
合板に関ナる研究 l第 6 報1

トンネルおよび心童全りのをい

合板の製造法(その 1)

I 緒面

堀岡空1I 典(1)

1~[1 .f 正(~)

わが国の合板製J丘陵術は，欧米にj ヒしきして遜色カ iないが，高級合板におし、ては差異があるようにL 、わ

れているっその主なる，r.'.:~、は，わが国の合絞では， トンネルのあることは当然で，技術普及を引当するもの

さえ，心主なりは合恢の品目を II-tf.ーする力、ら心置なりを迎けるために， 1'ZJ音斉IJを会付した中板が，合7k半の

増加にともなって膨脹するための延びしろ，あるいは減反りの板を平らにするために生ずる延びしろを，

充分に聞いて中板を;ìf;;ベるべきであると指導し， トンネルは合板の避け得られない欠点と称えられ，また

軽微なる心電なりもたまたま生ずることは当然とされてきた かかる欠点、は，合板の製造法を摂本的に改

めないかぎりにおいては，避けることのできないものとされ，合板需要者もほとんどあきらめ，特に家JJ，

)tJ，室内 ItJ高級合板の使用に際しても，はとんど改善の要望さえなかった}

ところが 28 年 8 月ころ，欧米よりトンネルおよび心置なりのない合板のi生文が合板メーカーのもとに

きたが， 1見j係者はお 5 椴にのべてあるようなベニアェツヂグルア{が完成した腕にiiJ l 究;こ着手し， すく

なくとも量産までには相当の時日を突するといい，あるいは現在の技術をもってしてはきわめて困難と称

し，せっかくの海外からの要求に答えられない状態となったc

かかる際に， トンネルおよび心意りのない合板の製造法に1>りする照会を受け，著者ならび;ニ摺池按宮が

工場におもむき，数百枚の日的とする合板を製造することができたので，その製造法の概要を取り纏め合

板の品質向上Jこu:だたしめんとしたが，たまたま種々の事情カ‘ら発表するにいたらず，昨年当初iこ ~m{iJ f

究室が設世され， f子板の製!J.主設備も一町、整ったので，さらに実験を行った結果をあわせてここに発表する

しだいて‘ある。

本研究を行うにあたっ，種々ご用品立をJl易わった当場主守政場長，野間合板株玉司会ば志田専務，山じ望月

技師，東洋プライウツト株式会社，小!日L工場長，高hTI，力111族按師各位lこ対し哀心より f;J;f立を表するととも

に，当場木材部材質改良科接着似l 究室， 1墜峨， ffif 口，題i>:，三i4l:川，森屋各技官および益出氏，化学ßil堀

池，力11藤各捜frに苅し感謝するものである。

H 接着剤塗付に基く中板。延び

台収の欠点であるトンネルおよび心重なりの原因となる接着剤塗付による中板の延びー二ついては斎藤・

堀岡1) 凸.野引らの研究があるが，いずれも蛋白系接着剤を用いた場合であって，現在，切出合板iこもっ

(1) 木材部材質改良科長・農学1零士

(2) 木材荒材質改良科接着研究室員
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はら促m されー\，、る尿素系披;造ì11Jを J[] \，、た場合は逃憾ながら発炎されたものがないζ

板 1'1方向の{!~iP\単板の巾をz"， 終着斉IJをJ会{、1・し合水半の:L1í1J[[に悲き膨脹した巾を f とする時，含7k半

W，あるいは:Lit随時間) t 経iL24後における W~~w.による 11制長率(単に延び) ES (%)は

[-[, 
EN=-Li × 100........................... [ 1 >

にて示される乙

E〆を求めるために巾約 15cm ， 厚さ約 1. 5mm， 2.5mm の 2 種願のラワン単板(合水率 12~13 %) 

を用い，単体および増量の尿素系接着斉IJを供試単板の両国に 20g/尺2 塗f0 し， ガラス板上に置いてお，'è J1I

顕微鏡により ES を測定した} その結来は，尿素樹脂J足元雪斉IJヰグタライム 104 に文Jし硬化剤(塩化アン

モン 20 %溶液)5%を入れた接着剤による単板の延びは Table 1 のごとくである r

Table 1. 尿素樹脂接着剤使JlJょにる単板の延び

The elongation of ven巴er spreaded with urea resin adheョ ive

2.5mm 厚ラワン単板の延び
The elongation of Lauan veneer (2.5 m m  thick) 

主主付Ï!ÎY の長さ ! 

The original length 

延び Elongation

1 
15.568 cm 

JI 
1,1. 200 cm 

詮何{去のI待問j
Times after 

1-10εバ 1-10

spreading (mi口)

cm /,& cm i 
5 0.061 0.39 0.026 

10 0.062 0.",0 0.056 

IS 0.072 0.46 0.080 

20 0.075 0.48 0.087 

30 0.105 0.67 0.102 

40 0.108 0.69 0.103 

50 0.116 0.75 0.106 

60 0.122 0.78 0.107 

Es 

0.39 

0.56 

0.61 

0.72 

0.73 

0.75 

1. 5mm 厚ラワン単板の延び
The elongation of Lauan veneer (1.5 mm  thick) 

塗刊前の長さ 1 11 
The original length : • 14.481 cm 14.413c111 

jl[び Elongati叫

主主付後の時間 /-10 ES 1-1" Es 
Times after 
spreading (miロ〕

C111 。/ノυ cm 9i 
ヨ 0.017 0.12 0.065 0.45 

10 0.025 0.17 0.082 0.57 

15 0.046 0.32 0.108 0.75 

ιo 0.057 0.39 0.122 0.8~ 

ー。 0.092 0.64 0.116 1.01 

40 0.108 0.75 0.160 1. 11 

Eつ 0.122 0.84 0.172 1. 19 

60 0.127 0.88 0.182 1.26 

Ilf 
15.015 cm 

1-/" 

c官包

0.039 

0.058 

0.068 

0.079 

0.091 

0.101 

0.112 

0.116 

111 
15.783 c111. 

