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は　じ　め　に

ス千村の高付加価値化と需要開発は当面する重要な課題である。これらについては,前報告1)に

おいて,製材品の市場調査及び適正な仕上げ含水率,葉枯らし処理の効果,スギ素材の耐久性につい

て多面的な検討を行った。しかし,消費者ニーズを大きく左右する外観的要素である材色や表面硬さ

等の改良技術については触れていない。そこで,今回は,木材の改良技術の中で特に基礎的な技術の

習得とともに,スギ材の欠点である表面性能の向上を目的に実施した。I章は,材色の改良技術のた

めの木材染色,・Ⅱ,Ⅲ草は,表面硬さの改良のための樹脂注入と表層圧密処理,Ⅳ章は,染色,樹脂
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注入,防腐剤注入に応用することを目的とし,表層のみに液体を簡易に浸透させる鼓術について検討

したので報告する。本論文のⅡ,Ⅲの一部は,1993,1995年度日本木材学会中部支部,Ⅳの一部は第

45回日本木材学会に報告したものである。

I.木　材　染　色

1試験日的

スギ材ば辺材心材の色が著しく異なったり,黒芯等の不良材により商品価値が落ちている場合が

ある。現状では,顔料を用いた表面だけの着色にとどまっているが,木材の材質感を生かすには,内

部まで染色する方法が良いと考えられる。そこで本実験ではとくに直接染料及び酸性染料のブラウ

ン,ブラック系統の染料を用いて,スギ辺材の染色を行った。

2　試験方法

2.1染色処理

辺材部の柾目部分から幅20血,●厚さ5Ⅲ,繊維方向70皿の試験片を採取した。染色は,減圧注入法

(排気2kPaで30分間,浅漬3時間)と-部生材については拡散法により行った。

2..2　木材内部への染色浸透性の判定

試験片を図1-1に示すように切断し,木材内部への浸透性を点線の差によりA-Fの6段階に

分類ま)した。

3　結果と考察

3.1直接染料

減圧注入法による浸透結果を衰1-1,拡散法による浸透性を表1-2に示す。試験片が生材の場合,

減圧注入法では内部まで染色され克拡散法による染色が適する。今回用いた9種類の直接染料の中

で　良好な浸透を示したのは,Kayarus SupraBrownB2Rであった。

・3.2　酸性染料

|　減圧注入による浸透性を表1-3に示す。今回検索した中で浸透が良好と考えられるのは,Kayalax

BrownRであった。また,処理前後の染料水溶液のPHを測定したが,処理後は全てPHが下がっ

ており,染料が繰り返し使用できるか検討する必要がある。

4　まとめ

直接染料(kayarusSupraBrownB2R)と酸性染料(KayalaxBrownR)の2種類のブラウ

ン系染料は,ネギ辺材を良好に染色できる。まだ材に多量の水分が含まれている場合は処理時間

が長くなる科　拡散法が適する。

l. 0Ⅲ ��‾ 

、ィ /、、 / ノ ′ 

・　70Ⅲ 

(点線に沿って切断)

切断面

_　　　　臆臆　A

=　c

干し≒D

◎表面と内部が同色で均一に染色

○内部が表面より淡色に染色

×　内部に未染色部分がある

×　内部の未染色部分が-部ある

×　表面・と内部の色が異なる

×　表面も内部も染色が不均-

図1-1染色木材の切断方法と浸透性の判定基準
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表1-1減圧注入による直接染料の木材内部への浸透牲　　　　　　　染料濃度　0.5%

試験片 �(ﾙ?ﾈ��ﾈ��G(ｴ9�ｩ-��染料名 �2萋��葷R�浸透性 

全乾材 �*�.���s��8�R�KayaI`uSSupraBrownGL ��ｲ�○(B)×(D)○(B) 

全乾材 �*�.���s��2�KayarusSupraBrowⅡB2R 白沫&V7D'&�#���○(B)○(B)×(D) 

全乾材 �*�.���s��2�KayamsDirectDeepBlackXA 認�&V7D&ﾆ�6ｳ�SB�○(B)×(D)×(D) 

全乾材 �*�.���s��2�KayarusDirec七Brom　肌 認�&V7I?�u��ﾃ##2�×(D)×(C)×(C) 

全乾材 �*�.���s��2�Kaya.rusDirectBromKGN ��ｲ�○(B)×(D)×(E) 

