
レジンシートによるオーバーレイに関する研究第 2 報
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I 緒言

レジンシートを合板， ハードボード， パーテイグノレボードなどの木質材料の表面にオーパーレイ処理

し，耐候性，耐湿性さらに化粧的効果をたかめたものが木材工業において広く製造される傾向にある。

その主なるものは次のとおりである。

(1) 石炭酸樹脂含浸レジンシートのオーパーレイ処理: 1 類合板を外装用として使用すると. 2-3年

で表面に細かいクラックが発生し，表面の粗さが急激に変化するとともに，風雨による老化がさけられな

い。このため石炭酸樹脂の初期縮合物をクラフト紙に含浸し，ついで樹脂の含浸および初期硬化を行なう

レジンシート製造装置により，石炭酸樹脂含浸レクンシートをつくり，これを l 類合板にオーパーレイ処

理している。その用途は，建築，舟艇，コンクリートフォームなどである。

(2) メラき γ樹脂含浸レジンシートのオーベーレイ処理:各種木質材料を内装用として使用すると

き，その耐湿性，耐熱性などを向上せしめるとともに，硬度をたかめ，あるいはそれに化粧効果を与える

ために，メラき γ樹脂またはメラミソ尿素共縮合樹脂をレイヨソパノレプにより抄造した紙，各種の模様を

印刷したチタンホワイト含有のレイヨンパルプ紙に含浸せしめ，ついで加熱により初期硬化を行なったレ

ジンシートをオーパーレイする。その用途は家具，建築物の内装，寧柄，造船などで，メラミン化粧板に

比し安価であるため需要が増加しつつある。

(3) ポリエステノレ樹脂含浸レジンシートのオーパーレイ処理:各種木質材料を内装用として使用する

とき，耐湿性，化粧効果などを与えるためと，ポリエステノレ樹脂塗装とくらべて操作が簡易で量産しやす

いために，このレジンシートのオーバーレイ処理が行なわれている。

従来から使用されているレジンシート製造装置で，水平型のものはローノレまたは循環するパーによって

支持される方式のため，でき上がったレジンシートの長さ方向に直角にローノレやパーのマークが付着する

場合が多い。その欠点の部分を取り除くために歩止りが悪く，塗付ムラの多いレジγシートが製造されや

すい。

また垂直型のものは，含浸後，乾燥の初期において，樹脂液がレジソシートの長さ方向に平行に流れる

ことがあって，水平型と同様に歩止りが悪ししかも塗付ムラのあるシートが製造されやすい。

これらの製造上の欠陥を改良することが強く要望されていたが，幸いに昭和 32 年度の機械購入費によ

(1) 木材部材質改良科長・農学博士 (2) 木材部材質改良科接着研究室長

(3) 木材部材質改良科材質改良研努室員
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り設置することができる機会に，熱風が上下から吹きつけるダクトの聞にレクンシートをとおせば，ロー