/-/" 

CI1包

0.025 

0.048 

0.078 

0.094 

0.114 

0.123 

0.125 

0.135 

Eぷ

。/ノ。

0.26 

0.39 

0.45 

0.53 

0.6i 

0.67 

0.75 

0.77 

E .. 守

0〆 ó
0.16 

0.30 

0.49 

0.60 

0.72 

0.78 

0.79 

0.86 
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Fig.l テンダ{ライジングマシン
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Fig. 2 1. 5 rnnz 厚のテンダ{ライズしたラワン Fig. 3 2.5 mrn 厚のテンダ{ライズしたラワン

単品反の延び(尿素制服接着剤使川〉 単板の延び(尿素樹脂抜:着剤使用〉
The elongation of Lauan te口derized veneer The 巴longation of Lauan tenderriz己d ve口eer
of 1.5rnrn thick of 2.5 m m  thi� 

(Urea resin adhesive was used) (Urea resin adhesive was used) 
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Fig.4 1.5 mm んてのテンダーライズーしたラワン

挙板の延び

( 3 ijj用増長尿素樹脂接着剤使用〕
The elongation of Lauan tenderized veneer 

of 1.5 附附 thick

(The extended urea resin adh邑3iv巴 for
Type. I!l was used ') 
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Fig. 5 2.5 mm 厚のテンダ{ライズしたラワン

単板の延び

(3 類別増量尿素樹脂接着剤使用〕
The elongation of Laua口 tenderized veneer 

of 2.5 mm thick 

(The extended urea resin adhesive for 

Type-II[ was used) 

つぎに，合絞のくるい防止，あるいは中板のあばれの防止のために使用されるテンダ{ライジングマ

シン Tenderizing machine (Fig. 1 参照)にてテシ夕、、{ライジングしたものの延びは Fig. 2, 3, 4, 5 

のごとくである ο 接着剤lは前記の尿素樹脂接着剤単休をftJ\，、たほかに 3 類用接着剤，すなわちIJ、麦粉に

て次のごとく増量した含有水分の多い接鷲斉11による延びを測定したわ

Fig.6 リドライ γ 一

Redrier 

尿素樹脂接着剤
(ヰゲタライム 104) 100 

小麦粉 140 

1変化斉IJ (NH，CI20?ó;完液) 9 

71<. 195 

上記の乙は，測定上の理由から 1/ ラ

ス板の上tこi:;1:~、て ìi!lJ定したものである

が，実際の条件と異なるため Fig.6 の

ごときリドライヤーにて平坦にした中板

を用いて野Dl合板株式会1立にて測定し

た寸

ボルネオ産自ラワン， 中板厚さ1. 6

および 2.2mm の学板に 3 ::@l用尿素樹脂



合板にWlする研究(第 6 報) (沼岡・柳下〉 155-

接着斉Ijを 40 g!尺g 塗付し ， 1mm 単板の間にJít積した時の繊維に[在角方向の延びを測定した、 その結果

を Table 2, Fig. 7 および 8 に示す。

つぎに，実;祭;ニ合板を[乍った時の延びを lJ判定した スプレツダーにて接着剤を塗付し，ー締め分の合板

を作る n寺，最初jiこ塗Hした 2 枚および最後の 2 牧についてその延びを測定したご

).5 

JO 

民
) 

2.5 

]延
5 び 20

T苦(
σ、%
~ ~ 

Cコ

LLl 15 

�.  -1 
げ3
ω 1 

. -__ JlI 

・ ---N

x 可

10 20--30 4C 50 ιO(min) 

宝生付後手壬iã略問 (分 i
t Lapse tl けles.after 50readlnq (min) 

Fig.7 増量尿素1明日接着剤lによる

1. 6 mi'N 厚白ラワン単板の延び
The elongation of white lauan veneer usecl 
extended urea resin adhesive 

(1.6 mm thick) 
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Fig. S 増量尿素間1Jf'lf足首斉Ijによる

2.2 nun 厚白ラワン単板の延ひ‘

The eloロgation of white lauan veneer used 
ext巴ロded urea resin aヨhesiv巴

(2.2 mm thick) 

Table 2. 増設尿素樹脂扱者斉IJによる白ラワン単板の延び

The elongation of white L2.ua口 veneer used 
extendecl urea resin 呂dhesive

1. 6 1'11111 厚山ラワン単板の妊ーび
The elongation of white La山口 ven色er (1.6111m thick) 

塗付前の長さ 1 JI 111 lV 
The original length 52.70 cm 53.20cm 52.70cm 52.75cm 

延び Elongation

塗付後の時間 {-{o Es {-{o 1 匂 /-l� I Es I {-{o I Es 
Times after 
spreading (min) 

~ %1 ~ %, ~ %, ~ %仰2
5 0.30 1 0.57 1 0.50 I 0.91 I 0.30 0.57 I 0.50! 0.95 I 0.15 

10 0.70 1.33 I 0.90 i 1.69: 0.70 1. 33 , 0.95 1.80 0.40 

20 I 0.90 I 1.71 1 1.15: 2.16! 1.00 1.90 I 1.35 I 2.56 0.751 1.42 

30 

40 

2.28 
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2.2 例附)手白ラワン単板の延び 含水率 1.0 9~ 
The eJongation of white Lauan ve口eer (2.2 mm  thick) Moisture content 

塗付前の長さ 1 Il 1If IV 
The original le昭thj 69.80cm 伺.85cm 69.90cm 69.30cm 

延び Elongationl

林業主弐験場研究報告156-

ES 

る 1ml

{-{o ES /-/0 

cm I 9~ cn1 I 

0.43 0.62' 0.30 i 

0.45 0.64 0.50 

0.75 ~ 1.07 0.70 

1 ・ 05 1.50 1 ・ 05 i 

ε，、{-/o Es 

に1/
"/0 

0.50 

0.79 

1.22 

1. 58 

:塗付後の時間
Times after 
spreading (min) 

cm I 

0.35 

0.55 

0.85 

I 1. 10 

{-{, 

0

0

0

0

 

J1t積同の延び

白ラワン単板)手 1. 6 mm  r ド t&:ーの延び
The el口ngation of white Lauan core veneer (1.6 m m  thic:;:) 

;軍埼布戸店告吉一 i占畑向崎河主♂勾判叫吋;3特持招!号号拡ftz炉?f扉再FF:F再再再戸再再再i一一1イ1寄笥寄需F詰時古寄吉?手子ロ口~I弓礼!M同ι包も弘10
pμIywo∞od .....¥..1.1..... V...................l ¥'-'''f.J (μcm) 

1 51. 9 52.7 
2 53.0 53.6 
3 52.0 52.4 
4 52.1 53.7 

53.1 
53.1 
53.0 
53.5 

1535  
52.7 
52.8 
52.6 

52.3 
52.9 
52.8 
52.8 

The elo口gation for the assembly time 

1. 54 
1. 13 
0.77 
,).07 

1.34 
0.95 
1. 15 
1. 13 

0.56 
0.00 
0.38 
0.00 

0.19 
0.00 
0.76 
0.76 

円2.4

52.6 
52. ,1 
52.9 

53.2 
52.7 
52.6 
52. 凸

Table 3. 

