３　各 (かく)製 (せい)品 (ひん)の造 (ぞう)工 (こう)程 (てい)
３.1　製材 (せいざい)
　製材 (せいざい)のは、製材 (せいざい)工場 (こうじょう)の規模 (きぼ)や使用 (しよう)する丸太 (まるた)の種類 (しゅるい)、生産 (せいさん)する製材 (せいざい)品 (ひん)の種類 (しゅるい)によって大 (おお)きく異 (こと)なりますが、一般的 (いっぱんてき)には以下 (いか)のような工程 (こうてい)で行 (おこな)われています。

（１）はく皮 (ひ)
　はくとは丸太 (まるた)から樹 (じゅ)皮 (ひ)を取 (と)り除 (のぞ)くことをいいます。①樹 (じゅ)皮 (ひ)や樹 (じゅ)皮 (ひ)に付 (つ)いている土 (ど)砂 (しゃ)などによって鋸 (のこ)刃 (ば)が傷 (いた)むのを防 (ふせ)ぐ、②木 (き)取 (ど)りをやり易 (やす)くする、③残 (ざん)材 (ざい)からチップを生産 (せいさん)する場合 (ばあい)に樹皮 (じゅひ)が混 (ま)ざらないようにするために行 (おこな)うものです。はく皮 (ひ)には、バーカ（barker）とばれる機 (き)械 (かい)を使用 (しよう)します。

（２）木 (き)取 (ど)り
　丸太 (まるた)のどのから、どのような製材 (せいざい)品 (ひん)を挽 (ひ)くかを決定 (けってい)すること、またその決定 (けってい)に従って材 (ざい)を挽くことを「木 (き)取 (ど)り」といいます。
木 (き)取 (ど)りによって製材 (せいざい)品 (ひん)の歩 (ぶ)止 (どま)り（使用 (しよう)した丸太 (まるた)の材 (ざい)積 (せき)に対 (たい)する生産 (せいさん)された製材 (せいざい)品 (ひん)の材 (ざい)積 (せき)の割合 (わりあい)のこと）やが大 (おお)きく変 (か)わることから、最 (もっと)も重要 (じゅうよう)な作業 (さぎょう)の一 (ひと)つです。
　木 (き)取 (ど)りは、丸太 (まるた)の径 (けい)や品質 (ひんしつ)、要求 (ようきゅう)される製材 (せいざい)品 (ひん)の寸法 (すんぽう)や品質 (ひんしつ)を考慮 (こうりょ)して行 (おこな)います。その方法 (ほうほう)は、製材 (せいざい)する樹種 (じゅしゅ)や地域 (ちいき)によっても異 (こと)なります。

（３）製材 (せいざい)
　製材 (せいざい)工程 (こうてい)のな工程 (こうてい)のことです。丸太 (まるた)をフリッチなどの半製品 (はんせいひん)（仕掛 (しかけ)材 (ざい)）にくことを「大 (おお)割 (わ)り」といい、その仕掛 (しかけ)材 (ざい)をさらに小 (ちい)さな仕掛 (しかけ)材 (ざい)もしくは製品 (せいひん)に挽 (ひ)くことを「中割 (ちゅうわ)り」、中 (ちゅう)割 (わ)りした仕掛 (しかけ)材 (ざい)を製品 (せいひん)に挽 (ひ)くことを「小 (こ)割 (わ)り」と呼 (よ)びます。ただし、実 (じつ)際 (さい)の現場 (げんば)では、大 (おお)割 (わ)り・中割 (ちゅうわ)り・小 (こ)割 (わ)りは明確 (めいかく)に区別 (くべつ)されていないことが多 (おお)く、いずれの作業 (さぎょう)も、自動送 (じどうそう)材 (ざい)車付 (しゃつき)帯 (おび)のこ盤 (ばん)、台 (だい)車 (しゃ)式 (しき)ツイン帯 (おび)のこ盤 (ばん)、台 (だい)車 (しゃ)式 (しき)ツイン丸 (まる)のこ盤 (ばん)などの機械 (きかい)で行 (おこな)われます。
　また、付 (つ)き板 (いた)（丸太 (まるた)の側 (がわ)の丸 (まる)みが残 (のこ)った状 (じょう)態 (たい)の板 (いた)のこと）のみを処 (しょ)理 (り)することを「耳 (みみ)すり」、製 (せい)品 (ひん)の長 (なが)さ決 (ぎ)めをすることを「横 (よこ)切 (ぎ)り」といい、これらも製材 (せいざい)工程 (こうてい)に含 (ふく)まれます。耳 (みみ)すりにはエジャ（edger）、切 (ぎ)りにはトリマ(trimmer)やクロスカットソー(cross cut-off saw)などのを使 (つか)います。

（４）乾燥 (かんそう)
　含水率 (がんすいりつ)のい木材 (ざい)は時間 (じかん)がたつと乾燥 (かんそう)収縮 (しゅうしゅく)するため、使用 (しよう)環境 (かんきょう)に適 (てき)した含水率 (がんすいりつ)になるように、あらかじめ水 (すい)分 (ぶん)を除去 (じょきょ)するのが乾燥 (かんそう)工程 (こうてい)です。
　乾燥 (かんそう)には、乾燥 (かんそう)と人工 (じんこう)乾燥 (かんそう)の2つの方法 (ほうほう)があります。

-天然 (てんねん)乾燥 (かんそう)
　天然 (てんねん)乾燥 (かんそう)は、に木 (もく)材 (ざい)を桟 (さん)積 (づ)みし、太陽熱 (たいようねつ)や風 (かぜ)などを利用 (りよう)して乾燥 (かんそう)する方法 (ほうほう)です。風 (かぜ)通 (とお)しがよく、水 (みず)はけのよい場所 (ばしょ)に、主 (おも)な風 (かざ)向 (む)きと直角 (ちょっかく)方向 (ほうこう)になるように桟 (さん)積 (づ)みを行 (おこな)います。また、直射 (ちょくしゃ)日光 (にっこう)や雨露 (あめつゆ)などが当 (あ)たらないように、必 (かなら)ず屋 (や)根 (ね)がけを行 (おこな)います。
乾燥 (かんそう)にかかる日数 (にっすう)が長 (なが)くなることから、割 (わ)れやすい材 (ざい)やカビやすい材 (ざい)、腐 (くさ)りやすい材 (ざい)などには不向 (ふむ)きな方法 (ほうほう)です。

-人工 (じんこう)乾燥 (かんそう)
　人工 (じんこう)乾燥 (かんそう)は、材 (ざい)乾燥 (かんそう)機 (き)を使 (つか)って、乾燥 (かんそう)機 (き)の中 (なか)の温度 (おんど)、湿度 (しつど)、圧力 (あつりょく)などをコントロールしながら木材 (ざい)を乾燥 (かんそう)する方法 (ほうほう)です。乾燥 (かんそう)方法 (ほうほう)や乾燥 (かんそう)条件 (じょうけん)、仕上 (しあ)がりの含水率 (がんすいりつ)は、材 (ざい)種 (しゅ)や用途 (ようと)によってさまざまに選択 (せんたく)・設定 (せってい)されます。
人工 (じんこう)乾燥 (かんそう)にされる乾燥 (かんそう)機 (き)は、蒸気式 (じょうきしき)、除湿式 (じょしつしき)、蒸気 (じょうき)加熱 (かねつ)・高周波 (こうしゅうは)複合式 (ふくごうしき)、蒸気 (じょうき)加熱 (かねつ)・減圧式 (げんあつしき)など、さまざまな仕組 (しく)みのものが用 (もち)いられていますが、蒸気式 (じょうきしき)と呼 (よ)ばれる乾燥 (かんそう)機 (き)が最 (もっと)も一般的 (いっぱんてき)です。

（５）・結束 (けっそく)・出荷 (しゅっか)
　製材 (せいざい)品 (ひん)をや等級 (とうきゅう)、用途 (ようと)によって仕 (し)分 (わ)けする工程 (こうてい)を「選別 (せんべつ)」といいます。また、同 (おな)じ寸法 (すんぽう)・等級 (とうきゅう)の製材品 (せいざいひん)をテープなどで一 (ひと)つに梱包 (こんぽう)することを「結束 (けっそく)」といいます。これらの作業 (さぎょう)には、自動 (じどう)選別機 (せんべつき)や結束 (けっそく)機 (き)といった機械 (きかい)が使 (つか)われます。
　選別 (せんべつ)・した製材 (せいざい)品は、水 (みず)による濡 (ぬ)れや汚 (よご)れ、傷 (きず)から保護 (ほご)するためにビニールなどで包装 (ほうそう)してから出荷 (しゅっか)します。


