
タイ国産材の合板製造試験

木材部合板研究班(1)

i はしがき

周知のようにわが閣の合阪府原木として消費される総石数の約 80t; は東南アジア消国から輸入される

ラワン材を中心とする外材であって，わが国の合板工業は輸入外材に依存しているといっても過言ではな

い。しかし最近になってこれらの愉入外材は量の不足とともに質の低下が11日題になり，従米わが国では合

板JtJ材として使用されていなかった樹極の合阪としての適性の検討が要請せられているの本報告はタイ国

産材のうち 31針稲について， 原木の前処理， 切内11 ， 乾燥， t安活および仕ヒ工程を当場応JH研究室におい

て，一貫して 182 c肌 x 91 c附 (6 尺 x 3 尺) 3 プライ合板を試作し，各部門ごとに分担l して試験した結果

をとりまとめたものである。ただし供試原木が各樹的につき l 木のみであったために製造条件を変えるこ

とが悶航であったから，ラワン原木にて普通に行なわれている製造条例ニで試験を行なったものであるつ

なおUh式用原水~提供され，この試験を実施する機会を与えられた熊沢木材株式会社ならびに北見総合

木材除一式会社に対し;\ALQ、を表するとともに本実験にご協力賜わった木場応JlH肝究安藤IH研究室長はじめご

一向に深く感l謝するしだいであるの

JI 供試原木

供試月]1.京木はびくの 3 tJl~却で昭和1 34 年 7 月横浜宇佐に到lí' し，荷|二作業の関係ヒ約 1 カ月Jl'j'材されたもの

から約 2 刑 (6 尺 5 寸〕に横切りして供試した。

1装} 名 学 名 !末日直径
ソンポン Somphong Tetra附eles 仰defi併 a R. BR・ 550 mm 

クラベク Krabak Anisψt仰 sp. 660 mm 

ヤ ン Yang Diρteroca伽s sp. 570 刑問

III 試験方法

1. 前処理

供試防[木は限日17材の閣係と表周には小さい割lれがかなり発生していたので，吸水させる目的で煮沸槽

中で温度約 40'C 以上にならないように間けつ閣に生蒸気を導入し，が]2 日間漏水処)111 したのち，水tlffi.が

(1) 木材部加工科加工研究室

木材部加工科乾燥研究室

中村涼一. [C草義正・斎藤英寿夫
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常品1になるまで放置して切内IJ した ただしヤンはこの条件では不十分と考えられたので，直径約 400mm

まで荒むきしたのち，さらに出度ほぼ 50'C で，約 24 I時|尚机水処理したのち切削したむ

2. ロータリー切削

主要切削条件は次のとおりである。

刃角は 21 0，ナイフのセットは刃先を回転中心から単絞厚さの約 1/6 下げ，ナイフ研磨面は回転中心か

ら約 300 制御の距離で鉛直線に約 15' の逃げをとるようにした。ノーズパーとナイフ各先端問の距離は

単板厚さの約 90μ とした。

単板厚さは各樹種ごとに表，哀fJjハJ 1.0mm， 心板月i 2.0 例制とした。

3. 単板の裁断

一般工場で実施している許符欠点に準じて定尺に切断した。

4. 単板の乾燥

切削された生単桜は，加熱fílíの長さ 20ft ， ローラー幅 7.5ft の検循環式ドライヤーで乾燥した。

おもな乾燥条件は次のとおりである。

乾燥温度

蒸気圧

送り速度

120~130'C 

4.5 kg/cm2 

110 抑制単板 2 山(開閉2 分〉
2.0 隅m // 2.0ft/例制( // 10 分〉

なお，表裏板)1] 1. 日間m 1)ij授は 1 1"1, 心板川 2.0 抑制単板は 2~3 回通して乾燥したc このように

2.0 問問単板の;場合繰り返し乾燥したのは，乾燥時INrJが予知lできなかったことと乾燥経過を比較したいと

考えたためである

5. 接着

乾燥された単板のうち 1 枚 182 c間 x 91 cm (6 尺 x 3 尺〉もののみにて，次のような接着剤の配合，圧

締条件，単板仕組みにて合板を製作した。

(a) 接着剤の配合

尿素樹脂篠着剤(東圧U-120) 100 

小麦粉(日粉扇印) 27 

水 45

塩化アンモン (20Jb 水溶液)

