
ストローブマツの材質と利用

　はじめに
　ストローブマツは，原産地が北アメリカの針葉
樹です。英語の一般名はイースタンホワイトパイ
ンですが，この名が示すように，アメリカ北東部
の北緯40～50度付近に広く分布する色の白い材で
す。日本には明治の初期に導入されました。旭川
営林支局の神楽見本林の４反歩の林は，日本で最
も古いものです１）。養苗が簡単である，活着がよ
い，ネズミの害を受けない，寒さに強い，幹が通
直である，成長が早い，などといった特徴をもっ
ています。昭和30年代後半から40年代にかけて，
先枯病が発生したカラマツの代替樹種として，北
海道で集中的に植栽されました。
　この材の材質や利用については，これまでいろ
いろ研究されてきており，当場でも広範囲な検討
を行って２・３），その概要を報告をしています４・５)。
ここでは，最近の知見を中心に，蓄積，材質，加
工技術上の特性，用途などについてみてみます。

　蓄　　　積
　北海道のストローブマツの蓄積量については，

道全体としてのまとまったものはありません。そ

こで，それぞれの担当者に問い合わせ，その結果

を表１にまとめました。

　北海道には 14.6千ha の面積に，約180万ｍ３の

蓄積があることがわかります。この蓄積量が北海

道の森林の蓄積量に占める割合を，北海道林業統

計の数値6）をもとに計算してみますと，全森林の

蓄積量に対しては0.32％，針葉樹の蓄積量に対し

ては0.7％，人工林の蓄積量に対しては1.5％とな

ります。この比率は，所管別に細かくみた場合で

表1　北海道のストローブマツ蓄積量

も，ほぼ同じです。ただ東大演習林では，人工林
の蓄積量に占める割合が3割近くになります。
　ヘクタール当たりの蓄積量は89ｍ３から173ｍ３ま
でさまざまですが，平均すると123ｍ３となります。
　所管別の蓄積では，表から明らかなように，民
有林が全体の70％を占めます。国有林の蓄積量を
営林（支）局別にみると，最も多いのが北見で，
林野庁所管全体の43％を占め，ついで北海道（札
幌）の32％となります。
　民有林の蓄積を地域別および齢級別に詳しくみ
ると，それぞれ表２と表３のようになります7）。
表２の地域別分布では面積と蓄積量がほぼ相関し
ており，網走と胆振がそれぞれ約20％，十勝と日
高がそれぞれ16％を占め，これらの合計が全体の
７割強になることがわかります。また，齢級別で
は，表３からわかるように，５齢級と６齢級がそ
れぞれ全体の４割を占めており，樹齢20～30年の
ものが蓄積の大部分を占めることがわかります。
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およそ次のようになります。
◎比　重3）

　樹齢20年，胸高直径24ｃｍ　樹高15.6ｍの立木
で，0.31であり，本道の造林木の中では最も軽い
材です。樹齢が高くなると，比重が少し高くなる
傾向があります。
◎旋回木理2）

