
ランパーコアー合板に関する研究

狂いに影響する因子について

椋 代 純 輔(1)

序言

ランパーコア一合板は従来家具工場，合板工場等において，主として端金等により手工業的にわずかな

量が生産されてきたにすぎなかった。しかるに近年，木材利用の合理化による工場経営の合理化，および今

後予測される小径木利用の一環として注目されるにいたり，その生産方式も躍進し，生産量も急激に増加

して家具部材， ミシンテープノレ，ドアー，屋内壁材料，車輔船舶用材，楽器部材等として用いられている。

ランパーコア一合板の品質について見れば，厚物合板であり，また塗装されて用いられることが多いの

で，問題とされる点は狂いに関するものが多い。

本実験は，狂いに影響を及ぼす製造上の因子について種々検討を行なったものである。

本実験を行なうにあたり，終始ご援助を賜わった小倉木材部長，堀岡材質改良科長をはじめ木材部関係

各技官，特に実験の補助をしていただいた峰尾技官に謝意を表する。

1.実験方法

コアーのエ・y ジグルーイングの塗付方式およびテンダー

ライジングが狂いに及ぼす影響について

本実験においては，エッジグノレーイソグの塗付方式を次の 3 種類に分類したc すなわち，

a) 点状接着

b) 線状接着

c) 全面接着

上記のエッジグノレーイングの塗付方式のほか，コアーに鋸目を入れて狂いの内部応力を減少せしめるい

わゆるテンダーライジングによる影響をもあわせて試験を行なうため， 4 種のパネノレ 4 枚を l 組として 2

組ずつ製作した。

コアーはラワン (Pentacme contarta MERR. et ROLFE.) の気乾比重 0.32"-'0.56 の材を用い，天然乾燥

後人工乾燥を経てストリップに加工し，合水率 11% にコンディショニングしたっストリップはコアーに

仕上り後に厚さ 2cm， 幅 2cm， 長さ 50cm になるように採取した。ストリップの組合せは年輪方向，比

重に関して， 1 枚のコアー中では任意であるが， 2 組のパネノレがほぼ同一条件となるように板の相隣る部

分から採取したストリップを組み合わせた。

エッジグノレーイングは次の方法によって，東洋高圧製ユーロイド No.120 を用いて圧締温度 30.C，関

係湿度 63ß￥， 20 時間端金により圧締し，下記の各方式によって 4 種のコアーを 1 組として 2 組製作し

?こ。

(1) 木材部材質改良科接着研究室員
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A; 点状接着 B; 線状接着
C; 全面接着
A; Strip was edge glued after glueｭ

spreading 1 cm lengthwise at 
middle and both end of one 
edge side. 

B ; Strip was edge glued after 
line泡.rly glue-spreading on one 
edge side. 

C ; Strip . was edge 'glued after 
glue・spreading on the whole 
surface of one edge side. 

Fig.l 種々なエッジグノレーイングの方法
Various edge gluing methods 

employed in the test 

関除草影附 1

FヨL/2
Fig.3 プロフィノレカーブの測定

に用いた装置
Device used for measuring of 

profile curve 
Bas巴 Ji 円巴

A 

------..._ ~口

、、~ー戸....-- ..... 、~戸- ! ~ IJ 

ハBa.se line 

The point was marked out at 
intervals of 2 strips width (4 cm) 
on the profile curve measured by 
the devic沼 Fig. 3, and drawn out 
as base line (A). 

Then base line was arranged 
linearly, waviness curve was drawn 
(B). 

Fig.4 波打ち曲線
Waviness curve 

a) 点状接着;ストリップの端面の両端および中央にて長

さ方向に lc例だけ片面塗付して接着 (Fig. 1 参照)。

b) 線状接着;ストリップの端面の厚さ方向の中央に線状

に片面塗付して接着 (Fig. 1 参照〕。塗付量は 3g/m であっ

た。

c) 全面接着;ストリップ端面の全面に片面塗付して接着

(Fig. 1 参照〉。塗付量 278g/m2。

d) テンダーライジングを行なったコアー; c と同様に接

着。

エッジグノレーイング後， 各コアーはふたたび含水率 11%

に 4 日間調湿後，プレーナーにて表面飽問IJを行ない，テンダ

ーライタングされたコアーでは，プレーナー加工後 Fig. 2 

のような切り込みをストリップの長さ方向に行なった。

コアーの寸法は厚さ 2cm， 幅，長さともに 50cm であっ

た。コアーは前述尿素樹脂接着剤を用いて，塗付量 389g/m2

にて含水率 12% のラワン 2 隅隅厚のクロスパγ ド，ラワン

1. 2 刑制厚の表および裏板を圧締温度 110・C， 圧締圧力 7

kg/c耐，圧締時間 8 分の条件で接着した。接着後パネノレは表

面をサンダー仕上げしてトノコによる目止めのみを行ない，

比重，年輪方向のほぼ同一条件の 2組のうちの 1 組を含水率

6% に，他の 1 組を 16% に調湿した。

調湿後 Fig.3 のように， ダイヤノレゲージ (1/100 m桝目

盛〕を装着したダイヤルゲーテ台を水平な定盤上において，

ほぽ水平におかれたパネノレの長さ方向の中央(点状接着した

パネノレについては長さ方向の 1/4) に 5mm ごとにつけられ

た測点に治って移動せしめることにより幅方向のプロフィル

カープを得た。

これを Fig. 4, 5 のようにストリップ幅の 2 倍 (4 c加)の

間隔にて分割し，この線を基準線として直線に伸ばし，この

線に対するプロフィルカーブの凹凸を求めて面の凹凸を表わ

す波打ち曲線をうるとともに，プロフィルカーブの両端を結

ぶ線と平行にカープの最高点および最低点を通る平行線を引

き，この線の間隔をもって表面の分布幅とした。

Pi'i>file cu~ve 

Fig.5 プロフイルカーブの分布幅
Distribution rangβof profi1e curve 
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このダイヤノレゲージによる測定後，表面をラッカーによって塗装し，表面の波打ち状態を観察した。

2. 実験結果および考察

分布帽については Table 1 に示すとおりである。

Table 1.種々なエッジグノレーイングの方法により製作されたコアーおよびテンダーライジング

されたコアーからなるパネルのプロフイルカープ分布幅

Distribution range of profile curves of panels constructed with cores made 

by various edge gluing methods and panels with tenderized cores 

測定時の含水率
実実験 1

Series 1 1 

|プロフイルカープの分布幅|
若ZEZ|DiskibutimmgedlfJEZ

I pr刀自le curve I 
|t~~)u Yv I panel 

A 0.30 1 A 
B 0.35 B 
C 0.35 C 
D I 0.30 1 D 

Moisture content 
at measuring 

(%) 

6 

験 E
Series 1I 

|かフイルカープの分布幅
Distribution range of 

profile curve 
(mm) 

[030  0.30 
0.45 
0.40 

A; 全面接着 B; 点状接着 C; 線状接着 D; テンダーライジング
A; Strips were edge glued after glue-spreading on the whole surface of one edge side. 
B ; Strips were edge glued after glue-spreading 1 cm lengthwise at middle and OOth end of one 

edge side. 
C ; Strips were edge glued after linearly glue-spreading on one edge side. 
D ; After edge gluing on the whole surface of strip edge, core was tenderized. 
実験 1 ，実験1I;ストリップの組合せば年輪方向，比重について 1 枚のパネノレでは任意であるが全パ

ネノレでは同一条件である。
Series 1 , Series 1I; In one panel strip was edge glued at random, but all panels was same 

condition on grain direction and specific gravity of strip. 
Construction; Strip.. ..LAUAN, 2x2x50cm, crossbanded veneer... .LAUAN, 2m間 thickness，

face and back veneer... .LAUAN, 1.2 mm thickness, panel size... .50 x 50 cm. 

