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　1．まえがき
　現在，パーティクルボードは主としてユリア樹脂を
接着剤として製造されている。用途としてはほとんど
家具，キャビネットのコア材であるが、建築用として
床板，床下地，野地板などにも用いられている。この

場合には高い耐水性が必要なので接着剤としてはメラ
ミン樹脂が多く用いられている。しかし，パーティク
ルボードの耐水性，耐久性の向上を図るためにはフェ
ノール樹脂を接着剤として用いる方がより良好な結果
が得られる。フェノール樹脂を接着剤として用いる場
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合には，ユリア，メラミン樹脂と比較して高いプレス

温度と長い硬化時間が必要である。パーティクルボー

ドを製板する際に180℃以上の高温で長時間の加熱圧

締をおこなうとボードは熱変成をうけ材質，とくに

概械的性質が低下する。そこで，プレス時間はボード

にパンクが生じない程度にとどめ，ボード製板後の熱

処理でレジンの硬化促進を図ることは有効である。ま

た，ボード製板時の内部応力を除去し，寸度安定性の

向上を図るためには温度180℃以上の熱処理が顕著な

効果を示す1）。

　また，パーティクルボード製造条件のうちでレジン

塗布前の小片含水率はレジン塗布後のマット含水率を

決定し，熱圧時のマットの圧縮性2），熱伝導率，レジ

ンの浸透性等に影響をおよぼす。そして製板時のボー

ド含水率が変り，そのため熱処理中のボード内部温度

変化に影響をおよぼす。

　この試験においては小片含水率を変えてパーティク

ルボードを製板し，その後熱処理をおこなって，小片

含水率がボード材質におよぼす影響および熱処理時間

によって材質がどう変化するかを検討した。

　なお，この報告の一部は第21回日本木材学会大会で

発表した。

　2．試験方法

　供試ボードはカバ材によるフレーク小片（0.2mm×

20mm）単屑で寸法は15mm×31cm×34cm，水溶性フ

ェノールレジン添加率8％，プレス温度180℃とし

た。

　2．1  小片含水率とプレス時間

　熱処理時間の検討をおこなうボードのプレス時間を

定めるために次の実験をおこなった。

　小片含水率絶乾および10％，ボード比重0.6および

0.8で小片含水率絶乾の場合5～8分，10％で6～9

分のプレス時間でボードを製板し，それぞれ熱圧時間

30分のコントロールボードと材質の比較をおこなっ

た。なお，予備実験によると小片含水率絶乾で5分以

下，10％で6分以下では成型不充分であった。また，

小片含水率絶乾で5および8分，10％で6および9分

のプレス時間でボードを製板した後180℃で2時間の

熱処理をおこなって前記のボードと比較した。

　2．2　熱処理時間の影響

　熱処理時間の影響を検討するために小片含水率絶乾

および10％，比重0.5～0.8のボードを製板し，その後

熱風循環乾燥器中で温度180℃，時間30分，60分およ

び120分の熱処理をおこなった。供試ボードのプレス

時間は前記の結果より求めた。また，比較のためにプ

レス時間30分のコントロールボードを比重0.5～0.8で

製造した。

　なお，強度試験および吸水試験に先だってボードを

5×31cmに木取り20℃，65％R．H．中で一週間調湿

をおこなった。曲げ試験片は試験時に両面1mmずつ

研削をおこなった。吸水試片は曲げ試験を終えたもの

より5×5cmに木取った。吸水試験は温度20℃の水

中に24時間浸漬したのち40℃，24時間乾燥し，さら

に105℃で24時間乾燥をおこなった。

　3．試験結果と考察

　3．1　小片含水率とプレス時間

　はくり抵抗，曲げ強さは第1，2図に示すとおりで

ある。はくり強さでは小片含水率絶乾で5～8分，10

％で6～9分のプレス時間ではボード比重0.6および

0.8ともにプレス時間の影響は明瞭ではない。強度

値はプレス時間30分のボードよりも劣っている。ボー

ド製板後180℃，2時間の熱処理をおこなったもので

は小片含水率絶乾，プレス時間5分ではボード比重

0.6も0.8もはくり抵抗はやや低めである。小片含水率

　　　　　　熱　圧　時　間
第1図　熱圧時間とはくり抵抗
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　　　　　熱　圧　時　間
　第2図　熱圧時間と曲げ強さ

