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1. はしがき
ロール合板中芯成型装置について本誌 No．72（1958年 1月）に概略発表したが、その
後の研究に依り、装置を補足し安定性を増す為に一部改造を行ったので、今回はそれ等の
要点を中心として述べる。
2. 多刃スリッター
成型機に入る前に多刃スリッターに依って、中芯の厚さと同じ巾で長さ方向に連続的に切
る方法を一部改良した。それは第 1 図の如く、スリッターの上刃の数箇所に切缺を作る事
である。このスリッターで切ると



第 1 図  改造スリッター

切缺に相当する部分の原紙は切られない、即ち断続に切目の入った状態になるわけである。
実験に依って、切断部を 50mm、非切断部を 3～5mm程度にとってある。

写真 1  多刃スリッター
（イ） 上刃  （ロ）下刃  （ハ）タッチローラー

                  （ニ）上刃操作用ハンドル
                  （ホ）タッチローラー操作用ハンドル
                  （ヘ）ローラー  （ト）押えローラー

写真 2  ロータリーカッター
（イ） 上刃  （ロ）下刃  （ハ）上刃伝動ギヤー

  この方法でセパレーターは不要となり、成型機を通過する際は、スリッターで完全に切
る場合よりも安定であり、特に成型機出口において成型された材料を取出すのが非常に楽
になる。
  又、カッター、組成部門においても有利となる。
  写真 1 は多刃スリッターを示す。（ニ）で（イ）を上下出来、原紙を（イ）（ロ）の間、（ロ）
（ハ）の間、（ヘ）の上、（ト）の下を通して成型機に入れる。動力で駆動されるのは（ロ）
であり、無段変速プーリーで回転速度は調節される。切る時は（イ）を下げ、かみ合せる
ので同様に回転する。（ホ）で（ロ）と（ハ）の接触の程度を調節し、原紙が（ロ）にかか
る工合を適当にし、送りを助ける役目をする。
  写真では（ト）が働いて居ない状態であるが、これが下って原紙を押える。
3.ロータリーカッター
  成型された材料を巾方向に切断するのには、ロータリーカッターを使用して居る。
  写真 2 はロータリーカッターである。上下の刃共回転し、1回転に 1度それ等が合い切断
するのであり、1 回転の時間に成型される長さ毎に切断されるわけである。例えば 3×6 尺
用では 3 尺 1 寸程度に切断する為、成型機の速度に合せる事が出来る様に無段変速プーリ



ーを有して居り、かなりの範囲で任意の長さに切断出来る。
（イ）の刃先とその回転中心との距離は、（ロ）の刃先とその回転中心との距離より若干大
である。回転数を上下共同じにギヤーで伝動して居るので、（イ）の円周速度の方が大であ
り、刃が材料にかかる時は、成型された丸型の半ピッチ、即ち 4mm強ずれるので第 2 図の
如くなる

第 2 図  ロータリーカッターに依る切断

（イ） が（ロ）を追越しつつ、×印附近で切断する。全然切目の入っていないものよりも、
断続に切目が入って居るものの方が切り易い様である。
4.横送り機、方向転換機
  写真 3 は横送り機及び製品を示す。
  （イ）に依って（ロ）が往復運動を行い、材料を方向転換機の前迄送るのは以前に述べ
たのと同じである。
  写真 4 に示す方向転換機の所迄横送りされた（ヘ）は、上下運動する（イ）に依って直
角に方向を転換され、（ト）の状態に起される。材料の落下を確実にする為、途中一旦（ハ）
で材料を受けた後に落す。（ハ）の下方に材料の案内があるが、写真でははずしてある。
（イ）の上下動は、写真 3 の（ハ）（ニ）に依り、（ロ）の往復運動と連動させて居る。

写真 3  横送り機
（イ）クランク  （ロ）横送り板  （ハ）材起し板用チェーン及チェーンホイール

   （ニ）材起し板用ワイヤー  （ホ）材起し板  （ヘ）製品

写真 4  方向転換機
（イ） 材起し板  （ロ）材起し板用ワイヤー

                    （ハ）材受け板  （ニ）偏心  （ホ）切断送込機
                    （ヘ）（ト）材料  （チ）糸張り機用チェーン

  再び写真 4 に戻って、次に（ホ）の往復運動に依って、断続的に切目の入った材料は完
全に切断送られる。材料が一段下り同様に切断され送られると一段下り同様に切断されて
次々に送られる。その速度は横送り迄の速度と合せてあり、材料が方向転換機の所でたま
ったり、材料がきれたりする事がない様にしてある。切断切込の際は材料の押えが働く。
  この外、材料を起さずに第 3 図の如く、一段ずつ前進させ、送込んだ後緩いカーブを通
して組成する方法も考えられる。



