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合板はその構成上から考えて構造材料として非常に有効な性能をもっている。したがって，内装用とし

てはもちろんのこと，さらに外装用パネル材として今後の利用の発展が期待されている。そのため接着剤

については相当な研究が行なわれ，すでに JAS 規格にも 1 類合板(外装用〉として採用され，利用され

ているが，その表面を保護するとともに，なお十分に接着層を保持し合板の耐候性を向上させる処理が必

要である。それには塗装することが普通であるが，現状においてはその塗摸の保持期聞が短い。そこで，

従来アメリカにおいて使用されているように，レジンシートオーパーレイ合板を塗装下地として考えた場

合，この上に塗装することによりどのくらいの効果が期待されるかを調べるため，後日報告される予定の

中性の石炭酸樹脂によるレジンシートの製造試験に並行して本試験を行なった。

そもそもこの塗装は合板の吸湿性を防ぐ意味をもつので，塗膜とレジンシートが防湿性能を有し，かっ

長い期間塗膜として保持されなければならないし，さらに塗装作業上均一に塗れなくてはならない。した

がって，本研究においては中性の石炭酸樹脂によるレジンシートの原紙と合脂率の違いによるレジンシー

トオーバーレイ合板について 2 種の塗料により塗装されたものの防湿性がレジンシートの種類および塗膜

の種類とどれ、う関係にあるかをみるためレジンシートと塗膜の透湿性およびレクンシートオーパーレイ

合板とその上に塗装したものの吸湿性を試験し，また主主撲の付着性がレクンシートの種類とどういう関係、

にあるかをみるため塗膜付着力試験を行ない，促進耐候操作によってその塗膜がどう違うかをウエザメー

ターで試験し，さらにレジンシートオーパーレイ合板への塗装作業性を調べたのでその結果を報告する。

本研究にあたりレジンシートオーパーレイ合板の作製にこe協力をいただし、た掘岡前材質改良科長，柳下

技官，松本技官，指導ご援助を賜わった小倉木材部長および実験に多大の協力をいただいた東京農業大学

学生阿部哲三君に深く謝意を表します。

E 試験方法

1.試験材料

1-1. 樹脂

レジンシート作製に使用した樹脂は中性石炭酸樹脂で，次のような性質のものである。

pH 7.0~7.3 樹脂率 約 46 % 

(1) 木材部材質改良科長 (2) 木材部材質唆良科材質改良研究室員
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粘度 0.7 ポイズ CWC) .総反応時間 3 時間

1-2. レジンシート

前記の樹脂を用いて原紙と含脂率とを変えて Table 1 のレジンシートを作製した。

Resin sheet mark 

伊B戸田r Jl tfSThChM豆dsdnw四eFzd21北p (問〉
(gfm2) 

Resin content (広〉キ

Volatile content (%)紳

Thickness (抑制〕

キ 含脂率(%)

Table 1.レクンシートの組成

Composition of resin sheets. 

F43 F32 F25 

KP  KP  KP  

0.22 0.22 0.22 

141 141 141 

42~44 32 25~26 

8~8.5 7.7 6~6.5 

0.28 0.28 0.27 

レジンシートの坪量一原紙の坪量
レジンシートの坪量

FI2 

KP  

0.22 

141 

12 

5 

0.24 

K45 

KP  

0.23 

120 

45~46 

9 

0.33 

A42 

KP  

0.12 

62.5 

42~44 

8.5~9 

0.17 

Resin content (%) =!!asis weight of re¥5in sheet-Basis weight of base paper 
Basis weight of resin sheet 

