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(57)【要約】
【課題】湿式抄造の木質繊維板の強度や硬度を向上させ
るのを高い生産性で効率よく行う。
【解決手段】木質繊維を主原料としたスラリーを抄造し
て湿潤マットを形成し、その湿潤マットの表面にゲル状
バインダー樹脂を塗布し含浸させて表面付近に強化層を
形成した後、その湿潤マットを強化層と共に乾燥固化さ
せる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　木質繊維を主原料としたスラリーを抄造して湿潤マットを形成し、
　上記湿潤マットの表面にゲル状バインダー樹脂を塗布し含浸させて表面付近に強化層を
形成した後、該湿潤マットを乾燥固化させることを特徴とする木質繊維板の強化方法。
【請求項２】
　木質繊維を主原料としたスラリーを抄造して湿潤マットを形成し、
　上記湿潤マットの表面にゲル状バインダー樹脂を塗布し含浸させて表面付近に強化層を
形成し、
　次いで、上記湿潤マットの表面に合成樹脂を塗布して強化膜を形成した上で、該湿潤マ
ットを乾燥固化させることを特徴とする木質繊維板の強化方法。
【請求項３】
　請求項１又は２において、
　ゲル状バインダー樹脂は、互いに異なる電荷を帯びた２種類のバインダーが含まれるこ
とを特徴とする木質繊維板の強化方法。
【請求項４】
　請求項３において、
　２種類のバインダーをそれぞれスプレー噴霧して空中で接触させながら混合してゲル状
バインダー樹脂を得ることを特徴とする木質繊維板の強化方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、木質繊維からなる木質繊維板を強化する方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、木質繊維を主原料としたスラリーを湿式抄造で製造する木質繊維板に対し、その
硬度や平滑性を向上させて化粧板として利用させることのできる製造技術がある。例えば
、抄造工程、乾燥工程と進んで木質繊維板を一旦形成した後、２次的な加工工程として木
質繊維板表面に熱ロールプレスや平板ホットプレスをかけることで、木質繊維板の表面を
硬化させて硬度や平滑性を向上させることができる。
【０００３】
　しかし、この製法は木質繊維が熱圧によって破壊されることがあり、基材としての強度
が低下するという問題がある。
【０００４】
　同様に、２次的な加工工程として、木質繊維板表面に熱硬化樹脂を浸透させて熱圧硬化
させることにより、木質繊維板を強化する方法がある（例えば特許文献１）。この製法は
簡便な設備で実現可能であるが、乾燥工程後に木質繊維板表面を再度乾燥させることが必
要となり、非効率的である。
【０００５】
　一方、特許文献２に示されるように、発泡性樹脂ビーズや表面移行性を有する樹脂を利
用して軽量かつ高強度な繊維板を得ることが提案されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開昭５７－７２８０４号公報
【特許文献２】特開２００５－２１３７１２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかしながら、上記従来の特許文献２のものでは、発泡性樹脂ビーズをスラリーで均一
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に分散させるためには、未発泡時に比重１前後のものが適するため、材料選択の幅が狭く
なるとともに、発泡により繊維板表面の平滑性が失われるため、圧締して形成する必要も
あり、生産性は必ずしも高くない。
【０００８】
　そこで、本発明は斯かる点に鑑みてなされたもので、その目的は、木質繊維板の製造方
