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ロータリー単板切削について

一刃先とノ ーズバーの関係位置一

加工研究室 江草義正

永大産業KK• 古久保三郎

まえカくき ’

ロータリー単板の切削にお、いて、良質単板あるいは品質の一様な単板を 

傳るには、ロータリーそのものの問題(精度、振動機構倒、)、原木材質の" 

問題、これ等にマッチした切削条件などが問題であろう。機械の精度はー 

応J工Sで定められゝ能率,品質を主眼にして改造が進められている。凌 

た原木材質と単板品質との関係については3 8年よりその都度木材部資料 

に報告して来たので現在一応の目安になる輪郭的なものはつかみ得たよう 

に思われるので,のこされた機械の問題と切削条件などを明らかにしよう 

として次の実験を行なった。
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今回の実験の主眼点

刃先とノ ーズバーとの国係位匱は水平距離と垂直距離で決定されるも 

のである。しかし現在のロータリーの機情からして,また現場で刃物を 

セットしようとする場合には,水平,垂直を測定しながらセットするこ 

とは中々困雄であり,現在ではあらゆる面からして不可能に近いものと 

も考えられる。したがって,理想的な刃口関係(水平,垂直)をナイフ 

裏面からノ ーズバーの引上角度を決めることにより求めようとするのが 

この実験の主眼点である。もし•これで求めることができるなら刃先は 

常にノーズパーの下端にセットし,引上げる距離をゲージにたよるだけ 

で•作業者はその都度,水平,垂直を測定しなくても,ノーズバーは刃 

先に対して理想点に位置せしめ得るはずである。刃先とノーズバーとの 

関係について,旧名古屋大学小出教授はノ ーズバーはナイフ裏面から直 

角方向にあるべきだと発表されているC (・日本林学会大会講演巢•第 

5 9回•昭和2 6年)また教育大学林教授はナイフの補角の二等分線上 

にあるべきだとの考え方を発表されている(東京教育大学農学部紀要, 

第8号,昭和3 7年丿また水平,垂直距離から云った場合は現直距離が 

5 〇 %以下で裹割れ率が減少してくるとも発表してある。tた北海道林 

産試験場の神指導部長はブレッ・ンヤバーの位置,圧縮度と比低抗につい 

て発表されている。(北海道林業試験集報,第6 6号,昭和2 4年)c 

このうち小出教授の発表は引上角度9 〇 °の試験結果はあるが他の角度 

との比較試験結果は発表されてない。また林教授の研究は平切削におけ 

る結果報告で口 ータリー実験でないので.これ等の結果報告あ参考にし 

てロータリー切削の実験を行なった。
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ュ実験方法

1) ロータリーは応用研究室2呎を使用する。

2) 刃物角は21。’逃角は3 〇,〜4 0‘即ち切削角は常に21。3〇’〜 

21° 4 〇,に固定する。

3 )刃先位｛3( ノーズバー先端)はスビンドル中心から0.1磁〜。•2薊下 

掛で行なう。

4) ノーズバーの形状は原木中心の切線から約9°逃げるようにする。

C 9 〇 °引上げ角度時にないて)

5) 刃先はノーズバーとの〇点に於て下端にセットする。

6) ノーズバーの引上げ角度を9 0°. 85° . 80。の3段階で水平距 

離を一定にして.壤直距離の変化と単板品質との関係從求める。引上 

角度の変化は写真1.図1に示すXうなコマを入れかえることにより 

行なった。各引上角度と水平,垂直距離との関係数値を表1〜2に示 

すC

写真1. プレッ、ンヤパー C ノ ーズバー)引上角度変換用コマ
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羨2. ノーズバー引上角度90。時の水平距離をー

定にしてノ ーズバ-引上角度を変化した場合

の刃口及ぴ垂直距離の変化

(刃物角21。,逃角30,)

8 0 ° 8 5 ° 9 〇 °

刃口伽)、<、 公 ° 3〇,
//

1 6 ° 3 〇, % ! ° 3 〇,

刃口距離

0. 9 7

(95%)

0. 9 9

C 97%)

1.0 2

C 1 0 0 % )

水平距離

0. 9 5

(93%)

0. 9 5

(93%)

0. 9 5

C 9 3 % )

辱直距離

〇,1 9

C 1 9% )

0. 2 8

C 2 8% )

0. 3 7

(一37%)

