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同筒式合板について(予報〉

Jozo YAMAZAKI. TADAO WATANABE: On the cyァlinder-core

ply wood (A preliminary report) 
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E 製作方法

m 2、3の耐堅実験

収用途並に工作例

V 考 察

1 ~えが 3

首場に3ないては久しく家具を製作してきたのであるが、戦後民心が安定するに従って家具意

匠は自に高級化され、材料のu今味はますますやかましし樹種は勿論材質の均一性までも要求

される上うになってきた。しかるにわが閣の医良震葉樹は蓄積すく注しきた最近急速に発達

してきたプラスチツグ産業の成形袈品はその実用的、美的:12よび霊i'¥旬、な面に沿いて、ややもす

ると木工産業の領域にまで進出しつつある。木材資源の不足を?とだ慢然とかこつことは許され

宗、むしろ積極的に木材個有の実的~l:!}性をいかし、経費も重量も軽減できる工法に研:究校関や

業界が注目しはじめた乙とは必然的結果といいうるであろう。

さいわいにも接着剤の発達は合板技術を急速に向上せしめ、最近は「板Jかち「盤Jあるい

は成形の域に到達し?と。厚物合板の必要性は早に家具材料としてだけでなく、民く車腕、船舶

関係から建築資材として、その庭用範閣が拡たされつつある。厚!均台板となる依件としては、

優良材料が節減されるとと、重量が軽〈使用目的に釘して充分の強度があるとと、さらに経費

が軽減され、木材の外観的本質が失はれ友いととたEがあげられるであろう。
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蛍場ではテ{プルの甲板たどの製作に優良材をえられや、現実的にその必要に温られ、厚物

合板の研究に若手し?と。?とまたま隣接の経木工場に烏いて、経木製品の歩留りが 70%で大体

30%の藤材〈ローグリ{の心材やその他に上るものをのぞき、車板としての駿材〉左生やると

とろから、とれを厚物合板のコア円〈心材〉に利用するととを試み、円筒式令板の製作K一躍

成功し?と3

n 製作方法

松の厚経木 (0、3mm)をロ{リングマシン(績報の予定)にかけてその繊維方向に平行する

.円筒を:作り、コア{とし表裏に単板を糊づ廿するのであるが失に工作過程?と述べる。

ます手厚経木(折箱材料〉を長さ 30cm(繊維方向入巾 12cm~亡切り揃え、とれをロ戸りング

マシンで直径3cmむ円筒を作 JJ.. '合成樹脂で第1圏のようにプロデグを作る。第1図にしめす鎖、

線のように合;阪の厚さに感じて所要の長さに裁断しコア円とする。プロックの大きさは製品の

犬きさによって趨常にすればよいのであるが余 D厚くすると裁断面が不摘にたる恐れがあるの

で注意したければたらぬ。

つぎに波欣グンポ{ルの表裏に接着剤をねり、 とれ左コア{と単板の聞にはさみ、加圧謬若

せしめる。とのダンポ{ルを挿入すると、カ11庫、の際コア{がグンポ.-)レの波 J~(固に食込む。し

たがってコア{の凸凹は表面忙影響するととたし厚板の表面は平沼'K仕上がり、さら忙援者

面がU、ろくたるので強度をます。

III 2. 3の耐堅実験

コア{の材料は O、4mmのハンノキと O、3mmのアカマヅの経木を使用し、ま?と円筒をただ外

接するように並立せしめた場合と、円筒側面忙接着剤を塗ム各円筒間を;亙給してプロックと

した場合Kク ρ て獄験したがそれらの結果は第一表の泊りである口

ITlJ'J-圧試験

J令圧

単板 ハンノキ、アカマヅ

接着剤 ヰゲグライム 100 硬化剤(塩化アンモン)5 

塗布量 5g/10cm2 

圧締 常温 (20c) 時間 12時間
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第 1表

コ T戸(竺「材 i 寸 l 法 l重量|容積重臨時!圧縮応用|備 考

材料 i障|面積|厚|コアー長| 体積 Ig I g I c m;1 I kg I kgI Cll12 

A 各コア F 間を!毘着ぜず多接並立せる場合

m m  cm 日夜1 cmH 
単板、夕、、ゾ

.r、 0.4 21 X 21 G.5 。。 28GG.5 255 0.089 3.1o0 7.1 

シノ 3.3 190 
ボ~ J¥-コア

0.4 ~lx21 3.0 1455.3 0，125 5.380 12.2 戸間は離脱
キ 0.4 21x2] 1.7 1.5 749.7 ]95 0，220 {i.G50 15.1 せず

mml15×15 
u.4 6.0 174.0.0 91 0，052 1.180 5.2生 " ア 0.3 I 225~'1;1~ 

カ 0.3 15X 15 3.3 3.0 742.5 73 0.098 1.900 8.44 225 

0.3 
2~5 

1.5 <!Oo.O 50 0.138 2.700 12.3 

B 各コア戸聞を合成樹脂で接着連結した場合

mml 
J 5X 15 

ア
0.3 225 u.4 0.0 19・iO.O 1.850 8.2 " 