16 

A
B
C
D
 

0.35 
0.30 
0.30 
0.35 

点状接着，線状接着，全面接着の間では，平衡含水

率 6%1こ調湿した場合，線状接着と全面接着の間には

波打ち，分布幅ともに大差は認められなかったが，点

状接着したノミネノレは表面上に各ストリップの端面に沿

い全面にわたって小さな波打ちを生じた (Phot. 1, 2 

参照〉。これはコアーの乾燥による収縮によって Fig.

6 のようになるためと考えられる。 平衡含水率 16%

に調湿された場合には 3 種のパネノレの聞には波打ち，

分布幅ともにほとんど差異は認められなかった。

A
B
C
D
 

0.30 
0.40 
0.30 
0.45 

蕊霊室5 協側
Fig.6 点状接着したパネルの放湿時および

吸湿時における状況
Diagram illustrating the waviness of 
the panel with core edge glued after 

glue spreading 1 cm lengthwise at middle 
and OOth end of strip edge 

テンダーライジングしたパネノレは，平衡含水率 65￥および 16% のいずれの場合も，ストリップ端面を

全面接着してテンダーライジングしないパネノレおよび線状接着のパネルと波打ち，分布幅ともにほとんど

差異はなく，その効果は期待できなかった。

E コアーの含水率およびコアーの含水率むらが狂いに及(ます影響について

ランバーコア一合板の狂いは，使用条件下における平衡含水率が製作時の含水率と異なった場合に生ず
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ると考えられるが，この場合，製作時のコアーの含水率が一様に均等であるが，使用時の平衡含水率と異

なったために生ずる場合と，コアー内に含水率むらがあるために生じる場合，すなわち含水率の異なった

ストリップを組み合わせた場合と考えられるので，本実験はこの両者の場合について行なった。

1.実験方法

a) コアーの含水率が均等な場合

コアーには気乾比重 0.33-0.56 のシナ (Tilia japonica SHIMONKAI). 気乾比重 0.34-0.65 のモミ

(Abies .fir例。 SIEB. et ZUCC.). 気乾比重 0.35-0.44 のラワン (Pentacme contorta MERR. et ROLFE.) 

のストリップを用いた。

前試験項目と同様なストリップの採取と工程をへて，一様に含水率 6.%. 10.%. 12.%. 16.% の 2x50

x 50 c刑のコアーを 2 枚ずつ製作した。この際ストリップの組合せは，年輪方向，比重についてみれば 1

枚のパネノレの中では任意に組み合わされているが，すべてのパネノレについては同一条件となるように組み

合わせた。

ストリップの厚さ，幅ともに 2cm. 長さ 50 c桝で，エッジグノレーイングは全面接着である c

圧締温度 30'C で各含水率に応じた関係湿度においてエッジグノレーイングを行なった後，各パネノレはふ

たたび 6~百. 10.%. 12.%. 16~杉に調湿後プレーナーにより表面加工を行なった。構成は Table 2 のよう

に行ない，単板の含水率は 12.% で単板接着条件は I の場合と同様である。

Table 2. 種々な含水率条件のコアーからなるパネルの構成
Construction of panels with cores made in various moisture content conditions 

コ ア クロスノミンド 表および果板
Core Crossband Face and back veneer 

コアー ストリッ
厚さ T厚hickさ. 樹 種 の寸法 プ寸法 樹 種 樹 種

Dimension Dimension 
Thick-

Wood species of core of strip Wood species 
ness 

Wood species 
ness 

(cm) (cm) (c桝) (cm) 

シナ (1S0jHpmINzcAa>(Tilia j 2x 50x 50 2x2x 50 シナ (SHINA) 0.2 マ(カBeパtul(aMnAihKoAenBsiAs ) 0.12 
SHIMONKAI) KOIDZ.) 

〈モAMeUミt JZ6O713MmccOg 〕LSEE回〉 lil 2xmx50 
セン E(ZSEY1NE1>t 

2x2x 50 シナ (SHINA) 0.2 (kfoohliluham n i. 0.12 
MIQ.) 

(MラPeEワnRRtンs-uen(tLe RAcOoUnLAFtoENy.t1 >a2X50 X5O 2x2x 50 
ラワン(Sh(oL，TAaUAN>

0.2 ラne.ヮ'grγ(oSseh(mLoγAiesa UFA.N] ) 0.12 
negrosensis F.) 

b) コアーに含水率むらのある場合

コア一樹種 3 種について Table 2 と同じ構成で，同様な工程で年輪方向，比重については前項とほぼ

同様になるようにストリップを組み合わせた。ただしコアーはストリップを交互に 6.% と 10~払 6.% 主

12.%. 6.96 と 16.% に組み合わせたものおよびコントロール試片として，均等に含水率 6.% のコアーを製

作した。エックグノレーイングは圧締温度 30'C. 関係湿度 33~￥で 20 時間行なったc 単板含水率 12.% で

単板接着は前項と同様に行なったが，エッジグノレー f ングの解圧後直ちにプレーナーによる表面加工をし

た後に単板接着を行なった。前述の各ノミネノレ製作後，表面をサンダー仕上げしてトノコによる白止めを行

ないコアーの含水率が均等に 6~￥， 10.%. 12.%. 16.% の l 組と，コアーの含水率にむらのあるパネノレを含

水率 6.% に，コアーの含水率が均等なパネノレの他の組は含水率 16.% に調湿して前述のダイヤノレゲージによ
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るプロフィノレカーブの測定を行ない，その後ラッカーによる塗装を行ない，表面の状態について観察したコ

2. 実験結果および考察

Tab!e 3. 種々な含水率条件のコアーからなるパネルのプロフィノレカープ分布1腐
Distribution range of profile curves of panels with core made 

in various moisture content conditions 

…ルカーブの分布傾 | 
測含定水時率の 試片記号

Distribution range of profile 
curve (刑制〉

備 考コア一樹種コア一樹種
乱!loisture 乱!larks シナのパネ モミのパネ
content at of ノレ ノレ

ロleasunng pane! Pane! with Panel with 
(%) core used core used 

SHINA MOMI 

Al 0.25 0.45 

Bl 0.30 0.45 

Cl 0.45 1.35 

Dl 0.40 1.90 

6 
E 0.15 0.35 

F 0.65 0.90 

G 0.60 1.10 

H 0.50 0.95 

A. 0.70 1.50 

1 も
B , 0.45 0.85 
C2 0.30 0.40 
D. 0.30 0.25 

Reference to Table 2. 

結果は分布幅については Table 3 に示す。

波打ちについては代表的なものを Phot. 3"'-' 

6 に示す。

分布幅はコアーが一様な含水率のストリッ

プから構成されている場合，測定時の平衡含

水率 6% のものにあっては， 6~￥が最も良好

で， 10%, 12% , 16% の順序に大となり，

16% 時では，逆に 16% が最も良好で 12%，

10%, 6% の順序に不良となる傾向にあっ

Tこ。

含水率むらについて行なった試験では，コ

アーに含水率むらのある場合，凹凸状の波打

ちを生じ，分布I隔も急激に大きくなる。これ

は 6% と 10% とを組み合わせたコアーでは

109百のストリップが， 6% と 12%， 6.% と

コア一樹種
ラワンのパ

ネノレ Remarks 
Panel with 
core used 
LAUAN 

0.25 
Al , BI, CI, D1 パネノレの各コアーは一様におの
おの 6%， 10~百" 12%, 16% 含水率のストリツ

0.30 7'からなる c

0.45 Each core of A1B1CIDe1apcah neol f were con. 
structed uniformly with each of 6% , 10% , 

0.50 12% , 16~百 moisture content strips. 

