
ロータリー ν ースによる単板切削に関する研究( 1 ) 

プナ単板の品質に及ぼす切倒条件の影響

中村源ーの

1.緒亘

合板製造ぷi設(I!fjの主力機峨の一つであるロータリーレースは最近性能・能率・精度の点で格段の改良進

歩がなされつつあるが，単板を切削する技術的重点として，ナイフとノースうとーの位置関係の調整が，そ

の~~.帝である これらの閃係については，いまだ組織J内研究に乏しく，特にわが国産材利用上;ÆüE切ì'í lj条

件の確立が要望されておる現状にあっては，単板の品質と関連し，ナイフとノーズパ←の調整を中心とす

る切削条件の検討が要請せられている。

本文はプ十材を)<1粂とし，これらの関係を切らかにする問的で行われた実験でLあって，特にナイフとノ

ーズバーの水平巨離が単板の品質指標として考えられる厚さむら，裏旬jれ，団組さおよび償手 151ミ強さに及

ぼす影響を検討したものである。

木実験について御配慮を賜わった小倉木材吊長，平井木材加工科長ならびに実験に協力された加工研究

室斎藤真寿夫按官に謝意をきにーするコ

2. 実験方法

2.1 供試原木

秋岡営林局矢島営林署(秋同県由利郡矢匡町〕管内産プ十丸太を供試し， チエンゾーにより隔 10~15

C問に侠切りし，円盤状試験材を作製した。

試験材は蒸言段階中に投スし温度 50~80ÚC ，蒸芳、時間1O~24 時間の条f午範囲で蒸煮した。試験材は予

備実後の結果ロータリーレースの主軸チャックにとりつけるとき，チャックの爪で自序iする恐れがあった

第 1表供試丸太の性状
Tab!e 1. Re!ated properties of veneer !ogs tested. 
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(1) 木材都木材加工科加工研究室長
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ので，あらかじめセンターボールおよび爪のl食い込む材爪{立を穿孔したコ供試材の怪状はつぎのようであ

る (Tab1e 1)。

2.2 切削試験

切削試1設を実権したロータリーレースは当場木材部林jlli:者1\ 2 号館設備の 7' RS 型ロータリーレース「ウ

ロコ製作所 1955 年製)で主要性能は次のとおりである。

型 式ペット塑

主軸廻転数 26r.p.m. 

切削速度 41 rn/min (直径 50 cm) 

主軸直径 5 1 j， in 

主力電動機 30H. P. 廻転数 980 r. p. m. 

ナイフ台下部滑-f3 20' Ilíj下り

切削しうる単板厚 0.2~6.0 例制

円盤状供試材を片側主í1î1]Jチャックに取りつけ，他の主iJî11r側には剥き芯を取りつけ，剥き芯を供試材に押し

つけて原木締付用レーパ-1'栄作で固定した。ナイフは東洋刃物 K.K. 製普通炭素鋼のものを用い，その刃

角を 180 ， 21 0 , 24 0 の 3 種穎にグラインダーで研磨し，さらに手仕上Iilf磨でいわゆる直刃仕上げにした。

切削条件としては切目1)角を 19" ， 21" , 24" とし， 逃げ角はし、ずれの場合も 0 0 とし単叡j享さは各切削角

ごとにし 2 ， 3, 4 および 6 抑制の 5 種顎の切削試験を実施した。 供試材の木口面には樹心と廻転中心

を結ぶ直径とそれに直角方向の直径をマークして単板の消試験片を係J反するのに便利なようにした。

ナイフとノーズバーの位置関係の調整はレースの機構からおおむね次のようにした。すなわち，カセト

メーターによって左右問主軸の祖伝中心にナイフの刃先線を合わせ，ノーズバーの稜線をパーの水平動，

傾斜動の調整装置によって刃光線上に一致させた。その後各単板厚に対する種々なる割合にノξーの傾斜動

調節レバーによりバーを後返させたっこの場合刃先とバーの聞に厚さゲージを梼スし，あるいは機械付属

の調整目感をfr1ì助杓に用いたが，再現性主精度が充分でないと認められるので，ノーズパーとナイフの先

端の巨離を精密に測定するため，倍率 3~7倍程度の低倍率顕微鏡に接限マイクロメータ を装備して使

用した。ノーズバーとナイフの先端の垂直巨離は各切出1) 条件ごとに直凝測定することは実験操作上困難を

伴うので，今回はあらかじめカセトメ タ で測定し，機械の機構上の計算僚と比較したι

3. パー調整の技術的検討

ノーズバーとナイフの垂直巨織はパーの調整機構上切ì~1j角，単J板!享およびナイフとバーの水平巨隊によ

り変化する力、ら，厳密に垂直巨離を調整することには技術上はなはだ難点がある。現在広く使用されてお

るレースのぜまとんど大部分はパーの調繋機構として水平線に対し 10-15つの傾きをもついわゆる傾斜動

と，ほぽdく平方向に移動することのできる水平動の両者がその主要なものであるけ本実験においては前述

したように実設の便宜上ナイプ刃尖とパ一光織を一致させたのち傾斜動でノ寸ーを後方にひき，その場合の

水平巨離を}ji板厚に応じ変化させたものであるから，切削角，単板厚さおよび水平巨離により垂直巨離は

異なるはずである。したがって前者の条件を一定にして，垂直巨離が切行Ijされた単板の品質におよぼす影

響についての系統的実哉はここではなされていないο しかしながら，垂直巨i離はつねに水平巨離と密接な

関係があるので水平巨離との関係において技術上の実m的考察を述べる。
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従来経験的にナイフとパーの水平巨離は単板厚の 3/4 程度にす