全乾材 �*�.���s��2�KayarusDiI`eCtFastBlackD 認�&V7D&ﾆ�6ｳ�r�×(C)×(C)×(C) 

全乾材 �*�.������2�Kay狐uSSl呼raBrownG富し　、 認�&V7D'&��#���×(D)×(D)×(D) 

全乾材 �*�.������2�KayarusSupI`a.BrownGL125 認�&V7D'&��迭�×(D)×(D)○(B) 

全乾材 �*�.づ���2�KayarusBlackB160 認薄�T7D&ﾆ�6ｳ#"�×(C)×(C)×(C) 

生　材 �*�.������$2�KayaI`uSSupI`aBI`OWnB2B 認薄�T7D'&�#���○(8)×(D)×(D) 

生　材 �,�+X�����2�KayarusSupraBrown・B2R 認�&V7D'&��#���×(D)×(D)×(D) 

生　材 �,�+X�����2�KayaI`uSBlackB160 白沫&V7D&ﾆ�6ｲ�#"�×(C)×(C)×(C) 

生　材 �,�+X�����2�KayarusD.ir`eCtDeepBlackXA 白又��T7D&ﾆ�6ｳ�SB�×(C)×(C)×(C) 

表1-2　拡散法による直接染料の木材内部への浸透性

染料名 �2苒蓙�ufR�染料濃度 ��ｩ-xｯｨｭB�9?｣y?｣�I?｣#�?｢�

KayarausSupraBrownB狐 認�&V7D)W�xuS#���1% ��������ｸ�����ﾘ�����ﾒ�

XayarausBlackB160 認�&V7D&ﾆ�6ｳ#"�0.5% ��������������������ｲ�

KayarausDirectDeePBlackJ払 白沫&V7D&ﾆ�6ｳ�SB�0.5% ��������������ｸ�����ｲ�

表しi-3　減圧注入による離染料の木材内部への浸透性

染料濃度　0.5%　試験片は全て全乾材

排気あり　染浴温度　800C

染料名 �2萋��ufR��浸透性 ��噂�ｲ�

KayanoIMillingBrom4GW ��6縫'&���2�×(D)×(C)○(B) 湯�3Bﾘ5cb����

KayanoIMillingBroT,nBX ��6縫�(ﾌ�SS��◎(Å)×(D)×(D) 唐纉�璽綯經R�

KayanoIMilliI]gBlackTLB ���6縫&ﾆ�6ｶﾄ��×(D)×(C)○(B) �����rﾓ繧�#��

KayakalanBrownGし ���6縫'&��#釘�×(C)×(C)×(C) ���經�璽纈��b�

Kay〔庇alanBro岬nⅢ.143 ��6縫'&��S#途�×(C)×(C)×(C) ���紿*��モ繝��

KayakalanGreyBL ��6縫&ﾆ�6ｶﾃ�"�×(C)×(C)×(C) ��S偵嶋��r經r�

KayakalanBlack2EL ��6縫&ﾆ�6ｳ�SR�×(D)×(D)×(D) 湯繝(��縒�#��

Rayaka.しanBlackBGL ��6縫&ﾆ�6ｶﾄ��×(D)×(C)×(C) 唐繝Rﾘ5cb纉��

塩yalaxBrom倣 ��6縫'&��#�"�×(D)×(C)×(C) 唐�3ふ縒�#��

KayalaxBrown且 ��6縫'&��#�2�◎(A)◎(Å)◎(A) 嶋�ScX�ぴ�
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Ⅱ.単板への樹脂注入処理

1試験日的

スギ材に樹脂注入を行う場合,厚板より薄い単板の方が,処理の均一性や処理費のコスト減につな

がる。そこでスギ材の欠点である材表面の軟らかさを論うため,単板への樹脂注入により耐摩耗性の

向上を試みた。

2　試験方法

2.1単板製造

当センター実験林から採取したスギ丸太を,

温浴処理(60℃/岱時間)を行い,ロータリー

レースにセットし単板を切削した。厚さ3皿を

表2-1供試丸太及び単板の性状

丸太径 兌ﾘｼ�驀iYﾒ�心材牢 �%�L)NH��単板含水率 

(cn) 宙uh萪��(%) �(%) 

