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　1．まえがき

　平板プレスパーティクルボードの主要な欠点は，吸

湿，吸水時の大きい厚さ膨脹である。パーティクルボ

ードの厚さ膨脹を阻止した場合に生ずる内部応力，す

なわち膨潤圧には純粋な木材質の膨脹と圧縮小片の変

形回復が関係する。

　木材の膨潤圧についてはこれまで種々研究され1～7）

木材組織，構造との関係が求められているが，木材小

片と接着剤の集合体であるパーティクルボードについ

ては報告例が少ない。8)

　この実験ではパーティクルボードの膨潤圧におよぼ

す①フェノールパーティクルボードの熱処理，②接着

性能（レジン添加率），③レジンの種類について検討

し，ボードの吸水厚さ膨脹を膨潤圧の面から考察し

た。

　2． 実験方法

　2．1  供試材料

　　　　　　　　　　　　　　　　　　9）

　熱処理パーティクルボード試料は概報の曲げ供試片

より採取した。

　接着性能の影響は下記の実験室製単層ボードについ

ておこなった。サイズ：15mm（研削後13mm）×32

cm×34cm　容積重：0.7，小片：カバ切削片（0.2mm

×20mm），レジンの種類ならびに添加率：メラミン

・ユリア共縮合樹脂，8，10，13％，熱圧条件：温度

160℃，圧力40kg／cm2，時間10分，

　また，レジンの種類の影響については，ユリヤレジ
ン（添加率10％），ユリヤ・メラミン共縮合レジン（

10％），フェノールレジン（8％）を用いた容積重

0.4～0.8の実験室製単層ボードについておこなった。

ただし熱圧条件は第1表のとおりである。

　2．2　膨潤圧の測定

　パーティクルボードの膨潤圧の測定には第1図に示

す一軸圧縮試験器（容量100kg，円井製作所製）を使

用した。大きさ10mm（巾）×50mm（長）×13mm（

厚さ）のパーティクルボード試片を下部完盤に固定し

た水槽底面と上部圧縮盤の問にはさみ，水槽に注水

後，試片が最初の厚さを保つように，ダイアルゲージ

でチェックしながら下部定盤を手動ハンドルで上昇さ

せた。1定時間後（5，10，15，20，30，45，60，

90，120，180，240，300，360，420，480min）に上

部の検力計で試片の膨潤阻止圧力即ち膨潤圧を測定し

た。検力計の容器は変換可能で，試片の種類に応じて

50kgあるいは100kgを用いた。

　2．3　供試ボードの材質試験

　膨潤圧との関係を求めるため，適宜，供試ボードの

はく離抵抗，吸水厚さ膨脹，圧縮ヤング係数（常態，
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水浸漬1週間後）などの試験をおこなった。

　3． 結果と考察
　3．1  膨潤正におよぼす熱処理の影響
　　　9）

　前報でフェノールパーティクルボードの熱処理が，
吸水厚さ膨脹，スプリングバックの軽減に効果が認め
られたので（第2表）この種のボードの膨潤圧につい
て試験をおこなった。
　第2図は浸漬時間と吸水率，膨潤圧の関係を示す。
なお，吸水率は鋼板とスクリュー・クランプで上下面

を被覆，厚さを固

定したコピー試片

で求めた。

　これによると膨

潤圧は浸漬後1時

間位の間に吸水率

の増加と呼応して

急激に増大する

が，それ以後は減

少し，2～3時間

後に大体平衡状態

に達している。な

お，吸水率はこの

範囲でもまだ漸増

傾向にある．

　一般に高温熱処
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理ボードの吸水速度は遅く，このため膨潤圧の増加も

