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ロータリー単板切削について 

-カリマンタン産クルインー

加工研究室江草義正

性えがき

昭和4 〇年12月にカリマンタン森林開発協力K.K・よりクルイン材が提 

供され,当木材部の南洋材の性質の共同研究の一分担として,ロータリー 

単板の切削試験tた之に関連した機械的試験を行左ったのでその結果をと 

り註とめ裸告する。

I•供試原木について

供試木の形状は別表1に示すよラな4本 の原"木のイ3々ーの①,(二｝の② 

の部分を用いて試験を行左った。

II 試験項目について

A)かたさ:無処理材,温度処,理材(・煮沸)

B !ヤング係数,曲げ術さ,最大・比例変形度:知処理・材・温废例理材

(いづれも横曲げ)

c )切削試験:ロータリー単板切削C無処理材,温度処理材)

i) 切削割れ ・

ii) 切削初期の単板厚さ

m サンプルのとり方および試験方法について

A )かたさ:別表1の各原木の(二の①より約15瑚の円板をとり図1に 

示ように辺心材を境にして辺材をイ,心材外部から樹心に问って3饰 

おきに口,ハ,……と樹心までとったcす.をわち約3血(丁)乂 3伽(RJ X 

15 '"(L)の卄ンブルの板目面,旺目面をブリスル硬度計(木材部強度



図1 各原木からのかたさサンプルのとり方

研灸室)で4点測定して平均値であらわした。温度処理はW A - 2のサ 

ンブルを用い,温度は6 〇 8 or, 9 〇 r,の3段階・時間は各々 

2 4 hr, 4 8 hr, 7 2 hr, 9 6 hr,12 Ohr経過したときにとり出 

して測定した。

B)ヤング係数,曲げ強さ,最大比例変形度:サンプルは上記かたさをと 

った円板より図2に示すように,辺心材を境にして辺材をイ’,心材外 

部から樹心に向って5～8圳商隔に口’,ハ’••・とし,この部分から 

0.5伽回X 2瑚(TJX1T (Uのサンプルをとった。測定方法は図3に 

示すように,スパン距離?. 2伽で中央集中荷重(死荷重)によったc無 

処理材は各原木,位置より1。本の平均値で示し,処理材はWA - 2の 

ロ ’の部分からとろたサンプル各々6本を測定してその平均値を求めた。 

処理温度,時間はかたさの測定の場合と同じ条件を网いたc

C )切削試験:ベニャレースは応用研究室の2呎口ータリーを便用した。

(写真1J機械的釜件の主左ものを列記する。①刃先位置はスピンドル中
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辺心材境

図2 曲げ試験のサンプルのとりかた

図3.ヤング係数の測定法



図4. ロータリーの機械的条件

写真1.実験用小型C 2呎)ベニャレース

心より0.2砌位下掛,②上方,下方滑台は概ね水平.⑤ノーズバーは 

ナイフの裏面から直角方向に引かれる。④ノーズバーの作用面は原木

ハ
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フ
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i) 切削割れ:回)無処理材で各原木差,位置差を求めるため送り厚さは 