First spreaded 

veneer 

最初に塗付した単品反

52.2 
52.9 
52.4 
~2A 

つ
ω 

最後に塗付した単板

Last spreaded veneer 

白ラワン単板厚 2.2 抑制1 中板の延び
The elong旦tion � white Lauan core veneer (2.2 mm  thick) 

記2351 中板の番号|削伽長さ litE守F22
I Number of i Origir;al length I ∞11nγe 

ply~;oodl core veneer I (仰)|〔cm)

最初に塗付した単板 1 69.8 69.8 
First spreaded 1 2 69.7 69.9 

ven町 3 69.4 69.9 

l ll698;6991  2 70.0 70.0 
3 69.8 69.8 

延び
Elongatio口

(%) 

0.00 
0.29 
0.72 

0.14 
0.00 
0.00 

The elongation for the assembly time 堆積時の延びTable 4. 

最後に塗付した単板 | 
Last spre地d veneer I 

2 

塗付後冷l庄するまでの時聞は，心板の厚さ 1. 6 mm の時，最初のものは 16 分 55 秒，最後のものは 2

分 40 秒である。この合板は表，裏板とも厚さ 1mm の単板を使い 3mm 厚の合板を作ったさまた，中板
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の厚さ 2.2 mm の時は塗付後冷圧するまでの時間は，最初のものは 14 分 0秒，最後のものは 4分 55 秒

である。この合板は表，表板とも厚さ 1 例附のE削:&を使い 4mm 厚の合板を作った。その延びを測定した

結果を Tabl巴 3 および 4 に示す「

Table 5. 中板のかあばれかの測定結果

The results of measurement of the core.warping 

白ラワン厚さ 1. 6 111，111， クあばれかの測定

The measurement of warping of white Laua口

(1.6 mm thick) 

I l=:.T""r/l/v, ~，..... o---l-- Iあばれ状J告の巾|延び
測定審号|実際の巾 i Widthln the |Elm- E=lo/ 竺l_X 100 

""  J"'- ,, 1 condition of 1 ~~~:~_ c - 1 
Numb町 1 Wid出 ll)1warpiロ~H ~~ I gation l 

|cmcm|  
33.60 32.70 

33.65 32.70 

33.30 32.70 

33.50 32.70 

33.10 32.70 

34.00 32.70 

34.00 32.70 

33.00 32.70 

34.20 32.70 

33.60 32.70 

かあばれかに基く自

中板の延び

上記のように中板の延びは，接着剤の

塗付による延びとともに，庄締時には単

板のかあばれかによる辺びが加わるつド

予〆

2./5 

2.91 

1.83 

2. ,15 

1. 22 

.).98 

3.98 

0.92 

4.59 

2.75 

1

2

3

4

R

6

7

B

9

0

 
ー

一般にライヤーにて乾燥した単板は，

千鳥乾燥した単'あばれかが少ないが，

板はかあばれかがひどい。そのひ ζいも

のは Fig.9 のごと〈であるべこれでは

使用し難いので Fig.6 に示すリドライ

ヤ{でプレスする ο プレスした後には，

Fig.10 のごとくなる{ この千鳥乾燥室

から取っ出した直後，かあばれか状態の単

板の巾と，これを平I吐にした時の巾とを

白ラワン厚さ 2.2mm かあばれかの ìi!ll定

The m巴asurement of warping of white Laua口

(2.2 mm thick) 

1 あばれ状悲のr!J'
測定番一号笑際の巾 Width in 白話。f E=JllFflIﾗ100 

I "{",'{T.; _1...1.. 7 I1 conditio口 of :::::;:_ -- 1 
Numberl Width 1,, '1 v~:~':.~c;:::: ;-，~ gatio口 4

vvarplug tl 

cml cml 
33.10 i 32.80 

3斗 .:'::0 i 32.80 

3斗 .30 I 32.80 

33.25 32.80 

33.10 32.80 

測定したυ その結果を Table 5 に示す。

Fig.9 のごとき単仮のかあばれかによ

る延びは， リドライヤ{によってかなり

以上の実験により単板の延びは一様な

縮少されることがわかったっ

% 
0.91 

1.2 

1. 52 

1. 37 

l. 83 

1

2

3

4

5

 

個々の単板により異なものではなく，

Fig. 10 リド、ライャーにてプレス後の中板

Core after redrying 

Fig. 9 千鳥乾燥直後のぞ尚友の
かあばれ汐

The warping of ve口eer after the 

drying of cross-circulation cJry-kiln 
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る。そのために中板を定尺に裁断し，抜荷斉Ijを塗付後，一定r:tJ附にが:べる方法により， トンネノレおよび心