ることが望ましいといわれS} ， また従来1ムく使用されておるレー

スの大部分のバーの調節機J備は前述したようにナイフの取付面と

80~85 の角度で前還後退しうるから，バ の運動方向は切削角

によっても若干異なるが水平面に対してはおおむね1O~150 の角

度をもつこととなる、したがって第 l 図に示すようにナイフとバ

ーの巨慨を経験上いわれておる単板厚の 3/4~4/5 程度に調整す

るとすれば， 水平巨離 H および歪l亙巨離 V は次式で示される。

H=atcosβ 

V=at sin β 

手: )享さに対し 3/4~4/5 の組問が適当といわれておる。

β: パーの水平面となす角度 10-'-~15-'

それゆえ上述の数値で計算すれば， H は 0.68~0.74t ， V ~土

0.13 t~O. 21 t の範悶となり，図示すれば第 2 図のようである。

また FLEISCHER の研究において，ナイフとバ の垂直E離は

第 2 図に示されるようで‘あった 11 ご ただし単板厚 3m間程度ま

での範問であるため，それ以上は，そのまま直線を延長した

また小出教授61 によればナイフの刃角に力、力わらず，その刃先

角は約 30 が安定した角度で‘あるから，この角度の 2
?l\m J- 95 時

等分線の方向が鉛Ti'Iìi;以と一致するとすれば，ナイフ刃 H 卜 90りえ

葉線に 111:角の方向にパーを後返させて筑整することが

望ましい条件であると述べておるから，バーの運動方

向は水平面とは 15叫の傾斜をなすこととなり，この場

合は第 2 図に示す β= 15' の場合と同機である。

つぎにナイフ刃先の運動の軌跡より検討すると，ナ

イフ刃先がスヒ・ンドル回伝中心を通る水平線上を運動

するとすれば，スパイラルカープと水平線との交点の

切ifb~と直角方向にノーズバーが位置することが有効で

5恥鴇

4 十 122

刊i
8ヲ

第 I 図

ナイフとノーズバーの位置調整の珂係
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あると考えられる。この場合は水平棋とバーのなす角 第 2 図単板写さと刃口の|対係
- ---_--- -Fig. 2 Relation between veneer thickness 

度β は次式で表わしうる刷。 and nose-b旦r opening. 

*'ナイフ刃先が主軸廻転中心を通る直線上をうごくとき，刃先の軌跡は直角坐標 x， y で，廻怒角 φ
をパラメーターとして表わせば，

これより

ix=(Roaφ)c叫
yニ (Ro-a中)sinφ

dy _ CRo-aφ)cos 中 a sin φ 
dx -(Rυaφ)sinφ-a cos 由

X 軸上の与を求めるため中=加を代スすれば車=_ R，-，二?竺竺
QX  ax a 

しかるにこれと直角をなす直棋の傾斜 β を求めるのであるから，
r 1 ¥ a t tan β=-I-.-~.-J ニ一一一一一一一一二
¥ dy/dx J Ro-2mra 2;r(Ro-nt) 

.; 21ta ニ t
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β= tan -lt/27t(Ro -nt � 

Ro: 切白1)開始時の原木、作径 n: 廻i民数 t :単板厚さ

いま原木半径を 60 c間単絞厚を 1 ， 6 問問とし，加j芯半径 6cm まで切iう 1)するとして計算すれば β二

2'~55' 末よ皮であるから，パーの位置はほとんどスピンドル中心およびナイフ刃たと同じ高さでもよいと

いうことになるり生産工場のあるところではこの方法で切削している例もある しかしながら，この考え

方は無限小の刃角をもっナイフがスパイラル山線の切線方向に単板を切ì'ílJするとし、う仮定であるから，有

限の角度をもっナイフで切削する甥実作業では刃光が切削するときの単板の I出率を考慮し，これに対する

平均の切線にitl角方向にバーを効治せるとし、う現実的考え方がより妥当とすれば，恐らくパ は水平線と

れ1O~150 の角度をなして位置させた方が有効であろうと推定される。

本実験に使用したレースはナイフ夫J裏とノぞーの傾斜勤ガイr"のなす角度は 81 0 に設計されてあるから，

バーの傾斜却J角度 β は切削角 180 のときダ ， -!;TJ t'jl)角 24 0 のとき 15 0 であって，前述のような考え方より

すれば，妥当の範聞となり実用上も差し支えないと考えられる η この場合の雫直巨離はしたがって水平巨

離の 16~27% 程度となる c

なお霊前:Rl5í!lの学板r'Jr'f'1)こおよぼす影響と同時にパー先端の木材を圧縮する面積，すなわち形状等につ

いては今後の filF3i:課題であろう。

上述のように本実験においては，ナイフ刃先とノーズバ北端聞の水平巨離を種々の範閥に変化させた

が，これにともなって垂ji[ê離も変るが，この変化範問は実用上は差し支えないものとみなして論議をす

すめることとする。

4. 実験結果と考察

4.1 単板の厚さについて

学板切首|崎市Mにおいては，単板の乾燥・表面・端面接着・仕上加::c等の合板製造i出a工程の技術的良否に

直俊影博を与える要素として，単恢早さはその偏差の少ないことが長も要求されるの淳さむらの生ずる原

因はレースの送り軸・主軸のîf!iÞ.承・月形部の桜合または歯車伝導装置等の加工精度の不足，長年使用によ

る磨粍あるいは切削時のナイフの伝動等に原因する Nj\ í~'J ・動却の機峨的要因と原木自体の彼内1)'[主に存す

る 7 この実r~誌においては，前者についての精度はほぼ前足されるものとして，特に原木の被削性と関連し

て各切ì~1j条件に対する単板早さを主軸 1 廻伝について 4~8 点ずつ最初より約 3 同 i伝分は|染き， 4~10 回

転で得られたものについて測定した勺その結果は付表第 1 ~3 表に示すようであったっ

実験結果によれば，各切削条件に対する平均学板厚さは，各厚さの単板ともに水平巨離の小さいほど，

すなわちノース守パ による単板の絞りが効くほど，うすくなる傾向が明らかにみられる

この傾向は単板厚さが小さい 1~2 抑制の場合特に顕著である。厚単板の場合は絞りを 70% 以下にす

ると材自体の破損をともなうことが多く実験上無期があると認められたのて、データーをうるにはいたらな

かった。

ノーズバーを強度に効かせる場合には材中の含有水分が庄搾流出するのが観察されることからも，原木

はかなりの繊維に垂直の横圧縮を受け，その者止果ある程度の塑性変形をなすことが予怨されるコこの場合

材の歪は材表層に近いほど大きく中心部に向って減ずるから， 歪が大きく現われる材表層部を多く含む

1~2 問問厚さの場合最も絞りの影響をうけることが考察されるコ このことは後述する単板の面粗さの観
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第 3 図 ナイフとノーズパーの水平~Ii向性と単板厚さの関係
Relation between horizontal nos巴ーbar opening and thicknesses of veneer. Fig. 3 
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祭および測定においてj凶皮の後りの場合髄線の突出等によって It~J

