
　北海道の合板技術に関する講演会

　　　　日　　時　　昭和 37年 10月 4日

　　　　場　　所　　講演　旭川市 1条  6丁目　林　業　会　館

　　　　　　　　　　実演　旭川市緑町 12丁目 北海道立林業指導所

　　日本木材加工技術協会、北海道林産技術普及協会、日本合板工業組合、北海道合板協会の共催により、北海

　道の合板生産技術に関する講演会、実演会が下記のとおり開催され、参集者は道内工場の関係者約 120名で盛

　会であった。

　　講演者にお願いして、講演要旨の取りまとめを願ったので以下に発表していただくことにした。発表体裁は

　編集委員に於て適宜取捨選択したので御了承願いたい。

　挨    拶

　　　日本木材加工技術協会北海道支部長 　黒田　一郎

　1．北海道で生産されている単板の品質実態

　　　　　　　　　　　農林省林業試験場　 江草　義正

　2．北海道の JAS認定工場の技術水準について

　　　　　　　北海道林務部木材加工 S P 　神　　和雄

　3．単板のはぎ合せ技術の問題点

　　　　　　　　　　北海道立林業指導所　 瀬戸健一郎

　実演　道材およびラワン材のロータリー切削法

　　　　　　　　　　　　農林省林業試験場 江草　義正

　北海道で生産されている単板の品質実態
　　　　　　　江　草　義　正

　　はじめに

　　単板の品質調査を行うにあたりまして道庁林産課、

　日本合板検査会、各地検査所、および日本合板工業組

　合、合板部会等、あらゆる機関をわずらわし、多数の

　工場より単板を蒐集していただきましたこと、また御

　提供下さった各工場にまずもって御礼申し上げます。

　　優良合板の製造には乾燥、接着、仕上の各因子に密

　接な関係があることは当然ですが、単板の品質もまた

　重要な一因子をなしていることは常識的になっていま

　す。　しかし単板の品質が合板に及ばす影響について、

　例えば裏割れ、面粗さの異った単板が合板に製造され

　た場合、狂い、表面割れ、強度接着性等についての総

　合的な研究結果はあまり見受けられません。試験場で

　もこの意味において両三年前より合板関係者が協同し

　て研究がなされ、その結果もぼつぼつ出てきている状

　況です。本日も本来ならば接着担当の柳下技官が単板

　の品質と合板についての結果を発表する予定でしたが

  止むを得ぬ都合で予定変更になり残念に思っていま

　す。試験結果の現段階より見ますと単板の品質が合板

　に相当影響があるように思われます。この意味におい

　て現在生産されている単板の品質を調査し、実態を把

　握することは無意味ではなく、また単板切削にあたっ

　ているものとして調査結果より研究上いろいろのヒン

  トを得ることが出来ますので、あえて皆さん方の御協

　力をわずらわしている次第です。

　　単板の品質調査は 33年より行っていますが、当地区

　は 35年と 37年と 2回行いましたのでこれを比較しな が

　ら報告させていただきます。

　単板の品質を云々する場合は次の 4項目を検討する

　必要があります。

　  1．単板の厚さについて

　　2．単板の裏割れについて

　　3．単板の面粗さについて
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　4． 単板の緊張度につい

て

　今回の提供単板は 1．5平

方尺だったので緊張度は測

定出来ず、従って、1．2．3．

項目についての測定結果で

す。

　調査枚数は第 1表のと

おりです。シナ、ラワン以

外で 1枚しかサンプルがな

かったものも一応数値は出

しましたが確実とは申せませんので、これ等ランクは

皆さん方で宜敷く取捨選択していただきたいと思いま

す。

　　単板の厚さについて

　　提供単板の中央をマイクロメーターで測定し、記入

　してあった単仮厚さとの誤差を調査しました。記入

　してあった厚さはロータリーの送り厚さと解釈しまし

　た。結果は第 2表のとおりです。

　　即ち、まず所定の厚さに対して約 80％が厚い単板

　で、また許容誤差を考慮しても 40％は不合格単板で

　あると云う数値になりました。この原因はロータリー

　の送り歯車の誤差か切削時の厚さむらが考えられま

　す。歯車の誤差ならば送りを調べて歯車を取替えれば

　解決されますが、切削時の厚さむらだとなりますと、

　機械および切削技術の両面となりなかなか困難な問題

　です。そして必ず所定の厚さより薄いものが現場では

　流れていると思わざるを得ません。

　　従来、単板の良否は目で見て面がきれいであれば優

　良単板だと評価していましたが、これは早計であっ

　て、単板の厚さ（ロータリーの送り厚さとの正確さ）

　を考慮しないと優良合板製造には不十分だと考えてい

　ます。よく命あっての物種と云いますが、単板の場合

　も先ず厚さが正確であってこそ価値があるのだと云っ

　ても過言ではないと考えています。

　単板の裏割れについて

（1） 裏割れ深さ

　裏割れ深さは割

れの深さ（単板

裏面から垂直に測

定）を単板厚さで

除して％で表わし

ました。第 3表は