料 140~160oC で 10 分間乾燥後の重量減の百分率(広〉

Weight loss (%) after drying for 10隅in at 140~160oC 

KP: Kraft p旧lp BKP : B1eached kraft pLllp 

1-3. 台板合板

レクンシートオーパーレイ合板製造に使用した合板合板は，下記のごとき条件で製造されたっ

樹種 ラワン

構成 F， K 原紙用: 3 プライ，表裏単板厚 1. 0 抑制，心板厚 4.0mm

A 原紙用: 3 プライ，表裏単板厚 1.0mm， 心板厚 2.0m畑

仕上り合板厚 F , K 原紙用: 5.5 抑制， A 原紙用: 3.6 刑制

接着剤 f プライオーへン TD 528HV…...・ H ・ ..100 部

石炭酸樹脂接着剤~ P櫓量期IJ....... ・ H ・...・ H ・.....・ H ・......・ H ・.. 10 部

l 水....・ H ・-…...・ H ・....・ H ・..…...・ H ・.....・ H ・ 20 部

塗付量 30 gf.ρz 

冷圧 10 kgfcm2 約 4 時間， 仕上 書 130 サンディング

熱圧 10 kgfcm2 6 分間， 温度 130 oC， 含水率 11~13 % 

対象試験体としての普通合板は上記の 5.5mm 厚のものを使用したっ

1-4. レジンシートオーパーレイ合板

レジンシートを台板合板に接着させるについては次の条件で行なった。

C58 

BKP 

0.05 

29.8 

58~59 

8 

0.07 

F 43 , K 45 , A 42 の含脂率の高いものは自己接着コ F 32 , F 25 , F 12 の含脂率の低いものは C 58 

を接聞先に使用して接叢した。いずれも合板の両面に同じレジンシートを接着した。

圧締圧力 12 kgfcm2, 圧締温度 130 oC, 圧締時間 15 分

作られた試験用レクンシートオーバーレイ合板ならびに対象にした合板の記号は下記のとおりであるc
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普通合板(対象試験合板)
記号
P 

F原紙含脂率 12 %レジンシートオーバーレイ合板 F-12P 

F原紙含脂率 25 %レジンシートオーバーレイ合板 F-25P 

F原紙含脂率 32 %レクンシートオーパーレイ合板 F-32P 

F原紙含脂率 43 %レクンシートオーバーレイ合板 F-43P 

A原紙含脂率 42 %レジンシートオーパーレイ合板 A-42P 

K原紙含脂率 45 %レクンシートオーパーレイ合板 K-45P 

1-5. 塗 料

外装用塗料としては一般に使用されている次の 2種類を用いた。

(a) 白色亜鉛調合ペイント B (関西ペイント製)

塗料粘度 195~196秒(フォードカップ# 4，気温 25~260C) 

(b) 白色フタル酸樹脂塗料〈関西ペイント製〕

塗料粘度 72~87秒(フォードカップ枠 4，気温 25~260C)

2. 猷験体の寸法および謂整

2-1. 塗膜付着力試験体
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塗膜付着力は界面の状態で非常に大きく左右されるので，レクンシートオーバーレイ合板製造の際，表

面に付着している離型剤カルパナワックスの影響をみるために，試験片の半数を# 240ガーネットサンド

ベーパーにて研贈し，離型商lを取り除いたものとみなし，それと比較するために半数をそのままとした也

( a) 寸法

試験体の大きさ 30 mmX40mm 

試験体の厚さ F， K 記号 5.5mm, A 記号 3.6 問問

(b) 塗装

レジンシートの含脂率の違いごとに，レジンシートオーパーレイ合板の試験片をそれぞれ 12 個ずつ準

備し，前記の理由によって半数をサンドペーパーにて長さ方向に 6 回往復研磨し，残りは研磨せずに塗装

を行なった。

前記の塗料を使用し，刷毛にて室温 48 時間間隔に 2

回塗りを行ない，塗付量については 1 図塗るごとに重量

測定を行なった。塗付最は Table 2 に示す。

(c) セルロイド接着

塗装の終わった試験体は温度 20oC，関係湿度 75%の

恒温恒湿室に 3週間放置後長さ 40mm ， 幅 30mm ， 厚さ

3m怖のセルロイド板の片面を酢酸アミルとエチルアル

コールの混合溶剤jで溶かして，デッドプロック試験畿を

用いてレジ γシートオーパーレイ合板と十字形に接着し

た (Fig. 1 参照〉。そのときの圧締条件は

圧力 5kgJcm2, 温度 20 oÇ, 時間 20 分

Table 2. 塗料塗付量 (gJm勺

Applied qua且íity of paints ωthe plywα泊
and the resin sheet over1aid plywoods. 

I White zinc I PhthalaもeMark 1.. -:~~_:..~~ I 
| 拘int I re如何int

P 290 230 

両EZ目
F-12P 230 190 

F-25P 220 160 

F-32P ~10 150 

i3 
F-43P 210 120 

A-42P 180 120 

K-45P 200 lαコ

注:刷毛塗り 2 回
N ote : Two coats by brush. 
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であった。このセルロイドを付着した試験体を上記恒温恒湿室で 2週間調整後塗膜付着力試験に供した。