l民fめにも面の状J阜の変化により裏っーけすることができる c ナイフ

とノーズバーの水平巨離と単板浮さの関係を明らカ‘にするため，

;歩Ll:I装 i詮によってきまる予定厚さ(以下予定厚さと柄、する〉ごと

これらの附係を図示すると第 3 凶に示すようである。

実放f.占呆は以u定(@:にかなりの偏差がみられるが，一挙板厚さの大

小にかかわらず，おおむね第 4 図の模式図に示す傾向を認めるこ

第 4 図 ナイフとノーズバ』の水平

山商店と単板厚さの模均町立11系出j，v.Æ

Fig. 4 Diagrammatic curve of 

thickness of veneer in relation 

to the horizontal nose-bar 

ope l11 ng ・

とができる、すなわち，予定厚さの単仮をうるためにはナイフと

THICKNE岱 OF VENEER 
ノーズバーの水平巨離のj必値が存在するわけで，それ以上に水平

巨離を大きくして切削すれiit 得られた単板の!享さは予定!享さ以

上となり，小さくすれば，ある限度まではず定の r'iさにほぼ近い

その限度を越えて水平巨離を狭めれものが得られるけれども，

ば，急激に厚さの小さい単板が得られる傾向がうかがわれる ο 木

実ff免の切i~ 1j 条件の範関内では，子走1享さにほぼ近い!享さが得られるナイフとノーズバーの水平巨離の範同

は 85~9::;% 将皮であった。 759i 以下に調整するときは得られた単板の厚さは予定厚さにltべかなりう

すくなり実ttlに l士通さないと考えられる。なお 9::;% 以上に調整するときは，得られた単板の!享さは，そ

の平均{直が予定厚さよりも若干大となる傾向が認められ，このことはバーが有効にはたらかないためにナ

イフが原木にくいこむことが主因であろうと推察される。

同じ条{!j二で匂J削された単板の厚さむらを，厚さの測定値の標準侃差で表わすとすれば， fJÍJitの予定厚さ

にほぼ近い厚さの得られるナイフとノーズツミーの水平巨離の範囲内の場合，厚さの標準偏差も比較的小さ

く，したがって厚さむらも少ないことが認められた。この範囲外では水平巨離が予定厚さに比べ狭い場合

の万が厚さむらのでやすい傾向が認められたc

同程度のナイフとパーの水平巨離において切削角の影響を検討すると切削角が 180 の場合に比較し21 0 ，

その理由はおそらく切削角の変化に広じナイフ台 (knife240 の場合は単板の厚さの減少が犬きい。

carriag巴〕全体の角度変化をきたす機椛であるために，切前角を大きくするときはノーズバーを廻転する

ため，原木に対する摩擦商を増大する結果，パーの原木に対する圧搾効果が大となることに基因すると考

えられる。したがって切削角を大にする場合は，ノーズソミーの原木に対する面の傾斜角をある程度小さく
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研磨する必要があると l認められた。
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単板の裏割れ(目割れ・ Iathe check) につ4.2 

いて

裏;引lれのある単板は一般に厚さむらがあり目ぼれを

生じ団組さが粗であり，強さも劣りいわゆる)撲が弱L 、

ために，接着・乾燥作業・運搬その他の取扱し、上不都

合であるため優良単J阪とは称し難い。単板品質の指標

として裏割れは最も直観的表示であるため生産工場に

おいての単板良否の標準として採用され，また単板厚

さに対する哀割れの深さの 9ÝJ で， loose , medium , 

tight の 3 階級に分類しておる例もある。裏割れの発

生機構Jo:日についてはすでに論及されており，またノー
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ズバーの作用効果として裏割れ防止の役割が最も大き

いことは現場技術の経験上よりもよく知られた事実で

ある。

H/t 

第 5 凶

ナイフとノーズバーの水平町璃住と裏割れのfYJ係
Fig. 5 Relation between horizontal 

nose-bar opening and lathe checks. 

H: Horizontal nose-bar opening 

t: Thickness of veneer 

ここでは裏割れの発生に対し，どのようにバーの絞

り条件が影響するかを検討するため各切削条件ごとに

単板の裏割れを測定し，その深さの単板!享さに対する

第 6 図 各種写さのプナ単板の裏割れ
Fig. 6 Lathe ch巴 cks of Be巴 ch veneer in various thicknesses. 