３.2　集成 (しゅうせい)材 (ざい)
JASにされている集成 (しゅうせい)材 (ざい)には、2.2で説明したとおり「構造用 (こうぞうよう)集成 (しゅうせい)材 (ざい)」「化粧 (けしょう)ばり構造用 (こうぞうよう)集成 (しゅうせい)柱 (ばしら)」「造作用 (ぞうさくよう)集成 (しゅうせい)材 (ざい)」「化粧 (けしょう)ばり造作用 (ぞうさくよう)集成 (しゅうせい)材 (ざい)」の４種類 (しゅるい)があります。
種類 (しゅるい)によって工程 (こうてい)は異 (こと)なりますが、このテキストでは主 (おも)に構造用 (こうぞうよう)集成 (しゅうせい)材 (ざい)の製造 (せいぞう)工程 (こうてい)を説明 (せつめい)します。

（１）原 (げん)材 (ざい)料 (りょう)
集成 (しゅうせい)材 (ざい)の材 (ざい)料 (りょう)となる挽 (ひ)き板 (いた)のことを「ラミナ（laminar）」といいます。
[image: ]日本 (にほん)でられる集成 (しゅうせい)材 (ざい)のうち約 (やく)半 (はん)分 (ぶん)は、海外 (かいがい)（主 (おも)にヨーロッパ）からしたラミナを使 (つか)って生産 (せいさん)されています。また、丸太 (まるた)を購入 (こうにゅう)し、自 (みずか)ら製造 (せいぞう)したラミナを使 (つか)って集成 (しゅうせい)材 (ざい)を製造 (せいぞう)している集成 (しゅうせい)材 (ざい)工場 (こうじょう)もあります。


（２）検査 (けんさ)・予備 (よび)切削 (せっさく)
集成 (しゅうせい)材 (ざい)には、分 (ぶん)に乾燥 (かんそう)されたラミナ（含水率 (がんすいりつ)１５％）を使 (つか)う必要 (ひつよう)があるため、マイクロ波 (は)水 (すい)分 (ぶん)計 (けい)を用 (もち)いてラミナの含水率 (がんすいりつ)を測定 (そくてい)します。含水率 (がんすいりつ)の基準 (きじゅん)を満 (み)たすラミナは、モルダ（moulder）をって寸法 (すんぽう)を整 (ととの)えます。


（３）等級 (とうきゅう)区分 (くぶん)
ラミナは、目視 (もくし)または機械 (きかい)によりその品質 (ひんしつ)ごとに仕 (し)分 (わ)けを行います。これを「等級 (とうきゅう)区 (く)分 (ぶん)（グレーディング）」といい、一般的 (いっぱんてき)には、グレーディングマシン(stress grading machine)をいて測定 (そくてい)したラミナのヤング係数 (けいすう)をもとに等級 (とうきゅう)区 (く)分 (ぶん)を行 (おこな)います。

（４）ラミナのたて継 (つ)ぎ・幅 (はば)はぎ
ラミナにきな節 (ふし)や傷 (きず)などの欠点 (けってん)が含 (ふく)まれている場合 (ばあい)は、その部 (ぶ)分 (ぶん)を取 (と)り除 (のぞ)きます。短 (みじか)くなったラミナは、長 (なが)さ方向 (ほうこう)に接着 (せっちゃく)し、集成 (しゅうせい)材 (ざい)の原 (げん)材 (ざい)料 (りょう)として使 (つか)えるように所定 (しょてい)の長 (なが)さのラミナに調整 (ちょうせい)します。これを「たて継 (つ)ぎ」といい、集成 (しゅうせい)材 (ざい)の製造 (せいぞう)では、主 (おも)にフィンガジョイント(finger joint)というが用 (もち)いられています。
また、製造 (せいぞう)する集成 (しゅうせい)材 (ざい)製品 (せいひん)の材 (ざい)幅 (はば)に比 (くら)べてラミナの材 (ざい)幅 (はば)が足 (た)りない場合 (ばあい)には、幅 (はば)方向 (ほうこう)にラミナを接着 (せっちゃく)します。これを「幅 (はば)はぎ」といいます。
（５）仕組 (しく)み
品質 (ひんしつ)ごとに分 (わ)けしたラミナを、必要 (ひつよう)な強度 (きょうど)が確保 (かくほ)されるように組 (く)み合 (あ)わせることを「仕組 (しく)み」といいます。このとき、フィンガジョイントを行 (おこな)ったラミナが隣 (とな)り合 (あ)わせになる場合 (ばあい)は、その継 (つ)ぎ目 (め)の間隔 (かんかく)が１５ｃｍ以上 (いじょう)になるように組 (く)み合 (あ)わせる必要 (ひつよう)があります。
同 (おな)じ品質 (ひんしつ)・樹種 (じゅしゅ)のラミナを組 (く)み合 (あ)わせて製造 (せいぞう)する集成 (しゅうせい)材 (ざい)のことを「同一 (どういつ)等級 (とうきゅう)構成 (こうせい)集成 (しゅうせい)材 (ざい)」、異 (こと)なる品質 (ひんしつ)のラミナを組 (く)み合 (あ)わせて製造 (せいぞう)する集成 (しゅうせい)材 (ざい)のことを「異 (い)等級 (とうきゅう)構成 (こうせい)集成 (しゅうせい)材 (ざい)」といいます。異 (い)等級 (とうきゅう)構成 (こうせい)集成 (しゅうせい)材 (ざい)は、梁 (はり)や桁 (けた)など高 (たか)い曲 (ま)げ性能 (せいのう)を必要 (ひつよう)とする部 (ぶ)分 (ぶん)に用 (もち)いられることが多 (おお)く、ヤング係数 (けいすう)が高 (たか)いラミナを外側 (そとがわ)に、低 (ひく)いラミナを内側 (うちがわ)にして組 (く)み合 (あ)わせます。

[image: ]（６）接着 (せっちゃく)・
ラミナの表面 (ひょうめん)に接着 (せっちゃく)剤 (ざい)を塗布 (とふ)した後 (あと)、数枚 (すうまい)以上 (いじょう)のラミナを重 (かさ)ね合 (あ)わせ、圧力 (あつりょく)をかけて接着 (せっちゃく)します。これを「積層 (せきそう)接着 (せっちゃく)」といいます。
使 (つか)われる剤 (ざい)は集成 (しゅうせい)材 (ざい)の使用 (しよう)環境 (かんきょう)によって異 (こと)なりますが、主 (おも)にレゾルシノール樹脂 (じゅし)接着 (せっちゃく)剤 (ざい)や水性 (すいせい)高 (こう)分 (ぶん)子 (し)イソシアネート系 (けい)樹脂 (じゅし)接着 (せっちゃく)剤 (ざい)などが使 (つか)われます。

（７）仕上 (しあ)げ・検査 (けんさ)
接着 (せっちゃく)がした集成 (しゅうせい)材 (ざい)の全 (すべ)ての面 (めん)（４）をプレーナー(planer)にかけ、を整 (ととの)えます。目視 (もくし)で外観 (がいかん)を検査 (けんさ)し、節穴 (ふしあな)がある場合 (ばあい)は合成 (ごうせい)樹脂 (じゅし)などを使 (つか)ってその穴 (あな)を埋 (う)めます。


3.3 合板 (ごうはん)・ＬＶＬ
合板 (ごうはん)とLVLは、それぞれ異 (こと)なる製造 (せいぞう)工程 (こうてい)がありますが、単板 (たんぱん)を積層 (せきそう)接着 (せっちゃく)するという点 (てん)で似 (に)ていることから、本 (ほん)テキストでは主 (おも)に合板 (ごうはん)の製造 (せいぞう)工程 (こうてい)について説明 (せつめい)します。

（１）原木 (げんぼく)の蒸煮室

原木 (げんぼく)（丸太 (まるた)）の樹皮 (じゅひ)をバーカで剥 (は)ぎ、必要 (ひつよう)に応 (おう)じて一定 (いってい)の長 (なが)さに玉 (たま)切 (ぎ)りした後 (あと)、切削 (せっさく)しやすくするために蒸煮 (じょうしゃ)を行 (おこな)います。
このとき、丸太 (まるた)に金属 (きんぞく)など切削 (せっさく)の支障 (ししょう)になるものが付 (つ)いていないかを確認 (かくにん)し、付 (つ)いている場合 (ばあい)は取 (と)り除 (のぞ)きます。