樹種別にみたもの

あり、第 1図は更に厚さ別にみたでものです。

　　シナ、セン、カバで 35年より 37年の方が裏割れが深

　くなっている値になりましたが（特に薄いもの）、こ

　れは測定方法が変ったためだと思っています。即ち、

　35年は裏割れを　8倍～ 40倍に写真に撮って測定しま

　したが、37年はサンプルを直接万能透影機に写して測

　定（ 10倍～ 50倍）したため、小量の裏割れまで測定

　出来ました。そのため 35年では薄物で約 10％以下の

　裏割れは判別不明だったので 0として計算しました

　が、 37年では裏割率 0は殆んど無いことに原因してい

　ると思います。従って、35年より 37年の方が単板が悪

　くなっていたとは申せません。

　　北海道地区で切削されたラワン単板を本州地区のも

　のと比較してみますと第 2図の如くです。
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　本州ではラワンは煮沸せず生材で切削するし、当地

では大半は煮沸材で裏割れ深さは小さくていいはずで

すが、反対に深いのは機械か或いは調節かどこか欠点

があるのではないかと思います。

（2） 単板の裏割れ型

　裏割れの種類は写真を見ていただけばわかりますよ

うに大変複雑で千差万別ですが、大略第 3図、写真 1

のように次の 4つの型で分類しました。

A．斜　線　型

B．屈　折　型

C．直　角　型

　　　D．多　岐　型

   写真 1．裏割れ型の種類

　A．斜線型：割れが比較的斜に入っているもの

　B．屈折型：割れが単板の上で 2段または 3段折れ

　　 をしているもの

　C．直角型：割れが殆んど直角に入っているもの

　D．多岐型：割れが単板裏面に無数入っているもの

　裏割れ型と裏割れ深さとの関係は第 4表のように、

道材の場合は C型（直角型）が小さく、A、B型の

　順に大きくな

　り、D型は見

　当りませんで

　した。本州で

　ラワン材に起

　きる直角型の

　裏割れ深さは

　一番深く現わ

れていますが、道材でのシナの厚ものの直角型が非常

に浅いのは、切削時における刃口がラワンの送り厚さ

より広く、シナの場合は逆に狭ますぎて髄線附近の細

胞を破壊しているように思われました。裏割れ型の頻

度を樹種別、単板厚さ別にみますと第 4、5図のよ

うになりました。
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　道材の 1mm以下では殆んど斜線型で、ナラ等硬

材で 1mm以上になると逆に屈折型が多くなるよう

です。当地区でのラワン材では第 6図の如くです。比

較のため、本州地区のラワン材の実態を掲げました。
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　  当地区でのラワン単板は殆んどが屈折型で、4mm

　以上で 25％の多岐型が現われた状況でした。本州に

　おけるラワン単板切削状態と比較すると第 6図に示す

　ように非常に差が認められます。これは機械的、技術

　的差の原因によるものであることは当然ですが、これ

　等異った割れが起る原因は未だ充分究明されておらな

　い現状です。しかし単板厚さ、割れ深さ、面粗さ等よ

　り裏割れを許すならば、斜線型が無難ではないかと考

　えています。

　単板の面粗さ

　単板の切削面の良否には刃の折れきず、毛羽立ち、

および切削による単板の凹凸（主として目ぼれ）が考

えられます。提供単板としては刃の折れきずのある部

分、毛羽立の単板は送付されないのが普通なので今回

は単板面の凹凸のみを測定して面粗さとしました。こ

の測定法には御存知のごとく光切断法、触針法等があ

りますが、一長一短があり、また簡単に測定出来ない

面もありまして今回は単板の木口面を拡大描写法によ

って測定しました。この方法は木口面（薄物では 1

cm、厚物では 2cm）を接写して 50倍に拡大し 20cm

に区分して、その間の一番低い 2点を結んで基線とし

凸点を測定しました。

　　そしてこの高さの平均値あるいは最大値を求め面粗

　としました。なお単板面は裏面の方が表面より悪いの

　が普通なので

　今回は裏面の

　みを測定し、

　また導管は除

　いて測定しま

　した。面粗さ

　を樹種別、厚

　さ別にみます

　と第 5表、第

　 8，9 図のよ

　うになります。

　単板切削において常識的に考るえと、面粗さは単板

厚さが薄い方が良いはずですが（本州地区のラワン単

板ではこの傾向がはっきり出ている）今回の道材にあ

っては 1mm以下の単板においてかえって悪い結果

になりました。これはシナ、セン等の切削において薄

ものは煮沸せずに切削するため逆目が起きやすいため

か（厚ものの切削の場合は煮沸する）とも考えられま

す。また当地区でのロータリーは旧型が多いため、刃
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　ロを決めるのにゲージがなく、目見当で行っておられ