F , G , H パネノレの各コアーは交互に 6% と 10

0.10 %, 6% と 12~￥， 6% と 16% のストリップか
らなるc

0.65 
E パネノレはコントローノレ試片として一様に 6%
のストリップからなる。

0.60 
Core of F panel was constructed alt疋rnatively

ostfru6eF6ted anod f lOFMstrips, G panel was con・
0.65 696and 1296striwpsa,s H upnainfoerlm69l6 y 

and 16% , core of E panel 
constructed of 6% strips. 

0.50 A2' B2, C2, D，は上c欄h の Al' Bl' CI, Dl に同じ。
0.40 Do. to Al' B" C1, D1 showed in above 
0.30 column. 
0.25 

tkSHINA/  txl2O0勺0ト1•• SH1NA f 
/ 

ト4LAUAN/'

玄2ニ 最
合一'"門0 1-1 1
最/

ちEZ ?に 55>dsz 3 大 I
ち匂 10 ち旬~ IOO~ / 

'" 三L 配長グAjF,r , f dタg色d、E値E タd ヨ値
E ヨ 司王

06-to但応(声j 0'6 阻 10 6 捌
コア合，1く卒 コァー合.:>1<.率

moi51ure conlent 01 tlte mo己ture tﾛl'tent of tlte 
印同 before veneel' 9luin)j- 叩同 belore ven凹r ~Iuin)!-
令*-宰切にτ測定 会れ事 16先にτ 涌l 史
meQSl'l'ì l1~ al 6% 門 c measuri門事 at 16% 門 C 

Reference to Al' Bl, C, Dl and A" B" C" D笠
panels in Table 3 r官官larks.

Fig.7 コアーの含水率とパネル表面の波打ちの
最大勾配との関係

The relation between the moisture content of c泊先
before veneer gluing and maximum gradient of 

waviness on the surface of panels 
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16% の組み合わせのものではおのおの 12μ ，

16% のストリップが収縮するためと考えら

れる。

波打ちは，その勾配が大なるほど視覚に感

じやすいので，前述のごとくして求めた波打

ち曲線から勾配の平均値および最大値を求め

た結果 Fig. 7, 8, 9, 10 に示すとおりとな

った。

Fig.7 ， 8 と Fig. 9 , 10 を比較すれば平均勾

配値および最大勾配値はコアーに含水率むら

のある場合の方が大きし、ことを示している。

~ 
由
匡

>

霊平
。ど可
~ 

'" F聖、医'100

E 畠E
σ、

ジ値
己

また最大勾配値，平均勾配値について含水

率との関係をみると最大勾配値の方が平均勾

樹種についてみると，モミが大きく，シナ

州
刷
。

平
均
匂
配
値

2
2
-
一
〉dE

ち
申
立
旦
甘
d
e
h由
・ω
〉
d

配値より含水率による増加率が大である。

Reference to A. , B. , C. , D. and A. , B" C. , D, 
panels in Table 3 remarks. 
コアー含水率とパネノレ表面の波打ちの
平均勾配値との関係

The relation between the moisture content of core 
before vene泡r gluing and average gradient of 

waviness on the surface of panels 

.-" 

p-' 

，矢ニア
.4/.".,A-' 

，--~ ，;;グfovd 
山 6 (%) 

コアー合 'K 率
問。 .sture 曲川ent of the 印rP

before venee' olulh!l. 
イ会木事 16% I~ "'t ~r~ 

measuri"9-at 16% 例巳

r-66(%)  
コアー告示凧半

川οistUI'. cOllte.t 01 th.e印同
before ve礼eer 9-1,,1"9-
合れ寧 6% にて測定
川崎urin~ 0.16 持 M ， C

Fig.8 

制約
20叫

年一ー。 SHINA

x----" lA U A N 
ゐー-ó MOMI 

的.., 
・5 平
。

呈均
c 

12 旬
。，

101 
豆I!iE
。、

司値
>
d 

2 最
= 
E 太
。匂

古川|

'" 言配
,__ 
C同

ー{直
当
E 

00 4 6 10 C%J 
スト 1)1') 7f1問。合}I'く率産

moistu同 content difference 
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合水率差 0， 4, 6, 10% はおのおの Table3 ，
備考の E， F, G, H パネルを含水率 6% にて
測定したことを指す。
Each panels of moisture content difference 
0, 4，ふ 10% between the strips in one cor巴
was E, F , G, H panels shown in Table 3 
remarks, and measured at moisture content 
6%. 
Fig.l0 コアー中の含水率むらとパネル表面の

波打ちの平均勾配値との関係
The relation between the moisture' content 
di晶rence between the strips in one core 
before veneer gluing and average gradient 

of waviness on the surface of panels 

合水率差 0， 4, 6, 10% はおのおの Table3，
備考の E， F , G, H パネルを含水率 6% にて
測定したことを指す。
Each panels of moisture content di百erence
0, 4, 6, 10% between the strips in one core 
was E , F , G, H panels shown in Table 3 
remarks, and measured at moisture content 
6%. 
Fig.9 コアー中の含水率むらとパネノレ表面の

波打ちの最大勾配値との関係
The relation between the moisture content 
difference between the strips in -one core 

bef�e .veneer gluing and maximum gradient 
of waviness on the surface of panels 
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Table 4. 試験に用いた各樹種の膨脹収縮率
Swel1ing-and shrinking"percentage of each species used for the test 

樹 種 年輪密度 気乾比重 Schw合aenl水lgien率sg-olf aFUn1d 変96s化hmrにioni対kstiすuErEるe-p膨ceor張ncet収ennta縮tg率e (96to >

Annual ring Specif� gravity 
S酔cies 板Ta目ngen方ti 向 柾 R目adi方a! 向density in air dry a! 

シナ SHINA 5"-'11 0.37"-'0.51 0.28 0.20 

0.23 ラワン LAUAN 0.36"-'0.42 0.13 

モ.ミ MOMI 2"-'5 0.35"-'0.58 0.26 0.11 

The test was based on JIS Z 2103. 