注)① 刃裏よりのノ ーズバー引上角度

② 0 :水平よりの 〃

⑤ ％は送り厚さ1.〇 2彻に对して

1
7)刃口距離は写貞2の①(て示す翊のダイヤルゲージにより所定の

距離をとり且つ切削中のブレツ 、ンヤバーの動きてバックラッシュ)も

2
併せ記録する。また写真2ののに示す——測のダイヤルゲージと刃

先との変化状況渲記録するc

t
②

写真2.各測定用ダイヤルゲージ

注丿①ブレッシャー・ハー C ノーズバー)のバック 
1

ラッシュ測定用 10 0醐読みダイヤルゲージ

の刃振れ測定用ダイヤルゲージて顽 醐読み

III供試原木及び木取方法

供試原木

3 9年に旭川営林局より購入したホオの木(元口径3 5〜3 9伽,長さ

18 6 cm )を水槽(に水没させていたものを、使用した。

〇';
1丿木取方法を図2.に示す。図2中のAよりC横)曲げ試験•B Xり瘻
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注丿〇印は節

勿印は廃材

な印は玉切原木番号(切削試険用)

A印は曲げ試験用

B印は硬さ試涣用

2 )荒剝後の原木木口の辺,心材状態嗟図3に示す〇 C Ao.1の原木木口)

さ試験,氣1〜4を切削試験用に供した。

図3.荒剝後の原木木口の辺,心材状態

測定項目および方法

AJ原木材料

1)かたさ試験

図2 • Aの円盤より図4に示す位置から図5に示すような試験片 

を取った°辺,心材の境を基準にして3颁R)X 5而(T)X13伽(L)の 

大きさのサンブルを辺材,心材外部より樹心まで連続にとり辺材を 

イ心材を口.ハ,……とした。試験は強度研究室のブリネル硬度計 

により板目面("木表)»桩目面各4点を測定して平均値を求めた。 

処理材(煮沸)は処理温度6 0°G で時間は2 4hr, 4 8h r, 7 2 

hr経過した時に板目面を測定した。

図4.かたさサンブルの取方

注) 辺材をイ・辺・心境より心材外部から 

樹心に向って口,ハ.二と心材を取っ
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図5.かたさ試験片の形状と測定個所

2)横曲げ試験

図2 • Bの円盤より図6に示すような位匿から試験片を取つた。辺 

材をイ’,心材を口’とし,こnから図7に示すような厚さQ. 5(R)伽 

巾2. 長さ11(T)珈の大きさのサンブルを取った。測定は図8

に示すような装管で曲げヤング係数(Eb ),曲げ強さC ),曲げ 

最大比例変形既C £〇 )を測定した。ヤング係数は分銅(50g)を 

1個づっのせて上部ダイヤルゲージ。观読み)で中央部のたわ
1 00

みを読んで計算式(1)にて計算した。また曲げ強さはヤング係数を測定 

した後分銅を全部取りはずし•再び分銅を資料が折れるまでのせてそ 

の時の分銅最にて計算式(2)にて計算したcまた景大比例変形度は前二 

者の値より計鼻式(3)にて求めた。なお、試,験片数は無処理の場合は各々 

!〇本,温度処理の場合は各々6本測定した。

計算式(1)

_ p p 13
耳 b -- ------------------ --("必)• 4 y b "、たノ

-10--

計算式(2)

計算式(5)
<7 b ,ハ

s 〇 = - ---- X 1 0 〇 も〇)
E b

注) y :たわみ2 5 0 gのせ,恣つ7そ時),

b :破壊個所の巾C 嗣怖沸)

h :破壊個所の厚みCTqo頤小"

1:スパン長さ(9. 2伽)

P :破壊時の全荷重

("分銅十分銅のせ金具)

Pp： yのたわみ時の分銅重蛍’2 5 0 g)

図&曲げ試,験片の取方

注)辺材を(イ’)心材を(ロ’)とした。
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図7•曲げ試験片の形状

