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　本道の木材需要に占める外材依存率は37～40％
ぐらいと言われてきたが，表 1に示すように昭和
53年度をピークに木材の輸入量が減少し昭和56年
度は外材依存率も30％ぐらいに低下している。特
に北洋材（ソ連産材）の輸入量は53年に比較し56
年は約 1/6と激減している。このことは，ここ数
年続いている木材不況の影響によるものと考えら
れる。国有林，道有林の減伐が始まったときは，
本道においても外材の輸入量が拡大しその依存率
も高まることが予想されたが，木材業界をとりま
く経済情勢により木材需要の低迷が続いている。

　       表 1  北海道における素材の輸入量　（千m3）

　しかし，北海道における木材資源の現況および
将来を考えると，特に優良広葉樹の供給が減少す
ることは避けられない。北洋材は樹種も道産材と
類似しており，産地も距離的に近いので将来は道
産材の補完材として利用される可能性があると思
われる。この様なことを背景に道内に輸入されて
いる北洋材について材質，乾燥，加工性など一連
の試験を行ってきたので，以下北洋材の材質と用
途適性について述べる。
　試験に用いた樹種はダフリカカラマツ，ヨーロ
ッパアカマツ，チョウセンゴヨウ，ヤマナラシ，
シナノキ，カバノキ，ニレおよびタモで，いずれ
も留萌港に荷上げされたものである。

　なお，引用文献のなかにはチョウセンゴヨウを

ベニマツ，ヤマナラシをアスペンと記述している

ものがある。

　1  材質特性1）

　 J I Sに定める木材の試験方法によって試験を

行った。表 2に収縮率を，表 3に強度的性質を示
す。

　 8樹種の収縮率の異方性を比較するとチョウセ

ンゴヨウが大きくカバノキが最も小さい。国産材

の収縮率の平均値と比較すると針葉樹ではダフリ
カカラマツが大きくチョウセンゴヨウは小さい。

ヨーロッパアカマツは平均値にほぼ近い。広葉樹

では接線方向（ t）はシナノキが小さい以外はほ

ぼ平均値に等しい。半経方向（ r）はすべての樹
種が国産材の平均値より大きい。特にシナノキと

カバノキが大きくなっている。

　強度的性質についてはダフリカカラマツは日本

産カラマツと比較すると曲げ，引張り，圧縮強さ
はほぼ等しいがせん断強さは小さい。また，既往

のダフリカカラマツと比較すると比重が小さいた

めか圧縮強さ以外はいずれも小さい値であった。

ヨーロッパアカマツは既往のものと比重は同じで
あるがせん断強さ以外はその値が大きく強度的に

良好な材であった。チョウセンゴヨウは比重が大

きいので強度値も大きくなっている。

　ヤマナラシは国産のドロノキよりせん断強さ以
外は大きな値であった。シナノキは国産材より比

重が小さいにもかかわらず強度性能はすぐれてい

た。カバノキはマカバと樹種が異なるので比較し

にくいが曲げ，引張り，圧縮強さはそん色なかっ
た。しかしせん断強さは約 5割ぐらいであった。

タモは国産のものより比重が大きいのでせん断強
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表 2　北洋材の収縮率

表 3　北洋材の強度的性質

＊ 国産材および既往の北洋材の値で木材工業ハンドブックによる

さ以外は強度値が大きい。
　今回試験した北洋材は国産材や既往の北洋材と
比較して特にせん断強さが劣っていたのが目立っ
た。

　2　乾燥性
　乾燥試験を行ったのはダフリカカラマツ，ヤマ
ナラシ，カバノキおよびタモである。

 （1）　天然乾燥2）

　供試材を厚さ 2.8cm，幅 17cm，良さ 120cmに鉋
削仕上げし,屋外での天然乾燥と恒温恒湿室(20℃,
 65％ R H）中での乾燥試験を行った。天然乾燥は
 6月上旬から 8月上旬までの 65日間であった。
　図 1 に含水率経過を示す。天然乾操で含水率が
 45％から15％に低下するのに要した日数はダフリ
カカラマツ，カバノキ，タモが約 26日間，ヤマナ



