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合板に使用する原木の事情は年々悪化の傾向にあり，とくに国産材(主として北海道産合板用原木)は

資源的よりみでもなかなか優良原木は望めない状態である。

現在，国産材の単板は合板製造におし、て定寸の単板をうることは困難であり，小幅単板をはぎ合わせて

定寸単板に製造するのが通例である。このため国産材を表板とする合板の製造工程におし、て小幅の単板を

はぎ合せする技術がかなり重要な因子となると考えられる。すなわち，単板はぎ合せ技術の優劣が合板の

品質や性能に影響するものと思われる。

合板製造工程中の単板はぎ合せ作業には，テープレス・スプライサーおよびエッジグルアーによるはぎ

合せ方法とガムテープを使用してテーピングマシンによるはぎ合せ方法の 2 つの方法が広く採用され，ど

ちらの方法にもそれぞれ一長一短があり，はぎ合せを行なう単板の厚さ，樹種およびはぎ合せの枚数など

によっていずれかの方法を行なっている。とくに国産材のごとく乾燥後に“アパレ"の多く，また定寸の

幅にするのにはぎ合せを多く必要とする単板では，テーピングマシンによるはぎ合せ方法が採用されてい

る。

このテーピングマシンのはぎ合せ方法は従来より最も普遍的に用いられてきた方法であり，単板のはぎ

合せ端面には普通は媛着剤を塗付することなく，クラフト紙の片面に，簡単に温水に浸潰しさらに瞬間的

加熱によって硬化するような主として非耐水性接着剤を塗付したテープ(ガムテープ)を，テーピングマ

シンによってはぎ合せを行なう単板の表面に接着させてはぎ合せを行なうものである。この方法ではぎ合

せを行なった単板を表板として合板を製造した際に，はぎ合せ単板のはぎ合せ端面は常に無接着の状態で

あり，またガムテープを単板木表側に接着させた場合(表貼り)とガムテープを単板木裏側に接着させた

場合Ct!占り込み)それぞれし、くつかの間題点が生じ，この問題点は合板に対して影響をおよぼすものと考

えられる。

よって，このようなガムテープによる単板のはぎ合せ方法に起因するいくつかの問題点が，最終的に合

板品質にかかに影響を及ぼすか，またこの影響に対していかに防止を行なうかについて，本実験では，市

販のガムテープと普通のテーピングマシンを使用して数樹種の単板のはぎ合せを行ない，ガムテープをそ

れぞれはぎ合せ単板の木表側と木裏側にテーピングを行ない，それに単板のはぎ合せ端商に耐水性倭着剤

を塗付した場合と塗付しない場合を組み合わせて合板にして 4 種類の試験片を作製し， 高温による連続

乾燥と室温による長期間乾湿くり返しの条件を設定してはぎ合せ部分の評価を行なった。

(1)(2) 木材部材質改良科接着研究室員
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試料

1. ガムテープ

日本理化製紙所の穴あきガムテープ

幅: 18mm, 厚さ: 0.10 mm  (ガムテープ接着剤層を含む)

九 2. ガムテープによる表板単板のはぎ合せ

~ (1) 表板単板の種類

結I 種 切削方法 寸 法 厚 さ (mm)