設なりのない合板を製造しようとしても不可能であることがわヵ、った~

lV 中板の横矧法

前章の実験により中板を逆サイズに裁断するか，〆j、巾の中板は11" (矧をして，いわゆる 1枚物，または 1

枚パギ心にしなければ， トンネルおよび心重なりのない合板は製造することができないことがわかった

ので，フド草においては，単板の棋ハギ主主について検討を加えるに

中板の11''\ 1:01法は， 28 年末ごろまでは，ほとんと、行われていなかったが，木材の平UIfl合Hl化のため， 中

板を Taping.machi口e または Tapless ven巴er splicer によりー怖を棋矧するようになったが， 了jÎj者で

は心lfi: なりのIjL国となることが多く，また後者て、は中板を全市外tl!l~:01することが(ノl'業的に roJ訪日iであるし，さ

らに同者ともにff'業能率がflí;l、し，かつ作業「ドに jt;~れを生ずることが多い欠点がある

それゆえに，合板にI~Jする研究第 5'綴山ベニヤェ yヂグルーイングに 1)(1する1V1 究 により発表したごと

く，わが国において最初Jの Veneer edge gluer をウロコ製作所，東京芝浦電気判、式会社および当場木材

部堀岡・場下・加藤技官引らが協力して 1 号機を試作し，さらに改良した 2 号機を試作した

この中板の横矧に斤h、られる機械，すなわち Veneer edge gluer およびその使用法の概要，ならひ

に著者らが特に改善した点を(1)に示し， (2) 以下は現在製造されている内外のÆî'別|問機械について検討を

加えた 3

(1) ;1"{;作した Veneer edge gluer 

まず 1 号機と 2 号機との性能を比il佼すると氷のおりである

巧1 モi 1 ロ

ア王 f選 2 号 機

送 ,) 速 度 ]1. 5mm 厚単板にて 15 尺/分， 3.0 I 1.5 nun 厚単板にて 30~40 尺/分，

mm 厚単板にて 7.5 尺/分 3.0mm 厚単仮にて 15尺/分を基準

送り速度と街合速度と 1 1 : 1. 7 

のlt

官似の長さ 1150 n側

とし， 6~40 尺/分の無段変速とする。

単板の種類および厚さにより変化せ

しめた方が良いことがわ力ミったので

1 : 1. 3, 1: 1. 5, 1: 1. 7 とした

400 mm 

高庄， 1氏圧電磁の間|利 25 mm 25 mm 

高周波電圧 2 ， 000~3 ， 000V I 2 ， 0ωv 

接着しうる単板の巾お 15 尺 1 5 尺
よび厚み 1 1. 2~6 mm 1 1. 0~6 mm 

高周波の周波数 5.8 メグサイクノレ : 13.56 メグサイク Jレ

高周波の出力 15 kw 3 k即

接 着 状 況同OOOV にてア{クはほとんどなく|高μ腕断続発振させることにより
することができることがわかった 1 ア{クをほぼ完全に防ぐことができ

る。
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2 号機の街合わせの機梢およびf副長

の取付け出[まと t走者肘の l悶係は 1 号機

と同じくそれぞれ Fig. 11 および

Fig.12 に示すとおりである

l 号機の・欠点に対する改良方法はよた

のとおりで，すべて 2 号機に1反り入れ

て改良をはかったコ

( i )送り速度の増加i 索 1引を

400 111，111， として 1 号機より 250 mm も

長くしたっ
Fig.11 街合わせのi'2動機構

-159ー

(ii) ア{クの防止 ゴムベルト The pushing method in the diff巴rent of 

のピッチを 65 111，怖とし，電阪を送り

ベルト怖に入れ，プムベルトを低圧fql]

m阪にて挟んだ

front.conveyer spe巴d and back.conveyer speed 

venee ヤ

(iii) 衛合わせベルトと送りベノレト

との速度比 薄単板をも考察して l

: 1. 3, 1: 1.5 ~加えた、

(iv) 単板を平行にする装置 岩

下技官および羽岡らの考案にかカ、る特

殊技位を入れたコ

Fig. 12 1j:j:t!liの取f0 位置と接着)<，'・1 との WJ係
The relation of electrodes and glue line 

(v) 送り速度の変換 板厚材種に適当した速度とするためにJll!、段変速装置とする

(vi) 電悌スプリングの調節 エキセン軌により全体を同時に行いうるようにした。

(vii) プ{リーの訓tm ダイヤル日 I，t与三てとした 1

(viii) ベルト張り装位 ベルトを個々に張る装置を付した〉

(ix) ベルトの返り防止 プ{リーの蒋を深くした。

(x) 機械のNlfJ金 I:-.-f フレ{ムを 2 つに分けて，ペルトのI即興え， i:UI]] ，治的などを使にした。

この機械による最適接者条件は第 5 報のとおりであるから省略し，心重なりおよびトンネルのない合板

の製造用に泊した機織のーで、あると考えられる c

(2) Tapless splicer, type C 

本機械は表仮，または裏板の巾の狭い単i阪を横矧ずる装置であって，従来から JH\，、られていた Taping

machine のかわりにきわめて優秀な端面接着を行い，能率も Taping machiτle を凌駕するものである。

この機械の構造は， Fig.13 のごとくベッド上に強固な箱型コラムと送り台を備え，送り機構は精密工

作をほどこされた 2 条のチエンが送り台に設けられたV型レ{ル上を正確に運動し，そのチエンに相対し

て，上部ロ[ノL台にボ{ルペアリングスりの多くのロ{ノL-iJ:装置され，チエンとともに単板に円滑な送り

と接着に必要な積圧力を加えるようになっているコ送り速度は単板の厚さと含7K率に応じ， 20-60 尺/分

までギ、ヤ{により変えられるようになっている r 援鷲剤塗付装置は取外し自由な糊つぼの中に接普斉1]をス

れ，その中に取り付けられている回転自由な円板により適量塗付される。力E熱装置はヒータ{に電流を通
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じ生ずる抵抗発ifM本をJfh 、単板の jll;j聞から加熱するようになっている。ヒ{ターの最大出力は 5kw であ

る。

(3) 国内合板工場にて{1;tfll されている Tapless splicer の判資および使IIJ法の改善

国内合板工J劫において主として使用されている Tapless splicer は南関峨株式会社製の Tapless 

splicer, type C である トンネルおよび L、主なりのない令板を製造するには厚物の中板を役河しないか

ぎりは(完全を矧すにはやはつ joint したブJが良い) Veneer edge gluer か Tapless splicer を使用し

て joint せねばならない。いま，ただちに工切においてトンネルおよび心置なりのない合板を製造するに

は Veneer edge gluer を腕スする以外は Tapless splicer による以外方法はない J このため，名古屋の

東洋プライウッド株式会 ìcl 工場の Tapless splicer, typ邑 C について調査したわ この機械の使用をむず

かしくしているほ困として考えられる主な点は次のごときところである

( i ) 単坂を送るチエンが下目~\のみで，上市はローラ{のみであるので，薄単板，特に IJ'史の弱L 、単板は

:設なりイヤい，按7Eを不能にし，かあばれかの多い単板では，扱首を不良にする。 しカ、し，この点はラワン

でも， 1. 2, 1.5 mm  t杵阪で joi口t する商をジョインタ{にかけ，機械の調û1ïを良くすれば使用できない

ことはないの

(ii) 最も大きな生IÊr.~は糊需がヒ{ターの近くにあり，断熱の設備がしてない点である n そのため接着

斉IJを糊蕊にスれておくと気温約 2D OC の時 35~4DOC となる m~反の尿素樹脂接着剤jを使J目すれば，単板

の焦げない組問で守相官の温度を充分高くする必要があり， Splicer の速度を iiJ分 45 尺とした|時，その接

?音剤が熱盤をとおる時間「判こ硬化する必要な量だけ硬化斉Ijをスれると，その糊宣言における接着剤の pot

life は版議剤の種、問にもよるが1D~3D 分科伎となる一このため，硬化斉Ijを混合した接着剤lを籾!査にスれ

ることを国知:こしている lへそのため，なるべく早く硬化する尿素樹脂接着剤を糊読に入れ，硬化剤は単板

に塗るいわゆる分離冷付を行って，かろうじて使mしている。このようにできるだけ高温度で使刑するた

め，ヒータ{の故障を多くしている また，この方法であると硬化剤をどうしても多量に使JIJするので，

glue line が青色したり，また塗装JÞ'jの欠点、の原因を作ることになる。

その他改良すべき点は種々あるが， (ii) の欠点に対する泊当な手段を採れば・応使用できると思われ

Tこ

分附t~討す法は手数が多くかかり硬化剤の量も多く使}I]するので，あまり良い方法と忠われない〉糊読を

断主唱することもいまの構造では無理である「そのため， 35~40cC で充分な量の硬化剤をスれ pot life が

2 時間以上あるものが必要となってくる。この条件にあうものを市販の接着斉Ijより選釈すると， Veneer 

edge gluer, Tapless splicer }日として市販されている日本ライヒホ{ルド化学工業株式会社の尿素樹脂

接着剤 Plyamine P 364-AA のみであり，外国から輸入されているもので，今回実験したなかではボー

Table 6. Tapless splic色r の熟盤の温度

The temperature of heat plate of Tapless splicer 

単板J市入方向よりの熱板のilliJ I 
定位置 15 I 30 I 45 60 7;) 90 105 
The distance from the point ' v  I vV  I 
that veneers are put into I cm I cm I crn , cm I cm cm cm cml cml cm 