（２）切削 (せっさく)
[image: ダイアグラム

低い精度で自動的に生成された説明]合板 (ごうはん)・LVLのでは、一般的 (いっぱんてき)に、単板 (たんぱん)を切削 (せっさく)するためにロータリーレース(veneer lathe)を使用 (しよう)します。芯 (しん)出 (だ)し装 (そう)置 (ち)（チャージャ：log charger）での回転 (かいてん)中心 (ちゅうしん)を決 (き)めた後 (あと)、ロータリーレースで丸太 (まるた)を切削 (せっさく)し、厚 (あつ)さ0.6～5.0ｍｍの単板 (たんぱん)にします。
切削 (せっさく)したは、クリッパ(veneer clipper)をいて節 (ふし)や割 (わ)れなどの欠点 (けってん)を取 (と)り除 (のぞ)き、一定 (いってい)の長 (なが)さに裁断 (さいだん)します。


（3）単板 (たんぱん)の
[image: 挿絵 が含まれている画像

自動的に生成された説明]原木 (げんぼく)から削 (けず)った単板 (たんぱん)は水 (すい)分 (ぶん)を多 (おお)く含 (ふく)んでおり（これを「単板 (たんぱん)」という。）、そのままではに影響 (えいきょう)することから、ドライヤ（dryer）をいて含水率 (がんすいりつ)10％まで乾燥 (かんそう)させます。ドライヤ

乾燥 (かんそう)温度 (おんど)は160～180℃ですが、樹種 (じゅしゅ)や季節 (きせつ)などによって調整 (ちょうせい)する必要 (ひつよう)があります。

（４）（選別 (せんべつ)・補修 (ほしゅう)・仕組 (しくみ)）
乾燥 (かんそう)後 (ご)のの欠点 (けってん)を補修 (ほしゅう)し、幅 (はば)が足 (た)りないものは幅 (はば)はぎを行 (おこな)って、一定 (いってい)の大 (おお)きさの単板 (たんぱん)に調整 (ちょうせい)します。
単板 (たんぱん)を、表面 (ひょうめん)（フェイス）に使うもの、中板 (なかいた)として使 (つか)うもの（センターコア、クロスバンド）、（バック）に使うものに選別 (せんべつ)し、繊維 (せんい)方向 (ほうこう)を直交 (ちょっこう)させて所定 (しょてい)の枚数 (まいすう)に組 (く)み合 (あ)わせます。これを「仕組 (しく)み」といいます。
合板 (ごうはん)工場 (こうじょう)では、で仕組 (しく)みを行 (おこな)うベニヤセッタ（veneer assembly equipment）とばれる機械 (きかい)が導入 (どうにゅう)されています。）
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[image: 挿絵 が含まれている画像

自動的に生成された説明]（５）接着 (せっちゃく)
グルースプレッダ(glue spreader)などをいて中板 (なかいた)の両面 (りょうめん)に接着 (せっちゃく)剤 (ざい)を塗布 (とふ)し、所定 (しょてい)の枚数 (まいすう)（３、５枚 (まい)、７枚 (まい)など奇数 (きすう)）でり合 (あ)わせます。
使 (つか)われる剤 (ざい)は合板 (ごうはん)の用途 (ようと)によって異 (こと)なります。一般的 (いっぱんてき)に、構造用 (こうぞうよう)合板 (ごうはん)にはフェノール樹脂 (じゅし)接着 (せっちゃく)剤 (ざい)が、家具 (かぐ)などの造作用 (ぞうさくよう)の合板 (ごうはん)にはメラミン樹脂 (じゅし)接着 (せっちゃく)剤 (ざい)やユリア樹脂 (じゅし)接着 (せっちゃく)剤 (ざい)が使 (つか)われています。

（６）冷圧 (れいあつ)・
貼 (は)り合 (あ)わせたばかりの合板 (ごうはん)を、コールドプレス機 (き)を用 (もち)いて常温 (じょうおん)で仮 (かり)圧締 (あってい)します（20分 (ぷん)程度 (ていど)）。これを「冷圧 (れいあつ)」といいます。
その、ホットプレス機 (き)を用 (もち)いて、110～135℃で加熱 (かねつ)しながら８～12kgf/㎠の圧力 (あつりょく)で圧締 (あってい)し、接着 (せっちゃく)剤 (ざい)を硬化 (こうか)させて成形 (せいけい)します。これを「熱圧 (ねつあつ)」といいます。
[image: ダイアグラム

自動的に生成された説明][image: 男性の顔の絵

低い精度で自動的に生成された説明]熱圧 (ねつあつ)がした後 (あと)は、接着 (せっちゃく)性能 (せいのう)を安定 (あんてい)させるため、一定 (いってい)期間 (きかん)（3～7日 (にち)程度 (ていど)）養生 (ようじょう)します。
　　  　　　コールドプレス（冷圧）　　　　　　　　　　　　　　　　　ホットプレス（熱圧）

[image: ダイアグラム

自動的に生成された説明]（7）寸法 (すんぽう)裁断 (さいだん)・仕上 (しあ)げ・検査 (けんさ)
ダブルサイザ（double sizer）などをいて合板 (ごうはん)の四方 (しほう)を裁断 (さいだん)し、寸法 (すんぽう)を整 (ととの)えます。
[image: 抽象, 挿絵 が含まれている画像

自動的に生成された説明]その、表面 (ひょうめん)を滑 (なめ)らかにするため、サンダ(sander)やプレーナーを用 (もち)いて研磨 (けんま)し、１枚 (まい)１枚 (まい)所定 (しょてい)の検査 (けんさ)を終 (お)えてから出 (しゅっ)荷 (か)されます。





3.4　ツキ板 (いた)
ツキ板の原 (げん)材 (ざい)料 (りょう)となる原木 (げんぼく)は、径級 (けいきゅう)が太 (ふと)いことや色艶 (いろつや)がよいことなどの条件 (じょうけん)を満 (み)たした優良 (ゆうりょう)木 (ぼく)が使用 (しよう)され、日本 (にほん)国内 (こくない)だけでなく世界 (せかい)各地 (かくち)から集 (あつ)められています。

3.4.1　単板 (たんぱん)の
（1）製材 (せいざい)
ツキ原木 (げんぼく)は、製材 (せいざい)所 (じょ)で「フリッチ」と呼 (よ)ばれる形 (かたち)に製材 (せいざい)されます。このとき、美 (うつく)しい木 (もく)目 (め)のツキ板 (いた)が採取 (さいしゅ)できるよう、木 (もく)理 (り)の方向 (ほうこう)や節 (ふし)、欠点 (けってん)の有無 (うむ)など原木 (げんぼく)の状況 (じょうきょう)を確認 (かくにん)しながら木取り (きどり)を行 (おこな)います。

（2）煮沸 (しゃふつ)
切削 (せっさく)にした硬 (かた)さまでフリッチをやわらかくするため、40～90℃のでフリッチを煮沸 (しゃふつ)します。樹種 (じゅしゅ)や木 (き)の状態 (じょうたい)によって、煮沸 (しゃふつ)の温度 (おんど)や日数 (にっすう)は異 (こと)なります。
[image: ]また、によってフリッチ内 (ない)の含水率 (がんすいりつ)の均 (きん)一化 (いつか)や、灰汁 (あく)抜 (ぬ)きの効果 (こうか)などが得 (え)られ、材 (ざい)の色味 (いろみ)が良 (よ)くなる効果 (こうか)があるとされています。

（３）切削 (せっさく)
煮沸 (しゃふつ)したフリッチを、スライサ（veneer slicer）やロータリーレースを用 (もち)いて0.2mm～3.0mm程度 (ていど)のさの単板 (たんぱん)に切削 (せっさく)します。日本 (にほん)では、一般的 (いっぱんてき)に0.2mmのさのツキ板 (いた)が主流 (しゅりゅう)です。
生産 (せいさん)されるの種類 (しゅるい)は、切削 (せっさく)方法 (ほうほう)によってスライスド単板 (たんぱん)、ロータリー単板 (たんぱん)などがあります。最 (もっと)も一般的 (いっぱんてき)なのは、スライサを用いて生産 (せいさん)されるスライスド単板 (たんぱん)で、フリッチによって任意 (にんい)の木目 (もくめ)が得 (え)られることが特徴 (とくちょう)です。
年輪 (ねんりん)に対して接線 (せっせん)方向 (ほうこう)にスライスすると「板目 (いため)」、直角 (ちょっかく)方向 (ほうこう)にスライスすると「柾目 (まさめ)」のツキ板 (いた)が生産 (せいさん)されます。
一方 (いっぽう)、ロータリーレースを用 (もち)いて生産 (せいさん)されるロータリー単板 (たんぱん)は、年輪 (ねんりん)が不規則 (ふきそく)で複雑 (ふくざつ)な形 (かたち)となる「杢目 (もくめ)」が特徴 (とくちょう)で、連続 (れんぞく)した幅 (はば)の広 (ひろ)いツキ板 (いた)が生産 (せいさん)できます。