フ ロータリ{ 幅 22cmX長 90cm 0.7 

フ " 1.0 

カ ノ、、事

" 1.2 

セ ン " 1.0 

7 ワ ン " 0.7 

フ ワ ン " 1.3 

タ モ スライサー 0.5 

タ モ " 0.7 

(2) 表板単板のはぎ合せ方法

表板単板は，温度 20 0C， r;WJ係湿度 65 0C の恒温恒ìilll室にて 7 日間調湿を行ない， 単板調漉状態を最

小限に維持しつつ，つぎのごとくテ{ピングを行なった。

(:a~) はぎ合せ直前にジョインターにてはぎ合せ単板の端面を切削。

( b;) 一般のテーピング作業と同一条件にてテーピングを行なう。

(c) 各樹種，各単板厚さともはぎ合せ単板 6 枚を作製， 6 枚のうち 3 枚はガムテープをはぎ合せ単

板の木表側に接着(テーピング)， 3 枚は木裏側に接着(テーピング)した。

(:dJ) はぎ合せ単板寸法: 40cmx90cm 

(e) はぎ合せの終わった単板は，温度 200C，関係湿度 75，%の恒温恒湿室にて調湿を行なった。

3. 試験片の調製

(1) 試験片の種類

表板単板のはぎ合せガムテープの接着方法および
第 1 表 ガムテープによるはぎ合せ方法を異

にした試験片の種類 表板単板のはぎ合せ端j商のエヅジグルーイングの有

無により第 1 表に示すような 4 種類の試験片に分

試験片種類 接着方法* エッジグル
ーイング 類した。

A 有 (a) 表板単板のはぎ合せガムテープの接着方法

2 B 有 はぎ合せ単板のガムテープ接着面によって第 1 図

3 A 無 のごとき 2 つの型の接着方法を行なった。

4 B イIIf: A 型(表貼り): 単板の木表側をガムテープにて

*第 1 図を参照 はぎ合せした単板を試験片の表板単
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板とした型(第1図)。

B 型(貼り込み): 単板の木裏側

をガムテープにては

ぎ令せした単板を試

験片の表板単板とし

た型(第 1 図)。

(b) 表板単板のはぎ合せ端面

のエッジ、グルーイング

各樹種の試験片用はぎ合せ単板の

一部に， ガムテ{プによるはぎ合せ

を終了後において第 2 図に示す方法

でエッジグルーイングをfjなった。

エッジグノレーイングの接着剤は日

本ライヒホールド工業株式会社 T ・ S 1000 

を使用した。

エッジグルーイ Yグを行なったはぎ合せ単

板は， 塗f寸後 1 時間後に接着を行なって試

験片とした。

(2) 試験片の構成および寸法

本実験に供した試験片ははぎ合せ単板を表

板単板とした。

構成 3 フ.ライ

表板:試験片用はぎ合せ単板

中板:赤ラワンロ{タリー単板，厚さ

2.0mm。

裏板:表板と同一種類の単板ではぎ合

せのない単板。

寸法:第 3 図に示す。

(3) 試験片用はぎ合せ単板

温度 200C， 関係湿度 75% の室内にて，

ガムテープにてテーピングを行なったはぎ合

せ単板の片面(ガムテープの接着面)より第

4 図の方法でスポットライトをあて，反対側

(ガムテープのない面) よりルーペにてはぎ

合せ部分(はぎ口)を観察し，連続して間隙

/ , 
1J'ムラーア

第 1 図

l立を‘令せ単板(表単板)

はぎ合せ単板の接着方法

I 
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1 :はぎ合せを行なった単板
I1:はぎ合せ部より折る

主塗付

ill: はぎ合せ端面を合わせて折り重ねる

E 

E 

N: 折り重ねた単板をさらに重ねて端面に接着剤を塗付
第 2 図 はぎ合せを行なった単板のはぎ合せ部分端面の

接着剤塗付方法(エッジ、グルーイングの方法)

のない部分を切断して試験片用はぎ合せ単板とした。

試験片用はぎ合せ単板は，はぎ合せ部分を中心として 20cmx20 cm の寸法とした。
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試験片寸法第 3 図

試験片の接着条件(4) 

はぎ合せ単板のはぎ合せ部分(はぎ合せ

線)の間隙の観察方法

第 4 図

接着剤の配合割合...・H ・..……2 まti合板配合

27 部

45 音[1

l 悶…高圧一一イド 120) 1∞ 

小麦粉(日 7木lドて製粉扇E印日)

l水
硬化剤(庖{じアンモニウム) 1 昔日

塗付量: 25 g/30 cm x 30 cm 

塗付法:中板にローラー塗付器にて塗付

圧: 10 kg/cm2, 2 時間冷

8 kg/cm2，温度 105 "，-， 110 0 C，熱圧時間 3"，-，4 分圧:熱

表面のガム

試験片の表面仕上

を軽くサンディングを行なった。 A 型試験片のみについては，

テープの部分を手飽にて除去した後にサンディングを行なった。

(5) 