18へ23 釘���32.4 ���3��13.7へ16.2 

目標としたが,0.5-1.2Ⅲ厚の単板は、嚢割れもなく良好な物が得られたが,1.5Ⅲ以上の厚さの単板

は,裏割れや目ばれがひどかった。このため注入に供した単板は,厚さ1.2へ1.5皿のものを用い,含

水率は14へ16%に調整した。丸太及び単板の性状を表2-1に示す。

2.2　樹脂注入方法

注入は　減圧注入(400kPaで15分間排気後,樹脂液中に30分間浸漬)とした。使屈した樹脂液は,

水溶性でかっ浸透良好と考えられるものを選定した(表2-2)。重合方法は,N0.1樹脂については,

熟盤によるプレス重合(120Oc,20mins)と送風乾燥器(800c/48hrs)による熱風重合の2方法,

他の樹脂については,送風乾燥(60Oc/24hrs)により重合させた。

表2-2　使用樹脂液

No 儼���������������kﾈ��稲Y�ﾉZ｢��用　途・備　考 

l 比ｸ4x5�6X8ｳ排�7ﾈ8ｨ4x6�8ﾈ�h984�8ｨ5(�ｸ8ｸ�#C��5x8�5�4�8ｨ8ﾈ�ｸ6r��法度100,75,50,25% 表面摩損防止剤 

2 �6�985�5��ｸ5(�ｸ6xﾙ侘｢����4�4�8ｨ8ｸ�闥��

3 �6�985�5��ｸ5(�ｸ6xuﾒﾓS��(���4�4�8ｨ8ｸ�闥��

4 �7�985�5��ｸ5(�ｸ6xuﾓ3s$(���4X8ﾈ5�98�闥��繊維単板割れ防止 塗料,繊維 

5 �7�985�5��ｸ5(�ｸ6xuﾒﾓ3s$#"�4X8ﾈ5�98�闥��

6 �7X8ﾈ987ﾘ�ｵ�Rﾓ#���7ﾈ8ｨ4x6�8ﾈ984�8ｨ5(�ｸ8ｸ8(6ﾘ8�5�4�8ｨ8ﾈ�ｸ6v�?�BﾓR��

7 �7X8ﾈ987ﾘ�ｵ�ｨ�#���7ﾈ8ｨ4x6�8ﾈ984�8ｨ5(�ｸ8ｸ8(6ﾘ8�5�4�8ｨ8ﾈ�ｸ6xｾ3ﾓx-c鋳�塗料.繊維 

8 �7h8ﾈ987ﾘ�ｴ��ﾍﾔ��7ﾈ8ｨ7h8ﾘ788ﾈ984�8ｨ5(�ｸ8ｸ8(6ﾘ�ﾈ4�4�8ｨ8ﾈ�ｸ6v�+�.�ﾓr��感光性樹脂,接着 

9 �7h8ﾈ6ﾘ7ﾘ�ｵ�ｨ�#���7ﾈ8ｨ7h8ﾘ788ﾈ984�8ｨ5(�ｸ8ｸ8(6ﾘ4�4�8ｨ8ﾈ�ｸ6v耨X-cb��塗料,接着剤 

2.3　樹脂単板の性能評価

単板の注入前後の重畳によりモノマー率(ML),重量増加率(WPG),重合率を求めた。

摩耗試験は,テーパー式AB-101を使用し,・摩耗条件は,試片毎分約60回転,荷重500g,研磨紙

はS-42を使用した。測定項目は,500回転後の損失重量(棉度0.01g)と厚さ変化(8カ所,精度0.01

皿)を測定した。

3　結果と考察

3.1重合方法の検討

、樹脂液N〇、lについては両方法による重合率の差が小さかった。プレスによる重合は,短時間に

重合することができるが,圧力のかけ過ぎによる樹脂の吹き出しや,急激な重合　乾燥による割れ発

生に注意を要する。(表2-3)

表2-3　重合方法とWPG

方　法 比ｸ4x5�6X8ｳ肺���陌Eｩ7ｈﾏR��
25　　　　　　　　　　　　50　　　　　　　　　　　　75　　　　　　　　　　　100 

’熟　盤 塔b繧�#ゅB��113.7(5l.9) �#C2絣ぴ��251.0(98.8) 

59.7(28.3) ���2纈ゴ�紕��158.5(81.0) ��釘絣ンゅｒ�

送　風 都R紕�#ゅ���127.8(53.9) ��cr縒ャ"粤2��225.2(96.3) 
66.7(32.0) ���2綯ゴ"����157.0(74.7) ��CB紕ャづ���

上段:.辺材　　カツコ内はモノマー重合率

下段:心材　　数個は各4牧の平均値
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3.2　樹脂注入による重畳増加率