法に改良を加えることにより、湿式抄造の木質繊維板の強度や硬度を向上させるのを高い
生産性で効率よく行うことにある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上記の目的を達成するために、この発明では、木質繊維板の製造工程の途中において、
木質繊維によりスラリーを抄造して形成される湿潤マットの状態で、その表面にバインダ
ー樹脂を塗布して含浸させるようにした。
【００１０】
　具体的には、請求項１の発明の木質繊維板の強化方法では、木質繊維を主原料としたス
ラリーを抄造して湿潤マットを形成し、その湿潤マットの表面にゲル状バインダー樹脂を
塗布し含浸させて表面付近に強化層を形成した後、該湿潤マットを乾燥固化させることを
特徴とする。
【００１１】
　この請求項１の発明では、木質繊維を主原料としたスラリーが抄造されてそのスラリー
から湿潤マットが形成され、その湿潤マットの表面にゲル状バインダー樹脂が含浸されて
強化層が形成され、その後、湿潤マットが強化層と共に乾燥固化される。
【００１２】
　そのとき、湿潤マットの表面に含浸されるバインダー樹脂はゲル状で弾力性があって、
液状に比べて樹脂の粒径が大きくなるため、湿潤マットの表面に浸透し過ぎずに表面付近
の木質繊維間に目止め剤として留まったまま結合することで、表面付近に強化層が形成さ
れる。このことで、木質繊維板としての高い強度が実現できる。
【００１３】
　また、木質繊維板の表面付近に強化層が形成されることで、木質繊維板の強度だけでな
く耐水性や耐久性も高まる。
【００１４】
　さらに、木質繊維板を製板後（乾燥後）に加工するのではなく、一連の製造工程の途中
に強化層の形成を組み入れるだけの製法であり、しかも特殊な設備も不要であるので、生
産性が高い。
【００１５】
　請求項２の発明の木質繊維板の強化方法では、木質繊維を主原料としたスラリーを抄造
して湿潤マットを形成し、その湿潤マットの表面にゲル状バインダー樹脂を塗布し含浸さ
せて表面付近に強化層を形成し、次いで、合成樹脂を塗布して強化膜を形成した上で、該
湿潤マットを乾燥固化させることを特徴とする。
【００１６】
　この請求項２の発明では、木質繊維を主原料としたスラリーが抄造されてそのスラリー
から湿潤マットが形成され、その湿潤マットの表面にゲル状バインダー樹脂が含浸されて
強化層が形成される。その後、湿潤マットの表面に合成樹脂が塗布されて強化膜が形成さ
れ、次いで、湿潤マットが強化層及び強化膜と共に乾燥固化される。
【００１７】
　このことで、請求項１の発明と同様の作用効果が得られる。しかも、強化層上にさらに
強化膜が形成されるので、平滑性が高まり、例えば木質繊維板を養生ボードとして利用す
る場合には、この平滑性により施工テープとの密着性や清掃性が向上して施工性が高まる
。
【００１８】
　請求項３の発明では、上記請求項１又は２の木質繊維板の強化方法において、ゲル状バ
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インダー樹脂は、互いに異なる電荷を帯びた２種類のバインダーが含まれることを特徴と
する。
【００１９】
　この請求項３の発明では、ゲル状バインダー樹脂に互いに異なる電荷（一方が正の電荷
で他方が負の電荷）を帯びた２種類のバインダーが含まれているので、両バインダーを混
合したときに互いに引き合わせて強固に結合させることができるとともに、所望のゲル状
態にし易くなる。特に、バインダーとして、紙力増強剤である湿潤紙力剤や乾燥紙力剤が
含まれる場合には、木質繊維の結合が強化されて、より強度のある木質繊維板が得られる
。
【００２０】
　請求項４の発明では、上記請求項３の木質繊維板の強化方法において、上記２種類のバ