試験片の表面(表板単板)

試験片は接着後，各実験まで温度 200C，関係湿度 75% の室中にて調湿を行なった。(6) 

実験方法と実験結果

表板単板をガムテープにてはぎ合せを行なった合板のはぎ合せ部分が，合板使用中に影響をうける最大

の因子としては，使用中における外気条件による単板のディメンション変化が考えられる。しかしこのよ

うな因子の影響によって，はぎ合せ部分がどのような状態となるか，またはぎ合せ端面にエッジグルーイ

ングを行なった場合と行なわない場合の比較，およびガムテープが表貼りと貼り込みの場合の比較につい

連続乾燥と合板使用時の外気条件に類似した乾湿くり返しの 2 つの試験条件を設て明確でないために，

定して実験を行なった。

連続乾燥による実験1. 

合板の表板単板のはぎ合せ部分が外的条件により影響をうける場合は，はぎ合せ部分が結果的に閉口す

乾燥によるる場合と考えられる。この関口を生ぜしめる外的条件の第 1 の原因として考えられるのは，
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単恨の収縮である。よって本実験においては，単板に促進的にディメンション変化をおこさせる条nとし

て高温の連ー統乾燥条例:を設定した。この場合，乾燥温度が最も影響を左右する条件であり，高温であるほ

ど短時r:\]にてディメンション変化が生ずると考えるが，試験片の材質低下を阻止するために木実験におい

ては 80'C としfニ。

(1) 実験条件

(a) 乾燥温度 80'C 

(b) 乾燥時間 72 時間

(c) 乾燥指 限度無調節の乾燥R~

(2) 試験片

椋J Hi はぎ合せ単板の厚さ

フナ 0.7mm 

カノて 1.2mm 

試験片の種類は各樹程ともに 4 種類とした。

(3) 測定

制種 はぎ介せ単板の厚さ

ラワン 1.3mm 

タモ 0.7mm 

連続乾燥経過中， 211寺問， 24 時間， 48 時間および 72 時間後にそれぞれ含水率変化ならびに本実験に

て設定した測定方法により測定を行なった。

合水率の/PJ]定は全乾法にて行なか，含水率測定用試験片は同一構成の試験片で， 各樹種につき I 枚と

した。

測定方法にっし、ては， 本実験において表板単板のはぎ合せ部分の状態に対してつぎの 2 方法にて測定

した。

(a) はぎ令せ部分の関口長さの割合

試験片のはぎ合せ部分における開口の長さを肉眼にて測定(単位 mm) し， 次式によりはぎ合せ部分

の関口長さ害1]介 1 (%)を算出した。なお，同ーはぎ合せ部分のはぎ合せ線上におL、て， はぎ合せ関口長

さが数か所にわたる場令はその合計長さとした。

11+/2+ ・・…・ +In
J=L × loo---……(%) 

1 :はぎ合せ部分の開口長さ割合(%)， L: はぎ合せ部分の全長，

h , 12…In: はぎ合せ部分に生じたはぎ合せ部分関口長さ。

(b) はぎ合せ部分の開口幅

試験片のはぎ合せ部分に，等間隔(はぎ合せ線上の両端をそれぞれ基}!?..として)に 20 点の測定点を付し，

iJ!~定点上のはぎ合せ部分を“ブリネルショップ型"顕微鏡 (x 100) にて測定(単位 μ) し，最大関口幅

および平均関口幅を測定した。

(4) 実験結果

80'C 連続乾燥中における各経過時間後の各樹種の合水率変化を第 2 表に示す。

各経過時間後の測定結果を第 5 図および第 3 表にそれぞれ示す。

連続乾燥 72 時間後における 4 種類の試験片のはぎ合せ部分の形状について第 6 図に示した。

連続乾燥中，各試験片は 2 時間後において合水率は 3~4% まで急速に低下し， さらに 24 時間後で
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80 0C 連続乾燥中の各経過時間後の試験片合水率