樹脂液N〇・1,6,8を注入した場合,200%以上の重量増加率を示し,浸透良好であった。N○○2,3,4,5

のパンスターシリーズは,樹脂液中の水分が多いため重合,乾燥後の重量増加率重合率は小さくなっ

ている。(図2-1)

N0.1(NKエステル9G)の重量増加率は,辺材で78-316%,心材で51-198%となっており,

樹脂濃度に旦倒して高くなった。同濃度であっても辺材単板の方がWPGが高い。75,100%濃度ほど

辺材と心材単板にWPGの差が大きくなっている。/L材単板はWPGにばらつきが小さく,濃度によ

るコントロールが容易である。(図2-2)

1　2　3　4　5　6　7　8　9

樹脂NO.

図・2-1　樹脂液別の注入佳

軍50

国劇
)250

樹一

員200
智
蛸150
潮
100

50

0

0　　25　　50　　75　100

樹脂濃度(%)

図2-2　樹脂濃度とWPG

(Nol:NKエステル)

3.3　樹脂注入による摩耗性の向上

樹脂注入した場合,単板比重がそれぞれ変わってしまうため,重量減少量と減少率の両者を見る必

要がある。N。・2,6,7ば両者の値とも大きく陸耗性の向上があま.り見られない。それに対してN0.5,8,

9ぼ　耐摩耗性が向上したと思われる。

摩耗による厚さ減少量も重量減少と同様,N0.2,6,7は大きな減少量を示した。スギ素材に比較して

N0.1,5,8,9ば　約半分以下の減少であった。(図2-3)

□減少量(g)
一七十減少率(%)

1　2　5　6　7　8　9　スギ

樹脚〇・　蕎

図2-3　樹脂液別の摩耗性
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N0.1(NKエステル9G)の摩耗性は樹脂濃度に比例して,重量減少や厚さ減少が少なくなる傾

向が見られた。無処理材の重量減少の平均が辺材で12.7,心材で11.5%,厚さ減少量の平均が辺材,

心材ともq・51皿であること。まだ　低濃度の場合や無処理材では,辺材の方が心材に比べて耐摩耗性

が小さいが,樹脂含浸させることにより,辺材心材同程度の摩耗量でパラツ辛も少なくなった。これ

らのことから,注入処理材を実際に使用する場合,全体の摩耗性を向上させるとともに部位によるパ

ラツ辛を減少させることが必要であり,これらの点からもNKエステル9Gの樹脂濃度を50%以上に

することにより摩耗性の向上が見られる。(図2-4,5)

○辺材

△心材

0　　　25 50　　　75

樹脂濃度(親

図2-4　摩耗による重量減少

(Nol:NKエステル)

100 0　　　25 50　　　75　　100

樹脂濃度(%)

図2-5　摩耗による厚さ減少

(Nol:NKエステル)

4　ま　と　め

・重合方法にづいては,プレスによる熟盤重合により短時間に行える。しかし,水分の多い樹脂や材

では,割れが発生するため,樹脂注入量や含水率により重合方法を選択する必要がある。

・NKエステル9Gについては,樹脂濃度を変えることにより,重合後の重量増加率をコントロール

することができる。

.NKエステル9G,バンスターコートⅩ-372B2,ブレンマーAP-400,アレン÷葛PP-

1000の樹旨使用時は,摩耗による重量減少や厚さ減少が,スギ素材に比較して約半分以下に抑え

られる。

・スギ素材では,辺材と心材における摩耗性に違いが見られるが,樹脂注入により辺材心材とも摩耗

性が同程度になる。●
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Ⅲ.ホットプレスによる簡易表層圧密処理