北洋材の材質と用途適性

図 1  含水率経過（板目坂）

ラシで約20日であった。天然乾燥試験を行った年
は例年より気温の高い日が多かったので，通常の
年ではもう少し日数がかかると思われる。恒温恒
湿室での乾燥速度はヤマナラシ，カバノキ，タモ
が天乾より若干速い。ダフリカカラマツはほぼ同
じである。
　天乾終了時（含水率約15％）の収縮率は板目板
の場合ダフリカカラマツで厚さ1.4％，幅 2.3％,
ヤマナラシで 2.6％と 3.4％，カバノキ 3.3％と
 4.6％，タモ 2.7％と 4.2％である。まさ目板は
ダフリカカラマツ厚さ 4.4％，幅 2.0％，ヤマナ
ラシ 5.7％と 2.3％，タモ 5.0％と 2.0％であっ
た。ダフリカカラマツは道産のカラマツと比較す
ると収縮率はやや大きいようである。恒温恒湿中
の乾燥ではカバノキとタモは天乾とほぼ同じ収縮
を示したが，ダフリカカラマツとヤマナラシは若
干大きい値だった。またヤマナラシの板目板では
落ち込みがみられた。
　乾燥による狂いはダフリカカラマツの板目板の
ねじれが大きく，そり，曲がりは小さい。カバノ
キとタモはそりがやや大きかったがねじれ，曲が
りは小さい。ヤマナラシは狂いが少ない。

　割れはダフリカカラマツの板目板に多くみられ
たが，他の樹種ではほとんどなかった。
　カバノキとタモは道産材とほぼ同じ乾燥性であ
るが，ダフリカカラマツとヤマナラシは道産のカ
ラマツやドロノキより損傷の発生し易い材である
と言える。
（2）人工乾燥3）

　供試材を厚さ 3cm，幅 15cm，長さ 90cmに製材
し 2.2m3 入りの蒸気式 I F型乾燥装置で連続運転
により人工乾燥試験を行った。乾燥スケジュール
は表 4に示すとおりである。桟積みは狂いを抑制
するための圧締と従来からの非圧締の 2条件であ
る。

表 4　乾燥スケジュール

図 2　含水率経過（板目板）
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板目板の含水率経過を図 2 に示す。 ダフリカカ

