
パーティクルボードの内部結合力判定法

割裂剥離型試験（2）

山　岸　祥　恭
岡　田　幹　夫

井　村　純　夫

　前報＊の実験室ボードで実施した各剥離試験の結果，割裂型剥離試験による内部結合力の判定が可能
で，且妥当性を有するものであることが分ったので，次に市販各種のパーティクルボードおよびパーティ
クルボードコアー合板にこれを適用した。市販パーティクルボードにおいては，フォーミング方法による
削片の傾斜配列，これに伴う試験木端面のとりかた，或はパーティクルボードコアー合板においては単板
オーバーレイによる垂直剥離試験の不適当等，2，3の問題を生じたが，結論紛には割裂剥離試験が最も適
用範囲が広く適当であると認められた。

1．剥離試験方法の検討
　先づ試験に供したパーティクルボードおよびパーテ
ィクルボードコア一合板は，成るべく各種類のものが
含まれる様に考慮し，その種類，構成一覧表を示すと
第1表のとおりである。表中ボード比重と厚さは公称
値を示し，ボードは全て市販のもので，8尺×4尺，
6尺×3尺，4尺×3尺，3．5尺×2．5尺の各種寸法
のものがある。
　試験片はボードを全て5cm巾に鋸断してから，
5cm×5cmの割裂剥離試験片と垂直剥離試験片，
5cm×10cmのJISの剥離試験片をそれぞれ無作為
に採取した。
　各剥離試験方法は実験室製造ボードの場合と全く同

様にして実施した。
　1）各剥離試験結果の比較
　市販ボードの各剥離試験による剥離強さを第2表，
各剥離強さの比を第3表に示す。
　各種市販ボードへの剥離試験適用の可否について
は，単板オーバーレイを行ったパーティクルボードコ
アー合板では，垂直剥離試験の際に単板接着が余り良
好でないとき，或はコアーボードの内部結合力が優れ
これより単板の接着力が劣る様な場合には，コアーボ
ード部分での剥離を生じないで単板接着層の剥離を生
じ，従ってかかるときはコアーボードの内部結合力，
即ち真の剥離強さは求め得ない。この実例がエイダイ
ボードコアー合板とヨネボードコアー合板で，何れも
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ボードの内部結合力に優れているため，殆んどの試験
片が単板とコアーボードとの接着層から剥離する。従
って垂直剥離試験によって求められる剥離強さは，コ
アーボードの真の剥離強さよりも低い値をとることに
なるから，第3麦に示した各剥離強さの比の値におい
て，A／Bはその数値が他のボードに比べて大きくな
り，逆にB／cが小さくなるのは当然である。
　またスプリントボードコアー合板は，用いた削片の
形状が短柵状の特殊な形状であることと，ボード比重
も比較的低いことにより，特にJISの剥離試験にお
ける破顔形が中央丸棒によって加えられる集中荷重の
ために不完全，且低い剥離強さを示し，従ってA／c，
B／cの値は何れも実際より大きく出ることになる。
斯様に市販パーティクルボードコアー合板を対象とし
た場合には，実験室製造ボードを試験するときとは異
り2，3の問題を生じたが，その他については各試験
とも破壊形は良好であった。
　次にパーティクルボードでは，カクイボード
（10mm厚）のように比較的薄いものは割裂剥離試
験における破壊形が不完全で，且JISの剥離試験で
は試験片の折損するものが多く，何れも真の剥離強さ
を求め得ない。またスプリントボードでは，スプリン
トボードコアー合板の場合と同様にJISの剥離試験
が良好でないとともに，多孔性であるためアタッチメ
ントとの接着面積が少く垂直剥離試験の破壊形もやや
不完全であった。またユアサボードもJISの剥離試
験において試験片の折損が多く見られた。