図8•曲げ試験方法

-1 2-

BJ単板品質

単板厚さ,切削割れを測定した。資料採取は図9に示すようにケピ 

キ線,ドリル孔を目喋にして常に同一明削条件(原木位置,刃先位灣 

等)の部分から採取した。

1) 単板厚さ測定

完全に原木をチャキンク・してから単板が全面とぎれることなしに 

切削された時(に銀台のみの送りを停止しこ原木を真円にしてから約

1
1。回転切削し•図9に示すように半回転毎に厚さを"7面一敬ダイ 

ャルゲージで測定した。

2) 切削割れ測定

• 図9に示すドリル孔を中心にして6 cm X 8颁の大きさのサンブル 

を5回転分(3枚)を取り図10に示すように単板中央部の両面に 

一まず黒色スタンプインキを塗り,乾いてから白色ラッカーを両面に 

塗布して,乾いてから毛びき線より5 cmのところを切断して切断部 

を鋭利な刃物で仕上げてその部分あ万能投影器にて2。倍【て拡大し 

てドリル孔の中心より左右Q. 5颇づつ・即ち拡大像の2 〇知(1cm 

実寸)間の・裏割れ深さを測定した。
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V 試験結果

A )かたさ

大略的に辺材から樹心亿なる亿従って軟らかくなる。温度処理した場 

合のかたさ(サンプルは辺材部イ)および,かたさの低下率性表4に 

示す。今回のホオの木は6 〇 °C~ 4 8時間処理で無処理材の8 0%位 

のかたさになりこれは他の内地材とほぼ同じ位の低下率を示している°

無処理材での各位置のかたさ僕表5に示すc位置差によるかたさは

h
注J裏割れ徐さは図中の-f X1〇 0(%)として我示する。



K]/ 敬 2
表3.無処理材の各位"に於けるかたさ("ホオ)''

、、、位置
イ ロ ノ、 二 平均

(

範
囲) 

板

目

0. 8 8

(・〇.8 只

0.9 5)

0. 8 3

C 0.7 Ch-

0.90)

0. 8 4

C0.7 〇-

0.9 0 )

0. 6 5

C 0.6 〇-

0.7 0)

0. 8 0

(0.6 A

0.9 5 )

枉 へ
範

目 囲
'—

0. 4 4

C0.4 3-

0.4 5 )

0. 6 0

C 0.5 5～

0.7 5)

0. 5 6

C 0.4 A

0.65)

0. 6 0

■ C0.5 分

0.6 5)

0. 5 5

C 0.4 卜

0.7 5)

桩%目條) 5 0. 0 7 2. 3 6 6. 7 9 2. 3 6 8. 8

注J辺•心材を境にして辺材をイ,心材外部から樹心に向って 
3伽おきに口,ハ,—(圈心まで)と取っえ〇

(板目のみのかたさ) /砌

表4. 6 0°Cでの各時間になけるかたさ ［ホオ)

注丿混点•1点の平均

位置、ヾr

無 

処 

理

6 0 ° C

2 4 4 8 7 2 平均

イ

(範囲)

比率

______________

0. 8 8

C 0.8 5-

0.9 5)

10 0.
(灼

0. 7 6

¢0.7 卜

0.85)

8 6.5 ,, 
(%)

〇. 7 1

("0.5 5—

0.8 0 )

8 〇. 7 ヽ 
钩

0. 7 3

C0.7 〇-

0.80)

8 3.0
條)

0. 7 3

C0.5 5-

0.85 )

8 3l 〇, 
お‘)

-1 6-

3 )ヤング係数CEb )•曲げ強さ(°b ),最大比例変形度C 〇 ) C V 

ずれも横曲げ)

無処理材歩よび温度処理におけるこれ等の数値を表5(て示す。旦う 

は辺,心材ともに大差な<,6。は辺材が心材より若干高い数値とな 

った。6 0 °C の温度処理により£〇の値は約2.3%に増加し,無処 

理材に対する増加率は他の内地産劉種と大略同じ位である。無処理時 

の 也 の 絶対値は約4 X10 3 K?Zcra2 で理想的な 2X1CP K<?/瑚2 

位よりは高い値を示している。したがって無処理材で切削するとノー 

ズバー(てよる圧縮なしでは裏割れの入ることが予測で浅る。しかし

6 0°〇～48時間の温度処理でEl 2.5 X1〇3 Ka/cn2ぐらいと理想 

的な数値近く 、まで低下した。
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表5.温度6 0uC 〇各処理時問と無処理のEb, £〇 (ホオ)

輙 無

処 ・

理

6 〇 t

2 4 4 8 7 2 平均

Eb

1〇 3窘

イ’

範囲

比率

4.0 9

C3.8 2-

44 9)

100 (%)

2.7 4

C 2.6 6〜

2.7 8)

6 7.0 (%)

2. 5 9

C 2.2 7-

3.0 4)

65.3 (%)

2.5 9

C 2.3 8-

3.08)

63.3 (%)

2.6 4

C 2.2 7-

3.08)