1.0 2前,刃口距離は1.0 2^.刃物角21”,逃角40～5 〇’で切削を行を

った。サンプルはA )の項で記したように約3cm.ち、きに一回転の単板を 

とり,その中より•板目模様,枉目模様,中間模様の5位置より各一枚 

[6 X 9田)とり切削割れを万能投影機により測定した。性たノーズバ 

ーによる効參をみるため!V A - 2の原木で刃口距離を1.02 mの送り厚さ 

に対して,1.0 9吧1.0 4俱0.99响 の三段階で切削して上記同様裏割 

れを測定した。©温度処理材CIV A - 2 )は応用研究室の小型煮沸槽を 

使用して,温度60°Cでは2 4 hr, 8 Ot3では24hr, 4 8n r, 7 2 hr,

9 0°C では 24hr, 4 8h r, 7 2h r, 9 6 hr,1 2 Oh r の各段階で切削 

して切削割れを測定した。切削桀件は送り厚さ1.0 2丽単板に対して刃口 

距離を1.0 9血とし他の条件は無処理材と同じにした。 ©厚もの単板とし 

てjV A - 3の原木を用いて,送り厚さ2.0 3脚に対して刃口距離2.16砌, 

2.0 3^,1.9 3砌の3段階(・無処理材,9 OcO-4 8h rの処理材)同じく 

N A - 3の原木を用いて送り厚さ3脚に対して刃口距離2. 9跡C無処理 

材,9 0°O~4 8hrの処理材)で 切削して切削割れを測定した。(その 

他の切削条件はi)一句の項に記した条件と同じにした)なお処理温度, 

切削条件をかえて切削して裏割れを比較した場合の原木位置は左るべく 

材質差を少なくするために心材の外部から5〜6珮の間を使用した。

ii) 切削初期の単板厚さ:送り厚さより刃口距離をせばめると裏割れの減 

少,面の平滑性に対しては効果があるが,逆に切削初期において薄むけ 

の逆効果がおきるのでこの度合を試験した。方法は原木をかけて切削し 

ながら回転はそのまま(てして送りだけを止めると原木は真円に左る,原 

木を真円にしてから送りを再ぴ入れて単板を切削して半回転:ひきに約10



回転分の単板厚さをレ〔〇。皿 のマイクロ メーターで測定したc Na — 
2の原木を用いて送り厚さ1.0 2m単板に対して刃口距離1.° 9灯御1.〇 4 

珮,0.99脚の3段階C無処理材,処理材は9〇°〇で48hr )NA — 3の 

原木を用いて送り厚さ2.03酣単板に対して刃口距離2.16砌,2.0即, 

1.90砌 の3段階("無処理材,処理材は9CTCで48hr )で行在つた。

N結 果

A)かたさ

無処理材での各原木,位置のかたさを表1,図5に示したc原木個体 

差は概略的にみてW A —1が他のIV A - 2.3. 4よりかたいとはいえる 

が!V A - 2 . 3 . 4の原木間での差は判然としない。各原末の位置差は大 

略的には辺心材の境部分が一番かたく,樹心に左るに従ってやわらかく 

なり,辺材は心材外部より軟らかい一般型といえる。しかし図5に示す 

ように!V A -1の原木の心材の外部,内部の差は少なかった。温度処理 

した場合(•サンプルはJV A - 2 )のかたさ,わよびかたさの低下率を表 

2«図6に示す。現在までに試・験している南洋材1。種類ばかりの温度 

処理と低下率の概略の平均値は6 〇 ’〇で無処理材に対して8 0%位•8 〇 

貿で60%位•9QT!で50%位である。今回のクルインも大略この数値 

にあてはまるといえる。またjV A -Iの原木と他の原木とは,かなり硬 

さに差があったので8 OtJ-ZTlV A-1のかたさの低下率を試験した。この 

結果を図6に併記した。処理時間に従って若干さがる傾向を示したが, 

平均値的にみれば大概8 0Cで6 0 %位の低下率と考えても大差は左いと 

思われる。えた現在咬での試験結果より,かたさと単板品質との関係は 

中々結びつけにくいので,現在はかたさと刃物角とに関連づけている。 

すなわち原木のかたさが大略4险/顾2位なら刃物角は17
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•へ 卜

図5. 原木の各位置のかたさ

注) 辺心材の境を基準にし,辺材をイ, 

として,樹心に向って3伽おきに八

心材の外部からコ, 

,二・••とした〇

Kg/mi

-8-



表2• 各筌聲温底,時間にを、ける硬さ:［クルイン)

注)測点4点の平均

50

4〇 ・-

0 2〇 40 60 80 1 00 120 hr

処理時間

、図& 各処理温度,時間におけるかたさの低下率 -9 〜1 〇-

Ko/

ヾ7•度

無処国

6 〇‘〇 8 〇 む 9 〇 C
—

24 48 72 96 1 20 平均 2 4 48 72 96 120 平均
I

24 I 48 72 96 120 平均

1-46 1.2 4 1.21 1.20 1.5 0 1.11 121 1.58 1.0 4 1.01 0.85 0.9 0 0.90 0.95 1.5 6

1

0.95 0.8 0 0.79 0.8 5 0.8 5 0.8 4
クルイン

(1.3 0 (1.15 (1.15 (1.0 0 (1.20 (0.95 (〇.9 5 「1.35 (0.9 5 (0.95 (0.7 0 (0.80 (0.8 5 (07 0 (1.40
1 

(0.7 5 (0.65 (0.6 5 (0.55 (0.70 (0.55
(WA- 2) / 〜

1.7 5 ) 1.40) 1.40 ) 1.55) 1.50) 1.20 ) 1.50 ) 1.80 ) 1.1 〇) 1.05 ) 0.9 0) 1.00 ) 0.9 5) 1.1 〇) 1.7 〇) 1.50)
I

0.9 0) 0.85) 1.0 0) 0.9 5) 1.7 0)

比率％ 100 8 4.6 82.9 8 2.2 89.0 7 6.0 82.9 100 
______

6 5.7 64.1 52.4 57.1 5 7.1 5 9.5 100 59.5 !
---------- -

51.5 50.3 52.9 54.5 5 57

か

た

さ

の

低

下

率



18°, Q.6〜0.7险/臨位たらば19°位,1.0知/砌2位なら2 0°位, 

1.3 Kg/砌2位なら21°位,1.7险/揷位なら2 2 °と考えている。こ 

れをもとに頻推すると,今回のクルインは無処理切削での刃物角は2 '1° 

～ 22 °が必妥で,8 〇 む以上の温度で処理して切削すれば19^2°° 

位でよいと想像されろ。

B)ヤング係数c Eb ),曲げ強さCCfb),最大非例変形度C £〇) 

