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　　　　　市販外装用合板の性能試験(2)
            －ウエザーメーター処理による接着強度および機械的強度の変化－
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　前報 11)にひきつづき，市販の外装用塗装合板をウエザーメーターによって処理し，その間
の接着強度や機械的強度の変化について検討を加えたので報告する。

　4．接着性能および機械的性能に関する試験

　4．1試験方法

　ウエザーメーター処理によって劣化せしめた試料の

接着強度および機械的強度の変化を検討するため，接

着力，静的曲げおよび衝撃曲げ試験を実施した。

 ⅰ)  接着力試験

  10×30cmの寸法で処理した試料 (端面のみエポキ

シ樹脂でシール)より，ＪＡＳ Ａ型接着力試験片を採

取し，含水率12％に調湿後の常態引張りせん断強度を

測定。試験片の切り込みはすべて順方向とした。

　なお，５プライ合板については表層側２接着層の強

度を測定し，またウエザーメーター未処理試料につい

ては煮沸くり返し試験もおこなった。

  ⅱ)  機械的強度試験

　静的曲げ試験は，幅５cm，スパンを厚さの48倍と

して中央集中荷重でおこない，衝撃曲げ試験片は幅
1．6cm，スパン10cmとしシャルピー型衝撃試験機を
使用した。試験片は表板繊維方向とスパンの長さ方向
とを一致させ，荷重は劣化面が引張り側になるよう試
料裏面から加えた。なお，試験片含水率は12％，静的
曲げ試験片数は３コ，衝撃曲げ試験片数は１０コであ
る。
　
  4．2　試験結果
  ⅰ) 接着強度
　供試合板の常態強度および煮沸くり返し強度を第５
表に示したが，すべてＪＡＳ  １類合板に合格してい
る。ただし，試料Ｄはメラミン樹脂を使用しているた
め，煮沸くり返し試験による木部破断率の低下率が大
きい。

　また，ウエザーメーターによって処理劣化せしめた

　　第６表　供　試　合　板　の　接　着　強　度
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　　　　　　　　ウエザーメーター処理時間
第9図　ウエザーメーター処理による接着強度の変化

　　　　　　　　ウエザーメーター処理時間
第10図　ウエザーメーター処理による木部破断率の変化

合板の接着強度変化を第９図および第10図に示す。い

ずれも1080時間処理(５年分相当)後も７kg／ｃｍ２以

上の平均接着強度をたもっているが，試料Ａ，Ｃ，Ｅ

の強度低下率は大きく，1080時間のウエザーメーター

処理によって初期接着力の50～60％程度まで低減し

た。特に試料Eは試験片中７kg／ｃｍ２以下の強度を示

すものが60％にも達している。

　このような接着強度の低下の原因は，木材質と接着

層との劣化疲労の相互関係によるものであるが，いず

れの因子が主要なものかを判定しうる場合は少ない。

本試験の結果においても同様であるが，木部破断率の

測定結果を勘案すると，接着強度値を低下せしめた原

因は一様でなく，たとえば試料Ａは接着層の劣化が主

原因であると考えられるのに対して，試料ＥおよびＦ

は木部破断率がある程度向上しているため，材質劣化

の影響が強いものと推定される(，

　いずれにせよ，供試市販合板中には，ウエザーメー

ター処理によって接着強度が顕著に低下するもの，あ

るいは木部破断率の平均値が50％以下になるものが存

在しており，実際の屋外ばくろとの関連性が明確化さ

れていないとはいえ,ＪＡＳによる試験結果のみでは安

全といえない場合のあることに留意しなければならな

い。

　なお，本試験では表面処理の有無などと接着耐久性

との関連性は明らかとならなかった。

  ⅱ) 機械的強度

　試験結果およびウエザーメーター処理時間と強度の

低減比との関係の一部を第６表，第11図，第12図に示

す。

　平井
１２）

らの試験によると，市販外装用ラワン合板を西
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第6表　ウエザーメーター処理による機械的強度の変化

