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  1．はじめに

　南洋材（やや広い意味で南方材ともいう）に就い

て，未だ経験の浅い私がものを書くことにはいささ気

がひけるのではあるが，合板用としてみた南洋材に焦

点をしぼりながら私の知識をまとめることにした。

　思えば，北海道の木材資源を有効に利用し，木材産

業の一端を荷う筈の北の端の木材屋が，南洋材を知ら

ねばならなくなったとは世界も狭くなったものだとつ

くづく思うのである。

　我が国に南洋材が本格的に輸入されるようになった

のは，戦後昭和25年の民間貿易の再開に始まる。昭和

27～28年頃から，仕向地アメリカを初めとするラワン

合板の輸出増加に支えられ，大規模の近代工場が名古

屋，東京，静岡，大阪の港湾都市に建設されるように

なり，南洋材の需要に拍車がかけられた。その後輸入

丸太の一部は製材用として消費されるようになり，昭

和28年には，128万m3と戦前の最大輸入量を超え，年

1々0～20％の増加をたどり今日に至っている。このこ

とは，ラワン材を初めとする南洋材が，通直長大材で

比較的均質のものが多く，量産方式の原料として適し

ているからであって，我が国の合板工場は南洋材を使

用することによって設備の近代化と量産方式を確立し

たといってよい。北海道を初めとする国産材合板工場

に於ても量産化を図るためには南洋材を使用せざるを

得なくなり，現在国産材合板の心板用単板の約70％が

　　　　　　　　第1表　南　洋　材　輸　入　量

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　単位：1,000m3

（注）年次は，歴年，農林省統計調査部資料および道林務部
　　「北海道に於ける合・単板の現況」による

　ラワン材といわれている。最近の南洋材の輸入量は第

1表のとおりで，外材総輸入量の約6割を占める。昭

和39年に北海道に入荷したラワン材は237千m3でうち

約80％が合板用である。このように，南洋材なしでは

我が国の合板工業は成り立たないといっても過言では

ない。

　2．南洋材の産地と樹種名

　南洋材とは，アジアの南方地域，すなわち，イン

ド，インドシナ半島，インドネシヤ、マレーシヤ，フ

イリッピンなどから産出する木材をいうのが一般的で

あるが，ニューギニヤ，ソロモン群島などに産する木

材も一緒に取扱われる。昭和39年に於ける産地別比率

は，フイリッピン64％，マレーシヤ34％，その他2％

といわれるが，フイリッピンの自国木材工業の保護政

策による丸太の輸出制限の動きなどにより，フイリッピ

ン材の供給能力が漸減を予想されることから，新産地

として，マレーシヤ《マライ，サバ（北ボルネオ），

サラワク》，ブルネイ，インドネシヤ（カリマンタ

ン，ニューギニヤ西イリヤン）が注目されるようにな

った。

　南洋材は，樹種からいえば，二羽柿科（DIPTERO－

CAR PACEAE）の木材が大部分を占めるのが特徴で，

一般に南洋材を代表するラワン材とは，二羽柿科の樹

種のうち，Parashorea Pentacme Shorea の3属

から生産される木材の総称といわれる。このグループ

の木材は，ラワン（フイリッピン），メランテイ（マ

レーシヤ，インドネシヤ），セラヤ（北ボルネオ）と

呼ばれている。

　このように南洋材は産地によって市場名が異なり，

また同一樹種の木材でも，生育環境によって，色，比

重，材質が異なることが多い。また，輸入荷口の中に

も数種の樹種が混入していることが多く，取引が混乱

し，利用する側としても不便である。南洋材を使用す

るに当っては，樹種の識別のみならず，どこの産地の
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ものかを知ることが必要となってくる。このことは，

