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ドイツに於いては、国内森林が強度に伐採されたので家具工業に於ける十分な需要を充

たし得ないため、最近高度に節約した木材加工方法が考究されている。
例えば、机、卓用合板は厚みの厚い中板として、木材が用いられるが、これを他の材料

及び他の方法に代えることが考究されているようである。
その方法の一つとして、空洞単版構造が考えられている。この合板は、薄い平たい単版

を繊維直角方向に波型打型機によるプレスによって波状に加工したものを、機械的部分接
着法によってブロックに互いに積層しそれを中板として所要の厚さに鋸断したもので、こ
れを中板として使用する時は木材の節約のみならず、単板膠着に要する接着剤も大いに節
約されうることが意図されているのである。
筆者等は、昭和 27 年試験部在籍当時、原木の総体的歩止りを高めるために薄剥きの実行

を計画したが、思わぬ障害にぶつかったのである。良材に対する薄剥きは当然実行されね
ばならない。而して又、不良材なればこそ、その良質部に対しての薄剥きの効果は大きく
期待されるであろう。将来不良材の割合が多くなった場合の合板工業は如何なる経営をす
るべきか、厚ければ、梱包用や屋根柾用として価値のある単板が薄くなった場合の価値は
どうなるかについてディスカッションが行なわれた。工場には、未だ薄単板を剥ぎ合わせ
る機械が無かったので、小巾薄単板を有効に処理する方法を見い出しておく必要を感じて
いたのである。



本文は、ドイツに於ける上述の思想が、この様な問題解決の上に於いて効果あることを
望みながら筆者等が行なった小実験についての観察である。
此の試験に於ける観察で最も問題となった点は能率的な機械の設計構造であり、特にこ

の点が深く考えられねばならないことは当然であるが、この試験では、一応の強度的諸性
質を知るために中芯の作成は手作業で行なったわけである。

1．波型の成型
厚さ 0.6mm の単板を用いたが、これらは手作業が容易である。棒状温度計のケースが最

も手近かで好適であると思われるが、径 10mm 位の丸棒でもよい。此の棒を治具を用いて、
一枚の単板の表裏に交互に押入れて、回転しながら或はそのまま強く引張りながら一方の
側に順次集結するのである。集結後軽く加圧を行う方が型が明確に固定されるようである。
成型に用いる単板の含水率は気乾状態のものを一寸温水又は冷水に湿らす程度で充分であ
る。温冷水浸漬処理をした方が成型の際の単板の破壊を充分防ぎうるように思われた。軽
く加圧をした状態で、温度 70°～80℃程度の加熱をすると単板は熱硬化し波型状に成型さ
れる。成型されたものは数ヶ月間気乾状態で放置されても、波型がのびてゆるやかになる
様な変化は起こらない。熱硬化の所要時間は略 30 分内外であり、この試験の場合には単板
乾燥室の空間を利用したのである。

2．成型単板の積層
成型単板の波の方向を交互に直交し或は同一方向につみ重ねてもよいが、この試験では

波の方向を同一方向とし、各々の成型単板の間に厚さ 1.4mm の平坦単板を挿入積層したの
である。接着剤は成型単板の表裏の波の頭の部分に塗布する。圧力は波の型がのびたりし
ない程度に軽く加えるに止めるのである。

3．鋸      断
接着完了せるブロツクは所要の巾に鋸断をする。これを横に倒せば、そのまま中芯とし

て供することが出来る。鋸断は木工用帯鋸で行った。鋸断面は接着上何等の不安が感ぜら
れない程度に仕上がった。
以上で空洞単板構造合板の中芯が作成されたわけでこれから後は表裏板並みにクロスバ

ンド接着を行えばよいのであるが、この中芯を用いる場合には木枠を併用しなければなら
ないと思われるので標準サイズのものに限られるという難点はさけられそうもない。

4．強       度
此の試験は単板を用いて枠を含まない試験片により、強度に関しては圧縮強度と曲げ強

度を測定した。
空洞単板構造による合板の圧縮強度は、13～15kg／cm  平均 14kg／cm２曲げ強さは比

較に用いたランバーコアー構造（中芯樹種トドマツ）が 422～498kg／cm２を示すのに対し
128～150kg／cm２平均 146kg／cm２と見做された。枠を含まない試験片について測定した
気乾比重は 5cm×5cm×2cm45（中芯厚 1cm50）にて 0.29 と見做された。試験片の強度は
ランバーコアー構造に比し甚だしく小さいが、これらの数値は自ら空洞単板構造合板の用
途を見い出す根拠となりうるであろう。

5．考         察
空洞単板構造合板の製造で技術的に問題となる点は芯板鋸断分割の際の厚みの均一であ

ろう。能率を向上するという点について考えねばならない問題は多いが小規模企業として
一考に価するであろう。特に面白いと思われる点は、波型成型単板の接合が極めて簡単に
行いうることで上述の小実験には好んで接合要素をとりいれたのである。小型の成型単板
が波型を利用して接合可能であることは、上剥きの際の従来多くの工場が合板不適として
処理しているものの殆ど全ての単板が、空洞単板構造合板として利用可能なることを暗示
するのである。                                           － 試験部板合課 －

    附     記
         本文は京都大学木材研究所発行木材研究資料（昭和 26 年 2 号 ｐ64）木材節約



合板についての記事による処が大きい。