1. H/t , 75% range; t , 6 刑制 2. H/t , 85% range; t , 6 削削 3. H/t , 100% range; t , 6 mm 

4. H/t , 7:5% range; t , 4 刑問 5. H/t , 95% range; t , 4 抑制 6. H/t, 75% range; t , 3 仰肌

7. H/t , 95% range; t , 3 mm 

日: Horizontal nose-bar opening t: Thickness of veneer 



ロータリーレースによる判反切削に|到する研究( 1) (中|寸) -183一

9/0 で表現することとした 同時に討討反の断面の長さ(約 100 mm) を哀割れの発生数で‘除した哀別れの

l!iJI)(，~も測定したが，これらの測定結呆は付iî'd ~3 に総活されるとおりである。

菜子flJれの単板隠さに対する深さの%とナイフとノーズバーの水平巨離の関係を図示すると第 5 図のよ

うである c

この実験結果によると，十イフとノーズパーの水平巨離が単板厚さの 95% 以上では，どの厚さの単板

も褒割れの発生が全面I拘にほぼ同じピッチで発生することが認められた。水平巨離が 85~9Mb 前後では

全国的に裏;切れが発生する場合も認められたが，普通群状に発生し，裏割れのみられない部分が面積とし

て 50~80% にもおよぶ場合がみられた さらìこ水平巨離を単板厚さの 80% 以下にするときは，ほとん

と。葵割れの発生がみられないが， 70% 前後よりさらに狭めると 10 cm 以上におよぶ長い間隔で別れた

り，あるいは間活的に春秋材の jfrfJ離を生じたりする場合がみうけられた。全面的に哀2iUれが発生するとき

の裏割れの間隔はおおむね単板!享さの 60~90% の範囲であり，ナイフとノーズバーの水平巨離を狭める

にしたがい，裏割れの間隔は小さくなる傾向を示したε また裏割れの形伏の代表的サシプノLは第 6 図に示

すようであって，切ì~1J条{牛を異にするが林大九郎氏引によるプナ単板の裏jfrIJれの研究の場合Uまとんど同

じような様相であり，またノーズパーとナイフの水平巨離を犬きくすれば，最初jは斜行的に現われるもの

が潮汐く厚さの方向にrfrEれるような形状となることも観察された l このことはすでに名犬ノj、出教授"により

指抽された事実であって，本実験においても明らかに観察された。

ノーズバ とナイフの水平巨離が同じ程度の場合，切ì'í1J角が単板の裏割れにおよぼす影1却をみるに，第

5 図に示すとおり， 18~24 の切自Ij角五百四では顕著ではないが，切削角 18 の場合五校も裏宮~れが少ない

傾向のあることがみられるつこのことは切削角が小さいほど単板が切削された直後の流出が門J 青となり，

単板に無浬がかからぬことも一因と考えられるが裏割れ発生の力学ご的考察として今後に浅された問題で、あ

ろう。

4.3 面粗さについて

単板の国粗さは材I司有の組結階j告に基く本質的粗さに11ftJ約されるが，切削条{牛にも少なからず影押され

ることは従駒拘に知られたとおりである。単板の菌粗さの程度は合仮製道江程中特に接着性能と仕上川工

に閃係をもつもので，これら両者より要求される粗さの具体的表示を技術的庁擦とすれば足りると考えら

れるが.ìßi確な資料に乏しく，なお，粗さの測定法自体およびその数的表示にいまなお主主された問題が存す

るようである!筆者はさきに Lauan 恥仮について光切断法による粗さ測定を行L 、 113，その可能性を検討

したが， Lauan 材や同じ方法で良結果を得られたと報告されておる Doug1as fir引に比較し， ;f，1'JHí致智?

なブ‘ナ材には測定精度の点でただちに採用するには多少の無理がみられた υ したがってここでは切削条件

の面粗さに対する影響を検討する手段として蝕針法による仕上面検査機により断面曲線を測定して検討し

てみることとした乙

4.3.1 単板の面粗さ測定についての予備実験

7' ロータリーレースにより長さ 6 尺 5 寸のプナ原木を切削し，得られた単板〈厚さ 1 問問〕から肉眼的

に面粗さを仕訳区分し，これらの試片を触針式仕上国検査擦により裁縫方向と直角方向に国粗さの断固曲

線を測定した J この場合測定圧はが.J 3g 触針の先端径はが020μ であったc 肉眠的粗さ仕訟の拠点は逆目

切削，髄棋の隆起およびいわゆる目ぼれの出現によるものであって，これらの程度の相互比較による肉眼

前判定により面粗さの大小のJI慎に“smooth"，“mediumヘ“rough" と区分したものである c ローダリ
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1 2 

3 4 
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7 8 

第 7 図 プナヰ叫疫の函粗さの分類 (X6)
Fig. 7 Assortment of surface roughness of Beech veneer (x 6) 

1-2. “ smooth"; 3-5. “ medium"; 6-8. “ rough" 



ロータリーレースによる単板切削に関する研究(I) (中村) -185 ー

一切行1]における逆日切出1]とは髄心がレースの主軸廻伝中心と一致しないため年輪に対し木裏よりすなわち

遠心切に切削する場合に主として生じ，あるいは採れ木理のため発生するものである一髄線i土プナの場合

絞り過度の切削て・は|経起する傾向を示し，実際作業においてはノーズバーが部分的に効く場合，暦のつま

った場合等に局部均にこの現象がみられるものであるコまた，いわゆる日ぼれとは， ~*住方向すなわちナ

イフの長さ方向に主として木繊維または鎚線がむしられて生ずる円みであって，程度の大きい場合は木理

に/白い線条の蒋状の円みとなり，しだいにそれが断涜した滞状の凹みを呈するにいたる程度より，点状の凹

みがみられる普通程度の品質のものに及ぶものであるつその他特にナイフが磨耗し切米の低ドをきたし，

刃こぼれ劫:が顕著にみうる場合には繊維のむしれを伴うこともみられたコこれらの程度は斜投光により商

の門凸に陰影を生じさせた 6 f音の低倍率顕微鏡写真(第 7 図〕により，その概略を知りうるであろう c

以上述べた肉眼:'i'JlJJ定による試片の函粗さの断函曲線を測定すると第 8 図のようであった。これらの断

固曲線から直視1:1句にも国経さの精粗の程度が理解されるが，数1'1包表示をするためにつぎのように取り扱っ

てみた。すなわち， 材の組織に基く最大の粗さはプナの場合春材部導管であって， その半径はおおむね

25μ 程巳主であるから，断固曲線を構成する凹凸の一つずつを測定して 25μ 以ドのものは無況し. 25μ 以上

の差のある山と谷の山に相当する個所に基準線二i丘角の線をひくコ断面曲線の基準線は ]IS B 0601 炎凶

粗さ解説 (1952)" の方法に準拠してひいたニこのように国組さの断面曲線を 25μ 以上の凹凸で区分した

区割内で最も高い山と最も低い谷の巨離(その区劃j内の最大粗さ jを測定し，また区劃された長さも同時に

(仙1υ) 吋へ川句W州付~州仰〆〆f円~ヘ川‘\、W州~肝ν即叩川w州川吋M川〆~川川叫吋イ.j.刊」川柄叩吋叫吋V1f'.J'叩仲川νJペ刊P門川刊、刊刊'\v円川m内刊例M川L附Wヘイい

