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　オーバーレイ加工はパーティクルボードの二次加工法として最も一般的なものである。オーバ

ーレイパーティクルボードの品質に影響を与えるものには，製造法により異る台板ボードの品質,
オーバーレイ材料，接着剤等であり，この組合せが適正を欠いた場合はオーバーレイボードの寸

度変化，二次接着力1），台板ボードの小片結合力に問題が生じてくる。この試験は，これらの問

題を解決するための資料を得る目的で行った。

  1．まえがき

　パーティクルボードを温度，湿度の変化の

ある環境に放置すると吸湿，乾燥に伴う膨脹,

収縮をくりかえし，ボード中の接着剤が老

化したり，スプリングバック等によりボード

材質が低下する2）。ところで，パーティクル

ボードは多くの場合，複合材料のコア材とし

て使用され，素材のまま用いられることが少ない。オ

ーバーレイパーティクルボードについて考えてみる

と，その表面材料もまた置かれた環境によって，吸脱

湿に伴う膨脹，収縮をくりかえす。この場合，台板パ

ーティクルボードと表面材料との間に伸縮性能に差が

あると両者に内部応力が生じ，ボードと表面材料との

接着力および接着層附近のボード小片結合力の低下を

おこすことが考えられる。

　この試験は市販の数種のパーティクルボードを台板

として，その表面にカバ単板とメラミン化粧板をオー

バーレイして，乾湿繰返し試験によるオーバーレイパ

ーティクルボードの寸度変化および台板ボードと表面

材料の接着力の低下について検討したものである。

   2．供試材料および積層条件

　パーティクルボードは市販の 5種で，その性状は第

1表に示すとおりである。

表面材料はカバロータリー単板（ 1mm厚）とメラミ

ン化粧板（1.6mm 厚）の 2 種類，接着剤はユリア樹

脂接着剤とゴム系接着剤を用いた。ユリア樹脂接着剤

の配合割合は，ユリア100部，グルーベ－ス15部，大

麦粉10部，20部，硬化剤（塩化アンモン）1部であ

る。

　パ－ティクルボードに表面材料を積層した条件は次

のとおりである。

　ユリア樹脂接着剤はゴムローラーで表面材料に，ま

た，ゴム系接着剤はヘラでボードと表面材料に均等に

塗布をおこなった。各条件別に 30×31cmのオーバー

レイボードを2 枚づつ作製した。試験片はそりの影響

をさけるために表面材料をボードの両面に積層した。

　3．試験方法

　製造したオーバーレイボード 2枚のおのおのより乾

湿繰返し試験片を5個作製した。一条件 10個の試験片

中 8個を試験に供した。試験片の寸法，形状および厚
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さの測定箇所は次のとおりである。

