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合板に関ナる研究(第 5 報〉

ベニア・エッジ・グ Yレーイングに関する実験

堀 岡 ヂ1\ 凪1)

岩 下 睦勾

力日 藤 8i'1 四郎3)

緒 -吾EE-

従来合板のf拠出泊料にふ、ける core の芯かさなに トンネルは製品の品質に重大な影響を及

11:し，その製浩技術i乙非常な熟操を要していた。しかも単校製造のi禁に生やる廃材は!京木の約

10% 内外もあり，とれ等の大学はi制斗としてすてて顧みられていなかった。 かかる廃棄単枝

の中には 3 寸巾以上のものも多数合まれて去し単板の端岡をi七較的簡単な機械的J栄作ーにより

接着し，吏生手Ij川しうるならば，合板の品質と単板の利JJJ率を同時に向上するととが期待され

る。

端面接/庁の機械(I"J操作としてはウロコ製作所にてt試作せる電熱板によるぺニア・ヱツジ・グ

ルーアー(本機はf~.c\作のみにて実用に至らざるもの)を月j い p その欠点を検討した結果， ;11虜~\

接着に高周波を応川するととの有効性を認め， Fig. 1 のごとき単板返り域防のみをJ弔問し，

高阿波印加電極tr;を設けるととにより単板横矧ぎ辿続接着の可能なるととを航Jg した。かかる

操作を行うととにより一定rlJの単板の帯状の流れを作り，必要に応じてクリツバ{により裁断

し，直ちに接滑剤塗イ・L 圧締p 接着を完了するととが可能となるのである。

本実験はかかる杭1:01 ぎ辿:続接着操作を行うため，市î/，司波を熱源とせる辿:続接着機材の主主計と

操作の基礎資料を提供しp もって合板のlci質，ìí~びに生産能率改善と木村手/jJi J 介J:m化の一端を県

さんとして行ったもの

で，ととにその概要を

発去する。

終的御援助を賜わっ

た斎)除本材部長P 並び

に実験の上iこ御協力を

いただいたウロコ製作

所山 IH技師，マツグ研

-0 DIQ 
crァロ

→陶お且n
Heating Section 

第 1 図実験装置
Fig. 1 Aparatus 

1 )木材部材質改良科長 2 )木材部木材加工科乾燥研究室 3) 木材部材質改良科接着研究室
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究所行)1 1 '1支f: niに訓立を去するとともに実験の労をともにされたH:lj同 Í:一投行にその労を謝す。

1I予備実験

木村と:1*許gIJ を高 JhJi皮により~，l[~刈)JII熱する場合，そのJ35択 }j ll会N/ 、jô'/"I: lこより導電性能のよリ高

いJE治'Il"ì-に長';J周波エネルギーの大部分を吸収せしめうるととは J ， I i] J:!1の事実であるりわり的。 しか

も加熱される1'r27汗悼の容も切Z接j(fさ hる木材のずF干:ltに比し，非常に小さいので， とのカ加H熱泣法ミ引lは土

きわめてづ小、さ Uい、?泡丘力で、，ζ急泊こ321可;i辿1主!にカ加加11熱J岐J五:

の干杭l呪r[1i閥f泊制j'内F)り)， i似反民!化R剤剤甲刊lのi添琵h加加11量1)勺， 気 i川川品m札し， )反￡応H 争剖刊Ii叩i川日等に影f押呼されP また木村と J妄今滑剤の，ìt列加熱の

1;~~TI乙木村の比)11， 合ノk率により相対的に高川政ヱネルギーの吸収状態が変化するので1)めのの P

かかる特性についてあらかじめ検;f;Jしてたく必要がある ω 放にます下とれらについてー了'令官的に実

験を行った紡県から記述する。

1.実験方法

導電'/'1;能の ìJ!lJJ:ëには 1000 CjS の-tf叉発』兵器を IIJい，コーラッシユ・プリツジによったもの

であり， j\';iJì;J波のiJJイヤで、はないが (D. Brown7) や J. M. YavorskyS) の Q メーター訟に

よると以議樹JJ行tt:若干剤の Q が低くすぎて1)[1 1/立が /1;] ~Yif[である)， 純粋な官併，['li前夜の電気伝導

!立に関する Debye-Fall，enhagen の Jll!愉1りによると，電気伝導!立の J ，I， Jì点数による変化は非常

に小さいとされているので， ~J!lJJL しやすい低阿波で検戸、fするととにした。接77f剤のよ七電気伝年

度はカ、ラス界出 r[1 の接治剤へげIj杭 1 cm:~ の-'['-i長官似を 11 \l陥 1cm にて抑ー入して iWj.J:iごした。ま

た，引lfijjに金付せる接清河!の電気持.j)'cは組I! \J 1cm の下!U:状首脳をあらかじめ接着剤金付せる

1JI，:d，\単板!tii~t而 lこ圧着せしめて ì!llJJ.iごした。 なま~， 1JI~:flえj単校i訂以さ 3mm のブナ単板(合水率約

10 .9-6)たよぴ、比較のためガラス恢を使川し， 接着剤は主として!ノ氏系フォルマリン樹11行接治安flJ

(日本化工 !tVI:桁ライム No. 102) 幻 IJ いた。

2. 実験おけL
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( i ) 悦‘化剤の涼力11最と比電気伝導度との関係