1試験日的

スギ材の欠点である軟らかさを掃う方法として,近年数々の方法が試みられている3){)。しかし,

特殊な装置を使ったり処理時間が長いため,コスト面から製品化が困難になっている。そこで　汎用

機であるホットプレスを使用し,工場の製造工程に組み込むため,工程の単純化や短時間処理を目標

として,スギ材の表層圧密化を行った。

2　試験方法●

2.1供託材

30年生のス羊を厚さ3伽に荒挽きし,

人工乾燥にて含水率を15%以下に調整し

た。その後プレーナーで所定の厚さにし

た。

2.2　圧密方羞

ホットプレスの上下熟盤面にステンレ

ス板(SUS316,表面は400番の研磨仕上

げ)を当てて,その間に試片を挿入した。

表3-1　圧縮率

No �8���ｨ+2�圧縮後厚さ �8�zb�部位 

(Ⅲn) 宙uh萪��(那 

1 �#��工8 ����辺材 

2 �#��1与 �#R�辺材 

3 �#��12 鼎��辺材 

4 �#��18 ����辺材 

5 �#��"�18 ��R�心材 

6 �#"絣�18 �#��心材 

7 ��ﾈ�ﾈ��#B�・・18 �#R�心材 

8 �#R�2�18 �3��辺材,心材 

熱盤温度は　200,220,鵜0,240,鮎0,260oC

とした。表3-1に圧縮率,図3-1に圧縮サイクルを示す。

2.3　表面性能

表面硬さば　ブリネル硬さとし,また,摩耗試験は,Ⅱ章2.3と同様である。ただし,荷重はJA

Sフローリングに準じ1000gとした。

撥水性は,自動接触角測定装置を用い,水滴下10秒後の接触角を早材,睨材毎に測定した。また,

浸透の難易を調べるために,約め2皿の水滴を高さ1皿から処理表面に滴下し,材内部に完全に浸透す

るまでの時間を測定した。測定環境は　25±2℃とした。

光沢度は,光沢計(日本電色工業PG÷3D)を使用し,入射角60度で測定を行った。また,材色は,

色彩色差計(ミノルタCR-210)により測定し,L章a事b事衰色系で表した。

2.4　寸法安定性

恒温恒湿器内で高湿40℃/94%(EMC22%主低湿10℃/42%(EMCX)%)各48hrsを4サイク

ル行い,重量,寸法変化を測定した。・試片木口面は,シリコンボンドでシールした。

図3-1　圧縮サイクル

(矢印の位置で解圧,総圧縮時間は15分間)・
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3　結果と考察

3.1圧密材の性状と表面性能

辺材試片は記号Kタイプにより圧縮開始から6分まで30秒間隔で解圧を行えば　40%の圧縮率ま

で割れが発生せず均質な圧密表面の調製が可能であった。しかし,I合材試片からは,解圧間隔を短く

して解圧数を増やしても平滑な表面の調製は困難であった。このことから以降の圧密木材の表面解析

は,辺材試片を用いることにした。

表3-2に圧密材の性状変化を示す。熟盤温度の上昇とともに,圧密後の含水率低下が見られ,圧密

処理前の含水率は,平均8%で処理後は0.・6%とほほ全乾状態になる。また,圧密処理前の含水率

が10%以下の場合割れが少なく,かつ,平滑な圧密表面が得られる。まだ比重は,0.35から0.蝕

に増加した。

材色は,熟盤温度の上昇に伴い,色差∠Eab*が大きくなっている。ただしa章値は,ほとんど変

化せず,し章　b.暮値の変化が大きく,圧密化により表面が暗色化した。

ブリネル硬さは,圧密化により2倍になった。とくに熱盤温度230,240℃において増加が著しい。

光沢度は　すべてにおいて増加しているものの温度条件による差が見られない。

3.2　耐摩耗性

摩耗による重量減少量や厚さ減少量は,・ともに圧縮率が高いほど改善の効果が見られた。特に厚さ

減少については,圧縮率40%で無処理と比べて約1/2,25%で約1/3に抑制された。(図3-2)

3.3　毅水性

接水性については,無処理材の接触角に比べ,圧密材のそれは格段に大きくなっており水に対して

極めて濡れにくくなった。まだ水滴の完全浸透時間を比較しても,無処理材では約15分程度で浸

透してしまったが,圧密材は50分前後と極端に遅くなり圧密処理により水の浸透が抑制されることも

分かった。ただし,圧縮率40%の材では接触角,・完全浸透時間ともに早材部での値が落ちており,熱

分解による材表面の微細な劣化が考えられる。(表3-3)

3.4　寸法安定性

調整処理による材の寸法変化は,板の幅方向では無処理材と同様の,高温時の膨潤はほぼ同じであっ

たが・・厚さ方向は,圧縮率が大きいほど戻りも大きく,圧縮率40%で圧縮処理前の34%に戻った。

(図3-3,4)

