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1．まえがき

　現在我国で 生産されるハードボードの需要面は第

1表1）に示すように，約 50％ が建築材料に，残りの約

50％が家具，電機器，自動車などの工業資材として消

費されている。しかし合板の用途別比率も約50％が建

築材料なのでハードボードと合板とは用途面では競合

しており 2），とくに低価格のラワン合板は建築内装材

料の分野でハードボードよりも広いシェアを確保して

いる。従って今後ハードボードの需要量を拡大してゆ

くためには，ラワソ合板と競合しない用途面で，ハー

　第1表　ハードボードの需要部門別出荷量（昭41年）

ドボードに特有の長所を生かした使い方，すなわち工

業資材としての用途開発をしてゆくことも必要と考え

る。

　ハードボードは木材製品，とくに合板にくらべて，

水分による伸縮が大，剛性の不足（腰がよわい）など

の欠点はあるが，表面が平滑緻密で均質，等方性であ

る，打抜き，曲げ，印刷などの加工性がよい，紙とプ

ラスチックと金属の中間的性質（紙よりも耐湿性，プ

ラスチックよりも曲げ強度や耐衝撃強度が強い，金属

に対しては比重が小さいことなど）を有する3）などの

長所があり，工業資材として要求される特性をもって

いる。これが現在種々の工業資材としての用途を産ん

でいる要因であろうが（統計資料によると数年前より

僅かづつではあるがハードボードの用途別使用比率は

建築材料が減少し工業資材が増加してきている），こ

のような特性を有するがゆえに，ハードボードが工業

資材として競合する製品は，他の木材製品や紙だけで

なく，全く異質の材料であるプラスチックあるいは金

属でさえある。このような課題を解決してゆくために

は，ハードボードと他の各種資材との複合製品の開発

も期待される。

　以上のような観点から，これまで我々の研究室では

ハードボードを収納家具の抽出4），本棚の棚板などに

使用する実用化試験を行なってきたが，本報ではハー

ドボードを包装材料とか箱材料として使用することを

目的とした広義の容器製作の基礎試験を行なった結果

を報告する。

　2．供試材料

　当場の織維板試験工場において，乾式法により試験

生産した，公称厚さ3.5mmの両面平滑 S350ハードボ

ード（前報 5）と同じ）を使用した。なおハードボード

容器と比較のためにシナ合板（ 3プライ，厚さ 4 mm

　第2表　供試材料の材質
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2 類 合 板）と木材（ カツラの板目材，厚さ 4 m m ）

および段ボール容器（エアリーブロック，十条製紙 K

．K．製）も使用した。これら供試材料の材質は第2表

のとおりである。

　3．試験方法

　供試容器の構造は、前報 5）のハードボード接合強度

試験結果を参考にして，第1図 に示すような 4 種類の

接合法（刻み接合、留め接合、針金接合、布粘着テー

プ接合 ）の容器を制作した。ただしシナ合板とカツラ

板の容器は、刻み接合と留め接合 2 種類とした｡  溶

器の側板と妻板は，ハードボードは製品の 抄造方向を

，シナ合板とカツラ 板は木理方向を，それぞれ蓋、底

板に対して平行となるように製作した。何れの 容器も

外形寸法が 10cm 立方である。刻み接合と留め接合は

接合面に尿素樹脂（ユーロイド 120 番）を塗布接着し

た｡ 針金接合に使用した針金は市販の 20番線（ 直 径

0.9mm ）である｡　布粘着テープ接合には、市販のス

　第1図　容器の構造

リオンテープ（菅原工業 K. K. 製　2105，巾38mm）

を使用した。なお蓋と底板は 第1図に示すように，ハ

ードボードの容器の場合は周囲を深さ 0.6mm 欠きと

り、合板と木材の場合はフラットのまま、尿素樹脂で

接着した｡

　これらの容器を、包装容器関係の日本工業規格を参

考にして、3 種類の圧縮試験および落下試験を実施し

た｡ まず対面全面圧縮試験は底板下にし、蓋に荷重

を加えた。対面部分圧縮試験は、蓋と底板の面を横向

に置き，側板の中央に直径 5cm の鉄棒で荷重を加え

た。対稜圧縮試験は、妻板を垂直向きに置き，その

位置から容器を45度傾け，蓋と側板の稜から容器の対

角線方向に荷重を加えた｡)これらの圧縮試験の荷重速

度は 約 5mm/min とした。落下試験は，内容品とし

て市販の大豆 500g を封入し、蓋と底板を鉛直方向に

向け、高さ 1mのところから厚い鉄板の上に落下させ

 た｡なお落下の途中で容器が傾くことのないようにガ

イドシュートを用いた｡ 試験箇数は各条件 3ヶづつと

した｡

　4．試験結果

　容器の強度試験結果は 第3表のとおるであ

る。またハードボード容器の破壊状況を第 2

図に示した｡

1）対面全面圧縮破壊荷重は、ハードボード

とシナ合板の容器が非常に高い値を示してい

る。これらの材料の容器は，圧縮破壊の過程

において、先づ材料に挫屈を生じて接手が破

壊し、同時に蓋または底板が剥がれるという

現象を示した｡ カツラ板の容器は側板または

妻板が割れてから接手が破壊した｡エアリー

ブロックは段ボールが挫屈して接着箇所が剥

離した｡

2）対面部分圧縮は、いづれの容器も、材料

が平面曲げ荷重を受けたような状態で試験機

の圧子がめり込み、接手または蓋と底板に破

壊を生じた｡ またカツラ板の容器は材料が割

れたものもあった｡

3）対稜圧縮は，全般的に蓋または底板が先
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づ剥離（いづれも木部破断）し，次いで接手が 破壊す
るという現象を示した。なおハードボード容器の強度
は，他の材料の容器の約 2 倍の強度を示した。

4）落下試験は，いづれの材料の容

器も，蓋または底板が最初に部分的

に剥離し，それから接手が破壊して

内容物が少しづつこぼれるという現

象を示し，明瞭な判定は得られなか

ったが，ハードボード容器の針金接

合および布粘着テープ接合の接手が

意外に強い結果を示した。

5．考 察

　　この試験で試作した容器の構造が，四隅 の稜のみ
　に4種類の接手を採用し，蓋と底板は単に上下から貼
　り付ける構造としたため, 接手強度の比較判定は明確
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な結論を下し難いが，ハードボード容器の全面圧縮試

験で刻み接合と留め接合が，また落下試験で針金接合

と布粘着テープ接合が強かったのは注目に値いしよ

う。

　なお材料別容器の強度にほ差が認められ，全面圧縮

試験で比較すると，ハードボード＞シナ合板＞カツラ

坂＞段ボールの順に強度が低下する。落下試験ではシ

ナ合板とカツラ板の刻み接合がやゝ強い値を示した。

　ところで 第2表に示したように，供試ハードボート

の強度（曲げ剛性，最大曲げモーメントなど）が，合

板や木材のそれに比べて弱いにもかかわらず，箱構造

とした場合の強度は，他の木質材料の箱の強度と同等

あるいはそれ以上の強度を示した。したがってハード

ボードの性質に適合した接合方法を採用すれば（たと

えば本試験で採用した接手以外に，ハードボードを曲

げ加工し妻板に木材を使って釘づけするとか，稜に金

属板を使いステープルで固定する，あるいは稜を接合

するための特殊な金属板を使用するなど種々のデザイ

ンが考えられる），ハードボードを容器材料として各

種の用途に利用しうる見通しをえた。
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