合水率

気 乾 1 2 眠時間 I 24 時間 I 48 時間|

ブナ I 13. 8 3. 7 I 1. 8 I 1. 6 I 
カパ I 14. 9 1 3. 9 1 1. 9 1 16 I 

ラワン 1 14. 8 1 4. 1 1 2. 1 1 ' 1_8  1. 

p モ I 14. 5 3. 5 2. 0 1. 7 I 
合水率試験片は各樹種とも実験に使用した試験片と同一寸法である。合水率測定は全乾法。
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第 5 図
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第 3 表 80 0C 述統乾燥巾の各経過時間後におけるはぎ合せ部分の開口幅

はぎ合せ単板 試験片 経過 開 口 幅 |はぎ合せ単板 試験片 経過 関 口 。高

種類
時間

最大(幅μ)\ 平均(幅μ) 種類
時 lill

最大(幅μ)\ 平均(幅μ〉(時間) (時間D

2 。 。 I 2 。 。

24 。 。 24 。 。

48 。 。 I 48 40 2 

ブ
72 。 。

l フ
72 40 2 

2 。 。 2 。 。

2 
24 80 7 

2 
24 。 。

48 120 10 48 。 。

72 130 12 72 。 。

0.7 ワ 1.3 
2 40 25 2 80 34 

3 
24 80 44 

3 
24 100 45 

48 80 58 48 100 59 
72 90 59 72 100 62 

ナ 2 80 50 
て/

2 80 62 

4 
24 120 76 

4 
24 120 71 

48 120 89 48 120 78 
72 120 90 72 140 90 

2 。 o 1 2 。 。

24 。 。 24 。 。

48 。 。 48 。 。

カ
72 。 。

タ
72 。 。

2 。 。 2 。 。

2 24 80 27 
2 

24 。 。

48 80 39 48 。 。

72 80 43 72 。 。

1.2 0.7 
2 280 60 2 50 2 

3 
24 400 86 

3 
24 60 28 

48 400 95 48 60 29 
72 400 105 72 60 33 

ノ、. 

2 250 
モ

2 60 27 

4 
24 300 189 

4 
24 100 70 

48 300 200 48 140 82 
72 320 238 72 160 85 

は 2% まで速し，その後はきわめてゆるやかな低下であった。 この結果より各試験片のディメンショソ

は合水率低下にともなって 2 時間以内で急激に変化し，その後は比較的徐々に変化が生じたと考える。

第 5 図および第 3 表より，はぎ合せ部分の状態についてエッジグルーイングを行なわない試験片すな

わち，試験片種類 3 および 4 (以下試験片 3 および 4 という)は 2 時間後においてはぎ合せ部分に肉

眼で観察されるはぎ合せ部分の開口(以下関口とし、う)が生じた。特にガムテープの接着方法(以下媛着

方法という) B 型の試験片(試験片 4) は A 型の試験片(試験片 3) より影響は大きく， 試験片 4 に

おいてプナ，カパ，ラワンは 2 時間で 100% に達し，タモは 48 時間後に 100% に達した。 試験片 3

についてはプナ， カバは 2時間後に 80% に対しラワンは 50，96'で， 48 時間後においてこれら 3 樹種は約

90% に達した。タモは 72 時間後において 20% であった。 顕微鏡観察による関口幅の最大幅は 24 時

間後まで増大し，その後はほとんど止まったが，平均幅は 72 時間まで増大がつづし、たo 樹種別ではカパ

が最も関口幅は大きかった。
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第 6 図 800C 連続乾燥 72 時間後における 4 種類の試験

エッジグノJ..-.ーイングを行なった試験

片(試験片 1 および 2) では， A 型

(試験片 1) は 72 時間後におし、ても

ほとんど関口は生じなかったが， B 型

(試験片 2) はプナが 24 時間以後，カ

パは 2時間後において閉口し，とくに

カパでは 72 時間後においては 80%，に

達した。しかし， B 型でも 2 時間以

内の急激なディメシション変化には十

分耐久伎を示した。

測定結果より，各樹極ともに試験片

1 が最も影響は少なく，試験片 2，試

験片 3 のJI債で，試験片 4 が最も悪い

結果であった。

樹種別ではカパが最ーも影響が大き

く，ブナ，ラワン，タモのJI債に影響が

少なかったが，ラワンの場合はカパお

よびプナに比べて肉11艮観察が困難で

あった。ロータリー単板とスライサー

単板の間では，スライサー単板の方が

影響は少なかった。しかし，ロータリ

ー単板ではタモの試験片がなし、ため

に，確定的な比較ではなし、。

連続乾燥 72 時間後における 4 種類

の試験片のはぎ合せ部分の形態につい

片のはぎ合せ部分の状態 ては(第 6 図) : 

