








道産主要広葉樹をコアーとした
スプリント合板の強度性質について

斉藤藤市
穴沢  忠

  Ⅰ  まえがき
  削片板は削片を結合剤で板状に成型したものであるから、その強度は個々の削片の強度、
性質に支配されると云ってよく、従って削片の樹種は削片板の強度の重要なファクターと
考えられる。
  工場廃材、林地廃材、小径木利用の点から出発したパーチクルボードの製造は、一定樹
種を大量且継続的に入手するのが困難であり、異樹種の混合がよぎなくされているが、こ
れについての研究は未だ殆ど行われていないのが現状である。本実験は異樹種の混交問題
の予備試験として、北海道産の主要樹種 5 種類（シナ、セン、タモ、カバ、ナラ）をコア
ーとして単独に使用したスプリント合板の強度、性質を考察したものである。
  Ⅱ  供資材料
  削片：シナ、セン、タモ、カバ及びナラ、1.4mm



第 1 図  削片
        ×1.4mm×40mm  スプリントパーチクル
        含水率 10％
  単板：表裏単板セン 1.4mm、クロスバンド
      シナ 1.4mm、含水率 7％
  ボード結合剤：尿素系合成樹脂、（樹脂率 45％）含脂率 10％
  単板接着剤：尿素系合成樹脂、塗布量 325g/m2

  第 1 図に各樹種の削片を示す。
  Ⅲ  製造条件
  結合剤を噴霧した各樹種の削片、550g、790g、1,000g、1,250g、及び 1,400g を 33cm×
28.5cm の枠でホーミングし、デイスタンバー23.30mm を使用してコアー比重 0.3、0.4、
0.5、0.6及び 0.7 のボードを各二枚宛製造した。
  ボード圧締条件は、温度 140℃、圧力 10～30kg/cm2時間 40min で、単板及びクロスバ
ンド一次接着である。
  Ⅳ  実験方法
  試験片の採取方法を第 2 図に示す。
  製品厚さは、ボード製造後直ちに鋸断した、曲げ試験片の中央部厚さの平均値である。
  曲げ試験は、巾 3cm、長さ 30cmの試験片をスパン 28cmの中央集中荷重で求めた。
  剥離抵抗は、剥離断面 9cm2の圧締型テストピースで行った。（研究と普及 8.1959 スプリ
ント合板の剥離試験について参照）
  木ねじ引抜抵抗、及び吸湿試験は、曲げ試験終了後の破壊していない部分より、巾 3cm、
長さ 5cmの試験片を採り、日本工業規格（JISA．5,908）に準じて行った。
  使用した機械は、500kg 森製小型万能試験機である。

第 2 図  試験片採取方法



  Ⅴ  実験結果及び考察
製品厚さ：
  各樹種について一定重量で成型した樹種別、比重別の製品厚を第 3 図に、製品鋸断面を
第 4 図に示す。
  低比重ボード、特にナラ、タモ、カバ等の硬い材からの削片によるコアーは、空隙率が
大きい為水分蒸発が容易に行われる結果、シナ、センよりも過度の加圧収縮を起して製品
厚さが減少している。一方コアー比重が増大すると特に硬い削片では抵抗力が大きい為、
加圧収縮が少く、厚さが急激に増大している。

第 4 図  製品鋸断面
（コアー比重は上部より 0.3、0.4、0.5、0.6 及び 0.7で樹種は左よりシナ、セン、タモ、カ
バ及びナラである。）

曲げ強度：曲げ強度とコアー比重の関係を第 5 図に示す。各樹種とも比重 0.5附近まで直線
的に増加するが、それ以後の増加は緩慢になる。即ち低比重コアーでは、パーチクルのか
らみ合いが少い為（第 3 図参照）曲げ破壊は全部水平剪断破壊となって表われる。従って
この範囲内では、曲げ強度はコアー比重と比例関係があるコアー比重が尚増加して、曲げ
強度が 350kg/cm2附近になると、破壊が水平剪断から純枠曲げ破壊に変り、表面単板で破
壊する。これ以後の曲げ強度は単板及びクロスバンドの強度制限を受けて平衡状態になる
のではないかと想定される。

第 5 図  コアー比重と曲げ強度の関係



  樹種別ではセン、シナの軽軟原料が、カバ、ナラの硬質原料に比べて、単位容積当りの
スプリント本数が多く、からみ合いによる抵抗が大きい為、曲げ強度は大きくなっている。
剥離抵抗：
  コアー比重と剥離抵抗の関係を第 6 図に示す。各樹種とも比重の増大に従って、急激に
増加している。
  剥離抵抗はパーチクル間の接着力並びに、パーチクル自身の強度による為、樹種別では
接着性、強度共によい高比重原料がパーチクル表面積当りの塗布量も軽軟原料に較べて多
い為よい結果を示している。
木ねじ引抜抵抗：
  コアー比重と木ねじ引抜抵抗の関係を第 7 図に示す。
  引抜抵抗に関係するのは、材の緻密さであるから、コアー比重の増加に従って各樹種と
も増大する。尚コアー比重の低い 0.3、0.4 附近では、引抜抵抗はほとんど単板及びクロス
バンドの抵抗値と見られ、その値は概ね一致している。樹種別では、セン、タモの柔軟性
に豊む軽軟原料はパーチクル間の接触面積が大きい為、コアー比重と比例して増大するが、
ナラ、カバの硬質原料では、木ねじがパーチクル間にある大きな空隙に逃げる為の直線関
係は見られない。シナがセン、タモに較べて特に低いのは斜走木理に依る割裂性（第 1 図
参照）とパーチクル自身の抵抗力が低い為と思う。
吸湿性：
  コアー比重と吸湿率、厚さ膨脹率の関係を第 8 図、第 9 図に示す。各樹種ともコアー比
重の増大により空隙率が減少し、湿潤空気の内部流通が悪くなる結果、吸湿率は直線的に
減少する。一方空隙率の減少で個々のパーチクル膨脹が内部空隙でフリーに行われなくな
り、外部に膨脹するため膨脹率は増大している。低比重スプリント合板の特徴の一つはパ
ーチクルの膨脹が内部空隙で行われ、外部に表われる厚さが少いことである。樹種別では、
セン、タモの柔軟性に豊む軽軟原料がパーチクル間の接触面積が増大する為、良い結果を
示している。シナが悪いのは、前述の目切れ破壊による木口が多数存在する為と思う。
  以上の様に、5 種の樹種について、スプリント合板の強度及び性質を考察したが、これに
関係するのは樹種本来の強度ばかりでなく、スプリントタイプの形状も大きな影響を及ぼ
している。即ち巾、厚さの割に長さの長いスプリントでは、ホーミングでパーチクルの破
壊が生じ易いから、目切れのない、柔軟性のあるパーチクルが要求される。
  Ⅵ  摘要
  スプリントに依る高比重ボードの製造、特に硬質原料に依る製造は、材の抵抗が大きい
為、長い圧締時間を必要とする。
  上記構成によるスプリント合板の曲げ強度は、中央剪断破壊が生じている範囲（350kg
／cm2附近）ではコアー比重と比例関係が見られるが、以後は緩慢になる。樹種別では、軽
軟原料が良い。
  剥離抵抗は比重の増加に伺って急激に増大する。樹種別では、接着性の良い硬質原料が
良い。
  木ねじ引抜抵抗及び吸湿性は、パーチクルの接触面積が大きい柔軟性に豊む軽軟原料が
良い。

－合板研究室－


