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3層配 撫 パ - テ イ ク 捗 が - 首の撞着耐久性･E.=

お よ ぼ す 原料比重の 影 響 *1

斉藤藤市*2,鈴木滋彦*2,藤本 修*2

配甜短銃oF胤heSpec抗cGrav哩 Of『urmisぬMater息a且om
●

G且ue一迅omdDurabilityof馳ree且ayerCross
Orieri･tedParticieboards*1

『ujiichiSAiTO*2, ShigehikoSuzuKI*2andOsamuFu調MOTO*2

‡nordertoinvestigatetheparticle-bonddurabHityofthree･layercrossorientedparticleboards,the

behaviouroflaboratorymadeboardsfromfurnishofdifferentspecificgravitieswereexaminedafter

avacuum-pressure-soak-drying(VPSD)treatment.

Boardsfrom lighterRIrnishhadgreaterinternalbond(捕)strength.AftertencyclesofVPSD
●

treatment,boardsfromtheheaviestfurnishhadthelargestsprlngbackandthesmallestper-centof

retentioninbendingstrengthandは stremgth･Withthedry柑 strengthtestoforientedboards,

failuresalwaystookplaceinthecorelayers,butwithincreaslmgCyclesofVPSDtreatment,fracture

positionsmovedintotheface-coreinterface,especiallylnboardsfromtheheaviestfurnish.ltis

necessarytoincreasetheresinusagetoimprovethelongtermperfわrmanceorcrossorientedboards.

Keywords:bonddurability,crossorientedparticleboard,furnishspecificgraVlty･

原料比重を異にする3層直交配向パーティクルボードのVPSD処理における挙動を考察したO

低比重原料からのボ- ドは良好な常態はく馳強さを示したO原料比重の高いボー ドはVPSD処

理で大きいスプ リングバックを与えた｡高比重原料からのボー ドは処理後の曲げ強さ,はく維強

さ残留率が劣った｡

3層直交配向ボー ドのはく馳試験で生ずる破壊層は常態では全て心層に生 じたが,処理サイク

ル数の増加 とともに,特に高比重原料の場合,破壊位置は表層と心層の境界層に移行した｡

直交構成をとる配向ボー ドは長期耐久性能の向上のため小片間の接着性能を高める必要が認め

られたO

且.描 昌

現在,北米で生産量が急増 しているウエハア-ボ

ー ド,OSB(配向性パ-テイクルボー ド)には軽量広

葉樹(主にアスペン),あるいは針葉樹が多く用いら

れるO これは低比重原料からのボー ドは中比重で小

片間の十分な密着が達成され,良好なボ- ド材質が

得られるためである1)0

*l ReceivedAugust1,1988.この報告の一部は第38

回日本木材学会大会 (1988年 7札 旭棚 にて発

表した｡

*2静岡大学農学部 『acultyoFAgriculture,Shizuoka

Universlty,Shizuoka422

著者らは前報2)で,表層にスギ･リングフレーカ切

削片,心層にラワン単板破砕片を用いた3層直交配

向パーティクルボ- ドの強度性質を考察したoその

結果によると,配向ボー ドはランダムボー ドに比べ

て水分繰返し条件下でのスプ リングバックが小 さ

く,高いはく離強さ残留率を示した｡ またはく馳試

験における破壊層は常態では約半数が表層に生じた

が,水分繰返し処理のサイクル数の増加で破壊は心

層に移行した｡

本実験では,3層直交配向ボー ドの接着耐久性を

検討するため,表層と心層に同一樹種の切削片を用

いたボー ドについて,小片問,特に表層と心層の層

間接着性能におよぼす原料比重の影響を考察した｡

@
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2.試 験 方 法

2.且 供試材料

実験室にて下記条件のパーティクルボ- ドを製造

した｡ ボ- ドサイズ:10mmx320rnmx340-350

mm(表面未研削),ボー ド比重 :0.7,本柑小片 :令

板工場から入取した3種ラワン4mm厚単板から,

ディスクフレーーカ,-ンマ- ミルで調製した切削片,

14メッシュ通過分を除去 (Tab且el参照)｡レジンの

TableL SpecirlCgravity(SG)andsizeofparticles
madefTromlauanveneers.