ラマツは含水率が10％に低下するのにスケジュT

ルN O ．1 では 120 時間に対 してN O ．2 ， 3， 4 の

順にそれぞれ80，70，23時間 と大幅に短縮 してい

る。 ヤマナ ラシはスケ ジュールN O ．1 とN O ．2 は

差がなく約95時間でN O ．3 とN O ．4 では65，81時

間と短縮された。カバノキはN O ．1 で 115時間で

あったが，N O ．3 では56時間，N O ．2 とN O ．4 は

8 5と70時間であった。タモはスケジュールN O ．1

で100時間か ヽったが，N O ．2 ～N O ．4 では63～

7 3時間であった。まさ目板は各樹種とも板目板と

同じかや ゝ長時間か ヽった。

乾燥によるね じれは圧締による抑制効果が大き

くいずれの樹種も非圧締の半分以下になっている。

また，そり，曲がりの抑制にも効果があった。

割れについては樹種，乾燥スケジュールにより

大きく異なっていた。ダフリカカラマツ板目板は

全般的な細い割れが発生 した。ヤマナラシはいず

れのスケジュールでも割れがみ られた。カバノキ

はスケジュールN O ．3 で材面にや 、大きい割れが

生じた。タモはスケジュールN O ．3 で木口割れが

みられたが，他のスケジュールでははとんどなく

良好な仕上りであ った。

またヤマナラシのまさ目板に大きな落ち込みが

発生 した。

乾燥時間と損傷を考慮す るとダフリカカラマツ

はスケジュールN O ．4 が適正 と思われる。ヤマナ

ラシは落ち込みが大きいので高温乾燥を避けスケ

ジュールN O ．1 かN O ．4 が適当である。カバノキ

とタモはスケジュールN O ．2 が従来より乾燥時間

を短縮 し効率的である。

3 加工性

（ 1）穴あけカ日工性4）

ダフ リカ カラマ ツ，チ ョウセ ンゴヨウ，ヤマナ

ラシ，カバノキおよびタモを厚さ2 cm ，幅 3 cm ，

長さ30cm の板 目板にし穴あけ試験を行 った。

試験装置は手送 り式の木工卓上ボール盤の一部

を改良 したもので，刃物はだぼ穴あけ用の木工錐

（ 径12m m ）とス トレー トシャンクドリル（径11．7

m m ）を用いた。刃物の回転数は1600と3400 rpm

であ る。

どの樹種 も送 り荷重が大きくなると送り速度は

直線的に増大 した。送り荷重が一定の場合木工錐

よりドリルの方が，また回転数の速い克が穴あけ
能率が高い。樹種間で比較するとチ ョウセ ンゴヨ

ウとヤマナラシは穴あけが容易で，次にダフリカ

カラマツ，カバノキ，タモの順となる。

穴面の評価では無欠点率で比較すると各樹種と

表5 切 削 条 件

表6 各樹種の適正条件

試験材 ；T は板目板，R はまさ目板

－10 －

′／‾‾＼

ノ′′ ‾■＼

切 削 角

（刃先角）

一 刃 あ た り
送 り 量
（送材速度 ）

備　　　　　　 考

6 10 1．3m ／m in 逃 げ角 12 0

（49 0） （6．1m ／m in ） 切削深 さ 1 m m

7 10 2．3m ／m in 主 軸 回転数 4 ，700 rp m

（59 つ （10．9m ／m in ） 有効刃 1 枚

8 10 3．2m ／m in 刃 先 円直径 125m m

（69 0） （15．4m ／m in ）

樹 種 名

試

験

材

適　 正　 条　 件
各 ランクの
度数

切 削 角

（0）

一刃 あた り
の送 り量
（m m ）

Ⅰ 甘 諏

ダ フ リ　 カ T 61 ，71，8 1 1．3 80 17 3
カ　 ラ　 マ　 ツ R 61 1．3 51 45 4

ヨ一 口ッノヾ
ア カ マ ツ

T 6 1 1．3 42 47 11

（無節材 ） R 6 1，7 1，8 1 1．3 70 28 2

ヨー ロッパ
ア カ マ ツ
（有節材 ）

T 6 1，7 1，8 1 1．3 9 52 39
R 8 1 1．3 14 72 14

チ ョウセ ン T 71 1．3 72 26 2
ゴ　 ヨ　 ウ R 61 ，7 1 1．3 52 43 5

ヤ マナ ラシ
T 61 ，71，8 1 1．3 72 24 4
R 61 ，71 ，8 1 1．3 26 39 35

シ ナ　 ノ　 キ
T 61 ，71 1．3 90 1〔） 0

R 61 1．3 66 33 1

カ　 バ ノ　 キ
T 61 ，71 ，81 1．3 73 12 15
R 61 ，71 1．3 15 59 26

レ
T 61 1．3 65 32 3
R 61 ，71 1丁3 88 10 2

タ　　　　 モ
T 6 1，7 1 1．3 92 3 5
R 6 1，7 1，8 1 1．3 53 30 17
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も回転数の速い程良好となる。刃物では木工錐の
方が良い。樹種別にみるとタモとカバノキは良好
で，次いでダフリカカラマツとヤマナラシが同様
の値を示し，チョウセンゴヨウは穴面の評価が劣
る。
 （2）回転かんなによる被削性5）

　前記 8樹種を厚さ2.5cm，幅10cm，長さ80～200
cmにプレーナー仕上げしたものを試験材とした。
　試験装置は有効切削幅 600mmの自動一面かんな
盤で，かんな胴の中央部に長さ 150mmの高速度鋼
工具（ S K H 3）を 2枚セットし切削試験を行っ
た。
　被削面の欠点として，けば立ちと逆目ぼれをと
りあげ各々の欠点についてその大きさと深さから
Ⅰ（良），Ⅱ（可），Ⅲ（不可）の 3ランクに判
定した。ランク付けは肉眼と手ざわりで行った。
　表 5に切削条件を，表 6に各樹種の適正条件と
各評価ランクの度数を示す。この結果良好な切削
面を期待できるものはタモ，シナノキおよびダフ