試験片 1 (第 6 図-No. 1) の場

合，はき・合せ部分およびはぎ合せ部分の合板接着層(はぎ合せ単板と合板中板の接着層)に異状は生じな

かった。

試験片 2 (第 6 図-No. 2 a および No. 2 b) の場合， この試験片は B 型で、エッジグルーイングを

行なったものであり， 表面からの測定では 2 時間後には異状は生じなし、でその後の継続乾燥中において

開口が生じた。 72 時間後のはぎ合せ部分の状態では閉口した部分はほとんど接着層に残っている，ガム

テープとはぎ合せ単板との聞に剥離が生じていた (No. 2 b)。また， iJlIJ定の際異状のなし、部分でもこの幸IJ

離の生じている場合 (No. 2 a) を認めた。

試験片 3 (第 6 図-No. 3 a および No. 3 b) の場合， エッジグルーイングを行なっていないため，

はぎ合せ部分は第 6 図-No. 3 a のごとき開口が多かったが， 部分的にはぎ合せ苦1I分における合板接着

層 (No. 3 b) に幸IJ離が生じたが，試験片 2 より少なかった。
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試験片 4 (第 61さI-No. 4 a および No. 4 b) の場合，はぎ合せ部分全体にわたって関口が生じ，ほ

とんどはぎ合せ単板とガムテーフ.聞に幸1)離が生じた (No.4 a)。またカパおよびプナにはガムテープが合

板中板より幸Ij~l/i: (No. 4 b) している部分があった。

以上， 72 時!日|後における 4 種類の試験片では試験片 1 がほとんど異状を認められなかったほかは 3

種類の試験片とも影響力:いろいろの形で生じ， B 型の試験片ははぎ合せ部分以外にガムテープの部分の合

板段着層に事lji~ltが生じた。

2. 乾湿くり返し実験

合板が使用中に外気条件によって影響されて品質が低下する因子としては，大気中の関係湿度変化によ

る吸湿および放湿のために生ずる，合板を構成する単板のディメンション変化が第 1 に考えられる。この

ディメシション変化は実際では非常に緩慢であるが，間断なく長期間にわたって繰り返されている。わが

国の関係湿度は夏季と冬季においてその差ははなはだしく，これにともなウ合板の平衡含水率の差も 10~

20% くらいになると考えられる。このような含水率差は， 当然はぎ合せ部分に対して影響を与えるもの

と考えられる。本実験においては合板の使用条件に類似し，平衡含水率差が 10% 以上となる実験室的乾

湿くり返し条件を設定して，影響を測定した。

(1) 実験条件

温度 200C，関係湿度 95，9￥(平衡含水率 24%) の室中に 8 日間調湿し，その後

I温度 200C，関係湿度 45% (平衡含水率 8%) の室中に 8 日間調湿した後に測定を行なった。

(2) 試験片

種
ナ
ナ

樹
プ
プ

はぎ合せ単板の厚さ

0.7mm 

1.0mm 

カノ、 1.2mm 

セン 1.0mm 

試験片種類は各樹極および各厚さとも

に 4 種類とした。

(3) 測定

温度 20 0C， /)\)係湿度 95% 調湿後に

合7.)(率測定およびはぎ合せ部分に対し肉

眼的観察を，また温度 20 0C， 関係湿度

45% 調湿後に合水率法1)定ならびに本実

験にて設定した測定方法により測定を行

なった。

合水率測定および測定方法は連続乾燥

における測定法と同一である。

(4) 実験結果

各調湿後における含水率変化を第4 表

に示す。温度 20 0C， 関係湿度 45% 調

樹種

ラワン

ラワン

タモ

タモ

はぎ合せ単板の厚さ

0.7mm 

1.3mm 

0.5mm 

0.7mm 

第 4 表 乾湿くり返し実験の各調湿後の合水率

試験片のはぎ合せ単板| 温度 20 0C の各調湿後の含水率
(%) 