S F、 以主主二フォルマリン樹JJijに堆化アンモンの 20% ゐよび
-:J <91 
グ グ 10% 溶液をそれぞれ 2.5~1O%むよび 5~20% 添加し

た場合の北電気伝導度の変化は Fig. 2 のごとくであ

る。すなわち，硬化宵i添加l量大なるほど比電気伝導度は

i??大する傾向がるる。

(ii) 接着剤塗付後の時IIIW~電気抵抗変化o 2 4 6 B 10 12 14 16 15 -20% 
同町5 BYW日制TOFH叩D~NER ING凶E門 IX

第 2 図硬化剤の添加量と比電気
伝導度の関係

Fig. 2 Relation between specific 
conductivity (1000 c(s) and volume 
of hardener in urea resin. 

(3.) 添加剤による影響

使111条件から考えた場合，常iHiにむける接着剤の硬化

辿度は遅ししかも導電性能向く，力11熱による硬化時間



ベニア・エッジ・グル{イングに関する実験 (堀岡・岩下・加藤) 3 

は短いととが必裂である。尿素フォルマリン樹JJ行生成機構に会いて塩化アンモンは単に硬化促

進剤iでまうるのに対し，さらに尿素，アンモニヤ，食塩等を少量添加するととにより反応を抑制

し，かつ電解坑であるため(尿素それ白休!主古解1'lではないが)， 導電性能をi%めうると考え

られるの8)問。 すなわち，民主フォルマリン樹脂生成の機構

/NHc 

O=C 十 CH20→
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また l'土

/NH-CH20H  

O=C 

"NH-CH30H 

J [ 13
NH--CH3-N-CH 

CO cO 

NHCHeOH NHCH20H  

0) 

の(1)から(111)になる過程に必いてメチロール基←ーーメチロール)，匂:反応するが，ととに

尿素が添加されるとメチロ{ルJトーアミ r)，~の反応、も起しメチロール基がji];j反応に分配さ

れ，メテロール)，k-- メチロール基の会介の椛率が減少するととにより艇化の :}JJ11hJjが行われ

る。また，アンモユヤをと添加i した場合

添加されたアンモニア 遊離フォルマリン(尿素樹脂中)

4NHJﾜH + 6CH20 ?(CH2)GHけlOH20

によりヘキサメチレンテトラミンを生ヂる。それが:!ti化アンモシ添加により艇化する反応、

4NH4Cl +60H20~(CH2) r.N4 +4HCl +6H20 
Cl C2 C3 CιC， 

I'L %ti-いて，化学11哨J係数

なる関係があるとき p 分子と分f母手の値の上比ヒは一;定，j_むiι:でで、ある古か込ら C3 がブ大〈となると Cι4 がノ'J

jμLぱならない。 そのため pH の{低止 IドJカがt斗J抑I卯耶p耐附附仰i刊告巾制lJ初切，1対lリj さ iれl ， また， したがって便化が抑11JiJされる。

食塩添加lの場合は単に導電性能の ["J上が主休であるが，しかし1[ 1性塩効果により反応:}JI%リ効

よI~ もあると考えられる。

一方』導電性能が高すぎる場介!主，力11熱に際し， arc の閉山になるから注意を要する点であ

る。

以上の観点から版素フォルマリン樹脂のみの場合，さらに以者5%，食塩 1 %，苛性ソーダ

1%，アンモニヤ 1% をそれぞれ添加した場合について端llriに常付後の電気抵抗の時lllJ的変
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化を~ÌJ!lJ定した。 なた，比較のため冷圧並び、に熱庄川のカウリツト・ライムを別いた。 すなわ

ち， Fig. 3 のごとく電気抵抗は一般に時間とともに急激に高くなるが， 尿素フォルマリン樹

脂のみの場合iこ比し， 以来等の各種添加剤を添加せる効果はある程度認められた。なな，発I~圧

fJjカウリツト・ライムは抵抗低く常温では反応の迩行は遅いがp 加熱に際し arc を生じ， 短

時間硬化は望めたかうた。また，苛性ソ{ダも反応JJ1JiliIJ，帯電性能向との目的には越するが，

加熱に際して，アルカリのため，硬化 1三良に左るととはきわめて当然で、る札添力11斉Ijとして不
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第 3 図接着剤塗付後の放置時間と電気抵抗~化の関係

Fig. 3 Relation b巴tween resistance (1000 c/s) of some adhesive 

and assembly time. 
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第 4 図接着剤塗付後の時間的電気
抵抗変化の気温による影響

Fig. 4 Relation between reｭ

sistance of urea resin and 

assembly lim巴 at 10 0 C, 
20 0 C, 300C in air temp. 