インダーをそれぞれスプレー噴霧して空中で接触させながら混合してゲル状バインダー樹
脂を得ることを特徴とする。
【００２１】
　この請求項４の発明では、ゲル状バインダー樹脂における２種類のバインダーが互いに
異なる電荷を帯びているので、両者をスプレー噴霧して空中で接触させれば、両者は電荷
により互いに引き寄せられて結合しながら混合し、素早くゲル化させることができる。し
かも、こうしてスプレー噴霧して空中で接触しながらゲル状化したものを湿潤マット表面
に滴下塗布させることができる。特に空中噴霧であるので、広範囲を平均的に塗布するこ
とが可能となる。このことで、スプレー噴霧の設備だけでよく、混合機等の別途の設備は
不要となる。
【発明の効果】
【００２２】
　以上説明したように、請求項１及び２の発明によると、湿潤マットの表面にゲル状バイ
ンダー樹脂を含浸させて表面付近に強化層を形成することにより、ゲル状バインダー樹脂
を表面付近の木質繊維間に目止め剤として留まったまま結合させて、強度、耐水性、耐久
性の高い木質繊維板を生産性良く得ることができる。特に、請求項２の発明によると、強
化層上にさらに強化膜を形成するので、木質繊維板表面の平滑性を高めて、木質繊維板を
養生ボードとして利用する場合の施工テープとの密着性や清掃性により施工性の向上を図
ることができる。
【００２３】
　請求項３の発明によると、ゲル状バインダー樹脂は、互いに異なる電荷を帯びた２種類
のバインダーが含まれることにより、両バインダーを混合したときに強固に結合させかつ
所望のゲル状態にし易くすることができ、特に、バインダーとして、紙力増強剤である湿
潤紙力剤や乾燥紙力剤が含まれる場合には、木質繊維の結合が強化されて、より強度のあ
る木質繊維板が得られる。
【００２４】
　請求項４の発明によると、２種類のバインダーをそれぞれスプレー噴霧して空中で接触
させながら混合することにより、両バインダーをスプレー噴霧により空中で接触させなが
ら電荷により互いに引き寄せて結合し、素早くゲル化させることができ、そのゲル状化し
たものを繊維板表面に滴下塗布させて広範囲に平均的に塗布することができ、混合機等の
別途の設備も不要となる。
【図面の簡単な説明】
【００２５】
【図１】図１は、本発明の実施形態１に係る木質繊維板の強化方法の工程を示す図である
。
【図２】図２は、ゲル状バインダー樹脂における紙力増強剤とバインダー樹脂とをスプレ
ー噴霧して空中で接触させながら混合する状態を示す図である。
【図３】図３は、本発明の実施形態２に係る木質繊維板の強化方法の工程を示す図である
。
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【図４】図４は、実施例及び比較例の物性試験の結果を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００２６】
　以下、本発明の実施形態を図面に基づいて詳細に説明する。以下の実施形態の説明は、
本質的に例示に過ぎず、本発明、その適用物或いはその用途を制限することを意図するも
のでは全くない。
【００２７】
　［実施形態１］
　図１は、本発明の実施形態１に係る木質繊維板の強化方法の工程を示しており、この方
法は、湿潤マット形成工程、ゲル状バインダー樹脂塗布工程及び乾燥工程を有する。
【００２８】
　（湿潤マット形成工程）
　上記湿潤マット形成工程では、木質繊維を主原料としたスラリーを抄造して湿潤マット
を形成する。上記木質繊維を主成分とするスラリーは、木質繊維やバインダー（バインダ
ー樹脂塗布工程で使用する後述のゲル状バインダー樹脂と同じであってもよく、或いは異
なっていてもよい）等を水に投入したものであり、このスラリーを抄造して湿潤マットを
形成する。
【００２９】