第12図　衝撃曲げ吸収エネルギーの変化　第11図　曲げ強さの変化

北面45°の角度で屋外ばくろした場合，１年および２

年後の曲げ強さの平均低減比 (未ばくろ合板の強度を

1．0とした比較値) は0.8および0.7，曲げヤング係数

はそれぞれ1.0および0.8であり，試料による数値の開

きが大きいようであった。本試験結果においても製品

による性能の差異が大きいが，216時間処理(１年屋外

ばくろ相当分)によって，曲げ強さ低減比は最大0．77

平均0.93，1080時間処理 (５年ばくろ相当) によって

最大0.58，平均0.77となり，製品によっては曲げ強さ

の低下率が大きく，見掛けの接着強度が低下する原因

ともなっている。衝撃曲げ吸収エネルギーについても

同様であり，1080時間のウェザーメーター処理によっ

て約60％も低下する製品がみうけられた。

　5．まとめ

　木質系外装材のうち，ハードボード・サイディング

はファイバーボード工業界においてはヒット商品とし

てカをいれており，工業界独自の品質規格を制定し品

質の向上をめざしている。因みに，ファイバーボード

全生産量の約60％以上をしめているハードボードは，

紛50％が建築関係に使用されており，さらに建築用の

約40～50％が外装材として製造されている。

　合板工業界においても，外装用合板の品質向上に関

する研究がすすめられており，市販量も急激に増加し

ていることははじめにものべたとおりである。すなわ

ち，コンクリート型枠用合板および外装用合板の需給

状況も昭和43年から“合板統計”(農林省農林経済局
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統計調査部編)にとりあげられるようになったが，同