ノレやパーのマ→クがつくことなく乾燥できると考え， いわゆる Floatation system を考案し， 試作した

ところ，ほぼ良好なる結果を得たので，その性能およびメラミンレジンシートを製造した結果を報告する

次第である。

本研究に対し種々ご指導にあずかった小倉部長ならびに実験遂行に協力してもらった大黒昭夫技官に対

し，厚くお礼を述べるとともに，実験にあたり協力していただいた住友ベークライト株式会社，不動化学

工業株式会社ならびに本製造装置の製作を担当された日本乾燥機株式会社に対し感謝する次第である。

E レジンジート製造装置について

1. 装置の概要と性能

本装置はレクンシート原紙への樹脂含浸，乾燥(樹脂の初期硬化).巻き取りを連続的に行なう装置であ

って，大別して. (1) 原紙送り出し装置. (2) 樹脂液含浸装置. (3) 乾燥装置， 性)巻き取り，または裁

断装置からなり，堅牢なるベッドの上に一体に組み立てられたものである。その大略は Fig. 1 のとおり

であって，次の性能を具備する。

(1) 能力:本装置に使用する原紙は品質，厚さ，長さにいろいろのものを使用できるように，紙

の流れを 0.2'""'0.8 刑/制in の聞に調節できる。したがってすべての送り機構は一定速度を保っと同時に，

各原紙，樹脂の種類，含脂率などに応じて速度を自由に変えられる。

(2) 予 熱: 原紙の含水率をコントローノレし， さらに紙への樹脂液の含浸を良好にするために，原

紙の種類，含水率に応じてプレヒートローノレにより 60'""'80・C の範囲で予熱する。

(3) 樹脂液の加熱: 樹脂液含浸槽にヒーターを取り付け， 最高 70'C まで一定温度に保つことがで

きる。

(4) 乾燥温度: 原紙に応じ，乾燥セクシヨ Yの下部に取り付けてあるヒーターにより加熱した空気

を原紙の種類などに応じ 150・C まで任意の温度にて乾燥しうる。

(5) エヤーサポート: 含浸された紙がローノレまたはパーでサポートされていたのを改良して， エヤ

Fig. 1 レジンシート製造装置
Manufacturing apparatus of resin sheet (unit mm) 
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Phot. 1 当場応用研究室に設置のレジンシート製造

装置(特に樹脂液含浸装置の部分を示す〕

Manufacturing apparatus of resin sheet in 

the pilot plant of this station 

(This phot. shows the apparatus of soaking.) 

ーダクトに設けられた孔から熱風を吹き出させて，その熱風

によってサポートする方式を考案した。

(6) 乾燥時間: 2 分 30 秒ないし 10 分。

2. 原紙送り出し装置

原紙はポピン巻き長尺のものを使用し，これが円滑に送り

出されるような機構であって，ボピン支え用軸(ただし脱着

可能な機構を備えている).軸受装置， プレーキ装置などを

具備する。

3. 樹脂液含浸装置

iB 

Phot. 2 当場応用研究室に設置の

レクンシート製造装置(特に樹

脂含浸部分の送り機構を示す)

Manufacturing apparatus of 

resin sheet in the pilot 

plant of this station 

(This phot. shows the mechanism 

of transmission in' the part 

of soaking) 

原紙の予熱，樹脂液の含浸，含浸量の調整，含浸による膨脹のため生ずるシワのばしなどを行なう装置

で，含浸槽はステンレス製，ローノレ等は防鋳のため硬質クローム鍍金が施されているJ この部分を Phot.

1 および 2 に示した。

(1) 原紙予熱ローノレ(プレヒーター) : 径 160 m隅の 2 本ローノレからなり， ローノレ間隙は目盛付き

ハンドノレにより紙の厚みに応じて自由に調節しうる。ローノレの加熱には短絡あるいは切断のおそれがない

電熱パイプヒーターを使用し，温度は自働調節装置によりコントローノレする。回転はチェインおよび鋼鉄

製スパーギヤーにて行なわれる。

(2) 絞りローノレ: 2 本ローノレから成り， その間際は目盛付きハソドノレにより， 紙の厚みおよび樹脂

液に応じ自由に調節しうる。 ローノレ径は 160mm で. 1 本は硬質クローム鍍金，他の 1 本はプラストメ

ーターで 55""600 の硬質ゴムライニ γグが施しである。回転はチェイ γ伝導によるC この絞り戸ーノレは

厚い原紙を用いる場合，含浸を均一に行なうため 2 段含浸の中聞において使用されるc なお，その際に気

泡が内部に残存しやすいので，それを排除するためにも使用される。

(3) ピンチローノレ: 2 本ローノレから成り， その間隙は目盛付きハンドノレにより調整する。 ローノレ径

は 80mm で， 絞りローノレ同様 1 本は硬質クローム鍍金， 他の 1 本は硬質ゴムライニングが施されてお
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り，チェイ γ伝導により円滑に回転する。含浸ムラを調整するためじ乾燥セグジョ γに送る際のサポー