Each va!ues are average on 15 test specimens. 
試験は]IS Z 2103 により行なう。

各値は試片 15 個についての平均値。

ぶ彰然滋~. 1\\11回urr国

岡図古川田\¥ 1 (目

悶努叉~ rm1白川同
D丘品品ヒpι2321;izm

Fig.11 乾燥後の年輪方向によるパネノレの変形
Deformation of panel caused to grain 

direction aftεr drying 

これらの樹およびラワンがこれについで大きいが，

種の膨脹収縮率は Tab!e 4 のごとくであり，柾目

方向と板目方向の膨脹収縮率の相違が大きいほどス

トリップの年輪方向による厚さ方向，幅方向および

幅そ

り，波打ちに大きく影響していることが認められ

対角線方向の膨脹収縮率の相違が大となり，

。た

すなわち Fig.11 のようにストリップの対角線方

向の膨脹収縮率の差は大きなそりに，厚さ方向の膨

脹収縮率の差は小さな表面の凹凸に関連が深いこと

が認められた。

したがって，コアーに用いる樹種の選定にあたっては膨脹収縮率が小さしかっ柾目方向と板目方向の

差が小さい樹種を選ぶ必要があり，特に後者については留意する必要がある。

ちなみに従来からコアーとして用いられている樹種および他の 2，. 3 の樹種について，柾目方向と板目

方向の平均膨脹収縮率の差の小さなものから列挙すれば Table 511 に示すようになり，従来よりコアーに

用いられている樹種は平均膨脹収縮率の差がほぼ 0.14% 以内の樹種であることを示している。

J. E. MARIAN, O. SUCHSLAND が波打ちと視覚との関係を見いだすため，特殊な方法によって鏡面仕上

しだいに大きな波打ちを起こさしめて， 24人のうち，波打ちをげの塗装をした薄い合板パネノレを用いて，

認めることができたときの波打ちの大きさと人数との関係を Table 621 のように示している。

これは前述のようこの表によると人闘の視覚は非常に高い精度をもって見分ける能力をもっているが，

に高度の光沢度をもっ高級な塗装の場合であって，視覚は表面の光沢度によって多分に左右されると考え

られるので，コアーの含水率および含水率むらの許容限度はラ γパーコア一合板の用途および仕上げられ

る塗装の程度などによって決められるべきであろう。

ストリヴプの長さが涯いに及ぼす影響についてE 

実験方法

コアーに気乾比重 0.37"-'0.68 のシナの含水率 12% の 45 cm, 90 cm, 180 c仰の 3種類の長さのスト

リップを用いて，ストリップの木口面は接着せず，突き合わせ場所が相隣るストリ iヅプの中央になるよう

1. 
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Table 5. 本邦産コア一周主要樹種および他の 2， 3 の樹種の平均膨脹収縮率H
Average sweIIing-and shrinking-percentage of important species used 

for core and a few other species in our country 

樹種

Species 

気乾比重

含水率変化 1% に対する平均
膨脹収縮率

Swel1ing-and shrinkingｭ
percentage to changes of 
moisture content 1% 

Specific gravity 
in air dry 板目方向

Tangential 
"It (%) 

|柾目方向
Radial 
"Ir (%) 

板目方向と
柾目方向の
平均膨脹収
縮率の差

Di百erence
between 

"It and "Ir 

"It-"Ir 

カツラ*
(KA TSURA. Cercidiphyllu隅
japonicum SIEB. et Zucc.) 

シナ*
(SHINA. Tilia japo明ica

SHIMONKAI) 

モミ*

(MOMI. Abies firma 
SIEB. et Zucc.) 

エゾマツ*
(EZOMATSU. Picea 
jezoensis CARR.) 

ツカ，*

(TSUGA. Tsuga Sieboldii 
CARR.) 

スギ
(SUGI. Crypto畑町ia japonica 

D. DON) 

ズナラ
(MIZUNARA. Quercus mongolica 

FISHER var. grosseserrata 
REHD. et WILS.) 

トドマツ
(TODOMATSU. Abies 
sachalinensis MASTERS.) 

ブナ
(BUNA. Fagus crenata BL.) 

0.40~0.50~0.66 0.28 

0.37~0.50~0.61 0.31 

0.35~0.44~0.52 0.26 

0.35~0.43~0.52 0.29 

0.45~0.50~0.60 0.30 

0.30~0.38~0.45 0.25 

0.45~0.68内~0.90 0.35 

0.32~0.40内-0 .48 0.35 

0.50~0.65~0.75 0.41 

0.17 

0.20 

0.12 

0.15 

0.17 

0.10 

0.19 

0.14 

0.18 

0.11 

0.11 

0.14 

0.14 

0.14 

0.15 

0.16 

0.21 

0.23 

*コアーに用いられてきた樹種。 The species used to core. 

Table 6. 波打ちの大きさと，それを認めえた人数との関係
The relation between the amplitude of waviness and numbers of persons 

who could to recognize the waviness 

波打ちの高ofさ 波打ちの波長
Amplitude 

Wave Iength wavmess 

a* (隅隅〕 b* (伽隅〉

0.005 65 

0.0075 65 

0.01 65 

0.02 65 

0.02~0.04 65 
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6.2~12.4 x 10-' 

波打ちを認めた人数
Numbers of persons who could 

to recognize the waviness 

8 in 24 

5 in remained 
16 

8 in remained 
11 

2 in remained 
3 

ホ a, b は右図における値を示す。
キ a， b is shown in right figure. 

下よさ=寸



ランパーコア一合板に関する研究 (椋代〉 ~ 9 一

に木口の突き合わせ箇所を互いにずらして名機製作所製側圧装置を付けたホットプレス式エッジグノレアー

によりエッジグノレーイ γグしてストリップの長さがおのおの 45 cm, 90 cm, 180 cm の厚さ 2cm， 幅 90

C例，長さ 180cm の含水率 12% のコアーを各 3 枚ずつ製作し， これに含水率 12% のシナ 2mm 厚単板

のクロスパンドおよびカバ 1. 2mm 厚単板の表裏板を前記と同様の熱圧条件にて接着した。

この試片を塗装後乾球 30・C，湿球 19・C に放置 1 週間後および 2 週間後において，幅方向，長さ方向，

対角線方向の矢高をパネルの中央点を中心としてスパγ 40cm 長にて測定した。

2. 実験結果および考察

そりの状態は Tab!e 7 に示すとおりであった。

1 週間後の矢高が 2 週間後に比し大きいのは，片面を塗装しているためであり， 2 週間後には平衡含水

率に近づいて矢高は減少している。

この結果から見れば長さ方向の矢高は， 1 週間後において，ストリップが長い方が矢高は少ない傾向に

あるが， 2 週間後においては明確な傾向は現われていない。これは 1 週間後におけるそりは片面からの乾

Tab!e 7. ストリップの長さとそりとの関係

The re!ation between the !ength of strips used to core and warping of pane!s 

1 週間後の矢局ft(emrmo)ne 2 週間後の矢局ft(emr-mt〉wo 
実験番号

ストリップ Depth of curvature a Dewpteh ekos f curvature a 
の長さ week in D 30・C W 19.C in D 30.C W 19.C 

Length of 測定 d方irect 向 測定 d方irecti 向
No. 

strips Measuring direction Measuring direction 

(c刑〉 I E E lV 工 E E lV 

45 1.95 1.45 1.45 1.80 0.15 0.25 0.30 0.30 

Series 工 90 2.35 1.05 1.15 1.25 -0.55 -0.20 一0.10 -0.35 

180 2.40 1.10 1.00 1.70 -0.35 -0.15 -0.15 -0.10 

45 2.25 1.25 1.40 1.85 -0.80 -0.20 -0.05 -0.30 

Series n 90 1.20 1.00 1.00 1.30 -0.45 一0.10 -0.05 -0.10' 

180 2.35 0.50 0.35 1.20 -0.60 -0.80 -0.85 -0.45 

45 1.90 1.15 1.05 1.70 -0.50 -0.55 -0.50 -0.35 

Series m 90 1.65 0.45 0.45 1.15 0.20 0.20 0.20 0.25 

180 2.30 0.50 0.95 0.70 0.60 -0.60 0.10 -0.70 

単板接着前のコア一合水率 12%
g!uing was 12%. 