10％ではほとんどプレス時間の影響がなく，その値も

プレス時間30分のボードに匹敵する。

　曲げ強さについてもはくり抵抗とほぼ同様の傾向

で，プレス時間による差はみられない。ボード比重が

0.8のものでは小片含水率10％のほうが絶乾のボード

に較べて曲げ強さが大きくなっている。ボード比重

0.6でもこの傾向は認められる。これは熱圧時のマッ

ト含水率の差異によって圧縮性が異なり，単屑構成の

ボードでも小片含水率10％のボードは絶乾のものに較

べて表層付近の比重が高くなるからである3）。

　吸水厚さ膨脹率は第3図のとおりである。

　吸水厚さ膨脹率では小片含水率による差は明らかで

ある。特に比重の高いボードの場合はその差が著るし

く，小片含水率10％の方が膨脹率は小さい。プレス時

間の影響は小片含水率が絶乾で，ボード比重0.8のも

のを除いて明瞭な差はみられない。また，プレス時間

30分のボードと比較すると，小片含水率絶乾のものは

かなり値が大きく差が認められるが，10％のものでは

それほどの差がみられない。熱処理をおこなったボー

ドはいずれもプレス時間による差はほとんど認められ

ない。また，プレス時間30分のボードに比較して膨脹

率は小さくなっている。

　なお，プレス時間とボード製板直後の含水率は第4

図のとおりである。

　　　　　　　　　熱　圧　時　間
　第4図　熱圧時間とボード製板時の含水率

　以上の結果により熱処理時間の影響を検討するボー

ドのプレス時間を小片含水率が絶乾で6分，10％で7

分とした。

　3．2　熱処理時間の影響

　総合結果を第1表に示す。はくり抵抗，曲げ強さに

およぼす熱処理時間の影響は第5，6図のとおりであ

る。

　はくり抵抗はボード比重の低いものは小片含水率に

よる差は少なく，処理時間による強度増大の傾向も似

　　　　　　熱　圧　時　間
第3図　熱圧時間と吸水厚さ膨脹率

　熱 処 理 時 間
　第5図　熱処理時間とはくり抵抗
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　　　　　第1表　熱処理時間とボード材質の総合表

ている。しかし，ボード比重が高くなると小片含水率

絶乾のボードでは処理時間30分でほぼ一定値に達する

のに対して，小片含水率10％では処理時間60分以上で

だいたい一定の値となる。

　曲げ強さは，この試験の範囲においては処理時間に

よる影響は認められない。また，プレス時間30分の無

処理ボードと比較しても大きな差は認められない。一

般に，パーティクルボードを高温で長時間熱処理をお

こなうと曲げ強さは低下するといわれる。また，熱処

理後，高湿度中でボードを調湿すると曲げヤング係数

は熱処理時間が2時間程度では処理時間による影響が

なくなるといわれている4）。この試験では，熱処理後

20℃，65％R．H．中で一週間調湿をおこない，曲げ

試験時にボードの両面を各1mmずつ研削をおこなっ

たので熱処理によるボード表層劣化の影響がとり除か

れたものと思われる。

　吸水厚さ膨脹率は第7図に示すとおりである。

　厚さ膨脹率におよぼす熱処理時間の影響について
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　　　　　　熱 処 理 時 間
  第6図　熱処理時間と曲げ強さ

第8図　吸水乾燥繰返しサイクルと乾燥後のスプ
　　　 リングバック

　　　　　　　熱 処 理 時 間
　第7図  熱処理時間と吸水厚さ膨脹率

は，小片含水率が絶乾で比重の高い0.7および0.8のボ

ードを除いて処理時間60分以上でほぼ一定の値とな

り，それ以上熱処理時間を延長しても厚さ膨脹率はあ

まり改善されない。プレス時間30分のコントロールボ

ードと比較すると，熱処理時間60分で小片含水率絶乾

のボードではその厚さ膨脹率はほとんど同じぐらいで

ある。また，小片含水率10％ではコントロールボード

より厚さ膨脹率は小さくなっている。熱処理中のボー

ド中央層の温度変化はボード比重が大きくなると小片

含水率が高い方が温度上昇が遅れる傾向が認められ

た。これは熱処理時のボード含水率の差異によるため

と思われる。しかし，各比重のボードとも30分，60分

および120分の熱処理後においても依然として小片含

水率10％のほうが厚さ膨脹率は小さい。スプリングバ

ックについても同様な傾向が認められた。

　ボード比重0.7のものについて吸水，乾燥繰返し試

験をおこない，水分に対する安定性を比較すると第8

図のようになる。これによると小片含水率は高いほう

が，また，熱処理時間は長くなるほど水に対する安定

性が良好となる。それから小片含水率絶乾では熱処理

時間が60分以上，10％では30分以上でコントロールボ

ードより水分に対する安定性は良好となる。

　4．まとめ

　あらかじめ含水率を絶乾と10％に調湿しておいたカ

バ・フレーク小片を用いフェノール樹脂を接着剤とし

てパーティクルボードを製板し，その後，温度180℃

で熱処理をおこない，小片含水率および熱処理時間が

ボード材質におよぼす影響を検討した結果は次のとお

りである。

　1）小片含水率絶乾で5～8分，10％で6分～9分

のプレス時間の範囲では，プレス時間はボードの強度

性質にほとんど影響を与えない。しかし，プレス時間

30分のボードより劣っている。

　2）吸水厚さ膨脹率についてもプレス時間の影響は
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認められない。しかし，小片含水率は10％の方が絶乾

のものより厚さ膨脹率は小さい。特に高比重のボー ド

にこの傾向は著しい。

3 ） 以上の結果により，熱処理時間の影響を検討す

るボー ドのプレス時間を小片含水率絶乾で6 分，10％

で7 分とした。

4 ） 熱処理時間の影響については，はくり抵抗でほ

小片含水率絶乾のものが10％のものより処理時間が短

かくても強度は向上する。曲げ強さには，この試験の

範囲においては熱処理の影響がはとんど認められなか

った。

う） 吸水厚さ膨脹率ほ，熱処理時間60分以上ではぼ

一定の値となる。なお，小片含水率10％のほ うが絶乾

のものより膨張率ほ小さい。

6 ） ボー ド比重0．7 のものについて，吸水・乾燥繰

返し試験をおこなうと，小片含水率と熱処理時間の効

果は明らかで，小片含水率は高いほ うが，また処理時

間は長 くなるほど水分に対する安定性が良好となる。
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