
912

[木材学会誌 Vo1.37,No.10,p.912-916(1991日 -般論文)]

EMD亙結合パーティクルボ-ドの接着性能に

およぼす熟圧条件の影響*1

斉藤藤市*2,井上勝之*2,鈴木滋彦*2

E拝ectsofPressingConditionsontheParticle-Bond

QualityofEmulsifiablePolymericMDI
BondedParticleboards*1

FujiichiSAITO*2,KatsuyukiINOUE*2andShigehikoSUzuKI*2

Toevaluateparticle-bondqualityofthefacesalldcorelayersofemtllsifiablepolymericd主phenyト

methanediisocyanate(EMDヱ)bondedparticleboards,thisstudywasconductedbyexaminingthe

effectsofpressingconditionsonthephysicalpropertiesof3-mmthickhomogeneousparticleboards.

Boardspressedat180℃hadlesssurfacedensityandgreatercoredensitythanboardspressedat

140C】C,andthistrendbecanlegreaterwithincreasingmoisturecontent(MC).Boardspressedat

140oCand120/.MChadthegreatestbendingproperties,butafteronecycleofvacuum-pressure-

soaking-drying(VPSD)treatment,almostnosignificantdifferencesamongboardswereobtained.

Regardinginternalbond(IB)strength,itwasgreaterinboardsmadeat1800Cthaninboardsmade

at140cc,andIBstrengthdecreasedwithincreasingMC.JudgingfromspecificIBstrength(IB

strength/corespecificgravity),boardsmadeathigherMCobviouslyresultedinpoorerbondquality,

whereastheeffectofpresstemperatureswasnotclear.AftertencyclesofVPSDtreatment,boards

madeateitherpresstemperaturesretainedmorethan600/.ofIBstrength.

Keywo7,ds:bondquality,EMDIbondedparticleboard,pressingCOndition.

EMDI結合ボードの表層と心層で形成される接着性能を明らかにするため,厚さ3mm の単層

ボードについて,熱圧条件がボード材質におよぼす影響を考察した｡

180oC圧締ボードは140℃ボードに比べ,低い表層比重と高い心層比重を持ち,この傾向はマッ

ト含水率 (〟C)の増加で増大した｡曲げ性能は熟圧温度140oC,マット〟C12%で最大値が得ら

れた｡ しかしVPSD処理 1回でボード間の有意差は消失した｡はく離強さは180cc圧締ボー ドが

140ccボードより勝 り,またマットMCの増大で減少した｡これを比はく離強さ(はく離強さ/心
層比重)で比較すると,接着性能はマットMCの増大で明らかに減少したが,熟圧温度の影響は
明らかでなかった｡はく離強さ残留率はVPSD処理10サイクル後,両圧縮温度で60%以上が保持

された｡

且.緒 己

一般の熱板プレスによるパーティクルマットの熟

圧では,マット表層は熱板閉鎖後比較的早 く熱板温

度に達するのに対し,マット心層は熱圧条件にもよ
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*2静岡大学農学部 FacultyofAgriculture,Shizuoka

University,Shizuoka422

るが,昇温が遅れ,到達温度も低 く,熱板温度180oC

の場合でmax.140oC程度である1)｡また表層で発生

した水蒸気が心層で凝結する結果,心層小片の含水

率は初期条件より高くなりうる2)0

著者らは前報3)で水分ポスト添加法によるEMDI

結合ボードの接着性能について検討した｡その結果,

接着耐久性はマット含水率に対しMax.curveを画

いたが,曲げ性能への影響は明らかではなかった｡

本実験ではEMDI結合ボー ドの表層 と心層で形成

される接着性能を明らかにするため,厚さ3mmの
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単層ボードについて熟圧条件がボード材質におよぽ

す影･饗を考察した｡

2.試 験 方 法

2.1 供試材料

下記製造条件の実験室製'パーティクルボードを用

いた｡ボードサイズ :3nlmX320mmX340mm(表

面未研削),ボード比重 :0.6,木材小片 :スギ ･デ

ィスクフレーカ切削片,14メッシュ通過分除去 (厚

さ0.60mmX幅2.2mmX長さ27.7mm),レジンの

種類と添加率 :EMDI(日本ポリウレタン工業製コ

ロネ-ト3054)添加率8%,レジン添加方法 :初期

含水率 (〟C)3%の木材小片にEMDI原液を塗付

後,目標 〝C 5,8,12%になるように水分をポス

ト添加,熱圧条件 :温度140,180oC,圧力25kgf/

cm2,時間3,6mill｡

2.2 材質試験

2.2.1 厚さ方向の比重分布

試片 (50mmX300mm)の表層 (約0.5mm厚)