　単板の織維方向，化粧板の製造方向およびボードの

製造方向を試験片の長手方向に一致させた。但し，押

し出し Fボードはボード製造方向と試験片の長手方向

は直交している。

　試験片調製後，温度 20℃，湿度 65％ R．H．で一

週間調湿をおこなってから乾湿繰返し試験を開始し

た。

　乾湿繰返し条件は

　イ　温度 20℃，湿度 85％ R．H．中に一週間

　ロ　温度 40℃ 熱風循環恒温器中に一週間

　イとロを合せて1サイクルとする。

　乾湿繰返し試験片は各条件 8 個である。0，3，6

9 サイクル終了後 2個づつとり出して，これよりパー

ティクルボードの J I S のはくり試験片に準じた 5×

10 cm のはくり型接着力試験片を6個作製して，ボー

ドと表面材料の接着強度を求めた。また，9 サイクル

までの試験片 2個について，厚さと重量を一週間毎に

測定し，含水率と厚さの変化を求めた。

　比較のためにパーティクルボード素材を 5×31 cm

に調製し，上記の試験と同じ条件で乾湿繰返しをおこ

ない含水率と厚さの変化および表面から 1 mm深さの

小片結合カ（オーバーレイボードの破壊深さに相当）

を求めた。

　また，あらかじめパーティクルボード素材と表面材

料について個々に温度20℃，湿度85％ R．H. 中に一

週間放置したときと温度 40℃ 熱風循環恒温器中に一

週間放置した場合の含水率とその間の平均膨脹，収縮

率を求めておいた。

　4．試験結果と考察

　4．1  パーティクルボード素材と表面材料の伸縮性

　　　　能

　オーバーレイパーティクルボードの乾湿繰返し試験

をおこなうにあたってあらかじめ測定しておいたパー

ティクルボード素材と表面材料の膨脹，収縮率と含水

率は第2表に示すとおりである。パーティクルボード

素材では A～Dボードは製造方向（長さ）とそれと直

角方向（幅）の膨脹率も収縮率もともに同じくらいで

方向性がない。単層 Eボードは長さ方向より幅方向の

膨脹，収縮率が大きく方向性がみとめられる。F ボー

ドは他のボードと比較すると長さ方向の膨脹，収縮率

が大きくなっている。これは，製造法（押し出し式）

が他のボードと異なっているためである。厚さの膨

脹，収縮率は A～Eボードはだいたい同じくらいで長

さの膨脹，収縮率の約10倍ぐらいになっている。Fボ
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ードは厚さの膨脹，収縮率が小さい。

　メラミン化粧板の膨脹，収縮率は長さ方向では

A～D ボードよりやや大きく，幅方向は長さ方向

の約 2倍くらいで方向性がある。これは化粧板基

材の紙の方向性によるものである。また，厚さの

膨脹，収縮率もA～Eボードより大きい。

　しかしパーティクルボード素材と表面材料の膨

脹，収縮を比較するときは当然そのときの含水率

の変動も考えなければならない。

　含水率の変動はカバ単板が大きく，メラミン化

粧板が小さい。パーティクルボード素材はその中

間ぐらいである。含水率の変動と平均膨脹，収縮

率からみて膨脹，収縮の絶対量が大きいのは Fボ

ードの長さ方向とカバ単板の幅方向である。また,

E ボードの幅方向もかなり大きい。A～D ボード

の長さと幅の膨脹，収縮量は同じくらいである。

　4．2　オーバーレイパーティクルボードの含水

　　　　率と厚さの変化

　平板プレスパーティクルボードは，小片の配列

からみて，長さ，巾方向より，厚さ方向の変動が

大きく，実際に，この厚さ方向の寸度安定性がボ

ード利用上大きな問題となる。

　オーバーレイボードの含水率と厚さの変化を第

1～3 図に示す。但し厚さの変化量は乾湿繰返し

前の温度20℃，湿度65％ R．H．で一週間調湿後

の試験片の厚さを基準として，その厚さの増減の

対絶値をとった。

　表面材料別ではメラミン化粧板をオーバーレイ

したボードはカバ単板を積層したものより含水率

の変化および厚さの変動が小さい。

　台板ボード別では含水率の変化には差がなく,

そ範囲は 9～2 ％ であるが厚さの変動ではボー

第1図　オーバレイボードの表面材料別含水率変化

　　第2図　オーバーレイボードの表面材料別厚さ変化

　第3図　オーバーレイボードの台板ボード別厚さ変化

　第4図　パーティクルボード素材の厚さ変化

ドの構成，比重などによって差が認められる。即

ち，単層，三層，多層，単層（押し出しボード）

の順に変化が少なくなっている。また，単層 Eボ

ードは乾湿繰返しの期間が長くなると厚さ増加（

スプリングバック）の傾向が認められる。第4図

に示すパーティクルボード素材と比較してみると

，オーバーレイボードの含水率と厚さの変化は小
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さくなっている。パーティクルボード素材の含水率変

化の範囲は 15～2％である。また，パーティクルボー

ド素材では乾湿繰返し期間が長くなると全てのボード

にスプリングバックが生じたが，オーバーレイボード

では単層 Eボードを除きスプリングバックが認められ

なかった。接着剤別では含水率，厚さともにその変化

に差がみられなかった。

　4．3　表面材料と台板ボードの接着力

　はくり型の接着力試験をおこなうと接着層附近の

ボードに破壊が生じるので，表面材料と台板ボードの

接着力は実際にはボード表層附近の小片結合刀を示す

ことになる。

　各ボードの接着剤別，表面材料別の接着力を第 3,

4表に示す。

　台板ボード別の接着剤の影響は 0サイクルの接着力

をみると EとFボードではゴム系接着剤でオーバーレ

イしたものがユリア樹脂接着剤より大きくなってい

る。これはゴム系接着剤は塗布量が多いので，E やF

ボードのように表面粗さがかなり大きいボードでもい

わゆる有効接着面積がかなり大きくなっているからと
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　第6図　各ボードの表面材料別の残留率