2-2. 透湿度試験体

(a) 塗膜

ガラス板の上に，膜厚 1 例隅(ぬれた状態)になるように7 {ノレムアップリケーターを用いて上記の塗

料を塗装し，塗膜が完全に硬化してから塗撲をガラス板より分離させた。なお，この分離を容易にさせる

ために，あらかじめアルギン酸ソーダをガラス板に塗っておき，その上に塗料を塗装し，塗料の硬化後ガ

ラス板を水中に浸すと，アルギン酸ソーダは水に溶解して塗膜とガラス板を分離させることができる。こ

の塗膜を室温で乾燥させ，透湿度試験用に 2種塗膜 5枚ずつを準備した。

(b) レジンシート

レジンシートは，レジンシートオーベーレイ合板を製造したときのレジ γシートの状態に近づけるた

めに，

温度 130 0C， 時間 10 分， 圧力接触圧

の条件でプレスして樹脂を硬化させ，含脂率の違いごとに 5 枚ずつ透湿度試験に準備した。

2-3. 吸湿試験体

付着力試験体と同じように塗装したレジンシートオーバーレイ合板を，大きさ 100 mm X 100 mm の試

験片にレジンシートの含脂率の違いごとに 9枚ずつ作製し，温度 20 0C，関係湿度 75% の室中でほぼ平

衡重量に達するまで放置後，上下両面からのみ吸湿させるように 4周の側面を封ロウ剤で封鎖した。

Phot. 1 塗膜付着力試験用アタッチメント

Attachment for paint film adhesion test 

(Test piece is beiJ.lg set. in th� attachment). 

封ロウ剤j組成

パラフ 4γ 600C 90 部

ポリエチレン 10 部

2-4. 促進耐候試験体

付着力試験体と同じように塗装したレジンシート

オーパーレイ合板を，大きさ 140 mmx60 mm の試

験片に合板ならびに各含脂率ごとに 3枚ずつ作製

し温度 20 0C，関係湿度 75 %の室に 3週間放置

後試験に供した。

3. 試験方法

3-1. 塗膜付着力試験方法

垂直剥離用チャックを， アムスラー型 500 kg 合

板引張試験機に Phot. 1 のごとく取り付け，塗膜

付着力試験体を Fig. 1 のようにセットし，レクン

シートオーパーレイ合板と塗膜界面で剥離させ，そ

のときの力を単位面積当たりの力に換算し，塗模付

清力とした。

なお，塗膜付着力の解析がむずかしいために剥離

状態のまともなもののみを採用した。

3-2. 透湿度試験方法
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JIS Z 0208 の防湿包装材料の透湿試験方法によって試

験を行なった。 Ph口t. 2 に示すような透湿カップの底に吸

湿斉IJ塩化カノレシュームを入れ， 塗膜またはレジンシートを

張り， リングでおさえて回わりにバラフ 4 ンを流し込んで

周囲からの湿気の浸入を肪ぎ，温度 40 0C. 関係湿度 90%.

風速 1 m/sec の装置に入れた。

透湿度算出法はカ 7 プに張った試料を 24 時間に通過し

た水蒸気の量から次の式により算出した。

24時間後の試初めの試験
験体重量(g) 体重量(g)

透湿度 g/m2/24hr= カップの透湿面積

3-3. 吸湿試験方法

初めに各試験片を一定の気乾状態にするため， まずAデ

シケーター中に入れ恒量になったら多湿な Bデシケーター

に移し!吸湿させ，対象試験体の普通合板がほぼ平衡になる

まで重量測定を行ない，測定間隔は 4 時間目と 24時間目，

それ以後は 24 時間間隔に測定を行なった。

デシケーター中の薬剤の種類

A: 塩化ナトリウムの結晶と共存する飽

和水溶液

B: 硝酸カリの結晶と共存する飽和水溶液

(注使用薬斉lJは試薬特級，温度 20 0C)

3-4. 促進耐候試験方法

促進耐候試験機ウェザメータ- WE-SH-2 

型(東洋理化製〕を使用し， 24時間ごとに試

験片表面の状態(目やせ，ひび，害jれ，剥れ，

チョーキング，流れ等〉を観察しながら，

216 時間(天然パクロ 1 年分相当〉試験を行

なった。

試験条件

試験片表面温度 約 60 0C (ブラックパネル測定)

Overlald 
plywooA Cellu¥o:J. 

Fig. 1 塗摸付着力試験方法

The method of adhesion test (The 
upper ; adhesion test spe氾imen，

The below; 記tting it in the atta. 
chment of adhesion strength testing 
machine. ) 

Phot. 2 透湿度試験用カヅプ

Moisture permeability test cup. 

室内温度 40 0 C, スプレイ時間 3 分(降水量 560 cc/min) 

スプレイ間隔 120 分，

3-5. 塗装作業性試験方法

関係湿度 70~75% 

各種試験片の塗装を行なったとき，塗料の“ぬれ"の状態，“はじき"， 塗料の伸長性および塗膜硬化後

塗膜厚さを試料の一端において任意に 5 カ所抽出して測定した。

E 試験結果

1. 塗膜付着カ試験結果
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Pre- Mark of resin 
Paints 仕eat- sheet overlaid 

ment plywood 

P 

F-12P 

F-25P 

・+口阿国向d 

F-32P 

F-43P 
i A-42P 

.5 国 K-45P 

P 

F-12P 

U沼出回~ F-25P 

F • 32P 

F-43P 

A-42P 

K-45P 

P 

F-12P 

F-25P 

F-<l2.P 

! ~ 
F-43P 

A-42P 

ーu ロ同N 

K~45P 

P 

~書E 
F=12P 

F-25P 

F~32P 

F':""43P 

A-42P 

K-45P 
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Table 3. 塗膜付着力試験結果

Resu1ts of paint film adhesion test. 