　湿潤マットは必要に応じてロールプレス等のコールドプレス装置で厚さや形状を整えて
もよい。
【００３０】
　（ゲル状バインダー樹脂塗布工程）
　その後、上記湿潤マットの表面にゲル状バインダー樹脂を塗布して含浸させることによ
り、湿潤マットの表面付近に強化層を形成する。
【００３１】
　上記ゲル状バインダー樹脂とは、アクリル樹脂エマルジョン、ウレタン樹脂エマルジョ
ン、エチレン・酢酸ビニル樹脂エマルジョン、アクリル樹脂、ウレタン樹脂、エポキシ樹
脂、シリコン樹脂、酢酸ビニル樹脂等の合成樹脂系、或いは天然ゴム系やでんぶん系等、
ゲル状態であれば特に指定されるものではない。これらは単独で使用しても複数でも構わ
ない。
【００３２】
　バインダー樹脂がゲル状ではなくて液化状態であると、湿潤マットに浸透し過ぎる。つ
まり、バインダー樹脂が湿潤マット内部にまで入り込み過ぎて表面を強化することが難し
くなるからである。逆に、バインダー樹脂が固形状態であると、木質繊維間に浸透し難い
ため、やはり強固に結合することが困難になる。尚、ゲル状態とは樹脂の粒子径が１μｍ
～５０μｍ程度のものである。
【００３３】
　このようなゲル状バインダー樹脂を既知の方法等で湿潤マット表面に塗布して含浸させ
ればよい。
【００３４】
　ゲル状バインダー樹脂として、例えばスチレンアクリルエマルジョンのような耐水性バ
インダーであれば、木質繊維板にも高い耐水性を付与することも可能である。
【００３５】
　上記ゲル状バインダー樹脂には、そのバインダー樹脂自体に紙力増強剤が添加されてい
てもよい（この紙力増強剤もバインダー樹脂自体も本発明でいうバインダーである）。紙
力増強剤が添加されることで、バインダー樹脂との結合によりゲル状態が促進されて製造
し易くなるだけでなく、木質繊維の結合が強化されて、より強度のある木質繊維板が得ら
れる。
【００３６】
　上記紙力増強剤の添加量は、バインダー樹脂に対して２００ｇ／ｍ２～２５０ｇ／ｍ２
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が好ましい。添加量が２００ｇ／ｍ２よりも少ないと平滑性が出難く、２５０ｇ／ｍ２よ
りも多いと繊維板の反り現象を起こしてしまうからである。
【００３７】
　紙力増強剤の他に、必要に応じて撥水剤、吸ホル剤等の機能性材料を添加しても構わな
い。これにより各種機能性を付加することが可能となる。
【００３８】
　紙力増強剤もバインダー樹脂も本発明でいうバインダーであり、これらが電荷を帯びて
いるとよい。特に互いに異なる電荷を持っている場合は、それぞれが互いに引き合うので
、より結合状態が確実となってゲル化し易く、生産性が向上する。例えば、アニオンのス
チレンアクリルエマルジョンに対してカチオンのＰＡＥ（ポリアミドポリアミン・エピク
ロロヒドリン）や、カチオンの酢酸ビニルエマルジョンに対してアニオンのポリエチレン
ミンでもよい。紙力増強剤やバインダー樹脂は水溶液或いはエマルジョンの状態で使用す
る。その際、例えば紙力増強剤水溶液或いはバインダー樹脂エマルジョンの状態でそれぞ
れ電荷を帯びるようにすることが行われる。
【００３９】
　紙力増強剤としては湿潤紙力剤又は乾燥紙力剤がある。湿潤紙力剤としては、尿素－ホ
ルマリン樹脂、メラミン－ホルマリン樹脂、ジアルデヒドデンプン、ポリエチレンミン、
エポキシ化ポリアミド樹脂、メチロール化ポリアミド等が挙げられ、乾燥紙力剤としては
、でん粉、変性でん粉、植物ガム、カルボキシメチルセルロース、ポリビニルアルコール
、ポリアクリルアミド等が挙げられる。
【００４０】
　紙力増強剤（例えば紙力増強剤水溶液）やバインダー樹脂（例えばバインダー樹脂エマ
ルジョン）等の２種類のバインダーが互いに異なる電荷を持っている場合、図２に示すよ
うに、紙力増強剤やバインダー樹脂等の両バインダーの各々をスプレー１，１で噴霧して
