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Ⅰ. 緒 口

圧縮木材については下記の3つの Group が考察研究せ られている｡

a.Ordinarycompressedwood- Lignostone

b.Laminatedcompressedwood一一一二一 LignofoI

c.Resin-treatedlaminated,compressedwood(Compregnatedwood)- Kunstharz･

schichtholz

即ち上記の材料は生産過程中必ず圧縮操作が行はれるが,此の際用いられる加圧力 と材料に与え

られる DimensionalStability との関係については従来殆んど研究せ られていない様である｡ 筆

者等は第 Ⅰ報に於て報告した低縮合石炭酸フォルアルデヒド樹脂を注入処理した 〝マカンパ〝, 〝ヒ

ノキ〝両辺心材について此の関係を研究した｡

研究費の一部は文部省科学研究費によるものである｡ 此の機会に感謝の意を表する次第である｡

Ⅱ. 圧縮力が木材組織に及ぼす影響

木材中にある孔隙割合を C,細胞膜実質が占める割合を m,容積重を r とすれば C-1-m-

1-r/1･56 となり,圧締力増大 と共に弾性及び塑性変形が起 りC は減少し,rは蓮に順次増加し

て木材の其比重 1･56 に近す く事は一般に良 く知 られているが,針葉樹 (有樹脂溝材,無樹 脂溝

材),広葉樹 (環孔材,散孔材,梧射乳材,紋様材)によって圧縮過程がそれぞれ興る事は W.

KtJcH氏の針広葉樹材か らの積層材,並に筆者等のラワン材か らの積層材についての研究か ら明白

な事である｡即ち細野腔隙容積冬 草圧締カ とは低圧締力範囲に於て必ずしも比例的な関係がなく,

寧ろ木材の構造組織*と密接な関係があるものと恩はれる｡
I

-X･ 木材の構造組織と圧縮度との関係 ; 一般に秋材を構成している細胞は厚膜か ら田来て居 り,
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春材を構成している細胞は薄膜であるため,必然的に同一圧精力に放て春材部は秋材部 よl)も大

