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  1． まえがき

　本道の合板工場における南洋材の使用量は約58万m3

（合板原木に占める割合約50％）1）とされ，その大部

分がラワン材である。

　近年，南洋材の生産地域が拡大し，輸入樹種もかな

り多種類におよび，利用上問題となる樹種も含まれて

いる。これら樹種の合板廃材（剥心，単板屑など）は

パーティクルボード用原料として利用されるので，製

造技術に関する検討が必要とされる。

　本報は，当場で合板製造試験をおこなったニューギ

ニア産材6樹種に，比較のためのレッドラワン材を加

え，これらの剥心を原料とするパーティクルボードを

製造し，その物理的，機械的性質について試験をおこ

なったので，その結果について報告する。

　2． 試験方法

　2．1  供試材料

　原木：ボード製造用原料として用いた樹種を第1表

　に示す。なお，全乾比重は，原料が剥心であるため

　材全体を代表しているとはいえない。

　接着剤：ユリア樹脂接着剤－プライアミンHD1015

　　　　　フェノール樹脂接着剤－プライアミュール

　　　　　　　　　　　　　　　　TD 683

　耐水剤：パラフィンエマルジョン－カーボミュール

　　　　　　　　　　　　　　　　ODG 160－A

　（接着剤，耐水剤は大日本インキ化学工業K．K．

　製）

　2．2　ボード製造条件

　パーティクルボード用小片は，ディスク型シェーヴ

ィングマシンでフレーク状小片を製造した。シェーヴ

ィングマシンの刃出は0.2mm，材の送りは一定とし

た。

　供試ボードは，寸法1.5×25×28cm，単層，比重

0.7；接着剤：ユリア樹脂（硬化剤塩化アンモン3％

添加），フェノール樹脂，添加量おのおの10％，接着

剤添加前の小片含水率1～2％；プレス温度：ユリア

樹脂160℃，フェノール樹脂180℃。なお，フェノー

ル樹脂を用いた場合，ダイソックス，マラス，ダオお

よびカロフィルムは，耐水剤としてパラフィンエマル

ジョン1％添加したボードも製造した。

　ボードは製板後，20℃，65％R．H．中で一週間調

湿をおこなった。

　2．3　材質試験

　各樹種ボードよりはくり試片（5×10cm）10ヶ，

曲げ試片（5×25cm）10ヶ採取した。曲げ試片は試

験前に両面1mmずつ研削した。曲げ試験終了後，3

ヶを木ねじ保持力試験に供し，他を5×5cmの吸水，

吸湿試片とした。はくり，曲げおよび木ねじ保持力

試験はJISA 5908に従った。吸水試験は，試片を

20℃の水中に24時間浸漬し，その後，40℃，24時

間，100℃，24時間乾燥し，吸水率，厚さ膨脹率およ

び吸水によるスプリングバックを求めた。吸湿試験

は，20℃，65％R．H．中で一週間調湿した試片を

20℃，85％R．H．中に一週間放置して吸湿させ，含

水率1％当りの厚さ膨脹率を求めた。

第1表　供　試　用　原　木
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　3． 試験結果

　3．1　小片厚さ

　ディスク型シェーヴィングマシン

の刃出0.2mm，材の送り一定とし

た場合，各樹種小片の厚さ分布は第

1図に示すとおりである。小片の測

定個数は各樹種とも200ヶである。

　小片の厚さは，マラスが最も大き

く，アンティアリスが最も小さい。

ラワンと比較すると，ダオ，ダイソ

ックスおよびブルセラシーは大き

く，アンティアリスおよびカロフィ

ルムは小さい。材の比重と小片厚さ

の相関はない。

　小片厚さのバラツキは，ラワンが

最も小さく，ニューギニア材はすべ

てラワンより大きい。また，これら

6樹種のうちではダオが最も大き

く，アンティアリスはラワンとほと

んど同程度である。その他の樹種は

ほぼ類似の傾向を示した。

　3．2　プレス時間

　各樹種のプレス時間およびボード

材質試験結果を第2表に示す。

　プレス時間は，当初，各樹種とも10分間と設定，こ

れで製板できないものは順次時間を延長した。

　ユリア樹脂を接着剤に用いた場合，アンティアリス

は25分間，カロフィルムは15分間，他の樹種は10分間

で製板できた。フェノール樹脂を用いた場合のプレス

時間はブルセラシーとアンティアリスが他の樹種より

若干長時間を要した。

　なお，10分間で製板可能な樹種はそれ以内の時間で

製板できる可能性があると思われるが，本試験では検

討しなかった。

　3．3　ボード材質試験

　3.3．1  強度試験

　ユリアボードの曲げ強さは，アンティアリスが最も

大きく，ブルセラシーがこれに次ぎ，その他の樹種は

同程度であった。はくり抵抗はブルセラシーを除いて

いずれも4kg／cm2以上であった。木ねじ保持力はダ

イソックスが最も大きく，ブルセラシーとダオを除い

て40kg以上の値を示した。ニューギニア材ボードの

曲げ強さ，はくり抵抗および木ねじ保持力の強度数値

はラワンよりいずれも大きかった。また，ラワンボー

ドを含めてすべての樹種ボードもJIS 200以上の値

を示した。

　フェノールボードの曲げ強さは，マラスとダオが

300kg／cm2以下であり，その他の樹程はほぼ同程度で

ある。はくり抵抗では，マラスがとくに小さくJIS

200に合格しなかった。その他の樹種はラワンより大

きかった。木ねじ保持力は，アンティアリスがラワン

より小さかった。また，パラフィンを添加すると，曲
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第2表　ボ ー ド 材 質 試 験 結 果