　繊維傾斜度の平均値は右方向が3．8％，左方向
が2．9％であり，カラマツの５％に比べるとかな
り小さくなっています。つまりねじれが小さい材

表2　北海道の民有林に
　　　　おけるストロープ
　　　マツの地域別分布

　表3　北海道の民有林にお
　　　　　けるストロープマツ
　　　　　の齢級別分布

表4　ストローブマツの強度

といえます。左右の出現比率は，右方向８割に対
し，左方向２割です。
◎節間隔
　立木では，毎年の伸長生長にともなって形成さ
れる輪生枝が，はっきりみられます。したがって，
製材すると，材面に一定の間隔で節が現われるこ
とになります。この間隔は 30～110cmであり，地
上に近くなるほど間隔が短く，先端にいくほど長
くなります。平均は80cmです2）。
◎曲げ強さ，圧縮強さ，衝撃抵抗
　表４に，曲げ強さ，圧縮強さ，衝撃抵抗の各数
値を，カラマツおよびトドマツ造林木と比較して
示しました3・8）。
　曲げヤング係数，圧縮強さ，衝撃吸収エネルギ
ーのいずれもが，カラマツあるいはトドマツ造林
木に比べてかなり低いことがわかります。
　この結果から，ストローブマツを強度部材とし
て用いることは適当でないと思われます。
◎硬さと摩耗度
　ブリネル硬さをカラマツと比較しますと，スト
ローブマツは1．60，カラマツは2．14となります8)。
この硬さは，材面に鋼球をおいて荷重をかけ，凹
んだ面積を荷重で割って求めるものです。
　また，ＪＩＳにしたがって500回転の摩耗試験を
行ったときの重量摩耗量は0.169mg/ｍｍ2，厚さ摩
耗量は0.576ｍｍであり，キリ，サクラと同じよう
に，摩耗しやすいグループに属します2）。
◎色と光変色2）

　ストローブマツの材色をLab系で表色すると，
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明度指数のＬが75，赤味を示すａが２，黄味を示
すｂが19となり，明るくて白っぼい材であること
がわかります。
　これに光を当てて，その変色度を調べてみると，
屋外暴露の約半年分に相当する促進暴露でΔ
Ｅ＝24となり，茶褐色に変わります。この数値は，
トドマツやドロノキの光変色度と同じであり，非
常に変色しやすいグループに属します。
◎化学組成 9）

  18年生のストローブマツの化学成分の分析結果
は，表５のとおりです。アルベン抽出物が多いの
はヤニが多いためと思われます。

　加工技術上の特性
　ストローブマツを加工するときの特性を次に述
べます。
◎製　材2）

　20年生の胸高直径24cmの立木から採材した材種
と品等別歩留まりは，表6のようになっていますく
節が集中し輪生節となっているために，この部分
から折損することが多く，これが歩留まりの低下
の一因となります。また，上位等級が少ないのは，
ＪＡＳの上位基準に適合しない節が多いためです。
材幅に占める節の径の割合，すなわち集中節径比
を調べると，正角材では48％，平割材では42％と，
かなり大きな値となります。
◎乾　燥 2）

　含水率が105～140％の3cm厚さの平割材を，乾

燥開始時の温度を70，90，110℃として乾燥した

ところ，16～40時間で含水率を10％にすることが

できました。収縮率は，厚さ方向で 1.5～ 3％，
幅方向で 1～2％でした。割れはありませんでし

た。狂いについては，ねじれ，そり，ともにわず

かでした。

　このことから，非常に乾燥がしやすい材である
といえます。

◎乾燥時の褐変の防止

　シナのオレンジステイン，トドマツ辺材の黄変

などと同じように，ストローブマツも，温度と湿
度の高い状態で空気中に放置しておくと変色しま

す。この変色の原因は，木材中に含まれる変色前

駆物質が，空気中の酸素と木材中の酵素の働きで

酸化され，変色物質に変わるためと考えられます。
したがって，これを防ぐには，熱変性やｐＨのコ

ントロールにより，酵素の働かない環境を作りだ

すか，酸素をカットするような方法を考えればよ

い言とになります。
　ストロープマツの褐変防止に対しては，さまぎ

まな還元剤の添着が提案されています。これらの

中で，毒性が低く，水溶液として取り扱える点を

考慮すると，チオ硫酸ナトリウムまたは亜硫酸ナ
トリウムの 5％水溶液に浸せきして乾燥する方法

が良いと思われます10）。このとき，第4級アンモ

ニウム塩のような界面活性剤を少量添加しておく

と，カビの防止にも役立ちます。
◎機械加工 2）

　自動一面鉋で楽に削ることができます。しかし，

逆目ぼれがでやすく，特に節のある部分でこの傾

向が目立ちます。
　穴あけ加工のしやすい材ですが，ドリルや木工

錐を使って，良い穴面を得るには，回転数を高く

し，送り速度を遅くするようにします。

　釘は打ちやすく，打ち込みにともなう割れもほ
とんどありません。しかし，釘の引き抜き抵抗は

極めて小さく，エゾマツ材の1／3程度です。

◎接　着 2）

　常温硬化型接着剤４種類（酢ビエマルジョン，

エリア樹脂，フェノール樹脂，レゾルシノール樹
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図1ポリエチレングリコールの光変色抑制効果