FAOのアジア太平洋林業会議でもとり上げられ，各国

の専門委員により研究討議の結果，Standard Nomen－

clature of the Exportable Timbers of the Asia－

Pacific Regionとして発表されている。

　私が南洋材を知り初めた昭和28年頃の取引条件は，

フイリッピンマホガニー，タンギール，マヤピスなど

市場名を指定するもの，ダバオ，ナシピット，アパ

リ，バシランなどと産地を指定するもの，ダークレッ

ド，ライトレッド，カラオプョシソなどと色を指定す

るもの，更にはマヤピスは色は白ではないがバクチカ

ン，白ラワンと共に白ラワンに含めるなどがあって混

乱し，樹種の識別にはいつもなやまされていた。

　その後樹種についての調査研究が進むにつれ，林

試，須藤氏の熱帯材の識別（林試研報，No．157，

1963），南洋材の知識（1961），林試，木材部編，南洋

材1000種の著書が完成され，ほぼ全貌を知ることが出

来るようになったことは喜ばしいことである。これ等

の著書について樹種に関する基礎知識を得，新しい産

地からの樹種の加工性と利用技術を実地に研究してゆ

けば，南洋材を知ることになるであろうと思う。

　ここでは，詳述することをやめ，市場でよく知られ

ている樹種について，その樹種の市場名を，ラワン材

の分類に関する研修会テキスト（農林省，1961），木

材工学大学講座資料（日本木材加工技術協会，1965）

によって分類整理し，第2表に掲げる。

　合板用材として関係の深いフイリッピン，マレーシ

ヤ，インドネシヤの二羽柿科の属は，約11種が含まれ

ているといわれ，フイリッピソのラワソ類では，ホワ

イトラワン類（ホワイトラワン，バクチカン，アルモ

ン，マヤピス），レッドラワン類（レッドラワン，タ

ンギール），イエローラワン類（マンガシノロ，マラ

　第2表　南　洋　材　の　主　要　樹  種　と　市　場　名

（注）1．N．B．は北ボルネオ（サバ）地区を示す。
　　　2．（硬）は硬材，その他は中庸又は軽軟材。
　　　3．Shorea，フイリッピン，ホワイトラワンには，アルモン，マヤピスを含む。
　　　4．この表にはないがタンギールはShorea，フイリッピンで，ダークレッドフイリッピンマホガニーである。
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アノナン，カランチイ）がよく知られている。

