
フェノール樹脂固形分として20％ くらいです。そして

熱をかけながら，非常に強い力で押 しつぶします。温度

は160～190℃，圧力はをんと約100M P a（1，020kgf／ぷ）

です。合板やパーティクルボードの製造にはせいぜい

数～数十kg f／ぷ程度 しかかけていない ことから， こ

れがどんなに強い圧力かお分かりいただけると思いま

す。しかも温度もかなり高く設定されています。木材

は徹底的に押 しつぶされ，内部に空げきは全く残りま
とお

せん。その結果，光を透すようになります。物性の変

化はそれだけではありません。木材 とは思えないほ

ど強度が向上 します。央野先生 によると，535M P a

（ 5，436kgf／cⅡり りものまで製造されていますが， さら

に数十パーセント程度強度を上げることが可能だとの

ことです。この借はジュラルミンに匹敵し，さらに驚

くべ きことは比重がジュラルミンの半分 くらい という

ことです。つまり比強度はジュラルミンの 2 倍という

ことです。こんな材料を使ったら軽くて運動性能や燃

費に優れたすばらしい飛行機が簡単にできそうです。

次は世界一弱い木について紹介します。原料は普通

の木粉だけです。接着剤は使いません。この木粉に先

ほどと同じように熟 とものすごい圧力をかけます。そ

うすると車の部品など，強度と信頼性が要求される部

分に使われるプラスチック（エンジニアリングプラス

チック）と同じくらいの強度の成型物ができます。あ

れ？変ですね。世界一弱い木材のはずなのにこん引 こ

強いとは？実は，この材料が弱いのは水に対してです。

写真に示したように，煮るとぼろぼろに崩れます。屋

外に放置しても同じでしょう。今，プラスチックの廃

棄が大きな社会問題になっています。この材料はプラ

スチ ック，それ もエンジニアリングプラスチック並み

の強度を持ちながら，廃棄すると崩れて木粉になり，

さらに微生物で分解されてしまいます。′木材だけが原

料ですから後にはなにも残 りません。もちろん燃やす

ことも全 く問題があ りません。

この技術はまだまだ解決しなければならない問題が

多くあります。たとえば生産性が悪いこと，特殊な装

置が必要なことなどです。でも非常に夢のある技術で

すね。近い将来，「この部品は木製だ よ」 と言 えば，

それは「最高の品質」と「環境に対する優しさ」を意

味するようになるのかもしれません。

（ 林産試験場 化学加工科）

写真 煮ると崩れる世界一弱い木材

左：木粉 を原料にしたもの 右 ：左を煮沸 したもの

（ 写真提僕 ：京都大学 矢野浩之助教授）

曲がり丸太の製材原料としての利用

三浦 弘 人

北米では近年，木材生産地域の変化や丸棒チ ップの

需要減少により，小径の丸太をより付加価値の高い製

品に加工する必要性が生 じてきています。対応策とし
ぴ

て，小径材専門の製材工場や，曲が り丸太を曲が り挽

き（カーブソーイング）するための専用製材機械が普

及し始めています。曲がり挽 きとは，曲が り丸太を，
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その曲が りに合わせて製材 し，庄締 して乾燥すること

で通直な製品として利用する方法（図）です。曲が り

挽き専用製材機械は，チッパーキャンターとギャング

ソーを組み合わせ，コンピューター処理で自動木取 り

を実行 させるもので，S 字曲が りなど複雑な曲が り丸

太にも対応できます。

北海道においても，曲が りをもった中小径の丸太は

製材原料に不向きなため，従来パルプチ ップ用原木と

されてきました。しかし，製紙業界が輸入チップへの

転換による原料コス トの圧縮，古紙再生パルプの利用

を進めているなかで，これ ら曲が り丸太の新たな用途

が求め られています。

この ような背景の もと林産試験場では，曲が り挽 き

畢

の有効性について試験・検討 を行 っています。試験で

は対径比20％（直径16cm の原木において曲が りの央高

が3．2cm ）程度の曲が りをもった トドマツ原木 を，既

存の製材機械 を用いて曲が り挽 き製材 しました。これ

を庄締乾燥 したところ，枠組壁工法用製材（ 2 ×4 ・

2 × 6 材）としての利用に支障のない範囲にまで反 り

を緩和 させることが可能であることがわかりました。

また，著しくあて材を含んだ材を除けば，乾燥後のプ

レーナ仕上げなどの切削加工や，時間経過による反 り

の変化は認められませんでした。今後はカラマツにつ

いても同様の試験を行う予定です。

参考 ：木材工業，1998年 6月号

（ 林産試験場 製材乾燥科）

伝統建築に溶け込む曲げ木加工

伊藤 洋 一

林産試験場では，120℃～150℃の飽和水蒸気を使っ

た曲げ木加工を行っています。これまでは，ミズナラ

やヤチダモなどの道産広葉樹で用途を家具部材に絞っ

て開発を行ってきました。今回は，その応用として，

t 屯 針葉樹材を建築内装材料として使用することを目的に，
なげし つけかも い はば き

長押，付鴨居，幅木を製作してみました。樹種は，ベ

イヒバ （アラスカシーダー），ス プルース （シ トカス

プルース）で，厚さ15または30mm，幅50または150mm，

長さ600または1，200mmの材を使用しました。製作手順

は図 1 のとお りです。

表1 材料厚 さ15mmでの最小曲率半径

「 製材」

乾燥前の生材

l

「 水注入」

減圧30分（30m 畑g）

加圧4 時間（10k g f／ぷ）
J

「 軟化」

オー トクレーブ中で

1 20～150℃の水蒸気加熱

（ 4 ～16分）

1

「 曲げ」

曲率半径R ＝35皿

1

「 乾燥」

仕上がり含水率

約15％まで乾燥

（ 2 ～ 3 日）

J

「 加工」

他の部材 との接合

および塗装

図1 曲げ加工の作業工程

最小曲率半径（mTn）

約45～55 約50～60 約60～70 約70～80

ミズナ ラ

ヤチ ダモ

ブナ

ハリギ リ

イタヤカエデ

ハル ニ レ

ベイ ヒバ

（ アラスカシーダー）

シラカ ンパ

シトカスプルース ウダイカンバ

（ マ カ ンパ ）

林産試だより 1999年 7 月号
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