表3-2　圧密材の表面性能

NO.. �y7��含水率 儂H��材色 �7X8ｨ6ﾈ8ｸﾖH+2�光沢度 

(OC) 窒R��(g/cⅢ3) 泥ﾂｸ����F�����F(�ﾂﾃB膤�"��(kgf/皿皿つ 

a �#���8.1-シ1.2 ���3h���紊R�-8.44　-0.65　-1.43　8:59 ��縒ﾓ��絣�3.8-シ8.4 

b �##��8.0-シ0.8 ���3Bﾘ���紊B�-13・55　0.43　-0.58　1乱57 鳴��ｨｸ6��綯�4.4→9.9 

C �#3��7.8->0.7 ���3Rﾘ5c�紊B�-20.181.77　-2.03　20.36 ����耳5c"�"�3.9一>10.8 

d �#C��8.1-シ0.3 ���3X�c��紊R�-25.671.60　-3.13　25.91 ��縒ﾘ5c"���4.0-シ10.6 

e �#S��7.9-シ0.4 ���3bﾘ5c�紊B�-29.69　0.84　-6.32　30.37 ����c坪���繧�3.9-シ10.3 

f �#c��7.7-シ0.2 ���3bﾘ5c�紊R�-34.65　-0.13・-10.32　36.15 ��繧ﾘ5c�縒�3.8-÷8.9 

平均 ��8.0葛>0.6 ���3X���紊B�-22.08　0.65　　-3.9了　　22.44 ��纈ﾘ5c�繧�4.0->9.8 

圧密前●-→　圧密後

圧縮率:30%,圧縮サイクル記号:K

材色二(処理後値)-(処理前値)
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無処理圧縮率　2拙　4脇
1(堀

図3-2　圧密材の摩耗性

一一一圧縮率1哨∵一己 �ｨ耳�Rﾓ#Y]�粨�R�

40鷺　● �ｨ耳自k8�yﾒ�

図3-3　圧密材の幅方向の寸法変化

表3-3　撥水性

圧縮率 ��ｩ�xｧ���r��浸透時間 

1●0 �����43分8秒 

103 鉄瓜｣#9V"�

25 ���2�53分18秒 

102 鉄9Z｣S�V"�

40 塔��44分22秒 

105 鉄iZ｣#iV"�

熊処理材 �#��14分50秒 
・41 ��{兒｣C鰻"�

上殿:早材部,　熱盤温度250oC

下段:晩材部,　圧縮サイクル記号・:K

図3-4　圧密材の厚さ方向の寸法変化

4　ま　と　め

・圧密部材は,スギ辺材,含水率10%以下が望ましい。また,圧縮率は,10,25,30,40%まで可能であ

る〇

・プレス条件は,熟盤温度200-捌0℃,圧縮と解圧を繰り返し,経度締時間が15分の場合が,短時間

で,良好な性能が得られる。

・圧密処理材の表面は,耐塵耗性,表面硬さ　按水性が向上する。ただし.40%まで圧綺した木材は

性能の向上も著しいが,熱分解による劣化も認められる。

・厚さ方向の戻りが若干あるため,調湿後の塗装等による固定処理が必要である。

以上の結果を踏まえ,企業と共同でス半座密フローリングの試作を行った。なおこれらの製造方法は

H8.4.2岐阜加工ベニヤ製作所と共同で特許申請を行った。
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Ⅳ.微小孔と権圧縮回復を利用した簡易薬剤浸透方法の開発

1試験日的

近年,微小孔(多くの場合インサイジンのを利用した注入促進5〕や,横圧縮大変形を与えて後の

回復を利用し,液体を浸透させる技術6)が報告されている。そこでこれらの方法を組み合わせること

により,加圧注入缶等の特殊な装置を用いず短時間に材表層部のみに選択的に液体を浸透する方法

を試みた。

2　試験方法

2:1供試材

試片寸法は,11(T)×11(し)×2.5(R)皿のスギ板目材

を使用した。部位は　辺材試片,心材試片について行っ

た。含水率は,恒温恒温構内で約15%に調製し,両木口

面には,シリコンボンドでシールした。

2.2　微小孔

微小孔は,径0.5,0.8,1.0皿の3通りで　ボール盤に

より深さ5皿とした。また,孔の配置は千鳥格子状とし,

木表側に5000個/亜穿孔した。(図4-1)