(b) 圧締条件

塗十j 量 35 g/ft2 

塗 十i 心tJ)(塗付

堆積時間 約 20 分

冷 日三 10 kg/c間ヘ 20 時間

割L 圧 10 kg/cm' , 115~120'C 3 分間

(c) 単板仕組み

表哀板)IJ lìJ.tJ~ 心板川単阪

A レッドラワン レッドラワン
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o,“ 

B ヤ 、J ヤ ン

C クラノミク クラノミク

D ヤ 、J ソンポン

E グラノミク ソンポン

F レッドラワン ヤ ン

G レッドラワン クラノミク

H レッドラワン ソンポン

なおレッドラワン(ブツアン産〕のみの構成は他の樹種の場合との接着性能の比較のために行なった。

ソンポンは材がJ尽く表似iJIJ 単阪がとれないために心板のみにJIJ \，、た。ヤン，クラパク， ソンポンを心板用

としてのみ用いた場合を考え， レッドラワンを表哀板に使った榔成もあわせ試験したり

6. 仕上げ

各構成によりつくられた合板はスクレーパーで表面仕上げを行なったが，その条件は実用上ラワン材に

適用されることに準拠した。

W 試験結果

1. ロータリ一切削

3 樹種ともラワン材のロータリ一切月IJにおいて各合板工場が採用している切削条件に準じて切削した

が，この試験で特に樹立すべき点，結果的に判明した率引などを列挙すると次のとおりであるつ

(a) ソ γポン，クラパクは単板厚さ 1"'2 抑制の切 111Jに対しては普通のラワン類と同傑!iittの煮詰11処

理は不必要と考えられるが，厚単板切削の場合高品質単仮をうるためにはラワン材同線煮沸処理を行なう

方が望ましい。ヤンは前 2 者に比して材質が竪く煮tìiJll処理の必要が考えられる。

(b) ソソポンの切削後の単板は特異の臭気があり，長lI~'l/kJにわたる作業では不快感を与える。クラベ

ク，ヤンの単板は気にかかるほどの臭気は感じられなかったυ

(c) 各樹種の単板の表面の状態は，ソンポンでは淡115褐色で木理はホワイトラワンに近似している

が，光沢は乏しいようにみうけられた。クラパクはJ炎紅絹色で紅褐色の帯状のしま模憶を呈し，外観上，

パロサピスに近似し， ソンポンのように単調ではない。ヤンは全面的に!渚褐色を呈し木理はさほど顕著に

は現われないこ

(d) 各樹種の単似の切i初回の状況は，ラワン単板とほとんど同様であるが，ソンポγは逆 11 が比較的

多くみられたz しかしこの原木はねじれと偏心が著しかったので，このことでこの樹極の特性とすること

はできないと考えるが，一般になわ白木理(interlocked grain) が発達した材といわれる。日ぼれは 3 樹

積ともに 1"'2 問問単阪では少ないが，ヤンが比較的生じやすい傾向がみられた。

(e) 各樹径の~'，rfIJれの発生程度はヤソ，クラパク， ソソポンの 11買に小さい傾向がみられ，おおむね単

板厚さの 20'"'-'70 5'6 の純l別であって，ラワン材に比べて同一切内IJ条件では裏割れが生じやすい傾向である

ように思われたっ

(f) タラパクは一般にケイ般質 (silica) を含有するため，はなはだしいときはナイフの寿命が短いと

し、われるが，本試験ではこのことは確認できなかったコヤンは~IIIJ行を含んでいるが切口IJ上なんら支怖がな

しただしソンポンにはrm. 矧れ，虫孔などのなかに硬質のケイ酸質状物質が含まれているため刃先に刃
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こぼれを生じた。

2. 単板の乾燥

各樹種の 2.0 抑制単板について 1 回の乾燥時間 10 分

ごとに 3 枚の試料の含水率を測定した結果は第 1 図のと

おりである。

すなわちクラパクは初期含水率が高く， 2 回乾燥後約

す 17，%の合水率で再乾を必要としたが，ヤン， ソンポン

は 2 rIil乾燥で 10，%以 Fとなり，またこの両者の I~;jでは
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第 1 r~1 乾燥経過 I IlJ線 ソンポンの方が乾燥しやすいように思われた。 1. 0mm
Fig.1 Drying progress 

試料: J引き 2 例制，大きさ 20 cm x 20 c附 l引況を 8 分で乾燥したときのLI:J二合水率についても同様

Dimension of sampl巴: 2 例制(thickness) な傾向がみられ，ヤンは 5""'12，%でほぼ適正含水率であ
x20c例 x 20 c肌.