Number A也弱ion s仕'ength (kg/cm2) 

of 
test pice Max. 

B 6.99 4.35 5.93 

11 8.65 3.89 6.01 

10 5.95 4.75 5.33 

10 6.44 4.79 5.52 

8 2.35 1.48 2.21 

9 4.56 1.96 3.48 

10 4.46 1.22 2.83 

9 6.78 5.50 6.03 

9 7.80 4.17 6..08 

10 6.95 4.98 5.98 

9 7.65 5.93 6.87 

10 4.12 2.99 3049 

II 4.56 2.83 3.33 

9 4.84 2.62 3.33 

u 3.33 1.66 2.16 

10 3.06 1.89 2.75 

10 2月 89 1.04 2.1'7 

1.0 2.24 1.44 1. 90 

日12 1.95 1. II 1.36 

12 2.67 , 1.32 1. 78 

II ! .95 1.22 1.63 

10 2.76 2.13 2.36 

10 3.33 2.50 2.84 

JO 3.15 1.67 2.41 

10 1.98 1.30 1.70 

9 2.18 1.19 1.68 

9 2.39 1.61 2.03 

10 1. 90 1.26 1.59 

Note 

WF 8 

WF, PF 6 PF 1 

yYF , PF 6 PF 4 

WF, PF 3 PF 7 

WJ:i', PF 6 

WF, PF 2 PF 3 

WF 9 

WF, PF 8 PF 1 

WF, PF 8 PF 2 

WF, PF '7 PF 2 

WF, PF 2 PF 5 

WF, PF 7 PF 2 

羽TF， PF Slight1y 

WF 3 

PF 3 

PF Slightly 

WF Slightly 

PF 2 

Note: ( 1) WF; Wood failure, PF: Paper failure, Bar: Perfect peeling. 

(2) In the cas巴 of F・ 12P~F32P of phthalate resin paint, PF 口ccured on the 

total surfaces and in the case of P of the same paint. 

WP was al悶 the 泊me.

この結果は Table 3 のとおりで為る。

剥離のまともなもののみを採用したため，試験片個数に差異を生じたっまた，釘l離面に木材またはレジ

ンシートが多少にかかわらず付着したものは Table 3 摘要欄に WF， PF と記した。 これらの剥離状況

の一例を Phot. 3 に示す。

2. 透湿試験結果

試験結果は Table 4 に示す。なお， K45 については測定に不備を認めたので記載しなかった。

3. 吸湿試験結果
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Phot. 3 試験後の塗膜付着カ試験片
(合板に塗装したもの)

A test pie氾e of painted plywocd after 
paint film adhesion test. 

Phot. 5 試験後の塗膜付着力試験片
(レジンシートオーパーレイ合板に塗装したもの〕

A cornplicated illustration in paint film 
adhesion test. 

Phot. 4 試験後の塗膜付着力試験片
(レジンシートオーバーレイ合板に塗装したもの〉

A test piece of painted resin sheet over1aid 
plywood after paint 自1m adhesion test. 

Table 4. 透湿試験結果

Results of moisture permeability test of paints 
film and r官sin sheets 

(by test methcd of JIS Z0208-1953). 

I Phthalate r官dn I 
Paint I ・ I 45.4(gJm2J24hr) 

fllms ITT);~~nt. . .1 
lWhite zinc paintl 76.7 

Resin 
sheets 

F-12 I 10,907.1 

F-25 9 ,797.3 

F-32 

F-43 

A-42 

K-45 

9 ,578.0 

6 ,888.3 

5 ,826.1 

注:塗膜， レジンシートともに膜厚 0.1隅隅に換算。
Note : The~e figures are calcu1ated to 

0.1 mm thickness. 

Table 5. 24 時間後における吸湿量

Quantity of absorbed moisture after 24 hr (mgJcmり.

二両哩日 P
Ccated with phthalate 
resin paint 
Coated with 0.225 I 0.165 I 0.200 I 0.150 I 0.125 I 0.125 I 0.215 
white zinc paint 

N 0 treatment 1 .2∞ I 0.875 I 0.825 I 0.615 I 0.400 I 0.625 I 0.572 

試験結果を Table 5 および Fig. 2~5 に示すっ

4. 促進耐候試験結果

試験片数各種 3個ずつウェザメーターに掛け， 3 個のうちで最者)1に現われた表面変化を Table 6 に記

した。用語は次のとおりである。

目やせ (fal1en grain) :塗膜が導管の底に陥没する。

ひび (check) :塗膜表面にできた細いキレツで，そのキレツが被塗物まで達していないもの3

割れ (crack) :ひびが進んで被塗物まで達しているもの。

はがれ(宜ake) :劃膜が被塗物から脱落したものつ
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Table 6. 促進耐候性試験結果

The resu1ts of accelerated weathering test of 宣nishes on plyw臼泊
and resin sheet overlaid plywoods. 