趨当でるる。

(b) 気i院によるip

主官E
3当E

7 

接着剤のごときi容液の

電気抵抗は電鮮民のイオ

ン濃度に影響され，それ

が温度により異なるた

め，電気抵抗は温度によ

りその変化の状態を異に

する。Fig.4 は気温 10 0C

は大気中にて 20 0 C, 

300C は jr1[I~.ffil北品 11 1 に沿い

て i)1l]定した紡県で、あるた

め， 20 o C , 30 0 C のl弘介は実|僚の大気条件と関係湿度を異に

するが，相対的関係のある杭度の資料にはなりうると J品う

(供試片ガf ラス)。 一般に電気抵抗と温度の関係は温度が高

くなるにつれて抵抗は低くなるがp 接若剤の場合、，制度がF!?J

くなると硬化速度がiiLいため，合速に時間とともに抵抗が高

くなっている。 とのととは低j慌時に接着剤の電気虹J立を低

めるために， .食塩等の'電解質を添加1 し F 高iliìl時 fては製糊，塗

f・H交の電気抵抗のあまり高くないn:WJl I乙加熱するかp 或いは

前引の添加|剤を加える必要があるととを示してま去に現場に

沿いて按涜剤を使nJずる場合に it立を裂する点で、ある。

( c) 接着剤水分の単板内1\:1)への主主透の影響

JﾝiMl琮 iこ接7l"T剤を塗付した場合p 単収合ノk率にもよるがp 接

;r;'r剤水分の法j査が考えられp ために時山とともに粘度が高ま

り p それが電気抵抗に影響され，はたまた，との主主透が接着



ペニア・エッジ・グルーイン川こ関する実験 (沼岡・岩下・加繋) 。

剤_ií'E1，j"f;支の J/d!'1Il:'f! /\1 とともに接着性能に )i0~.Q:l~を及ぼ、すととも当然予想三 tL-:る}.'-，i，でま〉る。 Fig. 4 

iこ会ける rltl紘はガラスの端~mîに接着剤佐治十j した場合の時間的電気設抗変化を示しているが，

曲線 B と[， ;J--条1'1"に必けるプナ単板(合ノ，)\率約 10_%) を[JI，:試 r;ーとした場介の 111I 申込 B' が B

より上廻っているととはガラスのアルカリの拶響もあるかも知れぬが，接7E剤JJ\分の単板内部

への主主透により電気抵抗がより急:辿に正-;)まったものと忠われる。 とのととは加熱接着に際し

て;装着剤会付後電気抵抗が高くなりすぎない程度に OJt抗が高くなり rぎる時は電解11 を添

加してい放世時11\1 乞とった方が接着剤のf(j皮が高まれ接着性能が向←卜‘するととを意味する

もので， 1*7苛操作ー|二)Ii:要な意義を有すると与えられる。

目 高周法による単板横矧ぎ接着性能について

高周波，)[': Ijリ加熱による単板横i五l ぎ連続接務機械のJ支え十と操作の基礎資料をうるため，前頃の

予備実験のt:il;県に w\.-'、て，以宗フォルマリン樹脂の l民化剤配合害Ij合p 抗力11剤Jコ 'J河イャ， 加熱時

11fL 生気温度，放置n寺間等と接着性能との関係について求め，ノj、電力による念辿接着の限界を

決定し，かかる条{[I:に遁合せる接斎剤について検吋してみた。ととにその阻止与を記す。

1.実験方法

条1'-j:を均一にするため

に連続法り接滑によらや
「ーー[ 戸、\

L__ーユ一一_1ー十一一〉ノ
Fig. 5 , Phot. 1 のごと

き装置を川い， -12圧締

ブJのもとに静 I上状態の加

熱接着により試料をと作製

した。高J，!i] i山 1\ JJ は約 1

KW，周波数 4. 号 M.C.。接若供試

単板は 1.5mm )è/ プナ，長さ 1 パ

(したがって，接治肢は 1 尺)。接着

剤は尿素フォルマリン樹脂。両而塗

小J-。添加i剤としては尿素フォルマリ

ン樹脂接若剤に対し食指 1 % ::8、よ

び 2%，尿素5%，アンモニアI3t"

を使川した。

接荒性能試験]J.は_ 1-.速の控訴試料

よ i) Fig. 6 a のごとき r11 5 C!ll, 

土毛さ 15cm の犬いさにそ~L-ぞれ 5

悦埋枇

第 5 図実験装 f百

Fig. 5 Aparatus 

写真 1 実験装置
Phot. 1 Aparatus. 
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筒作製した。接荒性能』試験は試験J í-'I:t央の接若げに木裏から

( l?~an= 
b 

ト一一一15cm 一一一寸

lH 下iilz Span 5cm にて曲げ試験を行い

」?>121，
υ.15 ~ ._) 

示した。との接指)J試験法は従来の 'J 1張1試験によとし，本部批

その出lげ破壊強度と最大rlfJげ技み量によって

T苛ヨーをカ11 え，

了
間
よ杢土

(ti) T-I 

/1frする割合も少なし より正併に接清性能を検，;・fしうるもの

と考えら~ 1..-.る。

なお，比較のため従来のガム・テ{プにより縦矧ざした単

板の rJ[Iげ椛壊強度をもって接}汗|主加の許芥限界他の一応の椋王子U5cmlf
準とした。

許存限界位決定法
、
'
，

L上
/
/
，
、
\

、

単板横勾lぎの技法強度がどの程lft&\要であるかというとと

は全〈不明でるる。l'![l恕的には単叔の;償ブ~ï臼の tj!張強度i乙匹

i~'{すればRI.'7J~，必歩しもそれほどの強度は必要としない υ

• ((i) Tーち

第百図接着力試験片

Fig. 6 

Test piece of adhesive str巴ngth.
すなわち， 1:妾清後の現J斗操作 rl' に!iiえH青しなければ良いわけで、

によf1Jj告さ~1..-るまでに L 寸ミなるタトブJPress あるから p カ11熱接清也後より合椛製士吉工程において

ヵ:横矧ぎ接着Jtにかかるか分析してみると p

ゴム・ベソレトの詮りによりセットのタトに穆到する 125，接若居はまだjui度が

高〈最も弱い時期である。 ì'，:v.:に jまり機n'\~1こ欠}，\Î~が ðjJLば，僅かなタトゴJ で、接711' 1吾が，] 1離されるお

加熱也後，(1) 