し

熱板温度ぐ C) i U:r;er 130 180 170 160' 180 i 220 185 230 220 140 

The temperature ド 1 t::t:: ""1,,1::: l nr: 101: ')r.t: 
I T '.  1 155 I 205 195 18~ i 205 240 220 of plate ! Lower I '-N  i ﾄVV  'N  'V"! 255 245 1 正 5
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デン製 TS-26W および TS 25-LA が良L 、。この二者を比較すると Plyamine P 364-AA の方が

優っていたのその~:/f果は Plyamine P 364-AA に専用硬化剤を 10 %混合し，実1\盤温度が Table 6 の

ごとき時(この splicer についている温度計は熱盤の温度をE確にそそさないので熱電対で表面温度を測定

した)，ラワン半板序 1. 5mm で送り速度毎分 48 尺の n1i'の硬化状主主は良好である。糊査に作業開始時に

(午前 8 時より午後 511'.子まで，午前午後に各 1 r司!の休m と !Ji休みがある ) 170g の援護州Ij (硬化剤をスれ

である)を問誌にスれ， 10 時 25 分より 11 11寺 55 分までに joint 部分の長さ 2 尺 2 寸 5 分のものが 620

枚 joiばできた。与t板の準備がよりスムースにいくならこの数字を上廻ることができ， 最高 2分間に 30

枚は joi口t できる?この間の援者剤の使用量は 140g であり，作業終了の糊萱における接背斉Ijの状態は，

まだまだ使用できる状主である。このように作業苛伺内の使用量約 150g 程度をスれ，接着剤!の塗付量は

この機械で辰f!Iになるようにしぼれば良い この場合の塗付量は接着層 30cm につき約 0.1 g というこ

とになった。ボ{デン製の接着剤iJ (粉末であり使用前に水て、謬質液を{乍る〉は Plyami口 P 364ーAA に

比妓し， *1占変高く，同じ機械の状設で塗付量が 2f官になり，その点不用に多く塗付することになり， glue 

line をきたなくする。 また，熱皇室温度を Plyamine の場合より高くする必要があり単板が薄く焦げる

程度が硬化状態が一番良かった。以上のごとくこの機械には多くの改良を要する点をもっているが，適当

なる接菅斉IJをと手に使用すれば，充分こ

の splic邑r を使用して， トンネルおよび

心重なりのない合板製造に大きな役割jを

はたすだろう c

上記の改良J台、は 1955 年に改良された一

cc 型ではほとんど改書されているコ

(-1) Fritz の Tapless veロeer splicer 

の調査

野間合板株式会fご|が設ì.rrしたドイヅ製

Fritz の Tapless veneer splicer につ

いて調査を行った 外観は， Fig. 13 に

みられるごときものである士単J板厚の相

違による間隙の訓 jftは， と音ßに存在する

Fig. 14 のごときゲ{ヂをあわせ，円シ

ドノレ iこて上下すれば，適当な間際にな

る。 Fig. 14 は 1mm に合わせであるコ

半仮の送り機構は 1 条のチエンが送り台

に設けられ，チエンの下にヒ~}(~が 2

条に別れて入っているごそのチエンに杭|

刈。し上部ロ{ル台に Fig. 15 にみられ

るごとき多くのロ{ルが装置され，その

ド{ノレをぬって庄和(r仮があり，その上;'111

に熱盤がある Q 単板は下のチエンにて送

Fig. 13 Fritz のテープレスベニヤスプライザ{

“ Fritz" Tapless ve口eer splicer 

Fig.14 単板厚み羽幣ダイアル

The dialgage of control of veneer 

thiclcness 
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Table 7. Fritz の Tapless veneer splicer の熱盤温度

The temperature of heat plate of "Fritz" Taple品 veneεr splicer 

チエン出口よりの ill~ 隣
The distance from the point put 
out veneer ( c川〕
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The bottle of adhesives 

られ圧最1fl:t反およびロールにておさえられ

て進むの Wi圧はロ{ノレの傾斜;こより与え

られる ヒ{タ{は上部が 2.0kw 下部

が 2.5kw である 単板の差スれ口は

Fig. 16 のごとくであるコ 送り速度は

7~27.9刑Ií互分の範問で連続Il'.]に変えら

れる η 按斎剤をスれる開宣および塗付装i泣は Fig. 17 のごとき梢治であり， 熱盤とは安全[こ隔離され塗

Fig.16 単板挿入部分

The inner section of veneer 

付装置も工夫をこらして作られている

野田合板株式会社での使用状況は，自家製の接着剤にて厚さ 1mm のラワン単品反で，塗付量は 1 尺当り

約 5~mg である。 1 回に使用する接着剤の量は 130~140 g であり，厚さ lmm ， 長さ 7 尺の単板 200~

250 ;院を沿っている。糊窒に 30~40g筏りこれはすでるこ送り速度は 17m!毎分で温度ゲ[ジを上音ßを

100 0 C，下部を 1700C に合わせて，好調に運転していた。

この遼tえを止めた直後，チエンと圧締板の聞に水銀寒暖計をスれ温度を測定した結果を Table 7 に示

す。
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第ll[京までL トンネルおよび心重なりのない令板を製造するには中板を積矧し， 1 i交究)1 ぎ心にする必要

があることがわかった しかるに，合板の欠点をj尽くするには棋矧する以外に，接着剤を塗付するまえに

中板に適当なる矧修をほどこしておく必要がある n 単板にはj沢木の良否，製j与工{ノFの良否により多少の差

はあるが種々の欠点をもっている。特

に合板製造上で注意しなくてはいけな

い点は割れ，ふくれ(または袋ともい

っている入あばれであるけ

汐割れかは原τ;ミの :liUれ， その他によ

りロ{タリーの切1~1j時に生ずるものと

乾燥時に生ずるものと，王立搬その他に

おける不注意な取引止し、により機械的に

'&Uれを生ずる。この制れを補修せずに

接着剤を塗(、J"圧制し合板を製造する

と，合板に心重なりを生ずる。この心

重なりが中板で起る場合には，合板表

国にわずかなすじを生ぜしめる原因と

なり，塗装[奇の大きな欠点となる。表

板，裏板の場合には，合板表面に大き

な欠点を生じることになり，補修が必

要となる c かふくらみ竹士ロ{ダり{の

切削不良、二より生ずるものであり，こ

のふくらみが単板の中央市にある場合

はあまり問題はないが，端の部分にあ

る場合は重なりの原因となる。また，

あばれがひどいと援護剤を塗付し圧附

することを附'))!f:にする}このかあばれか

はロ{ダリーの切削i都府の向上と単板

の乾燥にドライヤ{を使用するか，千

鳥乾燥なら乾燥ィ炎熱、圧することにより

防げる このように欠点をもった単板

により合仮を製造すると，合板に種々

の欠点を生じ，合板は補修を行わなく

てはならなくなる。この合板の有11修主去

には各種の方法があるが，手間もかか

り，その上完全な補修ということは凶

← 163 ー

y 中板の補修法
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Fig. 18 rl~ 板の補修の代炎例