と心層(約1.0mm厚)の層比重をプレーナ切削法で

測定した｡試片個数は同一条件で2個.
2.2.2 強度性能

25oC,R.H.650/.で調湿した供試ボードより採取し

た曲げ試片 (50mmX300mm)に減圧 (760mmHg,

30min)･加圧注水 (3kgf/cm2,1h)さ乾燥 (60oC,
24h)の水分繰返し (VPSD)処理を0(常態), 1,
3,5,10サイクル与え,その間の寸度変化を精度

1/100mmのダイヤルゲージで測定した.所定サイ

クル処理した試片を再調湿後,スプリングバック,

およびJISA5908に準じた曲げ強さ (MOB),曲げ

ヤング係数 (MOB)を試験時の厚さを基準に求め

た｡曲げ試験後,非破壊部分よりはく離試片 (50

mmx50mm)を採取し,はく離強さ (内部結合力)

を測定した｡試片個数は同一条件で曲げ性能5個,

はく離強さ10個であるoなお,熟圧条件によりボー

ド平均比重,層比重が広範囲に分散したため強度性

能の比重補正は行っていない｡

3.結果と考察

Fig.1はディスタンスバー (厚さ3mm)を基準に

算出した各ボードの熟圧,調湿後のスプリングバッ

クを示す｡熱圧温度の影響は明瞭であり,140oC圧締

ボードは180oCボードより大きい厚さ回復を与えた｡

熟圧時間の影響は140oCの場合に顕著にみられ,3

min圧蹄が6minより大きいスプリングバックを示

した｡またマット〟Cについては,〝Cの増加でス

プリングバックが減少し,特にMC120/.では加圧収

9 1 3

緒が生じた｡なお,加圧収縮が180oCより140℃で大

きいのはマット内部の水蒸気圧が低いためと考えら

れる｡これらはいずれも木材小片の可塑化にもとず

くボードの撤密化で説明される｡

Fig.2は各ボードの厚さ方向の比重分布を比較し

たものである｡なお,140oC,MC5%,6minの結

果は試片数の不足で欠如している｡ 常態ボードにつ

いてみると,MC8%,120/.の180oC圧縮ボードは

140oC圧蹄に比べ表層部がプレキュアのため低比重

化している｡ またマット〟Cの増加で心層部の可塑

化が進み,心層比重が増大した｡しかし熟圧時間の
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差は明らかでなかった.VPSD1回処理試片では,

140oC圧締,高MCボー ドの表層比重,および180oC

圧縮,高MCボードのJL層比重が顕著に減少し,両
者の比重分布は同形に近づいた｡

Fig.3は各ボードの水分繰返し処理で生ずる試片

厚さ方向のスプリングバ ックを比較したものであ

る｡ これによると,140oC圧締ボードは厚さ回復が大

きく,5サイクル位で平衡に連した0-万180oC圧締

ボードは前者に比べてスプリングバックが小さく,

10サイクルでも未だ漸増傾向がみられた｡マット

MCの影響は特に140OC圧締 ボー ドで顕著にみら
礼,高〟Cボードが大きい値を示した｡これには試

片比重が高い(Fig.1)ことの他に,後述する高〟C

ボードの低い接着性能が考えられる｡熟圧時間の影

響は140oC圧締,高MCボードで認められ,6ml:n圧
蹄が3分圧蹄より安定した結果を与えた｡この差は

木材質の可塑化にあると考えられた｡

Fig.4は各ボー ドの MOEを比較 したものであ
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Fig.3. Effectsofthenumberofcyclesonspring･
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る｡なお圧締時間には有意差がないため,両者の平

均で示してある｡ 常態 MOEは140oC圧締,マット

MC12%条件で勝れた結果が得られたO 同様なこと

はMORでも認められたOこの原因には高いボード

比重 (F豆g.1)と表層部のプレキュアが少ないこと

(Fig.2)が挙げられる. しかしVPSD1回処理後で

はボード問の有意差は消失した｡140oC圧締,高MC
ボードの処理による表層部の低比重比が原因と考え

られる (Fig.2)0

Tabielは曲げ性能残留率におよぼすVPSDサ

イクル数の影響を示す｡これによると,曲げ性能は

1サイクルで比較的大きな低下を示した後も引き続

きサイクル数 とともに漸減 した｡圧締温度間では

180oC圧締ボードが140oCボードより残留率が勝 り,

またマットMC間でMCの増加で残留率は減少し
た.これは厚さ方向のスプリングバックの傾向と-

致する｡

Fig.5は各ボー ドの常態 とVPSD処理10サイク

ル後のはく離強さの比較を示す｡この場合も熱圧時

間に有意差が無いので両者の平均で示した｡常態は

Table1. Effectofnumberofcyclesonbending

propertyretentionsbasedontested亡hick･
neSS.

