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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
ベニヤレースにより使用目的が異なる少なくとも２種類のベニヤ単板を生産し、得られた
これらベニヤ単板を分岐して各々異なる搬走路で次工程へ搬送し、分岐搬送される少なく
とも１つの種類のベニヤ単板における不揃い部分を切断装置により切断した後に次工程へ
搬送するベニヤ単板取扱い方法において、前記切断装置による不揃い部分の切断が不能と
なったとき、ベニヤ単板搬送方向において分岐箇所より下手側で、かつ切断不能の切断装
置より上手側の搬送路に設けた通路切換装置により該１つの種類のベニヤ単板の搬送通路
を切り換えて前記切断装置への搬送を中止し、ベニヤレースによるベニヤ単板の生産を中
断することなく前記通路が切り換えられた以外の搬走路により次工程へのベニヤ単板の搬
送を継続するベニヤ単板取扱い方法。
【請求項２】
ベニヤレースにより原木から、繊維方向の長さが同じベニヤ単板と、同方向で少なくとも
２分割したそれぞれのベニヤ単板からなる少なくとも３種類のベニヤ単板を生産し、得ら
れたこれらベニヤ単板を分岐してそれぞれの搬走路で次工程へ搬送し、分岐搬送される少
なくとも２分割したベニヤ単板における不揃い部分をそれぞれの切断装置により切断した
後に次工程へ搬送するベニヤ単板取扱い方法において、少なくとも１つの切断装置による
ベニヤ単板における不揃い部分の切断が不能となったとき、ベニヤ単板搬送方向において
分岐箇所より下手側で、かつ切断不能の切断装置より上手側の搬送路に設けた通路切換装
置によりベニヤ単板の搬送通路を切り換えて該切断装置への搬送を中止し、ベニヤレース
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によるベニヤ単板の生産を中断することなく前記通路が切り換えられた以外の少なくとも
２個の搬走路により次工程へのベニヤ単板の搬送を継続するベニヤ単板取扱い方法。
【請求項３】
請求項１及び２のいずれかにおいて、切断装置により不揃い部分が切断されたベニヤ単板
を堆積して取扱うベニヤレースにより切削されるベニヤ単板取扱い方法。
【請求項４】
請求項３において、ベニヤ単板を堆積する際に不揃い部分が切断除去され、相互が突き合
わされた複数枚のベニヤ単板を、繊維直交方向が所定長さになるように定尺切断するベニ
ヤレースにより切削されるベニヤ単板取扱い方法。
【請求項５】
請求項１及び２のいずれかにおいて、不揃い部分が切断除去されたベニヤ単板を乾燥装置
に搬入して乾燥処理して取扱うベニヤレースにより切削されるベニヤ単板取扱い方法。
【請求項６】
請求項１及び２のいずれかにおいて、原木から削成された連続ベニヤ単板を繊維直交方向
が所定長さになるように定尺切断するベニヤレースにより切削されるベニヤ単板取扱い方
法。
【請求項７】
請求項６において、定尺切断された連続ベニヤ単板相互を重ね合わせて堆積するベニヤレ
ースにより切削されるベニヤ単板取扱い方法。
【請求項８】
請求項１及び２のいずれかにおいて、原木から削成された連続ベニヤ単板を巻き取って取
扱うベニヤレースにより切削されるベニヤ単板取扱い方法。
【請求項９】
請求項８において、連続ベニヤ単板を巻き取るに際して連続ベニヤ単板に対して補強部材
を繊維直交方向へ延出するように付着させるベニヤレースにより切削されるベニヤ単板取
扱い方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明が属する技術分野】
本発明は、１台のベニヤレースにより原木を切削して、例えば原板用、中板用等のように
種類の異なるベニヤ単板（以下、ベニヤ単板を単板という）を生産する際の単板取扱い方