スライス
ツキ板（杢目）
ロータリー切削
原木
【杢目のスライス】
ツキ板（柾目）
原木
製材
【柾目のスライス】
ツキ板（板目）
スライス
原木
製材
【板目のスライス】

（４）乾燥 (かんそう)
薄 (うす)くスライスされたは、水 (すい)分 (ぶん)を含 (ふく)んだままだとカビや変色 (へんしょく)が起 (お)きるため、適当 (てきとう)な含水率 (がんすいりつ)まで下 (さ)げるために乾燥 (かんそう)を行 (おこな)います。乾燥 (かんそう)方法 (ほうほう)には、自然 (しぜん)乾燥 (かんそう)、熱風 (ねっぷう)乾燥 (かんそう)、ロール乾燥 (かんそう)、高周波 (こうしゅうは)乾燥 (かんそう)などの方法 (ほうほう)があり、このうち、高周波 (こうしゅうは)乾燥 (かんそう)が最 (もっと)も多 (おお)く行 (おこな)われています。

3.4.2　ツキ製品 (せいひん)の製造 (せいぞう)
ツキの接着 (せっちゃく)は、主 (おも)に職人 (しょくにん)による手 (て)作業 (さぎょう)で行 (おこな)われるのが一般的 (いっぱんてき)です。基 (き)材 (ざい)に接着 (せっちゃく)剤 (ざい)を均一 (きんいつ)に塗布 (とふ)し、ここに、基 (き)材 (ざい)の幅 (はば)や貼 (は)り付 (つ)ける枚数 (まいすう)に合 (あ)わせて裁断 (さいだん)したツキ板 (いた)を、重 (かさ)ならないよう隙間 (すきま)なく並 (なら)べて貼 (は)り付 (つ)けていきます。
[image: ][image: ]貼 (は)りのパターンを変 (か)えるだけでさまざまな模様 (もよう)を作 (つく)り出 (だ)せることも特徴 (とくちょう)であり、同 (おな)じ幅 (はば)に揃 (そろ)えたツキ板 (いた)を同 (おな)じ向 (む)きに並 (なら)べて貼 (は)る「スリップマッチ（ストレートり）」など、数多 (かずおお)くの貼 (は)り方 (かた)が存在 (そんざい)します。　ブックマッチ
（1枚ごとに裏返しに貼る）
スリップマッチ
（同じ向きに並べて貼る）

[image: ][image: ]【ツキ板のはぎ合わせ方の例】[image: ]逆ダイヤモンド貼り
ダイヤモンド貼り
矢羽根貼り

3.5　フローリング
　2.5でしたように、フローリングには「単層 (たんそう)フローリング」と「複合 (ふくごう)フローリング」の２種類 (しゅるい)があります。それぞれの製品 (せいひん)ごとに製造 (せいぞう)工程 (こうてい)が異 (こと)なることから、本 (ほん)テキストでは複合 (ふくごう)フローリングの製造 (せいぞう)工程 (こうてい)を中心 (ちゅうしん)に説明 (せつめい)します。

（１）合板 (ごうはん)の、調整 (ちょうせい)
　複合 (ふくごう)フローリングの材 (ざい)には、厚 (あつ)さ9mm程度 (ていど)のを使 (つか)うことが一般的 (いっぱんてき)です。はじめに、入荷 (にゅうか)した合板 (ごうはん)の厚 (あつ)さや接着 (せっちゃく)状況 (じょうきょう)などを確認 (かくにん)し、必要 (ひつよう)に応 (おう)じてサンダを使 (つか)って厚 (あつ)さの調整 (ちょうせい)などを行 (おこな)います。

（２）MDF、単板 (たんぱん)の
　合板 (ごうはん)の表面 (ひょうめん)に、厚 (あつ)さ3mm程度 (ていど)のMDFを、その上 (うえ)に天然 (てんねん)木 (ぼく)ツキ板 (いた)またはオレフィンシートを接着 (せっちゃく)剤 (ざい)で貼 (は)り付 (つ)け、ホットプレス機 (き)で圧締 (あってい)します。
使 (つか)われる剤 (ざい)は、ポリウレタン系 (けい)接着 (せっちゃく)剤 (ざい)やエポキシ樹脂 (じゅし)系 (けい)接着 (せっちゃく)剤 (ざい)が一般的 (いっぱんてき)です。

（３）寸法 (すんぽう)裁断 (さいだん)
　（２）でした材料 (ざいりょう)を、丸 (まる)のこ盤 (ばん)や帯 (おび)のこ盤 (ばん)を用 (もち)いて、一般的 (いっぱんてき)なフローリングのサイズである30cm×180cmのに裁断 (さいだん)します。

（４）表面 (ひょうめん)加工 (かこう)
　フローリングのデザインには表面 (ひょうめん)の溝 (みぞ)が大きく影響 (えいきょう)するため、表面 (ひょうめん)に縦 (たて)方向 (ほうこう)の溝 (みぞ)を加工 (かこう)し、デザインを整 (ととの)えます。製品 (せいひん)によっては横 (よこ)方向 (ほうこう)にも溝 (みぞ)を加工 (かこう)することがあります。
溝 (みぞ)の加工 (かこう)にはルータ（router）やカッタなどを使用 (しよう)します。

（５）実 (さね)加工 (かこう)
　フローリングには、板 (いた)の側面 (そくめん)に凸凹の加工 (かこう)が施 (ほどこ)されており、これを「実 (さね)」といいます。これにより、フローリングを施工 (せこう)するときに、板 (いた)同士 (どうし)を連結 (れんけつ)させ、ズレなどを防 (ふせ)ぐことができます。
[image: ]　実 (さね)には、凸（突起 (とっき)を残 (のこ)して上下 (じょうげ)を削 (けず)った加工 (かこう)）の「オス実 (ざね)」と、凹加工 (かこう)（オスが入 (はい)る溝 (みぞ)を作 (つく)る加工 (かこう)）の「メス実 (ざね)」が、フローリング側面 (そくめん)の対面 (たいめん)に対 (つい)になるように加工 (かこう)されます。
　実 (さね)の加工 (かこう)には、エンドテノーナ(end tenoner)やモルダなどを使用 (しよう)します。

（６）着色 (ちゃくしょく)・
　単層 (たんそう)フローリングや天然 (てんねん)木 (ぼく)ツキ板化粧 (けしょう)の複合 (ふくごう)フローリングは、表面 (ひょうめん)に着色 (ちゃくしょく)・塗装 (とそう)を行 (おこな)うことが一般的 (いっぱんてき)です。（複合 (ふくごう)フローリングのうち、オレフィンシートを表面 (ひょうめん)に化粧 (けしょう)した製品 (せいひん)は、オレフィンシートがすでに塗装 (とそう)されているため塗装 (とそう)は行 (おこな)わない。）
　塗装 (とそう)には、ローラを回転 (かいてん)させて、自動 (じどう)送 (おく)りされる材 (ざい)料 (りょう)の表面 (ひょうめん)に塗料 (とりょう)を塗布 (とふ)するロールコータ(roll coater)や、カーテンに流 (なが)した塗料 (とりょう)の中 (なか)に材 (ざい)料 (りょう)を送 (おく)るフローコータ(flow coater)などのが使 (つか)われます。
また、硬化 (こうか)剤 (ざい)を混 (ま)ぜた塗料 (とりょう)を使用 (しよう)し、紫外線 (しがいせん)を当 (あ)てて塗料 (とりょう)を硬化 (こうか)させることが一般的 (いっぱんてき)です。
[image: ]3.6　チップ
木材チップの製造工程