トの役目を果たす。

(4) 漫漬槽: 大きさは約 500x 1, 000 x 380 幼m にしてステンレススチーノレ製，槽内に案内ローノレ 2

本およびヒーターを備える。案内ローノレは径 40 隅例でF ローム鍍金が施されており，樹脂液内でも円滑

に回転する。加熱はパイプヒーターで白働温度調節器により液温は一定に保たれる。

(5) ドクターナイフまたはドクターローノレ: ドクターナイフはステンレススチーノレ製で， 2 本 1 組，

含浸せしめた紙に対するナイフの角度により，表面に付着している樹脂液の量を調整するのに使用する。

このナイフを取り去ってドクターローノレに取り換え可能である。ローノレは槽内 P ーノレに準ずる。

(6) シワのばしパー: 紙に樹脂を含浸せしめると， その樹脂液中の水分およびその他の溶剤によ。

膨潤して，紙の長さ方向に縦シワが生ずる。これをのばすために，数種の銅製パイプ弓型のパーを備え付

けて紙の種類に応じてそのパーを取り付け，シワを延ばす。

(7) 案内ローノレ: 案内ローノレは適宜に取り付け， 塗付ムラの調整に使用し， その形状等は浸漬槽内

のローノレに準ずる O

4. 乾燥装置

乾燥室の大きさは，幅1，100 x 長さ 2 ， 000 x 高さ 400 刑問， 両側面には 6 個の取りはずし式扉を設け，

熱風は乾燥室入口側上下からはいり，出口側ヒ下から排出し，一部は排気ダクトにより室外に排出し，一

部は循環しうる機構となっている。

(1) 乾燥室: 骨組みは型鋼を熔接し， 側面は内外とも亜鉛引欽板を使用し，保温のため石綿スレー

ト板を使用している。含浸紙出入口部はできるだけ熱風の漏洩を防止するため，鉄板を上下することによ

り隙聞を調節するような構造としている。架台は型銅製で乾燥室を支持固定する。

乾燥室内でのレジ γシートの支持には案内ローノレや支持ノミ一類はいっさい使用せず， Fig.2 のごときホ

ットエヤーダクトから吹き出す風圧によって支持される。すなわち，乾燥室内に送られた未乾燥のレジン

シートは，乾燥室面積のほぼ半分を占める上部および下部ホットエヤーダクトの間に導かれ，下向きまた

は上向きに吹き出すホットエヤーの

風圧差によってレジンシートの重量

が支えられる。

乾燥室後半部は乾燥室入口および

出口の送りロールおよび前記ホット

エャーにより支障なく支持される 3

このエヤーサポート型式による被乾

燥物の支持は，著者らの考案による

もので，本装置の特色であって，

Floatation system と称されるゆえ

んであるC

この方式を採用することによっ

て，製品のローノレやノごーのマークを

無くすることができるc

日Z出);{、Jレ(工干 ) 

Air nozzle 

A-A Plane 

Fig. 2 ホットエヤーサポート部分の詳細

Detai1 of hot air support part 
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送風機およびダクトからなる。送風機は韓 2 片吹込多翼式で，風量 45 刑3/min， 風送風装置:(2) 

軸馬力 0.8 IP であモータ -i土 1 IP, 回転数1. 223 R. P. M. , 周速度 19.6 隅/sec ，圧 44 問問 (H，O) , 

ボノレト締めされていパッキ γグを入れ，ダクトは亜鉛引鉄板製にして，接合部は型鋼にて補強し，る。

る。各要所にはそれぞれ回転式のダソパーが設けられ，ハンドノレにより調節されるc

乾燥器内の中央部熱源はパイプヒーターによる電熱を使用し，加熱室は鋼板製，空気加熱器:(3) 

に感温部を設置した自働温度調節器により断続される。

送風機，加熱器，ダクトは石綿充填モノレタノレによって十分な保温がなされている。

置装

混:

導

保

伝

(4) 

5. 

回転部の駆動には 1/2 IP モーターおよびローノレチェンを使用する。三木式減速機により原紙の送り速

度を 0.2-0.8例/刑in の聞で無段変速できる。

巻原り装置および裁断装置6. 

乾燥室から出たレクンシートは，送りローノレにより巻取り装置に導かれるか，または直接裁断機に送ら

れる。

ロ』弓その間隙は目盛付ノ、ンド/レにより自由に調節できる。2 本ローノレからなり，送りローノレ:(1) 

/レ径は 100 隅隅でいずれもクローム鍍金。

巻取り装置: チェ γにより回転する鉄製円板によって，鉄製巻取り芯を間接的に回転せしめる。(2) 

巻取り径の増大にともない巻取り芯が空転し，送り速度と巻取り速度が合致する機構となっている。

送り戸ー/レ手動部は巻パネにより懸垂する。押切り式裁断器を木製架台に取り付け，裁断器:(3) 

を出たレクンシートは巻き取らない場合にはこの架台に送られ，順次所定寸法に裁断される。

盤電配7. 