無処理材におけるこれ等の数値を表3,図7～8に示すc原木("個 

休)差をみると.]y A -1の原木のE bが一番高かくIV A - 4が低い。 

従ってe 〇は逆にNa -1が低く N a - 4が高い。また各原木の位置 

差をみると,現在まで試験した各樹種で多くみられるようにE bは心 

材の外部が高かく樹心になるにつれて低下し,辺材は心材外部より低 

い。£。は辺材が一番低く,樹心になるにつれて高かくなる一殺型を 

示しているといえる。、また原木の心材をe bの絶対値でみると大略で 

はあるがIV A -1は8.5 •1甘K。/ぜ位,N A - 2 , N A - 3は

7 .1〇3 K。/騙位!V A - 4は6. 5 .1〇3 W 赫位といえる。これ等 

の数値をみた場合N A -1の原木が他のものより四bがかけはなれて 

高いので,同じ切削条件で切削したのでは同一品質の単板は切削し得 

ないだろうことがうかがわれる。現在は単板品質をヤング係数と結び 

つけて検討している。すをわちEbが2 •1°3施/房位の材質が切削 

された単板の品質を考えた場合に請しているような藉果がでているの 

で,叨削者はこのよう左原木を望むわけである。大略ではあるが現在ま 

でに行なった樹種の無処理材のヤング係数の& 4の例を起すと,シナ 

2 .1 〇3 Ko/cti2 位セン 3.10s K.7/ c#位,マカンバ 6 -1 0s cm2 

位 レッドラワンCフィリツビン)6 .1〇’ド"伽2位カボール(北

-11-



表3.無処理材の各原木位僱におけるEb, 0~b,ぞ〇

ヾ・位置

W
イ, ロ / ハ, 一 Z 平均

Eb

仍察

Na—1
7.3 3

(6.99 〜
7.9 0 )

9.0 0;
(838 〜

9.5 6 )

8.16 
(7.7 6 -

8.76 )

,823
(7.7 2 〜

9.05 )

8.1 B 
(6.9 9 -

9.3 6 )

A-2
6.82 

(6.16 -
7.9 3 )

7.37
(5.97 〜

8.1 4 )

,6.7 6
(6.0 0 -

7.25 )

6.11
(5.7 9 -

6.47 )

6.7 7
(5.7 9 -

8.1 4 )

A-3
7.0 0 

(5.80 - 
'7.7 〇.)

7.80
(7.1 〇 ～

8.18 )

.6.97
(6.7 0 〜

7.43 )

6.5 6
(6.25 ～

7.48 )

7.頌 
(5.8 0 〜

8.18 )

A—4
6.2 9

(6.0 〇-
6.5 2 )

6.6 3
(6.2 7 〜

6.9 3 )

商E〜

6.5 9 )

一 6.1 8
(54 4 —

7.86 )

,6.2 9
65.4 〇 ～

7.86 )

平均
,6.8 6
(5.8 0 〜

7.9 3 )

7.67
(5.4〇 ～

9.3 6 )
(5.81〜

8.7 6 )

6.7 7
(5.6 4 〜

9.0 5 )

7.0 8
(5.4 0 —

9.3 6 )

cr'b

窘

IVa-1 な 4.06 
(80.7 9 - 

95.17 )

97.5 4 
(89.1 6- 

103.29 )

ぐ 95.61
(89.。 5—

9 9.7 5 )

广 95.8 4
(8 8.4 9-

1 0 5.2 9 )

93.2 6 
(8 0.7 9-

1 03.2 9 )

a-2 7 8.2 6 
(7 1.56— 

85.。 6 )

丁 6.5 6 
(86.7 6-

1 0 5.9 5 )
(85.06～

92.2 7 )

8 6.7 7
(76.9 6-

95.17 )

8 7.89 
(71.5 6-

1 05.9 5 )

A-3
,72.88—
(58.17 〜

82.52 )

1 03.76 
(1 01.27-

1 06.8 6 )

ぐ 93.47
(88.7 1- 

97.98)

92.。 6
(85.2 5-

96.52 )

9 0.5 4 
(5 8.17-

1 06.86 )

A-4
,74.20
(71.7 叶

78.5 0)

95.03
(86.9 り

1 0 3.5 0 )

.88.81
(86.94～

9 4.54 )

,86.6 2
(7 5.1 4〜

92.46 )