-135-

-仏恒回国a 
Mark of Apμarance of film failure of test pieces after exposure by carbon arc 
resin sheet 
overlaid 

After 24 hr I After 48 hr I After 72 hr I A伽 96 hγI After 12伽 jA伽 216hrplywood 

P crack crack crack crack 

1i F-12P good gocd gocd good 

-a u h 同 F-25P gα泌 g∞d g∞d good 

F-32P 伊od gαJd F吋 gαJd 

i 
F-43P gαJd good gocd gocd 

K-45P good gocd gocd E∞d 

A-42P good good gocd gocd 

crack, 
P fa11en grain crack crack crack of 

plywood 

F-12P gocd slight check slight check crack 

ロ邑 F-25P g∞d slight check check check 

u 口N F-32P good go<姐 slight check check, flake, 
chalk 

，注Z 
F-43P slight check check, crack check, crack crack, flake, 

flake cha1k 

K-45P slight check check check, crack 
check, crack, 
chalk 

A-42P slight check check chalk, crack 
check, crack, 
cha1k 

合板割れ (crack of plywocd) :被塗物の合板にキレツがはL 、ったものC

チョーキング(白亜化) (cha1k) :塗膜を指で触れたとき粉が付着する。

5. 塗装作業性鼠験結果

crack crack 

g∞d gocd 

gocd 酔od

gα泊 gocd 

E∞d g∞d 

good goα1 

伊吋 gocd 

crack, crack crack, crack 

ocf haplk lywood, ochf apllk yw∞d， 

crack, flake, crack, flake, 
cha1k cha1k 

check, cha1k , check, cha1k 

flake, cha1k, Hslaigkhet , chalk 
s1ight crack crack 

crack, flake, crack, chalk, 
chalk f1ake 

crack, cha1k, crack, chalk, 
flake f1ake 

crack, flake, crack, flake, 
cha1k cha1k 

使用した塗料が作業性の良いものであったが“はじき"などなく，木材面の塗装と大差なかった。レジ

ンシ}トオーバーレイ合板の表面には凹凸がなく，吸収が均一で木材に比較して塗料の吸収が少ないので

塗料の伸展性が良く，普通合板に塗装するよりも平滑な塗膜ができた。

lV考察

1. 塗膜付着力試験について

(a) 合脂率についてはフタル酸樹脂，調合ペイント両塗料ともレジンシートの合脂率が高くなるほど

塗膜付着力は低下する。このことはレジンシートの含脂率が高くなるほど塗料の吸収が少なくなり，投錨

効果が少なくなるためと，フェノールレジンの極性と塗料の極性が合わないためと考えられるつ

(b) 下地面の状態についてはフタル酸樹脂塗料の場合もそうであるが，特にベイントの場合には普通

合板よりも F-12P のレジンシートオーパーレイ合板の塗膜付着力の方が高くなっている。このことは，

下地商の状態が付着の良否に大きな関係をもっていて，下地面に凹凸が多いことが塗料のぬれを阻害する

ことから， F-12P の場合木材面よりも平滑であり塗料のぬれおよび吸収が適当であると考えられる。

(c) フタノレ酸樹脂塗料の塗模付着カをみた場合，レクンシートの強度は低含脂率のものほど弱く，
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F-12P~F-32P では紙部破断が全面的に現出していることとともに，その強度が無処理の普通合板(これ