思われる。

　乾湿繰返し前の 0サイクルにおける台板ボードと表

面材料の接着力を 100 ％とした場合の 3，6，9 サイ

クルの接着力を各ボードの接着力の残留率とすると,

結果は第5，6図のようになる。

　乾湿繰返しによる台板ボードと表面材料の接着力の

低下については，B ボードは比較的接着剤による差は

少ないが，他のボードでは Fボードを除いてユリア樹

脂接着剤でオーバーレイしたものがゴム系接着剤より

接着力の残留率が小さい。これは可挟性のあるゴム系

接着剤に較べてユリア樹脂接着剤は表面材料を固定す

る力が強く，ボードと表面材料の伸縮差に起因する内

部応力が接着層附近のボード小片結合力を低下させる

ためであろう。

　しかし，同じ条件で乾湿繰返し試験をした表面無処

理のパーティクルボード素材の表面から1mm深さの小

片結合力（第5図コントロール）と比較すると，表面

材料をユリア樹指接剤で積層したものもゴム系接着剤

で積層したボードも接着力の残留率が大きくなってい

る。このことから考えてみると，ボードと表面材料の

伸縮差によって発生する内部応力の影響はあまり大き

くないようである。

　F ボードではユリア樹脂接着剤で積層したものがゴ

ム系接着剤より残留率が大きくなっているが，これは

ユリア樹脂接着剤で積層したものの 0サイクルの接着

力が小さすぎたために接着力の残留率が大きくなった

ものと思われる。

　表面材料の影響をみるとBボードではメラミン化粧

板を積層したボードがカバ単板を積層したものより接

着力の残留率が小さい。C ボードは表面材料別の接着

力の残留率にかなり大きな差があるが，これはメラミ

ン化粧板を積層したボードの 0サイクルの接着力が弱

すぎたのであろう。他のボードでは表面材料による差

は少ない。

　接着剤と表面材料の組合せによりカバ単板をユリア

樹脂接着剤で積層した単層 Eボードは乾湿繰返し試験

開始後 1～2 サイクルで長手方向の接着層附近に割れ

が発生し，サイクルが進むにつれてその割れが大きく

なることが観察された（第7図）。しかし，この割れ
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上の二つはEボードにカバ単板をユリア樹脂接着剤で積層した

もの

下の二つはEボードにカバ単板をゴム系接着剤で積層したもの

は端面に近い部分のみで，ボードと表面材料の接着力

低下には直接関係しなかった。

  5．摘要

  市販のパーティクルボードにカバ単板とメラミン化

粧板をユリア樹脂接着剤とゴム系接着剤を用いてオー

バーレイし，乾湿繰返し試験によるオーバーレイバー

ティクルボードの寸度変化およびボードと表面材料の

接着性について検討を加えた。

　結果は次のとおりである｡

  1）オーバーレイボードの含水率と厚さの変化

　オーバーレイパーティクルボードの寸度変化は実際

に問題になると思われる厚さの変化について測定をお

こなった。

　接着剤による差は少ない。表面材料別ではカバ単板

を積したボードがメラミン化粧板をオーバーレイした

ボードより含水率も厚さもその変化量が大きい。台板

ボード別では含水率変化に差がみとめられないが，厚

さ変化はボードの製造法や単層，多層などの構成によ

り差があらわれる。特に，単層 Eボードは厚さの変化

量が大きくスプリングバックが生じた。同じ条件で乾

湿繰返し試験をおこなったパーティクルボード素材と

比較するとオーバーレイボードは含水率でも厚さでも

その変化量は小さい。

　2）パーティクルボードと表面材料の接着性

  パーティクルボードと表面材料の接着力試験をおこ

なうと接着層附近のボードに破壊が生じるので，実際

にはパーティクルボードの表層附近の小片結合力を示

すことになる。それで同じ条件で乾湿繰返し試験をお

こなったパーティクルボード素材の表面から 1 mm深

さの小片結合力と比較してみると，オーバーレイボー

ドは接着強度の低下率が少なかった。

　接着剤別では単層押し出しボードを除いて他のボー

ドではゴム系接着剤で積層ものがユリア樹脂接着剤よ

り接着力の低下率が少なかった。

  表面材料別ではカバ単板とメラミン化粧板の伸縮性

能にかなり差があったが，この試験では接着力の低下

にあまり大きな差がなかった。

　また，台板ボード別では特にカバ単板をユリア樹脂

接着剤でオーバーレイした単層 Eボードは乾湿繰返し

により長手方向の接着層附近のボードに割れが発生し

たが，端面に近い部分のみでボードとカバ単板の接着

力低下には影響をおよぼさなかった。
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