The illu3trations of the repaired core 

Fig. 19 1 枚灼l ぎ心の単板

One piece joint cor巴

(The taping machine was used) 
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難である。特に中放に欠点、を生じた場合にはその処:H日に困難がともなうでそのため，どうしても単板rl寺に

充分な補修を行う必要がある

中板の補修は今日までの合板製造においてはなにも行われていないのが普通であるが， トンネルおよび

心重なりのない合板の製造11，]においては中板の割れ，および置なりが合板表面の欠点を約二ることになに

その補修が重要なことになる。中板の厚い物は比較的問題は少ないが1. 5 問問以下のものは充分に注意

する必要がある 今li-Ijの似|先において中板に対して行った拘Iì修の代表1'1句な例を Fig. 18 に示す。かflflJれか

に対してはテ{プをf!占る ο 10cm 以下の割れはテ{プの必要はない。大きな割れ，およびか重な ì) //の原

因となるような割れに対しては，単板を少し削り，しかる後にテープする必要がある c かふくらみかに対

しては端の部分にある場合にはその大きさにより多少異なるが，にふくらみかの中央部辺りまで手で 40~

50cm 裂き，左右より手でおさえて重ねあわせ，その重なりを細長い換形に切り取り，この作業により生

じた割れをテ{プする l この州れの巾はテ ~7・したI時 O.5~l. O mm 程度とするのこの細長い校形を切る

時に特に注意しなくてはならぬことは，細長い模形に確実に切ることである。

また，中板の補修とともに，実際の合板製造においては，示板，哀板に夫j しても充分布1;修を行う必袈が

あることはもちろんであるり炎絞，裏板に対する補修法，および合板の補修法については，フド研究の目的

にはずれるので後日に報告を 1l' 5 , 

このように joint して 1 枚に作った中板に接着剤を，合板了必5等にあるスプレツダ、{により塗付しよう

と思うと，単板の繊市fí方向と直角方向に通さねばならない。 そのため， 割れの非常に多い単板の両端の

部分をテ{プする。このテーフ。は， 按着剤の塗付に必要なばかりではなく， 中板の割れの補修にも役だ

っているのである。扱着剤の添付法については U において詳述する。

合板の種類によっては，穴あきテ{プでも接着尼?にあることを禁止している。この場合は，この端のテ

{プ(圧締後ダブワレソ{で切り落される部分である〉のみをII占る。

つぎに中板の厚さは， )事い方が以上の作業はやりやすい。また，中板に欠点が現われることが少ないコ

ロ{タり{の精度の I均七乾燥技術の向上とともに，中板は厚く，表板，裏板は薄くとし、う方向に，経済

的見地からみても，今後の合絞は進むものと思われる。特に優秀な合板の製造においては，ロ{タリ{の

改善が特に望まれる l

¥1 中板への接着剤塗付法

巾 8寸ないし 3 尺の中板を Spreader に通して糊付けすることはfjdみであるが， 3x6 尺あるし、は 3x7

尺， 4x8 尺の合板の 1 枚に棋矧された中板に接着剤を塗f、1"することは今日実施されている方法では困難

で、ある O

そのHl由は， (i) Spreader の軌に対して直角に通そうとすると， すくなくとも合板の長さだけの

Spr巴ader をあらたに作製しなければならないが，かりに作製したとしても中板に波反りなどがあるとそ

の部分が上部の Spreader の荷重およびスプリングの圧力によって判れを生じ心重なりの原因となること

がある a また， Spreader の車rnが長くなると塗付登のむらが生じやすく，特に中板の rtl によって塗付量に

むらができることが多くなる。 (ii) Spreader の mdlに対して繊維の前Irを平行に通そうとすると，中板が上

または-fの Spreader のゴムロ{ラ{に巻きついてしまう。

いま，その粘着力 Fは S'l'EFAN ， ]."によると
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Fig_ 20 スプレヅダ、ぺこ取りつけた巻付防止装r~Ï Fig_ 21 スプレ Y ダーに取りつけた巻十j防止装置

The non-wind-up-appurtenanc巴s ar巴 put The non-wind-up-appurtenances are put 

O口 the glue-spreader on the glu色-spreader

A 総維布印 ι主i十方印と D 平行なる)jÌJ令
丁hpdll"f tl 011 01 I br(' 01 ve 刊 pudlel the dr..J ,o' 01 spr回d"9

(1) /t' JI五への塗什
Spread, nq 10 the COre 

(2 )茶室版への塗{寸
Spr則l 門9 to the face ,nd back 削担問

cH,I 5 _ R J 

Gタ

B 総進方自と ~iオ方自 t~. 盆直町， j鼻今
�'e d' rect¥ol¥ 01 fI bre 問 pend.~. .Lì.r the dlred 0'; 01 叩read I 日

(!)!t放リ主付 ['1耳殊n格付防止経産〕

SprPadlng 旧 the core (Special non-.eel吋 appantus)
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lフ)表裏紋への塗付

Spreodj'g to the face ana b叫k ven回目

Fig_ 22 トンネルおよび心重なりの合板を裂造するための単核の塗付方法

(単板の織維万向主塗付方向主の関係)

The relation of fiber direction and spr巴ad dir巴ction
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3 7t' ηR' 
F = ::' :" ~:_;"''o ・・. •.• • •• •..• •• •• •• •• •• •.•.• •.• •• •• •..• •• .• •• (2) 