も 100%近い木部破断がみられる〕と同じくらいなので，木部破断強度と同程度の強さを示すと考えられ

る。したがって，塗膜付着力は最初の因子に支記されて普通合板と間程度の付着力を示しでいる。それ以

上の高含脂率のものでは付着力がレクンシート強度よりも低くなるため， .(a) 項の傾向が現われている

と考えられる。

( d) 前処理については両塗料とも塗装前に表面をサンデ 4 ングしたものの方が付着力に良い結果をえ

た。このことはレクンシートオーパーレイ合板の場合，サンディングしたものは表面の汚れ(離形斉1]，泊

脂等〉を取り除き，清浄・な新しい商を作り活性度を増大するからであり，そのうえ普通合板の場合は表商

が平滑になり塗料の“ぬれ"および接触が良くなるために付着力に好結果が現われたと考えられる。

2. 透湿試験について

( a) 塗膜とレクンシートの比較:同じ膜厚に換算して比較すると，塗膜の方が F-12 より 240 倍， 17 

ジンシート中最も良い結果をえた A-42 よりも 128 倍も防湿性能が優れていることがわかった。

(b) レクンシート聞では含脂率が高くなるほど防湿性能が向上する。

3.. 吸湿試験について

(a) 24時間後の吸湿量について，塗装を施さなかったレジンシートオーバーレイ合板においては，紙

質の同じ F記号のものでは透湿試験と同様に含脂率が高くなるほど防湿性能は優れている。膜厚を一定に

換算した透湿試験において最も良かったA-42 が A-42P において F-43Pより悪く，プタノレ酸樹脂塗料を

塗った A-42P では同じ処理の F:"43P と変わりなく，調合ペイントを塗ったものでは A-42P は F-25P

より悪かった。 Table 1 に示すように， A記号のレクンシートの厚さがF， J{記号原紙の約半分であると

いう原因のために，この結果が現われたと考えられるつ

(b) 透湿試験においてペイントより優れていたフタノレ酸樹脂塗料が，吸湿試験においてペイントより

悪い結果となったのは，塗料の浸透，伸長性等の性質によって同じ 2 回塗りではi Table 2 のごとき塗付

量となり，ペイントの方が厚い膜厚となったためと考えられるつ

(c) 長時間政湿経過について

( i ) 塗装を施さないレジンシートオーパーレイ合板について: Fig.. 3に示すようにレジンシートオ

ーノ±ーレイ合板と普通合板の吸i湿曲線が非常に似ているの 100 時間以下では急激に吸湿し，その後の吸湿

曲線はなだらかになり平衡に向かっているつ透湿試験と同様，含脂率が高くなるほど吸湿量は少なし急

激に吸湿することがないc 高含脂率でも k-42P は例外で，前述したようにレジンシートの厚さが薄く，

かつまた台板合板の厚さも薄いのでこのような結果となって現われたと考えられる。

(ii) 塗装を施したレクンシートオーパーレイ合板について (Fig. 4 参照) :フタノレ酸樹脂塗料を塗

装したものでは普通合板が F~12P よりも， F-32P がより良く，調合ペイントを塗装したものでは F-12P

が F-25P と変わりがなかっf':;'Q これはレジンシートより塗膜自体の防湿効果の方が数段優れているた

め， Table 2 に示す塗付量の影響が現われたと考えられる。

両塗料の場合ともレジンシート，台板合板の薄い A~42P では悪い結果に終わったことから，合脂率だ

けでな〈レクンシート厚，塗料塗付量を十分考慮にいれる必要があると思われる。

レジンシートよりも塗料塗膜の防湿性能が数段優っているところから，低含脂率のレクンシートオーパ

ーレイ合板でも塗装によって防湿性能を向上させるこ主ができるつ
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4. 促進耐候獄験について