きな圧縮度を示す｡叉木材の巨視的構造に於て,仮導管,木部柔組織,境線細胞,導管,木級維

等に大別 しうるが,此等を構成する細胞膜には何れ も厚薄がある｡即ち一般的に春材部にある仮

導管,木部柔組織の細胞膜は薄 く,次いで髄線細胞,導管で,最 も厚いのは秋材部に あ る仮 導

管,木繊維と略対 置列をっけうる｡

要するに上記の組織の分取 及び数によって圧縮度は興るもの主恩はれる｡

例えば〝-レ′′は比較的高き細胞鮭隙容積率 (C-約70%)を有する材であるが,圧縮力30kg/cm2-

迄は,容積重は殆んど増加しない,然るに〝ラワン′′(C-約 76%)の如きは圧縮力の増大と共に,

速に材中の孔隙は縮小 し容積重は増加する｡ 即ち-レ材 とラワン材の構造組織の差異で,前者は木

織維細胞が多 く且つ一様に配列 してお り,加 うるに導管の数が比較的少いのに反し,.後者は木部柔

組織並に導管数が多いか らである｡

又針 葉樹は広葉横に比し春 ･秋材の差異が明瞭であるため圧縮経過は後述する様に階段的に行は

れる｡ 以上は圧締力と巨視的な木材組織との関係であるが,圧縮力を加える事によって細胞膜の微

細構造が変化するかどうかの問題であるが,小原亀太郎氏は木材細胞膜の襖細構造は圧縮挫折等の

作用によって著 しい影響をうける事は事実であり,此の現象は染色反応によづて明 らかにする事が

担来るとの′べている｡ 即ち此の現象を良 く説明するのに "RoBINSON の所謂 HSlip PlaneHがあ

る｡ 此は木材細胞膜に圧縮 よって生 じた綿であって,此の柄部分は塩化亜鉛沃度液で紫色となる｡

即ち木材細胞膜はセルローズの ミセルか ら成 り立っているが,その周囲は リグニンで包まれてい
i

る｡ それがために木材緋 包掛 まセルローズの反応を与えないで, リグi=ン膜の反応,即ち塩化亜鉛

沃疫では黄色伝染義るのであるが,一度強圧を加えるとリグニンの被膜が破れてセルローズが露出

し,塩化亜鉛沃度で紫色に染色されるのである. 換言すれば木材を高温高圧下で処理する時は, ミ

セルを取囲む 1)ダニン被睦が容易に破れ,セルローズ間の可塑性作用を一層容易に行はしめ.るもの,

と考えられる｡即ち加圧する事によって木材中に内部応力を惹起せしめるが,此を解消せ しめるの′

にセルロ-ズ間の充填物質 (Cementing Material)である リグニンを十分に流動せ しめる様な条

件下で木材を加圧,加熱する事が必要である｡ 此の様な見地か ら研究を行ほれているのが "Heaレ

stabi,1izedcompressedwoodH(Staypak)で普通の圧縮木材 封ま興るものである｡

折 無処理圧縮木材 と石炭酸樹脂注入圧縮木材の最適加圧条件の問題

無処理圧縮木材に関 して R.M.SEBORG及び A･J･STAMM 両氏の報告によれば, 木材の圧

縮は F･S･P迄の含水率及び圧柿温度の増加と共に増力け る｡ 然し繊維め比例限界応力以上の圧締

カを加える時は,含水率 ･圧縮温度の因子は圧縮量に大きな影響を与えない｡即ち木材含水率を20

%以上にし,325oF(168oC)よりも精々高き温度にて圧縮処理する痔は HRecoveryHの少い無処理/

圧縮木材が得られるとのべているが,石炭酸樹脂で処理 した場合は,廟 脂硬化に姦通な含水率は木
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材接着に関する従来の報告か ら6⊥8%であるか ら無処理圧縮木材生産時に於て最適とされる20%

以上の含水率にて樹脂処理木材を圧縮硬化した時は,樹脂醇化が不良となるものと推察されるn.

Ⅳ･実験材料及び樹脂注入圧締処理

Fig.1 試 片 (Specimen)

Unit:cm

A;Radialsurface

B;Tangentialsurface
C;Transuersesurface
M:MafkedLine

Table1;試

(A) 測 定 材 料

Fig･1隼示す様に厚さ1･0cm,断面 6･0×20cm

のヒノキ辺心材,及びカバの辺心材を用いた｡
/

用いた試片の容積重,含水率及び細胞腔隙容積

率は Tablelに示す如 くである｡ 而して切線方

向の収縮率測定のために5.0cm距離の標線をFig.

1に示す様に入れた｡

(B) 注入樹脂一低縮合右炭酸 ･フォルムアル

ヒド樹脂一

片 (Specimen)

Table2;樹 脂 (Rresin)

(I･ow condensationpheno1-formaldehyder与Sin)

含 脂 率 (ResinContent)

粘 度 (Viscosity)

比 重 (Sp.Graiity)

pH

表面張力 (SurfaceTension)

澄潤能率*

16.2 %

1.91C.p.

1.049g/cm3

8.7

45.01dyne/cm2

24.7,g/t･cm2

*妻新田能率 -
表面張力 × 比重

粘 I 度
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第 1報に於てのべた様に,:最 も良vIDi-
＼

mensionalStability を与えた低縮合石炭

酸樹脂の HE･ResinH を用いた｡即ちその･

性状は Table2に示す如 くである｡

(C) 樹脂注入方法

ビーカ中に試験片を入れ (各条件た対 し

て4筒)5時間ウイッ ト中にて 10mmHg
Eii

の真空度で減圧乾燥した後,樹脂を狩人し

24時間樹脂中に浸漬せしめた｡樹脂中浸

潰温度は 25士3oC であった｡而 して試片
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lJを ビーカ中より取出し'10 日間風乾せしめたC,

{D) 硬化症轄処理

加圧は年輪の半径方向に行った｡ (切線方向に加圧すると,その方向が年輪の層と一致し,往々

年輪に沿うて割目が生ずる｡特に針葉樹材に此の現象が著 しい｡)樹脂硬化時間及び硬 化 温 度は

Table3に示す如 くである｡

Table3;硬化時間及び硬化温度

(Curing-periodandtemperatureoftreatedspecimens.)

From 0kg/cm2 to

20kg/cm2

CuringPeriod : 20机in.

CuringTemp

40kg/cm2

15min.

150oC

From 70kg/cm2to
150kg/cm2

10min.