　木材製品の製造と性能
　合板や，セメントボードなど，ストローブマツ

を用いた各種木材製品の特徴を次にみてみます。

◎合　板 2）

　ロータリーで切削する場合には，むき肌は大変

よく，けば立ち，目ぼれ，逆目なども，むき心近

くを除けば認められません。節の部分もよくむけ

ます。裏割れについては，密度および裏割れ率と

も，他の樹種と比べて特に異なる点はありません。

　単板の乾燥に伴う収縮は，表７にみるように，

厚さおよび幅とも内周部より外周部が大きくなり

ます。乾燥後の狂いは少ないものの，節の周辺で

割れの生じることがあります。

　心板にストローブマツを使用し，表裏板にスト

ローブマツ，シナ，センを用いて，ユリア樹脂で
接着して合板を作り，ＪＡＳの接着力試験を行っ

てみると，常態接着力は基準に適合します。しか

し，温冷水浸せき後の接着力は，セン以外は規準

に適合せず，しかも木破率はどの場合にも０％に
なりました。

　この結果は，前項の接着性能の結果と異なりま

すが，この理由は乾燥工程で表面にしみ出したヤ

ニが固化して残り，接着剤とのなじみを悪くする

からではないかと思われます。

脂）を使って，集成材のＪＡＳにしたがって接着
力試験を行うと，いずれも規格に十分合格します。
接着のしやすい材と判断されます。ただし，大き
な節が重なるような場合には，この部分ではく離
することも懸念されますので，接着時の材の組み
合わせには注意が必要です。
◎ 塗　装 2）

よく使われる木工用塗料４種類（ニトロセルロ
－ズラッカー,アミノアルキッド, ポリウレタン，
ポリエステル）で塗装し，作業性，塗膜物性など
をみてみますと，まず作業性では，いずれも吸い