空中で接触させながらゲル状化させることができる。この方法は、空中でゲル化したもの
を、スプレー１，１下側に位置して搬送される湿潤マット２の表面に直ぐに滴下塗布させ
ることで、湿潤マット２表面の広範囲を平均的に塗布することが可能となって高品質で生
産性がよい。
【００４１】
　例えば、単に混合接触させる方法の場合においては、均一に混合しないと、全体に均一
なゲル化反応を期待することは難しく、箇所によってゲル化に差が生じると、樹脂の粘度
に差が生じるため、その後の均一な塗布がし難くなることがある。空中ゲル化はこの問題
も回避可能である。
【００４２】
　図２に示すように、上記紙力増強剤やバインダー樹脂等のバインダーをそれぞれ噴霧す
るスプレー１，１は、その一方を例えば湿潤マット２の進行方向（搬送方向）に向かって
４５度程度斜め下方へ向くように、他方を逆行方向（搬送方向と反対方向）に向かって４
５度程度斜め下方へ向くようにそれぞれ配置して、両スプレー１，１からの噴霧が湿潤マ
ット２上方で混合して接触するようにするとよい。
【００４３】
　（乾燥工程）
　上記バインダー樹脂塗布工程の後、湿潤マットを乾燥機に投入する等して１５０℃～２
４０℃で乾燥・固化する。こうすることで、表面付近に強化層が形成された高い強度の木
質繊維板が得られる。
【００４４】
　したがって、この実施形態においては、上記湿潤マットの表面に含浸されるバインダー
樹脂はゲル状で弾力性があって、液状に比べて樹脂の粒径が大きくなるため、湿潤マット
の表面に浸透し過ぎずに表面付近の木質繊維間に目止め剤として留まったまま結合するこ
とで、表面付近に強化層が形成される。このことで、木質繊維板としての高い強度が実現
できる。
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【００４５】
　また、木質繊維板の表面付近に強化層が形成されることで、木質繊維板の強度だけでな
く耐水性や耐久性も高まる。
【００４６】
　さらに、木質繊維板を製板後（乾燥後）に加工するのではなく、一連の製造工程の途中
に強化層の形成を組み入れるだけの製法であり、しかも特殊な設備も不要であるので、生
産性が高い。
【００４７】
　さらに、ゲル状バインダー樹脂に紙力増強剤である湿潤紙力剤又は乾燥紙力剤が含まれ
ている場合、木質繊維の結合が強化されて、より強度のある木質繊維板が得られる。ゲル
状バインダー樹脂に含まれる紙力増強剤やバインダー樹脂等の２種類のバインダーが電荷
を帯びているものとし、特にそれぞれを逆の電荷にすることで、両者を混合したときに互
いに引き合わせて強固に結合させることができるとともに、所望のゲル状態にし易くなる
。
【００４８】
　ゲル状バインダー樹脂における紙力増強剤やバインダー樹脂等の２種類のバインダーが
互いに異なる電荷を帯びて、スプレー１，１により噴霧されて空中で接触するようにする
と、両者は電荷により互いに引き寄せられて結合しながら混合し、素早くゲル化させるこ
とができるとともに、こうしてスプレー１，１により噴霧して空中で接触しながらゲル状
化したものを繊維板表面に滴下塗布させることができる。特に空中噴霧であるので、広範
囲を平均的に塗布することが可能となる。このことで、スプレー噴霧の設備だけでよく、
混合機等の別途の設備は不要となる。
【００４９】
　［実施形態２］
　図３は本発明の実施形態２を示し、バインダー樹脂塗布工程と乾燥工程との間に強化膜
形成工程を加えたものである。
【００５０】
　（強化膜形成工程）
　この工程では、上記ゲル状バインダー樹脂を湿潤マットの表面に塗布含浸させて強化層
を得た後、さらに湿潤マットの表面に合成樹脂を塗布して強化膜を形成する。
【００５１】
　上記強化膜を形成するための合成樹脂とは酢酸ビニル樹脂、エチレン酢酸ビニル樹脂、
