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  1．ボード原料をめぐる環境
　道林務部がまとめた「北海道林業の概況」から

昭和56年度の全国および北海道の木材需給を抜粋
して見ますと，全国総需要9437万m3に対して輸入
が6224万m3で外材依存率66％，輸入量のうち製材・

合板用丸太3593万m3とチップ1251万m3で約80％を
占めています。北海道では，総需要1314万m3に対
して輸入が407万m3で依存率31％，その主なもの

は製材・合板用丸太が106万m3，チップが 301万
m3で，チップが全体の74％を占めています。
　一方，農水省，通産省の資料で，昭和57年度に

全国で生産された木質平板材料を見ると，合板の
 11億3800万m2（うち12mm厚以上が 2億9100万m2）
は別格として，ハードボード7019万m2（うち中比

重ボードは推定で2000万m2），インシュレーショ
ンボード2883万m2，パーティクルボード7979万m2，
硬質木片セメント板 500万m2（推定）となってお

り，これに対する原料は，合板用として国産材丸
太 44万m3，南洋材丸太987万m3，ボード類用とし
てチップ187万m3，合板および製材工場残材が 43

万m3，丸太5万m3となっております。
　ボード原料をめぐる環境は，主に南洋材合板工
場の残材量と，パルプチップの需給状況に関係す

ると考えられます。特に最近南洋材産出国側の合
板製品輸出の傾向が強まって来たことは，平板材
料全体の需給およびボード原料供給の両面に大き

な影響があらわれる心配がありましょう。ボード
原料問題は今後厳しい時期をむかえそうであり，
今までより更に未利用原料の開拓を急ぐ必要があ
ると思います。チッパダストの導入とか林地残材

の資源化などが問題となりましょう。
　前置きが長くなりましたが，低質の工場廃材を
原料として単層パーティクルボードを小規模設備
で製造し，これを既存の合板工場に厚物合板の心
板（以下コアボードという）として提供すること
を想定しておこなった試験について紹介します。

　2．試験の方法
　表１に示すラワン単板くず，エゾマツ・トドマ
ツのこくず，エゾマツ・トドマツ樹皮を別々に小
片化してから所定の割合に混合してコアボードを
製造しました。試験に取り上げたコアボードの製
板条件因子を表２に示します。
　合板の構成は５プライとし，表うらには構造用
合板，コンパネ合板の規格を準用して1.5mm厚の
南洋材単板を，次に同厚の単板を添心板としてク
ロスに入れ，中間にコアボードを配しました。
　コアボードの製板条件が合板の材質にどのよう
に関連するかを検討し，有効な製板条件を選定し，

表1　コアボード用原料

注）　3種類いずれも0.5 mmフルイで微粉除去
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表2　コアボードの製造条件

そのときの合板材質を求めました。

　3．コアボードの製板条件の選定
　さきに行った予備試験で，コアボードの原料種
類にかかわらず，その縦圧縮強さ又ははく離強さ
と合板の曲げ強さとの間に関係が認められ，これ
らの材質値はコアボードの製板条件選定の指標と
して用いられることがわかりました。図 1は予備
試験における縦圧縮強さと合板の曲げ強さの関係
です。
　合板が曲げ荷重を受けて破壊するとき，破壊が

写真 1　コアボードの縦圧縮試験

図1  コアボードの縦圧縮強さと合板の曲げ強さ
　　　および破壊形態の関係
注：白抜き　　コアボード部分から破壊
　  黒つぶし　引張り側単板の切損またははく離

図 2　コアボードの縦圧縮強さ

コアボード部分から始まるか，引張り側単板の切
損から始まるかを一つの目安として，本試験の場
合のコアボードの所要材質水準を，一応縦圧縮強
さで80kg／cm2と設定しました。
　図２は本試験の各条件で製板されたコアボード
の縦圧縮強さですが，上記所要水準に相当する条
件として，ＭＵ樹脂，ＰＦ樹脂共に接着剤添加率
 8％，ボード比重0．5～0．6と予想しました。図
３はこれらの条件でつくられたボードを心板とす
る合板の強度的諸材質値を示したものです。