普通合板とレジンシートオーパーレイ合板を比較するとき，はっきり塗装下地の優劣が現われている。

合板は単板繊維が直交しているので全体としては寸法の安定性が優れているが， ミクロには温度，水分等

の影響で表面に現われた木材細胞膜の膨張，収縮が不均一に起こり，それによって塗膜に亀裂を早く起こ

させると考えられる。

レジンシートオーバーレイ合板に塗装したものは被塗物の寸法安定性が優っているうえに，吸湿試験の

結果に現われたように，急激な吸湿を行なわないために急激な膨張も起こらない。しかも表面におけるミ

クロな膨張，収縮も割合均一なためか塗膜に亀裂を起こさせることも還し、。しかし，時間の経過にしたが

って塗膜が老化し安定性が失われ，ひびが発生し，それがだんだん発展して割れとなることはさけられな

いo 特にベイントの場合 F-12P~F-32P まではいくぶん良好であるが，それでもひび，割れはできてく

る。それで塗料自体の耐候性能の優れているフタル酸樹脂塗料は， レジンシートオーパーレイ合板のよう

なしっかりした被塗物に塗装すればひび，割れ等の発生が非常に遅れ，普通合板に単に塗装するよりも耐

候性能および防湿性能においてはるかに好結果をうることができる。

5. 塗装作業性試験について

含脂率 50% くらいまでのレジンシートでは塗料の“はじき"もなく，含脂率か高くなるほど塗料の吸

収も少なく，塗付量が少なくとも所要の膜厚をうることができ「るであろうし，塗料吸収が均一になるため

塗膜厚も均ーとなり平滑な膜面を容易に作ることができるように観察された。

V 結論

ラワン合板を台板とし，中性のフェノーノレ樹脂を 0.22 抑制厚のクラフトパノレプに浸み込ませたレジて

シートを貼ったオーパーレイ合板に，ペイントとフタノレ酸樹脂塗料を塗装し，外装に用いる場合に， レヅ

ンシートの含脂率をどの程度にしたらよし、かを考えてみると次のように結論づけられる。

塗料塗付量ならびに塗装作業性の観点からはこの実験の範囲内では含脂率の高い方がよい。

また，防湿性の観点では含脂率の高い方がよいが，塗膜のこれに対する性能の方がレジンシートそのも

のよりも大きく影響するので， レジンシートオーパーレイ合板に塗装する場合にはそれほどの差を生じな

い。しかしながら，塗膜の状態を維持することを第一義とするからには，促進耐候試験に示すように，フ

タル酸樹脂塗料においては長期のパクロを経過しなければ含脂率の差異を明らかにすることはできない

が，この結果からでは F-12P 以上ならよく，ペイントの場合は F-12P より F-32P までがよくなって

いるので，これと関連を有すると思われる塗膜付着力の点よりみると雨塗料とも F-12P より F-32P まで

の塗膜付着力が強く，しかも普通合板の付着力付近にあることから合脂率 30% くらいのものまでが適す

るのではないかと忠われる。

なお，促進耐候試験においてペイントとフタル酸樹脂塗料を比較したとき，塗料自身の耐候性が大きく

影響することがわかる。したがって，耐候性のある塗料ほどこのオーパーレイの効果は大きいc

百摘 要

合板の表面を保護し，かっその耐水性を維持するため塗装をするが，その童会膜をなるべく長く保持する

ために塗装の下地として右炭酸樹脂レクンシートを合板の上にあらかじめオーパーレイすることが行なわ
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れる。このオーパーレイ用レジンシートのフェノーノレ含脂率を，どの程度にしたらよい縞果をうることが

できるかを調べるために，本研究を行なった。

試験材料はラワン合板を台板とし， レジンシートに使用したレジシは中性のブェノーノレレジン，含浸用

紙には Table 1 のクラフト紙を用L 、，含脂率を 12 ， 25 , 32 , 43 , 45 および 58% に変え，塗料には油

性ベイントおよびフタノレ酸樹脂塗料を用いた。

試験は各塗膜およびレクンシートの透湿度試験，オーパーレイ合板およびそれに塗装したものの吸湿試

験，塗装作業性試験，塗膜付着力試験および 1 年分に相当する促進耐候試験を行なった。その結果，

L 塗付量ならびに塗装作業性は，この実験の範囲内ではレジンシートの含脂率の高い方が塗付量も少

なく作業性も良かった。

2. 塗膜のみの透湿度は，同じ厚みならばペイントよりブタル酸樹脂塗料の方が少ないが，同じ回数塗

る場合には，ブタル酸樹脂塗膜の方がペイント塗膜より薄くなるため，オーバーレイ合板に塗装した試験

片の吸湿量試験結果からみてもわかるように，同じ程度と考えられる。

レジンシートのみの透湿試験では，合脂率の高レ方が明らかに透湿量が少なし、。

3. 防湿性においては含脂率の高いオーバーレイ合板の方が良いが，それに塗装する場合には塗膜によ

る影響の方がはるかに強いため，それほ2::."含脂率を問題にしなくてもよいと思われる。

4. 塗膜の付着力は含脂率の少ない方が強い。

フタノレ酸樹脂塗装においては含脂率の少ないものはレジンシートの強度が塗膜付着力よりも弱し、ので，

紙部において破壊されることが多い。しかし， 12~32%の含脂率ではその強度も普通合板の付着力とほと

んど同じくらいの結果となって現われている。それ以上の含脂率のものでは普通合板の付着力よりも低下

する。

ペイント塗装の場合は付着力がフタノレ酸樹脂塗装の場合より低くて，含脂率の低い場合にも紙部破断が

なく，その付着力は普通合板の場合より高く出ている。含脂率 32% くらいまでは普通合板に近い値を示

している。

5. 促進耐候試験の結果では，フタル酸樹脂塗装においてはレジンシートオーパーレイ合板においてい

ずれも好結果をえているが，試験が短期間のためいずれの含脂率が適当かは，この実験では分けることは

できなかった。

ペイント塗装の場合には，含脂率 12------32 %までのものが他の含脂率のものよりわずかながら好い結果

を生じた。

6. 以上のことから結論すると，吸湿性の観点からは塗膜の防湿性がすぐれているので，レジンシート

の透湿性についてはそれほど問題にしなくてもよい。したがって，塗摸保持の観点からみてみると，促進

耐候試験と関連あると考えられる塗嘆の付着力からみて合脂率約 30% 以下のものがこの場合において好

結果を与えるものと思われる。

なお，塗料が耐候性あるものであるほど，このレジンシートオーバーレイによる塗膜保持の効果は大き

L 、。
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Studies on the Re圃in Sheet Overlay. Report 4. 