Moisture content of core before veneer 

表主 N ]f J[ 

4亙'> 1'\一一「一万

のl'J. I ¥. I / I 
織~I 1¥1/ 1 
維Z ↓ Iトー米一寸I
方ミ I / I ¥. I 
尚忌 1/ 1 ¥.1 
2 E E E 

EK封55ωge
ト岨CIII斗

e----ー---.、

測定方向 1 ， n , lII, lVは左図のとおり。
1 -1 direction is widthwise of pane! and perpendicu1ar to fiber 

direction of face veneer. 
n -n direction is !engthwise of pane! and parallel to fiber direction 

of face veneer. Span length of measuring is 40 cm, measuring 
was carried out on back surface. 

Construction: Strips SillNA 2 x 2 cm, crossband. veneer SHINA 2 mm  

thickness, face and back veneer MAKABA 1.2 mm thickness, 
face side was .finished with lacquer. 

Panel size: 90 cm width, 180 cm length. 
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燥によって起こり，ストリップの木口面が接着されていないで多少の間隙があるため，わん曲しやすいか

らであって，内部がしだし、に平衡合水率に達するにしたがって矢高は減少すると考えられる。

長さ方向のそりを防ぐためにストリップを短くした方がよいとの考えは，上記のように必ずしも良好な

結果をうるとは思えないが，試片数が少ないのでまだ検討の余地があると考えられる。

実験方法

』 2Cl1t I 

←一一一一干ー-l 4cm l ピ同 I ~，J附 l 
ト一一ーーー~ーー-l 1 ←一一一一ーーー』ー--i >-,... I 
トーーーーーーーーーーー→ l 
ト一一一一ーーー一ーー-l I 
トーーー一一一一一一→ ←一ー一一一一一一一一寸 1 
トーーーーーーー一ーーーーベ l 

Fig.12 ストリップの採取位置
Situation of various wide strips cut 

from the board 

ストリマプの幅が狂いに及ぼす影響について

気乾比重 0.41'"'"'0.53，含水率 11% のシナ挽板

lV 

1. 

を用いてコアーに仕上がったときの厚さが 2c削

で，幅がおのおの 2 cm, 4 cm, 6 cm, 8.cm のストリ

ップを Fig.12 のように採取して， Fig. 13 のよ

うに交互に表裏を変えて組み合わせて端金により

これに合水率 11% のシナ 2mmエッタグノレーイングし，

単板をクロスパンドに，カパ1.2隅隅単板を表裏板とし区ヨ匡ヨ区ヨ医3

EヨEヨ~~
て前記と同じ条件で接着して厚さ 2.64 cm の 50cmx

50 c隅のパネノレをおのおののストリップ幅について 4 枚

ずつ製作して塗装し，合水率 8% の試験条件にして前記

と同様にプロフィノレカーブの測定を行ない表面の状態を

観察した。

Fig.13 ストリップの組合せ方法
Construction of core 

After cutting of strips from the board, 
strips were turned alternately 
inside out and edge glued. 

実験結果および考察2. 

プロフイルカープの分布幅は Table 8 に示すとおりで，表面の波打ちは Phot. 7, 8 に代表的なもの

を示す。

また波打ちについてもほとんど分布幅について見れば，ストリップ幅の影響による傾向は認められず，

差は認められなかった。

Table 8. ストリップ幅とプロフィノレカーブの分布幅との関係

The distribution range of profile curve of panel with core constructed 

of various wide strips 

プロフィノレカープの分布幅 (mm)
Distribution range of profile cu士ve of waviness リップ幅トス

実験 IV
Series IV 

実験直
Series 1II 

実験 E
Series II 

実験 I
Series 1 

Width of strip 

0.60 

0.40 

1.05 

0.30 

0.35 

0.65 

1.05 

0.80 

1.40 

0.40 

1.55 

0.50 

1.30 

0.25 

0.45 

0.90 

2

4

6

8

 

Panel size: 50 x 50 c蜘， 2.64c隅 thickness.

Construction : 

Strip; SHINA , 2 x 2 x 50 cm. 

Crossband veneer; SHINA , 2 mm thickness. 

Face and back veneer; MAKABA , 1.2 mm thickness. 
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これは製造時のコアー含水率が 11，%で，試験時の含水率が 8，%，含水率差が比較的少なかったために，

ストリップ幅の影響による傾向は現われなかったのではないかと思われる。

アメリカ商業規格 CS 35-56 においては， コアーに用いる樹種の比重によって次のようなストリップ

幅の許容限界を規定している。

比

0.56 以上

0.41 以上 0.56 未満

重 許容されるストリップ幅

2'ん in

3 in 

0.41 未満 4 in 

この実験に用いたシナ材の比重をこの表にあてはめて見ると，比重中庸なる樹種に相当し， 幅は 3 in 

まで許容されるこ主となる。

コアーの製造時の含水率が使用時の含水率と離れている場合は，幅による影響が現われるのではないか

と思うが，含水率等の製造条件が適正ならば，さほど幅を小さくする必要はないだろう。

V ストリヴプの欠点が狂いに及ぼす影響について

1.実験方法

気乾比重 0.31-0.49 のシナ材を用い，コアーに変色または軽微な腐朽のある髄心部分のみを用いたコ

Table 9. 各パネノレのストリップの欠点の種類

The defects of strips in the panels used to the test 

号
d
l

番
口
問

L
1
D
a
 

制W
N
P

欠点

Defects of strips 

l 枚のコアー中に節のある
ストリップ本数

Numbers of strips with the 
defect in one core 

備考

Remarks 

|コントロー峨片
Control panel 

向上
do. 

3 

無欠点 No defect 

向上 do. 

軽微な腐朽のある髄心ロ分
Pith parts with slight decay 

向上 do. 

Efmzdiameter1/山

2 

12 向上 do. 

全 部ー
All 

同 上
do. 

3 

6 

3 

6 

3 

6 

3 

6 

4 

5 

6 向上 do. 

7 節長径 1/"_ ., '1 
Knot max. diaineter -'2 ~ 1 

8 向上 do. 

9 
節長径 u 1"..........11/2 Knot max. diameter ' . -, I 

10 向上 do. 

11 
節長径 1 1'/. 内~2Knot max. diameter ' I 

1 パネノレ中のストリップは 25 本 All panels was constructed of 25 strips. 

Panel size 50 x 50 cm, 2.64 cm thickness. 
Construction : 

Strip; SHINA, 2 x 2 x 50 cm, crossbanded veneer; SHINA, 2 伽m thickness, 
face and back veneer; MAKABA, 1.2 mm thickness. 
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アーと，死節の長径によって Table 9 のように組み合わせたコアーおよび無欠点のストリップからなる