Temp.oC MC% MORretentionO/o MOEretentionO/oNumberofcycles Numberofcycles
1 3 5 10 1 3 5 10

140 5 8ユ 80 72 70 72 69 66 60
140 8 82 74 69 65 68 62 54 54

140 12 71 62 61 55 61 52 49 45

180 5 89 79 81 76 78 66 68 61

180 8 8(〕 75 77 72 72 64 64 57

180 12 86 81 74 70 73 67 59 55
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Fig.5. Effectsofthepressing conditionson IB

strengthbeforeandaftertencyclesofVPSD
treatment.
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く離強さにおよぽす熱圧温度,マット〟Cの影響は

曲げ性能の場合より明瞭であり,180oC圧締ボー ドは

140oCボードより勝った｡また〟C間では5%>8

%>12%の関係が得られた｡熟圧温度の影響につい

ては,Roffaelらは熱板加熱法に高周波加熱を併用

する方法でマットL､層温度を150oCから190oCに高め

ることではく離強さが増大する結果を得ている4)0

しかし心層温度の上昇は心層小片の可塑化を促進す

るため,ボード比重の効果も考慮する必要があるo

これについては後述するOマットMCの影響につい

ては,イソシアネートの一部がポスト添加された水

分と熟圧工程中に反応し,消費されることが考えら

れる3)0 VPSDIOサイクル処理後のはく離強さにつ

いては,熱圧温度の影響はマット〝C12%ボー ド

で,またマット〟Cの影響は140oC圧締ボードで認

められた｡
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Fig.6.EffectsofthenumberofcyclesofVPSD
treatmentonIBretentiollS.

Fig.6ははく離強さ残留率 とVPSD処理サイク

ル数の関係を示す｡これによるとサイクル数の増加

に伴うはく離強さ残留率の減少はボー ド間で異な

り,140oC圧締ボードでははく離強さ残留率は3- 5

サイクルで平衡に達したのに対し,180oC圧締ボード

は10サイクルでも未だ減少傾向がみられた｡はく離

強さ残留率におよぼす熱圧温度の影響は明らかでな

く,両圧締温度で10サイクル後ともに60%以上が保

持された｡これに対して,マット〟Cの影響は明ら

かで高〟Cボードで高いはく離強さ残留率が示さ

れた｡これらの傾向は前述の曲げ性能残留率と大き

く異なり,試片厚さ方向のスプリングバックの傾向

とはこ致しなかった｡はく離強さは主に心層比重で

決定されるためと考えられる｡

Fig.7は常態,および所定サイクル処理後の試片

比重とはく離強さを対比させたものである｡これに

よると,はく離強さのボード比重依存性は180oC圧締

ボードが140℃ボー ドより高 く,またマットMC5

0/oボードはMC120/.ボー ドより比重に敏感なこと
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Fig.7. Relationshipsbetweenboardspecificgravity
andIBstrengthoftestedparticleboards.

Table2. Particle-bond quality of tested parti-
cleboards.

Temp. MC
;どF' "oyou 禦Le粟

kgf/cm2

0
nU
nU
0
nU
ハU

4
4
4
00
00
8

1
1
1
1
1
1

HHu

削
り

5
00
2
5
8
りん

a)

Core
SGa)

IB/Core
SG a I

kgf/cm2
20.1 0.450 44.7
16.4 0.495 33.1
13.5 0.520 26.0
23.2 0.495 46.9
21.1 0.540 39.1
16.3 0.565 28.8

SG:SpecificGravity.

が知れる｡ 次にはく離強さにおよぽす心層比重の影

響を補正するため,常態ボードの比はく離強さ (は

く離強さ/心層比重)を算出した (Table2)｡ これに

よると,接着性能はマット〟Cの増大で明らかに減

少したが,熟圧温度の影響ははく離強さの変動を考

慮すると明らかでなく,マット〟Cに比べて小さい

ことが確認された｡

4.結 読

EMDI結合ボードの接着性能におよぼす熟圧条

件の影響を考察した｡試験結果の大要は次のとおり

である｡

1) 180oC圧締ボードは140oCボー ドに比べ,低い

表層比重と高い心層を持ち,この傾向はマット〟C

の増加で増大した｡

,2) 常態曲げ性能 は140oC圧締,マットMC12%

ボードで最大値が得られた.しかしVPSD処理 1回

でボード問の有意差は消失した｡

3) はく離強さは180oC圧締ボードが140oCボード

より勝 り,またマットMCの増大で減少した0

4) これを比はく離強さで比較すると,接着性能
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はマット〟Cの増大で明らかに減少したが,熟圧温
度の影響は明らかでなかった｡

5) はく離強さ残留率はVPSD処理10サイクル

徳,両熱圧温度で60%以上が保持された｡

文 献

1)Johns,W.E.etal.I.Proc.15thInternational

Particleboard Symposium, WashillgtOn,

[木材学会誌 Vol.37,N(1.1()

1981,p.213-239.

2)岩下 睦,松田敏菅,石原重春 :林試研鞄 126,

63-89(1960).

3)斉藤藤市,鈴木滋彦,岩田 徹 :木材学会誌,

34,2針33(1988).

4)Roffael,E.;Rauch,W.:HolzRok.Werkst.,

31,402-405(1973).