込みむらはなく，平滑な塗面が得られます。

　塗膜硬化時間は，ラッカーが最も短く，他の塗

料の半分となります。ヤニがポリエステルの硬化

を邪魔するという現象は見られません。

　塗膜物性については，劣化促進処理を行うと，

ラッカー塗膜の場合には，ヤニが表面にでてきま

す。付着力や硬度も小さく，光沢の低下も大きく，

ラッカー塗膜の物性は使用する４種類の中では一

番低くなります。

　これらのことから，塗装には反応硬化型塗料の

使用が望ましいといえます。なお，節のところで

は塗膜付着力がやや低くなるような傾向がみられ

ました。

◎調色性能  2）

　ストロープマツは木目は鮮明でないものの，色

が白いので，さまぎまな色に着色して使うのに都

合がよいと考えられます。

　着色剤には，染料，顔料，化学薬品があります。

これらを用いて実際に着色してみますと，染料や

薬品着色剤では材面に散在している細かな筋状の

ヤニが浮き上がってきたり，反応して着色したり

して均一な着色面が得られません。しかし，顔料

を使うと，均一に材面が被覆され，良好な着色と

なります。

　前述のようにこの材は光変色が激しいのですが，

ポリエチレングリコールやセミカルバジドを塗布

しておくと，図１にみるように，かなり変色を抑

えることができます。
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◎パーティクルボード 2）

　パールマン小片をフェノール樹脂で接着したパ

ーティクルボードは，曲げ強さ，木ねじ保持力，

はく離強さ，湿潤曲げ強さのいずれもが，

ＪＩＳ200の規準に適合します。しかし,ユリア樹

脂で接着したボードは，木ねじ保持カがこの規準

に到達せず，その他の物性もフェノール樹脂使用

のものよりかなり劣ります。

　エリア樹脂の物性の低い理由は，前項の合板の

場合と同じと思われます。合板用のフェノール樹

脂はアルカリ性なのでヤニ分を溶解してしまい，

接着阻害は起こらないものと思われます。なお，

小片をフレーク状にしてフェノール樹脂で接着し

てもあまり強度は向上しないので，構造用ボード

を作ることは無理と思われます。

◎木質セメント板 2）

　フレーク小片に対し，ポルトランドセメント

を３の割合で混ぜて作ったセメントボードの物性

は，トドマツやカバを原料とするものと遜色あり

ません。また，セメントの硬化不良もみられませ

ん。セメントボードの原料として，十分使用でき

ることがわかります。

◎木質石こうボード 2）

　フレーク小片に対し，半水石こうを３の割合で

混ぜて作った石こうボードの物性は，セメントボ

ードに比較して，曲げ強さは劣るものの，衝撃曲

げ吸収エネルギーは優ります。曲げヤング係数と

はく離強さは同じです。石こうボードの原料とし

て十分使用できると判断されます。

◎集成材11）

　ミニフィンガーで加工すると，フィンガー部が

欠けることがあります。また，圧締圧力が ６kgf

/cｍ2を超えると，材は柔らかいためつぶれます。

接着したものは，淡黄白色，軽量で，キリ材に似

たものとなります。

◎割り箸

　節の部分を除いて長さ45cmとした原木を煮沸し1

ロータリーで切削して割り箸に加工し，歩留まり

を求めたところ，約55％となりました12）。
　この材の割り箸の長所としては，

（1）軽いために，玉切りや煮沸などの工程での手
作業が楽になる。
（2）ロータリーの刃の寿命が長い。
（3）煮沸前に節の部分を除くので，節をカットす
る工程が省かれる。
といったことがあげられます12）。
　一方，短所としては次のようなことが指摘され
ます12）。
(１)45cmの長さを超える無節部分は活用できない。
(２)年輪幅が広いので，４mm厚の箸に夏材部の入
らないものがでてくる。春材部のみのものは，強
度が劣る。また，片面が春材部，もう片面が夏材
部の場合には，乾燥で大きなそりを生じ，規格外
となるものがでる。
(３)乾燥の際に，材面の筋ヤニの部分が茶色に変
色することがある。
(４)ヤニのにおいが残るとクレームになる場合が
ある。
　強度の点から，小判箸のような小さなものでは
なく，天そげのような大きなものに加工するのが
よいと思われます。
　また，色については，湿気がこもらないように
して低い温度で乾燥すると，変色が防がれます。
◎カマボコ板13）

　カマボコ板に要求される主な条件は，
(１)　色が白いこと。
(２) 吸水性の良いこと。
(３) 無味無臭であること。
です。
　ストローブマツについては，(１),(２)については
問題はないものの，（3）については，ヤニがあるた
めに問題になることが考えられす。
　それで，板をあらかじめ水蒸気で蒸してから，
カマボコ板として使ってみました。
　すなわち，通常の人工乾燥の際に，あらかじめ
水蒸気噴霧を１時間おこなってから乾燥したもの，
カマボコ板としたものを６時間蒸煮し風乾したも
の，など４種類の板を使い，カマボコを作ってみ
たところ，長時間水蒸気で蒸した板のものには，
においがありませんでした。しかし，蒸す時間の
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短い板を使ったカマボコでは，包装のラップを取