6 4.5 (豹

ロ f

範囲

比率

4. 〇 1

C 3.6 7〜

4.4 5 )

10 0(%)

— — — —



注J (イ)(ロ)位置共6本のサンブルの平均値

1 1 I » [

够

イ’

•範囲

比率

7 7.9 • i

(66.。 4〜

90.7 4)

1〇〇 (%)

6 1.7 2

(58.29～

67.8 2)

79.2 (%)

5 6.2 2

C 51.2 5-

6 2.41)

7 2.2 (%)

6 3.3 7

C 5^.3 5-

69.21)

81.5 (%)

6 0.4 4

(51.2

69.21)

7 7.6(%)

ロノ

範囲

比率

7 1.1 8

(66.21〜

7 5.63)

10 0(%)

— — —

%

%

イ,

比率

1.91

100(%)

2.2 5

117.8 (%)

2.1 7

11 3.6 (%)

2.4 5

12 8.3 (%)

2.2 9

11 9. 9(%)

ロ’

比率

1

1.7 8

I 100(%)

-I----------- :— 1 宀_ーー ー ー ・

("無処理のみ1〇本の平均値)

Eb:ヤング係数 びb :曲げ強さ ％。:曲げ最大比例変形度

〇)切削試験

i)切削劉れc裹割れ)

今回のホオの単板には表割れが起きなかったので泛割れのみにつ

, いて記すC

羨2の条:牛で・材,心秋を切削した時の:・驼至・表6 - 9に示 

す。表1の•条件で辺材を無処理・温度処理C 6 0で～ 2 4時間)で 

切削した時の裹割れ率を表1〇〜1'I,写真3に示す。これらの表 

に示すxうに心材は辺材より哓割れ率は大さく.攻た水平距誰をせ 

ばめることにより裏割れ率は若干ながら減少したcまた引上角既ふ 

りみれば9y方向即ち(V)が5 7 %十aの時が若干ではあるが一番大 

きく,8 5°方向即ち(V)カ、2 8 %十伝 の時が一番小さい数値を示 

した。今回の試験結果のみからみれば(V)從3 〇 %位田して切削すべ 

きといえよう。また温度処理した時は表1〇-11に示すように裏 

削れがほ:とんど不明だったのでノ ーズバーの引上角度による衰割れ 

率変化の試境にはならなかった。

表6.切削条件を変化させた場合の裏割率 ・

(ホオ無処理辺材) (%)

注, ① a :ブイフ裏血よりのノーズバーーの引上角既

⑦’送り厚さは1.〇 2"

掛種、ミ、

水平距離 0. 9 5 硼

8 〇0 8 5° 9 〇u

無処理 60 624hr 無処理 60 宿•24hr 無処理 6〇 洋 24hr

ホ オ 2 9. 3 2 8.1 3 0.5

(・辺材)
C2 〇〜

40)
C2〇〜

50 )
___ _

(2 0～
50 )

--1 7--



表?.切削条件を変化さーと.ゴ昜合の耍割率の頻度

［ホオ無処理辺材) 易:()内は本放

注J ① a :ナイフ裏面からのノーズパー引上角度

裹割率(め、夢

水平距離 0.9 5敬

8 〇0 -8 5。 9 〇 °

無処理 60 V-24hr 無処理 60 0-2伽 無処理 60 〇-24hr

2 〇 %以下(微小) 3 2(9) — 5 3(1» — 2 9( 9 ——

2 0-40 (小 6 8(19) — 3 4(11) — 6 8(21) —

4 〇〜6 〇 (中) — 1 3( 4 — 3(1) —

6 0 ～ 8 0 (犬 — — —

8 〇以上C特大) — — —

1cm当り本数 9. 3
—

1 0.7 — 1 〇, 5

@送り厚さは1.Q 2®

表8,切削条件を変化させた場合の罢割率

("ホオ無処理心材) (％)

注) ① a :ナイフ裏面よりの引上角度

②送り厚さは1.〇 2 «

水平距離 〇. 9 50
、潅

8 〇 〇 8 5 ° 9 〇0
樹種、と理

無処理 6O'G-24hr 無処理 60E4hr 無処理 60cO-24hr

ホオ

(・心材)

3 5.5

C 2 A

60)

—

3 4.4

C2〇-

5 0)

-------

4 〇•〇

C 2 〇-

60)

TO—

表9.切削条件を変化させた場合の裹割率の頻度(ホオ)

