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　Ⅲ木材スキーの強度試験に就いて

　強度試験方法は昭和二十九年十月三十日制定され
た。日本工業規格JISA 1001（1954）～JISA 1012に規
定されており、そのうち試験に使用したものは
  JISA 1002，1004，1005，1006，1007，1010である。
　詳しい事は日本工業規格を参照されたい。
　O会社から依頼のあった圧縮剪断強サ及ビ吸水時剪

断強サについて試験した結果を第一表、第二表に示し
た。
　試験方法としては
　（Ⅰ）（Ⅱ）共に接着面積六平方糎のものを毎分
　40kg／cm2で圧縮して接着強度を求めた。
　但しⅢ表は63℃±3℃で24時間蒸煮した後に試験
に供した。
　　試験片個数：3
　　個試験を行った時の室内の温度および温度22℃
　　85％
　　材　　種　青ダモ、楓青ダモ、楓、楓青ダモ混材
　　樹　　脂　尿素

われわれがスキーに求めるものは強度、柔撓性、弾
性復元性といった様なものであり材料はその種類
による夫々の特性に応じて使われるから、各種の材料
は夫々の用法に応じ試験することが望ましい



  含水率は試験三個につき計って見たところ、剪断試験
の方は平均7.81％と成った。

吸水時剪断試験の方は42.9％と成った。
グラフに取って見た所次の様に成った。



　先般A会社（白塗のスキーと塗装せざるスキー）と
B会社、C会社、D会社から依頼のあったスキー材強
度試験について試験し次の様な結果を得た。
　試験方法は次の様な条件で行った。
（Ⅰ）圧縮セン断試験は、A会社、C会社、製品に
　対し接着面積4平方糎のものを平均荷重速度毎分
　40kg／cm2で行い、接着強度を求めた。
（Ⅱ）曲げ試験はA会社製品に対しては厚サ2糎、
　巾2糎の試験体、スパンは厚さの14倍を採用、平
　均荷重速度は毎分約150kg／cm2で曲げ強度、弾性
　係数を求めた。
　B会社、C会社、D会社製品に対しては厚1.8粒
　巾1.8糎の試験体スパンは厚サの14倍を採用、平
　均荷重速度は毎分約150kg／cm2で曲げ強度、弾性
　係数を求めた。
（Ⅲ）衝撃曲げ試験はA会社製品に対しては厚サ
　1.8糎、巾1.8糎スパン24糎の試験体10kgmで衝撃
　吸収エネルギーを求めた。
　又B会社、C会社JD会社に対しては厚2糎、巾
　2糎、スパン24糎の試験体で10kgmで衝撃吸収エ
　ネルギーを求めた。
（Ⅳ）引張試験はA会社製品に対しては接着面積
　3.64平方糎のものを毎分平均荷重速度200kg／cm2

　で引張り接着強度を求めた。
（Ⅴ）セン断試験（吸水時）はA社製品のみに行
　い接着面積4平方糎のものを平均荷重速度毎分
　40kg／cm2で圧縮して接着強度を求めた。
（Ⅵ）縦圧縮試験はA社製品に対しては厚サ2糎、
  巾2糎、長サ3糎の試験体で平均荷重速度毎分
  100kg／cm2で圧縮強度を求めた。

又、C会社、製品に対しては厚サ2糎、巾2糎、
長サ4糎の試験体で平均荷重速度毎分100kg／cm2

で圧縮強度を求めた。

試験片個数　　3～5個
　A会社の試験を行った時の室内の温度及び湿度
　　　28℃　　64％
　B、C、D会社の試験を行った時の室内の温度及
  び湿度
　　　23℃　　83％
　注：（C）は63℃±2℃で3時間蒸煮した後に
　　　試験に供した。
  Ⅳ・Ⅴ～63℃±2℃で24時間蒸煮した後に試験
　に供した。
　　　A会社「イ」は塗装せざるスキーを示す。
　　　「ロ」は白塗のスキーを示す。
　　　A会社　接着剤は尿素樹脂材種イタヤ
　　　B会粗　不　　明
　　　C会社　接着剤は尿素樹脂、材種イタヤ
　　　　　　（塗布量：10糎平方17.85g）
　　　D会社　接着剤は尿素樹脂、材種イタヤ



　比　　　重　（g／cm3）
　合　水　率　（％）
　接 着 強 度 （kg／cm2）
　同弾性係数　（ton／cm2）
　衝げき吸収エネルギー（kgm／cm2)
　曲げ強度（kg／cm2）



曲げ試験をグラフに取って見た。
　 A会社「イ」は試験片　4個

　　　　「ロ」は試験片　  2個
   B．C．D．会社は試験片　3個





参考までにD会社とB会社の二本のスキーの巾、厚　　を測ってグラフを書いて見た。



測定した箇所は10cmおきに20箇所測定した。

　スキー用材の含水率は狂反及接着上特に注意しなけ
ればならない。含水率と接着強度の関係は絶乾では弱
く3～4％より6～15％まで強く、10％前後が最高で
ある。それを超ると弱く20％以上では約2/3、30％にも
なれば 1/2以下に減少する。含水率は少い程良く大体15
％以下の含本率にするのが良い。15％よりも多いと接
着も良くなく、狂反も生ずる危険性も大きい。
  高周波加熱硬化方法では10％前後が良いと云われて

おる。

　以上、スキーの製作と強度について、多くの文献、

及び私共の試験結果より抜萃して記載したが、木材の

種々の性質を充分発揮させるように製作することが、

スキー殊に合板スキーの今後の進展により一層役立つ

途であると考えられ、その面で多少共参考になれば幸

甚と考える次第である。

　　　　　　　　　　　　　　－指導試所験部－

-調査・資料－

                  熱水によるホットプレスの加熱

 　　　　　　　　ま　え　が　き

　乾式及び湿式を含めてハードボードの製造にはホッ
トプレスの能力がその生産性を高める上に於て一番問
題になる。圧締時間の短縮には、熱版の上昇及び下降
の時間の短縮と圧締温度の増大による短縮とが考えら
れる。殊に湿式法による場合には高水分の為めに初期

 　 新　　　　納　　　　　守

　圧締に於いて温度の下降が著しい。この様な場合には
放熱媒体として熱水（Hor Water）の利用が最適であ
ると考えられる。
　Keenanの蒸汽の諸性質表より、指示圧力、蒸汽飽和
温度、熱水と蒸汽の比容積、同じく全熱量、及び熱水
に対する蒸汽の全熱量比を転記すると次表の通りであ
る。