法に関する。
【０００２】
【発明が解決しようとする課題】
ベニヤレースにより原木を切削する際には、例えば原木がほぼ真円に至るまでに削成され
る繊維直交方向幅が短い、所謂上剥き単板と、原木がほぼ真円に至った後に削成される、
所謂連続単板とを連続的に取扱って処理している。上剥き単板にあっては、屑切断装置に
より繊維直交方向前端縁及び後端縁における不揃い部分を切断除去した後、相互が突き合
わされた複数枚の上剥き単板を、製造しようとする合板の縦方向長さ毎に定尺切断して堆
積または集積したり、そのまま乾燥装置へ搬入して乾燥処理して取扱っている。また、連
続単板にあっては、製造しようとする合板の横方向長さ毎に定尺切断した後に堆積したり
、定尺切断せずに巻取り装置に巻き取って取扱っている。
【０００３】
この取扱い方法においては、原木から削成される上剥き単板を取扱う際に、屑切断装置に
切断除去された不揃い部分や屑単板が詰って切断不能になった場合には、上剥き単板の取
扱いが不能になるため、ベニヤレースによる原木自体の切削及び連続単板の取扱を夫々中
断した後に屑切断装置に詰った不揃い部分や屑単板を排除して切断可能にした後にベニヤ
レース及び連続単板の取扱い手段の運転を再開して原木の切削を行なっている。
【０００４】
しかしながら、該屑切断装置に後続する堆積装置、乾燥装置や連続単板を取扱う取扱い手
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段及びベニヤレースが夫々運転可能であるにも拘わらず、上剥き単板を取扱う屑切断装置
のみが取扱い不能になったことにより全体の運転を停止させる必要があり、ベニヤレース
による原木の切削効率や単板の取扱い効率が著しく低下していた。
【０００５】
本発明は、上記した従来の欠点を解決するために発明されたもので、その課題とする処は
、屑切断装置が切断不能となった場合であっても、ベニヤレースによる原木の切削を含む
単板の取扱いを中断することを回避して単板の取扱いを継続して取扱い効率を維持するこ
とができるベニヤレースにより切削される単板取扱い方法を提供することにある。
【０００６】
【課題を解決するための手段】
本発明は、ベニヤレースにより使用目的が異なる少なくとも２種類の単板を生産し、得ら
れたこれらベニヤ単板を分岐して各々異なる搬走路で次工程へ搬送し、分岐搬送される少
なくとも１つの種類の単板における不揃い部分を切断装置により切断した後に次工程へ搬
送する単板取扱い方法において、前記切断装置による不揃い部分の切断が不能となったと
き、単板搬送方向において分岐箇所より下手側で、かつ切断不能の切断装置より上手側の
搬送路に設けた通路切換装置により該１つの種類の単板の搬送通路を切り換えて前記切断
装置への搬送を中止し、ベニヤレースによる単板の生産を中断することなく前記通路が切
り換えられた以外の搬走路により次工程への単板の搬送を継続することを特徴とする。
【０００７】
【発明の実施形態】
以下に本発明の実施形態を図に従って説明する。
本実施形態は、例えば縦１８０ｃｍ×横９０ｃｍで３プライ合板を製造するのに使用する
各単板を１本の原木から切削して取扱う場合を例にして説明するが、本発明においては上
記した単板のサイズに限定されるものでないことは勿論である。
【０００８】
図１～図３（図１においては後述する上剥き単板と連続単板とを同時に取扱う状態を示す
が、実際には上剥き単板を取扱った後に連続単板を取扱い、時間的遅延がある。又、図３
においては上剥き単板堆積装置３３・３７に至る搬送コンベヤー３７・３９の図示を省略
する。）において、ベニヤレース１は芯方向長さが上記した１８０ｃｍより若干長い原木
３を回転駆動しながら外周面に作用する切削刃５により、該原木３がほぼ真円に至るまで