第 3 図  組成の一方法

5.糊  付  機
  糊付に糸を用いる方法で試作を行った。
  中芯を接着剤の中を通した糸で横矧した場合について調べた結果、中芯の伸びを防止す
る事、接着剤の量が非常に少くてすみ、糸の経費よりも接着剤の経費減少の方がはるかに
大きい事がわかった。
  従って糸に依る糊付機で実験を行って居る。
  これは糸を膠の中を通し、糸つかみでつかんで材料と切断されて出来た中芯との間を走
らせる。材料が切断され送られる時に接着し、糸は切られる。次々に繰返され製品が出来
上る。
  この際糸つかみが材や切断送込機とぶつからぬ様、チェーンで正確に連動して居る。
  写真 4 の（チ）は糸をつかみ取付けるチェーンである。
  更に高速用には、糸を一旦糸車に材料の長さに張った後、接着剤の中を通して材料と切
断して出来た中芯との間に入れる方法についても検討して居る。
  又、糸を使用せずに切断送込機の所で糊付けをするのも一方法である。その外、成型機
より出た材料に接着剤を塗付し不活性にする。その後カッター、横送り機、方向転換機を
経て、切断送込機に依って切断し送り、接着剤を活性化して横矧ぎを終了する方法もある。
  これには糸を使用する事も可能と思われる。
6.伝動系統
  装置の伝動系統を第 4 図に示す。
  現在の装置は 50r.p.mに減速した 1HPギヤードモーター1 台に依って駆動され、各部は
連動されて居る。モーターは無段変速プーリーを介し成型機を駆動する。現在は成型機の
速度を 1m／min より 5m／min 迄に変速し得るが、12m／min 迄の速度で実験を行った結
果、予備乾燥機、成型機内を通過する時間が短いので、現在の加熱量のままでは乾燥が不
充分であるが、加熱能力を増す時は、その程度迄速度を高め得る事が予測された。
  成型機より無段変速プーリーを経て引張りローラー多刃スリッターに伝動して居る。
  多刃スリッターで切目を入れた材料が成型機に入り成型される際、材料の引張りが強過
ぎて切れたり、た

第 4 図  装置伝動系統



るみが起きて成型を不正確にする事を防ぐ為、無段変速プーリーで速度調整を行うのであ
る。
  中間軸 1 よりロータリーカッターの手前の送りローラー、及び無段変速プーリーを経て
ロータリーカッターに伝動して居る。
  中間軸 2 より中間軸 3 を経てベルトコンベヤーに動力を伝えて居るが、ベルトコンベヤ
ーは成型機の速度よりも速い速度にしてあり、材料をロータリーカッターで切断した後速
く送材し、横送り板がベルトコンベヤー上を往復するに相当する間隔をあける様に速度調
整されて居る。
  中間軸 3 よりベベギヤーを経て、クランク軸と偏心軸を駆動して居る。クランク軸はそ
の中間軸のプーリーを若干変速出来る様にしてあり、ロータリーカッターの回転速度と同
一にする。クランク軸の回転に依り横送り板が往復運動を行う。これは更に材起し板、材
受け板を作動する。一方、偏心軸の回転に依り切断送込機を往復運動させる。これよりベ
ベルギヤー、チェーン伝動で糸張り機を駆動する。
  ロータリーカッター上下刃のスパーギヤー伝動、材起し板のチェーンとワイヤー伝動、
糸張り機のベベルギヤーとチェーン伝動、その他一部にベベルギヤーを用いて居る以外は、
大部分 Vベルト伝動である。
  又、ロータリーカッター、クランク軸、偏心軸にはクラッチを有して居る。
7.あとがき
  本誌 No．72 及び今回の報告で、一応ロール合板中芯成型装置の概略を説明した。
  この装置はロール合板中芯成型を機械化する為、機構的にかなり考慮を払った。しかし、
高能率の生産機としては成型能力と安定度を高める様、更に本機を基礎として研究の余地
があると思うので、各部の調整を行うと共に、改良点について検討を進めて居る。
  一方、この装置に依って、使用原紙、含浸合成樹脂接着剤等の実験を進め、生産量と共
に品質を高める事にも着手して居る。
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