一
二
一
三
一
三
寸

(%~ I R. H 95% R. H 45;'0 

22.3 

23.1 

9.0 

9.2 

21.9 9.0 

22.8 8.9 

23.7 

22.9 

8.7 

9.0 

21. 9 

22.3 

ヲ.2

8.9 

(注) 含水率試験片は各樹種とも実験に使用した試験片
と同一寸法である。含水率測定は全乾法。
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第 7 図 乾湿くり返し実験におけるはぎ合せ部分の関口長さ割合(肉眼的観察)

湿後における測定結果を第 7 図および第 5 表に示す。

温度 20 0C，関係湿度 95% 調湿後における肉眼的観察の結果，各樹種の試験片に異状は認めなかった。

各試験片の含水率は温度 20 0C において， 関係湿度 95% 調湿後で 21. 9",23. 7% となり， 関係湿度

45;>-6'調湿後では 8.7"，9.2% となり，平衡含水率の差は約 14% であった。

第 7 図および第 5 表より，はぎ合せ部分の状態は，エッジグルーイングを行なわなか B 型試験片(試

験片 4) は関口長さ割合はプナ (0.7 mm)，カパ，セシおよびラワン(1.3 mm) では 100% であり，そ

の他は 50"，60% であった。 関口幅については最大幅および平均幅ともにプナおよびカパが最も大きく，

セン，ラワンの順で小さし、結果であった。ロータリー単板とスライサー単板では多少スライサー単板の方

が小さい結果であった。

エッジグルーイングを行なわない A 型試験片(試験片 3) の関口長さ割合はプナおよびラワン(1.3 

mm) が 70"，90%，カパ 50%，センおよびタモが 20% 以内であった。開口幅はカパが最も大きかった。

同一樹穫の場合は単板厚さが大きいほど開口幅も大きかった。肉眼的測定と顕微鏡による測定の聞におい

て測定結果に相違を生じたが，これははぎ合せ部分の関口が肉眼で判別可能な限度が樹穫によって異なっ

たためである。ブ守ナ，カパおよびセンの場合では開口幅 10μ 以上は十分判別できるが，ラワンおよびタ

モでは 20rv30μ が限度であった。

エッジグルーイングを行なった B 型試験片(試験片 2) は，開口長さ割合は(肉眼的観察) カパのみ

が測定されたが，関口幅はカパ，ラワンおよびタモ(厚さ 0.5mm) に測定された。しかし， カパ以外で

はきわめてわずかであった。 A 型試験片(試験片 1) では，各試験片ともに関口は全く生じなかった。
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第 5 表 乾湿くり返し実験後におけるはぎ合せ部分の関口幅

試験片のはぎ合せ単板
表試単験板片の塗装を行なむなし、 表単板に塗装を行なった単板

試験片の種類 開 口 ~.τ田ョr 関 口 l悶

さ 最大幅伊)1 平均幅 (μ) 最大幅叫平均幅 (μ)(mm) 

。 。 。 。

0.7 
2 。 。 。 。

3 50 41 20 2 
4 110 80 30 14 

プナ
。 。

1.0 
2 。 。

3 70 44 
4 160 106 

l 。 。 。 。

カ ノミ 1.2 
2 140 28 。 。

3 80 41 。 。

4 140 96 60 40 

。 。

セン 1.0 
2 。 。

3 50 21 
4 110 69 

1 。 。

0.7 
2 20 3 
3 30 9 
4 60 40 

ラワン
。 。 。 。

1.3 
2 20 3 。 。

3 80 61 。 。

4 80 57 10 2 

。 。

0.5 
2 20 3 
3 30 4 
4 30 5 

3<モ
。 。 。 。

0.7 
2 。 。 。 。

3 70 24 。 。

4 70 29 30 8 

以上の結果より，エッジグルーイシグを行なった場合の方が影響は少なく，またエッジグル{イシグの

有無にかかわらず B 型試験片はともに影響は大きかった。

3. はぎ合せ単板塗装の場合の乾湿くり返し実験

(1) 塗装条件

試験片の表単板(はぎ合せ単板)のみに次の方法で塗装を行なった。

a. 試験片表単板を 240 番サンドペーパーにて研磨。

b. ウッドシーラーにて下塗り。

C. 透明ラッカー塗装 3 回……(はけ)

d. 透明ラッカー塗装 1 回……(タンポ)

