度制御手段の詳

 細な説明を行う。

 【００４２】本発明の繊維板の強度増加方法では、図１

 に示されるように供給コンベヤ１５により搬送されたマ

 ット状組成物１４は、まずプリプレスローラ１６ａ，１

 ６ｂによりプリプレスされて、所定の厚さに圧締され

 る。次いで、熱圧ローラ１７ａ，１７ｂの搬送方向上流

 側に設置された上流側カバー１９ａと、熱圧ローラ１７

 ａ，１７ｂとを通過して所定の厚さの繊維板２０とされ

 る。この繊維板２０は、熱圧ローラ１７ａ，１７ｂの下

 流側に設けられた下流側カバー１９ｂを通過してさらに

 搬送方向下流側へと搬送される。上流側カバー１９ａ及

 び下流側カバー１９ｂは、適切にラジカル開始剤及びこ

 のラジカル開始剤から発生した活性ラジカルを加熱され

 た繊維板２０の近傍に滞留させることができるように、

 繊維板２０から１０ｃｍ以内の距離で配置されているこ

 とが好ましい。

 【００４３】図２（ａ），図２（ｂ）は、下流側カバー

 １９ｂを図１の搬送方向に沿った断面として、下流側カ

 バー１９ｂの詳細部を示した図である。本発明に用いる

 ラジカル濃度制御手段の下流側カバー１９ｂは、概ね繊

 維板２０を被覆する被覆部材２１と、繊維板２０に当接

 する当接部２２とから構成されている。

 【００４４】図２（ａ）は、下流側カバー１９ｂの第１

 の変形例を示し、図２（ｂ）は、下流側カバー１９ｂの

 第２の変形例を示す。図２（ａ）に示されるように、下

 流側カバー１９ｂの第１の変形例では、下流側カバー１

 ９ｂの繊維板２０の上側面に対して当接する当接部２２

 は、耐熱性ゴムにより形成されたブレード２３により形

 成されている。この耐熱性ゴムとしては、高温に耐え、

 発生したラジカルに対して容易に劣化しないようにする

 と共に、繊維板２０の表面性、及び搬送性に対して悪影

 響を与えないようにする目的のため、シリコーンゴム、

 フッ素ゴムといった材料から形成されていることが好ま

 しい。このような当接部２２を形成する耐熱性ゴムは、

 下流側カバー１９ｂに対してボルト、ナット、接着剤、

 粘着テープといった種々の方法で取り付けることができ

 る。

 【００４５】図２（ｂ）は、本発明において用いられる

 下流側カバー１９ｂの第２の変形例を示した図である。

 図２（ｂ）に示すように、本発明において用いられる第

 ２の変形例の下流側カバー１９ｂの当接部２２は、下流

 側カバー１９ｂの被覆部材２１の側部に回動可能に保持

 された面タッチローラ２４により形成されており、熱圧

 ローラ１７ａ，１７ｂの下流側の空間の遮蔽性を向上さ

 せていると共に、製造された繊維板２０の表面性に対し

 て悪影響を与えず、繊維板２０の搬送性を低下させない

 ようにさせている。図２（ｂ）に示した下流側カバー１

 ９ｂに用いられる面タッチローラ２４は、金属ローラ、

 耐熱性ゴム等により被覆された金属ローラとすることが

 できる。また、この面タッチローラ２４を加熱しておく

 ことにより、さらに後硬化を行うことも可能となり、よ

 りいっそうラジカル開始剤及び活性ラジカルの有効利用

 が可能となる。

 【００４６】図３は、本発明に用いる下流側カバー１９

 ｂの当接部２２の第３の変形例を示した図である。下流

 側カバー１９ｂの第３の変形例では、面タッチローラ２

 ４は、下流側カバー１９ｂの被覆部材２１の側部に一端

 が可動に取り付けられたカンチレバー２５といった部材

 に片持ち式に、かつ回動可能に保持されており、繊維板

 ２０の厚さに応じて矢線Ｂの方向へと回動しつつ、矢線

 Ｃの方向に上下動するようにされている。カンチレバー

 ２５には、図示しない付勢手段を設けることもでき、面

 タッチローラ２４の自重以外にも繊維板２０の上側面に

 対する押圧力を調節することも可能である。また、図２

 （ｂ）で説明したように、面タッチローラ２４は、同時

 に加熱することも可能である。

 【００４７】上述したようにして密閉性を向上させるこ

 とにより、熱圧ローラ１７ａ，１７ｂの加熱により発生

 した活性ラジカルを、繊維板２０の内部ばかりではな

 く、繊維板２０の外部における限定された空間内に滞留

 させることが可能となり、繊維板２０の内部ばかりでは

 なく繊維板２０の表面からの硬化反応も促進され、より

 いっそうラジカル開始剤から発生した活性ラジカルの有

 効利用を図ることが可能となる。

 【００４８】また、同程度の強度の繊維板２０を得る場

 合には、繊維板２０の構成成分のうち、比較的高コスト

 の熱硬化性樹脂及びラジカル開始剤の添加量を低減させ

 ることができるので、総じて繊維板２０の製造コストを

 低減させることができることにもなる。下流側カバー１

 ９ｂの熱圧ローラ１７ａ，１７ｂ側の端部は、上述した

 上流側カバー１９ａと共に、可能な限り熱圧ローラ１７

 ａ，１７ｂに接近して配置されているか又は熱圧ローラ

 １７ａ，１７ｂの回転を妨げないようにして熱圧ローラ

 の上側にまで延在していても良い。