ParticleNo. sGa) Thick.Width.Length Remarksmm m.m mm

123 (00..4053)0.55 2.0 22.1 WoodrecdOlour:

(呂:昌…) 0.SO L.7 22.4 white

a)AveragesofrlVeairdriedveneers(950mmx950
mm).Valuesinparenthesesarestandarddeviations･
Note: Slendernessratios,ParticleNo.1=40.2,No.
2-44.8,No.3=42.7.

種類と添加率 :PFレジン (住友デュレズ社製 PR

9800)表層,心層小片8%,成形 :手まきによるラン

ダム成形,および小片配向装置 (クロサワ精機製,

プレー ト間隔 10mm,自由落下距離 10mm)による

機械配向,ボー ド構成 :単層ランダムボー ド,単層

配向ボー ド,3層直交配向ボー ド(表層 :心層-50:

50),マット含水率 :14-15%,熟庄条件 :温度 180℃,

圧力40kg〃cm2,時間 10min(配向), 7.5min(ラ

ンダム)0

2.2 材質試験

1)平均ノト片配向角

測定方法については前報3)参照｡

芝IS

2)曲げ性能

25oC,RⅢ65%に調湿した単層ボ- ド,単層配向ポ

- ド(小片配向に平行 と垂直方向),3層配向ボー ド

(表層小片の配向に平行と垂直方向)より各方向別の

曲げ試片(50mmX300mm)を採取し,JISA5908に

準 じて常態曲げ強 さ (MOR),曲げヤング係数

(掴O監)を測定したOまたランダムJiit ド,3層配向

求- ドの曲げ試片に減圧 (760mm銅g,30min)･加

圧注水 (3kgf/cm2,lh匝=土乾燥 (60oC,24h)の水

分繰返 し処理 (VPSD)を 10サイクル与え,その間

の長さ,厚さ変化を精度 l/100mmのダイヤルゲ-

ジで測定 したolOサイクル処理試片を25oC, R封

65%で再調湿後,曲げ強さ,曲げヤング係数を測定し

たO試片個数は同-条件で5個であるOまた強度性

能の算出は初期寸法で行なった｡

3)接着性能

ランダムボー ド,3層配向ポ- ドより採取したは

く離試片 (50mmX50mm)に上記 VPSDを0(常
態),1,3,5,10サイクル与え,その間の厚さ変化

を測定 した｡所定回数処理 した試片を再調湿後,JIS

A5908に準 じては く離強さ (小片結合力)を測定し

た.また破壊層の位置 (表層,心層,表層と心層の

境界層)をチェックし,試片個数比で表示したO試

片個数は同一条件 10個Oなお,曲げ性能,はく離強

さはそれぞれ比重の回帰直線によりボー ド比重0.7

に相当する値に補正 した｡

3.結果 と考察

原料小片の配向程度を知るため,単層配向ボ- ド

について,平均小片配向角,および小片配向に平行

(日 と垂直 (⊥)方向の曲げ性能比 (‖/⊥)を測
定 した(TableZ)｡ 各ボ- ドの平均小片配向角は248

-290の範囲にあり,前轍 2)のスギ･リングフレ-カ

切削片の200に比べて大きくなった｡これは単板か

らディスク7レ-カで調製した切削片が全般的にリ

ボン状にカ-ルする傾向がみ られたためと思われ

Table2･ Partic旦ealignmentanglesandbendingpropertiesorhomogeneousparticleboards.
SG=0.7

ParticleNo. AveragealiagnngTeent MORkgf/cm2 MOElO3極f/cm2

degs 日 ⊥ 日/⊥ 日 ⊥ 川/⊥

1 28.8 306 156 2.0 39.9 19.2 2.1
2 24.2 284 壬52 1.9 37.0 18.0 2.1
3 28.5 247 151 1.6 35.0 18.9 1.9

aH巨 Paralleltoorientation. ⊥:Perpendiculartoorientation.
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る｡ LかLMO監(目上L)で示される小片配向の程
度はスギ ･リングフレ-カ切削片と甘-レベルにあ

･'た.