86.1 6 
(7 1.7 卜

1 03.5 0 )

平均
7 7.35 

(5 8.1 7 〜
95.1 7 )

98.22
(86.7 6-

106.86)

.91.96
(85.。 6-

99.7 5 )

9 0.5 2
(75.1 4-

1 03.2 9)

89.46 
(58.1 7-

1 06.86 )

So

%

ヽ
Na-1 1.1 46 1.085 1.17 0 1.164 1.1 4

a-2 1.1 46 •1308 1.32 9 1.418 1.3 0

A-3 1.0 4.0 1.5 29 1.340 1.4 01 1.2 8

A-4 1.1 7 9 1.4 5 2 1.432 1.400 137

平均 1.1 27 1294 1.5 I 7 1.3 45 1.27

注)辺心材を境にして辺材イ,,心材外部から5-6 m間隔に囲心に向 
って口。ハ<二’ Eb :ヤンダ係数

O'b : 曲げ強さ

: 最大比例変形度

-1 2-

1〇3必

平

_____ I I ! L___________  
ぞ 口’ バ ニ‘

原木位置

図7.原木の各位置のヤング係数(E-b )

注)辺心材の境を基準にして,辺材をイ',心 

材の外部から樹心に向っ て5〜6颌おきに 

ロ’,ハ, とした。

_ 1 5 —



最

大

比

例

変

形

度
(

20)

図8.各原木の各位置における最大比例変形度CSo )

ボルネオ)6.5 .1〇,好位チュテールCカンボジア)7 •1〇3彩位, 

コキークサイ1カンボジア)11.1〇3焰位であった。これ等の樹種 

と比較すると今回のクルイン,特にNA-1はEbが高かく,単板の 

品質を考慮すると,切削し雑い原木といえ,しかも無処理では品質良 

好な単板は切削し得ないだろうことがうかがわれるc Na- 2の原木 

を使用して温度処理した場合のとれらの数値を表4,図9に示す。温 

度.
博処理することに‘よりEbは低下し,は増加する。しかも処理温 

度が高いほどその低下,増加率は大と左るが,8 0°〇と9 DCとの差は 

少左く,また処理時間C 2 4 h r〜12 Qh r )による差は認められない 

ようである。各処理温度によるE bの低下率を現在までに行左った南 

洋材で大略的左平均値でみると,6 0Tで6 5%位,8 0°〇で5 0%位,

9 00で40%位といえる。これ等の数値と今回のクルインC & A —

2 )を比較してみると,若干数値的に低いよ5である。す左わち南洋

-1 4-



表4.各:垒孕温ぜ・琦旧・にわけるEb・び、・む。(・クルイン)

逐)JV-A2のロ’の位技からとったサンブル6本の平均値

''、温度

、、琦問 
各税、站 

強度\

無 
処 
理

6 or;" 8 0'0 9 0 0

24 4 8 7 2 9 6 1 2 〇 平均 2 4 4 8 7 2 9 6 1 2 D 平均 24 4 8 72 96 | 1 2 n 平均

Eb伸彩
7.37 4.01 4.19 5.86 4.07 4.19 4.06 2.85 2.80 2.7 5 2.89 2.68 2.79 2.67 2.60 2.50 2.71 2.41 2.58

¢5.9鼓 (5.5 5- (灯い (5.4 〇- (5.60^ <5.582- C3.40-* (2.62- (2.62- C 2.4 卜 (2.19 〜 (228 C2.19 ～ (2.1 ～ (2.1〜 (22 7- (2.2 4 (1.W 〔1.95-

比率％
8.14) 4.57 ) 4.72) 4.22) 475 ) 4.62 ) 4.7 56 ) 3.06 ) 5.06) 3.17) 5.42 ) 2.97 ) 5.42 ) 3.2 4 ) 2.84) 2.71) 5.09 ) 2.77) 3.24 )

1 〇 〇 5 4.4 5 6.9 5 2. 5 5 5.3 5 6.9 5 5.2 5 8.6 5 8.0 3 7.5 5 9.3 5 6.4 3 7.9 3 6 3 5 5.3 5 3.9 3&8 3 2.8 3 5.0

96.56 6 9.90 68.09 66.49 67.70 7428 69.29 61.51 65.54 5838 6 6.62 62.89 62.5 4 61.92 64.34 57.4 8 62.02 59.7 8 61.11

.必 C86左 ¢66.1對 (648A S6わ (61.63- C65.〇Z- (61 メ～ ¢57.5" (俄 58- (51.9た (57W (®.9b- (51.97- (57.59 〜 (8.59～ (51.84〜 (贸.7奸 (5556- (51.84〜