　3．合板用材としての加工性

　一般に合板用としては軟材，製材用としては硬材が

好まれる。長尺，大径材は，歩止りと能率からみて有

利であることはいうまでもない。南洋材が国産材と異

なっている材質を表わす代表的用語に，垂直樹脂溝，

白線，脆心材（パンキー），交錯木理（インターロッ

クトグレイン，リボングレィン），みみず，あみもく，

ピンホール，ピンノット，シリカの含有などが挙げ

られる。ここでは，合板製造工程に従って，筆者らの

経験，試験結果および既発表資料に基いて，南洋材の

合板用材としての加工性について述べることにする。

　3．1 切削と乾燥性

（1）脆心材ほか

　脆心材は，ブリットルハートパンキー（Punky

heart),スポンヂハート，ソフトハート，ブラッシュセ

ンター等と呼ばれ，比較的軟材の大径木に多くみられ

る。丸太の木口は切断面が荒くなっているからよくわ

かる。その原因は，生長応力による圧縮，酸加水分解，

菌害といわれるがアジア太平洋林業委員会の南洋材品

等規則によれば，「通常粗挽した時の裁面に現われる

異常に脆い心材で菌類に犯されたとは明確に言えない

が，海綿状になっているもの」とある。比重が他の部

分より小で，横方向に簡単に折れる。繊維に直角に亀

裂が入っているのが肉眼でみえる。筆者がフイリッピ

ン産ラワン材について，衝撃強さ（単位kg－m/cm2）

を測定したところ，赤ラワン（原木2本）でパンキー

部0.12～0.13，辺材部0.78～0.83，白ラワン（原木4

本）でパンキー部0.23～0.32，辺材部0.60～1.08であ

って，赤ラワンで1/6.5～1/6.4倍，白ラワンで1/3.4

～1/2.6倍も強度が低下していた。

　パンキー部分をもつ丸太は，ロータリー切削の際，

径の小さいチャックでは，チャックが滑り空転するか

ら，大きいチャックを必要とし，歩止りが低下する。

初め大チャックで剥き，あとでまとめて小チャックで

剥くのがよい。また，接着工程に於ける厚減りがひど

いから，正常部分と区分して接着工程に送ることも必

要であろう。大径木が多いから，チャックのセンター

を正しく断面の中心におくこと（中心出し円環，プロ

ヂェクターの利用），玉切の両木口断面は，正しく直

角に切断することが重要である。直角に切れないよう

な横切りマンは南洋材を取り扱う資格がない。

　その他割れ（伐倒時の目まわり状の割れ，木口割れ

），こぶあと，やにつぼ，ねじれ，カンおよび鉄片な

どは，ロータリー切削の能率と単板の品質を低下させ

るから，人為的に出来るものは，充分注意して取り除

かねばならない。

（2）比重，含水率，収縮率

　比重は加工性の目安とされ，含水率，収縮率などは

クリッパー裁断や乾燥工程に於ける重要な材質指標と

なる。

　一般にロータリー切削では，比重の高いもの程，単

板厚が厚いもの程切削が困難であるから，良質の単板

を得るためには煮沸処理により軟化しなければならな

い。カプールのように比重の大きな材は，パンキー部

分は少ないが，煮沸によって木口割れが増加し，歩止

りが低下する。木口割れ防止法が問題であるが，実用

的にはプラスチックS環により，多少の効果が認めら

れるほか，決定的なものは見当らない。

　レッドラワン類の気乾比重は，0.42～058，ホワイ

トラワン類は，0.38～0.52とされているが，当場に於

ける気乾比重，生材含水率，収縮率の測定例を第3表

に示した。これによると，一般に軟材であるラワン，

メランティ，マンガシノロなどは，いずれも外局部が

樹心部より比重大であるに反し，クルイン，アピト

ン，カプールなどの比較的硬材は，樹心部が外周部よ

り比重が大きい傾向がある。また収縮率も同様な傾向

にある。

　ラワン類などの合板用軟材の収縮率が，一般に，外

周部＞樹心部であることは，国産材広葉樹の収縮率が

樹心部＞外周部であることと対象的である。2.3mm

単板の平均収縮率（％）は，ブナ，10.9＞ニレ9.7＞

タモ，8.8＞ラワン，8.5＞シナ，7.7＞カバ，7.6＞

セン，6.9＞カツラ，6.7となり，ラワンは道材のほぼ

中間に位置している。（林産試月報，1966－3月，異

樹種構成合板の製造試験）

　なお，乾燥工程に於ては，生材含水率が同一であっ
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第3表　南洋材の比重，生材含水率，収縮率

（注）＊印は，4，5mm単板により，収縮率は，生材に対する
　　　　全乾までの単板巾の収縮率を示す。

ても比重の高いもの程水分の量が大きいから，材によ

る乾燥特性と相まって乾燥時間は長くかかるのが普通

である。樹種では，バクチカンが比較的乾燥の遅い材

とされている。全般的に，第3表にもみられるとお

り，産地，樹種により生材含水率の差が大きいから，

仕上り含水率の管理には充分注意すべきであろう。

　（3）その他

　南洋材の中には，組織の細胞中にシリカを含むもの

があって，切削加工用の刃物をいため，その寿命を著

るしく縮める。第2表のマンガシノロ，メルサワ（パ

ロサピス），アピトン，カプールなどはシリカの存在

の大きいものとして知られている。

　一般にロータリ切削では，さほど刃物の摩耗が目

立たないが，心切り丸鋸，ジョインター，仕上げ工程

のダブルソーの刃を甚しく損傷する。筆者らの経験に

　よると、マンガシノロを心板としたシナ6mm合板の

縁取り作業では，普通のラワン材を心板とした場合の

寿命が約2,500～3,000枚であるのに対し，約100枚で

鋸刃が摩耗し鋸断不可能となり，チップソーを使

用することにより支障なく作業を進めることが出

来た。

　その他あて材の存在に注意すべきで，枝の附

近，弯曲材に認められることが多い。単板は異常

収縮により，くるい，割れが多く，良質の単板が

得られない。

　3．2　接着性

　南洋財の接着性については，林試，柳下氏ほ

か“南洋材の接着性について”島根農大，後藤氏

ほか“熱帯産木材の接着性について”が発表され

ている（第16回木材学会）。これ等によると，全般

的に，煮沸＞無処理で，カプールがフェノール樹

脂の場合接着不良であり，また尿素樹脂ではマン

ガシノロ，チークが他樹種に比べ接着が悪いとし

ている。

　経験によれば，比重の高いもの程接着が良いこ

とは，一般広葉樹の場合と同様な傾向にあるとい

えるが，ラワン類は国産広葉樹材に比べてねばり

がなく，導管孔も大きいから単板の面は比較的粗

い。心板単板ま，厚物単板であるから通常裏割れ

も大きくなる。従って，接着剤の塗布により，均一な

欠膠のない接着層を形成させるためには，面の平滑な

ものより塗布量を多くする必要がある。過発泡，微量

塗布は危険である。

　スプレッダーによる塗布作業では，単板の裏面（ル

ーズサイド）に部分的に接着剤が塗布されない部分が

出来易い。このような時は，圧縮によっても接着剤は

ひろがらないで未塗布部分はそのまま残るから，充分

注意すべきである。（林産試月報1964－12月，スプレ

ッダーによる接着剤塗布試験）

　単板の品質と接着性に関しては，柳下氏ほか，単板

の裏割れが合板の接着力に及ぼす影響（林試研報，176

号，1965）によると，接着力は，単板の裏割れが小の

方が良いが，ラワン合板では，表裏単板の品質，カバ

合板（心板ラワン）では心板単板の品質に支配され

る。筆者らが行なった心板の裏割れとシナ合板の接着

力に関する試験結果を第4表に示した。これによる
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第4表　心板の表割れとシナ合板（6mm，Ⅱ類）の接着力　　　　　　　（　）内は木破率％

