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　はじめに

　現在我国では，合板用樹種としてラワン等の南洋材

と，シナ，セン，カバ等のいわゆる道材が主に用いら

れている。しかし，これらの樹種は最近では品質の低

下が目立ち，また将来の供給見通しも必ずしも明るい

とは言えない。そこでこれらの樹種の他にも合板用と

して適する樹種が求められている。中でも成長が早

く，また材質，材感とも比較的シナに良く似ているポ

プラがその有力な対象の一つと考えられる。既にヨー

ロッパでは合板用樹種としてポプラが多く用いられて

いる。また我国でも若干試作された例はあるがその製

造試験の報告は少ない。幸いポプラ原木が入手できた

ので小規模な合板製造試験をおこないポプラが合板用

樹種として適するかを検討した。なお本試験は供試原

木の量も少なく，試験条件も限られた範囲に止めたの

であるが，合板適性について一応の目安を得たと考え

ここに報告する。

1．供試原木

　供試原木は小石川植物園に植裁されていたイタリア

系改良ポプラⅠ－214号種で樹令は15年，昭和46年1

月伐採した1番玉2本である。切削試験用に調木後の

形状，寸法を第1表に示す。Aは末口40cm，元口57cm

長さ200cmの原木そのまま，B－1とB－2は末口40cm

元口45cm，長さ220cmの原木を2つ切りに調木し，切

削用供試材とした。

2．試験方法

2．1単板切削試験

供試材 A，B－1からはそれぞれ厚さ1．00mmおよ

び2．55mm，供試材 B－2からは厚さ1．00mmと2．55
mm の両方の単版を第 2表に示す刀口条件で切削し，

肉眼により切削性の観察をおこなった。単板品質につ

いては肉眼による観察と，丸太の半径方向の中央部よ

り採取した単板の裏割れ密度および裏割れ率の測定と

をおこなった。なお原木はすべて 30℃の温水に 24 時

間浸漬後切削した。

　2．2　乾燥試験

　供試材 B－2から切削した厚さ1．00mmと2．55mm

の単板，96×103cm，各5枚を横循環式ローラードラ

イヤー（5セクション）によって乾燥温度130℃，送

り速度を厚さ1．00mm単板は4．5m/min，2．55mm単板

は 3．0m/minで絶乾になるまで数回通し，各回毎に重

量および周囲 8点の厚さを測定して含水率の変化，お

よび生材から絶乾までの厚さ，巾収縮縮率を求めた。

　2．3　単板歩止り

　供試材から単板を普通合板 JASにより表板 3等ま

で最大限とるよう乱尺裁断し，表板とならない部分は

裏板規格に基づいて裁断した。この単仮を含水率 8％

前後まで乾燥した後，乾燥単板材積を測定し玉切後の

原木材積に対する歩止りを求めた。またこの単板を
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91cmx182cmに調板した後の歩止りも求めた。