（１）・異物 (いぶつ)の除去 (じょきょ)
　原木 (げんぼく)からチップを製造 (せいぞう)する場合 (ばあい)、製紙用 (せいしよう)チップではバーカを用 (もち)いて樹皮 (じゅひ)を剥 (は)ぎ、燃料用 (ねんりょうよう)チップでは樹皮 (じゅひ)を剥 (は)がずにチップ化するのが一般的 (いっぱんてき)です。
　建築 (けんちく)物 (ぶつ)などの解体 (かいたい)材 (ざい)・廃 (はい)材 (ざい)からチップを製造 (せいぞう)する場合 (ばあい)、チップ化 (か)を行 (おこな)う前 (まえ)に、破砕機 (はさいき)やチッパー機 (き)の刃物 (はもの)を傷 (いた)める原因 (げんいん)となる石 (いし)やコンクリート、金属 (きんぞく)くずなどの異物 (いぶつ)を選別 (せんべつ)し、あらかじめ取 (と)り除 (のぞ)きます。
釘 (くぎ)やボルトなどのさな金属 (きんぞく)類 (るい)は、チップ化 (か)した後 (あと)にマグネットセパレータ(magnetic separator)をいて取 (と)り除 (のぞ)きます。

（２）切削 (せっさく)・
　チップの製造 (せいぞう)方法 (ほうほう)は主 (おも)に２通 (とお)りあります。
チッパーナイフによるによって得 (え)られるチップを「切削 (せっさく)チップ」といい、その形状 (けいじょう)は四 (し)角形 (かくけい)のフレーク状 (じょう)となります。
一方 (いっぽう)、ハンマークラッシャを用 (もち)いて機械 (きかい)的 (てき)な打撃 (だげき)によって得 (え)られるチップを「破砕 (はさい)チップ」といい、形状 (けいじょう)は細長 (ほそなが)いピン状 (じょう)をしています。これらはピンチップやクラッシャーチップとも呼 (よ)ばれます。

（３）選別 (せんべつ)
製造 (せいぞう)したチップを、チップスクリーンをいてふるい分 (わ)け、大 (おお)きさに応 (おう)じて選別 (せんべつ)します。

（４）保管 (ほかん)
　チップにおけるチップの保管 (ほかん)方法 (ほうほう)には、サイロ方式 (ほうしき)と野積 (のづ)み方式 (ほうしき)があります。チップを保管 (ほかん)するときは、微生物 (びせいぶつ)の働 (はたら)きなどによりチップから発熱 (はつねつ)し、自然 (しぜん)発火 (はっか)を起 (お)こすことがあるので注意 (ちゅうい)が必要 (ひつよう)です。
また、サイロの場合 (ばあい)、密閉 (みっぺい)されたチップサイロに入るときに、酸欠 (さんけつ)やカビ・粉塵 (ふんじん)を吸 (す)い込 (こ)まないよう、十分 (じゅうぶん)に換気 (かんき)を行 (おこな)ってからサイロ内 (ない)に入 (はい)るなどの注意 (ちゅうい)が必要 (ひつよう)です。


3.7　プレカット
現在 (げんざい)、くのプレカット工場 (こうじょう)では、コンピュータに住宅 (じゅうたく)の設計図 (せっけいず)を入力 (にゅうりょく)すると部 (ぶ)材 (ざい)加工 (かこう)の情報 (じょうほう)が自動 (じどう)で作成 (さくせい)され、これを基 (もと)にコンピュータ制御 (せいぎょ)で機械 (きかい)加工 (かこう)するシステム（CAD/CAMシステム）が利用 (りよう)されています。

（１）材 (ざい)料 (りょう)・品質 (ひんしつ)検査 (けんさ)
　プレカットでは、材 (ざい)の伸縮 (しんしゅく)による寸法 (すんぽう)変化 (へんか)や、ねじれ、狂 (くる)いが生 (しょう)じると継手 (つぎて)や仕 (し)口 (ぐち)が使 (つか)えなくなることから、乾燥 (かんそう)材 (ざい)や集成 (しゅうせい)材 (ざい)が使用 (しよう)されます。
加工 (かこう)を行う前に、種 (しゅ)や寸法 (すんぽう)、割 (わ)れやねじれ、曲 (ま)がりなどの欠点 (けってん)、含水率 (がんすいりつ)などについて検査 (けんさ)を行 (おこな)います。

（２）データの入力 (にゅうりょく)（CAD入力 (にゅうりょく)）
　CAD（Computer Aided Design）とは、コンピュータによる支援 (しえん)のことをいう。住宅 (じゅうたく)の設計図 (せっけいず)の情報 (じょうほう)を入力 (にゅうりょく)することで、各部 (かくぶ)材 (ざい)の寸法 (すんぽう)や継手 (つぎて)・仕 (し)口 (ぐち)の形状 (けいじょう)など、部 (ぶ)材 (ざい)の加工 (かこう)に必要 (ひつよう)なデータを作成 (さくせい)します。

（３）材 (ざい)の加工 (かこう)
CADで作成 (さくせい)したデータを、CAM（Computer Aided Manufacturing：コンピュータによる支援 (しえん)）データに自動 (じどう)変換 (へんかん)し、連動 (れんどう)するプレカット加工 (かこう)機械 (きかい)によって部材 (ぶざい)の切削 (せっさく)加工 (かこう)を行 (おこな)います。
加工 (かこう)機械 (きかい)はコンピュータによって操作 (そうさ)されるため、誤差 (ごさ)1mm以下 (いか)のに高 (たか)い精度 (せいど)で部 (ぶ)材 (ざい)の加工 (かこう)が行 (おこな)われます。

（４）・梱包 (こんぽう)・出荷 (しゅっか)
　加工 (かこう)済 (ず)みのプレカットは、データ通 (どお)りに加工 (かこう)されているかなどの検品 (けんぴん)を行 (おこな)った後 (ご)、1戸 (こ)ごとに梱包 (こんぽう)し、建築 (けんちく)現場 (げんば)で組 (く)み立 (た)てる順 (じゅん)番 (ばん)に出 (しゅっ)荷 (か)します。
第 (だい)３　各 (かく)製品 (せいひん)の製造 (せいぞう)作業 (さぎょう)で使 (つか)われる主 (おも)な機械 (きかい)・装置 (そうち)
3.1　製材 (せいざい)
（１）バーカ（はく機 (き)）
　丸太 (まるた)から樹皮 (じゅひ)を取 (と)り除 (のぞ)く機械 (きかい)をバーカ（はく機 (き)）といい、次のような種類 (しゅるい)があります。
　-リングバーカ(ring barker)
　チェーンで送 (おく)りされてくる丸太 (まるた)に、回転 (かいてん)するリングに取 (と)り付 (つ)けたアームの先端 (せんたん)の刃 (は)で樹皮 (じゅひ)を取 (と)り除 (のぞ)きます。

　-ヘッドバーカ(head barker)
　回転 (かいてん)させたに、アームの先 (せん)端 (たん)に取 (と)り付 (つ)けた回転 (かいてん)刃物 (はもの)を押 (お)し付 (つ)けて樹皮 (じゅひ)を取 (と)り除 (のぞ)きます。

　-チェーンバーカ(chain barker)
　回転 (かいてん)させに、走行 (そうこう)するチェーンまたはチェーンカッタを押 (お)し付 (つ)けて樹皮 (じゅひ)を取 (と)り除 (のぞ)きます。

　-ジェットバーカ（jet barker）
　回転 (かいてん)させたに、ジェット水流 (すいりゅう)を当 (あ)てて樹皮 (じゅひ)を取 (と)り除 (のぞ)きます。

（２）のこ盤 (ばん)(circular saw machine)
　丸 (まる)のこは、主軸 (しゅじく)（のこ）に円盤状 (えんばんじょう)ののこを取 (と)り付 (つ)け、これを回転 (かいてん)させて木材 (ざい)を挽 (ひ)く機械 (きかい)のことです。主 (おも)なものとして、次 (つぎ)のような種類 (しゅるい)があります。

　-ツインのこ盤 (ばん)(twin circular saw machine)
　１または２本 (ほん)の主軸 (しゅじく)に２枚 (まい)の丸 (まる)のこを取 (と)り付 (つ)け、材 (ざい)の両端 (りょうはじ)（平行 (へいこう)する２）を同時 (どうじ)に縦 (たて)挽 (び)きする丸 (まる)のこ盤 (ばん)のこと。材 (ざい)を自動 (じどう)送 (おく)りするもの、送 (そう)材 (ざい)車 (しゃ)付 (つ)きのもの、材 (ざい)を固定 (こてい)して丸 (まる)のこ盤 (ばん)が移動 (いどう)するものがあります。
　径 (けい)がさい丸太 (まるた)から正角 (しょうかく)を挽 (ひ)くのに多用 (たよう)されます。