　る場合が多いので薄物単板切削においては刃口がロー

　タリーの送り厚さより広くなりがちであります。この

　ために逆目部分が急に悪くなるのではないかとも思い

　ます。当地区で切削されたラワンを本州ものと比較し

　てみますと第 8図に示す様に、薄もの単板において面

　粗さが非常に劣っている結果になっています。これ

　らの点については特に御留意願いたいと存じます。

　また厚もの単板が肉眼的にみて非常に悪く見えるのは

　第 9図に示す様に単板の最大部が目につくからでは

　ないかと思っています。この面粗さの良否は接着条

　件、および仕上程度に相当の影響があることは工場の

　皆さん方は日頃よく感じておられるはずです。これを

　数値的に表わすことはなかなか困難な問題かも知れま

　せんが、実際には必要課題の一つだと考えています。

　この考えのもとに今回は提供単板を上記のように調査

　して接着試験にまわしました。この結果についてはい

  ずれ何かの機会に林業試験場接着研究室から報告され

　るはずですからそれを参考にしていただけたらと存じ

　ます。

　  最後に今回の単板品質調査を行って、切削の研究に

  たずさわっている我々が大変有益な数々のヒントを得

　ることが出来ましたことを非常によろこんでいる次第

　　です。今後も出来得る限り定期的に行ってゆきたいと

　　思っていますので何分とも皆さん方の御援助、御協力

　　をお願い致しまして私の説明を終らせていただきま

　　す。

　 ロータリー切削についての質疑応答

　（1）裏割れと面粗さとの関係

　一般的には裏割れが大きい程面粗さも悪いようで

す。本州地区のラワン調査においては、この様な結果

が出ています。原木を選んで実験的に行いますとはっ

きり裏割れが深い方が面粗さが悪い結果になりまし

た。しかし今回の道材においては逆目があると、割

れは必ずしも深くなく面粗さが極端に悪くなりますの

で、道材の場合は上記のことが完全にあてはまらない

ようです。しかし道材で裏割れが大きいもので面粗さ

がよいと云う結果は出ていません。

 （2）裏割れ型と面粗さとの関係

　裏割れ型は裏割れ深さに関係があるので当然割れの

少い斜線型（道材の場合は直角型）がよいはずですが

道材の場合はシナに逆目が多く、前に申したように数

字的にははっきり出ませんでした。

　（3）裏割れは乾燥によって進行するか

　このことについては試験場で乾燥研究室筒本技官が
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実験済ですが、写真を見ていただけばわかっていた