比率％
105.95 ) 75.9 0 ) 7 6.09) 7 0.25) 74.80 81.25) 81.25) 6 629) 67.28 65.36) 7 1.70 ) 7040) 71.70) 6 .97 ) A 8.8 6 ) 67.21) 67.48) 65.84) 6&83 )

1 〇 〇 7 2.5 7 0.5 6 8.9 7 0.1 7 6.9 7 1.7 6 3.7 636 6 0.5 6 9.0 6 5.1 6 4.9 4 4.1 6 6.6 5 9.5 6 4.2 6 1.9 6 3.5

£。%
1.508 1.7崩 U27 1.722 1.659 1.7 7 0 1.703 2.158 22 59 2.1 21 229 8 2339 2.2 5 4 2.511 2.4 71 2.298 2,286 2473 2.568

比率％
1 〇 〇 135.0 1 24.0 1 31.7 126.8 155.5 1ろ03 165.0 1 72.7 1 62.2 1 75.7 1 78.8 170,8 17 67 1 38.9 175.7 17 4.8 189.1

I •
18 1JJ
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材としては温度に影奪うけやすい木とも考えられる。Cしかし内地材 

よりは少左い)なお9 0Cで処理した時のEb, 8 〇の絶対値 をみる 

と,Eb = 2.5 .1〇3^.よ〇==2. 4%で,この条件で単板を切削し 

ても・ノーズバーの作用左しでは裏割れは皆無には左らないだろうこ 

とが予想される。しかし高温によるEbの低下率,ご〇の増加率が大 

きいので長時間処理して切削すると若干毛ばだち現象をおこすかもし 

れない〇

C)切削試験

i)切削割れ:㈤原木［個体)差,位置差を試験するために,無処理材 

で各原木一ケを切削してその裏割れ率の結果を表5 - 6 «図1〇に示 

す。各原木とも表割れがあり,特にNA -1に目立った。裏割れ率か 

ら原木差をみると,IV A -1が他のものより大きいことはいえる。各 

原木の位置差はIV A -1は不明であるが他の3本は若干左がら樹心の 

方が少左いともいえる。これ等の数値を前項の無処理材におけるEb , 

を。と対照して,Ebが高かく <5 〇の低い木の方が切削した時の単板 

の裏割れ率は犬きいといえる。Na - 2の原木で刃口距離を変化した 

時の裏割れ率,すなわち,裏割れ率はノーズバーを作用さすことによ 

り減少せしめ得るので,これを試験するために行なったが,これは機 

械的性能に大きく左右・されるので一般的数値とはみ左し得ないが一応 

の結果を表7 • 8に示す。この刃口距離は裹割れ率からのみでなく次 

項に記す初期薄むけの状態を併せ考えて決めなくてはならない。切削 

から考えての理想はノ ーズバーで圧縮を加えなくても,切削割れはな 

く面も平滑をしかも送り厚"さと等しい単板が切削されることである。

現在単板の裏割れ率は大略3 〇 %以下であるべきだと云われているが,

-1 8-

表5.各原木位僮における萼割れ率(無処理材)

%

ヽ^置
イ □ ハ

I
ホ へ 平均

Na — 1
54.7 6 

(40-70)
5 5.0 

(50-90)
5 6.51 

(40,70)
6 3.1 〇 

(40-93)
57.77 

(4〇～8〇)
5 7.6 9 

(40-80)
5 7.4 

(5〇〜90)

A-2 45.78 
(50-70)

46.81 
(50-70)

4 9.1 〇 
(40-70)

42.72 
(5Z0)

42.0 
(50-70)

(銭)、

A 一 3 — 42.4 
(3 卜 70)

47.9 
(50-70)

42.0 
(5050)

58.7 
(50- 50)

583 
(5060)

(5^70)

A ～ 4 — 42.1 
(50-60)

58.5 
(50-60)

5 8.9 
(50-69)

37.7 
(50-50)

3 6.5 
(5 卜 7Q)

(3^70)

平均
50.27 

(50^70)
4 7.0 

(50-90)
47.9 

(50-70)
46.7 

(5〇-9〇)
4 4.0 
(矛8〇)

442 
(50-80)

C器・)

注)イは辺材,口以下心材外部より約3 cmの間の位置に時ける1回 

転の単板より測定した平均値 

表6. 表5に示した裏割れ率の頻度

yA -1の裏割れ頻度
%

—1 9—

sample 
置 

裏割"％
イ ロ ノ、 ホ へ 平均

20"(微小) — — — — — — —

©
2 A4 0(小)

14.5%
(5)

2 0.8%
(5)

15.8%
(5)

6.9%
(2)

22.2%
(6)

11.5%
(3)

1 5.1%

〇 
40-60(中)

6 6.7
(1 4)

5 83
(14)

65.2
(1 2)

483
(1 4)