2.3　楼圧縮.
図4-1試片の孔パターン

ディスタンスバーを設置したプレス機を用いて,所定の厚さまで板目面からプレスした。辺材試片

は25Ⅲ→15Ⅲ,圧縮率40%,心材試片は,25皿→20叫圧縮率20%とした。1分間圧縮し,除荷後

直ちに液体に浸漬した。

2.4　液体浸潜

没演時間は,5,10,15,20,30分間の5通りとした。染料は,木材染色に良好なCedar Brown6150

(配合酸性染料)と,耐光性は商いが粒子径が大きいため心材へ難浸透といわれるka.yalax Brown

R(含金型酸性染料),着色判定が容易なように青色のAcilanAstr01B200(酸性染料)の3種類

としたo濃度は・すべて0.5wt%水溶液,染浴温度は60℃としを樹脂液(MMA AIBNO.5wt%)

は言室温下で浸漬した。

2.5.評価
’染料は水洗後重量から,樹脂液は浸漬直後の重量から重量増加率(WPG)を求めた。また,乾燥

後内部切削し,染色状態の観察を行った。

3　結果と考察

3.1染料溶液浸漬後の重量増加

①CedarBrown:図4-2に浸漬時間とWPGの関係を示す。孔の有無,径に関わらず,浸漬時間

が長くなるにつれてWPGの増加傾向がみられる。微小孔の効果という点では,少0.5皿の孔をあけ

ることにより,無孔材時よりWPGが平均7。5%大きくなり,また帥.8,1.0皿では無孔材に比べる

紬航よ袖口表輔面2)

図4-2　Cedar Br6wnの浸透性
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とWPGが10%以上大きくなった。ただし,".8,1.Ormとでは,孔の大きさによるWPGの増加効

果は　はっきりしない。

微小孔表面積を,新たな木口面積と考えた場合,木口面積を600血以上作れば　30分の浸漬時間で

ほぼ一定のWPGが得ることができる。

②KayalaxBrown:WPGは浸漬時間が30分であっても,9.5へ15.5%とCedarBrownと比較する

と小さい。ゆ0.5皿では∴微小孔の効果がはっきりしないが,ゆ0.8,1.0皿では,無孔材に比べWPG

が増加していた。(図4-3)

③Acilan Astrol:試片が心材であったため,WPGは3へ6%と小さく,今回の方法は心材への効・

某は少ない。

3.2　樹脂溶液浸潰後の重畳増加

.染料液浸演に比べると全体的にWPGは,小さい但しか得られない。.孔の有無によるwpGに明確

な差がみられず,かっ,構圧縮の回復により,全体のWPGは,6-12%しか得ることができない。

しかし,染料の内部切断からも,浸透した樹脂が全て表層のみへ浸透したと考えることができ　表層

から5ミリ部分のWPGば　20へ60%得られたことになり,とくに径0.8皿で30分浸演では,WPG

が60%になっている(図4-4)。

鯛輔〈別 甑醐(別

図-3　Ka元1x.Br9WnRの浸透佳　　　　図4-4　MMAの浸透性

3.3　両面孔による液体浸透効果

両面に5000個/魔の微小孔をあげた場合について検討した(図4鵜5)。

①Cedar Brown:辺材試片では,両面孔をあけることにより,・どの径であってもWPGが30%以

上得られた。しかし,心材試片では　WPGが10%以下と小さく,かつ両面孔による効果も見られな

かった。

3.4　切削後の内部状況

3.4.1孔を通り縦断面で切断した内部の染色状況i

①Cedar Brown:q51.0蘭では,浸演時間による染色の均一性に違いが見られない。浸漬時間5分

であっても表層5Ⅲまでは,均-に染料が浸透していた。印.5皿で‾は,・浸漬時間が30分であっても,

孔と孔との繊維方向間に未染色部分が見られた。裏面である無孔面は　表層から多くて,1-2Ⅲ程度

しか染色されていない。

②Kayalax Brown:少0.8,1.Ormでは　浸漬時間5分であっても孔の深さ5ミリまでは,染料が均一

に染色されていた。無孔面は,ほとんど染色されていない。少0.5皿では,未染色な部分が多く,こ

れを均一に染色するためには,浸漬時間30分以上更に必要である。

③Acilan Astrol:試片が/L材を使用していたため染料の浸透は　全体に良くない,$0.&1.Omで

30分浸演しても,未染色の部分が多く,浸漬時間の延長が必要と考えられるが,今回の方法では　心

材への効果はあまり期待できない。
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3.4.2　孔をあげた木表面を軽く削った場合の染色状況