だけますように裏割れの尖端は殆んど導管で止ってい

ますので乾燥しても進行しないと云う結論のようでし

た。

（4） 刃口調整にあたって注意すべき点、および

　　プレッシャーバーと刃物との関係

　刃先位置はすでに各先生方が研究発表してあります

ように原木の（スピンドル）中心から      （d：切削

しようとする単板厚さ）だけ下掛で切削するのが理想

的になっています。このようにセットすれば下方滑台

は水平にしなけれはならない。刃先とノーズバーとの

関係はナイフ裏面より 90°の方向と補角の二等分線

（教育大　林教授）上の 2通りが考えられています。

私は現在は先割れ及び切削の容易性を考えてナイフ裏

面から 90°方向で実験を行っています。90°を一通

りやってそれから 88→ 85° と実験を行う予定です。

なおナイフの真直性も大事なことですが実際上は裏面

とノーズバーとの間隔誤差が切削上非常に大きな因子

をなしていると思います。旧式ロータリーで普通に取

り付ければ大略 0．2mm以上の間隔誤差はあるよう

です。 1mm単板切削を考えれば頭から 20％の誤

差があることになり、絞り度を云々しても話がはじま

らないような気がします。

（5） ナイフの研磨角度、シノギのエグリが単板の剥

　　肌に及ぼす影響について

　ナイフ角度は理論的には小さい方がよい単板が出来

るはずですが刃物ナイフ支持方法等により、結果的に

は薄刃必ずしもよい結果は出ないようです。私もナイ

フ角度 15°でラワンを切削してみましたが刃先が振

動して結果的には 20°の刃物より悪かったとしか云

えません。しかしこの場合ナイフ自体が悪かったの

か、切削の方法が悪かったのか、本当に 15°の刃角

が小さすぎて良好な切削が出来なかったのか、若干疑

問は持っています。一般に用いられているのは道材で

は 19～ 20°ラワンで 21～ 22°位かと思います。

　シノギのエグリのことですが、これについても若干

疑問をもっています。それは何のためにエグルのかと

いうことです。もしも、切削において刃先がビビって

ナイフを原木にそわすためならば小出研磨法によりナ

イフの表側をコロして切削する方がより理論的にもま

た実際的にも有利だと思います。とにかくエグル必要

性がわかりませんのと、エグルにはグラインダーの首

を振らなくてはならないが、首を振ると研磨角度に誤

差を生じますので、現在は殆んどエグラないように研

磨をしています。剥き肌はナイフの逃角（当角度）に

大きく左右されると思います。逃角は手仕上による刃

先角が非常に問題になります。エグルとかエグラない

かよりも単板面の良否は手仕上による刃先角（刃型）

に一番関係があると思っています。

（6） 3Tというナイフが出ているが切削に有利であ

　　るかどうか。樹種により差があるか。

　この刃物は東洋刃物さんのものだと思いますが数年

前に東洋刃物さんから依頼されて実験しました。その

時の報告は切味が非常によろしいが、節、ヤニツボ等

材に欠点がある場合は CN 鋼に比し刃先が折れやす

く、従って、スライサー切削のように無欠点材に使用

すれば有利ではないかと報告しました。（現在刃物の

成分を変られていれば別です）私も 3T を一枚もって

いますが、ラワンのパンキー部分の切削で（ 70℃、24

時間煮沸） CN では毛羽立ちますが、3T では毛羽立

たない実験結果もあります。しかし葉節でもあると刃

先がコボレ易いのです。樹種的の差は実験しておりま

せんのでわかりませんが、シナのように切味がすぐわ

るくなるような場合、欠点を取って切削するには適し

ているのではないかとも思います。

（7） 剥ぎ初めて径が小さくなると極端に剥ぎ肌が悪

　　くなるがその理由と修正方法

　刃先位置が理想線より大きくはずれておればこのよ

うになり易いといえます。しかしチヤッキング、切削

抵抗により原木径が小さくなった場合ペンディングす

ると剥肌が悪くなるのも当然でしよう。これを防止

するにはぺンディング防止装置を用いねばなりません

が、現在当地区で使用されている装置が理想的なもの

だとは思えません。小径木の切削については、チヤッ

キングおよびぺンディング防止装置を今一度考える必

要があると思っています。



　はじめに

　私は、昨年 11月から本年 2月に亘って、JAS合板の

格付けに係る工場認定のための予備調査員のメンバー

に加わって、道内 20工場に参上いたし調査をおこなっ

たのでありますが、只今より、単板厚、合板厚、ドラ

イヤー、スプレダー、ホットプレスについての調査結

果の総括的概況を述べまして、皆さんの参考に供した

いと思うのであります。

　ベニヤドライヤー

　まず、はじめに、ベニヤドライヤーについて申述ベ

　北海道における JAS 認定合板
　工場の技術水準について

神　　　和　雄

　北海道で生産されている単板の品質実態



　北海道における JAS認定合板工場の技術水準について

　ます。ベニヤドライヤーについての認定基準ほ、各段

　より、1段について 10枚づつの単板を採り、その対

　角線上との中央部、両端部において　3点、計 30点、つ

　まり　3段ドライヤーの場合には、30枚、計 90点に

　ついて含水率を測定いたし、90点の総平均含水率を

　算出し、その数値に係数 0．7を乗じたものを許容限界

　含水率として、各段の平均含水率の最大最少差が、許

　容限界含水率以内であれば合格と判定すると決められ

　た基準によりました。なお、単板は、ドライヤー通過

　後、放置、2時間を経過してから、含水率を 4％ま

　で測りうる KETT－M 8 S 型水分計を用いて測定し、

　 4％以下のものは規定により 4％といたしまし

　た。

　　調査したドライヤーは、 35例ですが、1例ごとの各

　段平均含水率についてみますと、各段とも平均含水率

　が 7％以上というのが 2例、各段とも平均含水率が

　 5％以下というのが 11例です。なお、各段含水率の

　最少のものを基準として分類いたしますと第 1表の

　ようになります。

　第 1表でおわかりのように、外板の場合は 20例中

の 4例、20％が、芯板の場合は、15例中の 7例、

46．7％が 5％以下となり、中芯の場合は低含水率

の傾向があると云えます。

  各段毎の平均含水率の最大最少差についてみます

と、 35例の平均は、0．96％となります。外板の場合

の平均は 1．06％、中芯の場合の平均は 0，86％で、

中芯の場合は最大最少差の少ない傾向があると云えま

す。なお、これを分類してみますと、第 2表のよう

に、0．06％以下が 1例、3．66％以上のものが 1例と

なります。

　 3段ドライヤーの場合の 90点についての総平均含

水率に係数 0．7を乗じて算出する許容限界含水率につ

いては問題があると考えますが、調査基準が修正され

なかったので、決められたとおりの方法にしたがいま

した。ドライヤー 35例について、許容限界含水率 100

に対する比率でみますと、総平均では 23．90％とな

ります。外板は 24．00％、中芯の場合は 23．10％と

なりますが、これを分類してみますと第 3表のよう

になります。

　第 3表に示めされるように、最大最少差の最も大

きいものは、96％ランクで、不合格ギリギリに近い

　ものが 1例、なお、 3％ランクにはいる余裕タッブ

　リのものが 2例あることになります。

　　しかし、含水率平均値が 10％の場合でも、5％の
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場合でも、4％以下と見做されるような場合でも、