乾燥条件:が'ii円払1式ローラードライヤー， つtc.が タラパクは jlj.乾燥を必要とするものが少なくな
組度 120""'130'C ー , 

Drying condition: Cross circulation type ヵ、った。
roller dryer, dry bulb temperature 

120""'130'C. また乾~~j\削授の狂い，矧jれは樹Niによって顕著な差は

みとめられず，現在多く使JIJ されているラワン

類と同4lE度のようである。
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第 21翠乾燥経過1111 和ii
Fig.2 Drying progress 

試料: ).手さ 2 制御，大きさ 20 c附 x 20 c削

Dimension of sample: 2 m隅 (thickness)

x 20 cm x 20 c例.

乾燥条件:恒品lし恒風試験装置，乾球ilut皮 120'C ，
湿球侃度 44'C，風速 2. 日間jsec.

Drying condition: Experimental c1rying 

apparatus , c1ry bulb temp. 120'C , wet bulb temp. 
44'C , air velocity 2.0 例jsec.

なお基礎的資料として乾燥特性，飽7]\1I~'合水

率，比重，収納率(飽水から絶乾まで)などを

20 cm 'Iq;iの試料について求めた結果を第 2 ， 3 

図および第 1 表に示す。ここで第 3 凶の乾燥速
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第 3 区l 乾燥速度泊線

(l詑J保条件は第 2 閣に同じ〕
Fig.3 Drying rate curves 

(Dryi時 conc1ition is same as Fig.2) 

第 1 表 各松HiT!ヰ'l jjJiの飽7]\含水率・比重・収縮率
TabIe 1. S沿turatec1 moisture content, specific gravity and shril1kage of veneer of each species 

l 飽7]'(合水率 L:-". i ，~r.(..*. 全]詑収納率(切線 M'J)
樹 種 I Sa加加幻凶山tt旬ur
Species content I upvv'~:: ~:.:::";L，~u~v~ I oven c1ry (tang.) |(%] [onoven dry -._--~鈎

ヤン Yang I 93.0( 91.9"'" 93.5) I 0.77(0.76~0.77) 12.4(12.3""'12.4) 
クラバク Krabak 1117.1(113.0""'119.2) 1 0.58(0.58~0.59) 9.3( 9.1"'-' 9.4) 
ソンポン Somphongl 181.0(166.0""'199.5) 1 0.45(0.41"'" コ .48) 6.7( 6.1"'" 7.2) 
レッドラヮ γ

Rec1 Iauan 0.44(0.43""'0.46) 6.9( 6.4"'" 7.7) 



度曲線は第 2 図の乾燥経過から求めたものである。

3. 接着

接着力試験の試験片は第 4 図に示すように 182 c肌 x 91 c問 (6 尺 x 3 尺〉

の中央部 (a) と端部 (b) の 2 カ所からそれぞれ 32 {同ずつ採取し，おの

おの半数を常態および温冷水合板接着力試験を行なった。試験片は輸出検査

基準に定められる B試験片を用いた。試験の結果は第 2 表に示す。なおこの

数値は，係数および補正値はすべて用いなかったっ

(a) 合十jJi.接着力試験の結果から判定して，これら 3 樹簡が接着に支障あ

るようには考えられなかった 特にレッドラワンのみの榊成の場合に比較し

て，はとんどすべてが優秀な接泊ブ〕の fll'[を示していた。
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l (a) |ード|

よ
(b) 第 4 凶 (a) ， (b) のいずれの筒所泊、ら採った試験J\ でも，著しい 第 4 凶 試験片の採取方法

Fig.4 Sampling of the 
接着力の差は認められなかった。 t巴st piece 

第 2 表 合jJJ(j'安着ブJ試験f山県

(a) の的所からとった
試験片

The test pieces in the 
sample (a) 

(b) の筒所からとった
試験片

The test pieces in the 
sampl巴 (b)

Tab!e 2. The result of adhesion strength of p!ywood 
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( c) しいていえばレッドラワンを表裏板に使用し，心板にこれら 3 樹径の単板を使用した場合には接