の間に繊維直交方向幅が短く、繊維直交方向の前端縁及び後端縁に不揃い部分を有した上
剥き単板７を、また該原木３がほぼ真円に至った後に繊維直交方向へ連続する連続単板９
を連続的に削成する。
【０００９】
ベニヤレース１の搬出側には丸鋸１１が、原木３の芯方向中間部に位置して昇降可能に設
けられ、原木３から上剥き単板７を切削する際に下降して切削される上剥き単板７を繊維
方向中間部にて罫引切断して繊維方向が約９０ｃｍからなる２枚の上剥き単板７に形成す
る。なお、上記した上剥き単板７は合板を構成する中板として、また連続単板９は合板の
表裏面に配置される原板として使用する。
【００１０】
ベニヤレース１としては原木３の芯方向に所定の間隔をおいて設けられた多数の駆動回転
体１３の外周に形成された突刺体（図示せず）を原木３の外周面に突刺し、駆動回転体１
３の回転に伴って原木３を外周側から回転駆動して切削する所謂外周駆動形式または原木
３の各木口面中央部に突刺してチャッキングするスピンドル（図示せず）を回転駆動して
原木３を回転させて切削する所謂スピンドル駆動形式及びこれらを組み合わせた駆動形式
の何れであってもよい。
【００１１】
ベニヤレース１の搬出側には連続単板取扱い手段１９の一部を構成する連続単板用定尺切
断装置１５が配置される。該連続単板用定尺切断装置１５はベニヤレース１から搬出され
る上剥き単板７及び連続単板９を支持して搬送する支持回転体１５ａと、該支持回転体１
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５ａの上部外周面に設けられ、一部外周に軸線方向へ延出する刃先を有した定尺切断刃１
５ｂが設けられた切断回転体１５ｃとから構成される。該定尺切断刃１５ｂは原木３から
上剥き単板７が切削される際には切断回転体１５ｃを回転させ、上方の非切断位置に移動
して待機されると共に原木３から連続単板９が切削される際には連続単板９の繊維直交方
向長さが９０ｃｍになるタイミングで切断回転体１５ｃを回転制御して連続単板９を定尺
切断する。
【００１２】
連続単板用定尺切断装置１５の搬出側には上剥き単板取扱い手段１７及び連続単板取扱い
手段１９が上下方向に分岐して配置される。上剥き単板取扱い手段１７は図３に示すよう
に丸鋸１１の配置位置を中心に原木３の芯直交方向に対して所定の角度を設けてほぼ並行
して配置される２台により構成される。
【００１３】
各上剥き単板取扱い手段１７の屑切断装置２１は連続単板用定尺切断装置１５の搬出側に
夫々設けられる接続コンベヤー２３と、開閉搬送部材等からなる通路切換装置２５を介し
て夫々接続される。各通路切換装置２５は搬送方向下手側に設けられた軸２５ａを中心に
搬送方向上手側を、接続コンベヤー２３に接続する下方位置と、接続コンベヤー２３から
上方へ離間した上方位置との間にて選択的に回動され、接続コンベヤー２３により搬送さ
れる上剥き単板７を屑切断装置２１へ搬入する一方、上剥き単板７を搬送路外へ排出する
。
【００１４】
また、各屑切断装置２１は上剥き単板７が通過可能な間隔をおいて配置される上下一対の
回転体２１ａ・２１ｂと、回転体２１ａ・２１ｂの搬出側にて交互に回動してその刃先を
外周面に当接させる回動刃２１ｃとから構成され、上剥き単板７における繊維直交方向の
前端縁及び後端縁の不揃い部分７ａ・７ｂ（図３に破線で示す）を切断除去する。
【００１５】
即ち、屑切断装置２１の搬入側にて上剥き単板７の搬送方向と直交する方向へ所定の間隔
をおいて配置された多数の単板検出器（図示せず）の内、例えば全ての単板検出器が単板
非検出状態から単板検出状態に変化した後に、該単板検出器と回動刃２１ｃ刃先との間隔
で上剥き単板７の搬送速度に応じた時間分、遅延したタイミングで図１に実線で示す状態
の回動刃２１ｃを下方の回転体２１ｂ側へ回動して上剥き単板７における繊維直交方向前