(但仰2幻)~帆叫川"千、や巾巾ヘ川';"'~.. 片げ』叫.刊川円吋刊'''J'''-V州γ

惚削)凡吋引川山Jぺ仇叩‘仏品州W山vλペ川川州~ハ川山川孔いω叫戸〆人山!lいLいψ\;川U刊川Vいr 

(仏ω4心)川何巾レ以ヘ.~~内叩川叫~~~ヘベ引ふれペ\，~介、V\~~~\)w

(5l Vr'l'f河川川ル'1(\r-t;NIA-.(/~〆恥/川町

川川川ハ川/hl九V川九Vハ

川川W川川\0恥Mん~勺へ叩ハ l似川J\川叫\川川叫川叫叫ゾJ川川ぺ;VV\~~内A九川k山(\川川 げ'\U 川)川'j'W ~y ザ九\〓\J \fJV' 

何)ぺ川内'fIfv"lifl""Vì.t叫!tペハ\川川川口吋川
第8 図 第 7 図に示した試料の面粗さの断面曲線

拡大率縦倍率 X200 演倍率 x15 (測定時〉
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測定する。かくして得られた最大粗さは 30 ・ 40 ・ 50. . . .100μ 

のように 10μ ごとに分けられた階級別に最大粗さと区劃され

た長さを撃思し，階叔明日に区劃された長さの和(延べ長さ〕を

求め，さらにì!lU定全長に文Iずる%を算出する l すなわち，各

P針汲に属する粗さが測定全長に刈しとれくらいの割合で王見われ

る泊、ということがI!!J らかになるわけである。第 9 凶はこのよう

にしてえられた各単板の粗さのヒストグラムである。この結果

より各階級の粗さについておのおのの粗さが占める全長によすす

る延べ長さの%を重みとして平均した値を求め，これを平均

粗さとよぶことにする。肉眼による国粗さの判定と平均:阻さ等

を表示すると Tab1e 2 に示すようである
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この予備実験結果によると肉眼的仕訳げによる区分と平均粗

さには傾向に矛盾がなし おおむね本法による数的表示法が

第 9 図面粗さのヒストグラム 妥当であろうと考えられる。測定数が少ないが， かりに本法
Fi宮. 9 Frequency histograrns of 

surface roughness. の平均粗さが是認されるとすれば， ブナ単板の面粗さは上級

Z 33 4 

“ smooth" (土 0.04 刑制未満，普j塁故“rnedium" は 0.04 抑制以上 0.06 抑制未満，下;[;lγrough"
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は 0.06 附加以上として分類が可艇であろう 3 また粗さの標準偏差は平均粗さが大になるにしたがし、顕著
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ロータリーレースによる準板切首1]に関する研究(工) (中村〉

に大になるが，このことは他材料または加工法が異な

る仕上面に比べ単板粗さの特色の一つであろう。

4.3.2 切出IJ条件が商粗さにおよぼす影響について

切削条件が単絞の団組さにどのように影響するかを

検討するため，前述の切削試験て惇られた単板中，半

径方向に同じ位置から試片を採取し山本式蝕針法仕上

菌検査機で切ì'ílJ方向の断固曲線を測定した。この場合

測定圧は約 2g ， 触針の先端径は約 20μ であった。

これらの断固曲線について予備実験結果より妥当と考

えられた前lU方法により各切削条件に対する単板の平

均粗さを求めた。その結果は付表 1 ~3 に示すようで

あった。この結呆を特に影響が大きいと考えられるナ

イフとノーズバーの水平巨離との関係で図示すると，

第 10 図に示すようであった。

実験結果を概括的に考察するとナイフとノーズノミー

の水平巨離がqí板厚さの 80~90% 前後の場合，面粗

さが小さく，平滑となる傾向がみられ，この範囲以外

の条件では漸次団組さは粗になることがうかがわれ

る。この傾向は 1~2m仰の薄い単板に著しい c すな

わちノーズバーによる圧力のきいていない場合も，ノ

ーズ、バーががjきすぎてJi盛大になる場合もともに面粗さ

は劣化する傾向が明らかにみられたっ

厚さ別に団組さを比較すると，単板厚さが大きくな

るにしたカヘ、各切門IJ条件の平均粗さの最小値は大きく

なる傾向を示しており，厚単板は薄単板に比べ団組さ

は劣る結果が認められた。前述したようにノーズバー

-187ー
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第 10 図 ナイフとノーズバーの7k5fli'ff離と

学板の団組さの W!係
Fig. 10 Relation bctween horizontal 

nose-bar opening and surface 

roughness of veneer. 