40.7
(11)

61.5
(16)

55.5

© 
60-80(大)

19.0
(4J

1 6.7
(4)

21.0
(4)

41.4
(1 2)

3 7.1
(1 〇)

27.0
(7)

2 8.0

(§) 80以_E(特" — 42
(1)

一
5.4
(1)

— — 1.4

〇
1颁当り本数 (7) (8) (6.3 ) (9.7) (9) (8.7 ) (8.1)



%
IV A - 2の變割れ頻度

、、、 Sample
ヽヽ位置

蛔:ヾ、
イ ロ ノ、 — ホ 平均

一 — — 一 — —

•- (§)
5 7： 9%
(11)

5 9.1%
(15)

40.9%
(9)

68.2%
(15)

7 5.0%
(15)

6 0.0 %

©
26.5

(5.1
27.3

(6)
.45.4

(! 〇)

5 1.8
(7)

20.0
(4)

5 0.4

©
1 5.8

(3)
13.6

(3)
15.7

(5)
一 5.0

(1)
9.6

囲 — — — — —

C6.5) C7.3) C7.3) 丫7.3 ) 
I

C6.7) (7.0)
—

%

Na - 3の裏割れ頻度

、、、S ampl e
、ふ位置 

酬堪补ヾ、 ロ ノ、 二 ホ へ 平均

— — 一 — — —

©
81.0%

(17)
42.1%

⑻
60.0%

(15)
7 8,3 么

(18)
7 9.2%

(19)
6 8.7 %

© 14.5
(5)

52.6
(10)

4 U.0
(10)

21.7
⑸

2 0.8
(5)

2 9.4

©
4.7

(1)
5.5

(1)
— 一 1.9

— —, _ゝ — 一 —

(7) C6.3) (83 ) C7.7) (8) C 7.5 ) 
—

-2 〇-

IV A - 4の离割れ旅度

''"ヾヽ^ Sample
ヽ7置 

硼IJ樹％、、

ロ ノ、 ホ へ 平均

— 一 — 一・ — —

67.9%
(19)

81.5%
(2 2)

7 5.0%
(21)

9 2.3%
(2 4)

8 4.6 %
(22)

8 0.0 %

52.1
(9)

18.5
(5)

25.0
(7)

7.7
.(2)

115ヽ 
(31

1 9.5

— 一 — — 5.9ヽ
(1)

0.7

一 一 — —— 一 一

C9.3) (9) C 9.5 ) C8.7) C8.7 )

釘

原木位置

図1〇. 各原木,位債にむける率割れ率

注)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 
間隔に口,ハ,二……とした。
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表7.刃口距離を変化した場合の衰割れ率

CJVA-2無処理材)％

送り厚さ 
ヽ、寸'''-—

1.〇 2na

樹種ヾキ啄
0.9 9 1.0 4 1.〇 9

クルイン
3 2. 2

'(2〇〜7 0)

4 4. 0

C3O-60)

5 8. 2

C407〇)

1

表8.表7の裏割れ率頻度

C無処理材)

卞、居リ厚•さ

0.9 9

1.〇 201

1.0 4 1.0 9

2 〇 %以下 2 5.9 (7)
— —

2 0—40 6 3.0 (1 7) 4 8.0 (12) 9.1(2)

4 〇 ～ 6 0 7.4 ⑵ 5 2.0 (13) 6 8.2 (15)

6 0 ～ 8 0 5.7 (1) — 2 2.7 (5)

8 0 %以上 — —

1伽当りの本数 (9) (8.3) C7.3)