端縁の不揃い部分を切断除去する。またこの状態から、上記した各単板検出器の内、例え
ば１個の単板検出器が単板検出状態から単板非検出状態へ変化した後に、上記した時間分
、遅延したタイミングで回動刃２１ｃを上方の回転体２１ａ側へ回動して上剥き単板７に
おける繊維直交方向後端縁の不揃い部分を切断除去する。
【００１６】
各屑切断装置２１の搬出側には、不揃い部分７ａ・７ｂが切断除去された上剥き単板７を
搬送するときだけ走行駆動される間欠走行コンベヤー３１・３２が夫々配置され、これら
間欠走行コンベヤー３１・３２間に上向き単板定尺切断装置２９が配置される。該上剥き
単板用定尺切断装置２９は繊維直交方向に軸線を有した上下一対の支持回転体２９ａ・２
９ｂと、繊維直交方向へ延出し、各支持回転体２９ａ・２９ｂの外周面に刃先を選択的に
作用させる定尺切断刃２９ｃとから構成される。該上剥き単板用定尺切断装置２９は繊維
直交方向における前後端縁の不揃い部分７ａ・７ｂが切断除去されて間欠走行コンベヤー
３１・３２の前記走行により相互が突き合された複数枚の上剥き単板７の定尺切断装置２
９より搬送方向下手側の長さが所定の長さ（本例においては１８０ｃｍ）となる毎に定尺
切断刃２９ａを回動させて定尺切断し、該定尺切断後においては間欠走行コンベヤー３２
だけを連続走行させ、該間欠走行コンベヤー３２上をこれら単板が通過した後は、再び間
欠走行コンベヤー３１と同様に間欠走行させることにより後述する搬送コンベヤー３７・
３９に振り分ける。
【００１７】
上剥き単板用定尺切断装置２９の搬出側には２台の上剥き単板堆積装置３３・３５が搬送



(5) JP 4578010 B2 2010.11.10

10

20

30

40

50

コンベヤー３７・３９を介して夫々接続される。各搬送コンベヤー３７・３９は定尺切断
刃２９ｃの選択回動に伴って夫々に振り分けられた複数枚の上剥き単板７を、対応する夫
々の上剥き単板堆積装置３３・３５における堆積台３３ａ・３５ａ上に落下して堆積させ
る。
【００１８】
各搬送コンベヤー３７・３９としては上剥き単板７を真空吸引して夫々の上剥き単板堆積
装置３３・３５の上方へ搬送した後に真空吸引を解除して夫々の堆積台３３ａ・３５ａ上
に落下させる吸着コンベヤー、搬送面に設けられた多数の突刺体により上剥き単板７を刺
着して夫々の上剥き単板堆積装置３３・３５の上方へ搬送した後に、解除バーにより刺着
を解除して夫々の堆積台３３ａ・３５ａ上に落下させる刺着コンベヤー、定尺切断された
上剥き単板７が夫々の上剥き単板堆積装置３３・３５の上方に位置した際に搬送ベルトを
拡幅方向へ移動して堆積台３３ａ・３５ａ上に落下させる拡幅コンベヤー等の何れであっ
てもよい。
【００１９】
連続単板取扱い手段１９は定尺切断された連続単板９を、例えば２枚重ねした状態で堆積
して取扱う。定尺切断された連続単板９を重ね合せるには、連続単板用定尺切断装置１５
により定尺切断された連続単板９を保持コンベヤー４１により連続して搬送し、夫々の連
続単板９を第１コンベヤー４３及び第２コンベヤー４５に夫々振り分けて搬送する。保持
コンベヤー４１により定尺単板１０を第１及び第２コンベヤー４３・４５に振り分けるに
は、保持コンベヤー４１を搬送面に設けられた多数の突刺体に連続単板９を刺着して搬送
する刺着コンベヤーとした場合には、保持コンベヤー４１の振り分け箇所に配置された刺
着解除バーを保持コンベヤー４１の搬送面と交差するように回動して連続単板９を第１コ
ンベヤー４３へ移載させることにより、また連続単板９を真空吸引して搬送する吸着コン
ベヤー形式とした場合には、振り分け位置に配置されたダンパーにより保持コンベヤー４
１の吸引口を閉鎖して吸引不能にして連続単板９を第１コンベヤー４３に移載させること