①CedarBrown‥ほぼ全面に均一に染色されている場合と,孔の位置に関係なく早材部は,均一

に染色されているが,晩材部は未染色のままの縞模様になる(写真4-1)2タイプが見られた。

②KayalaiBrown‥孔の位置上繊維方向にそってだけ染色されているタイプがほとんどである。

この染料は,繊維方向以外の方向へは,浸透しにくい。

4　ま　と　め

・構圧縮後,染料水溶液に浸演する場合,1扮以内/60℃では完全に回復せず,そり等の変形が残る。

浸漬時間としてば　20分以上が適当である。

・微小孔径0・5皿では,孔あとは特に目立ないが,表層に液体を均-に浸透させるためには　浸漬時

間は30分以上必要である。

■・徴小径0・8,1・0皿では　WPGへの増加効果に差がみられない,このため微小孔としてば　即.8血血

が適当である。

●dedar.Brownような浸透容易な液体を辺材部に限定使用することで短時間に表層部への液体を

浸透することが可能となる。
・染料により浸透の難易や浸透方向性があるため,これらを考えた孔パターンを決定する必要がある。

・今回は、樹脂含没後の硬化が上手く行えなかったが,硬化方法や翻旨液の選定により,表層のみの

WPCカ呵能と考える。

40 鮒:Cedar Brown

?.雨脚材

●//●-一　〇両軸

・咄三℃ 輌孔研
一剛晒

鵬(帆)

図4-5　両面孔の効果

総

写真4葛1内部染色状況

括

工　スギ辺材の染色について

(1)直鞍染料(kayarusSupraBrownB2R)と酸性染料(Kayalax Brown R)の2種類のブラ

ウン系染料は　スギ辺材を良好に染色できる。

Ⅱ　単板への樹脂注入について

(1)重合方法についてはプレスによる熱盤重合により短時間に行える。しかし,水分の多い樹脂や

材では・割れが発生するため,樹脂注入量や含水率により重合方法を選択する必要がある。

(2)NKエステル9Gについては,樹脂濃度を変えることにより,重合後の重量増加率をコントロー

ルすることができる。

(3)NKエステル9G,バンスターコートⅩ-372B2,ブレンマーAP-400,ブレンマーP

P-1000の樹脂使用時は摩耗による重量減少や厚さ減少が,スギ素材に比較して約半分以下に

抑えられる。

(4)スギ素材では,辺材と心材における摩耗性に違いが見られるが,樹脂注入によク辺材心材とも摩

耗性が同程度になる。　　　　　　、
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Ⅲ　簡易表層圧密化について

(1)圧密部材は　スギ辺材,含水率10%以下が望ましい。

(2)圧縮率10,25,30,40%まで良好に圧密できる。

(3)プレス条件として,熟盤温度230一二240oC,圧縮と解圧を繰り返し,総圧縮時間が15分の場合,良

好な性能が得られる。

(4)圧密処理材の表面は耐摩耗性,表面硬さ,鞍水性が向上する。ただし,40%まで圧縮した木材

は性能の向上も著しいが,熱分解による劣化も認められる。

(5)圧密材は厚さ方向の戻りが若干あるため,調湿後の塗装等による固定処理が必要である。

以上の結果踏まえ,企業と共同でスギ圧密フ.ローリングの試作を行った。なおこれらの製造方法は,

岐阜加工ベニヤ製作所と共同で特許申請を行った。

Ⅳ　微小孔と横圧縮回復を利用した簡易薬剤浸透方法について

(1)横圧縮後,染料水溶液に浸漬する場合,15分以内/60℃では完全に回復せず,そり等の変形が残

る。浸漬時間としては.20分以上が適当である。

(2)微小孔径0・5皿では孔あとは特に目立ないが,表層に液体を均-に浸透させるためには,浸漬時

間は30分以上必要である。

(3)微小径0.8,1.0皿では,WPGへの増加効果に差がみられない,このため微小孔としては　れ8皿

が適当である。

(4)CedarBrownような浸透容易な液体を辺材部に限定使用することt,短時間に表層部への液体

を浸透することが可能になる。

(5)染料により浸透の難易や浸透方向性があるため,これらを考えた孔パターンを決定する必要があ

る。

(6)樹脂含没も有効な方法と考えるが,樹脂の硬化方法や樹脂液の選定など検討する必要がある。

辞

本試験を行うに当たり,染料と樹脂液の提供をしていただいた,日本I擦(株)名古屋勇吉並びに,

日本油脂(株)名古屋支店に,圧密材の性能評価等について指導していただいた,森林総合研究所,

松井宏昭氏と黒須博司氏に厚くお礼を申し上げる。
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