1500C

倍圧締力 40kg/cme以上の場合は,直ちに所期圧締力を加圧する事なく,圧締 3分間後に所期圧

聴 力に達する様徐々に加圧した｡又圧縮終了後試片を直ちに取出す事なく,90oC迄熱磐温度が冷却

した後取出した｡硬化圧締終了した試片は更に 100oC で 2時間電気乾燥器中で乾燥した後,乾燥

デシケーター中に入れ冷却した｡その時の試験片含水率は何れ も2-4%であった｡無処理試片 も

IL鮫のため同様に乾燥し約-4%の含水率よした｡

上述の様に樹脂注入圧縮硬化処理 した試片の合指率は大約 Table4に示す如 くである｡

Table4;処理試片の含脂率

(Resincontentoftreatedspecimen)

ResinContent(形)

rsL;這
19.0-25.0 17.0-22.0

Sepwood

7.0′･-ll.0

Heartwood

3.0′-8.0

Resin;SeeTable2.

V.実 験 方 法

容積安定性 (DimensionalStability);上述Lに様に硬化圧縮終了した試片は乾燥デシケーター

中で冷却 した後,坪竜及び標点間距離測定 (切線方向 -1/100mm精度の読取顕微鏡で測定)並び

に厚み測定 (放射方向 - 1/20mm 精度のキャ リバーで判定)を行った｡而 して試験片にビ-カ-

中にて水中に浸漬し,ウイッ ト中にて 1時間奏空下に置き更に 10日間 250士 5oC一の水中に浸漬し

た.T水中浸漬後,同様に坪量,標点間距離及び厚み測定を行った｡次いで風乾後 105oCの電気乾煤

器中で絶乾にした｡而して水中に浸漬膨潤せしめた状態と最終乾燥状態間の DimensionalChange
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を基準 として AntishrinkEfficiency(.ASE)及び Recoveryを次式によって計算した.

ASE = Shrinkageofuntreatedspecimen- Shrinkageoftreated specimen
Shrinkageofuntreatedspecimenp

B- A
Recovery--1｢ 一一 ×100(%)

B;Thicknessofspecimenbeforeimmersioninwater

A ;Thicknessofspecimenafterimmersioninwater.

Ⅵ.実 験 結 果 及 び 考 察

(A) 樹脂注入直後の切線方向の膨脹率並に重量増加率

×100(%)

樹脂注入前の気乾状態時の試験片を基準 として計算 した｡結果は Table5に示す如 くである&

Table､5;膨脹率及び重量増加率*(Percentageof～swellingandweright-increase)

Species
Swelling(形)

⊥TangentialDirection-

Weight-Increase

(形)

*Afterresin-impregnqtion.

Table5に見る様に〝ヒノキ〝〝カバ〝何れ も心材注入量は少いが,膨脹率は大である｡ 又面材を比

較 して見るに〝ヒノ号〝は〝ヵバ〝に比し注入量は約 2倍程大であるが,膨脹率は殆んノど向じである｡

然 し木材の収縮膨脹は一粒に管領重の増加に伴って増加するか ら,面材に於て注入量が等 しい場合

は〝カバ〝の方が膨脹率は大となるもめと考えられる｡

侍硬化圧縮処理による切線方向の膨張率は〝ヒノキ〝に於ては圧縮力 10kg/cm2 (辺材 ;3.0%,

心材 ;2･3%),〝ヵバ〝に於ては 20kg/cmc(辺材 ;2.6%,心線 ;2.2%)にて最 も大であったcr

(B) 圧縮力と容積重及び圧縮率 との関係

前述した条件で製造した〝ヒノキ〝〝ヵバ 〟の樹脂注入圧縮材の容積重,圧縮率は Table6,Fig.

2,Fig.3に示す如 くである｡

図表に見る様に〝ヒノキ〝の容積重増加及び圧縮経過は〝ヵバ〝のそれとは明らかに興る｡ 即ち〝ヒ

ノキ〝に於ては (i)10kg/cm2 迄の圧縮力ー容積重の増加は殆んどなく未だ弾性変形領域内にあ

るもの と恩はれるO (ii)10kg/cm2- 20kg,/cm空間の圧縮力ー春材部分の圧縮限界を越え該部分のJ
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Table6;樹脂注入圧縮材の容積董 (g/cm3)及び圧縮率 (a/a)

(Specificgravity(g/cm3) andrateofcompression(0/o)ofresin-impregnated,
compressedwood)