により相互に連続して搬送させる連続単板９を第１及び第２コンベヤー４３・４５へ交互
に振り分ける。
【００２０】
第２コンベヤー４５は第１コンベヤー４３の搬送長さより連続単板９、１枚分長い搬送長
さからなり、第２コンベヤー４５により搬送される連続単板９は第１コンベヤー４３との
交差位置にて該第１コンベヤー４３により搬送される連続単板９に対して搬送方向の端縁
が一致するように重ね合わされる。
【００２１】
そして第１コンベヤー４３の搬送方向下手側には連続単板用堆積装置４７が配置され、重
ね合わされた２枚の連続単板９を連続単板用堆積装置４７の堆積台４７ａに堆積させて取
扱う。連続単板用堆積装置４７の堆積台４７ａ上に重ね合わされた連続単板９を堆積させ
る方法としては、上記した上剥き単板７の堆積方法と同様に、連続単板用堆積装置４７の
上方に位置する第１コンベヤー４３の一部を刺着コンベヤーにより構成した場合にあって
は、該刺着コンベヤーに刺着保持された重ね合わされた連続単板９が堆積台４７ａの上方
に搬送された際に解除バーを移動して連続単板９の刺着を強制解除して堆積台４７ａ上に
落下させて堆積する方法、第１コンベヤー４３の一部を拡幅コンベヤーにより構成した場
合にあっては、第１コンベヤー４３に支持された連続単板９が堆積台４７ａの上方に搬送
された際に連続単板９の搬送ベルトを拡幅して堆積台４７ａ上に落下させて堆積する方法
の何れであってもよい。
【００２２】
次に、ベニヤレース１により削成される上剥き単板７及び連続単板９の取扱い方法を説明
する。
先ず、原木３がほぼ真円に至るまでの切削初期に削成される上剥き単板７の取扱い方法を
説明すると、保持コンベヤー４１による単板の上方への分岐搬送を行なわない状態でベニ
ヤレース１により削成される上剥き単板７を、丸鋸１１により繊維方向中間部にて罫引切
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断し、夫々の上剥き単板７を図３に示すように水平方向へ分岐して各屑切断装置２１へ搬
送する。このとき、図１に示すように各通路切換装置２５は夫々の接続コンベヤー２３と
搬送面が一致する下方位置へ移動され、各屑切断装置２１に対する上剥き単板７の搬入を
可能にしている。
【００２３】
そして夫々の屑切断装置２１に搬入された上剥き単板７における搬送方向前端縁及び後端
縁の不揃い部分７ａ・７ｂを、交互に回動する回動刃２１ｃにより切断除去した後、搬送
方向前端及び後端が夫々突き合わされた複数枚の上剥き単板７を上剥き単板用定尺切断装
置２９へ搬送する。
【００２４】
該上剥き単板用定尺切断装置２９は相互が突き合わされた複数枚の上剥き単板７の搬送方
向長さが所定長さに達する毎に定尺切断刃２９ｃを回動して定尺切断すると共に搬送コン
ベヤー３７・３９へ交互に振り分けて夫々の上剥き単板堆積装置３３・３５へ搬送させる
。
【００２５】
そして夫々の搬送コンベヤー３７・３９により搬送される各上剥き単板７が上剥き単板堆
積装置３３・３５の上方に搬入されると、夫々の上剥き単板７を上剥き単板堆積装置３３
・３５上に落下して堆積させる。
【００２６】
上記した上剥き単板７の取扱い時に、ベニヤレース１による原木３の切削時に同時に搬送
される屑単板や切削された不揃い部分７ａ・７ｂが回転体２１ａ・２１ｂと回動刃２１ｃ
との間に詰って一方側の屑切断装置２１による不揃い部分７ａ・７ｂの切断除去が不能に
なったとき、作業者はベニヤレース１や上剥き単板取扱い手段１７及び連続単板取扱い手
段１９の運転を中断することなく、図４に示すように該一方側の屑切断装置２１の上手側
の通路切換装置２５を上方位置へ回動して接続コンベヤー２３の搬送方向下手と通路切換
装置２５の搬送方向上手との間に排出開口５１を形成し、該排出開口５１から継続して搬