　斯かる場合には，各剥離試験による剥離強さの比の
値が，他のボードに比べて極端に変動することになる
から，これらを一応除外したその他の各種ボードの剥
離強さの比を平均すると，
　　A／B＝3．20（2．79～3．78）
　　A／C＝4．95（3．73～6．30）
　　B／C＝1．60（1．33～1．82〕
となる。（ ）内の数値は範囲を示す。
　このA／B，A／C，A／B，B／C，A／C，B／Cの値よ
りA：B：Cを算出すること5．3：1．7：1となり，前
報で求めた実験室製造ボードの値と大差ないことが認
められた。なお参考のため，垂直剥離試験および割裂
剥離試験による試験片の破壊状態を写真により第1図
～第3図に示す。
　2）試験片の形状と割裂剥離強さ
　割裂破壊形を完全にするため試験片の木端面に鋸目
を入れるもの，くさび形の切込みを入れるもの，およ
び無加工の3種について比較試験を行った。
　先づ鋸目試験片と鋸目なし試験片とでは（使用ナイ
フエッヂは何れも900先端角），即ちA／Dの値はパ
ーティクルボードコアー合板では平均1．63（1．48～
1．83）となって実験室製造ボードの場合と同程度の比
になり，パーティクルボードでは平均1．16（1．09～
1．33）となってやや低い値を示した。
　木端面にくさび形の切込みを入れたものでは（第3
表のFの値），正確に90°，或は60°の底角となるよ
うに切込みを入れることが難かしく，両切込み面のな
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す角が大となれば，ナイフエッヂの先端が切込みの底
部に達して切込みを入れない場合と同じことになり，
逆にこの角が小さいと鋸目を入れたと同様の効果を示

すことになって数値が変動し不適当と認められた。
　90°，60°先端角の両ナイフエッヂでは，実験室製造
ボードでの結果と同様に60°ナイフエッヂによる方
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がやや高い剥離強さを示すようであるが大差はない。

即ち，A／Eの値を各ボードの平均値で示すと約

0．93（0．72～1．05）となっていることにより明らかで

ある。

　3）試験木端面のとりかた

　前報でも簡単に触れたが，単板破砕削片による単層

ボード，或はフレーク削片による3層ホードにおいて

も，内層削片を一度に厚くフォーミングするような製

造方式がとられた場合には，製板後においても削片が

前方に傾斜するように配列する。従って割裂剥離試験

を行うに当っては，試験片の木端面をフォーミングマ

シン方向と一致さすか，或は直角方向とするかによっ

て，ナイフエッヂを当てる木端面の削片配列状態が違

って来ることになる。垂直剥離試験或はJISの剥離

試験の場合でも，この削片の傾斜配列が甚だしいボー

ドでは，剥離面がこの削片の傾斜に沿って波及するも

のが多くあらわれ，割裂剥離試験でもこの削片の傾斜

に沿い割裂破壊を起すことになり易い。市販ボードで

は，手でフォーミングを行った実験室製造ボードでは

考えられなかった要素が入って来る。

　供試ボードのうち，ホモゲンボード，ユアサボー

ド，エイダイボードコアー合板，リグニンボードコア

ー合板，フェノールボードコアー合板等は削片の配列

状態がホード表面に対して比較的平行に近く，従って

木端面のとりかたによって削片の配列状態には余り差

がない。これは鋸断した試験片の木端面を肉眼で観察

すれば容易に認知され　一方これら以外の供試ボード

では程度の差はあれ削片がマシン方向に傾斜している

から，試験する木端面が第4図に示すようにタテ，ヨ

コ何れになるかによって，当然割裂剥離強さも異って

来るのではないかと考えられる。このタテ，ヨコの試験

結果については，既に第2表，第3表に示したとおり

で，ヨコの方が一般にやや高い値を示すようである。

　試験片の破壊状態は削片の配列状態が傾斜していな

いボードでは一般に良好で，削片の傾斜配列がみられ

るボード，即ちヨコの場合には，割裂の初期において

ナイフエッヂの先端が斜めに配列する削片を切斜する

ような形になるが，以後の破壊形は良好である。タテ

の場合には割裂の初期は良好であるが，途中から割裂

破壊が削片の傾斜に沿って波及し，従ってボード表面

に対して斜めに割裂する事が多い。極端なときには割

裂が試験片の上部木端面から下部木端面に到達しない

で，途中からボード表面に出てしまう事もあるが割裂

破壊形がこの様に多少異っても割裂破壊荷重には余り
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差はないように見受けられた。
　このように市販ボードの試験に当
って，その製造過程であるフォトミ
ング方式如何によって削片の傾斜配
列がみられるので，割裂剥離試験の
実施に際しては，曲げ試験において
試験片の採取方向にタテ，ヨコの区
別があると同位に，この両者の試験
を実施してその平均値により表示す
るか，或は別個に表示するのが妥当
かも知れない。
　4）処理条件と割裂剥離強さの
　　 低下
　割裂剥離試験においては試験片の
形状，荷重方法等からみて，吸水試
験或はその他の処理の適用による内