カ 0.3 
15X 15 3.3 3.0 742.5 86 I 0.1 t6 2.850 12.7 225 

てず

ツ 0.3 15X 15 
1.5 405.0 sl I 0.151 3.650 1s.2 225 

IV 用途ならびに工作例

家具で長島く庭用されるのはア{プルの甲板類で¥その中でもー布:効果のあるものは膝接セ

ヅトたどの重厚たものに応用するととと思はれる。ま?と量的に最も材料の節約K役立つものは、

一般の事務用机類や康!陪 iごア{であろう。営場で今迄との合板を製品化したものには、熔接用

テ{プjレ、食堂テ{プル、事務用高級テ{プソレ、コタツ下司板、 Fア{たどがある。軽量で曲

商工作が容易た点で船舶、車制定r:eえの利用が考えられ、 ドア{、仕切壁、 j末板などにもはた

はだ好適で、ある。すでにアメリカではとの上うた合板が実用化されている。

しかし材料が経木であるだけに、平田に封する耐E主力は相当に強いが、 J債の力とベンデイン

グには比較的もろいので構造に多少の工夫?と要し、ま?と釘がきかねので設計に蛍つでもあらか

じあそれらの点に留意しなければならたい。

次に製作例として、事務片袖机の甲板の工作について述べてみる。

第4図の甲板I'C:Jなける如く、あらかじめ 1，，5..._.2寸の針葉樹材で枠組する必要があるD 勿論と

れはホゾ組をもって組立てるのが普通である。雨面は薄板、グンボ{ル左接着するので、単に

波釘をもってくんでも必要比して充分な強度がえられるし、製作後の狂もたいので簡便た波釘
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を使用1ωる方訟を採用した。さてムグ板む甲板と遣って製作工程上の異る点は甲板と脚の結合

部である。ムクの甲板の如き {r~l縮の恐れが皆烈抵ので、 コマ止めする必要は全然ないが木ネジ

をもクて結合する場合に、甲板の中は中2きたのであらかじめ連結左要する場所にはネグを題し

て:J-3'く必要がある。 ゆえに甲板は設計図によ D規定の寸法;(0，(問所にネグをいれて圧締製作せね

ばならない。その他呉る点、はたいが.圧締してから木口の面は薄板左筏着して化粧た告し右ごす

るととによ b完成品とたるものである。
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第五回J イ土 2ニy

第 四 園

V 考察

1.終木の厚さにネ相目;遺芝

たνい、ように思われる口しかし製品比重は相官の開きがあるのでコア{は慶葉樹上 bも針葉樹

の方が;直営とみとめられた。

2， tJ. jな針葉樹のコア{を使用したと昔、 freeのものと Blockのものとの比較は比重差は顕著

ではないが、犀縮強度に13いては大差がある。

3.以Jとのととkついては針葉樹を使用し?と Bloek工作のコア{が最適である。
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4.工作上従来のムク板を使用し?と場合とコア{使用のものとを比較するとメギレ、ハギキ

レ、反張などの恐れはすとしもたいので、製品としては安心して仕あがるものであり、サネ

ハギ、 1鳴尾接などの手間を考えると、経木を使用する合板は家具の甲板などの庚巾む板には

利用{買値多人たるものと思われる。

5‘j享さ3.3cm、15xleemの供試片についてムグ板と円筒式合板の材・使用金比較左とってみると、

つぎのと告 bで民葉;樹の節約面に寄興するととが大きい。

円筒式〆合板針演葉樹ムグ板

ハハハハQτ回 8>< 100 27.5% 

円筒式合板の使用せる蹟葉樹材封農葉樹ムク板

0.0006 
U.U白百一xl00 20.6% 

今迄にとの合板使用した製品

1、事務用片袖机

2、事務用両袖机

3、下司板

4、麻雀台

5、廃接用セヲトテ{ブソレ

6、食卓

Resume 

T0 make the furnitures with the cylillder-c~re plywo~d we examined 0n ;c~mpress'.0n stress 

。fc~re which was made 0f bmad-leaved a21d C(l)nifemus w0ods. The systelIl 0f C0re was 

disC0nfieJted and bkcked cme. 

1. The strdss betwee!l broad-~eaved W 0)<3d and ccmiferous w(')0d indicated few differences but 

the gravity of manufactured gMds indicated so great differences that the ccmifer(l)us w(')(I)d 
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wou1d be ll10re suitab~e for cylinder-cc>re than bn'Jad-leaved wo~ds. 

2. On ccmditI<m that the core was made of same wOoo句assortment，there were few differe-

nces in grwvi.ty but the stress of djsC'~mnected C0re was weaker than blocked CC1re. 

3. Theref0re the b 10cked cc>re (')f ccmifenms WGod was the most suitabIe for cylinder-c(<Jre 

plywMds. 

4. 1n comparis<:m with the cyFnder-c(<Jre plywGods and the solid board the latter has S0me 

defects (warping， cu.pping， etc.) so it seem'l that the f<'Jrll1er will be m0re su¥tabJe than the 

latter. 

5. The cy1inder-c0re plyw00ds can decrese quantities 0f broad-leaved W00ds. 
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