(ホオ無処理心材) ％,()内は本数

注)① a :ナイフ裏面よりの引上角既

水平距離 0. 9 5敬

8 0 ° 85 ° 9 〇0

無処理 60 G~24b 無処理 63 n-24hr 無処理 60 ln-24hi-

2 〇以下(微小) 7(2) — 1 5(4) — 1 5(4) —

2 0-4 〇レト) 6 1(19 — 7 0(19) — 4 6(13) —

4 〇～ 6 0 (中) 3 2(1〇 — 1 5(4) 一 3 9(11) —

6〇～80 (大) — 一 一

8 〇 yKW大) — — —

1伽当り本数 1 〇. 3 — 9.0 — 9. 3

0 送り厚さは1.0 2 〇

表1〇• 切削条件を変化させた場合の裏割率

Cホオ辺材温度6 〇 °C - 2 4 hr処理と無処理) ％

注) ① a:ナイフ裏面よりのノーズバー引上角度

②送り厚さは1.〇 2 m

水平距離 0.9 8 救

樹種、メ理^' 8 〇 ° 8 5 ° 9 〇 °

無処理 60TP24hr 無処理 6O'G^4hr 無処理 60cG-24hr

ホ オ

(・辺材)

3 2.2

C 2〇-

5 0)

2 0以下

で不明

2 8. 5

C2 〇-

40)

20以下

で不明

3 5.7

C 2 〇〜

60 )

2。以下

で不明
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表11.切削条件を変化させた場合の裏割率の頻,零Cホオ)

Cホオ辺材温度6 or-2 4時間処理と無処理)

% :()内は本数

裏割率(か袈^

水一平距離 〇, 9 8m

8 0 ° 8 5° 9 C u

無処理 60 324hr 無処理 60 •〇•24hr 無処理 60E伽

2 0以下(微小) 

20～4 〇 (由

4〇～ 6 0 (中)

60-80 W

8〇虹C持大) 

1伽当り本数

22(6)

7 0(} 9)

8⑵

9. 〇

不

明

53(9)

6 7(18)

9.0

不

明・

t

18(5)

6 4 (倡

1 8 (5)

9. 3

注j a:ナイフ裏面よりのノーズバー引上角度

送り厚さは1.0 2 «

—2 2-

8 5。引上

8 0。引上

写真& 水平距離0.9 8物Zでノ ーズバー引上角度を変化させ 

た場合の裏割れ

注)①送り厚さ1.° 2 7瀏

②知辺材無処理

-2 3-



ii)切削初期の単板厚さ

一般に刃口をせばめて甚割れ率を減少させようとすると切削初瑚 

において薄むけの現象がおきるcこの原因は機械的条件に左右さn 

ることは勿論のこと,刃口距雕以外の切削条件にも左右されるので 

一般的な数値で表わすことは出来ないが,今回便用した機械,条件 

での刃口距離を変化した時の初廟単板厚さの結果を図11〜14に 

示す。刃裏よりのノ ーズパー引上げ角度(・以下引上げ角度)が80。 

の時は無処理,温度処理にかかわらず送り厚さに対して約?+Z〇.1〇 

初の巾で約数回斯位の周期で厚さむらの単板が切削された。引上角 

度85°, 9 ナの場合の差は明らかでないが.初期において若干な 

がら9 0 °方向が良いリかも知れない。しかし8 0 °引上角度の 時 

のような厚さむらは起きなかった。即ち8 了方向以下に引上げる 

ような切削条件は採用すべきでないともいえよう。いいかえれば(V) 

を3 〇 %以下にして切削すれば厚さむらの単板になるともいえよう。

引上げ角度8 0。 1.0 2-0.9 7 C心材)

(送り厚さ)C刃口距離)

〇
6

転

5
 

回

〇

2
 

1
 

〇
 

9
 

算

板

厚

み

-2 4-

砌 引上げ角度8 5 1.0 2-0. 9 9 ("心材)

•引上げ角度9 0 ° 1.0 2-1.0 2 C心材)

1.2 -

単
十1.1-
板 X X x

厚仰.---------------------------X～～h～～*～------------------------------------------------------------------------------------------- :-------------------------------------------

み・

0.9 -

Q / ( I f i I « •(> |

1 2 5 4 5 6 7 8 9 1 0 11 1 2

回転数

図11.