着力が低下する傾向にあったが，これらの試験片は単板切れが多くあったのでレッドラワンと 3 樹種間の

接着が不良であるとすることは早計と考えられる。

(d) 以上は濃縮型尿素樹H日接着剤を 2 類程度に小麦粉増量した接着剤による合板の常態および温冷水

試験の試験結果から判定したものである

むすび

タイ|到n~材についてT! i場名がソンポン， グラノミクおよびヤンとよばれている各[京水 1 本ずつについて合

版製造各工程ごとに，わが国で肢も多量に使JII されている合板原木であるラワンと比絞しつつ技術(i'J検討

を加え， 182 c例 x 91 c削( 6 J込 x 3 尺〕介似を「ド製したその市l!i栄次のことが 9'[[ られた{

1. 切内1]の前処理としてソンポン，クラパクはラワン同機原木の煮沸はしなくとも実際作業|二差しっか

えないが，ヤンは;f.í:l~!:する必裂が認められた

2. 千年樹frTj ともロータリ一切 l'ílJ作業ヒラワンと同ね度にその条件を考えて蒸しつカ、えないが，特に考慮

される点として， ソンポンはrド業 11~

むことと)局巧;部削1郁川l臼|自的1干刊L句jにカか、たい繊利約i の y児4 ，j市~;剤飢l倣が泊、なり多くみられることカかミら， ナイフ苅命， パーによる絞り調

整などに注怒する必要があり，ヤンは前 2 者に比べ材質が民く日ぼれを生じやすし、から煮沸することが必

要と問、められる

3. 各樹純の単板の乾燥性を比較するとクラパクが』肢も乾燥しにくく，ソンポンとヤンは I ，-il程度である

〔第 1~31耳1) ， 乾燥された単恨の)H 、ゃ'， Ií[]れについては各州やnWdに大差がみられずラワンとほぼ!日j制度

と考えられる。

4. 各樹極の介絞の接着性を比較すると常j車、， ill-;i冷水按活力試験結果によれば各樹H;聞に大差がみられ

ずラワンとほぼIli]程度に考えられる Ctn 2 去)，

5. 1キ樹積について各工程および合Hi としての外観すなわち色調，木)lJ!.などから判断すればクラベク，

ヤンは表似として適当でありソンポンは北京も，!l札、 1\\1係 kむしろ '1'11~に過するようにみうけられるい

On Plywood Manufacturing of Some Timbers from Thailand 

Veneer and Plywood Research Group 

(R駸um�) 

This experiment was conducted to c1a1'ify the suitability fo1' manufactu1'ing of plywood 

f1'om three kinds of wood which comme1'cia11y are ca11ed somphong, krabak and yang in 
Thai1and , and to compare them with lauan which is popular1y used in plywood manufacturing 

in Japan. 

Thc experimental bolts were cut on a 7 feet rotary lathe; the vene巴r sheets cu t were 

dried by the cross-circulation typc ro11er dryer , and then were glued by urea-resin adhesives. 

The plywood was f;nished by the double伺cut saw and scrap巴r.

The results of this test and some comments are summarized below: 



タイ国産材の合板製造試験 (木材部合板研究腔〉

1) Opinion is that the rotary cutting of somphong and krabak can be easily done without 

boi1ing, the same as in the case of lauan, but in the case of yang , it is necessary to boil the 

bolt in practical operation. 

2) The optimum condition for rotary cutting of each species is considered to be the same 

as in lauan cutting, and some information obs巴rved in this test is gi ven below: 

The bolt of sompong has a disagreeable odour, unpleasant to the operators when peeling. 

1n the case of peeling krabak , the control of the nose-bar opening should be carried out with 

extreme care. The knif巴ー巴dge tends to break, because this species contains some kind of 

si1ica crystal and abnormally hard tissues in some parts. The yan bolt needs to be boiled 

before cutting, because this bolt is comparatively hard and has a tendency to produce a 

depression on the veneer surface. 

3) Comparing the drying properti巴s of each species, the veneer of krabak requires the 

longest drying time; the veneers of the other species are almost the sam巴 in drying rates 

(Fig. 1""'3). 

The occurrence of warping and end checks does not show any distinct difference for the 

three species. 

4) The adhesive strength for veneer of the three species show almost equal values in 

normal test and hot-cold soaking test. The gluing is not difficult to achieve, and the value 

of the adhesion strength is satisfactory compared with that of lauan. 

5) Regarding the manufacturing process of each of the three plywood species, and the 

appearance of the plywood manufactured in this test, more specifically th巴 condition of colour 

and grain, the veneer of krabak and yang are suitable for use as face and back veneer, but 

the veneer of somphong is not suitable for such utilization, and can be recommended only for 

use as core veneer. 