各種スイッチ，メーター，調節器類は 1 枚の配電盤に取りまとめ，安全かつ自由に操作できるようにし

た。

レジンシート製造装置の性能試験E 

ローノレやノミーのマークのないレジンシーこの製造装置の性能を明らかにするため，次の試験を行ない，

度速送1. 

トを能率よく製造することができることが判明した。

出口側にある三木式無段変速プーリーを使

(長さ変速機回転数と乾燥室用したので，

2.0 m) 通過時間および送り速度との関係を

求めた。その結果は Fig.3 に示すとおりで，

ほぼ直線的な関係にある。しかし送り速度を
。
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1. 0 刑/min 以上にすると若干振動を生ずるた

る c

乾燥室内の風速の測定

Fig.4 に示す風速測定位置について，側面

め，この装置ではそれを限界とする必要があ

2. 

246810 12. 1416 陪盟 22 24 26 
無段斐速棋のハシrJ~回転数

RevoJutiQn 訂mes of h刷出e of 削指'þ va.r曲 1，平副哨師出

Fig. 3 無段変速機のハンドノレ回転数主乾燥室

通過時間(レジンシート送り速度)との関係
Relation between the revolution times of 
handle and the passing time through 

the drying oven (feeding speed 
of resin sheet) 
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Table 1. 乾燥室内の風速 (m/sec)

Hotair speed in drying oven 

--------------- 熱風の風速測定位置 | 
~ Points where hotair spe鹽s I 

Upper or --_、~一_ were measured 
!ower side -一一一一一一一一一一一 l

Upper side 

Lower side 

(上側〉

(下仮U)

0.45 

0.70 
。二4

注: この表の測定値は各 5 回測定したものの平均を示す。

Remarks : These values in this tab!e show the means of each five measured values. 

から約 20 c仰の箇所において，熱線風速計を用いて

測定した。その結果は Table 1 に示すとおりで，レ

ジンシートの下方の方が一般に風速は大で，その差が

レタソシートのエヤーサポートとして役だっているも

のと思われる。なお， レジンシートの上下方向の振動

は，ダクト内のダγパーを調節することによって，ほ

とんど振動のない状況でレクンシートを送ることがで

きた。

3. 含浸機構について

Fig. 4 乾燥室内の風速測定位置

Points in dtying oven where hot 

air speeds were measured 

原紙に合成樹脂溶液を含浸せしめるとき， プレヒーターにて紙の含水率をほぼ一定にして漫漬槽に送

り. Fig.5 に示すような 4 種類の方法により塗付量の調整を行なった。

A. ドクターナイフを用いる方法: ドクターナイフにより紙の両面から余分の樹脂を取り除く方法で

あるが，原紙の厚さが薄い時は，送り方向に直角に生ずる膨潤に基づくシワが弓型パーによっていったん

減らされ，ついでふたたび助長される傾向にあった。

B. 弓型パーを用いない方法: シワはA より増加し，

塗付ムラも顕著になった。

C. ドクターナイフを取りはずし，この位置に新たに

ローノレを用いる方法: この結果は A. B よりも良好で

あるが，弓型パーの讐曲によって，原紙の中央部と両端

部との絞り量が異なり，塗付ムラの原因になるようであ

ザつTこ。

D. 弓型パーを用いないでドクターローノレを用いる方

法: A. B. C に比して良好な塗付状態を示し， 塗付

ムラやシワもほとんどみられない。

4. メラミンレジンシートの製造

試作したメラき γ樹脂のメタノール・水混溶液(レジ

ン率約 50%. 粘度 250c. p.) を用いて. Tab!e 2 に示

す条件でメラミ γ レクンシートを試作した。番号 3""6

。~
8曹紙 ア比一ヲ-
P且per Prehea.1eI' 

ピ〉ヂロー-Jl，
Pil1cn roll 

戸クヲーロづ[，. J 
Doctor 1'011 

( ¥ 
一、
に.J 7 号萱J\'

p← Barof 加wijpe

Fig. 5 含浸機構

Mechanism of soaking for resin sheet 
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Table 2. メヲミンレジンシートの製造条件ならびに性質

Manufacturing conditions and properties of melamine resin sheet 

7""'8 50""'60 0.27 7.4 110 

8へ~950""'60 0.26 7.8 95 B 90 

7""'8 70""'80 0.26 7.8 95 C 90 

乾燥室の長さは 2.00 m, (2) 含浸機構の符号は Fig.5 に示すとおりである。
(1) Length of drying oven is 2.00 m. 
( 2 ) Marks of mechanism of 糊king are shown in Fig. 5. 