コントローノレコアーとを端金によってエックグノレーイングして製作した。

ストリップの寸法は 2cmx2c刑 x50cm で，コアーの寸法は厚さ 2cm ， シナ 2 刑制厚単板をクロス

パンドに，カパ1. 2 例制厚単板を表裏板に用いて 50 cmx 50 cm のノ宅ネルを前記と同様にして製作した。

コアー，単板の含水率は接着前にすべて 12~￥で，含水率 6，%にて前記と同様にしてプロフィノレカープの

測定および観察を行なった。

2. 実験結果および考察

幅そりについては Table 10 のごとくで，波打ちについては Phot. 9, 10, 11 に示す。

髄心部分のものは波打ち，幅そりともに無欠点のものおよび節のものより良好であった。これはストリ

ップの平均比重が Table 11 のように髄心部分のものは小さく，膨脹収縮率の小さいためであろうと考え

られる。

節のあるパネルについては， Phot.11 において見られるように，節のあるストリップが存在する部分は

全長にわたって波打ちを生じていて，ストリップ中の節による木理の乱れなどの方が大き〈影響し，節そ

のものの存在によって明確に表面に凹凸として現われるものは少なし、。節の中心部分と， 節から 6cm 離

れた距離までの聞に 2cm 間隔にて 3 本計 4 本のプロフィノレカーブをストリップの幅方向にとり比較する

と，明らかに節そのものの影響による凹凸と思われるものは Table 12 のようになり， 1/2 in 以上のもの

に多かったが，節の長径の大小と表面に現われた凹凸の勾配の大小との関連は明らかな傾向をもって現わ

れなかった。

l隠そりについては No. 5"-'No. 12 のパネルの値が No.1"-'No.2 のパネノレの値に比して大きく， 節の

影響が認められるけれども節の大きさ，節の存在するストリップ数による傾向は明確ではない。

Table 10. 種々な欠点をもっストリップを

用いたコアーからなるパネノレのプロフィノレ

カーブの分布幅
The distribution range of profile curve of panels 

constructed of strips with various defects 

試片 No.*
No. of 
panel 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

II 

12 

プロフィノレカープの分布幅
Distribution range of profile 

curves (mm) 

0.40 

0.30 

0.30 

0.20 

1.50 

1.45 

0.20 

0.95 

0.75 

0.45 

0.95 

1.15 

* Table 9 参照
Reference to Table 9. 

Table 11. 各パネノレのコアーに用いた

ストリップの平均比重

Speci自c gravity of strips used to the core 

試片 No.*
No.of 
panel 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

II 

12 

ストリップの平均比重
Average specific gravity of strips 

0.43 

0.43 

0.36 

0.37 

0.40 

0.42 

0.41 

0.41 

0.43 

0.43 

0.40 

0.40 

各値はストリップ 25 本の平均 Each values 
are average on 25 strips. 

* Table 9 参照 Reference to table 9. 
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Table 12. 節の大きさと表面の凹凸との関係

The relation between the diameter of knot in the strip and the waviness 

on the surface of panel 

ランバーコア一合板に関する研究

明らかに節の影響と考えられる
凹凸が現われた箇所数

Numbers of measured surface points 
which waviness was caused to knots 

測定箇所数
Numbers of measured surface points 

on the knots 

試片 No.*
No.of 
panel 

0
1
2
2
2
3
1
2
 

3
6
3
6
3
6
3
4
 

R
U
A
U
7
4
a
u
o
J
n
u
1
A内4

1
1
1
 Reference to table 9. * Table 9 参照

クロスパンドの厚さが狂いに及!ます影響についてH 

ランパーコア一合板においてはコアーの製造条件が狂いに及ぼす影響前記の各実験結果が示すように，

コアーと直交して接着しているクロスパγ ドによは大きいが，コアーの膨脹収縮によって生ずる狂いは，

グロスパンドの厚さと狂いとの関係について検討した。って抑制しうると考えられたので，

実験方法1. 

コアーにはシナ材を用い，相隣るストリップを交互に含水率 6% と 11% に調湿して接着し 2cm 厚さ

90 c隅 x 180 cm のコアーを名機製作所製側圧装置を付けたホットプレス式エックグルアーにより製作の

した。コアーに仕上がった時のストリップの寸法は 2 cm x 2 cm x 180 cm である。各コアーのストリップ

の木l口面における年輪方向は任意に配列した。

コアー製作後直ちにシナの 1. 6 mm, 1.9 mm, 2.5 mm, 3.0 mm の厚さの単板および前記の1. 9 隅隅

と 2.5 刑隅の単板を繊維を平行にして接着した 4.4mm の厚さの単板をクロスパンドとし，表板，裏板に

1. 2 例制厚さのカパの単板を前記主同様に尿素樹脂接着剤(ユーロイド No. 120) で，塗付量 389gJm'.

圧締温度 110・C，圧締圧力 7 kgJcm' にて接着して 90 cmx 180 cm のパネルを製作した。各単板の含水率

は 11% であった。合板製作後直ちにラッカーで表板側の表面を塗装し，合水率 6% に調湿して，プロフ

イノレカープは各パネノレの木口面から 5cm 内方において表板の繊維と直角方向に 50cm 長さ前記の方法

で測定し，そりはパネルの中心においてスパン 80cm にてパネルの長さ，幅，対角線の各方向に測定し，

その後表面の凹凸の状況を撮影した。

実験結果および考察2. 

プロブイルカーブより求めた波打ちの勾配およびそりの状況は Table 13 に示すとおりで，表面の状態

は Phot. 12, 13, 14 に示す。

クロスパンドは厚い方が表面の凹凸およびそり，特に幅そりを抑制する傾向にあこの結果によれば，

り，グロスパンドの厚さが 3mm になると，それより薄い場合に比し効果があることが認められる。

厚さ 2cmドイツにおいては針葉樹のコアーの場合クロスパンドは 3m帆F. KOLLMANN" によれば，

3~4 帥伽厚の単板も

用いられていると述べており，一般にわが国におけるよりも厚い単板を用いているようで，クロスパソド

までのポプラおよびそれと類似の樹種のコアーの場合は通常 2.5 抑制が用いられ，
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Table 13. クロスパンドの厚さと狂いとの関係

The relation between the crossbanded veneer thickness and .the warp, 
the surface quality of panels 

林業試験場研究報告- 14 ー

そり
Depth of curvature 

波打ちの勾配|
Gradient of waviness 

平均|最大 l
Average 1 Maximum 1 

クロスバン
ドの厚さ
Crossｭ
banded 

1V* 1II* II* I* veneer 
thickness 
(刑飢〉

(mm) 

Series I 

-0.45 
+0.20 
-0.30 
+0.20 
-0.30 

(mm) 

-0.70 
+0.20 
-0.26 
十0.15
+0.30 

(問削〉

-0.15 
0 

-0.15 
-0.05 
+0.05 

〈問問〉

-1.80 
+0.50 
一0.55
+0.10 
-0.05 

(x 10-4) 

ハ
U
F
k
l
v
z
J
n
UハU

9
7
6
3
2
 

(x 10-4) 

に
U
民
υ
R
U
H
h
u
R
J
V

4
4
3
1
1
 

1.6 
1.9 
2.5 
3.0 
4.4 

-0.30 
-0.05 
-0.10 
+0.05 

-0.15 
-0.20 
-0.20 
+0.20 

ー 0.05

-0.05 
-0.20 
0 

-0.80 
-0.55 
-0.40 
+0.40 

100 
60 
40 
30 

ハ
U
R
U
R
u
n
u

R
u
q
u
n
J
h内4

1.6 
1.9 
2.5 
3.0 
4.4 

Series II 

*: I-I 方向はパネルの幅方向で表板の繊維方向と直角
I - I direction is widthwise of panel and perpendicular to fiber 

direction of face veneer. 

II-II 方向はパネルの長さ方向で表板の繊維方向と平行
II -II direction is lengthwise of panel and parallel to fiber direc. 

tion of face veneer. 

Span length of measuring is 80 cm. Panel size 90 x 180 cm. 
Measuring was carried out on back surface. 

Construction : 

Strip; SHINA, 2 x 2 x 180 cm, crossbanded veneer; SHINA, 
face and back veneer; MAKABA, 1.2 削m thickness , 
face side was finished with lacquer. 

