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　Particleboards were manufactured under various conditions in which maleic acid-glycerol

mixture contents varied from 0％（control）to 10％ and hot-press temperatures varied from

210℃ to 250℃,and the effects of the mixture contents and the hot-press temperatures upon

the dimensional stability of the particleboards were examined．

　As a result,it was found that the higher the temperature was and the greater the MG mix-

ture level was，the better the dimensional stability of the particleboards．

　It is also expected that hot-pressing at higher temperatures can reduce costs in producing

MG-treated particleboards．

　マレイン酸・グリセリン混合物（MG）添加物を0％から10％まで，ホットプレス温度を210℃

から250℃まで変えてパーティクルボードを製造し，その耐水性について検討した。

　パーティクルボードの寸法安定性はプレス温度の上昇及びMGの添加率の増加とともに，それ

ぞれ単独でも，あるいは相加的にも向上した。

　これらの結果から，高温でホットプレスすることにより高耐水性パーティクルボード製造時の

薬品コストを低減させることが可能と考えられる。

1．緒　言
パーティクルボードの耐水性を改善する目的で木材

〔林産試場報　第6巻　第2号〕

削片にマレイン酸とグリセリン混合物（以下MGと略
す)水溶液を噴霧し，常法にしたがって接着剤を添加
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し，成形した後，やや高温で熱圧することにより，耐

水性に優れたパーティクルボードを製造できることは

すでに報告した1-3）。

　また一方で，ホットプレス温度を高温にすることに

より，MG処理パーティクルボードはもちろんのこと

無処理ボードでも吸水時の厚さ膨脹率が低下すること

は十分予測可能である4）。

　一般に化学処理木材は製造コスト中に占める薬剤コ

ストの割合が大きい。MG処理パーティクルボードは

比較的安価な薬剤を用いているといえども例外ではな

く，この薬剤コストを下げることがこの処理を実用化

する上での課題となってくる。この意味から，高温で

プレスした場合，どの程度薬剤コストを下げられるか

を検討することは重要と考えられる。

　本研究ではMG添加率およびホットプレス温度を因

子としてパーティクルボードの製造試験を行い，耐水

性に及ぼす影響について検討を加えたので報告する。

　なお，本報告は木材学会誌第37巻5号p.456－461

（1991）の要旨である。

　2．実　験

　2.1　供試材料

　以下の一連の試験にはカラマツ（Larix leptolepis

G.）間伐材から調整した長さ40mm，厚さ0.5mm，幅ラ

ンダムのウエファーないしストランド状のフレークを

用いた。これらのフレークは送風乾燥器を用いて80℃

で乾燥した。供試フレークの平均含水率は4.2％であっ

た。

　2.2　処理溶液

　無水マレイン酸およびグリセリンは工業用を用い

た。これらの試薬はすでに報告されている方法にした

がって予備縮合させた後，水で希釈して60％（w/w）

濃度のMG水溶液とした1-3）。接着剤にはライヒホー

ルド社製粉末フェノール樹脂BD－019を用いた。

　2.3　パーティクルボード製造

　MG処理の水準数は0（コントロール），3，5，

7および10％の5水準とした。また，ホットプレス温

度は210，220，230，240および250℃の5水準とした。

〔J．Hokkaido For．Prod．Res．Inst．Vol.6，No.2，1992〕

第 1図　24時間浸水後のパーティクルボードの厚さ
　　　　膨脹率
Fig．1．Thickness swelling of particleboards after
　　　　24hours of water immersion

　フェノール樹脂添加率は6％,熱圧時間は15分とした。
　ボード比重は0.7を目標値とした。他のボード製造条
件はすでに報告している一連の試験と同一にした1-3） 。
　2.4　浸水試験

　浸水試験はJIS A 5908 － 1983に準拠して行ったが，
測定時間については 6，24，48，72および96時間とし
た。

　3．結果と考察
　各プレス温度およびMG添加率を因子として製造し

たパーティクルボードの24時間浸水後の厚さ膨脹率に
ついて第1図に示した。コントロールを含むすべての
MG添加率でプレス温度の上昇とともに厚さ膨脹率は
改善されている。無処理ボードでもプレス温度を250

℃まで上げた場合には厚さ膨脹率は温度の上昇ととも
に改善され，250℃では210℃でプレスした場合に比較
して，ほぼ半減した。この傾向はすでに一般的なパー
ティクルボードについて報告されている結果と一致す

る4）。
　プレス温度の上昇とともに厚さ膨脹率が低下する傾
向はMG処理パーティクルボードでも認められ，3％
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添加率で13.4％から6.5％に，5％添加率で10.8％か 

ら4.6％に，7％添加率では8.5％から3.2％まで低下 

した。また吸水率および厚さ膨脹の速度もMG添加率 

の増加およびホットプレス温度の上昇とともに低下し 

た（第1表，第2表）。 

当然のことながら，最高温度と最高MG添加率を組 

合せた場合に最高の寸法安定性が得られ，MG添加率 

10％，250℃でプレスした場合の厚さ膨脹率は24時間 

で3.2％，96時間浸水した場合でも5.1％であった。ま 

た経時的な厚さ膨脹率の値をもとにダンピングガウス 

―ニュートン法で求めた無限大時間浸水時の値も 

5.2％とパーティクルボードとしては非常に優れた値 

となった。この値は木材素材の放射方向または接線方 

向の膨脹率に匹敵するが，パーティクルボードの場合 

は他の2方向の膨脹率が非常に小さいことを考慮する 

と，木材素材の体積膨脹率を大きく下回ることになる。

また，木材素材に匹敵する程の寸法安定性を要求し 

ない場合でも高温でホットプレスするメリットは大き 

い。例えば，厚さ膨脹率10％以下のパーティクルボー 

ドを製造する場合には210℃でプレスする場合には 

10％のMG添加率を要するのに対し，230℃でプレス 

する場合には3％の添加率で足りることが明らかと 

なった。これはわずかのエネルギーコストの上昇によ 

り大幅な薬剤コストの低減が可能であることを意味す 

る。 

この様にプレス温度を上げることはパーティクル
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ボードの耐水性向上に有効と思われる。しかしながら

プレス温度を250℃まで上げることは強度性能の面か

ら好ましくない影響を与える可能性があり，今後この

面について検討する予定である。 
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