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　パーティクルボードの強度性質には原料小片の強度と，小片間の結合力が関係する。原料樹種

（比重）が変れば，小片間の接着面積が異なり，当然ボード材質に差があらわれる。Klauditz 1）

は樹種別の単層ボードについて，高比重原料が低比重原料よりボードの曲げ強さが小さいことを

報告している。Liiri 2）は同一樹種の3層ボードについて，原料比重が高くなると，曲げ強さ，は

く離抵抗は低下，吸湿厚さ膨脹は増大すると述べている。

　しかしボード材質を考える場合，平板プレス法のパーティクルボードに一般に現れる厚さ方向

の比重分布を無視することは出来ない 3）4）。例えばはく離抵抗はボード平均比重よりも，ボード

心層部比重と密接な関係がある。このためはく離抵抗にはボード平均の接着面積よりも，特にボ

ード心層部附近の小片接着面積を考慮する必要がある。

　原料樹種のはく離抵抗におよぼす影響については，今迄に報告例が少なく，特に心層部分の原

料小片の接着面積を取扱ったものはない。

　この試験では，主要道産樹種のカバ，ミズナラ，ヤチダモおよびシナノキ小片の単層ボードに

ついて，原料樹種とはく離抵抗の関係を小片圧縮性の面から考察した。

1．試験方法

　供試ボードはカバ，ミズナラ，ヤチダモおよびシナ

ノキ小片から製造した実験室製単層ボードで，その製

造条件は次のとおりである。

　ボードサイズ： 15mm×320mm×340mm，比重：

0.5，0.6，0.7，0.8，小片形状： 0.2mm×20mm，尿

素レジン添加率：13，11，9，7 ％（ レジン塗布後の

小片含水率13％ ），成型：実験室用の二段振動節式の
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成型機を使用，水分噴霧：小片マットの両面に成型重

量の各 1％の水を噴霧，熱圧条件：温度 160℃，時間

10分，圧力 7.5～42kg/cm2（熱盤閉鎖時間はボード比

重 0.7までは 35秒，0.8は 40～75秒 )ボードは同一条

件で 4 枚あて製造した。表面は未研削で，各 1枚より

はく離試片 ( 50mm×l00mm ) 12ヶ，層比重試片 ( 50

mm×300mm )1ヶを採取した。

　原料小片の圧縮性は，ボード心層部 ( 中央部 4 mm

厚さ ) および表層部 ( 2 mm 厚 ) 各々について、原料

木材の比重と，製板後の木材の見掛け比重の比を圧縮

比 r として示した。

　但しdB：ボード心層部あるいは表層部の絶乾比重,

dw：原料木材の絶乾比重，α：レジン添加率

　即ち圧縮比は原料のときの容積と製品の容積の比で

あり，この値で原料小片のつまり具合，接触密度の大

さを表わした。但しボード中のレジンの容積は無視し

てある。

　はく離抵抗は同一製造条件のボードを製板直後と，

20℃，R .H . 85％の恒温恒湿室に 3ヶ月放置後の 2回

に分け測定した。

2．試験結果と考察

　2. 1.  小片の圧縮性

　2. 1. 1　圧締圧力

　原料小片の圧縮変形の難易さを示すものに，マット

の熱圧成型時の最大圧力がある。第1図 は最大圧力と

ボード比重，第2図 は最大圧力と原料小片の平均圧縮

比の関係を示したものである。但し熱盤閉鎖時間は35

秒である。これによるとマット熱圧時の最大圧力はボ

ード比重，原料小片の圧縮比が増すにつれて，略直

線的に増大する。原料樹種（比重）間の差は，プレス

のゲージ圧力の読み精度が悪いため余り明瞭ではない

が，同一の小片圧縮比で比較すると，カバ（絶乾比重

0.72），ミズナラ（0.65）の硬質材はシナノキ（0.47

），ヤチダモ（0.48）の軟質材に較べて，大きい圧締

力を必要としている。

　2. 1. 2　厚さ方向の比重傾斜

　木材の横圧縮変形には，温度，水分が関係する。パ

ーティクルボードでは，特に熱盤に接する表層と心

層の温度差から一般に厚さ方向に比重傾斜が形成され

る5）。この比重傾斜には当然原料小片の強度が関係す

る。第3図 は樹種別ボードの厚さ方向の比重傾斜をボ

ード心層部と表層部の比重の比で示したものである。

　これによれば樹種別の差は比較的顕著であり，カ

バ，ミズナラの硬質材はシナノキ，ヤチダモの軟質材

に較べて，比重傾斜は小さい。即ち硬質材小片では表

層部小片のつぶれが比較的小さく，表層部と心層部の

比重の差が少ないボードになる。なお 第3図で比重傾

斜がボード比重に対しmax．カーブを画いたが，これ

はボード比重が比較的小さいと，心層部小片の変形抵

抗が少なく，このため表層部小片が余り圧縮されず，

又ボード比重が 0.8 以上になると熱盤の閉鎖時間が長

くなり，心層部小片の圧縮性が増大するためである。

　2. 1. 3　製板厚さ

パーティクルボードは熱圧時に厚さ規制用のストッ

パーを用いるから，原料木材の圧縮性は合板，繊維板

　第1図　ボード比重と最大庄締圧力の関係　  第2図　平均小片圧縮比と最大圧締圧力の関係　　第3図　厚さ方向の比重傾斜
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等と異なって，ボードの厚みべりには直接関係しな

