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　はじめに

　これまで化粧を目的とした合板，たとえば建材

では壁板，床板，ドアスキンなどのほとんどは広

葉樹単板を利用しています。一部の建材，例えば

スギの天井坂あるいはヒノキの縁甲板等は針葉樹

単板を利用し，すでに商品化されていますがエゾ

マツ，トドマツをはじめ道産針葉樹から化粧合板

を製造し，その化粧性について総合的に検討した

例はあまり見掛けられません。ここでは数種の道

産針葉樹材から化粧を目的とした三六板サイズ

（91×182cm）の板を製造したので紹介します。

　原木およびフリッチの木取りについて

　今回使用した原木はアカエゾマツ，クロエゾマ

ツ，トドマツ，カラマツ，スギ，ヒバの6樹種で

す。このうちアカエゾマツ，クロエゾマツ，トド

マツについては，１等材と２等材を用意し，１等

材はスライス単坂を，２等材からはロータリー単

板を切削しました。カラマツ，スギ，ヒバの原木

については格付けされていませんでしたが，比較

的良質な原木を使用しました。カラマツはスライ

ス単板，ロータリー単板を切削しました。スギ，

ヒバについてはスライス単坂のみを切削しました。

　まず，スライス切削のためのフリッチ木取りに

っいては，得る単板の木目を中杢として図1で斜

線部のフリッチから単板を採取しました。中杢に

ついて，その模様を図２に示します。両端に柾

目，中央部には板目が出現しています。このよ

うな木目の模様を「なかもく」と称しているよう

です。

　単板の切削と合板の製造について

（1）スライス単板

　スライサーによる単板切削では，このフリッチ

図1　フリッチの木取り 図２   中杢略図
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を60℃の温水中に16時間浸せきし，フリッチの長
さ方向にスライス切削（縦突き）を行いました。
　切削早坂厚は0．3～1．0mmまで切削しました
が，合板製造に使用した単板厚は0．8mmです。
　取り付けた刃物の刃先角は17°30′ですが，こ
の刃先角はスライサーにより決められる角度で，
今回使用した縦突きスライサーでは，これ以上の
大きな刃先角では使用することができません。

（2）　ロータリー単板
　ベニヤレースで切削したロータリー早坂は化粧
性を考え，各樹種とも30mm以上の生き節，10mm以
上の死節，ヤニツボ，抜け節はベニヤクリッバー
で取り除きました。
　ベニヤレースによる単坂切削では，原木を70℃
温水中に16時間浸せきした後切削を行いました。
　切削単坂厚は0．8，1．0，1．2mmの3種類とし
ましたが，合板製造には0．8mm厚単坂を使用しま
した。
　刃先角は25°（22＋3°二段砥ぎ）としました。
　切削した単板は含水率調整の難しい0．3～0．5
mmを除き，ベニヤドライヤで早坂含水率を約15％
に乾燥しました。

　合板の製造は一般的な条件で行いました。接着
剤は普通増量の尿素樹脂接着剤を使用しました。
接着力測定用にはラワン2．5mm厚単坂を使用し，
表裏単坂はスライス単板のみを使用しました。三

六板サイズの合板では表裏単
板にスライスおよびロータリ
ー単板を使用し、心坂はシナ
2．5mm厚早坂を使用しました。
　以上の方法で単板そして合
板を製造しました。

　切削性および合板の性質

（1）スライス単板の切削性

　各樹種におけるスライス切削の難易性について

は，スギ，カラマツ，トドマツについて障害は無

く易しいといえます。アカエゾマツ，クロエゾマ

ツ，ヒバについては，死節が硬く，刃の損傷が発

生し，切削した単板の表面はむしられたようにな

りました。

（2）ロータリー単板の切削性

　ロータリー切削についてはカラマツ，トドマツ

では大きな問題はありませんが，アカエゾマツ，

クロエゾマツではスライス切削と同様死節により

刃の損傷が発生し，単坂面は粗くなりました（写

真1）。この面粗れは，合板製造時のサンダー仕

上げで取り除くことはできませんでした。

　これまでも予備的にエゾマツのロータリー単坂

　写真1　刃の損傷による面粗れ
　　　（アカエゾマツ，ロータリー単板）

　表1  針葉樹合板の接着力

　注）試験片数は各16片
　　　（ ）内数値は木部破断率（％）
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切削を検討したことがあり，節による刃の損傷が
問題となりました。今回は切削単板厚0．8～1．2
mmと比較的薄い単板といえますが，ここでも前回
と同様に刃の損傷が発生しました。このことから
一般的な刃角，原木の前処理でのアカエゾマツ，
クロエゾマツの切削は難しいといえます。