部結合力の低下を調べ得ると思われる。

　試験片を割裂剥離試験に先立ち，常温水での24，48

時間浸潰，およびJASの2，3類ベニヤコアー合坂の

浸漬剥離試験条件の処理を適用した結果では，処理条

件が激しくなるにつれて一応割裂剥離強さの低下割合

も著しくなると認められた。各試験片には浸漬処理

中の吸水による膨潤，即ち厚さの変化がみられるが，

試験片の形状は割裂剥離試験を行うには差支えない程

度の変形にとどまるので，これらの処理条件を適用し

て耐水性等の比較，判定が可能であると認められた。

第2表の試験片各個の数値，及び特に吸水24時間と

48時間とで多少数値が上下する場合が認められたが，

これらは試験片各個の比重の相異によるばらつきが原

因となっていると考えられる。

　以上市販ボードに各剥離試験を適用し，ナイフエッ

ヂの形状，試験片木端面のとりかた，或は処理条件の

適用についてその適否に関する基礎資料を得たが，試

験片各個の比重のばらつきによる剥離強さの変動は本

項の1）～4）の全試験についていえることで，本項

では試験片各個の比重を出さないでそのままボードの

公称比重によった関係と，剥離強さのばらつきが大き

く，これらの変動についての原因の究明，或は結果の

判定は不可能である。そのため次に同じく市販ボード

を用いて，先づ同一ボード内における比重のばらつき

如何を知り，試験片毎に比重を全て求めてさらに各剥

離試験について詳しく検討を加えることにした。

　2．市販ボードヘの各剥離試験の適用

　前項1）の試験結果によって市販ボードを対象とし

たときには，公称比重で表示される比重にはこれよ

り採取した試験片各個によって実際には相当のばらつ
きがあるものと考えられ，結果の判定に苦慮すること
になった。このため次に楕販各種ボードの比重分布を
調べるとともに，同一ボードにおいて試験片を比重別

に区別して各剥離試験を行い比較検討を加えた。
　1）供試ボード
　本試験に供した市販パーティクルボードおよびパー
ティクルボードコアー合板の種類，構成その他を示す

と第4表のとおりである。
 2 ）試験方法
 ⅰ）試験片の採取方法
　実物大のボードより各剥離試験片を略同数となるよ

う採取し，各試験片毎に重量，容蹟を測定して気乾比
重を算出した。比重区分は0．01まで行い，各ボード
は市販のものを大小に拘わらず全部試験片の採取に供
した。また鋸断に際しては端面の影響を避ける為，ボ

ードの周辺部は2～3cmの範囲で切捨て，また試験
片で外観上試験の適用に不適と認められる欠点のある
もの，例えば異物の混入，粗大削片の存在，或は特に
削片のフォーミングにむらがあるもの等は除くように

した。
 ⅱ）適用剥離試験
　剥離試験は前項と同様3種の方法について行い，割
裂剥離試験については試験片の形状，試験木端面のタ

テ，ヨコ，吸水試験等も併せ検討した。供試ボードと
実施剥離試験の一覧表を示すと第5表のとおりであ
る。
 3 ）試験結果および考察

 ⅰ）　供試ボードの比重分布
　供試ボードの比重を各剥離試験片全部について測定
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し，その頻度を比重別に示
すと第5図～第13図のとお
りである。これによれば，
市販ボードの比重は，同一
ボード内において公称比重
を中心としてその上下に相
当巾広く分布していること
が認められ，従って試験片
を供試ボードから無作為に
採取し，単に公称比重に基
いて強度試験を行った結果
からその材質の判定を下す
ことは危険である。
　規格では試験片の採取
法，採取位置等が定めら
れ，これによって規定数の
試験片について試験を実施
するのであるが，JISのパ
ーティクルボードの規格

