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　　　　　　　　　　　研究
ランバーコァー合板の製作と及家具への応用

試験部第一工場改良工作係長　大野福也

ランバーコアー合板には、コアーの巾により、ラミンボード、ブロックボード、バッテ
ンボード、の 3 種類の型式がある。当所で試作したものは、その中の巾 3 インチを越えな
い「バッテンボード」と稱するもので、以下未だ試作の域を出ないが、これを紹介する。
1. 製作の目的　木材資源の不足により、その利用合理化が叫ばれている時、各木工場より
　の鼻切材半端材が、徒らに薪材として消費されている。
　この有効なる利用法は、誰もが考えている事であろう。当所に於いても床板製作により
生ずるエンドマッチの屑或は家具不適格材の処分に常日頃悩まされている。尚家具の製作
には、100％機械加工による量産が理想ではあるが、遺憾乍ら手加工による部分が多い現
状であるからこれを少しでも組立手間で軽減を計ることが急務である。この二つの目的を
解決する方法の一つとしてバッテンボード合板の試作を計画した次第である。

2． 製作の工程　バッテンボード合板の構造は、第一図の通りである。

第 1 図

その製作工程は、
ⅰ.　模切機（極端な反り及木口の切断）
ⅱ.　リップソー（巾決め、材により 2 寸又は 1.5 寸にする）
ⅲ.　四方鉋（両側の核及溝と上下の表面を削る）
ⅳ.　巾矧ぎ（核と溝を組合し膠付けして所要の巾にする）
ⅴ.　36"自動鉋（巾矧きした全体の厚みのムラを削る）
ⅵ.　合板加工（両面に 2 プライ宛単板を接着する）
以上の工程は、床板の製作工程の中に、エンドマッチ加工を除いて、その代わりにⅳ,ⅴ

の工程が含まれているが、床板加工と違う点は刃物を改造したことである。即ち、床板加
工は　　　の様に下面に逃げを見ているが、この逃げを取らずに垂直とし、且核を厚みの
中央にした。これは巾矧の場合　　　の様に反らない様にする為である。また巾矧ぎで膠
を使用するのはⅴの工程で、自動鉋を掛ける時、分解しない様接着させるのと、製品の強
度を持たせる為である。
3．生産原価　11 月 2 日より試験生産を実施して次の様な結果を得た。尚、直接経費のみの
計算である。
ⅰ　生産数量　　3100 平方尺（厘 6 分）
ⅱ　所要人工
　　　　　　　　男　　　女
　　機械加工　26.25　　10.75　　　　男 32.5×500.‐　　16.250.‐
　　運　　搬　　0　　　　6　　　計　　　　　　　　＝
　　巾矧ぎ　　6.25　　　5.25　　　　女 22.×300.‐　　　6.600.‐
　　　　　　
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　計　　22.850.‐
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　平方尺当り　7.35
ⅲ　動力費
　　　　　　　　　　　　　 ＠

　　横切機　　　　　8 時間×8.50　＝68.‐
　　24″自動鉋　　　14　×8.50　＝119.‐
　　リップソー　　　16　×21.00　＝336.‐
　　四方鉋　　　　　20　×30.00　＝600.‐
　　36″自動鉋　　　10　×18.00　＝180.‐
　　除塵装置　　　　20　×46.00　＝920.‐
　　　　　　　　　　　　　　計　　2.223.‐



　　　　　　　　　　　　平方尺当り　0.72
ⅳ　膠代
　　　　　　　＠

　　1.7 貫×1.000.－　＝1.700.‐
　　　　　　　　平方尺当り　　0.55
ⅳ　合板加工料　　　〃　　　28.50
ⅵ　材料費（平均歩止り 53％）
　　　　　　　　　　　　　　　円

　　　　　　　　合計　　　　37.12



以上の通りで、今仮に材料費を石当り乾燥費を含めて 2000 円とすれば、平方尺当り 59
円 34 銭、この単価を型袖机甲板（3.5 尺×3.5）に換算して見ると、約 520 円となる。
4．強度試験の結果　バッテンボード合板より試験片を取り、試験した結果を次に示す。

δ　比例限度内の焼み　　l　　スパン長さ
ｄ　比重　　　　　　　　E 　　曲げ弾性係数
ｐ　荷重　　　　　　　　Eb      〃破壊〃
ｌ　断面二次モーメント　Pb　　 〃破壊力

5．家具への応用　次の如き家具であれば、殆ど機械加工となり、手加工が節約出来る。

第二図　A　巾広板として

第２図の様に何本かの鋸目を入れて折り曲げれば、例えば机の角とか抽斗類、その他に応
用出来従来の板組、又は框組の所へ代えて、変った間隔の手間の掛からない成型家具が出
来る。

　　　　B　鋸目を入れて成型させて

　　　　C　切板家具として

更に第 2 図の C の様に、所要の型に切抜いて、各種の家具を製作する事も考えられる。こ
れは普通合板の規格の通り、3 尺×6 尺又は 3 尺×3 尺に製作して置けば、便利に使用出来
る。
6．結論
以上の通り、いまだ試作の途上で、今後改良すべき欠点も多いまま発表するのは、聊か

早尚のそしりを免れないが、今後家具の利用においては、特に接手（ジョイント）或は木
口木端面の塗装仕上等の問題、蕊板の構造、無欠点材の使用、製品の強度の増加、量産の
為の機械化等を考えて行きたいと思っている。
最後に、本品が企業的に成り立つものとすれば、全道の床板工場より出る鼻切材を集め

て、バッテン、ボ



―ド合板を原材料とするならば、その量は莫大となり、大いに木材資源の節約に、役立た
せることが出来ると思うのである。