げ強さとはくり抵抗は若干低下した。

　一般に，曲げ強さと木ねじ保持力はフェノールボー

ド，はくり抵抗はユリアボードの方が大きい。これは

フェノールボードを製板する際の熱圧温度がユリアボ

ードより高いので，ボード全体の比重が同じでも表層

の小片がより圧縮され，ユリアボードと比較して，表

層は高比重，中心層は低比重になるためである。

　なお，第2図に，ボード中心層の小片圧縮比2）とは

くり抵抗の関係を示す。小片表面積当りの接着剤塗布

量が同じであれば，はくり抵抗はボード中心層の小片

圧縮比と直線的な関係がある。本試験では，接着剤添

加量が同じでも，樹種により小片の比重が異なるの

で，小片表面積当りの塗布量は同じにならない。その

ため，ユリアボードでは，直接関係がみられない。し

かし，フェノールボードでは，はくり抵抗とボード中

心層小片の圧縮比の相関があるようにみられる。これ

は，フェノール樹脂の浸透性が高いため小片表面積当

りの塗布量の影響がある程度無視され，ボード中心層

小片圧縮比の影響が強くあらわれたものと思われる。

　3.3．2　吸水，吸湿試験

　吸水試験において，ユリアボードの吸水率はブルセ

ラシーが最も大きく，ラワン，ダオの2倍程度であっ

た。厚さ膨脹率では，ブルセラシーが最も大きく，マ

ラスとダオはラワンとほぼ同程度であった。全乾基準

の厚さ膨脹率からスプリングバックを除いた実質の厚

さ膨脹率で比較すると，ブルセラシーが最も大きく，

ダオは最少値を示した。

　フェノールボードの吸水率は，マラスとブルセラシ

ーが大きかった。厚さ膨脹率は，ダオとアンティアリ

スが小さく，ブルセラシー，ダイソックスおよびマラ

スはラワンより大きかった。実質の厚さ膨脹率で比較

すると，ブルセラシーとマラスが大きく，その他はラ

ワンとほぼ同程度であった。

　パラフィンを添加すると，吸水厚さ膨脹率とスプリ

ングバックはかなり改善される。吸水率は，ダイソッ

クス，カロフィルムおよびマラスについては減少した

が，ダオは変らない。

　ユリアボードとフェノールボードを比較すると，吸

水率は，アンティアリスの場合，ユリアボードの方が

大きい。ダオは両者ほぼ同程度で，その他の樹種では

フェノールボードの方が大きかった。厚さ膨脹率は，

ダイソックス，マラスおよびラワンの場合，フェノー
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第2図　ボード中心層小片の圧縮比
　　　 とはくり抵抗の関係

ルボードの方が大きく，カロフィルムとアンティアリ

スはユリアボードの方が大きい。ダオは両者同程度で

あった。実質の厚さ膨脹率で比較すると，大きな差が

あるといえない。また，吸湿厚さ膨脹率は，各樹種と

も一般にユリアボードが大きく，また，フェノールボ

ードでは，パラフィンを添加すると，厚さ膨脹率がわ

ずかに低下する。

　4． まとめ

　ニューギニア産材6樹種に比較材としてレッドラワ

ンを加えて，これらの剥心を原料とし，ユリア樹脂，

フェノール樹脂接着剤を用いたパーティクルボードを

製造し，その材質試験をおこなった。結果の概要は次

のとおりである。

　1） ディスク型シェーヴィングマシンでパーティク

ルボード用フレーク小片を製造したが，とくに切削困

難な樹種はなかった。

　2） プレス時間については，ユリア樹脂を用いた場

合，カロフィルムとアンティアリスが，また，フェノ

ール樹脂の場合にはブルセラシーとアンティアリスが

他の樹種より長時間を要した。とくに，アンティアリ

スはユリア樹脂接着剤を用いた場合，長時間を要する

ので硬化剤の添加量を多くするなどの対策が必要と思

われる。

　3） 本試験の範囲では，マラスのフェノールボード

のはくり抵抗をのぞき，ボードの強度性質はすべてJ

IS 200以上の数値を示した。とくに，ユリア樹脂を

用いたニューギニヤ材ボードの曲げ，はくりおよび本

ねじ保持カはラワンボードより優れていた。ユリアボ

ードとフェノールボードを比較すると，曲げ強さと木

ねじ保持力はフェノールボード，はくり抵抗はユリア

ボードの方が大きかった。フェノール樹脂接着剤を用

いた場合，パラフィンを添加すると，強度は若干低下

した。

　4） 吸水試験については，ユリアボード，フェノー

ルボードともにブルセラシーの厚さ膨脹率，スプリン

グバックが他の樹種より大きく，ダオは両者とも小さ

かった。フェノール樹脂接着剤を用いた場合，パラフ

ィンを添加すると，厚さ膨脹率およびスプリングバッ

クはかなり改善された。

　吸湿厚さ膨脹率は，一般に，フェノールボードがユ

リアボードより小さかった。
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