ERE 
:.i 1\1 パ
鍬引 Iトザ代斗|
縫~. 1/ t ¥1 

刷主

。
…
(

は厚い方が良好な結果をうるだろう。

論結四

ラソλーコ7 ーラ γパーコア一合板の品質の中で最も重要なものは狂いである。この狂いの観点から，

合板を製造する際に注意しなければならない点は次のようなことがらであるといえよう。

コアーに用いる樹種の選定にあたっては，柾目方向と板目方向の膨脹収縮率が小さくて，かっその1. 

差の小さな樹種を選ばねばならないが，特に後者については注意を要する。

ランパーコア一合板の使用時には必ず平衡含水率の変化が起こるから，製造条件をし、かに適正に行なっ

ても樹種の選定を誤まれば良好な結果は得られないだろう。

コアーの製造条件中最も狂いに影響するのは，合水率およびコアー中の含水率むらで，特に後者の

影響は大きい。

2. 

それゆえコアーの乾燥は，単板接着の直前における仕上り含水率が，均等に使用時の平衡含水率になる

ようにしなければならない。したがって人工乾燥は使用時の平衡合水率より幾分低くまで行ない，その後

コ γディシ立ユングを行なって含水率むらを除去しながら仕上げ含水率になるようにするのがよいと思わ

ランバーコア一合板の長さ方向のそりを減少させるために，ストリップを短く切って木口面を接着

れる。

3. 
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しないでコアーを製造することは必ずしもよいとはいえないだろう。

なぜならば，使用時においては常に片面よりの吸湿乾燥が起こり，ストリップの短い方が狂いやすし、か

らである。

4. コアー用樹種がシナの場合，コアーの製造時の含水率と使用時の含水率の差が 3，%以内の場合，ス

トリップ幅が 2cm から 8cm のものについては幅そり，波打ちともに差は認められなかった。したがっ

てストリップ幅の許容範囲はコアー用樹種，コアーの製造時の含水率などによって左右されるので，それ

ぞれの条件に応じて決めるべきであるが，これらの他の条件が適正であれば，現在一般に多く用いられて

いる lin 前後の幅より広くしてもよいと思われる。ストリップ幅は歩止まり， 生産能率などに影響する

のでなるべく他の製造条件を適正に行なって幅を広くとれるようにすべきであると考える。

5. コアー用樹種がシナの場合，幅そりはストリップ中に存在する 1/4 in 以上の節によって影響される

が，表面の波打ちに及ぼす影響はさほど大きくなく，長径 1/2 in 以上のものが比較的多く影響する。

軽微な腐朽のある髄心部分を用いたものは無欠点材よりも狂いは小さく良好であったが，他の樹種につ

いては検討しなければならない。

6. ストリップの端面をごく一部分のみ結合するような場合，あるいはこれに近いような結合方法を行

なった場合，製造時のコアー含水率が使用時の平衡含水率より高い場合には表面上に波打ちを生じやすい

ので注意しなければならない。

7. グロスパγ ドの厚さは厚い方がそり，表面上の波打ちを抑制する。したがって前記のような製造上

の条件に適正を欠いたような場合，ある程度まではクロスバンドを厚くすることによって狂いを減少せし

めうるだろう。

上記のことがらは狂いのみに関しての本実験の結果からの推察であるが，これらの事項に関しては，他

の観点，たとえば強度上の問題，また既成寸法の合板より所定寸法のものを切断する，いわゆる切りまわ

しの際に起こる工作上の不都合な点などの観点からも検討されねばならないことはもちろんである。

vm 摘要

本実験はランパーコア一合板において最も問題とされる狂いについて，製造上の因子との関係を明らか

にするために行なった。

狂いの種類は多く，測定法および表示法について従来から一定した方法はない。本実験においてはラソ

ノミーコア一合板の特性として幅そりおよび表面上に現われる波打ちがしばしば問題とされるので，主とし

てこの 2 点について製造上の因子との関係を検討した。

表示法としては，そりについては一定スパソにおける矢高あるいはプロアイルカーブの分布幅でもって

示し，波打ちはプロフイルカーブをストリップ 2本の摘である 4cm の長さで区分し，この区分点を結ぶ

折線を一直線に直し，この直線に対するプロフィルカーブより勾配を求めて，この勾配でもって波打ちの

大きさを表示した (Fig. 3, 4. 5) 。

このような方法についてはなお検討しなければならないと思われるが，この実験結果より次のようなこ

とが認められた。

1. ラワン材のストリップを用いて，エッジ・グルーイングの方法を点状接着，線状接着，全面接着の 3

つに分けて比較すると，パネルが乾燥したとき，幅方向のそりは 3者とも大差なかったが，点状接着させ
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たものでは，表面上にストリップに治い，小さな波打ちを生じた (Fig. 1, 6; Phot. 1, 2; Table 1)。

2. ラワンのストリップのl幅方向の中央にテ γダーライジングしたコアーを用いたパネノレについては，

テンダーライジングの効果は認められなかった (Fig. 2, Table 1)。

3. 単板接着前のコアーの含水率は試験時の含水率に近レほど， 幅そり，波打ちともに良好であった

(Fig. 7, 8; Phot. 3, 4; Table 3) 。

4. コアー中に含水率むらのあるコアーを用いると，幅そり，波打ちともにコアーが一様な含水率にあ

る場合よりも大となる傾向にある。たとえば，ヨアーが一様に 12% の含水率のパネノレとコアー中に 6%

と 12% の含水率のストリップが組み合わされているパネルを含水率 6μ に乾燥した場合について比較す

ると後者のパネルの方が，幅そり，波打ちともに前者より大であった (Fig. 9, 10; Phot. 5, 6; Table 

3)。

5. シナ，ラワン，モミの 3 樹種をコアーに用いた場合のパネノレの狂いを比較してみるとシナ，ラワン

は同程度の狂いを生じたが，モミは前 2 者に比し著しく大きな幅そり，波打ちを生じた。これはモきが板

目方向と柾目方向の膨脹収縮率の差が大であるためと考えられる (Fig. 7, 8, 9, 10, 11; Table 3, 4)。

6. ストリップの長さ 45 cm, 90 c間， 180 cm のシナのストリップを用いてストリップの木口接着はし

ないで 90x 180 cm のパネルを製作し，片面を塗装して他面から乾燥させたとき，乾燥過程中ではストリ

ップの短いコアーを用いたパネノレの方が長さ方向のそりを生じやすく，長い方がそりにくい傾向が認めら

れた。乾燥してパネノレの含水率が一様に平衡含水率に近づレた後にはストリップの長さによるそりの傾向

は認められなかった (Table 7)。

7. シナのストリップを用いて，ストリップ幅と狂いとの関係を検討したが，単板接着前のコア一合水

率と試験時の含水率との差が少なかったためほとんど認められなかったが，コアーの含水率と使用時の含

水率との差が大きい場合には認められるのではなかろうか (Fig. 12, 13; Phot. 7, 8; Table 8)。

8. シナのストリップ中にある欠点とパネルの狂いとの関係についてみると，比重の小さい軽微な腐朽

のある髄心部分をコアーに用レたバネノレは幅そり，波打ちともに無欠点のものより小さく，また長径 1/4 in 

以上の節をもっストリップを用いたパネノレについて検討したところ，幅そりについては節による影響が認

められたが，その傾向は明らかでなく，波打ちについては，節そのものの影響よりも節の存在するために

生じている木理の乱れ等の影響が大きいが， 節そのものの影響は 1/2 in 以上のものに多く認められた

(Phot. 9, 10, 11; Table 9, 10, 11, 12)。

9. コアーおよびクロスパンドにシナを用い，クロスパンドを厚くしてそり，波打ちを検討した結果ク

ロスバンドの厚い方が良好で，厚さ 3mm 以上になると効果は顕著であった (Phot. 12, 13, 14; Table 

13)。
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Study on Lumber-core Plywood 

The factors affecting its surface quality and warping 

Junsuke MUKUDAI 

(Résum邑〉

This report describes the effect of factors in the manufacturing process affecting the 

warp and the surface quality of lumber-core plywood. 