が過大に効きすぎるときは単板厚さの小さい 1 抑制松皮の場合髄線の突出が顕著に現われ， したがって

函粗さが劣化することも観察された3 ノーズペーが効かない場合は単板厚さが小さいほど商粗さの劣化の

程度は小さい この実験では 4-'6 mm の厚さでバーが全く効L 、ていない窃ì'ílJの例はないが，おそらく面

荒びの程度が著しく実用上使用に耐えない単板であろう。

18-24' の範囲の切削角においては切削角が国粗さにおよぼす傾向的影響を確かめることはできなかっ

たο この範問の奴j削角の変化よりは，刃Jt;の鋭利度の方が，より大きく面粗さに影響を与えるだろうと考

えられ，今後の実験にまちたい。

4.4 単板の様引張強さ(繊維に直角方向の号|張強さ〉

KIVIMAA 即日}は単板の品質:ド!日の一手段として単板の級続的向に直角方向の è!張強さをJI院し， そ

の犬小が単板品質の指標になりうることを実j後的に確かめたコ単板のè!長強さは単板の裏吋れの有無・程

度に関係あることは常識的にも推察しうることであるが，単板の51張試験は裏割れも含め切欠効果による
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第 11 図 ナイブとノーズパーの水平山維と

単板の股引張'JlÍl さとの関係

Fig. 11 Relation b巴tween horizontal 

nose.bar opening and tensil巴 strength

。 f veneer perpendicular to grain. 

命!~差の多いことや試片採材個所による材質的むらの影

響が大きいことなどを考慮するならば，その信頼性は

充分でないとも思考される。ここでは単板の品質判定

の比較似として，切削条件が学板の横手 i張強さにどの

よう ι影得され，また(言Mi性が得られるカ aを検討する

ため，ヰ;実!殺を実施したものである{

試片の形状は隔 20 または 25削m 長さ 20 cm 襟点、

巨離 6cm とし，オルゼン型1 500 kg 強度試験機を使

用し，最大荷重 50 kg ， 負荷速度1. 1 刑問/叩in の条

件で試験した。

各切ì'jlJ条件に対応する股引張強さは付表第 1~3 きた

に総指して示されるようである。なおノーズバーとナ

イフの水平巨離と隙引民強さの|主j係を単板の厚さ別に

凶示すると第 11 凶のようである 横引張強さは平均

値[に対する標準偏差の~!i-リ合もかなり大きし また第

11 図に示される水平巨離との関係にも，実験値のばら

つきがあるけれども，おおむねつぎのことが認められ

Tこ J

1. ナイフとノーズ"ーの水平巨離が単板厚に対し

80~85% 前後に調整して切削した単板の棋引張強さ

が，この範囲外の条{午で切ì'jlj した単板に比べ，比較的

すぐれておる傾向がみられたυ 特にこの傾向は 1~3

mm のうすい単板に著しく現われている。

2. 6 例聞のような厚J11板では，水平巨離を単板厚

に比べ 70% 程度まで狭めれば狭めるほど横引張強さ

が犬きくなる傾向がみられた。

3. 水平巨離が横引張強さにおよぼす影響1:は与え板の

厚さが厚くなるほど大きい傾向がみられた。

4. 水平臣離が 70% 以下程度になるようノーズバーを強度に効かせるときは，単板の額引張強さがか

なり低下する。この理由については詳しく説明することが困難であるけれども，バーの強圧による材質的

変化に基因すると考えられ今後の研究課題である。

5. 切削角が単板の横引張強さにおよぼす影響をみるに， 18~24c の匂J削角の変化範囲では，その効果

が明確に把握できないけれども，実i験結果より，切自Ij角 18 の場合横手 i張強さの比較的大きい値をもっ単

板が切削される傾向がみられ，このことは 1~3 例制の単板厚さについて比較的明らかである。

6. プナ単板の横引張強さの数値は切削条件により 5~30 kg(c例2 の範聞に変化する。

7. 単板の厚さと演引張強さの関係をみると景高値 30 kg(cm2 程度に達する厚さは， 2, 3, 4 抑制の

場合で， 1 制加および 6 例制は 20~25 kg(crnヨに止まる結采を示したコ
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摘要