それがある。

クすツバーによ 1) 裁断される !Z~， 或i1m力等の無王'Hな外ブJがかセットカ込ら;宝り tH さ;11..，(2) 

かる。

ローラーによりおしひろげらA 1..-， :j~ スプレツダーを泊す!民単板にあi二どれがあると，( 3 ) 

若l1:tに沿う勇断力が{到し

糊fづけ前後に入力により単板を移動せしめる際，単佼の自主のため子で4守つ部分に力\~(4) 

王i!lな力がかかる。

L;1，、ー 1-.の 4 つの場合が考えられる。接着肢の硬化状態l主力11熱後時il\Jとともに白倒的 iこすすむも

のであし電極mJ通過小に完全便化を望めない場合は正:î J一司波電力， )JJI熱時Il\J等の要素が不充分

これは接若斉1]の速しかし，に働くと(1)により接着不良を生十るおそれが多分に存たする。

し、 tþ(4) に5<;Jしては，( 3 ) ( 2 ) 硬性と機i~点的方法の改苔により解決すべき問題である。

なる程度の外力がかかるか判定の方法がないが，従来介板工場に;10'いては，単椛の縦方向の 7:5i

故近では全矧介せ長の約 15% (3 合せにテーピング・マシン或いはスプライサ{を使Jlj し p

尺の接着)音に対して 2 /1.)'のガム・テープ 5 カ所)だけをガム・テープではり合せ，雨後の操作

を行っている。すなわち，現場における実際問題として，その杭度の接着力で (2) (3) (4) 



ペニァ・ 2ニヅジ・グルーイングに関する実験 (堀岡・岩下・加藤) 7 

にあげた外))に耐えうるととを示している。したがって，本実験における按治力の比較の対象

として， かかるガム・テープにより全矧??せ肢の 15% はり合せたものを保IIJ することにし

た。

)流出のごとく本実験における接指性能判定方法として!日iげ試験を IIJ いたため， それと比較

する立叫=にむ・いてガム・テープの矧合せ強度判定にも ['iJ様/[三状の l! tJげ l試験を1Iった。 すなわ

ち， 単板 5 cm r[1Iこ対してテープの r[J を単収の 15% (0.75 cm) とし， 1[，央に集中したi必

イャ (Fig.6b) ， 3 カ所に分散せしめた場合 (Fig.6c) ， さらに全rújにテープをはった場合

(Fig. G d) の 3 者ーにつき木表よりテープをはり，前引の Il[] げ !î.式験FîJ様 5 cm Span にて本来

より 115主をかけ，テープの切断せる時の何<T:L 抗みを測定したっしかして一応単松町両全両で

rlfJげ応力を交けると似たし，一般の 1111 げ応力算定式により.:Jとめた数自立を J;ïJ[合せ強度とした。

なさ;;f，単似ョi毛材aの 1111げ強度を illlJjë し，横矧強度の 1 つの比較の棋;'ltにすると H時に接7fT;)1111 

げ試験に J.:tける本部i政断率検Hの試料とした。供:i.rt J ;.は繊維に也ffrJJlrr]Jコ長さ 15cm，織Mt方

rí,] 5cm , )早さ1.4mm のプナ単板を川い ， ifj\験法は接清力曲げ試験と ["J様に行った。

2. 実験結出

( i ) 接着廿:fiE許容限界他について

rlll げ術恥|犬!主を 1HIIIに観察するにテープを，1.<\1;'r[J の 15% はった場合は (Fig. 6 参)Et ， テ

ープを 1 ヵ )íJî'にはった;場介 T-1，テープを 3 分別した場合 T-2) テープの部分に応力の !t

r[1がわーとしまたテープをはってない部分の単叔ヱツジにより技みがズえられる I1ヲになる。し

たがって， 1111 げ強度算1 [1，の際， Iiえ;{"t r[J を川いると過小な目立となり，テープr[J 乞川いると i過大な

値となるので (Table 1) いやれにしろとの方法から rlfJげ強度を 3下山するととは-'ll:当でなく，

バ料金r{rjにテープをはったもの (T--3) の仙の 15% をとるととにした (T-3')。な長， Ilh 

げ抗み量(ì t;-しろ I，ìなおーの部分的にテープをはった場合の方がより実際の lil'(に近いように，巴わ

Al，テープを1[ 11.とに集1[ 1 した場イ?と分散させた場合の千l:-)fJl'[をとるととにした。すなわち， rlh 

げ強度の許存以外lJ1'(は約 30 1{g!cm" であり， rll1 げ読み量は約 5mm でるる。

単板素材に対する iJ!lJ;:i~結果は Table 2. のごとくで，比J]1は日荒れその他江!lI';.ë方法からくる

No. 法

Bending strength. 
kg/cm~ 

第 1 * 
Table 1. 

l¥Iiax. diflection. mm Nwnber 
。f test 

Min. Mean Max. 1¥1in. Mean Max. plece. 