係数 0．7を乗ずるということには、なお問題が残さ

れていると考えます。そこで、いま試みに係数 0．7を

0．2に変えてみますと、35例の許容限界含水率 100

に対する比率の平均値は 84．37％となり、外板の場

合は 85．41％、中芯の場合は 82．97％となります。

又、これを分類してみますと第 4表のようになりま

す。第 4表に示めされるように、35例の中で合格の

ものは 23例、総数の 34．3％が不合格となり、最も不

良のものでは 328％のランクに入るものが 1例ある

ということになります。又、合格のものでは、係数

0．2を用いても、8％のランクにはいり、余裕タッ

プリのものが 1例あることになります。外板の場合

は、 20例中の 12例、60％が、中芯の場合は 15例中の

11例、 73．3％が夫々合格することになります。

　　グルースプレダー

　　つぎに、グルースプレダーについての調査結果を申

　述べます。スプレダーについての認定基準は、塗布量

　測定用の小型単板 30cm × 60cmサイズのものを

　スプレダーの左端、右端、中央部の 3ケ所で同時に通

　したとき、30cm平方当りの接着剤塗布量について、

　塗布量の差が、平均値に対して ±5g以内であるこ

　とと決められています。この基準に従い調査をした

　21例のスプレダーについてみますと、平均塗布量につ

　いては、 35g以上塗布しているものが 2例、20g以

　下のものが 1例で、その分類は第 5表のようです。

　平均塗布量と最大、最少

塗布量の差の 21例の総平均

値は1．56g、なお 21例に

ついての分布は第 6表の

ように、0．75g以下のも

のが 5例、23．9％、2．75g

以上のものが 2例となりま

す。

　塗布量の最大、最少差に
ついてみますと、21例の総平均値は 2．48g、その分

布は第 7表の

ように0．65g

以下が 1例、

 4．76g以上が

 1例となりま

す。

　又、指示塗布

量に対する最

大、最少塗布過

量についてみま

すと、21例の平

均では、最大塗

布過量の平均は 105．06％、最少塗布適量の平均は

95．75％で、その分類は第 8表のようになります。

いま、第 8表について、91～ 109％の範囲に含まれ

るものをみますと、最大塗布過量 21例中の 14例、66．7

％が、最少塗布過量 21例中の 13例、61．9％が夫々

91～ 109％の範囲に含まれることになります。なお、

塗布過量の著しき例としては、130％のランクのもの

が 1例、82％のランクのものが 2例となります。
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　つぎに、塗布型について申述べます。塗布型を分類

いたしますと第 9表のようになります。

  第 9表で明らかなように、中高が 10例で 47．6％、

中低が 4例で 19．05％、両者を合わせると 66．65％

となり、凡そ 21例中の半数に近いものが中高に塗布さ

れていることになります。又、左側、中央部、右側の塗

布量差を比率でみますと、平均的にみて5．58～ 12．76

％の差があることになります。

　ホットプレス

　つぎに、ホットプレスについて申述べます。ホット

プレスについての認定基準

は、熱板の温度で 7 ℃以

内であることと決められて

います。なお、温度の測定

は、開放時におこなうよう

に決められています。そこ

で認定基準に従い調査した

ホットプレス 28例について

みますと、熱板の温度差の

平均は 3．29 ℃、その分類は第 10表のように、1°

Cしか差のないものが 3例、5 ℃の差のあるものが

 6例となります。

　単板厚（ロータリー・レース）

　つぎに、単板厚について申述べます。単板厚につい

て、認定基準では、ロータリー・レース毎に、樹種毎

に、厚さ毎に、5枚の単板を抜きとり、1枚について

両端、中央部の　3点で厚さを測り、計 15点の平均

値に対して、厚さムラが、次の基準の範囲内であるこ

とが決められています。

　　2．5mm未満は 1mmにつき ±0．1mm

　　2．5～ 3mm未満は 1mmにつき ±0．06mm

　　3　mm以上は ±0．15mm

　そこで、今回の調査結果をまとめてみますと第 11表

のようになります。

　平均値としてみますと、

認定基準値に比べて厚さム

ラの範囲は著しく小さく、

 2．5mm未満の場合は 0．2

mmに対する 0．03mmで

 15％ 2．5mm～ 3mm

未満の場合は 0．12mmで

22．5％、3mm以上の場合

は 0．30mmに対する 0．160

mmで 35．3％となります。

なお、各厚さの範囲につい

て、厚さムラの分布をみま



　すと第 12表のようになります。5枚、15点　という

　サンプルのとり方やサンプルの数の点で、問題が含

　まれていると考えますが、認定基準値に比べてみます

　と、少なくとも調査資料の上からは、北海道における

　単板生産技術の水準は、極めて高いと考えられます。

　さて、そこで、ロータリー・レース 1台につき 5

  枚、15点　という僅かなサンプルですが、僅かなサン

　プルなるが故に、この数値を用いて、プロセス能力

　を推定してみることにします。
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　そこで、いま、一つの考え方を申述べます。

　単板の厚さが第 13表のようであるとしますと、
＝

X＝

　4．02、
－

R ＝ 0．04となるわけですが、σと
－

Rには、

  σ＝
－

R／d2という関係がありますので、試料の数が

　 3個の場合の d2＝ 1．69を用いて、
＝

X±3σの計算

　を進めてみますと、次の計算のように、最大厚 4．09、

　最少厚 3．95、その範囲は 0．14となります。

　つぎに、第 13表について、試料の配列を変えてみま

すと第 14表のようになり、
＝

Xと
－

Rについては、
－

Rの

数値だけが変り
－

 R ＝ 0．20となります。

　そこで、第 14表の 
＝

X、
－

Rによって計算を進めてみま

すと、次のように、最大厚 4．37、最少厚 3．67、その
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　範囲は 0．70となり、
－