 -エジャ(edger)
　耳 (みみ)付 (つ)きの耳 (みみ)（丸 (まる)み）をとして、所定 (しょてい)の幅 (はば)の板 (いた)に挽 (ひ)く丸 (まる)のこ盤 (ばん)のこと。１本 (ぽん)または２本 (ほん)の主軸 (しゅじく)に丸 (まる)のこを取 (と)り付 (つ)け、材 (ざい)をテーブル上で動力 (どうりょく)送 (おく)りして、縦 (たて)挽 (び)きします。
丸 (まる)のこが１のシングルエジャ、２枚 (まい)のダブルエジャ、３枚 (まい)以上 (いじょう)のマルチプルエジャ（ギャングエジャともいう。）があります。

　-リッパ（リップソー: rip saw）
　自 (じ)動 (どう)送 (おく)りのキャタピラもしくはロールなどを備 (そな)え、材 (ざい)を縦 (たて)挽 (び)きする丸 (まる)のこ盤 (ばん)のこと。通常 (つうじょう)、材 (ざい)は主軸 (しゅじく)の下部 (かぶ)で加工 (かこう)されます。
のこの前後 (ぜんご)には切削 (せっさく)の際 (さい)の加工 (かこう)材 (ざい)の跳 (は)ね返 (かえ)りを防 (ふせ)ぐため、押 (おさ)えローラがあり、加工 (かこう)材 (ざい)をテーブルに対 (たい)して押 (お)さえることでスムーズな送出 (おくりだ)しを補助 (ほじょ)しています。
丸 (まる)のこが２のツインリッパ、３枚 (まい)以上 (いじょう)のマルチプルリッパ（ギャングリッパともいう）があります。

　-クロスカットソー(cross cut-off saw)
　材 (ざい)を挽 (び)きするための丸 (まる)のこ盤 (ばん)のことで、のこ軸 (じく)を軸 (じく)に直角 (ちょっかく)方向 (ほうこう)に移動 (いどう)させて横切 (よこぎ)りします。製材 (せいざい)品 (ひん)の長 (なが)さ決 (ぎ)めや、背板 (せいた)や端 (は)材 (ざい)の横切 (よこぎ)りを行 (おこな)うために使 (つか)われます。

　-トリマ(trimmer)
　主 (おも)にチェーンによって材 (ざい)を横 (よこ)送 (おく)りして、複数 (ふくすう)の丸 (まる)のこで横 (よこ)挽 (び)きする丸 (まる)のこ盤 (ばん)のこと。１本 (ぽん)の主軸 (しゅじく)に２枚 (まい)以上 (いじょう)の丸 (まる)のこを取 (と)り付 (つ)け、材 (ざい)を横 (よこ)送 (おく)りして長 (なが)さ決 (ぎ)めを行 (おこな)う単 (たん)軸 (じく)トリマ（single spindle trimmer）、それぞれにを持 (も)つ多数 (たすう)の丸 (まる)のこを並列 (へいれつ)に並 (なら)べ、同時 (どうじ)に複数 (ふくすう)の丸 (まる)のこを作動 (さどう)させて横 (よこ)挽 (び)きする多 (た)軸 (じく)トリマ(multiple spindle trimmer)があります。

（３）のこ盤 (ばん)(band saw machine)
　帯 (おび)のこは、２つののこ車 (ぐるま)にエンドレスの帯 (おび)のこを掛 (か)けて緊張 (きんちょう)させ、一方 (いっぽう)ののこ車 (ぐるま)を駆動 (くどう)して帯 (おび)のこを走行 (そうこう)させて、木 (もく)材 (ざい)を挽 (ひ)き材 (ざい)する機械 (きかい)のこと。
のこの配置 (はいち)には、上下 (じょうげ)（垂直 (すいちょく)）と（水平 (すいへい)）の２種類 (しゅるい)があり、前者 (ぜんしゃ)を縦形 (たてがた)、後者 (こうしゃ)を横形 (よこがた)といいます。帯 (おび)のこ盤 (ばん)には、以下 (いか)のような種類 (しゅるい)があります。

　-自動 (じどう)送 (そう)材 (ざい)車付 (しゃつき)帯 (おび)のこ
(band saw machine with auto-feed carriage)
　材 (ざい)を材 (ざい)車 (しゃ)に載 (の)せて往復 (おうふく)させ、縦 (たて)挽 (び)きする帯 (おび)のこ盤 (ばん)。帯 (おび)のこ機 (き)本体 (ほんたい)と自動 (じどう)送 (そう)材 (ざい)車 (しゃ)から構成 (こうせい)されます。主 (おも)に大 (おお)割 (わ)り・中 (ちゅう)割 (わ)りに使 (つか)われます。
　
-テーブルのこ盤 (ばん)(table band resaw)
　テーブルとを備 (そな)えた帯 (おび)のこ盤 (ばん)で、材 (ざい)をテーブル上 (じょう)で送 (おく)り、材 (ざい)を縦 (たて)挽 (び)きします。半製品 (はんせいひん)の中割 (ちゅうわ)り・小 (こ)割 (わ)りに使 (つか)われます。
　
-自動 (じどう)ローラり帯 (おび)のこ盤 (ばん)(auto-roller table band resaw)
　自動 (じどう)ローラを備 (そな)えた帯 (おび)のこ盤 (ばん)のことで、送 (おく)りローラによってテーブル上 (じょう)で材 (ざい)を送 (おく)り、縦 (たて)挽 (び)きする帯 (おび)のこ盤 (ばん)のこと。送 (おく)りローラが２個 (こ)以上 (いじょう)のものは複合 (ふくごう)自動 (じどう)送 (おく)りテーブル帯 (おび)のこ盤 (ばん)といいます。
　
-ツインのこ盤 (ばん)(twin band saw machine)
　左右 (さゆう)勝手 (かって)違 (ちが)いの２の帯 (おび)のこ盤 (ばん)を向 (む)かい合 (あ)わせに設置 (せっち)し、材 (ざい)の２か所 (しょ)を同時 (どうじ)に縦 (たて)挽 (び)きすることができる帯 (おび)のこ盤 (ばん)のこと。

（４）じん機 (き)(dust collector)
　製材 (せいざい)工程 (こうてい)でするのこ屑 (くず)や紛 (ふん)塵 (じん)などを風力 (ふうりょく)によって集 (あつ)める機械 (きかい)のこと。送風機 (そうふうき)により吸引 (きゅういん)し、遠心力 (えんしんりょく)によってのこ屑 (くず)などを分 (ぶん)離 (り)・集塵 (しゅうじん)するサイクロン式 (しき)や、フィルタによってのこ屑 (くず)などを集塵 (しゅうじん)するバグフィルター式 (しき)などの種類 (しゅるい)があります。


3.2　集成 (しゅうせい)材 (ざい)
（１）グレーディングマシン(stress grading machine)
[image: ]　　木 (もく)材 (ざい)に振動 (しんどう)や荷重 (かじゅう)を加 (くわ)え、ヤング係数 (けいすう)を測定 (そくてい)する機械 (きかい)。
日本 (にほん)でされているグレーディングマシンには、木 (もく)材 (ざい)に曲 (ま)げ荷重 (かじゅう)を加 (くわ)えてその荷重 (かじゅう)と変形 (へんけい)から曲 (ま)げヤング係数 (けいすう)を求 (もと)める「バッチ式 (しき)」、工場 (こうじょう)のライン上 (じょう)で木 (もく)材 (ざい)を送りながら一定 (いってい)の荷重 (かじゅう)を加 (くわ)えて、連続 (れんぞく)的 (てき)にヤング係数 (けいすう)を測定 (そくてい)する「連続 (れんぞく)式 (しき)」、木 (もく)材 (ざい)に打撃 (だげき)を与 (あた)えて縦 (たて)振動 (しんどう)の固有 (こゆう)振動数 (しんどうすう)を測定 (そくてい)して動的 (どうてき)ヤング係数 (けいすう)を求める「打撃 (だげき)振動 (しんどう)方式 (ほうしき)」があります。　　　　　写真：銘建工業(株) HP

　　　集成 (しゅうせい)材 (ざい)工場 (こうじょう)では、高速 (こうそく)に測定 (そくてい)できることから、主 (おも)に連続 (れんぞく)式 (しき)のグレーディングマシンが使用 (しよう)されます。