4""'5 

6""'7 

35""40 

50へ'60

0.26 

0.35 

7.8 

5.6 

95 

95 

C 

D 

90 

80 

原紙の種類

Kinds of paper 

表面紙 A I 
Surface paper A I 

thickness 0.125 mm I 

表面紙 B ! 
Surface paper B 

thickness O. 125 mm 
表面紙 B 
Surface paper B 

|thickness 0 ・ 125mm
パタン紙

Pattern sheet paper 
thickness 0.25 mm 
コアー紙 A 
Core paper A 

thickness 0.25 mm 

// 

// 

No.of 
experiｭ
町lent

実験番号

2 

3 

4 

5 

8""'9 50""'60 0.35 5.6 90 D 80 6 

注: (1) 

Remarks: 

は塗付ムラおよびジワのほとんどないメラミンレクンシートを試作することができた。

なお送り速度を変化せしめて表面紙(厚さ 0.088 刑制)にメラミ γ樹脂のアルコーノレ・水混溶液(レタ

レクンシートを Table 3 に示す条件で試作したところ，塗付γ率約 50，%，粘度 170c. p.) を含浸させ，

X 

135-1401:) 

ムラおよびシワのなし、すぐれた表面紙用レジンシートを製作することができた。
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Fig. 6 レジンシートの送り速度と揮発分との関係
Relation between the feeding speed and volatile content of resin sheet 
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Tab!e 3. 各種製造条件による表面紙用メラミンレジンシートの製造ならびに性質

Manufacturing and properties of resin sheet for surface of me!amine 

decorative sheet made by various conditions 

プレヒータ

Co乾nditi燥ons 0条f dr件ying 
レジンシートの性質

実験番号 ーの温度 含浸機構 Properties of resin 
原紙の種類 Tempe- Mecha- sheet 

No.of ra ture I nism 植皮肉引退度experi- Kinds of paper of pre- I of Tempe-I Time of I Feeding esin I Vo!ati 
ment heater I soaking rature drying msplemeid n content I content 

'C 。C I m問 ヲ~ % 
表面紙 C 

15 Surface paper C 65 D 121 3.4 0.59 62.8 4.2 
thickness 0.088 mm 

16 
// 

65 D 
// 

118 2.9 0.69 61.5 4.7 

17 
// 

65 D 120 2.2 0.90 65.3 
// 

5.4 

18 
// 

65 D 140 3.4 0.59 62.4 
// 

3.0 

19 
// 

65 D 135 2.8 0.72 63.2 
// 

3.9 

20 
// 

65 D 138 2.2 0.90 62.8 
// 

3.9 

21 
// 

67 D 145 3.4 0.59 62.4 
// 

3.5 

22 
。

// 
66 D 148 2.9 0.69 61.3 3.1 

23 
// 

// 
66 D 148 2.3 0.87 61.6 2.9 

注: (1) 乾燥室の長さは 2.00 m, (2) 含浸機構の符号は Fig.5 に示すとおりであるc

Remarks: (1) Length of drying oven is 2.00 仰.

( 2) Marks of mechanism of soaking are shown in Fig. 5. 

レジンシートの送り速度と揮発分との関係を求めると Fig.6 のとおりであって，乾燥温度が 118"-'120

℃および 135"-'140・C の範囲では，いずれも送り速度が早くなると揮発分は増加していく傾向にあるのに

対して， 145"-'148'C おいては， 送り速度が早くなると逆に揮発分がわずかではあるが低下する傾向にあ

る。これはメラミン樹脂の特性にもとづくものと思われる。

これらメラミソレデ Yシートによるメラミン化粧板の試作や，合板，パーテイクノレボードなどの木質材

料への 2 次加工につレては，別の報告として発表する予定である。

W 考察

以上の実験結果を総括して次のような考察がされる。

1.浸漬機構

わが国では一般にプレヒーターを使用していないが，北米では使用することが普通であって，原紙の含

水率が高い関係からも使用することをすすめたい。さらにセノレローズの屈折率は約1.55 であるのに対し

て，メラミン樹脂の屈折率は1.62""1. 65 である。空気の屈折率は1. 00 とかなり低L、から，最適の透明

性を与えるためにも原紙中に含まれる気泡をなるべく少なくするために，プレヒートした原紙を用いるべ

きである。
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次にドクターナイフは用い方によっては逆効果になる可能性もあるので，できれば取り止めるのが得策