ヒ ノ キ (Hinoki)
庄 輔 力 ｣__i

Pressing
Pressure

kg/cm2

辺 材 (Sapwood)

二 二 二_二

5

0

0

0

0

0

0

1

2

4

【-

0

5

1

1

7

7

2

2

1

5

5

5

9

1

2

2

0

0

0

1

1

1

t
｡
･
1

1
･
9

-
･
1

4｡
･
｡

51･
4

禦

54
･
6

】

カ バ (Birch)

Fig.2;庄締力と容積重との関係

LRelationbetweenPressingPressureandSpecificGrauityof

Resinlmpregnatedwoods,)

容 積 重

(specificGrAvity)(gr/cmS)～
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(1)Sapwood

(2)Heartwood

JapaneaseCypress

(C.obtusaS.声tZ)

(3)Sapwood lBirch
(4)HeartwoodI (B.nikoensiskoiqz)
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･Fig.3;庄締カと圧縮率との関係
㌔

E(RelationbetweenPressingPressureandRate
ofCompressionofResinlmpregnatedWoods･)

圧
縮
率

(
%
)

(
u

o叫SS
aJd
己

OCこ
024｡E
)

0 zo p 一c J財 ′oo /∫o

庄締カ (PressingPressurel)(kg/cme)

Poreが非常に圧縮せ られると共に

容穫重,圧縮率は急激に増加する｡

又辺材は心材よりも大きくそれが増

加する｡ 此は辺材に於ける春材部分

が心材に於ける該部分よりも大きい

か らであろ ｡ 即ち春材部分帯の幅を

測定する一事によって,該圧締力範囲

に於ける圧縮増加率を予測しうるも

のとノ馴まれる｡ (iii)20kg/cm2-

40kg/cm空間の圧締カー秋材部分の･

圧縮限界を越ーえ,同様に容積貢,圧

縮率の急速な増加をもた らすが,春

材部分圧縮の場合程大きくはない｡

傭 (ii)の場合 と反対に心材は辺材よりも大きく増加するO (iv)40kg/cm2以上の圧締力-Pore

･の部分が殆んど消滅し圧縮率は約 50-55% となり,容積重は圧締力とは殆んど無関係で増加しな

い｡即ち此れ以上圧締力を増大せしめても容積重増加曲線は木材其比重の線に漸近線的とな り,檀

く僅かの容積重を増大せしめるにも非常に大きな圧縮力を加える必要がある｡ 以上要するに 〝ヒノ

キ〝に於ては後述する様に 10,20,40kg/cm2がその構造組織と Dimension左IStability間に重大

な影響を及ぼす限界圧締力である｡

〝カバ〝に於ては 〝ヒノキ〝の様に明瞭な階段的圧縮経過を示さない｡即ち圧縮経過か ら見ても〝カ

バ〝は 〝ヒノキ〝に比Lhomogeneonsな材であると謂える.､然 しカバ積層材について W.KtJcH

_氏 ものべている様に (i)約 10kg/cm2迄の低圧締力範囲では容積重,圧縮率の増加 ま僅かで木材

の元の組織は本質的に維持 しているが,可塑性圧締変形を起 こしている｡ (ii)10kg/cm2-70kg

/cm2問の圧締カー約 40kg/cm空の圧締力で容積重,圧縮率増加の変異点が存在する様であるが,メ

大体圧柿力の増加に伴vIPore部分が漸進叩て相当除去せ られ容積重,圧縮率の増加が割合大きく

行はれる｡ (iii)70kg/cm2以上の圧柿カーPore部分は殆んど消減するも倍僅か乍 ら圧縮率,容

積重の増加を示す｡以上要するに 〝カバ〝に於ては随線及び箇々の厚膜細胞が折曲げられる限界圧

締力は辺材では 40kg/cme,心材では 70kg,/cm2であると思はれる｡

倍 〝ヒノキ〝〝カバ〝面材共高圧締力範囲に於て心材よりも大きな容積重となる｡

～
(C) 圧縮力と回復率ILtの関係TRadial方向の DimensionalStability-Fig.4に示す様に〝ヒ

ノキ〝に於ては,圧締力 20kg/cm2に於て,即ち前述した様に春材部分の圧縮限界を越え,該部分

-,の Poreが圧縮せ られた時,回復率が最大となる｡〝ヵバ〝に於ては辺材では圧締力 40kg/cm2,心

材では圧締カ 7Qkg/cm2で回復率が最大となる｡ 侍カバ材に於で150kg/cmeゐ高良締力で加圧し

桑 場合と,無処理材の場合と放射方向の膨脹率は略々同じである｡ 要するにFu]復の問題か ら考察す
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るに,中間圧縮力の使用は好 ましくない｡以上の結果は(D)項に於てのべる様に Tarlgential方向