　2．4　ホットプレスによる厚さ減り

　玉切材 B－2から切削した厚さ1．00mm単板を表裏

に用い，ポプラおよびラワンの厚さ2．55mm単板を心

 板とした4mm×30cm×30cm，3プライ合板を第3

表に示す接着条件で各条件5枚宛製造し，ホットプレ

ス前の厚さとホットプレス後の厚さを各合板につき4

点マイクロメーターで測定しホットプレスによる厚さ

減少率を求めた。

　2．5　接着力試験

　2．4で製造した合板からJAS，B型引張せん断試験

片を作り含水率12％に調湿後の常態接着力と，温冷水

浸漬試験による接着力を求めた。試験片の数は各条件

順，逆それぞれ10片である。

   2．6　曲げ剛性試験

　 2．4で製造した合板から巾5cm，スパン9．6cmの試

験片を採取し，含水率を12％に調湿後，オルゼン式万

能試験機を用い中央集中荷重で曲げ破壊係数，曲げヤ

ング係数を求めた。また比較のため同様にシナ合板の

曲げ破壊係数，曲げヤング係数を求めた。試験片の数

は各条件，表板の繊維方向がスパンと平行，直角それ

ぞれ5片である。

　3．試験結果および考察

　3．1単板切削試験

　肉眼での観察によると，切削中はナイフの刃にむし

られた繊維が付着し，このためナイフの切味が若干落

ちるので，1本の丸太を切削するのに途中手研ぎを必

要とした。刃口づまりおよび切味の低下は，刃の摩耗

というよりむしろポプラの材質から切削時先われが進

出しないこと，30℃24時間が加温過度であったことの

ためと考えられる。単板表面に部分的に毛羽立ちが認

められた。表裏用単板（1．00mm）で特に毛羽立ちがひ

どく，そのため裏板となるものがあったが量的には僅

かであり，その他は表板として使用してもほとんど問

題のない程度であった。また心板用単板（2．55mm）で

も毛羽立ちが認められたが，心板としては問題ないと

思われる。単板の毛羽立ちも，ポプラ材の材質と30℃

・24時間の加温が過度のためと考えられる。したがっ

て原木は生剥き，あるいは常温水浸漬が適当と思われ

る。本試験は原木の数量が限られたため特定の条件の

みでおこなったが，原木前処理，刃物，刃口など諸条件

について検討が必要と思われる。ポプラ単板の切削に

あたっては，原木温度が10℃以上の時は蒸煮を加えな

い方が良く，また刃物角が17°～20°，圧縮率が10～15

％の時良好な単板を得られたと言う報告もある。1）し

かし全般的にみてポプラ単板切削にあたってはそれ程

大きな困難はなく，今回の様にシナを切削する時の一

般的な刃口条件によっても，合板として充分使用でき

る単板が得られた。ただし材面の欠点として無数の葉

節（径2～3m/m）がみられるが，これはポプラ材の特

性として止むを得ないと思はれる。裏割れ密度と裏割

れ率の値を第4表に示した。この値を見ると同条件で

切削したシナと大差がないと思われる。

　3．2　単板乾燥試験

　乾燥曲線を第1図に示す。比重からも考えられるこ

とであるが，乾燥性は非常に良いと言える。しかし厚

さ1．00mm，2．55mm単板ともあればかなりひどく，特

に心材と辺材の混じった単板はその傾向が大きい。し

たがって130℃以上の高温は一般のローラードライヤ

ーでは好ましくないと思われる。厚さおよび巾の収縮

率を第5表に示す。この値を見ると巾収縮率はシナ等

の一般的な値と大差はない。しかし厚さ収縮率はその

他の材では3～5％と言われているので，それらに比べ



かなり大きな値を示している。これがポプラ単板一般

に言えるかは明らかでないが，素材では柾目方向の収

縮率がおよそ3～5％と言う報告2）があり，単板のみ

が特別大きな値を示すとも考えられないので，この結

果は個体差による値ではないかと思われる。

　3．3　単板歩止り試験

　結果を第6表に示す。ドライヤー後の歩止りは表板

と裏板を合わせると55．8％とで，かなり良い歩止りと

いえる。また葉節以外の材面欠点が少く表板歩止りが

大きい。これは原木性状が良かったことにもよる。以

上は供試原木が少ないため参考値にとどめる。

　3．4　ホットプレスによる厚さ減り

　一般にコールドプレスによる厚さ減りはほとんど無

いと考えられるが，ポプラが軟材であるため参考とし

てコールドプレスによる厚さ減りも測定したが，圧力

が 5kg/cm2，10kg/cm2の場合，心板がラワン，ポプ

ラの場合ともその値は0．5％前後で軟材のポプラと言

えどもほとんど問題になる値ではなかった。ホットプ

レスによる厚さ減りを第7表に示す。この場合，圧力

が厚さ減りに及ぼす影響は明らかで，両者とも圧力が

高くなる程厚さ減りも大きくなる。また心板がポプラ

とラワンでは圧力が4kg/cm2，6kg/cm2ではほとん

ど差は認められないが，8kg/cm2ではポプラがラワ

ンに比して幾分大きくなる。これらの値は，シナ等道

産材では一般に3～4％と言われているのでかなり大

きく，したがって単板切削においてはこれを考慮して

剥き厚を決定しなくてはならない。また歩止りを考え

れば大きな圧力は避けた方が良い。

　3．5　接着力試験

　接着力の試験結果を第8表に示す。試験結果による

とコールドプレス，ホットプレスとも試験の範囲では

圧締圧力と接着力との間にははっきりした差は認めら

れなかった。心板樹種と接着力との関係を浸漬試験の

場合についてみると，各条件ともラワンがポプラより

も大きな値を示している。なお常態接着力では試験片

の約80％が単板切れとなり，接着力を判定することは

困難であるが，浸漬試験では単板切れは生じなかった。

接着力試験結果から，一般的な接着条件でJASⅡ類に

充分合格する接着力が得られるが，ホットプレスによ
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る厚さ減りが大きいことから，材の比重を考慮して5

～6kg/cm2の圧締力が適当と思れる。

　3．6　曲げ剛性試験

　結果を第9表に示す。表から見てわかる通り，ホッ

トプレス圧力による曲げ強さの差はない。心板がポプ

ラとラワンでは合板の比重から考えて当然ラワンの方

が大きな値となっている。またシナ合板と比較しても

同様にシナ合板が大きくなっている。しかし比強度を

比べれば，ヤング係数においてシナ合板が若干大きな

値とはなっているものの大差はない。したがってポプ

ラ合板の値としては妥当なものであろう。いずれにし

ても強度が必要とされる用途には不適である。

　4．まとめ

　1）単板切削においては材質が軟かく，30℃温水

に24時間浸漬では加温過度であった。このためレース

の刃に繊維が付着し，また，単板面に部分的にも羽立

ちが認められた。したがって生剥き，或いは常温水浸

漬で切削するのが適当と思われる。その他刃口条件の

検討が今後必要である。

　2）単板面に無数の葉節が現われるが，これはポプ

ラ材の特性である。

　3）単板乾燥においては厚さ1．00mm，2．55mmと

もにかなりのあばれが生じ，特に辺材と心材の混じっ

た単板にはなはだしかった。これについては温度が

130℃では高すぎるのか，あるいは材質的なものにあ

るかは今後の検討を要するところである。

　4）ホットプレスによる厚さ減りは他の樹種より大

きく，歩止りを考えて高い圧力は避ける方が良い。ま

た接着性は良好で一般の接着条件で行なっても問題は

なかった。歩止りと安定性を考慮すれば，ホットプレ

ス圧力は6kg/cm2程度が適当と思われる。

　5）合板の比重から見て曲げ破壊係数，曲げヤング

係数とも妥当な値と考えられるが，強度を必要とする

用途には不適であろう。
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　本試験では行なわなかったが，ニトロセルロース

ラッカー塗料を用いた塗装試験ではシナ合板とほと

んど変りなく，塗装性は良好であると言う結果がでて

いる。3）しかし前記葉節が材面の欠点となるため，現

行JASでは一等の合板を得ることはできない。

　6）ポプラ材の合板適性を考えると，材面の欠点に

対する考え方の変らぬ限り，そのまま化粧用に用いら

れる合板とはなり難い。また強度を要する合板には不

適当である。しかしながら製造上は切削条件，プレス

による厚さべりに配慮すればその他の問題は少いの

で，上記用途以外の普通合板を対象とすれば適性材と
いえよう。
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