は比重0．4以上のボードを対象として強度性質からの

等級を区分しているだけで，上述のような市販ボード

の持つ比重の巾が非常に大きい場合には，試験結果の

ばらつきも非常に大きいと予想され，試験結果の信頼

性に欠けると同時に結果の判定も困難となり兼ねな

い。これらのことは勿論パーティクルボードの製造技

術上の問題であって，本試験には直接的な関係はない

かも知れないが，剥離試験のように比較的小寸法の試

験片により，従ってボードの微小部分の試験によって

そのボード全体の剥離強さとすることに問題があり，

この比重のばらつきについては留意するにこしたこと

はない。

　第5図～第13図の結果は，0．01毎に区切った比重

の試験片個数の出現頻度で示してあるが，本試験に

供した市販ボードでは最も分布の巾の少いものでも

0．1以上異り，甚だしいものでは0．3以上の比重の差

が同一ボード内で示すものも認められた。これについ

てはフォーミング方法に一考を加える必要があろう。

ⅱ）各剥離試験結果

　第5表の実施試験一覧表に従って実施した各剥離試
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験結果を，紙数の関係もあるのでその代表例のみを示
すと第14図～第29図のとおりである。各ボードより採
取した試験片の比重は0．01毎に区切り，その比重別
の試験片個数は各剥離試験片毎に5～20個程度とな
るが，比重分布の下限或は上限に近い部分では必然的
に試験片個数が少くなり，最も頻度の高い部分におい
て数多くとれることになるから，結果の比較判定には
信頼性の高いこの比重部分での剥離強さを用いること
にした。
　なお，参考のため第30図に本試験に供した市販ボー
ドの木端面の削片配列状態を写真により示した。また
第5表の実施試験一覧表で，各剥離試験全部に亘って
試験を実施していないのは，1枚の市販ボードを全て
試験に供しても試験片の不足を来す場合があるから
で，適宜選定して試験を実施したためである。
　A 剥離強さおよび破壊状態
　第14図～第29図の結果によれは，比重別に別途同一
構成のものを製造した実験室ボードの場合と異り，本
試験では1枚のボード内で比重が異る試験片によって
剥離試験を行った結果であるが，多少の変動はあれ一
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般に比重の増大と各剥離強さの増加とは略直線関係に
あるものと認められた。図中のボード番号は第4表の
ボード番号に相当するものである。
　前項（1）において，ボード厚さが薄いカクイボード，
或は単板オーバーレイを行ったパーティクルボードコ
アー合板では，割裂剥離試験或は垂直剥離試験による
試験片の破壊形，剥離強さに変動がみられたが，本項
でも10mm厚のカクイボードの鋸目試験片による割
裂破壊形が不良であるため，比重との直線関係が乱れ

（第17図，第25図），またマルテンボードコアー合板
（第15図，第16図），パルマンボードコアー合板（第
19図）では垂直剥離試験の際に，表面単板とコアーボ
ードとの接着層での剥がれを多く生じてコアーボード
の真の剥離強さが得られず，従って剥離強さの比も後
述するように変動の大きいことが認められた。また3
層ボードの一部で表層と内層に使用された削片の厚
さ，形状等の差異が極端に大きいものでは，垂直剥離
試験の際にコアーボードの中心層附近から剥がれない
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で，表層削片と内層削片との境界層から剥がれる傾向
が多かった。従って，これらの場合には各剥離強さの
比を求めてみると数値の変動が他のボードに比べて大
きいため直ぐ認知出来るが，その他のボードでは各剥
離試験とも破壊形は良好で，比重との関係も直線的で
ある。
　B 剥離強さの比
　第14図～第29図の比重と剥離強さの関係から直線を
決定し，試験片の出現頻度の高い比重部分で各剥離強
さを求めると第6表を得る。第7表はこれよりさらに
各剥離強さの比を計算したもので，各試険方法による
剥離強さの比，即ちA：B：Cの値はそれぞれA／C，
A／B；A／B，B／C；A／C，B／Cより求めた平均値である。
前項でも述べたように，剥離試験の適用が不適な場合
には真の剥離験さが求め得ないから，当然この比の値
が大きな変動を示すことになる。
　削片構成，ボード比重が興るためボード種類間の完
全な比較は出来ないが，本項ではパーティクルボード
の代表的な構成のものを一応選んであり，また各剥離
強さは比重と直線関係にあることから，それぞれ各剥
離強さの比をこれらから類推し，例えばJISの剥離
強さが1．0kg／cm2必要なときは，割裂剥離強さ或
は垂直剥離強さがどの程度であればよいかが求め得
る。比重をどの程度にすればよいかについても同様で
ある。
　全般的な傾向としてはA：B：C　の数値から，単
板破砕削片によるボードはフレーク削片の3層ボー
ド，或はエアーシフティングボードより割裂剥離強さ
および垂直剥離強さが，JISの剥離強さに比べて大き
い。試験例は少いが，パルマン削片による単層ボード
では削片種類によっても差がみられた。
　以上の結果は割裂剥離強さは全て90°先端角のナイ
フエッヂ，鋸目なし試験片によるものであるが，各剥
離試験による剥離強さの比を範囲で示すと，本項で使
用した比重，削片構成の市販ボードでは試験の適用が
不適な場合を除外すると，
　　　　A：B：C＝3．8～6．2：1．2～2．3：1
となり，単板破砕削片ボードでは割裂剥離強さはJIS