 【００４９】また、下流側カバー１９ｂを上述の構成と

 することにより、熱圧ローラ１７ａ，１７ｂの下流側に

 おいて発生した高温、高圧のガスにより下流側カバー１

 ９ａの内側部の空気をパージすることを可能とするとい

 う相乗効果により、熱圧ローラ１７ａ，１７ｂの下流側

 において、空気に含まれる酸素（Ｏ２）による活性ラジ
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 カルのクエンチングを効率よく防止することが可能とな

 り、熱硬化性樹脂、及びラジカル開始剤の添加量を低減

 しても高品質の繊維板２０を製造することが可能とな

 る。

 【００５０】また、上述の構成とする結果、ラジカル開

 始剤及びラジカル開始剤から発生した分解生成物が特に

 下流側カバー１９ｂ内部に蓄積されることになるが、本

 発明においては、ラジカル開始剤として臭気や作業衛生

 等、作業環境的に比較的悪影響を与えないラジカル開始

 剤を用いているので、作業環境を劣化させず、さらに

 は、大がかりな排ガス処理システムを設けることを必要

 とせず、低コストに繊維板の強度増加を行うことが可能

 となる。

 【００５１】本発明の繊維板の製造ラインにおいては、

 さらに搬出ローラ１８の下流側に、に必要に応じて繊維

 板２０を裁断するためのスリッターや、後硬化を必要に

 応じて行うための加圧プレス等を用いることが可能であ

 る。

 【００５２】これまで本発明を図面を用いて詳細に説明

 したきたが、供給コンベヤ、熱圧ローラ、搬出ローラ、

 ラジカル濃度制御手段については、本発明の効果を得る

 ことができる範囲内においていかなる構成、材料、寸

 法、形状であっても用いることができることはいうまで

 もないことである。以下本発明の繊維板をさらに実施例

 をもってより具体的に説明する。

 【００５３】

 【実施例】下記組成を有するマット状組成物を図１に示

 した製造装置を用いて製造した。以下、各成分の重量

 は、マット状組成物の全重量に対する重量％である。

         熱硬化性樹脂        フェノールレゾール樹脂            ５％

         ラジカル開始剤      ２，２′－アゾビス－

                           （２，４－ジメチルバレロニトリル）  １％

         水分                                                １０％

         原材料（新聞古紙）                                  ８４％

 上記組成のマット状組成物をプリプレス後、図２（ａ）

 に示した上流側カバー及び下流側カバーからなるラジカ

 ル濃度制御手段を設け、２３０℃に加熱した多重熱圧ロ

 ーラにより圧締して、熱硬化性樹脂を硬化させたとこ

 ろ、ラジカル開始剤を添加せずに同様にして製造した繊

 維板に比べて曲げ強度及び曲げヤング率は、サンプル間

 においてある程度のバラツキはあるものの、それぞれ約

 ３５～４５％、約４５～５５％増加した高強度の繊維板

 が得られた。また、特に大がかりな排気ガス処理システ

 ムを用いずとも悪臭も生じず作業環境を低下させること

 がなかった。

 【００５４】

 【発明の効果】上述したように、本発明によれば大量の

 ラジカル開始剤を取り扱うといった作業上の不都合を生

 じさせず、ラジカル開始剤及び該ラジカル開始剤から発

 生した活性ラジカルを可能な限り有効に利用すると共

 に、作業環境を良好とし、大規模な排ガス処理システム

 を必要とせずに低コストで充分な強度を有する繊維板を

 提供することを可能とする繊維板の強度増加方法を提供

 することが可能となる。

 【図面の簡単な説明】

 【図１】本発明において用いる繊維板の製造ラインを示

 した概略図。

 【図２】本発明の下流側カバーの詳細部を示した図。

 【図３】本発明の下流側カバーの詳細部を示した図。

 【符号の説明】

 １…貯蔵槽

 ２…秤量装置

 ３…供給装置

 ４…煮沸缶

 ５…配管

 ６…ホッパ

 ７…コンベヤ

 ８…解繊機

 ９…熱硬化性樹脂供給装置

 １０…ラジカル開始剤供給装置

 １１…気流型乾燥機

 １２…フェルター

 １３…金網ベルト

 １４…マット状組成物

 １４ａ，１４ｂ…マット状組成物側部

 １４ｃ…マット状組成物上側面

 １５…供給コンベヤ

 １６ａ，１６ｂ…プリプレス手段

 １７ａ，１７ｂ…熱圧手段

 １８…搬出コンベヤ

 １９ａ…上流側カバー

 １９ｂ…下流側カバー

 ２０…繊維板

 ２１…被覆部材

 ２２…当接部

 ２３…ブレード

 ２４…面タッチローラ

 ２５…カンチレバー
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 【図１】
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