-22-

この品質の単板を得ようとすれば,今回のクルイン材は無処理材でノ 

ーズバーの作用による効果だけでは不可能と考えられるC

©]V A - 2の原木で各温度,時間で処理して,ノーズバーの圧縮なし 

で切削した時の裏割れ率を表9 -!〇に示す。温度処理することによ 

リ裏割れ率は減少するが,今回のクルイン材を温度処理のみで恵割れ 

率3 0 %以下の単板を得よ5とすれば,少なくとも8 〇 P以上の高温 

で処理する必要があるだろう。また裏割れ率からみた場合も処理時間 

による大きな変化はみられなかった。現在まで行左った南洋材のうち, 

チュテール(カンボジア),カポ-・ル(・北ボルネオ)と比較すると今 

回のクルイン材は処理温度6 0 cCでは大差は左いが8 0 9 0 TJで

は両者よリ処理効果が大きいといえる。(但しNa —1の原木につい 

ては疑問がある。)N A - 2を9 0 T;で4 8 hr処理して刃口距離を 

変化して切削した裏割れ率を表1•に示す。 1VA-2 

のよう左材質のクルイン材左ら処理温度9 〇 rで刃口距離を送り厚さ 

と同じ位にして切削すれば裏割れは微少な単板が得られるといえる。

每心板を考慮して.JV A - 5の原木を用いて単板厚さ2 〇» 3昭の切 

削を行左ったが,原木量が少あく系統的左実験結果にはならなかった 

が参考のために一応の数値を參13～16に示した。

ii)切削初期の単板厚さ

h. c).ii)の項に記したように,刃口距離をせばめて裏割れ率を減 

少させようとすると,切削初期において薄むけの現象がおきる。この 

原因は機械的条件に左右されることは勿論のこと,刃口距離以外の切 

削条件にも左右されるので,一般的左数値で表わすことはでき左いが, 

今回使用した機械•条件での刃口距離を変化した時の初期単板厚さの

-25-
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表11.処理材を刃口帽離を変化した時の表割れ密 (NA—2)
•9 0°C - 4 8 hr 煮沸 ％

、ぎり厚さ 1.0 2 1121

0. 9 9 1.〇 4 1.0 9

•クルイン
不 明 1 4.4 1 7.8

N A 一 2 C1 0~2 〇) C 1 CH50 )

表12.表1〇の裏割れ率の頻度

9 0*0- 4 8 hr 煮沸 ％

ヾ7厚さ 

裏武口距離

1.〇 2 砌

0. 9 9 1.0 4 1.0 9

2 〇%以下
一

1 〇 〇 (9) 8 8.9 (8)

2 0—40 — — 11.1(1)

4 〇〜6 〇 一 一 —

6 〇- 8 〇 — — 一

8 〇 %以± — —— 一

1m当りの 

本数
• . (〇) • B) (3).



表13. 厚もの単板の耳;.』れ率

CWA — 3無処理材)%

ヾ恁リ厚さ 2. 0 3 砌 3 mm
、、ぐ口距離 

樹種
1.9 3 2. 0 3 2.1 6 2. 9

クルイン 3 5. 6 4 1.1 6 2. 6 5 1.3

IV A - 5 C 20-50) C 3 〇〜6 0 ) C5〇～9〇 ) C 3 5.7～71.4)

表14.表13のユ割れ率の頻度

(・無処理材)％、

代、送り厚さ 
、す苛一 2. 〇 3 Jin 5 〇

裏m、ロ距驟 

れ率、笑皈 1.9 3 2. 0 3 2.1 6 2. 9

2 〇%以下 1 8.8 (6) — — 一

2 0～ 4 0 5 6.2 (18) 7 3.0 初 — 2 3.1(6)

4 〇〜6 〇 2 5.0 (8/ 2 7. 0 (10) 5 8.1(18) 5 7.7 (15)

6 0 ～ 8 〇 — 一 3 5.5 (11J 1 9.2 (5)

8 〇 %以上 — 一 6.4 (2) —

1颔当りの

本数 C10.7 ) C1 2.3 ) C1 0.3 ) C8.7 )

—2 6—

表15 厚もの単板の必割れ率

CMA — 3 9 〇 やー4 8hr 煮沸)％

"気巳 2. 0 3 岡 3

樹種
1.9 3 2. 0 3 2.1 6 2. 9 〇

クルイン

IV A — 3

不 明 1 8. 5

(10-30)

2 3. 5

C1〇〜40)

不 明

表16.表15の哀割れ率の頻度

C 9 OTJ- 4 8hr 煮沸) %

ヾ終り厚さ
2. 〇 3 fin 3砌

1.9 3 2. 0 3 2.1 6 2. 9 〇

2 〇 %以下
— 7 5.0 (15) 5 7.7 (1 5)

—

2 0-40 一 2 5.0 (5) 4 2.3 (11) —

4 0—60 — — — —

6 0 ～ 8 0 — — — —

8 〇 %以上 — 一 — —

1cm当りの 

本数 (〇)
■

C 6.7 ) (8.7 ) (〇)

-2 7-



刃口距離 0. 9 9 W 
m

刃口距離!.〇 4W

［こ

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

• 回 転 数

図11.送り厚さ1.02砌単板を刃口距離をかえて切削したとき

の初期単板厚さ C無処理材)(NA — 2 )

一
一 

一

・上

1.
0.

単

板

厚

さ

C
D  

9
 

1.
0. 