の剥離強さの5～6倍，垂直剥離強さはJISの剥離

強さの約2倍，3層およびエアーシフティングボード

では割裂剥離強さはJISの剥離強さの約4倍，垂直

剥離強さはJISの剥離強さの1．2～1．6倍程度とみ

られる。従ってJISに代る剥離試試験或は垂直剥離

試験を採用した場合の，JISの剥離強さの区分に対す

る各剥離強さは第8表のようになる。

　C 試験片の形状，およびタテ，ヨコ

　試験片の形状については鋸目を入れるものと，入れ

ないものとを90°ナイフエッヂを用いて試験した。試

験片個数の関係から実施例は少いが，それぞれ代表例

を第15，17，18，21，22，24，25，27，28，29図に

示した。また60°ナイフエッヂによる鋸目なし試験片

での結果の代表例は第14，16，19，24図に示した

が，何れの場合も比重の増大とともに直線的に剥離強

さが上昇することは勿論である。

　90°ナイフエッヂ，鋸目なし試験片による割裂剥

離強さは既に第6表に示したとおりで，鋸目を入れた

ものはこれより低く第7表によればA／D＞1．0とな

っている。また60°ナイフエッヂは90°ナイフエッヂ

よりやや高い割裂剥離強さを示すことは，前報および

前項において述べたとおりであるが（A／E≦1．0），

その差は僅かである。本項で験したボード種類では，

その比の範囲はA／D＝1．2～1．9，A／E＝0．8～1．0で

あった。このナイフエッヂの形状と鋸目の有無につい

ては既に詳述したから，ここでは省略して結果の表示

だけにとどめる。

　次に試験片木端面のとりかたによる試験片のタテ，

ヨコの割裂剥離強さの差異は第19，24～29図にそれ

ぞれ示したとおりで，一般にヨコの方が僅かではある

が大きな傾向を示し，特にボード木端面での削片傾斜

配列が外観上著しいもの，即ち本試験では単板破砕削

片ボードおよびパルマン削片ボードにおいてその差が

比較的明瞭である。フレーク削片による3層ボード，

或はエアーシフティングボードでは外観的にも削片の

傾斜配列が認められず，また割製剥離強さにもタテ，
ヨコによる差異は少い。
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　試験片の破壊形はタテ，ヨコの区別が判然りしたボ
ードでは異って来るが，厚さが15mm程度以上のボ
ードでは全て良好で，一応タテ，ヨコ両試験片につい
ての試験を実施してそれぞれ別個に結果を表示する
か，或はその平均値で表示するのが適当であろう。な
お，鋸目を入れた試験片は削片の傾斜配列が著しいボ
ードでも，タテ，ヨコによる差異は鋸目なし試験片よ
り少いように見受けられた。
　d 吸水試験による割裂剥離強さの低下
　割裂剥離試験は試験方法および試験片の形状が単純
であるから，吸水試験等の前処理を行うことが可能で

ある。JISA－5908の改正前には，吸湿による厚さ膨
脹率が規定されていたが現在は削除されており，また
ASTM，B．S．，およびDINにはそれぞれ吸水によ
る厚さ膨脹，吸水率等が取扱われているが，最近のよ
うに屋外使用を目的としたパーティクルボードの製造
が目途され，所によっては実際に生産され使用されて
いる例も見られる現在，斯かる吸水，厚さ膨張ととも
に内部結合力，即ち剥離強さの低下等を考慮して行く
必要があるように思われる。
　第31図～第35図はフレーク削片の3層ボード，およ
びエアーシフティングボードの室温水による吸水試験
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の結果を示したもので，何れも吸水時間が経過するに