4t D圃

ここに， η は粘度， Rは粘震される物体の半径， t は引き離すに要する時1m ， Dは粘着される物体問の

訓 1肉iであるの

粘着力を少なくしてなるべく中板が貼り付かないようにするためには， η を小にするか， t を大にする

以外にはない。しかし，実際には接着剤の粘皮を低ードさせることは困難で，かりにできたとすると中板の

みに接着剤が珍透しすぎる傾向があり，場合によっては，すなわち塗付後直ちに圧附する時に表板または

哀板に'&>透しすぎる欠点がともなれまた， t を大にすることはゆっくりと号店離すことであるから，

Spreader の|日l仮数を低下することであるが，かくすると塗付時間が多くかかるようになる。

叙上のJ潤加q型]由カか、ら F をイ小、にすることは闘f矧燥f染;である力、ら， Spreader のコプ苧ムロ{ルに中板が巻巻二きつ治、ないよ

うに櫛形の鉄製巻f付付す寸-防I止f

に塗付付.することカが:できる n

なお，ト ν ネノレおよび心重なりのない合板を製造する方法として，中板を 1 枚に横矧しておいて，表板

と裏板を重ねて Spreader に通し，中板を重ねる方法があるので，実験を行ったところ次のごとき長所と

欠点があるけ

( i )巻f、J防止装置を Spreader に取りつける必要がないの

(ii) 表板と裏板を:ID:ねて Spreader に通すと討に両者の問に按有剤がはいりやすいから，表板と裏板

をそろえて通す必要がある

(i ii) 表阪と裏板に割れ，その他の|獄1!IJのある欠点から接着剤lが|人J ;'~ilにスり込むr

(iv) 前二者の欠点によって圧析を解除するとき敵れにくくなっている場合があり，また，無理に剥が

そうとすると令板の表而に杭を生ずる

以上のごとき事由からこの方法は 3 ply の合板を製造するのに適当していることがわカ hったっ

VIl 冷圧時の圧締力と中板または表級(裏板〕の延びとの関係

単板に接背剤を塗付してその延びを測定したが，ゴールドプレス rl:' における延びの状態，すなわち圧締

力と延びの 1 V"j係について測定を行った』ラワン 1. 5 171.171. 1手単板に尿素樹脂接清剤(尿素樹脂ヰゲタライム

104，硬化斉IJji;í化アンモニウム 20 %溶液を 5 %)を塗付し，航行式プレスにて圧締し，泣i[ひ.の量をお~}[)i.

顕微鏡にて測定した「接着剤塗付後 5 分後に圧締を開始した。 この際の圧力は圧力を加えない場合， 0.5 

kg/cm' , 1.0 kgfcm' , 1.5 kg/cm' , 2.0kg/cm' の場合について，それぞれ 5 (図ずつ測定し，その平均イIc( を

計算した結果， Fig. 23 となった寸すなわち ， 2.0kg/cm' の圧力下においては接着剤による単板の延び

は生じないことがわかった。よって接着剤lを塗付して生ずる単板の延びは，合板製造においては，堆積時

間中にのみ生ずるものであって，コールドプレスに挿スし，圧約?を開始し，すくなくとも圧力が 2 kgfcm' 

を超えれば，fr[びは生じなくなるものである。よって合板製造については，接着剤塗付後圧縮fまでの時間

をむだにながびかせることは単板に自由な延びを与えることになるので，この点、からも短縮されることが

望ましい。
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(1) 中板杭矧を i子わない法

この方法は先に述べたように，従来

各工場で一般に行われている方法で，

現在においても多くの工切で実際に作

業している方法である。 Fig.24 を参

照すれば明りようであるごとく，中板

に用いる巾の狭い単板を j黄灼l しない

で，そのまま各rll の狭い単板ごとにス Fig.23 

プレツダ{を過す方法である。これは

川 トンネルおよび心重な

りのない合級の製造法
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製造法の見とおしがついたので，当場

の応用研究集に必いて 3 尺x 6 尺，

3ply 合板についての製法実験を行っ

た。その結果を幸fHt~する
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Eに述べたごとく接者芥Ij中の水分の唆収によって各中収が延び，またIIIに述べたごとく主体仮がかあばれ汐

ている場合には，そのかあばれかに基く延びがあり，このために単板を立立ベる際にこれらの延ぴをあらか

Fig.24 榔矧をしない rl~ i仮

Core veneers are not glued to each edges 
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じめ見込んで，各学板の Ifflを 1 尺につき 1 分くらいの割合にて，すなわち 1%の程度の間隔をつけてが.べ

るようにしているニこれがトンネルを起し，心重なりを生ずる最大の原因となるであろう。すなわち，こ

の 1%程度の間隔が広すぎることはトンネルの原因となり，狭すぎると心重なりの結果となって現われて

くる。しかも，実擦の工場作業ではゲージをあて測定することは不可能であり，その現場の作業員の G'[/践

で作業されている。そのうえに，単板は樹木の一部であるから，当然にその組織は不均ー質であり，接背

剤による延びも定量的に均ーのものでなく，各学板について，また同一単板の各部分について各独自の延

びの割合を示している。これゆえに，いかに熟練した作業員でもこれらの特性を見込んで中板の単板を放

べることは不可能であろう v よって， トンネルおよび心重なりのない合板を製造するためにはまず第ーに

行うべきは，中板用の単板は机矧して片]\，、ることである

つぎに，トンネルおよび心重なりのない合板を製治するためには，まずr:þ板をi黄矧するコこの横勿|方法

は IVにて詳細に記述しであるゆえ，ここには省略して， 1 枚灼l心 (one piece joi口t core) の中板ができ

たとする。この中板を川し、て令板を製法する際にはVLによってj&:ベたごとき塗付方法によって， 4 種数世L~

皮の製造法が {iわれる。このうちいずれを選ぶかは，その了.坊の設備，単板の性質などにより一概には選

定し得ないことは， 日己の ì~r i:にて詳細に記述されているので省略し，その製造方法の分類とそれを応用し

た実際の作業の状態を刊す

(II) 横矧せる中板をHJ\. 、る法

A. 総維方向と塗付方向とが平行なる場合

(1) 中板への塗付

Fig.22 および Fig.25 参照

(2) 表・裏板への塗付

Fig. 25 1 枚矧ιむを繊維;方向と染付方的jを平行にスプレ Y ダ{に3iliす場令

The jointed core v巴neer is spreaded 

(Fiber direction is parallel with spread direction) 
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Fig. 22 および Fig. 26 参照

B. 繊維方向と塗付方向が垂直なる場合

(1) 心板への塗付

Fig. 22 および Fig. 27 参照

Fig.26 表・裏板を繊維方向と塗付方向と平行なるようにスプレヅダ叶こ通す場合

Face and bac1王 veneers are spreaded 

(Fiber direction is in parallel wi,h spread directioロ〕

詩書与

Fig. 27 1 枚矧むを繊粧方向と塗付方向が垂直になるようにスプレヅダ{に通す場合

Thεjoiロt core ve口eer is spreadeヨ

(Fib邑r dire:::tion is i口 crossing with spread direction) 

-169-
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Fig.28 表・裏仮を繊維方向が塗付方向に垂立になるようにスプレ Y グーに通す場合

Face and back venεer are spreaded 

(Fiber direction is crossing with spread direction) 