単

板

厚

さ

単

板

厚

さ

刃口距離1.0 9 W

-2 8-

砌

刃口距離 1.〇 4 〇

顾 刃口距離 0.9 9顺

1.0. X メ ・ ,也,', ■- ヽ

0.9 -
«二 

I I I I I I ill I I

1 2 34 5 6 7 8 9 1 0 11

回 転数

図12. 送り厚さ1.0 20単板を刃口距離をかえて切削したとき 

の初期単板厚さ (NA — 2 9 0T? . 4 8 hr処理材)
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顺

2.2,-
刃口距離 216磁

刃口距離 2. 〇 5 W

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

回 転数

図13.送り厚さ2.03廠単板を刃口距離をかえて切削したとき

の初期単板厚さ ("山A-2 9CTC!—4 8hr処理)

単

板

厚

刃口距離
単

板

厚

さ

1
 

〇

2.2

単

板

厚

さ

一 3 〇 —

刃口距離

砌
2.2(-

刃口距離1.9 3廠

2.1

2.0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011

回 転数

図14. 送り厚さ2. 〇 5Wを刃口距離をかえて切削したとま 
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結果を図11〜14に示すc無処理材,処理材ともに,ノーズバーの 

作用をさせ左い刃口距離で切削した場合,切削初期の単板が送り降さ 

xり厚い結果と左ったが,これはナイフに力が加わると開くのではな 

かろうか? C特に硬材の場合)性たむきあらびを測定している等が考 

えられるが,これ等の点については今後検討を加えることとする。

以上を総合して,クルイン材にも材質的に大きな差があるので,今ま 

少し実駿を行なわ左いと適格左数値であらわせたいが,今回実唆した 

Na - 2のようをクルイン材左らば,切削の観点から,無処理材では 

品質良好左単板は得がたいが,8 〇 r以上の温度処理を行左い,刃物 

角2 0。位,刃口距離は送り厚さ1枷位左ら送り厚さとほぼ同じ位, 

厚もの単板なら若干せばめて切削すれば良好な単板が得られるであろ 

う。

V その他

以上の試験結果の他に今回のクルイン材C学名が記載されてな•いので不 

明であるが)を供試材として各研究室へ配分するため切断作業を行なった 

ので,それに関連した観察事項を記すc直径は別表1に示すように今回の 

供試木は中央円周で17 〇皿〜195伽で今回輸入されたクルイン材の全体か 

らみると標準的なものといえるが,現在合板工場で使用されている原木径 

と比較すると若干細いのかもしれをい。しかしチェンソーでの切断により 

肉眼的にはバンキー部分が見当らないので単板歩留の点からは良好ともい 

える。今回の原木に限り•正円に近く,通直で葉節は若干認められたが切 

削に支障を起すような節,クサレはなく,繊維のネジレ,交錯は認められ 

ず木口割れも僅少であった。原木量が少なかったので,チェンソーの磨耗 

は確かで左いが4本の丸太を切断中には困凝性を感じなかった。C前回の 

-3 2-

カンボジア悉コキークサイ,コムニャンは若干困難性を感じた)千エン 

ソーでの切断で,切瓯面から相当の樹液(？)が流出し,一見ヤニに思われた 

が,アビトン,ブデックの辺材から流出するヤニとは異るのではないカゝと 

思われる。即ち切断面をー・両日若いて観察すると,木口はよくかわいて, 

ヤニらしきものは極く少量に見えたCまた煮沸槽で温度処理した場合前回 

のカンガジア産チュテールに比較して,槽に流出した白色のヤニは僅少で 

あった。また無処理材で.の横曲げ試験中,Na -1の原木のサンプル木口 

面が他の原木のものよりヤ二分を多く感じたcまた切削するために原木を 

3 5 cm.に玉切って,貯木槽に入れた時に,}V A -1は完全に沈木し,"A 

_ 2 . 4は浮きつ沈みつ,IV A - 3は浮いていた状態であったが両•三日 

でどの原木も沈木した。無処理で単板切削して丸玉にしておくと,繊維方 

冋で下部の方に相当の樹液が流出し("内地材ではシナによくある),含水 

率が相当高いはづだと思ったが,温度処理(9 0 °〇)して切削した単板か 

らはこのよう左樹液は流出しなかった。はたして含水率が高いのかどラか 

これ等の点に疑問を感じているcまた無処理での切削で各原木とも非常に 

サクイ(モロイ)感じを持ったc特に.A -1の原木は竹をむいでいるよ 

うな感じさえもたれ,この単板の道管に白色に光るヤニ⑺が目立った。切即 

削折が少なかったのでナイフの磨耗量は特に感じなかったが,サンプルを 

作るために繊維に直角に木口面をカンナで削った場合に,前回のカンボジ 

ア丞,チュテール,コキークサイ筈と同様刃先を非常に損傷した。このこ 

とから刃物による加工性はあまり良くないのでは左いかとも思われる。

以上作業中に感じたことを略記したが,同じクルイン材でも& A —1と他 

の3本は同じ考えで加工は出来ないのではをいかと思っている〇学名と, 

その材質が究明され左いうちは,数多く実験してみるより仕方がないのか 

もしれ左い。 -3 3-
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