リカカラマツの板目板とニレのまさ目板があげら
れる。反対にあまり期待できないものはカバノキ
とヤマナラシのまさ目板，ヨーロッパアカマツ有
節材の板目およびまさ目板があげられる。なお針
葉樹の場合ヨーロッパアカマツに限らずダフリカ
カラマツ，チョウセンゴヨウの有節材でも逆目ぼ
れ対策が必要であろう。

　4　接着および塗装性6）

 （1）接着性
　北洋材 8樹種を厚さ 2cm，幅 11cm，長さ 53cm
にプレーナー仕上げを行って試験材とした。
　接着剤は市販の酢酸ビニル樹脂エマルジョン，
濃縮型ユリア樹脂，アルコール溶性フェノール樹
脂，レゾルシノール樹脂の 4種を用い塗布量 330
g/m2で両面塗布を行い 5枚合わせで接着した。
フェノール樹脂のみ 40℃， 70％ RHで 24時間，
外は室温（ 23～ 28℃）で 24時間圧締した。
　接着後 1週間放置し常態および促進劣化処理後

表7　圧縮せん断接着強さ（常態）　　　　　　                　　　　（kg/cm2）

（  ）は木破率

表 8　圧縮せん断接着強さ（促進劣化処理後）　　                　　　　　　（kg/cm2）

（  　）は木破率
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の接着性能をJISに規定するせん断試験で求めた｡
促進劣化処理は30℃の水浸せきが酢ビエマルジョ

ン,60℃温水浸せきはユリア樹脂,煮沸くり返しは

フェノール樹脂，連続煮沸はレゾルシノール樹脂

に適用した。また， JASの集成材のはくり試験も
行った。

　表 7に常態，表 8に促進劣化処理後の圧縮せん

断強度を示す。常態の結果は木破率が大部分 100

％近く良好な接着性能を示している。しかし，ニ
レとタモのフェノール樹脂は木破率が JASの適合

基準である40％を下回っている。これはフェノー

ル樹脂の浸透性が高く，またニレやタモには大き

な道管があるので接着面が欠膠状態になったこと
によるものである。この場合にはフェノール樹脂

の塗布量を多くする必要がある。

　促進劣化処理後の結果をみるとユリア樹脂とレ

ゾルシノール樹脂ではどの樹種も木破率が高く耐
水接着力が良好であった。フェノール樹脂の場合

でもニレを除いて接着力は良好である。酢ビエマ

ルジョンはいずれも木破率が低く耐水性が低い。

　はくり率も促進劣化処理後のせん断強さの結果
とほぼ同様の傾向を示していた。常態のせん断接

着強さの結果と併せてみるとレゾルシノール樹脂

を使用したものはJASの構造用集成材の規準を満た

している。フェノール樹脂はニレとタモを除いて
同様のことが言える。ユリア樹脂はダフリカカラ

マツ，シナノキ，ニレがはくり率で造作用集成材

の規準に適合していないが，塗布量を多くするこ

とで適合規準を満たすことも予想される。
 （2）塗装性

　同じく 8樹種の厚さ 1cm，幅10cm，長さ35cm

のまさ目板を試験材とした。プレーナー研削後の
表面をサンドペーパー♯ 240で仕上げて塗装を行
った。塗料はニトロセルローズラッカー，無黄変
型ポリウレタン，アミノアルキッドおよびポリエ
ステルを用いた。ラッカー塗装はウッドシーラー
による下塗り，サンディングシーラーによる中塗
り,クリヤーによる上塗りを常法によって行い,ポ
リシングコンパウンドとワックスで磨いて仕上げ
た。ポリウレタンとアミノアルキッドはサンディ
ングシーラーによる下塗りを 2回，クリヤーによ
る上塗りを 1回とした。ポリエステルはクリヤー
による 1回塗りとしたが，ニレとタモは 2回塗り
としラッカー塗装と同様の磨き仕上げを行った。
塗布量は 80～100g/m2 とし，いずれもスプレーを
用いて塗装した。
　表 9にヨーロッパアカマツとタモの塗膜の硬化
時間を示す。指で触れても塗料がつかなくなった
ときを指触硬化，塗装面を軽くこすっても跡がつ
かなくなったときを半硬化，強く押してもへこま
ず塗膜の動きも感じられなくなったときを硬化と
して塗布後からの時間をそれぞれ測定した。ラッ
カーの硬化が早くポリエステルの遅い傾向がみら