の DimensionalStability と同じ関係にある｡ 庸 Fig.4及び Fig.5 か ら判る様に樹脂注入圧

縮木材の加圧方向の Recoveryは無処理圧縮木材*のそれに比 し僅かである｡

※ 無処理圧縮木材の回復に関して,Hickoryの心､辺材を用いて実験を行った R.M.SEI∃ORG

及び A･J･STAMM 両氏の詳細な報告がある｡即ちⅢ項に於てのべた様な最適条件で圧縮 した

場合で も■10-20% の回復率を示す｡庸無処理圧縮木材に於て圧縮度保持量が大きいもの程,換

言すれば回復率の少い場合程,水中で平衡迄膨潤せ しめた状態 と絶乾状態問の放射方向の収縮量

は大である｡即ち圧縮度保持量 と放射方向の収縮量は比例関係にある｡ 切線方向の収縮量は圧縮ー

Fig.4;庄輔力と回復率との関係 (Ⅰ)

(RelationbetweenPressingPressureandRecovery)

- ResinImpregnatedWoods--

〝Hinoki〝(JapaneaseCypress)
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Fig.5;庄締力と圧縮度との関係 LI)

(RelationbetweenpressingpressureandFractionofOr享ginalThickness.)

r Resinlwpregnatedwoods-
〝Hinoki〝(JapaneaseCypress)
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度保持量の大小とは無関係である｡ 以上の事項は樹脂注入圧縮木材の場合については適 合 しな

い ○

(D) 圧締力と抗収縮能力との関係 - Tangential方向の Dimensional′Stability-上述の方法
i

で樹脂注入 ･硬化 ･圧締処理した試片を1時間水中に浸漬したま 1真空下に置いた後,更に 10日

閥水中に浸漬膨潤せしめた状態と最終絶乾状態間の Dimensionalchange ｣を基準 として算出した

収縮率並に抗収縮能力は Table7,Fig-6 に, 及び水中浸漬後試片中に吸収せ られた含水率は
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Fig･6I;庄締力と抗収縮能力との関係 (Ⅰ)

(RelatiDnbetweenpressingpressureandAntishrink-efHciency.)
- ResinImpregnatedWoods～
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Fig.6(ⅠⅠ)
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Table7;無処理並樹脂注入圧縮木材の収縮率及び抗収縮甫巳カ

(shr･inkageand-antishrink-effitciencyofuntreatedwoodsandresinimpregnated,
compressedwoods.)

S;Shrinkage ASE;Antishrink-efficiency
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Fig･8 に京した｡Table7,Fig･6 に見る様に馴 旨達人処理する事によって抗収縮能力はヒノキ