他に較べて緩慢であり，最大膨潤圧も低い傾向があ

る。処理温度の影響はボード成板時の熱圧時間が関係

し，熱圧時間30分の場合は余り明瞭でないが，熱圧時

間10分の場合は，熱処理温度が高いほど最大膨潤圧は

減少している。

　第3，4図は吸水厚さ膨脹率およびスプリングバッ

クと最大膨潤圧の関係をプロットしたものである。こ

れによると，熱圧時間の影響はあるが，厚さ膨脹率お

よびスプリングバックが小さいボードは大体最大膨潤

圧も小さい傾向が認められる。

　3．2　接着性能の影響

　レジン接着性能は直接ボード材質に関係し，接着性

　　　　　　　　　　　　　　　　　　10）

能の劣るボードは一般に厚さ膨脹が大きい。つぎに厚

さ膨脹の大小と膨潤圧の関係を求めるため，レジン添

加率で接着性能を変えたボードの膨潤圧を測定した。

　第5図はパーティクルボードのはく離抵抗と吸水厚

さ膨脹率ならびに最大膨潤圧の関係を示す。これによ

ると小片結合力が増大するにしたがって，厚さ膨脹は

減少し，最大膨潤圧は増加する。厚さ膨脹と最大膨潤

圧の関係は第3図と逆になるが，これは小片結合力の

小さいボードは加圧状態で，小片間のズレが生じやす

く、このため内部応力の発生が小さいと考えられる。

　第6図はこの関係を示すもので，はく離抵抗の低下

で，圧縮ヤング係数が減少する。とくに吸水試片では

ヤング係数の減少が顕著である。

　3．3　レジン種類の影響
　パーティクルボードの耐水性は使用するレジンの種
類が関係し，水に浸漬した場合のボードの挙動はそれ
  　　　11）

ぞれ異なる。つぎに最大膨潤圧におよぼすレジンの種
類について検討した。
　第7図は各種レジンボードの比重と吸水厚さ膨脹率
（20℃，3週間）ならびに圧縮ヤング係数の関係を
示す。各ボードとも比重の増加で厚さ膨脹率が増大す
るが，レジンの種類によって増加の程度が異なり，ユ
リヤレジンボード＞ユリヤ・メラミン共縮合レジンボ
ード＞フェノールレジンボードの順になっている。一
方常態圧縮ヤング係数はレジンの種類に関係なく，お
およそボード比重と直線関係にある。
　第3図はボード比重と最大膨潤圧はレジンの種類に
かかわらず，ボード比重と直線関係にある。これは
　　　　　　　　　3）

D．Narayanamurti らがソリッド木材について求めた
結果と同様である。又圧縮ヤング係数がレジン種類と
無関係に，ボード比重と直線関係にあることから，最
大膨潤圧と圧縮ヤング係数の間には，すでに知られて
いるように，密接な関係があることが認められる。
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第7 図，第 8 図から吸水厚さ膨脹率と最大膨潤圧の

関係をみると，厚さ膨脹率が大きい程，最大膨潤圧ほ

大きくなる。しかし使用するレジンの種類でこの割合

が異な り，フェノールボー ドは比較的小さい厚さ膨脹

でも，大きな膨潤圧を示している。これほユリヤボー

ド，ユリヤ・ メラミンボー ドの吸水厚さ膨脹には，膨

潤圧には無関係と思われる長時間浸漬にもとずく，レ

ジン破壊による小片間のは く離（内部空隙）が生ずる

ためであ る。

以上の結果からみて，パーティクルボー ドの最大膨

潤圧ほ吸水厚さ膨脹などの吸水時のボー ド挙動と一定

の関係がなく，したがって，最大膨潤圧ほ一般にボー

ドの寸慶安定性の尺度にな らないと考えられる。

4 ． まとめ

実験室製のカバ切削片単層／く－テイクルポードにつ

いて，最大膨潤圧におよぼすパーティクルボードの熱

処理，接着性能，レジソの種類の影響を考察し，おお

よそつぎの結果を得た。

1 ） 熱処理フェノールボー ドの最大膨潤圧ほ，無処

理ボードにくらべて低 く，また処理温度の影響はボー

ド成板時の熱圧時間にもよるが，熱処理温度が高いほ

ど，最大膨潤圧は減少する傾向がある。

2 ） 接着性能の低い（レジン添加率の小さい）ボー

ドは吸水厚さ膨脹が大きく，最大膨潤圧ほ小さい。

3 ） ユ リヤ，ユリヤ・ メラミソ共縮合およびフェノ

ールレジンボード問には，吸水厚さ膨脹に顛著な差が

あるにかかわらず，最大膨潤圧には明らかな憤向はみ

られない。

4 ） パーティクルボー ドの最大膨潤圧は，吸水厚さ

膨脹などの吸水時のボー ド挙動 と一定の関係がないた

め，一般に寸度安定性の尺度にはならないと考えられ

る。
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