(2) 実験条件

乾湿くり返し実験と同じ。
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(3) ìY!lI 定

乾湿くり返し実験と同じ。

(4) 試験片

林業試験場研究報告第 169 号

樹種

プナ

はぎ合せ単板厚さ 桔I 種 はぎ合せ単板厚さ

0.7mm ラワン

カノぞ 1.2mm タモ

試験片種類は各樹種，各厚さともに 4 種類とした。

(5) 実験結果

測定結果を第 7 図および第 5 表に示す。

1.3mm 

0.7mm 

第 7 図より肉眼的観察においては， プナおよびカパのエッジグルーイングを行なわない B 型試験片

(試験片 4) に関口が生じた。しかし，顕微鏡観察(第 5 表)では， ラワンおよびタモの試験片 4 なら

びにプナの試験片 3 にわずかに関口が生じた。

エッジグルーイングを行なった試験片は A 型および B 型ともに開口は生じなかった。

測定されたはぎ合せ部分の関口は，ほとんど塗装被膜の下側においての関口であるが，プナおよびカパ

においては最大関口幅が 30μ 以上の個所で、は塗装被膜が破壊された。

考察

1. 80'C における連続乾燥は本実験の条件としては多少苛酷なようであるが， はぎ合せ部分の影響が

短時間で測定することができ，しかも 72 時間後においてはぎ合せ部分の最終的と考えられる欠点が観察

されたことにより適当な条件であったと考える。また，本実験の乾湿くり返し条件は合板の使用条件に類

似しているため，実験条件としては最適条件と考えられるが，合板試験片の吸湿放湿に長期習を必要とす

るために，結果の判定まで多大の時間を要する難点が存在する。

本実験において設定した 2 条件の現において 8)OC 連続乾燥 211寺苅後の測定結果と乾湿くり返し実験

の測定結果がほぼ同じ傾向にあり，長期間を要する最適な乾湿くり返し条件に対して温度 80 0C における

短時間乾燥の条件をもって，はぎ合せ部分の影響の判定を代行しうると考える。

2. はぎ合せ部分は合板表板のディメンション変化によって影響をうけるものと考えられ，特にはぎ合

せ部分は本実験の結果では乾燥によるディメンション変化が直接的に影響するものと考えられる。 しか

し，ガムテープが合板接着層に残留(本実験の B 型試験片)し， ガムテープの接着剤が非耐水性の場合

では，合僚が長期聞にわたって吸湿状態を続けたとき，ガムテープの部分の接着力は低下するものと思わ

れる。これは著者の実験によっても，ガムテープ枯り込みの場合におけるその部分の温冷水引張努断接着

力試験は，常態、接着力試験に比較して低下が著しかった。

3. はぎ合せ単板のエッジグルーイングの有無は，使用単板の樹種や厚さにかかわらず大きな差異が生

じて，エッジグルーイングを行なわない場合には合板含水率増減により必ずはぎ合せ部分:こ関口が生ずる

ものと考えられ， よってガムテープによるはぎ合せの場合は，エッジグルーイングが必要であると考え

ヲ

0 , 

また，ガムテープはぎ合せ方法が表貼り(本実験 A 型試験片)について考察すれば， エッジグルーイ

ングを行なえば(試験片 1) 短期習にははぎ合せ部分の関口は生じないものと考えられ，エッジグルーイ
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ングの接着剤が耐水性接着剤であれば本実験の連続乾燥の結果から見ても，十分長期間にわたって耐久性