PaintabiIity on the phenolic resin sheet overlaid plyw創成

Akira NAKAMURA and Jiro KAWAMURA 

(Résum昼)

Plywoods for exterior u詑s are coated by paints to protect their surface and to prevent 

water penetration. Phenolic resin sheets are overlaid on surfaces of plywoods as an undercoat 

of painting to hold paint 宣1m as long as possible. So, this experiment was held to determine 

a r句sonable resin content of 也e phenolic resin sheet used for painting. 

Test materials were as follows: 

Base plywood : 3 ply Lauan plywoods bonded with phenolic resin adhesives. Resin u筏~ for 

the resin sheet : water soluble and neutral phenolic resin. 

Base papers used for the resin sheet : Kraft papers shown in Table 1. 

Resin contents used for the resin sheet: 12, 25, 32, 43, 45 阻d 58%. 

Paints: White zinc paint and Phthalate resin paint. 

Sorts of tests were as follows: 

1) Moisture permeability t，釘t for the resin sheets and the 戸int :films. 

2) Moisture absorption test for the resin sheet overlaid plywoods and the resin sheet 

overlaid plywoods coated wi出 the paints. 

3) Brushability of paints for the resin sheet overlaid plywoods. 

4) Adhesion test of paint :films for the resin sheet overlaid plywoods. 

5) Accelerated weathering test exposed in the weather meter for 216 hrs (that is equivalent 

to one year) for the resin sheet overlaid plywoods coated wi也 the paints. 

Experimental results obtained were as follows: 

1) In the extent of this experiment, the higher the resin content is, the less the applied 

quantity of paints becomes. Because the 担int~ absorption of resin sheet may be decr旬並ng as 

the resin content of resin sheet becomes higher. Then the brushability of paints also showed 

the 招me tendency. 

2) on the moisture permeability of paint :film only. the phthalate resin paint f�m was 

険性er 白血 the white zinc paint f�m in 白e 町田 thickness of 坦1m， but in the ca記 of the 

匁me number of time of coating, it could be assumed that both paints would be the same on 

the moisture permeability bぽ剖se the :film 出ckness of phthalate resin paint is 也inner 也an the 
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white zinc paint film thickness as shown on the moisture absorption test resu1ts. 

On the moisture permeability of resin sheet only, the high resin content sheet was evidentｭ

ly less than the low resin content sheet. 

3) Then, on the moisture repe11ent property between the resin sheet overlaid plyw∞ds of 

various resin contents, the high resin content sheet over1aid plywood. was better than the low 

resin content sheet over1aid plywood. When these plywoods were. coated by the paints, however, 
the difference of the mosisture repe11ent property between resin sheet晋 with various resin 

contents might be litt1e worth consideration in this experiment, as the moisture repe11ent 

property of paint films was much greates than the one of resin sheets. 

4) On the adhesion strength of paint films to the resin sheet overlaid plywocds, the lower 

the resin content was, the stronger it became. 

In the case of phtha1ate resin 五nishing， the paper fai111re cccllrred frequent1y on the 

plywocd overlaid with the low resﾎn content sheet, because it would seem that the cohesion 

strength of resin sheet with low resin content was not as stronger as the adhesion strength of 

phthalate resin paint 五1m. In the extent of the resin content 12~32 %, however, those adheｭ

sion strengths were almost the s創ne as the one of the standard plywocd, but the adhesion 

strengths of the higher resin content sheet (over 43 %) were inferior to the one of the standard 

plywocd. 

In the case of white zinc paint finishing, the adhesion strengths of low resin content sheets 

(12~32 %) were superior to or near the one of the standard plywood. However, the strengths 
were inferior to the phthalate resin and the ∞hesion strengths of the lowest resin content 

sheet. Also in that caæ, the adhesion strengths of the higher resin content sheets (over 43 %) 
were inferior to the one of the standard plywocd. 

5) On the accelerated weathering test, a11 the resin sheet overlaid plywccds coated with 

the phtha1ate resin paint yield吋 gccd remlts, but as the test pericd was too short, precisely 

how much resin ccntent would prcduce a gocd remlt could not be determined. In theωse of 

whit巴 zinc paint finishing, however, the lower resin contents (l2~32 %) yielded slightly g∞d 

results. 

From the results mentioned above, the fo11owing may be given as a conc1usion. 

As the paint films are by far superior to the resin sheet in moisture repe11ent ability. 

the resin content of resin sheet is not a necessary condition to call in question from a viewｭ

point of moisture pr∞fing. Therefore from a view-point of paint film holding, the resin 

contents of about 30 % and below may give g∞d resu1ts on the basis of this experiment，鈎

that this resu1t may be found in the paint film adhesion test which may b巴 considered to be 

re1ated to the weatherillg test. A further comment cou1d be added that effectiveness of overlayｭ

ing resin sh巴巴t on the p1ywood for paint 五1m holding may be still more effective in a weatherｭ

pr∞，fing paint finishing. 