(2) 表・裏板への塗f~

Fig.28 参照

上記 4方法のうち表板および裏板を重ねてスプレヅダ{に過す方法は， lVにも述べたごとき諸点より 3

ply 合板には適切な作業であるつ一般的には中板をスプレツ〆{にilliす方法が実際の作業には最も過した

製造方法であろうと恩われる。かっ，スプレ Y ダ{が中j阪を繊漸t方向と主食付方向とが平行なるに充分大き

い場合には， A---{l) の方法がよく，スプレツダ{が小さし、場合には B→1) の方法を採用すべきであろうハ

なお， Bー(1) の方法の場合には， 中板の単板が薄い時，または，いわゆる股がきいていない半板の場合

にはスプレヅダ{・ロ{ルに単板が付着する傾向があるので， Fig. 20 , 21 のごとくじようぶな糸，たと

えばナイロン・テグスや♂アノおiを斤J 1，、て，スプレヅダー・ロ ~J~:およびドクタ{・ロ{ルにまたいでか

けておき，単板の巻きつけを防止すればよい。

以上のごとき製造方法によって， トンネルおよび心重なりのない令板の製造が可能になったc

IX 摘要

現在わが国で製造されている合絞にはトンネルが非常に多く，これがために11制Hの際などに著しく不利

を招くので，これを改善する円的でトンネルおよび心重なりのない合板の製造法に!日lする研究を行った。

そのためにトンネルおよび心重なりの原因をっき止め， かあばれかの多い単仮においては，リドライヤ

{を活用して平坦にし，そのブラヅトな主p.恢が接着剤中の水分による延びは 1 枚心，または 1 枚はぎ心と

して接普剤を塗付することによりトンネルおよび心重なりのない合板を作りうることを明らかにしたしだ

いである

さて，合板の製造操作中において中板は次の 2 つの原因により延びを生ずるハ
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(1) 接着剤の冷{ずに31E く延び

増量尿素1樹脂捺着剤を塗付し，それに含まれている水分による堆積時間中の膨脹率を測定したラワン

1. 6mm)豆半板 (Table 2 , Fig. 7) では時間ií延辺とともに延びは増加し， 10 分1.4% ， 20 分 2.0 %, 

30 分 2.3~ふくらいて、あった。 また， 2.2 削m ff兵単板 (Table 2 , Fig. 8) では 10 分 0.4-0. 7~1. 2 

?b , 20 分 0.6~0.8~1. 2% ， 40 分1. O~1. 2~1. 3% であったっなお，ラワシ単板およびテングライズ

した単板に尿素r{tj脂接背剤を用いた結果については Table 1 , Fig. 2 , 3 , 4 , 5 を参照されたいコ

(2) あばれに以く延び

乾燥にともなうあばれによる延びも著しし特にドライヤ{よりも千鳥式乾燥室により乾燥された単

板の方が多くのあばれがあり，中板の白ラワン単板 (Table 5 )にて， 1.6 mm 厚で1. 0~4.0% ， 2.2 

例制 j享で1. 0~2.0 %の延びがあったコ

これらの延びのうち，単板にあばれが多い場合には延び主体をなすものは，あばれによる延びであり，

(フーナ材，道初・等〕これはリドライヤ{にて平らにする必哀がある。つぎに，ラワンのごとき比較的平ら

な単板では般若斉Ijによる延びが支配的になる η

以上のことより，従来のごとく中板の単板を抜ベて製造する方法では， トンネルおよび心重なりはまぬ

がれず，中板は 1 枚知l心にするべきことがわかった，つぎに， 1 枚心を[乍る方主主には次のごとき機械があ

る。

1) Taping machir.巴

2) Tapless veneεl' splicer, type C 

3) Venee1' edge gluer 

これらについて，その特長と使用方法を詳細に 1ft.:.述したA

つぎに，かく凶似して作った 1 枚心の中板の木材|司有の欠点，または操作中に生じた欠点が{;重なりお

よびトンネルの原因となるために，欠点に刈していかなる例修 (Fig. 18 , 19) をすればよいかを明らか

にしTニコ

以上によりれった 1 枚心の中板を用うればトシネルおよび心重なりのない合板が製造される ν しかし，

合板製造において，接着剤の塗付方法により次のごとき 4 種の方法がある (Fig. 22)c 

1) 中板へ援者剤を塗付する(織部位方向と塗付方向が平行の場合〕。

2) 表・主要板へj愛着持Ijを塗付する(級縦方向と添付方向が平行の場合〉ゎ

3) 中板へ擬宥斉Ijを苦言付する(繊維方向と塗付方向が垂直の場合〉っ

4) 表・褒板へ援者朔lを塗付する〔繊維方向と塗札方向が垂直の場合〉。

この 4 種の方法を当場治Jt1研究室において， 3 尺 x 6 尺， 3 ply の合板にて製造実験した結x~ ， 1) 2) お

よび 3) の方法がよく，ことに 2) 3) の方法はスプレツダーが比較的小型でも利用できる方法であるコ

つぎに，冷圧時の圧締力と単板の延びとの関係 (Fig. 23) を測定し， 2 kg/cm' 以上の庄カが加わる時

は単板の延びは生じない

以上のことより，かかる製造方法によれば，トンネルおよび心意なりのない合板は製造しうるものと恩

われるュ
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Studies on Plywood. (Rep. No. 6) 

On the manufacturing method of no-void and no-overlap plywood. 

K壬u口叶is印uk王e I-IOI日fも口.T川T

(Résum色)

The ma口ufacturing method of the no-void and no・overlap plywood is studied herein. 

During plywood manufacture , elongation t:ùeヨ place 0口 the core from the following 2 

causes-spr田d of adhesives and warp of core. The elongation consequent 0口 spreading of 

urea resin adhesive is measured on the swelling ratio by moisture absorption in the openｭ

assembly time. The elongatio口 of Lauan 1.5 mm and 2.5 mm thick veロeer aft巴r urea resin 

spreading is given in Fig 2, 3 and Table 1. The same is studied on the tenderiz巴d veロeer

乱nd extended urea resin adhesives , aてld the percentages are present巴d in Fig. 4, 5, 7, 8 

and Table 2, 3, 4. Warping of core causes , also, the elongation (s田 Table 5). Warping 

is more important in so far as overlap is concerned , but on the flat Lauan veneer , it may 

not be significa口t.

Therefore, the narrow core veneers must be _iointed in the manufacture of no-void and 

no-overlap plywood. There are 4-machin号s used for the ioint巴d cor仕-taping machi口e， tapless 

veneer splicer, ven巴er edge gluer, and G. F. Edge gluing machine type, FL-4.-i口 ]apan.

In the following , four spread methods of adhesives 011 the one-piece ioint core made by 

these machineョ are consider巴d (Fig. 22). 

1) The core is spread (Fiber directioll is parallel to spread direction) 

2) The face and back are spread (Fiber directioll is parallel to spread direction). 

3) The core is spread (Fiber direction is crosswis邑 to spread direction). 

4) The face and back are spread (Fiber direction is crosswise to spread direction). 

The best of these methods would be 1) or 3) , and we may then conclude that manuｭ

facture of the no-void and no-overlap plywood can be satisfactorily carried out. 