T-l 21.9 38.5 ー0.2 3 5.7 9 20 

T-2 18.7 32.4 48.5 2 3.5 h 20 、J

T-3 121. .3 195.6 246.5 8 14 20 20 

T-3' 13.3 29.4 37.0 

* See Fig. 6 

Note 

Mean value ot max. 
difle:::tion: 5mm 

( 15% of bending strength 
¥. in T-3 
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第 2 ポー プナの単板の曲げ強度および最大様み

Table 2. Bending strengh and max. diflection iロ veneer (BUNA) 

Thiclmess ISpecifi:: ，?_~':，vity in I Moisture nsontent : Ben?in~ ~tre口gth , Max. diflection in , NlImber 
~t~~~~~~~~ i 型竺3 一一 in 久 _Jtl kg/α「 ! mm  lof t田t

口11 I Min.1 Mean Max.i Min.1 Mean; M仏 Min.1 Meanl Max.1 Min.1 Mean Max. i piece 

0.1310.49 , 0.670.791 1. 11 1. 41 1. 7';92.31110.4136.110 13 14 9 

014lo 山一 0731109i ll5|lululm1363|4 

0.15 10.52 I 0.62 0.71 11.1 i 11.5 113.3 I 54.9 I 94.4 138.71 4 

9 I 13 I 51 

9 13 31 

HeQtingpelioa : 5sec 
E 制 Air temp. : 10.c 

Knt.iJ Adhesive: Urea. le臼n
よ日 出rdener 100 fJH.α15% ・ç;::; 70 ト

民- I Assembly til昨日mm
;:";60f- ~ 

250 
!;il 

o J 2 3 
PRES乱REIN ド肌M'

frJ~主等のためゴr:~17i~" t:ぱらつきがるり， ~r誌の数値を示してい

るとは考ーえらJしない。との結果から jlJf( るととは!?:さ O.13cm

の試Jiー数が少ないため，妥当な値を示してはいないが， HJjら

かに!立さが河iいほど'ilx:-:Jç挽みが大となしその技みのために

rlllげ強度も大きくなっているととが観察された。要するにる

まり日jiい単板を川いるととは説~1~~ を~!ミヂ・る Wl人i になりうる。

第 7 図端面圧締力と擁着力の関係 また， rllJげ強度， 故大技みは 0.14ctn ， 0.15cm の単伎の
Fig. 7 Relatio口 between adhesive 

strength and pressllre in veneer .1 1斗勾侃をとると，そ)lぞれ長サ 93 kg/cm九 9mm である o

edge. C ii) 圧柿ゴJのや!!Æ];t:.

接着耐のLI"i什!支は接者 }J に大きな影枠を与えるが， fÚÎのヱl三市さは人為的になしうる限度がる

り，との影響をj尽くし，条1!1つを均一にするために接荒川にある科度の圧締力をか吃る必要がち

る。また，本実験のペユヤ・エッジ・グルーアーはj去り速度の差により接訴何に圧力がカ11 えら

れるが，安当な接着性能をうるに要する圧縮7J を検討する必要がある。放に本実験にふ・いては

必碓['1'01 こ ))11圧条1'1'を決定するため， Yìt(~lr(jÎに圧制}J 0 , 0.5 , 1 , 2 , 3 kg/cm'1 を加え，かかる圧

締力が接清}Jに及ぼす影特を検討した。 すなわち， Fig.7 のごとくとの担度の圧締力の去で

はほとんど変化なし僅かに圧縮}J とともに接ポヲj は卜+l.ftIf向をたどっている。合板J主7'fyにむ

けるがごとき 15 kg/cm3 は実際に加え件ないから， かかるflm凶の圧縮力で、は接着I印.さえある

程度'Fi1'}であれば，ほとんど接着力に影響しないと以われる。 故に以後の実験にゐいては，実

J緊I f\j題をも考慮にいれて 2 kg/cm2 の圧締)J を川いるととにした。

Ciii) 塩化アンモンの添加l量必よび加熱時IlIJの影響

北電気伝導度は堤化アンモンの添加!量の増加に従って明大したが， Fig.8 のごとく 20 % 

Solution にたいては 5~10%， 10}'ﾒ Solution にたいては1O~20% の範囲が大体一様な接

着性能を示し，従来の合板接着の場合と同様な傾向でるる。 また， 2 秒P5 秒， 10 秒の加熱

時IJ\Jの範囲ではいすれも加熱時間が長いほど良好な硬化状態を示している。とのととは塩化ア

ンモンにより導電性能を高めても放置時間 O の場合，短時1: \J:fJII熱で、は許存限界値以上の接着性

能はえられないととを示している。
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なむ，塩化アンモンの20.%，