ロータリーレースによる単板切白Ijについて技術上最も問題になるナイフとノーズペーの調整を取り上

げ，実用範凋に切削角を変化させた場合，切出IJ条[1'ーが単板の品質にどのように影響を与えるかについて，

プナの 1~6mm 厚さの単板切削試験を実施して検討した J 単板の品質指標としては，歩出土E置できまる

予定厚さに対する切削された単板厚さの偏差，裏言語れおよび濁粗さが従来より取り上げられたが，この評

価は多く主観的判断にゆだねられ，したがって定量的計測の確立がなされていないため，この方面の研究

は定性的判断にとどまっている現状である。今回は特に蝕針法による面粗さの測定を行い，またFinland

において研究された羊板の際引張強さによる品質判定の検討も同時に実施しつつ，切行iJ 条件と単板の品質

の関係を究明したっ

本文は切内IJ 条件の中で特に単板の品質に影響を与える要素としてナイフとノーズノぞーの水平巨離を重点

的に取り上げ，以下単板の品質におよぼす影響を綜合的に考察すればつぎのようである c

プナ材の場合絞りすぎ(over-compression) のときは予定厚さよりもかなりうすく切削され，この傾

向は 1~2 刑問の厚さの単板が顕著であり，面粗さは信銃泉が突出することにより劣化する。また横引張強

さも低下するが，裏答lれをインクあるいは染糾を浸透させて判断する方法では規則正しい間隔で現われる

主要割れは見分けがたい状態であったコパーがさほど効L、ていない場合は単板厚さのむらが犬きく，かっそ

の平均値は送り装置によりきまる予定厚さよりもやや厚く切削され，iW飽きは司ぼれを伴い，厚単板では

莫;害lれによる紋状の日ぼれが著しくなって，裏面は粗となる。この場合裏割れはインクまたは染桝の浸透

法で明瞭に区別される J 成引張強さも小であって，厚単板ほどその影響が著しい傾向を示した。それゆえ

プナの:場合はおおむねナイフとノーズバーの水平巨離が 80-90% 程度に調整して切削した場合の単板の

品質が最も良好であると認められたコ

この結果はプナ辺材に|期するかぎり，従来の標準的調整法としていわれてきたナイフとノーズパーの水

平巨離を与えることは絞りすぎの状態と考えられる。ことに厚さの減少を考意するならば厚さの厚い単板

を切削するときほど，主同反「享さに対するナイフとノーズパーの水平巨離の%は小さくしてセットするこ

とが合同約と考えられる。すなわち得られた実験結果を前提とし，これを敷待してナイフとノーズバーの

巨離調整随[眉の標準的一例jを示すと右のようで 予定する単板厚さに対
予定する単板厚さ するナイフとノーズバ

ある υ
1 ーの水平巴離の % 

なお，現在使用されておるロータリーレース 宵tm % 
83~90 

の多くはノーズパーの固定機構が安全でないた
2 82~89 

め，切削時の負荷によりバーの後退がみられる 3 81~88 

からバーをかなり絞っても，そのとおりに効か
4 80~87 

たい場合が多くみられる。ーしたがってノーズパ 5 79~86 

←の固定機構の改良とナイフとノース勺ξーの問 6 78~85 

隔を 0.05 間閉経度に正確に計測できうる読節

装置のとりつけが必要であると考えられるつ

切自IJ条件と個々の単板品質の関係について得られた主要な結果はつぎのようである。

1. ナイフとノーズバーの水平吾離が同程度であれば切自IJ角が大きいほど単板の厚さの減少が大きい。
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これは切削角変更機構上切i'íl)角を大きくするとノーズパーの原木に対する摩擦国も楠すことに基因すると

考えられる。

2. ナイフとノーズバーの水平日離が同程度であれば切開l角がノj、さ L、ほど裏割れの発生程度は少ない傾

向がみられた。

3. 同組さに対する切行1)角の影学1' 1土 18-24" の範閉ではほとんと\認められなかったハ

1. ィ、さい切削角で切削された主尚反の&\'1引限強さが大きい切削角の場合にI七べ比絞的犬きい数値を示し

た。これは 1-3 mm r享さの単板について，その傾向がかなり明らかであった。

5. プナ単板の横引張主主さの最高{直は 2 ， 3, 4 mm 厚さの場合おおむね 30 kg/cm2, 1 抑制 および

6mm 厚さの場合はおおむね 25 kg/cm2 程度であった。

6. tþ'(引限強さの大きい単板は，厚さの偏差，哀割れおよび図粗さについても良好な結果が得られたぞ
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Studies on Rotary Lathe Cutting Report ( 1 ) 

Effect of cutting conditions upon the quality of Japanese beech (BUNA) veneer 

Gen-ichi NAKAMURA 

(R駸um�) 

This paper describes the results of a rotary veneer cutting of ]apane8e beech 

wood to ascertain the effects of several important factors on the quality of v巴neer

produced. The variables studied under the rotary-cutting process were veneer 

thickness , cutting angle , and horizontal and vertical opening of the nose-bar. The 

qualities of veneer produced under several conditions of cutting angle and nos巴-bar

pressure are indicated by the maintenance of uniformly true thickness , lathe checks 

or tightness , smoothness of the surface , and tensile strength perpendicular to th巴

grain. The experiments in this report were performed to make veneer cutting on 

sho1't , cylindrical sections, crosscutting from a wel1-selected material of medium 

quality , instead of on ful1-size veneer bolts. 

By using such short disks , it is possible to investigate with the uniform materials 

under closely control1ed test conditions. 

The test specimens were heated in water at 50-80つ C for 10-24 hours , and then 

these disks w巴re fastened to only one spindle chuck by a cutting core that was 

pressed on another spindle chuck of th巴 lathe. The lathe knives used had a hardened 

carbon-steel cutting edge and were carefully ground and hone-finished by hand. 

When first positioned in the carriage , the knife was adjusted so that its edge was 

horizontally in line with the spindle center and its face was truly vertica1. The 

angles refer1'ecl to in Fig. 1, as the “ cutting angle" were 180 , 21 c ancl 24' respectively , 

and each c1earance angle was zero degree. The test specimens obtainecl from 3 Beech 

bolts were cut into 1, 2, 3, 4 and 6 mm veneer in thickness for each cutting condition. 

When the nose-bar was first mounted in the lathe , its tip was set coincicling with 

th巴 knife edge , then slicl back along the oblique guide of the nose-bar. 

To pe1'mit the precise determination of the horizontal op巴ning on the lathe , a 

microscope with low magnification was attached to the pressure bar that registered 

the horizontal distance between the lower tip of the nose-bar and the edge of the 

knife by means of the micrometer scale in its eye-piece. Th巴 horizontal nose-bar 

opening , 01' the nose-bar pressure as a variable to be investigated is expressed by 

the symbol P , so that 

P=?% 

where H is the horizontal opening , and t is the nominal 01' the scheduled thickness 

of veneer determined by the feeding apparatus of the lathe. 

The lathe was operated at a speed of 26 revolutions per minute and the test 

specimens we1'e taken within the limits of average cliameter from 60 cm to 30 cm. 

Ven巴巴r thickness 

Qn the technical stanclpoint of veneer cutting , th号 veneer should be preparecl so 
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as to hold a uniformly true thickness. The causes of th巴 variation of veneer thickｭ

ness in cutting lie in the lower accuracy of the lathe parts , such as bearings of feed 

screw and main spindle , gear transmission , and cutting properties of wood , but if 

the veneer is cut with a sufficiently accurat巴 lathe ， the variation depends chiefly 

on the last named-the cutting prop巴rties.

The test piec巴s to evaluate the quality factors were taken in the same radial 

direction of test specimens from about 4 to 10 revolutions of veneer for each cutting 

condition. 

The results of the test are shown in Fig. 3, where the measured thickness of 

veneer cut is indicated as a function of the horizontal nose-bar opening. The veneer 

thickness decreases gradually and then rapidly with the decreasing horizontal noseｭ

bar opening ・ This curve indicates that the veneer receives considerable pressure 

from the nose-bar , because the distance between the knife and the nose-bar is less 

than the nominal thickness of the veneer. In consequenc巴， the veneer is damaged 

in its fine structur巴 by excessivεpressure ， and permanent deformations of the wood 

beyond the elastic limit might have taken place. 