（3）合板
　次に合板についてですが，各樹種の接着力を
表1に示します。アカエゾマツ，トドマツでは
JAS規格値7kgf／cm2を下回っていますが，試
験片16片中の1片でしたので，JASには合格と
判定しました。ほかの樹種は接着カは良く，また
接着剤の合板面へのしみ出しを観察しましたが，
いずれの樹種にも認められません。このことは使
用した単坂の厚さのためと考えられます。
　写真2に示すアカエゾマツなど透明度の高い，
白色の単板は心板が合板表面から透けて見え，今
回使用した単板厚0．8mmでも心板早坂の幅をはぎ
合わせるために使用した単板用ガムテープの写り
が顕著でした。
　写真3はアカエゾマツのロータリー単坂を用い
た合板です。写真4，5はトドマツのスライス単
板およびロータリー単板を使用した合板です。
　この写真では認められませんが，ベニヤレース

で切削したトドマツ単板を使用した合板は，製造

後表裏面に割れが現れました。この割れについて

は，単板の時すでに存在していたものが発見で

きずに，合板製造後，含水率の変化で顕在化した

ものと考えられます。生産の現場では単坂に潜在

している割れを発見するのは難しく，取り除くこ

とはできません。

　写真6，7はカラマツのスライス単坂，同じく

ロータリー単板，写真8はスギのスライス単坂，

写真9はヒバのスライス単坂を使用した合板です。

写真4　トドマツ
（スライス単板）

写真5　トドマツ
（ロータリー単板）

写真2　アカエゾマツ
　　（スライス単板）

写真3　アカエゾマツ
（ロータリー単坂）

写真6　カラマツ
（スライス単板）

写真7　カラマツ
（ロータリー単板）
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　アカエゾマツ，トドマツは材の色の白さが目立

ち，木目はあまり目立ちません。着色することで

製品のバリエーションは広がるものと考えられま

す。一方，カラマツとスギはよく似ており，材色

は赤みをおび木目もはっきりしているのが特徴

です。

　おわりに

　針葉樹の多くの死節は乾燥により抜け落ちます。

これでは化粧的利用は難しく，節の抜け落ちを防

がねばなりません。今回は単板乾燥前に死節をガ

ムテープで押さえ，節の抜けるのを防ぎました。

しかし，生産の現場では非現実的な方法でしょう。

節の少ない原木の供給が望まれます。

　　　　　　　　　　（林産試験場　合板科）

写真8　スギ
（スライス単板）

写真9　ヒパ
（スライス単板）

内外の話題
　　　　　　　　木材の透明化

　この研究は，木材の化学的漂白を経て，木材成

分と同じ屈折率（n＝約1．56）のプラスチックを

含浸することではとんど透明化し，木材の内部組

織を観察する方法の提案です。この方法によれ

ば，木材は厚さ4mmまで光学的に観察できます。

　植物組織を光が通過する場合，光は反射，吸収

および屈折します。吸収の大きさは物体の着色物

に依存します。光の散乱（反射と屈折）は屈折率

の異なる物質の境界で起こり，その程度は境界の

頻度により決まります。ここで漂白して着色物を

除き，組織成分を類似屈折率の媒体で囲むことが

できれば，反射と屈折は減少し透明になります。

　シナノキ，ハルニレ，トネリコ，ナラのほかに

針葉樹試料を対象に，妨害になる色素およびタン

ニンなど暗色物質の分解のために，5％次亜塩素酸

ソーダまたは市販の塩素漂白液に1～2日間漬け

た後完全に洗浄しました。試料を十分に脱水して

から，水晶のように透明になること，屈折率を選

択できること，重合で収縮が小さいこと，取り扱

いが容易で低粘度であることから選択した，(1)n－

プチルメタクリレート，スチレン，ジプチルフタ

レート，触媒，（2）イソボルニルメタクリレート，

ジアリルフタレート，ビニルカルバゾール，触媒

の混合モノマーを含浸し，加熱または紫外線で重

合させます。

　植物細胞成分の屈折率は1．52～1．61（ペクチン

1．503，タンパク質1．54，へミセルロース1．532，

リグニン1．61）の間にあり，木質化した組織の屈

折率は約1．56です。もちろん完全に一致させるこ

とはできませんが，モノマー比の組み合わせによ

り，ポリマーの屈折率を1．56～1．58に調節できま

す。

　あらかじめ顔料で着色したモノマーを減圧注入

してから透明化処理した試料で，道管の状態や道

管の異常を観察でき，多数の連続切片を再構成し

て三次元情報を得るより，元のままで観察できる

ようになったということです。

　　　（HoIzforschung46，No．5，1992）