（２）継手 (つぎて)加工 (かこう)機械 (きかい)
　 -フィンガジョインタ(finger jointer)
[image: ][image: ]　フィンガカッターとばれるカッターで木材 (ざい)の木口端部 (こぐちたんぶ)を手 (て)の指 (ゆび)（フィンガー）に加工 (かこう)する機械 (きかい)のこと。接合部 (せつごうぶ)に接着 (せっちゃく)剤 (ざい)を塗布 (とふ)し、長 (なが)さ方向 (ほうこう)に接 (せつ)合 (ごう)することで長尺 (ちょうじゃく)材 (ざい)を作 (つく)るまでの一連 (いちれん)の工程 (こうてい)を自動 (じどう)化 (か)した機械 (きかい)もあります。
　　　　　　　　 　フィンガカッター　　　　　　　　　　写真：銘建工業(株)HP
（３）集成 (しゅうせい)機械 (きかい)（圧締 (あってい)機械 (きかい)）
　接着 (せっちゃく)剤 (ざい)を塗布 (とふ)したラミナを、油圧 (ゆあつ)などによって圧締 (あってい)する機械 (きかい)で、回転 (かいてん)型 (がた)や縦型 (たてがた)のものなどがあります。
圧締 (あってい)方法 (ほうほう)は、する接着 (せっちゃく)剤 (ざい)の種類 (しゅるい)によって異 (こと)なります。水性 (すいせい)高 (こう)分 (ぶん)子 (し)イソシアネート系 (けい)樹脂 (じゅし)接着 (せっちゃく)剤 (ざい)の場合 (ばあい)は常温 (じょうおん)で圧力 (あつりょく)をかけるコールドプレス機 (き)が、熱 (ねつ)硬化 (こうか)性 (せい)のレゾルシノール樹脂 (じゅし)接着 (せっちゃく)剤 (ざい)の場合 (ばあい)は加熱 (かねつ)して圧力 (あつりょく)をかけるホットプレス機 (き)が使 (つか)われます。
[image: ][image: ]また、で加熱 (かねつ)しながら圧力 (あつりょく)をかける「高周波 (こうしゅうは)プレス」も使 (つか)われており、ホットプレスよりも接着 (せっちゃく)時間 (じかん)が短縮 (たんしゅく)されるため、効率的 (こうりつてき)な生産 (せいさん)が可能 (かのう)です。
中断面集成材の縦型コールドプレス　　　　　 小断面集成材の回転コンポーザー
写真：銘建工業(株)HP

（４）仕上 (しあげ)機械 (きかい)
　-モルダ(moulder)
　　板 (いた)材 (ざい)や角 (かく)材 (ざい)の表面 (ひょうめん)を、木 (もく)材 (ざい)に沿 (そ)って回転 (かいてん)する鉋 (かんな)を用 (もち)いて加工 (かこう)する機械 (きかい)のこと。表面 (ひょうめん)を滑 (なめ)らかに整 (ととの)えるために広 (ひろ)く用 (もち)いられており、「プレーナー」とも呼 (よ)ばれます。
木 (もく)材 (ざい)の上下 (じょうげ)左右 (さゆう)（四 (よん)面 (めん)）を同時 (どうじ)に切削 (せっさく)し、厚 (あつ)さや幅 (はば)を整 (ととの)えて正確 (せいかく)な寸法 (すんぽう)に削 (けず)り出 (だ)すことができるほか、溝 (みぞ)加工 (かこう)などの成型 (せいけい)や模様 (もよう)をつけることもできます。


3.3　合板 (ごうはん)・LVL・ツキ板 (いた)
　（１）単板 (たんぱん)製造 (せいぞう)機械 (きかい)
   -ロータリーレース(veneer lathe)
　　　　原木 (げんぼく)を回転 (かいてん)させながら刃物 (はもの)を当 (あ)てて薄 (うす)く切削 (せっさく)し、単板 (たんぱん)を製造 (せいぞう)する機械 (きかい)のこと。日本 (にほん)国内 (こくない)の合板 (ごうはん)工場 (こうじょう)やLVL工場 (こうじょう)では、主 (おも)に日本 (にほん)で開発 (かいはつ)された「スピンドルレス方式 (ほうしき)」と呼 (よ)ばれるタイプのロータリーレースが使 (つか)われています。
[image: ]スピンドルレス方式 (ほうしき)では、原木 (げんぼく)を横 (よこ)と下 (した)から支 (ささ)えるロールを配置 (はいち)し、鋸状 (のこぎりじょう)の歯 (は)が付 (つ)いた円 (えん)盤 (ばん)（ガンギ）を原木 (げんぼく)に押 (お)し当 (あ)て、ガンギを駆動 (くどう)・回転 (かいてん)させることで原木 (げんぼく)を回転 (かいてん)させます。
原木 (げんぼく)を回転 (かいてん)軸 (じく)（スピンドル）で押 (お)さえる必要 (ひつよう)がないことから、剥 (む)き芯 (しん)が小 (ちい)さくなっても単板 (たんぱん)の切削 (せっさく)が可能 (かのう)となり、末 (すえ)口径 (くちけい)14cm程度 (ていど)の原木 (げんぼく)でも原料 (げんりょう)として活用 (かつよう)することが可能 (かのう)となっています。


　 -スライサ(veneer slicer)
[image: ]　　　巨大 (きょだい)な鉋 (かんな)のような機械 (きかい)で、フリッチまたは刃物 (はもの)（ナイフ）を往復 (おうふく)させて単板 (たんぱん)を製造 (せいぞう)する機械 (きかい)のこと。刃物 (はもの)を備 (そな)えた鉋 (かんな)台 (だい)、送出 (おくりだし)装置 (そうち)、フリッチホルダ（フリッチをつかむ装置 (そうち)）から構成 (こうせい)される。
滑 (なめ)らかに切削 (せっさく)するため、一般的 (いっぱんてき)に、刃物 (はもの)をフリッチの切削 (せっさく)方向 (ほうこう)に対 (たい)して斜 (なな)めに当 (あ)てて削 (けず)り出 (だ)します。
フリッチの繊維 (せんい)方向 (ほうこう)と切削 (せっさく)方向 (ほうこう)が平行 (へいこう)する方法 (ほうほう)を「縦 (たて)突 (つ)き」、直交 (ちょっこう)する方法 (ほうほう)を「横突 (よこつ)き」といいます。針葉樹 (しんようじゅ)材 (ざい)をフリッチとして用 (もち)いる場合 (ばあい)には、縦 (たて)突 (つ)き方式 (ほうしき)で行 (おこな)われることが多 (おお)いです。

　（２）単板 (たんぱん)乾燥 (かんそう)機械 (きかい)
　 -ドライヤ(dryer)
　　 単板 (たんぱん)を２連 (れん)のロールの間 (あいだ)にはさんで連続 (れんぞく)的 (てき)に送 (おく)り、ボイラーからの熱風 (ねっぷう)を当 (あ)てて乾燥 (かんそう)する機械 (きかい)のこと。熱風 (ねっぷう)は、単板 (たんぱん)の送 (おく)り方向 (ほうこう)と平行 (へいこう)または直角 (ちょっかく)方向 (ほうこう)に強制 (きょうせい)的 (てき)に循環 (じゅんかん)させています。
　
（３）接着 (せっちゃく)剤 (ざい)塗布 (とふ)機械 (きかい)
　 -グルースプレッダ(glue spreader)
　　　自動 (じどう)送 (おく)りされる単板 (たんぱん)に、回転 (かいてん)するローラで一定 (いってい)量 (りょう)の接着 (せっちゃく)剤 (ざい)を塗布 (とふ)する機械 (きかい)のこと。
　


（４）仕上 (しあげ)機械 (きかい)
　 -ダブルサイザ(double sizer)
　　　間隔 (かんかく)を調整 (ちょうせい)できる互 (たが)いに平行 (へいこう)に取 (と)り付 (つ)けられた２枚 (まい)の丸 (まる)のこと、木 (もく)材 (ざい)の送 (おく)り装置 (そうち)から構成 (こうせい)される機械 (きかい)のこと。
合板 (ごうはん)などの両端 (りょうたん)を１回 (かい)の送 (おく)り込 (こ)みで同時 (どうじ)に切断 (せつだん)し、所定 (しょてい)の寸法 (すんぽう)に仕上 (しあ)げることができます。木 (もく)材 (ざい)の送 (おく)りを手動 (しゅどう)で行 (おこな)うものはダブルソーと呼 (よ)ばれます。
　 
-サンダ(sander)
研磨 (けんま)布紙 (ふし)（やすり）によって、合板 (ごうはん)などの表面 (ひょうめん)を研削 (けんさく)し、表面 (ひょうめん)を滑 (なめ)らかに仕上 (しあ)げる機械 (きかい)のこと。
エンドレス研磨布紙 (けんまふし)を２個 (こ)以上 (いじょう)のドラムに掛 (か)けて回転 (かいてん)させ、研磨 (けんま)ベルトの水平 (すいへい)面 (めん)で研削 (けんさく)する「ベルトサンダ(belt sander)」や、回転 (かいてん)するドラムの外周 (がいしゅう)面 (めん)に巻 (ま)き付 (つ)けた研磨布紙 (けんまふし)で研削 (けんさく)する「ドラムサンダ(drum sander)」などの種類 (しゅるい)があります。