ホオ無処理材を水平距離0. 9 5砌で送り厚さ1.0 2醐にした場

合の初期単板厚さ

*
-X-

24
— 〇

987

数 

6

転

5
 

回

452

.2"

.
〇

.9

〇 

単
板
厚
み
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引上角度8 〇. 1.0 2-0.9 7 [辺材。

1.2

1.1

0.9

単 

板 

厚 

み

Q , I I t , I | I | |
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11

• 回位数

1.2

単
板U
厚

み1.0

1.0 2 ー 〇.9 9("辺材)引上角度8 5。

----- i*～-～X-

0.9

Q 」 I 」 ( [ 」 I 1 I 」 I

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11

回転数

12 
単 

板1.1 
厚 

み1.0

引上角度9 〇 ° 1.0 2-1.0 2 (辺材)

0.9

Q I____________ I___________ L_____________<____________ |_____________ L___________ |____________ ・ _ ________t_____________ 1_____________ I_____________ t_____

1 2 5 4 5 6 7 8 9 1 0 11
回転数 ・

図12.ホオ無処理材を水平距離0. 9 5醐で送り厚さ!.〇 2物?にした場 

合の初期単板厚さ

～ 2 6 —

3 4

引上角度8 5

2 3 4

引上角度9 〇 °

1 2 3 4 5 6 7 891011
回転数

図13.ホオ無処理材を水平距離〇• 9 8鄭で送り厚さ1.0 2 WCした場 
合の初期単板厚さ

0.9

引上角度80°1.〇 2-1.0 〇 ［辺材)

単
板頂 

厚
さ〔•〇

1
〇

〇
9

9

8

8

7

7

数
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6

6

転

酝
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5

回
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V(まとめ

以上の結果をいろいろ間題はあるが大略的にまとめれば»表!2 0X5

になる。

表12. ノーズバー,刃先の位置と単板品質

0
X 、、

8 0° 8 5 ° 9 0 °

9 6%又は 9 3%

2 〇%十a 2 8 %十 a 3 7%十a

初 期

単板厚さ
X 〇 〇

裏割れ率 厶 〇 4

注)A:刃裹よりのノーズバー引上角度

H :水平距離

V :垂直距維

〇:優 )

△: 良］敬値は他表,他図を参照

X : 可丿

a :刃の〇点セッティング時に垂直距離は完全に 

〇点にはセッティング不可能のための誤差

また今回の試験より次のことが云えるC

① 妻割れは水平距離!? 3 %と9 6 %では9 3 %の方が若干ではある 

が宏削れは滅少した。

一切〇ー

② 垂直距離と.娶割れ率は今回の実!涣範囲では大差はないが•しいて么 

うならば2 8 % + aが一番裹割れ率が低い。

@ 初期単板障さは無処理,温度処理(6 0 n - 2 4時間)とも垂直距 

離2 Q %十aの時に著しく悪く坪さむらを起こした。

④ 以上より今回のホオの切削c無処理)においてノ ーズバーと刃先位 

置の闱係は水平距離を9 3 %,更•直距離をH8务位の条件で切削すれば, 

切削割れ,単板厚さとも大きな誤りはないであろう。即ちこのような 

条件で切削しようとすれば切削角が21。30‘の場合だと,ナイフは 

ノ ーズバーの下端にセッ'卜して,ノーズバーをナイフ裏面から8 5° 

方向に.送り厚さに对して9 7 %だけ引上げればよいことになる。

VI!今後の問題点

ロータリー単板切削で今回"ノような実龄船果がないので,例えば垂直 

距離を3 〇 %以下位すれば必ず厚さむらの単板が切削されるとは断言で 

きない。いま少し,樹種?cかえまた送り厚さを変えて実験する必要があ 

る。引上角度を変えたことによる裹割れ率の変化で,サンブルの取かた, 

位遺はできるかぎり正確にしたが,ロ ータリーでは木目を一定にするこ 

とは不可能である。この木目により臭割れ率は変化するので,厳密には 

刃口と兵割れ率だけでは正確さを欠くであろう。また今回の実験で引上 

角度を変えることによりノーズバーの作用する角匿が変化した。次回か 

らは変化したいような方法を採用したくてはならないだろう〇結果の項 

で,切削中にあ、けろプレッシマバーの動き’刃先とノーズバーとの動き 

にふれなかったが,これは—何、而«潮のダイヤルゲージの針に
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はあらわれなかったためであるが•針にあらわれなかつ仁ので振動がな 

いとも考えられないので,測定位置,方法!てついては今後元分検討しな 

くてはならないだろう。