に於て約 40-50%,カバに於て約 30% となるが,5kg/cm2 の低圧縮力を加圧する事によって該

瀧 力はヒノキに於て約 1･5倍,カバに於て約 2倍上昇する事は注目すべきである｡

即ち前述した様に此の範囲の圧精力では木材組織の圧縮は殆んど認められないのに,該能力が非

常に上昇するのは如何なる事由によるものであろうか ○此は恐 らく次の様な理由によるものである

よ恩ほれるo(i)繊維素及び リグニンの遊離の OH 基と樹脂の OH 基間の化学結合が非常に促進

せ られノるo(ii)木材刺 こ注入された樹脂が縮合硬化の際-A状態か らB･C状態-移行の時一収縮 ･

膨脹に最 も大きな原因をなす非結晶領域え樹脂が浸潤し,該領域で硬化する樹翫 ミ多くなり,水分

子の吸着を非常に減少せしめるo(iii)叉僅かの圧締力で も高温圧締 (150oC)のためにミセルを取

囲むリグニン被膜が一部破れて,注入樹脂の遊離のフォ 'レマl)ン封 ヒ学結合-所謂 リグニン･フェ

ノールフわ レマ リン酬 旨の形成一或は リグニン自体の活性化を或程度行はしめる｡

然し後述する様に中間圧縮力に於て抗収縮能力が殆んど増加しない,或は減少する結果に対する

詳細なる理由は不明であるが,次の様な事由によるものである主恩ほれる｡

即ち圧轄力の増大と共にヒノキに於ては,該能力は圧縮経過の場合と異って略々漸進的に増大す

るが,カバに於ては,中間圧締力 (辺材では 20-40kg/cm2,心材では 40-70kg/cmc)で減少し

高圧締力 (辺材で(ま70kg/cme以上,心材では 100kg/cme以上)で再び大いに増力け る｡ 此の

Fig.7;樹脂注入木材と普通木材の収縮率
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andSolidwoods.)

収

縮

率

(%
)

(

3
3
月

17!

.I
q

S
)

Q

♂

･か

之

- Tangentialdirection-
EI

Ei

* X

x 汁 yy

Y

苧 ヲ y ､ ,

X ol

(x:Sol･d･･voodゝ)

ljig C5- E?a ち a7 (75 0タ /.0 //

容積重(SpecificGravity)(gr/cm3)

- 50 -

/2 /3 /チ



__贋嘩･梶田:注入木材に関する研究

結果は前述した様に秋材部の限界圧締力と一致する｡即ち限界圧締カに於ては厚膜細胞組織が非常

に歪められ大なる内部応力を惹起せしめる｡ 一該圧精力では此の大きな内部応力を緩和するに十分

なリグニンの活性化が行ほれない｡一故に該圧締力で Recoveryが大きく,該能力が低下するもの

IL削まれる｡ 此の事実は興味ある問題で,更に大いに考察する必要があると恩はれる｡`

要するに中間圧締力(樹樫,材部によってや 1興る)は抗収縮矩力増強に殆んど効果を与えないO

侍心材よりもカバ,ヒノキ両材に於て何れ も高い抗収縮能力値を得る｡ 即ち 100kg/cm: の高圧締

カに於て,ヒノキでは辺材約 70%,心材約一84%′,150kg/cmcの高圧縮力に於て,カバでは辺材

約 80%,心材約 81% の非常に高い抗収縮能力値を得る｡

Fig.8;圧締カと含水率との関係 (Ⅰ)

(RelationbetweenPressingPressureand,i
MoistureContent.Hinoki(JapaneaseCypress))

10日間水中浸溝 (Immersionindistilled

waterfor10days.Watertemperature;250±50C)
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上圧締力を増大せしめ

ても試片含水率は殆ん

ど変化なく,心材に於

て 30-20%,辺材に

於て 20-10% の僅か

の水分しか 含 み得 な

い｡カバに於てはヒノ

キの場合と異なり,氏

締力 100kg/cmo･迄略

,k直線的に試片含水率

含
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樹指注入圧縮木材の容積重と収縮率

-切線方同一との関係を略々同容積重

の普通木材のそれ と比亘絞図 示 す れ ば

Fig.7 に示す如 くである｡即ち処理.

木材の収縮率は何れ も低早事が判る｡

此の事をDimensional stabilityのみ

の観革か ら考察するに,高容積重の木

材を使用する事は使用上,経済上か ら

不利益である主恩はれる｡

圧轄力と試片含水率 (10日間水中浸

漬後の含水率)の関係は Fig.8に京

す如 くである｡ 即ちヒノキに於ては,

圧締力 0-10kg/cm2迄は殆んど変 ら

ないが 110-40kg/cmq･問の圧締力箆

園で急速に減少する｡ 又 40kg/cme玖

Fig.8Birch (ⅠⅠ)
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Fig･9;圧縮率と含水率との関係
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は減少し,それ以上の圧轄力では殆ん