3層ボ- 卜の常態の強度性質をTable3に示すO曲

げ性能では原料比重の高いNo.3ボー ドが No･I,2

求- ドに比べて低い傾向がみられたが,有意差はな

かった0--刀,はく離強さは原料比重の増加で減少

し,No.1ポ- ドとNo.3ボー ド間に有意差が認め ら

れた (Fig.5参照)｡小片形状 (細長比)に大きな差

が無いことから,これは原料比重の影響 と考えられ

る｡ なお,この実験では配向ポ- ドとランダムボー

ドのはく維強さに有意差がなく,小片配向のマイナ

ス効果 2)は認められなかった｡小片形状(スプ リン ト

とフレ- ク)および小片配向角 (6.50と24-290)の

違いによると思われる0 3層配向ボー ドの表層小片

にt拍子と垂直方向の曲げ性能 (MOE‖/⊥)につい

ては 1.4-I.5の値が得られ,これは前報2)の同一構

成比の場合 と同程度であった｡

Fig.1は 25uC,RH65%に調湿 した曲げ試片に減

圧 ･加圧注水処理 を 1回加えた際の長さ膨張率を示

すo方向別では表層小片に平行 日日 試片が表層/J､

片に垂直 (⊥)試片よりも大 きい膨張率 を示 し,心

層小片の影響が大 きく現われた｡ この原因は熟庄時

に生 じたボー ド表層の劣化 (プ リキュア)にあると

考えられる｡ボ- ド間では原料比重の高いNo･3ボ

I-ドが No.1,2ポ- ドよりも明 らかに大 きい長さ膨

張率を与えたoこれは従来の結果 と一致する1･4)o

Fig.2は厚 さ方向のスプ リングバ ックとVPSDサ

イクル数の関係を示す｡これによると初期には圧縮

変形の低い No.3ボー ドのスプ リングバ ックが小 さ

い傾向がみ られたが,サイクル数の増加で No.3ボ

[木材学会誌 Vol.35,No.3

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 %

Linearexpansion

Fig･I. Effectoffurnish materialand specimen
directiononlinearexpansion(25℃,RH65%
- VPS).

Notes･.Horizontalbarsare95percentconrldence
intervals,1上 ⊥ andR:SeeTable3.

- ドが最大値,No.1ボー ドが最小値を与えたQこれ

は隣接小片間に作周する内部応力による接着剤の破

壊が原因である5)｡小片配向の影響については前報2)

と同様にランダムボー ドが配向ボ- ドに比べて大き

いスプ リンズバックを示した｡

Fig.3は各ボー ドの VPSDIOサイクル後の曲げ

性能を比較 したものである｡曲げ強さについては低

比重原料のNo.1ボー ドが No.3ボー ドより大 きい

値を与えたoNo.i,2,3ボー ドの曲げ強さ残留率を

有意差のない自己向ボー ドとランダムボー ドの平均で

Table3. Mechanicalpropertiesorthree-layerparticleboards.
SG-0.7

Particle Directiona) MOR MOE IB MOR(ll/⊥) MOE(tI/⊥)
No. kgf/Crn 2 103kgf'/cm2 kgf/cm2 ratio rat,io

1 Iー⊥ …喜子 設 言 7.l l.0 1.5
R 242 28.1 6.0

2 "⊥ 22芸冨 芸.4:83 5.6 l.l l.4
礼 237 25.4 5.7

3 Tl⊥ 子冒芸 ……:三 4.8 1.l l.5

a)帖 Paralleltoorientationorsurfacelayer. ⊥:Parpendiculartoorientationofsurfacelayer･
R:Random board.
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Boqrd PQrticleNo.
1 2 3

