








小  巾  装  飾  板  の  加  工

大     野     福     也
  最近劇場、レストラン、事務所の内部壁用装飾材料として、2～3 インチ巾の表面に各種
の凹凸に加工された小巾板が盛んに使用されている。これはコペンハーゲン放送局の壁の
音響効果を上げるために使用せられたのが始めとの事で、コペンハーゲンリブと呼ばれて
いるものである。その後次第に普及して、断面の意匠が工夫されたものが、道内にも移入
され、市販されている。使用樹種はラワン、タモ、ナラ、ヒノキ等である。併し加工の容
易、節が少い、長尺物が採り易い、価格が安い等の点から、ラワンがこの小巾板材料とし
て、最も適していると思われる。そしてこの装飾板は内壁として、床面から天井下まで通
して使用した方が、最近の室内装飾に適しているので、9 尺、12 尺、15 尺位の長尺が要求
され、この点道内産樹種では良質のものが少なく又従って高価になることから、加工して
もコスト高になることが予想される。若し道内産樹種で加工するとすれば、ナラ、カバ、
セン、シナ、カツラ、タモ、アサダ等が考えられるが、実際にこれらの樹種を加工し、施
行した感覚からすれば、カバ、シナ、カツラ、アサダ等の様に木目の明瞭でないものの方
が、ナラ、タモ、セン等より落着いた感じである。併しタモ、センも柾目面にとれば上品
である。
  以下各種の場合に付、実際に加工した結果を御報告する。先ず加工工程は
  材料―乾燥（15％～18％）―横切機（節、曲り等欠点の排除）―手押鉋機（定規面加工）
―リップソ―（巾決め）―四方鉋機（繰型、両側及裏面加工）―横切機（長さ決め）―製
品
  以上の様で、殆どフローリング加工設備があれば充分加工出来る。表面のデザインは第 1
図の通りで、周囲（A）部が四方鉋機の表鉋（4 枚刃であるが、今回は 1 枚刃で加工）、（B）
部は左右の堅軸鉋で、（C）部は裏鉋で加工する様にした。
  これの施行はフローリングの様に、隠釘で壁面に固定出来ず、表面の溝部から、ツブシ
釘で脳天打ちとした。尚この場合第 2 図の様に、装飾板の間に、巾 6～8 分位（厚み 2 分位）
の材を、雇核式にし、若干色付けして施行すれば、色彩の変化があり且装飾板の表面積の
節約（1 坪に付約 9％）が出来る。
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  使用原板及びその製品の内訳は下記の通りである。



  A、原板に平板級のものを使用した場合

（1） 原板延尺より製品延尺が多いのは、平板を割って使用したため枚数が多くなったから
である。

（2） 9 分厚より 6 分厚の製品を作ったので、B、C に比すれば歩止は非常に悪い。
   
  B、フローリング用原板を使用した場合

  C、箱材級の原板を使用した場合

  A，B，C，の結果を綜合比較すれば次表の様になる。
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 上表の結果 A が最も悪い歩止りが出るが、製品厚を厚くとり又製品巾に 2、3 種の変化を
持たせれば、B、C 程度の歩止りになる。そして製品の厚みを厚くして繰型を出来るだけ深
くした方が、施行後重厚な感じが出る。B は 5 尺以下の原板であるから、短尺の出る割合
が少かったが、実際には斯様な短い材は使用価値が少く従って装飾板としては不適当であ
る。C は 2 尺～12 尺位までの材で、各種の樹種を少量宛加工し、仕上り感覚の参考とした。
結果は前記の様に、木目の表はれない方が適当と思う。
  原板長さが短い場合、製品は長いものが要求されるので、当然考えられるのは長さ方向
に縦接ぎすることである。それには加工手間がかからず、外観が良く、ある程度の強度を
持つことが必要である。その方法にはスカーフジョイント、ダボ接ぎ、山型接（後述）等
がある。この中強度的に最も強いのがスカーフジョイントであるが、加工及接着に手間が
かかり、その設備を要し、施行後の外観が悪い。ダボ接は板厚がない程強度的に問題にな
らない。従って山型接が考えられたが、これは従来単板縦接で実施せられた方法で、その
外観は第 3 図、その加工法は第 4 図の様な、複立軸丸鋸機で加工が出来る。山形の角度に
合せ予め傾斜させた、2 本の立軸丸鋸（2 山型の加工）の左右に、方向反対に走る運台上に、
加工材料を若干枚宛乗せて移動させれば、A、B 運台を同一材が通ることにより山が出来る。
立軸の傾斜を反対にすれば、谷が加工出来る。
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  本試験材の山型縦接ぎの加工は、アメリカ製ショップスミス万能木工機を立軸にし、定
盤を山型の角度に合せ傾斜させて行った。
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  山型接はこの方法で加工し、膠、ボンド、尿素樹脂等の接着剤で接着させる。この場合
山型の凹凸が互に組合されて、スカーフジョイントの場合より、接着圧力が少くて済み、
プレス等の設備を要しない。又同樹種の組合せではその接合部の山型の為に、木理の切れ
目が殆ど目立たない。逆に配色を考えて、異樹種（例えば白味部分と赤味部分）を組合せ、
接合部が同一の高さに並ぶ様にすれば、一種の模様とすることが出来る。（第 7 図写真参照）
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試験片

  山型の加工は製品の巾により一様でないが、山型の数、山（又は谷）の高さにより、そ
の強度が異る。原板を巾決めして後、山型接ぎをし、四方鉋機を通すの



であるから、加工中の圧力、震動に耐え、且施行後相当長期間に渉り、矧切れ等の事故が
生じない様な接着強度を保持させなければならない。
  次に曲げ強度試験の結果を示す。

1. 試験片寸法及加重方向（第 6 図）
2. 使用試験機  アムスラー万能試験器  1 トン
3. 試験片樹種及含水率  ナラ  11.8％～12.5％
4. 試験片数量  1 種類につき  5 ヶ  合計 20 ヶ
5. 接着剤          木工用膠、尿素樹脂接着剤
                 （1.5KW 高周波加熱器で乾燥）
6. 試験結果表

  上表によりスカーフジョイントの尿素接着剤が弱い数字を示しているが、接着部分の倍
率が少く、接着面の加工不良が原因である。併し 8 倍の倍率になれば、素材以上の強度を
示し、木部が破壊する程強度を示す山型接では、1 山の 8 分、1.5 寸共弱い。僅かに 2 山接
1.5 寸で膠を使用したものが、素材の強度の 1／2に近い数字を示しているに過ぎない。これ
は板厚を 13mm（4 分）から 20mm（6 分）位に、接着面の加工機械の精度を高め、特に尿
素樹脂接着剤は取扱いに注意する必要がある。併し装飾壁材としてならば、機械の加工に
も充分耐え、且それを施行して約 1 年になるものが未だ変化はない（第 7 図写真参照）。
  従って山型縦接ぎを行うならば、強度的にも、外観的にも 2 山型で、山高さ 1.5 寸のが最
も適当である。
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