Solution と 10 % Solution 

ではほとんど}をカロ;包めら~Lな

かったが， 2秒加熱にたい

て， 203-6' Solution の方が僅

かに接f{f:/J は向くなってい

る。こ ~Lは鋭化剤濃度が低い

ほど p 接消印lのtiîl:!tがf尽くな

るととから，接ÎLr剤*!î度はあ

る程度前iい方が良L ‘ととを示

し，その臥界は塗刊に不{更を

- 9 

Heating pe巾d:2sec: o ， 5sec.^ , 10担c.x ，
Airtemp. : 10 ・c

Assemblyti附日
KaL, Adh応ive : Ure且 resin. Hardener NHﾆf 10%SOlution '--, 20% 叩I1ÍlOn. -ーー
l(m 

70 

60 _..ｭ

ど

K 一一一--~--~F , 

E 
~ 50 
tム』

巨 40
U.J 

漂うO
U.J 

喜 zo

p〆

/ 
ノ

,{ 

?5 ~ 75 10 15 ZD % 

PART5 BYW目白fT OF HARDEN日 INGLUEMIX

第 8 図 尿素フォルマリン樹脂の接着力と硬化剤添加量の関係

Fig. 8 Relation between adhesive strength of urea resin and 
volllme of its hardener. 

能放置時川は接滑剤lの電気抵抗の変化からも

l切らかなるごとく電気的には一般の可使時HlJ

より短くなる ftff向に Zうるから，とれが接着状

態にも当然影響されると思われる。

10 トゲノ

。

(a) 炭素フォルマリン樹脂のみの場合

1) , 1塗イ寸芭後の 2 秒力JI熱では未硬化のため，

J夫元T不良なるも，僅か 5分後に 3じいて限界値

以上の値を示すととは注目に値する。とれは

明らかに接着剤水分の法透による影響である

きたさぬ程度と忠われる。したがって，硬化剤濃度の決定は接着剤白休の*~Î度によりなされる

べきものである。 本実験にたいては 20% Solution 添加!の場合はやや粘度が高すぎ操作を不

便ならしめるため， 10% Solution 中最良条1'1"と d也われる 15% 添加をもって以後の実験をす

すめるととにした。

たたし，との測定はlOOC にむいて行ったもので，予備実験の結~~からもわかるごとし気

温が上非した場合，接着剤の電気抵抗も変化し， 添加l量大なる時は arc を生やるたそれもあ

り，との柿!1~が絶対~1"Jのものでないととを附記してゐ〈。

(iv) 接清斉Ij会付後の放置時間の影響

合板を熱圧にて接着する場合の接着力は士H五九時間の増大とともに漸増し，以索フオ)~マザン

樹脂の可使H寺山のIU~界にたけるゲル化寸前がWî度高しまた接着剤水分の単仮内1}1)への法透に

も影響さA'L，接指力最大となる傾向を有するが，高周波並列力11熱による端而接着の際の迫電可

?m 

m
仇
h

z
c一
←U
凶
」L
一
口

Heatinq per比吐 2 5'0(，， 5 立( . 
A!Ttemp. 10 ・L
Adhes,ve: urearesin ド相由町 IO%NI{，α 巴弘
Adheslve 立renり一一一
同日x.d巾edion ---- _. 

Fig.9 のごとく気jml. lOoC に名、いて 30 担

分までの範囲で1ま接請性能はJ".~ 1" f1:fi r古]をたど 毒 20
。 10 20 

ASSEMBLY TlME IN 附N
30 5 

第 9 図接着剤塗付後の放置時間と接着性能

め関係

Fig. 9 Relation between properties of adhesive 
and assembly time. 
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と考えられ， H':かなをえ匠11C]'II lJをとるととによって， 9:"Q1I寺 I: \J力 11熱が IIJ出なるととを示すものであ

る D

(b) 以栄フォルマリン樹脂へ添加剤を加えた場合

接77T剤の電気祇.jJ'Cの昨iitj(1句変化は添加l剤の添加lによりえ liJに変化しp その効県が一応、認めら

れたがp とれが接汗r'l"t能にいかにお縛するか検，r.j してみた。

食塩 1% 添加lの場合， Fi只. 10 のごとく 2 秒加熱にでも塗付4伎にj沿いて，すでに限界位

以上の似をとっている。しかし， 1iiüi時川が長くなると (30 ~Ì')， 接舟剤のがi度前i し 2 砂川l

熱では部分的似化未了にむちいしかえって接;i(fN:能は謡くなっている。とのことは I ， ;J-条件

の 5 秒)JIIÄ'{\が接清性能故良なるととから考え，慌時I:\J加熱の場合は b土佐咋ii\Jを長くとし接清

剤の粘!支を高めすぎると電気抵抗が高くなり，接持i世間不良になるj:;、それあるととを示し，品

作にj主立を裂する llÎ.ε ある。

z 
'" mm 
巴 9
w 
_J 

旨 81'<l L_;
><刊

歪 770

F" 6 60 

2550 

E440 

言 3日
出

"" 『。

HeQt og per iod.. 2:�.. 0 5 sec • 
A il temp 10 ・E
A dh~ive: 1l1e(lre駟n Harde官 10%NH.CeI5%' SQJt J% 
AdheSive stren制一一一ー
間似 dillect， oo. ----

J・ー一一一一一一ーーー・戸F, 

10 20 
A5SE川BLY 11同E IN 門IN.

jO 

吋hl下ng pe川 d 2 ~( 
AII temp 10 "c 
AdheSlv�' Urearec.in H叩嘘配 r IO%NH.α1，九

喝)<1仕J九
E---uve45忠
w mm ・ ・畑mon，(l j叫口

百 8 ・ nth ・ 2合
ヲ WF rr百日店叩ご三 01 ・ 1 Ammon"llも}
歪 7 ウ 0・/へ・IAmmonla:'部!