つれて割裂剥離強さは低下することが認められる。割

裂剥離試験の実施中，試験片がぬれているためにナイ

フエッヂ先端傾斜面と試験片との摩擦が大きいように

認められたが，割裂剥離試験の適用には何等障害とは

ならなかった。然し，ベニヤコアー合板の浸漬剥離試

験の場合と同様に，浸漬後一定の乾燥過程を経た方

が，ぬれによる摩擦の増大を防ぐ意味から勧められよ

う。

　多少のばらつきはあるが，吸水後の割裂剥離強さも

比重と略直線関係にあることは常態での割裂剥離試験

の場合と同様で，参考のため吸水率および厚さ膨脹率

も併せ示した。本試験の吸水48時間までの結果では，

吸水率は比重の高いもの程少いが，逆に厚さ膨脹率は

比重の高いノブが大きな値を示す。なお吸水試験後の剤

裂剥離強さと常態での値との比は既に第7表に示した

とおりである。

　以上の結果，割裂剥離試験による場合は，JIS或は

その他の外国規格による剥離試験では適用が困難な吸

水試験，或はこれに準ずる処理条件の適用が可能であ

り，ボードの耐水性判定方法としても十分採用出来る

ものであることが認められた。

　結　論

　パーティクルボードおよびパーティクルボードコア

ー合板の内部結合ノブ判定方法として割裂型剥離試験を

採用し，これを実験室製造ボードおよび市販各種のボ

ードに適用して検討を加え，さらにJIS A－5908に

よる圧縮型剥離試験および外国規格の多くに採用され

ている垂直引張型剥離試験方法と比較して，その剥離

試験方法としての適否について第1報，第2報に亘っ

て検討を加えた結果，次のようなことが云える。

1）試験方法としての操作の容易なことは他の方法

に比して非常な利点であり，試験片の採取，作成，試

験の実施，さらには剥離強さの算出が簡単である。

　2）本試験で実施した各剥離試験による剥離強さ

は，何れも比重の増大とともに直線的に上昇するが，

同一製造条件或は同一ボード内で各剥離試験による剥

離強さのばらつきを分散係数によって比較すると，や

はり割裂剥離試験による場合が小さな数値を示し，信

頼性も高いと認められた。

　3）割裂剥離強さと他の剥離強さとの比はボード種

類によって多少変動するが，さらに各種のボードにつ

いて厳密な試験を行ってその比を決定すれば，現行の
JISの剥離試験の結果から割裂剥離強さを換算する

こと，さらには逆に割裂剥離強さからJISの剥離強
さ或は垂直剥離強さをも算出可能となるから，時間的
な余裕がなく迅速な試験結果を必要とすることが多い
生産工場等で，ボードの内部結合力の判定方法として
代用して差支えないものと思われる。
　4）試験機の容量としては500kgで殆んど間に合
うことになるが，比重が極端に高く，且内部結合力が
大きい場合には500kgを超える場合が散見されたの
で，試験片寸法を5cm×5cmからさらに小さくする
こと，場合によっては鋸目を入れた試験片によるこ
とも，破壊荷重を低下させる意味から採用されてよ
い。
　5）耐水性の判定については，割裂剥離試験によれ
ば吸水処理その他の処理条件後の割裂剥離強さが求め
得るから，今後特に耐候性を必要とするようなボード
の内部結合力の判定には好適である。
　6）ボードの構成によっては，削片の傾斜配列に原
因するタテ，ヨコの方向性による割裂剥離強さの相異
がみられることがあるが，曲げ強さの表示と同様に両
者を別個に表示するか，或は平均値を以て表わせばよ
い。
　7）ボードの厚さについては，本試験の結果では
10mm厚程度になると割裂破壊が不完全となること
が多い。
　8）割裂剥離試験では，ナイフエッヂによってボー
ド木端面の割裂を行うものであるから，割裂剥離強さ
の算出には当然ナイフエッヂとボードとの摩擦抵抗が
考慮されねばならない。本試験ではこの摩擦を無視し
て割裂剥離強さを算出したが，摩擦係数はボードの構
成，削片樹種と形状，比重等によって異って来ると考
えられるから，これについてはさらに検討の要があ
る。この割裂剥離試験における摩擦の取扱いについて
は前報で述べたが，本試験では比重の増加に伴う摩擦
の増大は，何れも剥離強さを増加させる方向と一致す
るものとして，この摩擦力を無視して割裂剥離強さを
算出し，比較を行った。
　以上述べたように，各種ボードの内部結合力の判定
に普遍的に用いるためにはなお2，3の問題点はある
が，少くとも現行の各剥離試験法に比べて幾多の面で
優れているものと認められる。
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