入される上剥き単板７を上剥き単板取扱い手段１７外へ排出させる。また、他方の屑切断
装置２１では継続して上剥ぎ単板の屑を切断することができる。これにより、ベニヤレー
ス１による原木３の切削や上剥き単板７及び連続単板９の取扱いを中断することなく、継
続して取扱うことができる。
【００２７】
なお、排出開口５１を介して上剥き単板取扱い手段１７外に排出される上剥き単板７は集
積しておき、例えば該一方側の屑切断装置２１が使用可能となったとき、上記と同様に繊
維直交方向の前端縁及び後端縁の不揃い部分７ａ・７ｂを切断除去して取扱ったりする。
【００２８】
そして上剥き単板７の切削に伴って原木３がほぼ真円に至った後に連続単板９が削成され
ると、連続単板用定尺切断装置１５により連続単板９を、繊維直交方向が所定長さになる
毎に定尺切断した後に保持コンベヤー４１により相互が連続した状態で保持搬送させる。
そして保持コンベヤー４１により搬送される連続単板９を第１及び第２コンベヤー４３・
４５へ順次移載させて振り分けた後、第２コンベヤー５により搬送される連続単板９を第
１コンベヤー４３により搬送される連続単板９上に重ね合わせて連続単板用堆積装置４７
へ搬送して堆積させる。
【００２９】
本実施形態は、ベニヤレース１により切削される上剥き単板７の取扱い時に屑切断装置２
１に屑単板や切断された不揃い部分７ａ・７ｂが詰まって切断不能になった場合において
は、開閉搬送部材もベニヤレース１や上剥き単板取扱い手段及び連続単板取扱い手段１９
の運転を停止することなく、ベニヤレース１による原木３の切削を継続して単板を取扱う
ことができ、ベニヤレース１により切削される単板を効率的に取扱うことができる。
【００３０】
上記説明は、切削された上剥き単板７を、その繊維直交方向前端縁及び後端縁の不揃い部
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分７ａ・７ｂを切断除去した後に突き合わされた複数枚の上剥き単板７を定尺切断して順
次堆積して取扱うと共に切削された連続単板９を定尺切断した後に重ね合わせて堆積する
取扱い例により説明したが、夫々の単板を以下のように取扱ってもよい。
【００３１】
1．上剥き単板７にあっては、繊維直交方向の前端縁及び後端縁の不揃い部分を切断除去
した後に乾燥装置に搬入して乾燥処理する取扱い方法としてもよい。
【００３２】
2．上剥き単板７にあっては、繊維直交方向の前端縁及び後端縁の不揃い部分を切断除去
した後に、定尺切断することなく堆積又は集積する取扱い方法としてもよい。
【００３３】
3．合板を製造する場合、例えば原板及び中板を各々繊維方向及び繊維方向と直交する方
向の長さを等しく、例えば１８０ｃｍとして生産し、これら単板を直交して接着剤により
接着し、次いで原板の繊維方向が長手方向となるように２分割して１８０ｃｍ×９０ｃｍ
の合板とすることがある。
【００３４】
このような場合、発明の実施形態のように上剥き単板を丸鋸１１等で２分割することなく
、繊維方向長さが１８０ｃｍの単板の切断が可能な１個の屑切断装置２１及び定尺切断装
置２９へ搬送し、以後同様に堆積する構成としてもよい。
【００３５】
これら構成においても、該１個の屑切断装置２１及び定尺切断装置２９の搬送方向上手側
に、繊維方向長さが１８０ｃｍの単板の搬送または搬送路外への排出が可能な通路切換装
置２５を設け、屑切断装置２１及び定尺切断装置２９の切断が不能となったとき、同様に
単板を排出してもよい。
【００３６】
4．連続単板９を重ね合わせて堆積する取扱い方法にあっては、例えば特開平７－３３０
２００号公報に示すように繊維直交方向に単板を搬送する第１搬送装置と、第１搬送装置
の搬送方向下手側にて上下方向に並列配置され、単板を搬送する第２搬送装置及び単板を