R の数値、最大最少差の範囲で

　は 5倍のちがいとなります。

　このように、試料の配列によって、最大最少厚、そ

の範囲が甚しく変動し、又、画かれるプロセス能力の

分布線も、次図　A、B　のように、かなりのちがいを

もたらします。

　そこで、今回の調査資料においても、A、B　2種

　の計算をおこない、両者のうち数値の大きいものをと

　りあげ、単板厚プロセス能力を考えますと第 15表が

　得られることになります。

　  第 15表において、0．2mm　をチェック・ポイント

　としてみますと、プロセス能力分布において、0．2mm

　以上の巾を占めるものが、公称厚 1mm以下では

　9．09％、公称厚 1mm以上では 26．67％、公称厚

  1．3mm以上では 25％、公称厚 2mm以上では

　33．33％公称厚 3mm以上では 77．78％を占め

　ることになり、公称厚 3mm以上の単板切削の場合

　に、特に問題があると考えられます。

　　あとがき

　　私は、以上において、限られた調査資料をもととし

　て、北海道における JIS認定合板工場の技術水準を

　探りだそうと努めたのですが調査項目が少なすぎて、

　お役に立つような資料をつくりえなかったことを甚だ

残念に思います。しかし、極めて限られた事項ではご

ざいますが、みなさんの夫々の工場の技術的な水準と

申しましようか、全道の他の工場に比して、どのへん

に位置するかを探し出す一つのよりどころを得られれ

ば甚だ幸いであると共に御静聴下さいましたことに対

し、心から厚く御礼を申し上げる次第であります。
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単板のはぎ合せ技術の問題点

瀬  戸　健　一　郎

　はじめに

　単板のはぎ合せは、合板用原木の集約的利用と合板

製品の化粧的美観上の要求という二つの面から考えら

れてきました。北海道の合板工場に於けるはぎ技術は

製品の歩止り、作業能率などからみて合板製造工程の

中でも重要な位置を占めており、本州の港湾都市に集

在するラワン合板工場に比し、これが一つの特色とも

考られ、合板の品質管理或は生産性向上のためのはぎ

技術を含めた調板工程の合理化は道材合板製造技術上

残された一つの課題であるとも考えられます。

　私は林業指導所合板試験工場に於て得られた現場デ

ータを中心にはぎ技術について述べてみたいと思いま

す。何分経験が浅いので技術的な誤りや考え方の未熟

な点は御指摘され御指導の程お願いいたします。なお

時間に制限がありますので説明不足の点は下記の文献

により補足していただきたい。

（1） ジョインターによる単板切削試験（研究と普及

 1962年 2月号）

（2） スプライサーによる単板のはぎ合せ試験（研究

と普及 1962年 8月号）

　単板のはぎ合せ法について

　単板の側面はぎ合せには種々の方法が行われていま

すが、はぎ合せ技術上の問題や作業能率などの点か

らテーピングによるはぎ合せが一般に行われておりま

す。
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　  しかし、テーピングによるものは、一部を除き殆ん