（注）1．試料合板　91×182cm 5枚，1枚より試験片数  順，逆8片計16片
　　　2．JAS，B型試験片による補正値（係数1.7）

と，接着力の最大値は，裏割れの大小により差はない

が，裏割れ大のものは，最小値が小となり，接着力の

バラツキも大きく，平均接着力，木破率共に低下し

た。また裏割れの影響は，心板ラワンの方が心板シナ

よりも大きい。単板の樹種が合板の品質に及ぼす影響

について検討した異樹構成合板の製造試験（林産試月

報1966－4月）では，第1群（心板単板を各種樹種と

したシナ合板），第2群（心板ラワンで表裏各種樹種

の合板），第3群（心板シナで表裏各種樹種の合板）

の3群について，同一製造条件で81×192cmの合板を

製造し，品質を比較したのであるが，全般的に接着性

は，第2群＞第3群＞第1群の順に良好であり，ラワ

ンを心板として使用することは接着性から好ましいも

のであることがわかる。しかし，この場合のカバ合板，

ブナ合板は接着力のバラツキが大きいから，心板単板

の品質と塗布量，塗布むらには充分注意を要する。

　総括的には，南洋材を心板とする場合，樹種の特性

が接着性に悪影響を及ぼすことは少ないようである。

ただ現行の試験法である引張剪断試験では，厚物心板

の場合は，心板単板の影響をうけ低い値となって表わ

れることが多い。このようなことは接着力に直接関係

はないが，試験方法および合板の強度的性質を論ずる

場合は問題となる。

　大熊氏が，ローリングシヤに関して，木材学会誌（

1966～4月）に発表されているのは，注目すべき合板

の性質と思われる。
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第5表　北ボルネオ産セラヤ，カプールの比較　4．カプール材について

　カプールは，アピトン（クルイン）に

比べると，比重も小で，合板用として利

用出来る。最近この樹種の合板用材とし

ての利用に関心が持たれているので，1

項を設けることにした。

　カプールは，ボルネオカンファーウッ

ドとも呼ばれる通り，煮沸，ロータリー

切削の際，樟脳の臭がし，樹脂が単板面

に滲出するので，ラワン類と区別がつ

く。

　一般にカプールには，3～4種があっ

て，産地，色の濃淡，香気の強弱によ

り，比重，加工性などに差があるといわ
れる。第16回木材学会の際の木材加工技術協会合板部

会で，カプール合板の製造について，大要次のような

ことが論議されたので紹介する。

（1）ロータリー切削のとき刃持ちが悪い。

（2）煮沸すれば切削は容易で表割れは減少するが裏割

　　 れは明らかに小さくならない。

（3）乾燥は，セラヤより長時間を要し，収縮も大き

　　 く，さけ易いから，連続ドライヤーの送り速度の

　   調節を適正にする。しかし，セラヤに比べ異常収

　　 縮はしない。

（4）仕上り含水率は10％位が適当で，最適含水率の範

　　 囲はセラヤより小であるから，含水率の管理には

　　 注意を要する。

（5）単板は，裏割れ大であるから，厚物心板に使用す

　　 る場合は塗布量，塗布むらには注意する。

（6）接着性は，尿素樹脂の場合はセラヤとあまり差は

　　 ないが，フェノール樹脂の場合は濡れが悪く，従

　　 って仮接着が悪く接着力も低下する。

　当場に於て行なった試験結果（林産試月報1964－3

月，1964－5月号）により北ボルネオ産セラヤとカプ

ールの合板用としての加工性について比較してみると

第5表のようになる。この表でみられるとおり，カプ

ールはセラヤに比べ，比重が大きく，ロータリー切

削，乾燥性などの加工性が悪いが，パンキー部分が少

ないので歩止りは大差はない。接着性も悪いとはいえ

ない。合板用材として充分利用することが出来る。

　5．むすび

　総括的に南洋材は，加工性に関する原木の選択につ

いては，かなり複雑な要素をもっている。今後，カリ

マンタン，西イリヤンなどの新しい産地から新しい樹

種が入ってくることが予想されるので，これ等につい

ての加工性，利用技術も研究されねばならない。

　一方，フイリッピン、台湾，韓国などの南洋材を原

料とした合板工業の発達は目ざましいものがある。こ

れはアジアの後進国が自国経済の伸長のため，比較的

工業化し易い企業として合板工業を選んだためと思は

れる。先進国日本としては，これ等の国といたずらに

競合することなく，更に高い技術水準の加工品である

二次加工特殊合板，建築用複合パネル，耐久的建築構

造周材としての用途開発などによって，合板工業の発

展を図らねばならないであろう。

　以上，まとまりのないものになったが，私の乏しい

知識に基いて，合板用としての南洋材についてその概

要を述べた。何らかの参考となり得るならば幸いであ

る。

　　　　　　　　　　　　－林産試，木材部長－