G boL./ \ト ー→一一ー一- --:;, 
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← 0 、 v

ZE円。+ 、トァ3F1-~

号 4.10人〆〆\.. ~ 
'"'〆
5空刃

Zmt 
。 10 2日

ASSEM日LYTIME IN 州IN

L 

う口

第10図接着剤j塗H後の放置l待問と後着性能の関係 第11図接着剤塗付後0)放置時間と抜着性能の関係
Fig.]O Relation between properties of Fig. 11 Relation between properties of 

adhesive and 田sembly time. adhesive and assembly time. 

同様な{tjfr，'，]は他の添加l剤のJ必イトにもみられる。すなわち， Fig. 11 のごとく食指 2% の場

合は放世 30 分にむいて， 20 分よりやや接許ドt能たち， .1ポ索 5% 添加の場合は会f・j泣後な

いし放世 10 分にゐいてきわめて正:jい他がえられたのに対し， 20 分以降に去いて念激に接t{f性

能は低下している。

左手E，アンモニア 1% j;子よぴ 2% 添加1の場合について ， i/lI付直後のみìnH定を行い p 良好な

値がえられたが (Fig. 11) ，とれも他の添加l剤と同様な傾向を有するものと，目、われる。

とれらの結果からは各極添加1剤による反応抑制l効果は認められないが，添加剤の接蒼斉j可使

時間l亡及l:fす取響は Table 3. に示すごとく食塩以外に去いて I切らかに認められ，接若性能に

対する影響についてはさらに検:討を裂する問題である。

( c) 気fliiによる景三塁E

接着剤の電気抵抗が温度によりその変化の状態を異にするととから，気温が高rm波並列加熱
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第 3表添加剤と可使時間の関係
Table 3. Relation between annexe and working Iife (Min.). 

♂下.________，坦r temp町山re (CO)I 30 20 

Volume of hardener(% 引

Annexe Volume of ~ 2.5 4 5 4 5 

、 annexe (%)ヘ 1

。 21 19 15 60 45 

Urea 5 64 50 41 120 65 

50 72 25 

15 

29 

18 
l ll36 l  

1 21 

Ammonia 

NaCI 

Note: Adhesive: Bakebond 608 (Urea resin). 

の接着性能に影響を及ぼ、すととは当然考えられる。すなわち，高祖ほど電気低.j)'Cが急速に高〈

なることカ込ら， ?，':j PiJ 波力11熱時の通電可能放世時1:11 も続くなるととが予想される。

Fig. 12 は気慌 10 0 C ， 20 o C , 30 0 C に沿

ける塗小H麦放世時川と接着性能の関係を示し

たものでp 100C に沿いては時1m と共に接岩

性能は I二JI'. ft(fI(，j をたどるのに対し， 20'C で

は 20 分以降に 1L‘いてすでに接着性能は低下

しはじめ， 30 分に沿いては124界値以下に必

ちている。また， 30 0C では放置 10 分にむ

いて主主高官立をとるが， 20 分にibいて念iM:に

硬化不良となり，限界値以下になっている。

と j工らのととは内部lflô;fに短日寺r::J 力f1?智lを行う JAJ

合，接7i"í'剤取り J泣いに注意を要する点で，以

素フォルマリン制JlYîのみの場合l土， 20 0 C で

は 20 分以、 l札 30'C では 10 分以内に加熱す

る必要がるるととを示している。

定塩 1% ~3. よび 2% 添加の場合は放置時間

5 分についてのみi!llJ5iごを行ったが (Fig.13) , 

2% 添加の場合の方がややJ二組l りつつP 温度

1-. f.l- とともに接着性能はより良好になってい

る。

要するに短時1m加熱に必ける気ifilの影響は

11.í:視の広三， 塗H直後に沿いて接訴不良を生

じ高温時，迫電可能1/1:.世時IiI1を続くせしめ

zmm 

"" 

Heatln9 penod 'l seι 
Air temp , • 0 10'l" ZO 'c 昆 50'c
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"， 7 卜""戸♂
出 l ノ" - -
,-' A ト~---.......A__、-""
6 -K制 fJF でご詞ご二
三うワO~- .゙ -----<>-- '，-、..，_

吋旬 、 一

a 60ç〆り、.....，

550 
:z 

~ 40 
的

出 30
u、

"J! 20 
こコ
〈司E

。

第 12 図

10 ZO 
A5SEMBLY TIME IN MIN 

接着剤塗H後の放置時間と大気温度
愛化の接着性能におよ lます影響

う日
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るが，接着tUì5をむしろ良好ならしめている。それi町民i臨時には放出l年li \Jをとるか，食忠之手乃