　どがはぎ合せ面に接着剤が塗布されていませんから、

　はぎ合せというよりつなぎ合せという言葉が適当であ

　るかもわかりません。このような意味から、はぎ合せ

　法を第 1表のように分類してみました。

　  はぎ合せ方法のうち一応テーピング法は除いてジョ

　インター、スプライサーによる単板の側面はぎ合せに

　ついて述べます。一般に或る事を考えるとき、他の事

　柄と比較対照してみると、その関連性や問題点が案外

　はっきりつかめることがあります。

　  わかりきったことで恐縮ですが、はぎ合せ作業を合

　板製造工程と比較してみると第 2表のとおりとなり

　ます。いろいろ共通点や差異点がありますが、特に堆

　積時間、加圧時間、加熱温度に注目すべきだと思いま

　す。はぎ作業はこのような条件のもとで行われねばな

　らないわけです。そこで良好なはぎ作業を行うために

　は、はぎ合せ面はどうあるべきか、はぎ合せ機械の機

　構はどうあるべきか、接着剤はどのようなものが適当

　か、また作業条件はどうか等がはぎ合せ技術の問題点

　として提起されるものと思われます。

　　はぎ合せ面について

　（1） 直線度に影響する因子

　　機械およびカッターの精度、圧締方法と圧締盤面積

　刃と圧締盤との距離、単板のくるいと応力が考えられ

　ます。移動カッター式のジョインターでは摺動ガイド

　のスライド面の直線度の精度とガタがないことが必要

　なことは勿論ですが、作業中にカッター屑、接着剤が

　機械に付着することによりくるいが生じます。カッタ

　ーの動的精度については、高速回転ですからカッター

　ヘッドのバランス、回転軸の精度が問題となってきま

　す。新しいカッターヘッドを取替える必要がある、とき

　はカッターのバランスを測定する器具のある所へ注文

されることがよいと思います。削り代、堆積高、材の

硬さ、切削方式、刃型により切削抵抗が大きい時はど

うしても或程度の切削むらは出来るものと思います。

　圧締盤のくるいのないこと、盤の面積は圧力にもよ

りますが、単板のあばれに応じて広くすることが良い

のかも知れません。圧力は、単板相互の堆積すき間がな

ければ強くしめる必要はなく、およそ 2～ 3kg／cm2

で充分と思います。

　刃と圧締盤の距離は、1 ～ 2mmとった方が作業に

便利ですが、薄物単板の切削にはこの距離は殆んど 0

とする必要があります。また単板のあばれと切削によ

る応力変化も考えられますが試験がむずかしくはっき

り申し上げられません。あばれの多い単板では除圧に

よって直線がくるうものと思われます。

（2） 切削面に影響する因子

　切削面はエッヂが直角であり、直線が出ており、か

つ平滑であることが必要ですが、私は主として軟材シ

ナの毛羽立ち、切削面の単板の部分的凸凹、硬材カ

バ、タモでは逆目取りを目的として試験を行いまし

た。その結果切削面は、はぎ合せる際のはぎ目の精度

に影響することは勿論ですが、現場作業的には、接着

剤を塗布する際の塗布量と塗布むらに直接的に関係が

あることがわかりました。塗布むらがあり部分的に塗

布されていないものをスプライサーで接着しようとし

ても良く着かないのは当然でしよう。このことは特に

ローラー式塗布法の際に重要な因子で、スプレイ式に

よれば或程度この影響を回避出来ます。このことを逆

に言えば、スプレイ式で塗布を行うことに馴れてしま

うと、とかくジョインターによる切削をなおざりし勝

ちであるということが言えます。

　切削面に影響する因子は、削り代と堆積高、切削方

式（上向き切削と下向き切削）、刃の磨耗、刃型と当

て刃型等があります。削り代はなるべく小さくするこ

とがよいことは歩止り向上の点から当然ですが、荒削

りはともかく仕上げの削り代はもっと小さくすること

が出来ると思います。切削方式は、トロコイド曲線と

して数学的に解析することが出来ますが、第 1図の

ような模型を作って、送りを D／4（ Dはカッターヘ

ッドの直径）、D／4　につき 45°の回転をするもの

し刃先の位置を図上にプロットすれば簡単に解析する

ことが出来ます。

　試験の結果ではカバ、タモの硬材に対しては下向き

切削の方がよい結果でした。しかし上向き切削に比べ

て動力がかかり機械精度面の考慮が必要ではないかと

思います。従って、削り代の大きい荒削りは上向き切

削で、仕上げは削り代を小さくして下向き切削で行う
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　のが合理的ではないでしようか。一部ジョインターで