資料によると昭和43年および昭和44年における外装用

合板の製造量は， それぞれ約474万平方メートルおよ

び約1，523万平方メートルとなっており，わずか１年

のあいだに３倍にも増大している。

　これらの木質系外装材は，金属系サイディング，石

綿系サイディングなどに互して外装材の約1／4のシェ

アとなっているようであるが，今後も相当ののびがみ

こまれており，製品の信頼性をますためにも，そのサ

ービス・ライフを明らかにしていくとともに，さらに

品質の向上をはかっていく必要がある。

　現在，外装用合板の耐候性，すなわち表面劣化，接

着劣化材質劣化などに対する抵抗性を向上させるた

めに）塗装処理をほどこした製品が多く市販されてい

るようであるため，本試験では塗装および未塗装の市

販外装用合板をウェザーメーターによって処理し，そ

の性能変化について検討を加えた。勿論，外装用合板

のサービス・ライフをウェザーメーターによって判定

するためには，さらに多くの資料をつみかさねて試験

法の妥当性を検討していく必要はあるが，材料の性能

の差異あるいは弱点を見出すための劣化促進法として

の価値は大きく、特に表面性能の変化を追求するため

には有効である。

　試験結果の要点はつぎのとおりであった。

  1)  表面割れについて

　外装用合板の欠点の一つである表面割れに対する抵

抗性は，塗装処理によって改善されるが，その防止効

果の程度は塗料の性質ならびに塗膜厚さなどによって

ことなることは当然である。

　さらに，本試験の結果によると，粗雑な塗装処理に

よって導管が開口したままの状態の製品は，表面割れ

に対する抵抗性がほとんどみとめられず，未塗装合板

と同様な傾向を示した。なお．参考のため，塗膜の膜

厚と表面割れとの関係を検討した文献
１３）

例を第13図に示

す。

　2)  塗膜による防水性について

　塗膜の被覆能の変化を検討するため，合板類の表面

からの吸水量を測定したが，未塗装合板ではウェザー

メーター処理の時間に関係なくほぼ一定値を示してい

るのに反し，塗装処理の良好な合板では1080時間処理

(屋外ばくろ５年分相当)したのちでも吸水量は小さ

く，塗膜の被覆能が保持されていることを示してい

た。ただし粗雑な塗装をほどこされた合板では，432

時間から648時間のウェザーメーター処理(屋外ばく

ろ２～３年分)によって被覆能が失われるものと推定

された。

　3)  材の表層劣化について

　耐摩耗性は，材の比重，硬さあるいは脆さに関連す

る性能であるため，材の表層劣化を示す一指標になり

うるものと考え，テーバー摩耗試験横によって摩耗回

転数と摩耗量との関係をもとめてみた。

　試験の結果，未塗装合板および塗装処理の粗雑な軟

質材の外装用合板では，ウェザーメーター処理による

摩耗量の増加率が大きく，また塗装処理が比較的良好

であって比重の高い合板では摩耗量の変化は小さかっ

た。

　4)  接着強度および機械的強度について

　ウェザーメーター処理によって，接着強度，機械的

強度ともに低下しているが製品による性能の差異がき

わめて大きく，また塗装処理による効果は判然としな

かった。

　以上，市販外装用塗装合板，未塗装合板の性能につ

いて検討を加えたが，さらに樹種，塗装処理の程度な

どをことにする合板によって，耐摩耗性，防水性，表

面割れなどの諸性質におよぼす影響について検討して

いく予定である。　(完)　第13図　膜厚と耐沸騰水試験
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追記 ；前報11）第 4 図の試料記号中，C ，E は，E お

よびC の誤植でしたのでお詑びとともに訂正いたしま

す。
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道産材へのスチレンの注入および重合（4）
一重合単板の 2 ，うの物性 について－一

種田 健 造 川 上 英 夫

主に前報1）で得 られた過酸化水素による重合単板を用いて，吸湿性，吸水性，白色度，硬

さおよび摩耗性などの測定を行なった。その結果，つぎのことなどを明らかにした。

1 ） 重合単板の吸湿性，吸水性はポ リマーの増加とともに一般に低下する。

2 ） 吸湿では重合法による差異ほ認め られなかったが，吸水でほそれが認め られる。

3 ） 樹種問の吸水性の差異ほ，吸湿性のそれよりもかな り大きい。

4 ） 重合単板の白色度ほかなり向上 し，向上率は白色度の低いものほど大きい傾向を示す。

う） 重合単板の渡さは重量増加に対 し，ほぼ直線的に増大し，それを表仮とした合板の渡

さは，コア材の硬さの影響も大きく受ける。

6 ） テーパー摩耗深さも重量増加 とともに減少する。

7 ） 摩蓑毛深さとブリネル硬さはほぼ直線関係を示す。

1 ． 緒 言

木材プラスチックの諸物性に関しては，すでに多く

の報告5，6）がみられるが，単板を対象としているもの

ほあまり見当 らない。筆者らほ単板小試片を用い，過

酸化水素を重合開始剤として，スチレンを重合させた

場合の重合性についてほすでに報告 した1）ので，今回

はその際に得 られた重合単板の一部を用いて，2 ， 3

の物性の検討を行なった結果を報告する。

2 ． 実験方法

2 ．1 供試片

供試単板は前述のように，主として前報l）の重合試

片を用いたが，硬さおよび摩耗試験には，別に1う×1う

c m ，厚さ 1 m m および4．うm m のシナノキ単板を包覆

法で重合単板に調製 し，4．うm m シナノキ重合単板（重

量増加率90％前後）または4．うm m ラワン単板をコアと

した3 プライ合板を試作 して用いた。この場合の接着

剤には，合成 ゴム系のボ ンドG 2 ，塗 布 量 7 g／1う×

1 うC m 2，圧締圧 うk g／Cm 2，常温硬化の条件で接着し

た。

2 ．2 測定方法

2 ．2．1 吸湿

気乾状態の重合単板を・至ず密閉容器中の塩化マグネ

シウム飽和水溶液と共存する相対湿度（R H ）33 ％ （

2 0 0c）のふんいきに放置脱湿させ，ついで硝酸カリウ

ム飽和水溶液上の R H 94タ好（200C）のふんいきに放置

吸湿させて，各2 週間目の吸湿量を測定した。

2 ．2．2 吸水

－う ー