り除いたときににおいがしたり，板と接するすり

身の部分ににおいが移っていたりしました。

　水蒸気で除かれるのは精油というものですが，

この成分をガスクロマトグラフで分析してみます

と図２のようになります。主成分の含量は，α－

ピネンが50％，β一ピネンが25％です。図のピー

クを構成するさまぎまな物質が混じりあって，に

おいが出るのですが，においといっても腐敗臭で

はなく，マツ属に特有の木のにおいです。好まし

いと感ずる人もいるのですが，カマボコ板は無味

無臭であることという条件がある以上，においが

あるとカマボコ板としては使えないということに

なります。

　長時間の水蒸気蒸煮を行うことは，なかなか困

難であり，また，節や変色部分はあらかじめ除か

ねばならないことを考えると，実際にストローブ

マツをカマボコ板として使うことは，現状では難

しいと判断されます。

◎パルプ 9）

18年生のストローブマツをチップ化し，繊維形

態やパルプ収率などを調べると表８のようになり

ます。

　ストロープマツの繊維は，トドマツやヨーロッ

パトウヒに比べると，短くて幅が広いといえます。

　サーモメカニカルパルプについては，トドマツ

やヨーロッパトウヒよりも劣ります。これは，ア

ルペン抽出物の多さと関連があるようです。一方，

クラフトパルプについては，収率と叩解性にやや

難点があるものの，シート強度はトドマツのもの

と同程度といえます。ストロープマツは化学パル

プの原料として十分使えるといえます。

◎重金属吸着剤14）

　ストローブマツの樹皮は，重金属を吸着する性

質があります。なかでも，ウランと銅をよく吸着

します。ウランについては，80メッシュパスの樹

皮粉末はその重量の７％弱の量を吸着します。こ

の木質吸着剤の性能は，合成樹脂を原料とする重

金属専用の吸着剤に比べる
と劣ります。しかし，回収
後の後処理を考えると，木
質のものは燃やして容積を
減らすことができるという
大きな利点があります。

　考えられる用途
　用途として望ましい分野
は，長所を生かすと同時に，
欠点をカバーするような使
い方ができて，かつ大量消
費が期待できる分野という
ことになります。ストロー
ブマツの長所は軽くて色が
白く，狂いが少なく加工し
やすいことでしょう。一方，
欠点としては傷がつきやす
く，強度があまり高くなく，
輪生節のところで折れるこ
とがあることでしょう。以

表8　ストローブマツのパルプ化

　図2　ストローブマツ精油成分のガスクロマトグラム



ストローブマツの材質と利用

下，二三の分野について考えてみます。
◎建　築

　強さをあまり必要とせず，化粧的な役目も期待

されない部材に使用できると思われます。具体的

には，下地板，野地板がありましょう。
　節がなければ小屋束や胴縁としても使えましょ

う。また厚みが要求されるところに節が混じるよ

うな材を使う場合には，節を分散させて集成材と

したものを使うことが考えられます。
◎家　具

　人の手が材面に直接触れることはないものの，

ある程度の厚みが要求される部材，例えば，引き

出しの側板，フラッシュの枠材，などとしての使
用が考えられます。表面に化粧合板を張ってラン

バコアの中芯材として使う場合には，テーブル天

板やタンスの側板といった広い面積の部材として

の使用が期待できます。
◎建　具

　むくの板そのままか，集成材あるいはランバコ

ア合板のような形にして，ドア，窓枠，ふすま，

障子などのような部材として使用することが考え
られます。

◎小木工品

　においが問題とされない場合の贈答用の小箱，

天そげのような厚みのある割り箸，マッチの軸木
など，自さが要求される小物品への利用が考えら

れます。アメリカでは鋳物をつくるときの型材や

彫刻材としても使用されるようです。

◎パルプ
　さまぎまな木材加工工程ででる端材や小径材は

チップにしてパルプ原料として使用できます。

　おわりに
　枝打ちを早い時期にやって巻き込みの完了した

通直材は，節が少なく，製材時に折損するという

ようなことも少なくなります。また，心去り材が

木取れるような大径材が生産できれば，ある程度

1991年8月号

の強度を必要とするところにも使えるようになる
と思われます。ストローブマツは現在はほとんど
植えられませんので，かなり限定された資源とい
うことになります。今あるものをよりよいものに
するには，間伐や枝打ちを行う一方，比重を高め
ていくような育成をしていくことが望ましいとい
えましょう。
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