The investigation was carried out to ascertain f悶tures such as; 

1. the effect of various spreading methods at edge gluing and tenderizing, 
2. the effect of wood species used as core, 
3. the effect of moisture content of core and moisture content difference between the 

strips in one core, 

4. the effect of the length of strips, 

5. the effect of the width of strips, 

6. the e妊'ect of the defects of strips, 

7. the effect of the thickness of crossbanded veneer. 

In this study, as the characteristic value of the warp, the distribution range of profile 

curves was obtained after measuring of profile cu円e as shown in Fig. 5, or the depth of 
curvature was measured in various directions (1ength-, width-, diagonal-direction) at the 

center point of panel. 

As the characteristic value of the surface quality, the gradient value of waviness on 
surface was estimated on the waviness curve as shown in Fig. 4. 

The results obtained are as follows: 

1. Effect of various spreading methods of strips at edge gluing 

On drying, the panel with core edge glued after spreading 1 cm of glue lengthwise at 

middle and both ends of strip edge, developed furrowing on the surface along the edge of 

strip, compared with the panel having core edge glued after glue spreading on the whole 

surface of strip edge, and the panel with core edge glued after linear1y glue spreading on 

strip edge. All panels showed almost the same widthwise warping (See Fig. 1 ・ 6 ， Phot, 

1 ・ 2 ， Table 1). 

2. Effect of tenderizing of core 

Surface quality and widthwise warping of the panel with tenderized core was almost 

similar to both panels with non-tenderized core edge glued on the whole surface of strip edge. 

and with core edge glued after linear1y glue spreading on strip edge (Se氾 Fig. 2, Table 1). 
3. Effect of moisture content of core 

The smaller the difference between the moisture content of core before veneer gluing and 

content of core at time of measuring, the better was the surface quality and the smaller the 
widthwise warping (See Fig. 7 ・ 8， Phot. 2 • 3, Table 3). 

4. Effect of moisture ∞ntent difference between the strip in one core 

The bigger the moisture content difference between the strips in one core, the poorer was 
the surface quality of each, and the bigger was the widthwise warping. 

In fact it was the most effective factor of all (See Fig. 9 ・ 10， Phot. 5 ・ 6. Table 3). 

5. Effect of wood species used for core 
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The panels with the core of MOMI (Abies fir桝a SIEB. et ZUCC.) showed the worst 

quality, and quality of the panels with core of LAUAN (Pentac削e contorta MERR. et ROLFE) 

was almost the same as that of panels using SHINA (Tilia japo制ica SHIMONKAI) (See Fig. 

7 ・ 8 ・ 9 ・ 10 ， Table 3). 

These result from the difference of swel1ing-and shrinking-percentage between the 

tangential and radial direction to the grain (See Fig. ll , Table 4). 

It is important that the wood species used for the core should have as Iittle difference 

as possible of the swelling-and shrinking-percentage between the tangential and radial 

direction to the grain. 

6. Effect of the length of strip 

A comparison between the one side lacquered 90 cm x 180 cm panels with the core edge 

glued strips of various length and non-glued cross section of strips, during the drying of 

panels, reveals that the longer the length of strip, the less was the lengthwise warping (See 
Table 7). 

7. Effect of the width of strip 

The effect of the width of strip on the surface quality and the widthwise warping was 

not apparent, for there was little difference between the moisture content of core before 

veneer gluing and at measuring of surface quality, and the widthwise warping (See Fig. 

12 ・ 13 ， Phot.7 ・ 8 ， Table 8). 

8. E任'ect of the defects of strip 

Each surface quality and the widthwise warping of panel with core constructed of SHINA 

strips cut from the pith part that had a slight decay and low density was better and less 

inclined to warp than those of panel with core constructed of c1ear strips. 

The many knots of diameter above 1/2 in in SHINA strip affected the surface quality 

of panel, and the knots of diameter above 1/4 in infiuenced the widthwise warping, but the 
quantitative tendency of these effects did not appear with any de五nite regularity (See Phot. 

9 ・ 10 ・ ll ， Table 9 ・ 10 ・ II ・ 12).

9. The effect of the thickness of crossbanded veneer 

The thicker the crossbanded veneer, the better was the quality of each surface and the 
less was the warping, special1y widthwise warping (See Phot. 12 ・ 13 ・ 14 ， Table 13). 



Phot. 1 ストリップの端面を全面接着

したパネノレ

The panel with core edge glued after glueｭ

spreading on the whole surface 

of one strip edge 

Phot. 3 コアーは一様に 6.% のパネル

試験条件 6%
The core of this panel was uniformly 

constructed of 6,% strip 
Test condition 6,% 

Phot. 5 コアーは一様に 6% のパネル

試験条件 6%
The core of this panel was uniformly 

constructed of 6% strip 

Test condition 6~百

-Plate 1 

'‘ 

Phot. 2 ストリップの端面を点状接着

したパネノレ

The panel with core edge glued after glueｭ

spreading 1 c慨 lengthwise at middle and 

both end of one strip edge 

Phot. 4 コアーは一様に 12% のパネル

試験条件 6%
The core of this panel was uniformly 

constructed of 12タ strip

Test condition 6% 

Phot. 6 6% と 12% のストリップを交互に

接着したパネル

試験条件 6%
The core of this panel was alternatively 

constructed of 6% and 12~￥ strip 

Test condition 6% 



-Plate 2-

Phot. 7 ストリップ幅 2cm のノミネノレ

The pane! with core constructed 

of 2 c隅 wide strip 

Phot. 9 無欠点のストリップからなるパネノレ

The core of this pane! was constructed 

of no defect strip 

(See Tab!e 9, No. 2 pane!) 

Phot. 11 1"'"'-'1'ん" 径の節をもっストリップ
カ通らなるノミネノレ

The core of this pane! was constructed of 
strip with 1"'"'-'1'ん" knot 

〉は宣nによる凹凸
D は節をもっストリップの位置

(See Tab!e 9, No. 9 pane!) 
•; Here was effected by knot. 
D; The strip with knot. 

Phot. 13 クロスバンド厚1. 9 抑制のパネノレ

The pane! crossbanded 1.9 mm 
thick veneer 

Phot. 8 ストリップ幅 8cm のノミネノレ

The pane! with core constructed 

of 8 c刑 wide strip 

Phot. 10 軽微な腐朽のある髄心部分の

ストリップからなるパネノレ

The core of this pane! was pith parts 

with slight decay 

(See Tab!e 9, No. 4 pane!) 

Phot. 12 クロスパソト厚1. 6 隅隅のパネノレ

The pane! crossbanded 1.6 mm 
thick veneer 

Phot. 14 クロスバンド厚 4.4mm のパネノレ

The pane! crossbanded 4.4 例制

thick veneer 