　は荒が下向き、仕上が上向きになっていますが、作業

　上の不都合からか、ナイフマークの深さの関係からか

　わかりません。私の試験結果では作業に不都合は起ら

　ないようでした。

　　ナイフマークはなるべく小さいことが望ましいわけ

　ですが、先ず刃のセット誤差を小とすることが先決問

　題です。刃の研磨の際のジョインテング、ホーニング

　技術も考慮させるべきでしよう。固定的にはカッター

　の径を大きく、刃数を多く、回転を速く、送りを遅く

　すればよいわけです。

　　では一般にナイフマークはいくら位が許されるかと

　いう点では、アメリカの研究者は、最大で 1″につき

  12といっておりますから 1つのナイフマークの巾は

　2．1mmとなります。我が国のジョインターでは通

　常の作業で 2．8mm程度で、若干大きいようです。

　　刃の磨耗については、特に軟材シナでは非常に影響

　します。磨耗の程度をはかることは、困難ですが、単

　板の切削面を肉眼で観察した結果では、シナでは正味

　切削長 1，500m以上になると切味が落ち、切削面が

　毛羽立つようになります。もっと長く使用すると切削

　面に凹凸が出来るようになります。従って、常時切削

　の場合は一日に少くとも 2回刃物を研磨する必要があ

　ると思います。

　刃物はハイスをつかっていますが、厚み、巾、くる

　いのあるものがあってこのセットには苦労しました。

　この点刃物足さんの勉強をお願いしたいと思います。

　  刃型と当て刃型については、刃の仕込み角はカッタ

　ーヘッド特有のものですから、逆目の出易い樹種の切

　削にあたっては、第 2図の掬い面の傾斜角をつける

　ことにより、切削角を大きくするか、仕込み角の大き

　いものを用いた方が良いと思います。言葉をかえれば

　軟材では軽い切削、硬材でい重い切削の方が切削面は

　よくなるようでした。また切削角のほか当て刃先との

  距離の影響が大きいので、 1mm以上あるものは、

   0．5mm前後にする必要があります。

　　はぎ合せ機械、接着剤および塗布方法について

　はぎ合せ機械には、テーピングマシン、テープレス

　スプライサー、ベニヤエツヂグルアーが一般に用いら

　れていますが、各々一長一短がありどれが良いか一概

　に言えません。単板の厚み、作業性、作業能率の面か

　ら選択されることが必要と思います。私はテーピング

　マシンは使用したことがありませんが、テープレスス

　プライサーは機構的に単板の加圧方法に難点があるよ

　うです。この点から現在のチェン式より、旧型のロー

　ラー送りの方が良かったのではないかと考えます。と

　にかく、テープを用いないはぎ合せ方法は今後更に研

　究されねばならない課題と思われます。

　　はぎ合せ接着剤については、前述しましたように可

　使時間が比較的長く、急速接着性のあること、滲透性

　が少なくベトつかないことが要求されます。一般には、

　樹脂率の高い尿素樹脂が用いられていますが、使用し

　てみますと、4～ 8秒程度での急速接着を求める意

　味から未だ研究の余地があるように思われます。また

　後で述べますが尿素の老化性の問題もあります。作業

　に当っては、適正量の塗布、ゲル化時間および乾燥硬

　化について特に留意すべきであると考えます。冬季で

　は硬化剤の配合を変えると作業上便利です。硬化剤別

　のゲル化時間については研究と普及にのせましたがこ

　れを基準として、現場的に放置時間を決定されること

　が重要です。このほか単板の温度が高いとき、含水率

　が低く過ぎるときは乾燥硬化の危険があります。アメ

　リカでは表板は熱硬化性樹脂（尿素樹脂）で、心板は

　熱可塑性樹脂（醋ビ）が用いられているようですが、

　切削面と接着剤の関係から合理的のように思います。

　心板のようにはぎ目の精度が要求されないものにはギ

　ャップフィリング効果のある熱可塑性樹脂の使用は効

　果的と思われます。

　　従来、接着剤の塗布には分離塗布方法など 3つの方

　法が行われてきましたが、ジョインターで塗布後数時

　間放置してスプライサーではぐ方法に落着いたようで

　す。塗布方法を、スプレイ式とローラー式と比較しま
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すと、スプレイ式は多量の接着剤が

飛散してロスが大きく、また機械に

付着して作業上不便です。また冬季

は粘度を低くする必要があるので樹

脂率が低くなり、従って、急速接着

性が低下します。このようなとき現

場ではすぐスプライサーの温度を上

げる傾向がありますが、あまり上げ

すぎると機械の故障の原因となって

不利だと思います。このようなこと

は、ローラー式より劣る点ですが、

塗布が切削面に影響されることが少

ないので、均一塗布が出来る利点が

あります。

　とにかく接着剤の塗布は少なすぎ

ても多すぎてもはぎ作業が満足に行

えないのはたしかのようです。

　北海道工場で行われているスプレイ式塗布をみます

と必ずしも満足すべきものでなく、粘度変化に応ずる

冬季保温装置、飛散防止装置をつけるとか、更に微粒

子のスプレイが出来るようにスプレイガンを調節する

とかの処置がとらるべきだと思います。

　はぎ合せ技術の今後の問題点

　有孔テープによるはぎ合せ方法について、試験片を

 1枚の合板から 3箇とり、これを 105°± 5℃の恒

温乾燥器に入れ、読取顕微鏡で、経過時間ごとにはぎ

口割れの状況を測定してみました。試験片内の 5ヶ

所の平均値を第 3図に示します。これによります

と、はり込みテープは非常に危険であることがおわか

りのことと思います。テーピング法ではこの外に、テ

ープの巾、厚、色、テープの接着剤、有孔テープの穴

の位置など改良すべき点であり、レヂンテープの使用

も考慮さるべきであると思います。

　次に未発表ではありますが、表面はぎ合せ合板を焼

付塗装用合板として塗装を行いますと塗装表面にはぎ

合せの線があらわれ、甚しいときには割れを生じ外面

の品質を低下させます。いろいろ試験をやった結果、

原因ははぎ合せ面の精度と接着剤にあることがわかり

ました。特に接着剤の影響が大きいようです。高温処

理によって尿素樹脂が老化、亀裂、ふくれなどの変化

を生ずるものと思われます。この点から、合板にⅠ類

Ⅱ類があるように、はぎ合せ用接着剤もその合板の使

用される用途によって変える必要があるものと思われ

ます。少くとも将来は、尿素樹脂単体の使用は何等か

の考慮が払わるべきでしよう。

　スプライサーによるはぎ合せ技術は、急速接着に有

効な接着剤と、特に厚物単板の接着層に熱を供給する

方法の発見を目的として改善が図られてきました。即

ち、熱可塑性樹脂の利用、高周波加熱法の採用がこれ

であります。最近アメリカの Diehl Co．では、熱

可塑性樹脂を使用する新しい型のスプライサーを製造

し、主としてクロスバントおよびコア材のはぎ合せを

能率的に行っているようです。私も、心板のはぎ合せ

には、切削面の状況などから熱可塑性樹脂の使用が

適当ではないかと考え技術的な問題を検討しておりま

す。

　また、単板のたてはぎ法は我が国では未だ工業化さ

れてはおりませんが、今後の研究開発が期待されま

す。

　甚だまとまりのない雑な話しになってしまいました

が、何らかの御参考となりますなら望外の幸と存じま

す。