添加l剤を附与すべきであれ高iJi\U時には治イ・H麦 10 分以内に加熱すべきであろう。

しかし，との関係、は木村の比Jl'~， 令水率によりその状態を異にする。すなわち p 木村と接'ttf

剤の北チIjカ11熱の;;，祭に木村の比重が高い場合，または合ノk率が正:jい」品合は向lii]!皮ヱネルギーが木

村により多く吸収され， :j克芳f)片に吸収されるヱネルギ{は相対的に減少する。 放にブナのざと

く比 i恨の rr:jい材はJj主のごとく jlh!MJf.I; IC ~ザ1!t'f''t附与剤をJ主計斉IJ に力11 える必裂があるが，ラワン

のごとき比重の低い材に対してはその必要が生じない。同様なととは合ノk率についても起りう

るから J!\Wtu:q:.jに注意すべきであろう。

W 結論

以 1-.の );~Jctr!的な実験のihlf県，単l'反抗i日|ぎ主1.(続接}拝殿村の設計、l(~び l乙接

て火の結論をえた。

( i ) 端l凶iが~I玉川 lこ仕上げである場介，単板のj去り辿度の72によれ!j'M fITiにがJ 2kgicm~ の圧

ifr'j'i)J を担・けうれば充分で、ある。 また，その Pre~s section に台いて単似長(接訴!母長) 1)( 

に対し 1KW の高周波を印加し，カ11熱接清を約 2 秒で完了しうる。したがって，電極長を 15

cm とした場合P 主主り辿度は毎分 15m とするととができる。

(ii) 接清剤の導電性能は電気祇抗が11~すぎると arc の JJ~flq になり， 高すぎた引合!土発熱

に時li\lを要し p 知時nl1-('は硬化不能のJJ;fl主|になりうる。

(iii) 以来フォルマリン樹脂接滑剤を IIJ いた場介， その料jl立が自iい場合は唯化アンモンの

10% Solution を ， ;W;度低い場合は 20% Solution をJiJい，配合言|昨は 10 0C にたいて，前

者に対して 15%， 後者1こ対して 5~7.5% が迎当である。

(iv) 上品のごとき小電力にて照時li\J加熱を行う場合p 端的{の接lfî:'f"Jニ能は気温 10 0C の場

合， 5~30 分の放置時fUJ をとった方が良灯で， 20 0C の場合は 20 分， 30 0 C の場合は 10 分

写真 2 試作ペニア・ェ γ ジ・グル{ア{

Phot. 2 Veneer edg巴 gluer produced by 
way of experiment. 

写真 3 ベニア・エッジ・グノ!--.ーアーの電極

Phot.3 Electrode for veneer edge gluer. 
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写真 4 単板挿入側 写真 5 端 i奇抜普単板
Phot. 4 Entrance side for se!!ding ve口巴ers. Phot. 5 Ven巴ers glued in edge to edge. 

までに加熱した方が良好で、ある。特に侃詰!のF~売は食塩 1%， !ポヲ~~ 5%，アンモニヤ 1~2% f'f_ 

度さらに添加せーしめる必要がある。

な 3p，以上の結以l乙 Jれ、ては計ーされた式作機11 Phot. 2 , Phot.3 のごときもので，大休川

知1の n的を'-!~しえたととを附:氾する (Phot. 4, Poot. 5) 。
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Kunisuke HOmOKA , Mutsumi IW.uHIT'.r.¥ & Shoshiro K川け:
Studi巴s on Plywood. Rep. No. 5. Experiment in veneer edge gluing. 

R駸um� 

For the purpose of improving the quality of plywood and the utility of 

veneers, we made the foIlowing e位xpe町rin口nl児en此1詑ts in r閃e

of veneer edge gluer under high frequency heating: 

(1) Mechanism of transmission and heating in continuous gluing of veneer 

edge. 

( 2) Electric characters of adhesives. 

( 3) Relations between properties of high frequency edge gIued veneers and 

parts by weight of hardener mixed in gIue, heating period, air temperature, 

assembly time etc. 

ResuIts obtained are as foIIows: 

( 1) Data for the design of veneer ec1.g己 gluer:

Side edge pressure is app1ied to veneers in one edge to another by differential 

mechanism of transmission speed in front and back “ V" belt (See Fig. 1). 

High frequency parallel bonding is applied to gIu己 Iines which are passing 

in this press secti::m intermeshed with drive,l and retarded bεIts. Then each 

sheet of veneer can be gIued in one edge to another firmly and continuously in 

a flat plane. Side edge pressure applied to the edge of veneers is enough at 

2 kg/cm. The power of high frequency is 1 KW  per foot in the Iength of veneer 

and he鵈ing period is 2 sec. Therefore, in case of 15 cm in electrode Iength, 

transmission speed is 15m/min. 

(2) Data for the operation of veneer e�.ge gIuing: 

For gluing of veneer edge by Iow power and short periods, maximum point 

of proper assembly time is 10 min. at air temperature 10oC~30oC. EspeciaIly, 

in case of cold weather, it is necessary to add NaCl1%, Urea 5.96' and A_rnmonia 

1-2%. 

Based on the above-mentioned results, we have produced the new type 

machine on the process of our experiment as shown in Phot. 2, Phot. 3. The 

resuIts of experiment by this machine are almost sufficient for the making of 

edge glued veneers. (See Phot. 4, Phot. 5). 