表 9　塗膜硬化時間

表 10　ポリウレタン塗装材の塗膜付着力　　                    　　　　　（Kg/cm2）

（  ）は木材と塗膜の間のはくり率
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表 11  ヨーロッパアカマツの塗膜付着力（kg/cm2）

　（  ）は木材と塗膜の間のはくり率

れるが，他の樹種でも同様であった。ポリエステ
ルは木材の抽出成分が硬化阻害因子となる場合の
あることが知られているが， 8樹種中にはこのよ
うなものは認められなかった。
　表10にポリウレタン塗装材のウエザーメータ処
理前後の塗膜付着力を示す。劣化処理により付着
力はいずれも約半分に低下している。表11に各種
の劣化処理前後の塗膜付着力をヨーロッパアカマ
ツ塗装材で示す｡寒熱くり返し処理は-20℃と60℃
で行ったが，この程度の条件ではどの塗料も劣化
しない。ウエザーメータ処理ではいずれも約 4割

程度の付着力の低下が認められる。屋外暴露では
ラッカーとアミノアルキッドは割れがひどく測定
できなかったが，他はウエザーメータ処理とほぼ

同様の結果となった。
　北洋材8樹種の接着性,塗装性は特に変わった傾
向は認められず，道産の同じ樹種に対するように

一般的な手法で対処してよいようである。

　5　難燃ボードの原料適性7）

 （1）木質セメントボード
　北洋材 5樹種からディスク型フレーカーにより
長さ 20 mm，厚さ 0.2 mm の削片を製造しボード

原料とした。ボードの製造条件は比重 1.1，寸法
 32×34×1.5cm，セメント/削片重量比 3.0，水/
セメント比 0.40，0.45，0.50，0.55，0.60（5水

準）セメント硬化剤として塩化カルシウムをセメ
ント対比 3％添加した。混合した原料を手で成型
し約 1日圧締クランプした。脱型したボードを20

℃ 65％ R Hで約 1ヵ月養生乾燥した。
　養生後のボードについて曲げ，はくりおよび25
℃水中浸せき（24時間）による吸水性の試験を行

った。
　それぞれの樹種について設定した 5 水準の水/

表 12　木質セメントボードの材質

表 13　木質石こうボードの材質



北洋材の材質と用途適性

セメント比の中で曲げ強さの最も高い値を示すも
のを最適水/セメント比として表 12に示す。表の
なかでダフリカカラマツの欄に数値のはいってい

ないのは抽出成分がセメントの硬化を妨げ板にす
ることができなかったためである。現在では林産
試で開発した処理法によりカラマツでも実用的な

板に製板できるようになっている。次にチョウセ
ンゴヨウが強度面で低い値を示しているが，部分
的に硬化不良を起こしているものと思われる。タ

モも若干低い値を示しているが条件によっては使
えないことはない。他の樹種は問題がない。
（2）木質石こうボード

　製板条件は木質セメント板とほとんど同じであ
るが，石こう/削片重量比 3.0，水/石こう比とし
て 0.30，0.35，0.40，0.50（5水準），半水石こ

うの硬化遅延剤としてゼラチンを石こう対比0.06
％添加した。
　成型，プレス，脱型後の養生乾燥条件も木質セ

メント板と同様である。また強度的性質，吸水性
の試験も同様である。
　水/石こう比のなかで曲げ強さが最大のものを

最適水/石こう比として表 13に示す。
　はくり強さでみるとカバノキ，タモが他の半分

と低い値である。曲げ強さもやや低くあらわれて
いる。木材の抽出成分の石こうに与える影響は明
らかになっていないので，カバノキとタモの強度
が相対的に低いことをもって不適性樹種とは断言
できない。用途によっては使用可能と思われる。
他の樹種については問題はない。

　現在本道に輸入されている北洋材の主な樹種に
ついて述べてきたが，利用適性を検討する上で参
考になれば幸いである。
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