反転して搬送する単板反転装置を備えた第３搬送装置と、第２及び第３搬送装置の搬送方
向下手側間に配置され、前記繊維直交方向で正逆走行切換え可能な単板保持搬送装置と、
該単板保持搬送装置の下方に配置された堆積装置と、堆積装置に至る単板の搬送通路を第
２或いは第３搬送装置に切り換える搬送路切換え装置とから堆積処理装置を構成する。
【００３７】
そして切削された単板が、その繊維直交方向の前端縁及び後端縁が上方に持ち上がって下
向きに凸状に湾曲した状態の場合、搬送路切換え装置により第１搬送装置と第３搬送装置
とを接続して第１搬送装置により搬入された下向きに凸状の単板を、搬送路切換え装置に
より第３搬送装置に搬入して単板反転装置により上向き凸状となるように反転された後、
単板保持搬送装置により堆積装置へ搬送されて堆積する一方、単板が、その繊維直交方向
の中間部が持ち上がって上向きに凸状に湾曲した状態の場合、搬送路切換え装置により第
１搬送装置と第２搬送装置とを接続して第１搬送装置により搬入された上向きに凸状の単
板はそのまま第２搬送装置に搬入した後、単板保持搬送装置により堆積装置へ搬送して堆
積させることにより単板の湾曲を矯正して堆積する取扱い方法としてもよい。
【００３８】
5．連続単板９にあっては、ベニヤレースによる切削後に定尺切断することなく、そのま
ま巻取り装置に搬入してリーリングする取扱い方法であってもよい。その際に連続単板の
上面に補強テープや補強糸等の補強部材を取付けてリーリングすることによりリーリング
された連続単板を巻き戻して処理する際に単板が割れるのを防止することができる。
【００３９】
6．定尺切断された連続単板９にあっては、相互を重ね合せることなく、別々の堆積装置
に堆積させる取扱いであってもよい。
【００４０】
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7．発明の実施形態では、原木の切削の初期に生産される上剥ぎ単板７を、丸鋸１１によ
り繊維方向で分割して取扱ったが、原木の中心部付近は材質が悪くなっていることがあり
、このような部分を切削する場合には中板用として上剥ぎ単板と同様に丸鋸１１により繊
維方向で分割して取扱う。
【００４１】
8．発明の実施形態では、原木から得られる単板を２分割した場合を示したが、繊維方向
長さ２７０ｃｍの原木を３分割して同方向長さが９０ｃｍの単板を３個生産するようにし
てもよい。また、分割した長さは必ずしも同じ長さでなくてもよい。
【００４２】
9．繊維方向で２又は３分割する場合、ベニヤレースで回転している原木の外周に刃物を
圧接して切断する罫引刃を用いてもよい。
【００４３】
10．単板の切断装置としては、発明の実施形態の示した装置に限定されず、前縁及び後縁
の不揃い部分の切断と除去を同時に行う装置、該切断を行った後に、刺着コンベヤー等に
より搬送される屑と有効部とを選別体により選別する装置等でもよい。
【００４４】
【発明の効果】
本発明は、切断装置が切断不能となった場合であっても、ベニヤレースによる原木の切削
を含む単板の取扱いを中断することを回避して単板の取扱いを継続して取扱い効率が悪く
なるのを防止することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】単板取扱い方法を具体化した装置例の左半分を示す略体正面図である。
【図２】装置例の右半分を示す略体正面図である。
【図３】上剥き単板取扱い手段の略体平面図である。
【図４】上剥き単板の排出作用を示す説明図である。
【符号の説明】
１－ベニヤレース、３－原木、７－上剥き単板、９－連続端パン、１７－上剥き単板取扱
い手段、１９－連続単板取扱い手段、２１－屑切断装置、２５－搬送路切換装置
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