アクリル樹脂エマルジョン、ウレタン樹脂、エポキシ樹脂、シリコン樹脂、酢酸ビニル樹
脂等の合成樹脂系であって、単独でも複数でもよいが、熱可塑性のものがよい。特にガラ
ス転移点が０℃～１２０℃であると、常温での流動性がよく、固化状態においては平滑性
が高まるので望ましい。
【００５２】
　この合成樹脂はバインダー樹脂と同じものでも構わない。
【００５３】
　したがって、この実施形態においても上記実施形態１と同様の作用効果を奏することが
できる。
【００５４】
　特に、この実施形態２の場合、湿潤マットの表面にゲル状バインダー樹脂を塗布含浸さ
せて強化層を得た後、さらに合成樹脂を塗布して強化膜を形成するので、強化層上にさら
に強化膜が形成される。このことで、木質繊維板の平滑性が高まり、例えば木質繊維板を
養生ボードとして利用する場合には、この平滑性により施工テープとの密着性や清掃性が
向上して施工性が高まる利点がある。
【実施例】
【００５５】
　次に、具体的に実施した実施例について説明する。
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【００５６】
　（実施例１）
　木質繊維８５％、故紙１１％、スターチ４％を水に混合してスラリーとし、湿式抄造法
により厚さ７ｍｍの湿潤マット得た。これをロールプレスに通して厚さ６ｍｍに調整した
。
【００５７】
　この湿潤マットの上方において、アニオンのスチレンアクリルエマルジョン（不揮発分
は４９～５２％、濃度３０％）と、カチオンのＰＡＥ（不揮発分は２５～２７％、濃度６
％）とをそれぞれスプレーで噴霧し、湿潤マット上方で結合させてゲル状バインダー樹脂
とし、これを湿潤マット表面に滴下塗布することで強化層を形成した。このとき、塗布量
は４６０ｇ／ｍ２であった。
【００５８】
　次いで、上記湿潤マット表面付近に形成された強化層の上に、エチレン酢酸ビニル樹脂
を塗布量２００ｇ／ｍ２でスプレー塗布して強化膜を形成した。その後、１８０℃のドラ
イヤーで乾燥固化して厚さ７ｍｍ、比重０.２８ｇ／ｃｍ３の平滑な木質繊維板を得た。
【００５９】
　（比較例１）
　実施例１と同様にスラリーを抄造して湿潤マットを形成し、ロールプレスで調整した後
、乾燥して厚さ７ｍｍ、比重０.２８ｇ／ｃｍ３の木質繊維板を得た。
【００６０】
　これらの実施例１及び比較例１の木質繊維板について各種の物性試験を行った。試験の
詳細は以下のとおりである。また、各試験の結果を図４に示す。
【００６１】
　（曲げ強度試験）
　曲げ強度試験は、ＪＩＳ　Ａ５９０５に準ずるものである。
【００６２】
　（表面硬度試験）
　表面硬度試験では、先端部分に直径２５ｍｍの円弧を有する治具を木質繊維板表面に押
し当て、５ｍｍ／ｍｉｎの速度で５ｍｍ深さまで凹ませた最大荷重を測定した。
【００６３】
　（透水性試験）
　透水性試験では、直径３０ｍｍの円筒パイプを繊維板表面に立てて、１５０ｍｌの水を
入れて静置し、パイプから水がなくなる時間を測定した。
【００６４】
　（ローリング耐久性試験）
　ローリング耐久性試験では、繊維板表面に４０ｋｇの荷重を乗せた幅２００ｍｍのロー
ルを回転させて表面を確認した。
【００６５】
　図４によると、実施例１の繊維板は、比較例１の繊維板と同等の透水性を有しているば
かりか、比較例１の繊維板よりも優れた曲げ強度、表面硬度及びローリング耐久性を有し
ていることが判る。
【産業上の利用可能性】
【００６６】
　本発明は、湿式抄造の木質繊維板の強度や硬度の向上を効率よく行うことができ、極め
て有用であり、産業上の利用可能性が高い。
【符号の説明】
【００６７】
　１　スプレー
　２　湿潤マット
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