Oriented 口 A ○

0 1 3 5

Numberofcyc一es

Fig.2･Effectofthenumberofcyclesonsprlngback
●

orrandomandorientedparticleboards.
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示すと,それぞれ59%,59%,49%となった｡これは

スプ リングバックによるボー ドの低比重化傾向と一

致する0 -万,曲げヤング係数については常態の場

合 と同様にボー ド間に有意差はみられなかったO

は く稚強さにおよぼすVPSDサイクル数の影響

については (Fig.4),各ボー ドとも3サイクル位ま

でに大きな強度低下を示したが,以後の変化は緩慢

で配向ボー ド,ランダムボー ドはほとんど同一の経

過をとった｡Fig.5は各ボー ドの常態,およびVPSD

IOサイクル後のはく離強さの比較を示す｡常態強度

ではNo.1ボー ドとNo.3ボー ド間にのみ有意差が

存在 したが,10サイクル複はNo.1,2ボー ドとNo.

3ボー ド間に有意差が認められた.No.1,2,3ボー

ドのはく離強さ残留率を配向ボー ド,ランダムボー

ドの平均で示すとそれぞれ26%,29%,21%となっ

0 50 100 150

MOR

0 5 10 15 20

kgf/cm2 MOE 103xkgf/cm2

Fig･3･Bendingpropertiesorrandomandorientedparticleboardsa托ertencyclesor
VPSDtreatment.

kgf/cmJ

8

Llt6
u
aj
l
S

瓜

i

3 5 10 0 1 3 5

Numberofcycles

Fig･4･EffectofthenumberofcyclesonIBstrength.
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0 2 4 6

(astrength

8 0 2 kgf/cm=

Fig･5･ IBstrengthofrandom andorientedparticleboardsbeforeand afterten
cyclesorVPSDtreatment.

た｡これは高比重原料ボー ドの小片結合力が水分変

動により敏感なことを示 している｡

Table4は3層配向ボー ドのは く離試験で破壊が

直交境界層に生ずる試片個数比 とVPSDサイクル

数の関係を示したものである｡常態試験では破壊は

全て心層に生 じたが,サイクル数の増加 とともに,

特に原料比重の高いNo･3ボー ドで,破壊層の位置

が表層と心層の境界層に移行 した｡これは VPSD処

理で生ずる内部応力が直交境界層に集中するためで

ある6)Oこのため直交構成をとる配向ボー ドは長期

耐久性能の向上のため境界層,或いは小片間の接着

性能を高める必要が認められた｡

4. 結 論

3層直交配向パ-テイクルボー ドの接着耐久性 を

検討するため,原料比重 を異にす る配向ボ- ドの

VPSD処理における挙動を考察 した｡試験結果の大

Table4･ PercentIBfailuresoccumngatface-core
interlaceofthree-layerorientedboards.

(渇)

Particle Numberorcycles
No. 0 1 3 5 10

1 0 30 30 30 60

2 0 30 50 40 50
3 0 40 40 70 80

要は次の とおりである｡

1) 低比重原料からのボー ドは良好な常態はく離

強さを示 した｡

2) 原料比重の高いボー ドはVPSD処理で比較

的大きいスプ リングバックを与えた｡

3) 高比重原料からのボー ドはVPSD処理後の

曲げ強さ,はく離強さ残留率が劣った｡

4) 3層直交配向ボー ドのは く触試験で生ずる破

壊層は常態では全て心層に生 じたが,VPSD処理サ

イクル数の増加 とともに,特に高比重原料からのボ

- ドで,破壊位置は表層と心層の境界層に移行 した｡

5) 直交構成をとる配向ボー ドは長期耐久性能の

向上のため小片間の接着性能を高める必要が認めら

れた｡
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