いが，熱圧中の乾燥収縮，小片結合力が樹種により

異なるため，ボード厚さに変動が生じる。

　供試ボードの製板厚さにおよぼす原料樹種，レジ

ン添加率，ボード比重の三因子について二元配置法

で分散分析した結果は，原料樹種，レジン添加率の

影響が明らかなのに対し,ボード比重の影響は顕著で

なく，カバで、ボード比重 0.8 にのみ認められた。

　第1表 は原料樹種,レジン添加率別のボード製板厚

さを示す。原料樹種で見ると,硬質材は軟質材よりも

薄いボードになる｡即カバ＜ミズナラ＜ヤチダモ＜シ

ナノキの順である｡これは硬質材が軟質材に較べてボ

ード1枚当りの小片実績が小さいこと, 収縮率が大き

いこと,又小片の単位面積当りのレジン塗付量が多く

小片固定の能力に勝ることなどが挙げられる｡レジン

添加率の影響も明らかで,添加率が大きい程小片固定

が勝れ，ボード厚さが減少している。

　2. 2　はく離抵抗

　レジン添加を小片重量当りで行う場合，小片形状,

原料樹種の比重が,小片の単位面積当りのレジン塗布

量に影響する｡ ( 第2表 ) このためはく離抵抗におよ

ぼす原料樹種の影響を見るためには,単位面積当りの

レジン塗布量一定のもとで比較しなければならない｡

この試験では各樹種に共通なレジン量として6g/m2を

選び,この塗布量のもとで各樹種ボードのはく離抵抗

を比較した。( 塗布量 6g/m 2 に相当する各ボードの

はく離抵抗はレジン塗布量－はく離抵抗のぐらふより

算出した。）

　第4図 は各ボードの心層比重とはく離抵抗の関係を

示したものである。

第4図　ボード心層比重とはく離抵抗の関係

　これによると、一定の心層比重で

は，シナノキを除いて、原料樹種が

軽量な程、はく離抵抗が大きく，原

料小片の接触面積の影響がうかがわ

れる。第5図 はこの関係を明らかに

するため，比重の代りに心層小片の

圧縮比を横軸にとって示したもので

ある。図から明らかのように、心層

第5図  ボード心層小片圧縮比とはく離抵抗の関係
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小片の圧縮比とボードのはく離抵抗の間には直線関係

がある。しかもシナノキ以外は樹種間の差はなく，同

一の直線上にプロットされる。同一の小片圧縮比に於

いて，シナノキ小片の結合力が他樹種に較べて極端に

小さいのは，従来から云われているように，シナノキ

の含有成分が接着を阻害しているためであろう。尚図

中破線で示したのは，シナノキ小片を90℃の熱水中に

10分間浸漬処理した場合で，吉田ら6）のシナノキ単板

の熱水処理の結果と同様に，無処理に較べて接着力は

向上している。しかし他樹種に較べると未だ完全な接

着を示していないようである。

　次に問題となるのは原料小片のスプリングバックで

ある。即ち，硬質材小片は軟質材に較べ変形抵抗が大

きいにもかかわらず（第2図）硬質材小片の 表面積当

りのレジン量を，硬質材と同一にとって，小片が充分

固定出来るか否かの問題である。第3表 は試験片を

20℃，R. H. 85％ に3ヶ月放置した後に求めたはく離

抵抗を，製板時のそれと対比して示したものである。

分散分析の結果は両者に有意差は認められなかった。

従って心層小片の圧縮比と吸湿時のはく離抵抗の関係

は，上述の製板時のはく離強さの場合と 同一であり,

原料小片のスプリングバックの影響はみられなかっ

た。これは原料小片の厚さが薄いこと，又表層に較べ

て心層小片の厚さ回復が少ないことに起因していると

思われる。この結果，接着不良を生じない限り，ボー

ドのはく離抵抗に関係するのは小片の圧縮比，つまり

小片間の密着性で。従って同一のはく離抵抗を得るた

めには，硬質材小片ボードは軟質材小片ボードより，

ボード比重を大きくする必要がある。この場合レジン

添加量は単位面積当り同一にとれるから，硬質材小片

では小片の重量当りのレジン添加率は小さくなる。

　3．あとがき

　主要道産樹種のカバ，ミズナラ，ヤチモおよびシナ

ノキ小片を原料とした単層ボードについて，原料樹

種，小片の圧縮性とはく離抵抗の関係を考察し，大略

次の結果を得た。

（1）ボード厚さ方向の比重分布には，原料小片の塑

性変形の難易さが関係する。軟質材を用いると，表層

小片・が心層小片に較べて多く圧縮され,ボード表層は

緻密，心層は低比重になるに対して，硬質材では表

層，心層比重の差が少ない。

（2）ボードのはく離抵抗は,接着状態不良のシナノキ

以外は，心層部の小片圧縮比と密接な関係があり,樹

種に関係なく小片圧縮比とともに直線的に増加する。

ただし小片の単位面積当りのレジン塗布量は一定。

（3）吸湿状態でのはく離試験結果は製板直後の場合

と同一であり，小片のスプリングバック( 小片結合力

の低下 ) に対する原料樹種の影響はみられなかった。
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