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　前報＊において，試験内容について述べたがこゝ

では試験結果の総括的考察とスプレッダーに関する調

査結果について補足する。なお，この試験に使用した

スプレッダーは機構的に不備の点が多く現在では旧型

に属するものと思われるので，機構を改善補強された

新型精密スプレッダーについて，主としてスプレッダ

ーの性能に関連する条件，すなわち，接着剤の種類と

粘度の影響のほか，単板の樹種と性状，および接着剤

の流動現象について更に試験を行ってみたいと思って

いる。北海道合板工場のスプレッダーは約80％が旧型

に属する。

  1．試験結果のとりまとめ

　以下試験結果について総括的にとりまとめる。

（1）スプレッダーの塗付性能も　ゴム硬度によって大

きく変化する。塗付量はゴム硬度大（ほぼ50以上）の

場合は絞りa，開きbにより，ゴム硬度小（ほぼ50以

下）の場合は主に絞りaによって変化する。ゴム硬度

50と40とを比較すると，硬度50の場合は線圧歪がほゞ

比例限度を超えると塗付量に影響するが，ゴム硬度40

のときは，常用範囲での線正歪では塗付量に対する影

響は少ない。

（2）フェノール樹脂のように剛性の強い接着剤の塗付

にあたっては，試験に用いたスプレッダーでは絞り　a

の調節が充分でなくまたドクターロールに撓みを生じ

塗付むらの原因となる。スプレッダー機構の補強が必

要である。

　粘度が高くなると塗付量は大となる。

（3）被塗付材の大きさの影響のうち厚と巾の影響は一

般的には塗付ロールの線圧の影響として考えることが

出来るが，長さ方向の塗付量の差については接着剤の

レオロジカルな性質のため塗付ロールに供給される接

着剤の量が多い場合には，第2周目以降に塗付量が減

少するおそれがある。

（4）送り速度が早いと塗付量大となる。塗付ローラー

とドクターローラーの周速比は，0，1/10，
1/5，となる

につれ塗付量は漸次大となるが1/1.7ではわずか減少

する。微量塗付を目的とする場合の周速比は1/10程度が

適当と思われる。周速比を小さくしすぎると長方向の

塗布むらが生ずるおそれがある。

（5）ブナのように硬い材は，少しの凹凸でも塗付むら

が出来易く，タモ，ニレは単板の導管部への塗付が困

難である。厚みむら，くるいの甚しいものは塗付の際

スリップを生じ塗付むらが出来る。一般には面の粗い

ものが塗付量が大となるが，絞りa，開きbが小のと

きは塗付量は小となる。

（6）スプレッダーの適正作業条件としては，カスレ（

塗付されない部分）を生じないようなスプレッダー条

件の調節，塗付される単板にエッヂング（単板側面に

接着剤が付着すること）を起さぬこと，単板がスリッ

プを起さぬことの3点が満足されねばならない。

　エッヂングは，塗付ローラーの間で接着剤がスクイ

ズアウト（接着剤のたまりが出来る）されるとき，ス

リップは，送り速度とローラーの周速が一致しないと

きに起る。

  1枚の単板の中で部分的にスリップを起すと送り方

向がまっすぐ送れないで単板が蛇行，曲行して塗付む

らが出来る。エッヂングは，二次加工台板への片面塗
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付の場合特に支障があるから注意すべきである。

　なお，2・3付け加える。

　ドクターローラーの周速を遅くすることは，微量塗

付の目的のほか接着剤の曳糸性の防止，飛散防止の効

果も期待出来るが，ゴムの耐摩耗の点からは好ましく

ないものと思う。

　ゴム硬度については前に述べたが、作業性とゴムの

耐摩耗性等を総合すると40位が適当と思う。ゴム硬度

が低くなるとゴムの耐久性とゴム溝の研削技術が問題

となってくる。

　2．スプレッダーの調査結果

　この試験を行うにあたって道内数工場のスプレッダ

ーについて調査させていただいた。その中で主にスプ

レッダーの機構に関する事項を第1表に示した。塗付

むらのない適正な塗付量を得るためには，機構のほ

か，接着剤の性質，塗付される材料についての考慮が

必要であるが，先づ機械の精度が良好なものを選ぶ必

要がある。この結果によると，測定誤差もあることと

思うが，ドクターローラーの円筒精度が予想以上に悪

かった。また塗付量を規正するためのマイクロアヂア

スト機構（絞りaの調節）は，新型を除いて殆んどす

べてのスプレッダーが不良であり，指示盤の目盛によ

って塗付量を調節している工場はなかった。塗付量

は，サンプルによる重量計算とグルーフィルム膜の経

験的観察によりに行われている。

　少くとも絞りaの調節はダイヤルゲージによって行

う必要がある。

　また比較的ロールの長さの長いスプレッダーが多い

が，長さに対しドクターロールの径が小であって，粘

度の高い接着剤の塗付に当ってはドクターロールが撓

み，中高塗付になる。

　この傾向は，神の調査結果にもあらわれている。

　発泡接着剤の使用はスプレッダーに強度的に負担を

かけない点では良いと思うが，この接着剤では実用上

支障のないスプレッダーでも，普通増量尿素の粘度

の高いものや，フェノール樹脂のように剛性の強い接

着剤の塗付は困難であるから，スプレッダーの補強と

精度の改善が必要である。とりあえずは，スプリング

を縮めて使用するか，強いものと取り替えることによ

って若干の効果が期待出来る。

　3．塗付型についての考察
　神は，JAS工場の認定の際，グルースプレッダー
の性能基準である「30×60cmの単板をローラーの
左端，中央，右端の3ヶ所を同時に通したときの
塗付量の差が平均塗付量30g/（30cm）2のとき±5g
以内であること」に基いて，道内工場の塗付量を測定
された結果を月報1962年12月号（No．131）に発表さ
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れている。

　そのうち塗付型の分類について試験結果により考察

を加え第2表に示す。

　いづれの場合も円筒精度不良，接着剤の供給位置の

かたよりは，ロールの長方向の塗付むらを起す原因と

なるが，各塗付型について主な原因と思われるものを

記載した。

　4．むすび

　昨今，開放経済への進運にともない，企業の近代化

が呼ばれており，合板工業も設備革新時代へ入ったも

のとみられている。今後，高粘度接着剤，高剛性接着

剤の塗付技術は漸次必要とされるようになるであろ

う。北海道合板工場の設備状況からみてスプレッダー

も更新を要する機械としてとりあげられねばならない

ものと思う。

　接着工程のうちでの技術的重要度からみてもまた接

着剤の有効利用という経済的な観点からも合板工業の

重要機械として見なおされてよい。

　　　　　　　　　　－林産試　合板試験工場－