3.4　フローリング
-エンドテノーナ(end tenoner)
  　木 (もく)材 (ざい)をキャタピラチェーンで搬送 (はんそう)しながら、左右 (さゆう)両端 (りょうたん)の切断 (せつだん)、成型 (せいけい)、溝 (みぞ)加工 (かこう)ができる機械 (きかい)のこと。複数 (ふくすう)の加工 (かこう)軸 (じく)に取 (と)り付 (つ)けられた刃物 (はもの)によって、高精度 (こうせいど)に様々 (さまざま)な加工 (かこう)ができます。「ほぞ取り盤 (ばん)」とも呼 (よ)ばれます。
　　フローリングボードなどの木口部 (こぐちぶ)に、縦 (たて)継 (つ)ぎ用 (よう)の加工 (かこう)を行 (おこな)う専用 (せんよう)のほぞ取 (と)り盤 (ばん)のことを「エンドマッチャ(end matcher)」と呼 (よ)びます。


3.5　チップ
[image: ]　-チッパ(chipper)
　チップを作 (つく)る機械 (きかい)のことをいい、切削 (せっさく)の方法 (ほうほう)によって「ディスクチッパ(disk chipper)」「ドラムチッパ（drum chipper）」などがあります。らせんディスクチッパの構造

チップ工場 (こうじょう)では、回転 (かいてん)円 (えん)盤 (ばん)にチッパナイフ（切刃 (きりば)）を取 (と)り付 (つ)けたディスクチッパが一般的 (いっぱんてき)に使 (つか)われています。ディスクチッパでは、丸太 (まるた)の投 (とう)入口 (にゅうぐち)はディスクに対 (たい)して斜 (なな)めになっており、この角度 (かくど)によって切削 (せっさく)の角度 (かくど)が決 (き)まります。本体側 (ほんたいがわ)にはベットナイフ（受刃 (うけは)）が固定 (こてい)されており、チッパナイフとの間隔 (かんかく)の調整 (ちょうせい)が必要 (ひつよう)となります。　ドラムチッパは、回転 (かいてん)する大型 (おおがた)ロータに取 (と)り付 (つ)けられた切削 (せっさく)刃 (ば)と受 (うけ)刃 (は)に対 (たい)して木 (もく)材 (ざい)を送 (おく)り込 (こ)み、打撃 (だげき)と切削 (せっさく)を同時 (どうじ)に行 (おこな)うことでチップ化 (か)を行 (おこな)います。
また、近年 (きんねん)は移動 (いどう)式 (しき)チッパ、車載式 (しゃさいしき)チッパなども登場 (とうじょう)してきており、これを採用 (さいよう)する工場 (こうじょう)も増 (ふ)えています。
　
[image: ]-チップスクリーン(chip screen)
　　　チッパー機 (き)で作られたチップを、スリーバー（オーバーサイズチップ）とダスト（極 (ごく)小 (しょう)チップ）及び製品 (せいひん)チップ（規格 (きかく)サイズチップ）にふるい分 (わ)け、選別 (せんべつ)する機械 (きかい)のこと。その稼働 (かどう)方法 (ほうほう)から回転 (かいてん)型 (がた)、旋回型 (せんかいがた)、振動型 (しんどうがた)に分 (わ)けられます。


3.6　プレカット
（１）横架 (おうか)材 (ざい)・柱 (はしら)材 (ざい)加工 (かこう)ライン
　　横架 (おうか)材 (ざい)加工 (かこう)ラインでは土台 (どだい)や梁 (はり)桁 (けた)などを、柱 (はしら)材 (ざい)加工 (かこう)ラインでは柱 (はしら)や束 (つか)材 (ざい)などの構造 (こうぞう)材 (ざい)を加工 (かこう)します。多 (おお)くの機械 (きかい)では、部 (ぶ)材 (ざい)の6面 (めん)（上下 (じょうげ)面 (めん)、側 (そく)面 (めん)、木口面 (こぐちめん)）を加工 (かこう)するため、ライン上 (じょう)に配置 (はいち)された加工 (かこう)装置を、部 (ぶ)材 (ざい)が移動 (いどう)しながら加工 (かこう)が行 (おこな)われます。
[image: ]それぞれの加工 (かこう)軸 (じく)の先端 (せんたん)には、チップソーや角 (かく)ノミ、ドリル、カッターなどの工具 (こうぐ)が取 (と)り付 (つ)けられており、構造 (こうぞう)材 (ざい)の仕 (し)口 (ぐち)や継手 (つぎて)の多様 (たよう)な形状 (けいじょう)に対応 (たいおう)しています。
横架材加工ライン

（２）金物 (かなもの)工法 (こうほう)専用 (せんよう)加工 (かこう)ライン
　　金物 (かなもの)工法 (こうほう)は、軸 (じく)組 (ぐみ)工法 (こうほう)の柱 (はしら)や梁 (はり)などの接合部 (せつごうぶ)の加工 (かこう)を、特殊 (とくしゅ)な接 (せつ)合金 (ごうかな)具 (ぐ)に置 (お)き換 (か)えた工法 (こうほう)のことをいいます。木 (もく)材 (ざい)の削 (けず)り取 (と)り部 (ぶ)分 (ぶん)を最小限 (さいしょうげん)にできることや、施工 (せこう)が簡単 (かんたん)なことなどから普及 (ふきゅう)が進 (すす)んでいます。
[image: ]　　使用 (しよう)する金物 (かなもの)に応 (おう)じて、溝 (みぞ)（スリット）や金物 (かなもの)の取 (と)り付 (つ)け穴 (あな)など、通常 (つうじょう)とは異 (こと)なる加工 (かこう)を行 (おこな)う必要 (ひつよう)がありますが、横架 (おうか)材 (ざい)・柱 (はしら)材 (ざい)加工 (かこう)ラインの刃物 (はもの)を替 (か)えて対応 (たいおう)する場合 (ばあい)もあります。ドリフトピン穴
スリット加工
梁受け金物
取付穴
金物工法の加工形状の例

（３）羽柄 (はがら)材 (ざい)加工 (かこう)機 (き)
　　　　羽柄 (はがら)材 (ざい)とは、間柱 (まばしら)や垂木 (たるき)、根太 (ねだ)などの構造 (こうぞう)材 (ざい)を補 (おぎな)う部材 (ぶざい)や下地 (したじ)材 (ざい)のことをいいます。小 (ちい)さな断 (だん)面 (めん)の部 (ぶ)材 (ざい)が多く、加工 (かこう)形状 (けいじょう)が比較的 (ひかくてき)単純 (たんじゅん)であるため、同 (おな)じ部材 (ざい)を大量 (たいりょう)に加工 (かこう)するケースが多いです。
[image: ]丸 (まる)のこやボーリング錘 (すい)、筋違 (すじかい)欠 (か)きカッターなどの加工 (かこう)工具 (こうぐ)をあらかじめツールホルダ部 (ぶ)にセットしておくことで、加工 (かこう)内容 (ないよう)に応 (おう)じた工具 (こうぐ)を自動 (じどう)的 (てき)に選 (えら)び、取 (と)り出 (だ)すことができるものもあります。
羽柄材加工ライン

（４）合板 (ごうはん)加工 (かこう)機 (き)
[image: ]　　　　屋根 (やね)、床 (ゆか)、壁 (かべ)などに使 (つか)われる合板 (ごうはん)部材 (ざい)を、形状 (けいじょう)に合 (あ)わせて加工 (かこう)することができる機械 (きかい)のこと。のこ軸 (じく)とルータ軸 (じく)を備 (そな)えており、切断 (せつだん)のほか、欠 (か)き加工 (かこう)も行 (おこな)うことができます。
合板加工機
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