のように思われる。しかしこの種のドクターナイフを用いるとすれば， Monsanto Chemical Co."などで

指導しているように，自由に角度が変化しうるような機構のものを選ぶ必要がある。

弓型のパーの曲率が大きすぎるために，弓型パーのセヲトの仕方によっては塗付ムラないし絞りムラを
生ずる傾向がある。

実験結果から多数のロールおよびドクターロールによって塗付量を調整することが望ましい。わが国で

用いているドクターロールの径は小さく， Egan Co.引などで製作しているように径は少なくも 25cm 以

上が適当であると考えられる。

2. 送り機構

変速機がペルトの伸張度合によってコントロールされる機構であるためか，ある点で急激な変速度を示

すところが認められた。このような機構のため速度の再現性がなく，同一箇所においても多少速度が異な

っているようである。したがって，さらに精度の良い無段変速機が望ましい。

3. 乾燥機構

乾燥室内の混湿度のムラは比較的少ないのは，強制循環させているためであるが，出口のスリット部分

から漏洩気流が認められるので，さらに改良を必要とする。

ホットエヤーのサポート方式は確かに従来の方式と比較すると，ローノレやパーのマークが生じないし，

塗付ムラも少ない点では画期的なレクンシート製造装置である。したがってこの型式の製造装置がすでに

40 台近く業界で使用されている。

しかし，北米で使用されているエヤーサポート方式剖は，送気孔の径が小さく，しかも原紙の厚さに応

じてノズルの径をコ Y トロールすることができるし，また蒸発したエヤーを吸引せしめて乾燥能率を数倍

にたかめている点は学ぶべきであると恩われる。このように能率を上げているのは，単にレクンシート製

造装置の機能によるばかりでなく，メラきソ樹臓の粉末を水と有機溶剤とによって溶解していることも関

係するものと思われる。
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Studies on the Resin Sheet Overlay Report 2 

On the manufacturing apparatus of resin sheet 

Kunisuke HORIOKA, Akira NAKAMURA and Tsuneo MATSUMOTO 

(R駸um�) 

Recently, the resin sheet overlaid wood materials have been manufactured. Resin sheet 

manufactured by the horizontal type machine heretofore in use has roll or bar marks as 

the result of using rolls or bars to support the wet resin sheet in the drying oven. And 

also the resin sheet manufactured by the vertical type machine lacks uniformity of resin, 

and has a characteristic of vertically flowing resin. 

80 we planned and established a new type of resin sheet manufacturing apparatus which 

is equipped with the air fl.oatation system instead of the roll or bar system to support the 

wet resin sheet in the drying oven. (Fig. 1 & 2, Photo. 1 & 2) 

This apparatus is made up of the paper feeding part, the resin soaking part, the 

drying oven and the reeling part or the cutter. 

The particulars of this apparatus are as follows: 

1. Feeding speed: 0.2......,0.8m/min (non-step variable apparatus). 

2. Preheating of paper: 60"""'80・c.

3. Heating of resin solution: max. 70・c.

4. Drying temperature: room temp. ......，150・c.

5. Time of drying: 2.5......,10min. 

The air floatation system is made up of two ducts having many small air nozzles as 

shown in Fig. 2. The wet resin sheet is supported between these two ducts by reason of 

the di妊'erence of air pressure of the ducts. The hot air speeds in the drying oven measured 

and measuring points are shown in Table 1 and Fig. 4. 

And then, by experiment, we investigated the manufacture of melamine iesin sheet. 1n 

this experiment, melamine resin was used as a mixed solution with methanol and water. 

The resin content of this resin solution was about 50,% and the viscosity was 170 c. p. The 

results of this experiment are shown in Table 2 & 3. 

The 4 kinds of soaking mechanism (A, B, C and D) as shown in Fig. 5 were used, and 
the D mechanism showed a good result without unequal or uneven application and rumples 

in the resin sheet. 

And also in this experiment, the relations between the feeding speed and the volatile 

content of melamine resin sheet were measured and these results are shown in Fig. 6. 

These relations are considered to be based on the character of melamine resin. 

The resin sheet manufacturing machines having the air floation system are already 

established in 40 factories in ]apan. 