があると考える。エッジグルーイングを行なわなし、場合(試験片 3) はディメンション変化にともなって

はぎ介せ部分が開閉するものと考えられ，長期間lにわたるときは関口が合板接着層に遣し，はぎ合せ部分

における合板接着層に接活力低下を生ぜしめる危険性があると考える。

ガムテープはぎ合せ方法を貼り込み(本実験 B 型試験片)について考察すれば，エッジグルーイング

を行なえば(試験片 2) 外観的にははぎ合せ部分の開口は生じないが，外気条件によるディメンション変

化およびガムテープ白休のディメンション変化ならびにガムテーフ。の接着剤が現在ほとんど非耐水性であ

るために，はぎ合せ単板とガムテープの問の援着力が低下して，その部分に幸Ij離が生じ最終的にはぎ合せ

関口するものと考える。エッジグルーイングを行なわない場合(試験片 4) では，結果的に最も影響が大

きく，前記 3 種類のはぎ合せ方法に比べて最も短時間で関口し， その上はぎ合せ部分の合板接着層の事lJ

離が生ずるものと考える。ガムテープ姑り込みの場合は接着層に残っているガムテープの影響が結果に大

きく支配すると考えられ，ガムテープの貼り込みは行なわない方が良いと考える。

4. ガムテープを使用して単板のはぎ合せを行なって合板を製造する場合， 試験片 1 の方法で行なう

ことが最も良いと考えられ，特に試験片 4 の方法は避けるべきである。 ガムテープの貼り込みは，たと

えエッジグルーイングを行なっても危険性は大きし、と考えられるが，しかし貼り込みが避けられない場合，

著者の実験によればガムテープの紙をきわめて薄くし，かっ耐水性接着剤を紙面に塗付したテープを使用

する方法がよいと考える。

5. はぎ合せ単板を使川した合板の表面を塗装することによって，ある程度はぎ合せ部分の関口を阻止

することは可能であるが，塗料被膜の性質によってははぎ合せ部分の関口の防止方法とはいえなし、と考え

る。

摘要

市販の有孔ガムテープを使用してテーピングマシンにより各樹種単板のはぎ合せを行なヤ，ガムテープ

が表貼りの場合を A 型， H，';り込みの場合を B 型とし，さらに A， B 型(第 1 図) に対してエッジグ

ノレーイングを行なった場合(エッジグルーイング方法は第 2 図)と行なわない場合の 4 種類の試験片(第

1 表)を作製した。

4 種類の試験片を“温度 80 0C における連続乾燥"および“温度 20 0C における関係湿度 95% と

45% で，それぞれ 8 日1i\Jずつ調j星"の 2 条件にて処理を行ない，試験片の表板単板はぎ合せ部分を肉

眼的および顕微鏡的の 2 測定方法で iJtlJ定を行ない，はぎ合せ部分の検討を行なった。

実験結果をそれぞれ第 5~7 図および第 2~5 表に示した。

ガムテーフ。のはぎ合せ方法を異にした 4 種類の試験片の間において，主ぎ合せ部分に異状が見られな

いのは試験片 1 (A 型エッジグルーイング有)だけであり，試験片 2 (B 型エッジグルーイング有)，試

験片 3 (A 型エッジグルーイング無)および試験片 4 (B 型エッジグルーイング無) にはそれぞれはぎ

合せ部分に関口が生じ特に試験片 4 は最も影響が大きかった。

ガムテーフ。が貼り込みの場合，エッジグルーイングを行なってもガムテープの部分の合板接着層が最終

的に幸IJ離し，エッジグルーイングを行なわなし、場合は短時間で・影響が生じた。

エッジグ、ルーイングの有無は単板の樹種や厚さにかかわらず大きな差異が生じ，原則的に行なう必要が
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あると考える。

ガムテープによるはぎ合せ単板を使用する場合には，試験片 1 の方法で行なうのが最も良く， 試験片

4 の方法は極力避けるべきであると考える。

はぎ合せ単板を表板とした合板の表面を塗装することによって，はぎ合せ部分をある程度保護すること

は可能であるが，塗料被膜の性質によっては決定的な防止方法ではないと考える。
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