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   1．はじめに

　わが国では，製材品の約75％が建築用材として利用

されている。さらに，製材晶は土木・建設用，家具・

建具用，造船・車両用などにも多く利用されている。

　木材は天然材料であり，樹種，生育条件，採材部

位，欠点の存在などによって理学的・強度的性質が異

なる。しかしながら，木材を工業材料として位置付

け，強度部材として利用するには，その強度特性を推

定する必要がある。

　現在，わが国では，「製材の日本農林規格」に従っ

て品等区分が行われているが，これは，材料表面にあ

らわれた欠点の大きさに対して行われるもので，強度

的見地からは必ずしも十分とはいえない。

　木材の強度推定法として，弾性係数に基づく方法が

一般に行われている。これは，木材の弾性係数と強度

の間に密接な相関関係があることを基礎としており，

弾性限界内での非破壊試験によって弾性係数を求め，

それから強度を推定するもので，主として曲げ試験方

法が採用されている。

　この原理によって製作されたプレッシー社（オース

トラリア）のグレーディング・マシーン（商品名マイ

クロストレス）を用い，集成材用ひき板の品等区分を

行い，その適合性を検討した。さらに，重錘法による

品等区分並びにJAS品等区分との比較，検討を試み

た。

　なお，本試験実施にあたり，御指導，御協力をたま

わりました北大農学部沢田稔教授，同・木材加工学教

室各位，並びに富山県木材試験場大森幹夫氏に深く感

謝いたします。

　2．実験方法

　2．1  実験材料

　使用したグレーディング・マシーンはエアー・プレ

ッシャーによって材料に中央集中荷重を加える方式

で，送材速度100ft．／min．測定可能な材料寸法は

1in．×3／4in．～12in．×3in．である。

　使用材料はエゾマツ乾燥材で，

　　　含水率　　　平均11．3％（10～12％，ただし，

　　　　　　　　　　　150枚の抜取り検査による）

　　　比　重　　　平均0．43（0．33～0．53）

　　　材料寸法　　2．22cm×10．0cm×365cm

の集成材用ひき板およそ1，000枚である。

　2．2　JAS品等区分

　ひき板は製材，乾燥後，不良面についてJAS注）格付

けを行い，等級及びその決定因子を記録した。格付け

は全長にわたるものと，中央1m区間についてのもの

の 2種類おこなった。

　　注）実験開始が昭和47年6月であったため，旧規格（昭和

　　　　42年12月8日，農松省告示第1842号）によった。

　2．3　グレーディング・マシーンによる品等区分

　グレーディング・マシーンはスパン 3フィートで，

一定（今回の実験では 32．1kg）の中央集中荷重を加

え，連続的に曲げ試験を行う。

　たわみはセンシング・ホイール及びアームを通じ，

マイクロスイッチによって感知され，各たわみに応じ

た曲げヤング係数 EMを示す染料が，スプレイノズル

からスプレイされる。（第1図）

　マイクロスイッチは 4個ある。今回はそれらを第 1

表のように配置した。

　材料は，元たわみの影響を取り除くため，表裏1回
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第3表　EMとEwとの関係

ずつ通し，そのスプレイカラーの組合せによって品等

区分する（第2表）。

　2．4　重錘法による品等区分

　重錘により，スパン3m，3等分点2点荷重方式で

曲げ試験を行い，中央部モーメントー定区間80cmに

おけるたわみから求めた曲げヤング係数Ewによって

品等区分を行った（第2図）。

　グレード区分及びヤング係数の範囲はEMの場合（

第2表）と同じである。

第2図　重錘法による曲げ試験

3．結果及び考察

3．1　EMとEwとの関係

グレーディグ・マシーン及び重錘法による品等区分

EMに対するEwの上位等級の度合
第3図　EMとEwとの関係

の関係を第3表及び第3図に示す。

　試験片数990枚について

　　　EMとEwの等級が等しいもの　22．0％

　　　EMがEwより下位等級のもの　75．3％

　　　EMがEwより上位等級のもの　　2．7％

となった。また，EwがEMに等しいか，一等

級上位であるものは72．1％を占めている。

　EMとEwの間に一致しないものがあったこ
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第4図　JAS格付けとEMグレードの関係

第5図　JAS格付けとEwグレードの関係

第6図  JAS格付けに対するEwの分布

とについては，

（1）負荷方式のちがい

（2）EMは最弱点部で決定される

　　 こと

（3）EMには想定範囲外のものも

　　含まれる可能性があること

などが理由としてあげられる。しか

し，全体的にみると，EMとEwはほ

ぼ一致していると考えられる。

　3．2　JAS格付けとEM，Ewとの

　　　関係

JAS格付けに対するEMグレードの

分布を第4図に示す。また，JAS格

付けに対するEwグレードの分布を

第5図及び第6図に示す。

　これらの関係については明確な差

はあらわれていないが，JAS一等以

上と二等以下とでは若干の差が認め

られる。すなわち，JAS一等以上で

は二等以下にくらべてEM，Ewと

も，上位等級のものの分布が多少増

大する傾向にある。

　このような結果から，製材の品等

区分としてJAS規格は，強度的見地

からは必ずしも十分とはいえないと考える。

　3．3　JAS格付けと欠点

　乾燥後のJAS格付けにおいて，ひき板にあらわれた

欠点の状況を第4表に示す。格付け決定要因のうち，

生節，死節がおよそ7割を占め，アテ，ヤニツボ，変

色がそれに続いている。

　節について，最大節径比（φmax），集中節径比

（φ15）の分布状態を第5表に示す。

これによると，JAS格付け品等がさがるにしたがっ

て，節径比の増大していることが認められる。

　以上のことから，JAS格付けには，節の大小，多少

が大きく影響していると考えられる。
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第4表　ひ　き　板　の　欠　点（乾燥後）

　第5表　JAS格付けに対するφmax．φ15の分布

　4．おわりに

　木材を強度部材として利用するには，強度に基づく

品等区分が必要である。そこで今回，集成材用ひき板

に対し，オーストラリア製グレーディング・マシーン

による品等区分を行い，それと重錘法による品等区分

及びJAS製材規格との関係について検討した。

　その結果，グレーディング・マシーンによるEMと

重錘法によるEwはほぼ一致しており、このグレーデ

イング・マシーンが実用に供し得ることが認められ

た。

　しかし，FM，FwとJASとの関係については明確な

結果があらわれなかった。JAS品等区分は強度品等区

分としで十分とはいえないと考えられる。

－試験部　複合材試験科－
－＊農林省　林業試験場－

（原稿受理　49．10．19）