　4．屋外暴露試験による耐候性の判定
　合板に汎用性をもたせようとすれば屋外使用に
耐えることが望ましいと考えられます。そこで供
試合板の一部を用いて 2年間の屋外暴露試験（写
真 2）を行い，材質劣化の傾向を測定しました。
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　　　図 3　合　板　の　各　種　強　度　性　能
　　　　コ ア ボ ー ド 製 板 条 件
接着剤種類  ＭＵ，ＰＦ　ボード厚さ9mm（合板として
 同 添加率 　8％　　　　　　　　　　　　15mm）
ボード比重　0.5，0.6　  小片混合比　4：3：3

写真 2　屋外暴露試験

　図４によって曲げ強さ低下の傾向を見ると，Ｐ
Ｆ樹脂の場合は１年目の低下は大きいが１年→２
年目はかなりおそくなり，それ以降もゆるやかに
低下することが予想されます。これに対してＭＵ
樹脂の場合は１年目の低下はＰＦ樹脂の場合より
小さいが，１年→２年目はやや速度を増し，おそ

図 4　屋外暴露による合板の曲げ強さ変化

らく２年→３年目はかなり急激な落ち込みが予想
されます。
　次に図５によって暴露による厚さの変化を見て
みますと，接着剤間で特徴的な差があることがわ
かります。ＭＵ樹脂の場合は板中央部の厚さ変化
は２年間ほとんど０ですが縁辺部のそれは非常に
急速で，1年目で既に端面のふくれは1ｍｍに達し
実用上問題があります。ＰＦ樹脂の場合は位置に
よる差が少ない上，縁辺部の膨脹もさほど大きく
なく，ボード比重を0.55程度に下げることにより，
長期間にわたり端面のふくれを0.5ｍｍ以下におさ

図 5　屋外暴露による合板の厚さ変化
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えることが可能と思われます。
　以上の結果から，合板の

はん

汎用性を考慮すれば，
コアボードの接着剤にはＰＦ樹脂を選定すべきも
のと考えられます。なお，ＰＦ樹脂によるボード
が心板でも，合板を製造する時の接着剤にメラミ
ンユリア系を使用することは可能と思います。

　5．コアボード製造条件の選定と
　　 それによる合板の強度
　既に検討してきたとおり，耐候性を重視する場
合のコアボードの製板条件として，ＰＦ接着剤を
8％添加，ボード比重0.55が適当と判断し，これ

表 3　コアボードの製板条件と合板の強度

注）コアボード製板条件
　　接着剤：ＰＦ　8％，ボード比重：0.55
　　ボード厚さ9mm（合板として15mm）

を心板とした合板の強度を表３に掲げました。こ
の数字は，コアボードの原料小片混合比が6：2：
２，４：３：３，２：４：４の３水準の間で同じ
確率で散らばっていると仮定した場合の推定値の
幅を概数で示したものです。
　また表には示しませんでしたが，12mm厚のコア
ボードを一部つくり，これによる18mm合板の強度
材質を15mm厚のものと比較したところ，18mm／15
mmの比率で，平行方向では曲げ強さ0.94，曲げ比
例限応力度 0.85，曲げヤング係数 0.91の値を得
ましたが，曲げ比例限応力度の低下がやや大きい
と思われます。

　6．おわりに
　今回の試みは低質原料による単層パーティクル
ボードを合板の心板にということでありますが，
このような低質原料が現在あるのかないのか，パー
ティクルボードコア合板なるものが使えるのかど
うか，フェノール樹脂パーティクルボードが経済
的にどうなのかなど，かなり目をつぶった部分が
ありますが，まあこの程度の材質の合板が出来る
という位のところで見て頂きたいと思います。
　　　　　　　　　（林産試験場　改良木材科）