ど変化なく,心辺材共20-10%の水分

しか含み得ない｡以上の現象は圧締力

と圧縮経過の関係と同一の 関 係 にあ

る｡即ち圧縮率と含水率との関係を図

示すれば Fig･9に示す如 くである｡

即ち圧縮率の増加に伴いヒノキ ･カ

バ面材の辺材聞及び心材問に於て同様

な含水率減少曲線を示す｡

庸樹脂注入圧縮木材の吸湿 ･吸水性

と膨脹 ･収縮の関係は素材の場合と相

当興るものと考えられるので,今後詳

細なる研究を行って明らかにしたいと

思っている｡

以上要するにヒノキ ･カバの辺心材

共,抗変形形質商は Table8 に見る様に圧締力 5-10kg/cme に於て最大で,中間圧轄力では悪

く高圧縮力で勘 こ改良される事が判る｡即ち Dimensiona1Stability のみの観点から樹脂注入処

二理材は約 10kg/cnljの低圧轄力か,100kg/cme 以上の高圧締力で硬化圧締する事が好ましい｡

Table8;抗変形形質商
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Ⅶ. 要 .約

1. 圧締力と木材孔隙減少の関係は一次函数的な関係はなく,むしろ木材構造組織と密接な関係
I

-がある｡ 華圧轄力の増大と共に細胞膜の微細構造が変化する｡

2. 圧締カの増大と共にヒノキ材の容積重,圧縮率は階段的な増加を示すが,カバ材では漸進的

な増加を示す｡

3. 樹脂注入圧縮木材の回復率は無処理圧縮木材に比し僅かであるが,ヒノキ材では心辺材共圧

締力 20kg/cm2 に於て,カバ材に於ては辺材では圧締力 40kg/cm2,心材では圧締力 70kg/cm2

で回復率は最大である｡

4. 5kg/cm空の非常に低vl圧締力でも抗収縮能力値は大きく増加する｡

5. DimensionalStability のみの観点から,樹脂狂人処理材埠約 10kg/cme ､ゎ低圧柿力或は

100kg/cm2以上の高圧締力で硬化圧縮する事が好ましい｡

･L R6sume

ⅠnthepresentresearchwerestudiedtherelationsbetweenthedimeilSionalstability

一andpressingpressureofthephenolic-resinimpregnatedllwoods.

Alldatapresentedinthisreportwereobtainedbyusingprepolymerizedphenolform-

aldehyderesin.(Ta.ble2)

Themethわdofresintreatmentwasconductedasfollows;

Specimens(Fig･1,Table1)rwerepiledinabeaker･Thebeakerwereplacedinava-
cuum~desicatorandevacuatedfor5hrs.Withavacuum pumptoremoveentrappedair.

Followingthisthespecimenswereallowedtostandinthetreatingsolutionovernightto

allowforthorough diffusionintothecelトwallstructure.Thetreatedspecimenswereplaced

ontowellingpaperforabout5min.toremovesurplussolution.Theywerethenweighed

andthetangentialdimensionmeasuredwithareadingmicroscope.

Theconditionsofpressingpressureand,curingtemperaturewereshowedinTable3.I

Theresin-impregnated,compressedspecimens,afterweighingandmeasuring,wereplac･

edinavacuum desicatorpartlyfilledwithwater.

Avacuum waspulledfor1hr.withavacuum pump.･Thespecimenswerethenallow･

edtosoakfora-periodof10daysindistilledwatertoremoveanyunpolym erizedresin-

formingchemicals.Thespecimenswereagainweighedandmeasured,thenairdriedfor

_24hr.andovendriedatlO5oC.

Alltherecovery-afldantishrinkefficiencyvalueswerecalculatedon thebasisofthe

tdimensionalchangebetweentheleachedswollenconditionandthefinalovendrycondition.

Theresultsofexperimentobtainedweresummerizedasfollows;

(A) RelationbetやenSPeCific･gravityandpressingpressure･(Fig･2,.Fig･3,Table6)

Thesedataillustratethesignificantdifferencesinspeciesofwoodas/afunctionofthe
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pressingpreSSure･

(B) Relationbetweenrecoveryandpressingpressure.(Fig.4,Fig._5,).

From thesedata,thepressingpressureofmaximum recoveryareasfollows;

Species

Hinoki
(JapaneaseCypess)

Birch

Presslng
Pressure

(kg/cme)

Sapwood

Heartwood

Sapw~ood ～ 40

Heartwood t 70

(C) Relationbetweenantishrinkefficiencyandpressingpressure.(Fig.6,Table7)

Theantishrinkefficiencyincreasesrapidlyatlowpressingpressureof5kgpersquare

centimeter.From thestandpointondimensionalstability,thelowpressing pressureof

10kgpersquarecentimeterorhigh presslngpressureabout100kgper.iSquareCentimeter

seem tobeadequatetogivesufficientantishrinkefficiencyofphenolicresinimpregnated

wood.
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