1n this case it is assumed that deformations of the wood are maximum in the 

most outer zone and decrease rapidly with inner position of bolts cut. When no 

pressure is applied during clltting , the veneer has a larger variation of thickness , 

and also generally contains s巴vere lathe checks. Lastly , the adequat巴 rang巴 of noseｭ

bar opening is 80-90%, when 1-6 抑制 thick veneer is Cllt from Japanese beech 

(BUNA) wood. 

The veneer Cllt with the cutting angle 240 is thinner than that with smaller 

cutting angles. It is assumed that the compression of wood becomes greater owing 

to more extensive bearing area by the nose-bar, which is changed by the adjllstment 

mechanism of the lathe when the cutting angle is reduced. 

Lathe checks (Knife checks) 

The degree of freedom from lathe checking is the quality factor that is easily 

applied to estimate the cutting performance. The lathe check is expressed by the 

ratio of its depth for v巴neer thickness , and the pitch. Fig. 5 is a graphic summary 

of the relations between the nose四bar opening and the lathe check obtained in 

various cutting conditions. 

When the opening betw巴en the knife and the nose-bar is progressively reduced , 

the lathe check is less pronounced. 

With an opening of 80% of the thickness , the lathe check is almost completely 

eliminated , but the thickness of veneer is redllced slightly , with an opening of 70% 
of the thickness, and the surface of this veneer is rough, because of the projection 
of wood ray. 

As to the effect of cutting angle for the lathe checks, in the case of a similar 

nose-bar opening , the cutting angl巴 of 180 is condllcted with available result as the 

lathe checks are relatively less pronollnced. 

Becaus巴 of the lathe checks that occur in v巴neer by the wedging action of the 

knife , it is reasonable to aSSllme that the clltting angle 180 might have relatively 

less tendency to bend the veneer as compared with that when the cutting angle are 

210 and 24 0 • 
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Roughness of veneer surface 

At present , there is no clear standard for the measurement of the roughness of 

veneer. For this purpose an optical slit method has been used in some investigations 

which have been described in a published report for Douglas fir and Lauan. 

For the veneer roughness in this study , surface roughness was studied by means 

of n巴edle tracer. A preliminary test was carried out so that the roughness of veneer 

is evaluated subjectively “ smooth",“medium" or “ rough". (Fig. 7, 8) 

The profile curves obtained were analysed math巴 matically in the following 

manner. The profile curve is divided in v巴 rtical sections so that the height 

between peak and valley is more than 25μ(vessel radius of beech) and then the 

maximum height and the range in each divided section are measured. Consequently 

the mean value of roughness is calculated by the height frequency histograms as to 

range. 

The roughnesses of veneers which ar巴 classified as “ smooth",“medium" and 

“ rough" respectively when classified by the observation of the naked eye , are く 40μ ，

41-59μand >60μrespectively by the above mentioned measuring method. Fig. 10 

shows the relation of nose.bar opening to surface roughness. Thus for 1-6 mm beech 

veneers cut at 18-24 C cutting angle , the nose-bar opening should be 85-90% to 

produced satisfactory smooth veneer. 

Tensile strength of veneer perpendicular to grain 

The result of tension tests is shown in graphic form in Fig. 11 , were the tensile 

strength perpendicular to the grain is indicated as a function of nose-bar opening. 

It is as follows: 

1. The relatively higher tensile strength tends to appear in the veneer cut at 

80-90% nose-bar opening , and this tendency is remarkable in thinner veneers such 

as 1-3 m刑.

2. In the case of 6 抑制 thick veneer , tensile strength increases with inverse 

proportion to nose-bar opening within >70% range. 

3. The effect of nose-bar opening on the tensile strength tends to work intensely 

as veneer thickness increases. 

4. The tensile strength at less than 70% nose-bar opening d巴 creases when 

compared with the adequate nose-bar opening. 

5. The values of the tensile strength perpendicular to the grain of the Japanese 

beech is 30 kg/cm' in the maximum , but 5 kgfcm' in inadequate cutting conditions. 



付表 1. ijjlJ定結果

Appendix tabl巴1. Results on specimens 

| 厚さの実測値 | 裏割れ
Measured value of thickness Lathe check 

涙 ざ一一
t.;m_， u.. f"r~~. denth 

Hft ~" ,j = , ，-~'~，，~_，-.-i 標準偏差 一一一一一一ど
l最大陸最11清白;平均倒|standard J l | 
:mx.1min.imean !deviation 最大 il[最4、依平均直 ， d!t. 

max. mln. mean , 

F6 問問 l 刑制 ltm削! 問問 抑制 l mm I d mm1%  

112 ・ 511.0611.00' 1.03 0.01 i 0.69: 0.43! 0.62! 60 
100.0 11.02 , 1.01 1.02 0.01' 0.69 0.16 0.421 41 
88.1 1 1.02 1 0.95 1.00 0.03 0.0 
75.0 1 0.98 1 0.86 1 0.94 1 0.03 I 0.0 

107.5 1 2.13 1 2.02 I 2.06 0.03 1 1.60 : 0.21 ! 0.81 1 40 
93.7 12.07 , 1.99 I 2.05 0.02 10.73 1 0.22 0.34 1 17 
81.8 I 2.03 ! 1.99 ! 2.01 I 0.01 0.0 I 

78.2 I 2.04 I 1.96 I 2.01! 0.03 1 0.0 i 
62.5 11.9511.661 1.79 0.08 i 0.0 ! 

100.0 1 3.14 1 2.99 1 3.仰 0.06 1 1.67 I 0.51 1.31 1 42 
93.7 1 3.03 I 2.96 1 2.99 0.02 1 1.16 0.22 I 0.48 I 16 
86.6 1 3.05 i 2.86 1 2.99 0.05 1 0.73 : 0.23 1(0.43)1 14 
80.0 I 2.98 I 2.73 12.88 0.06 0.0 

95.7 i 4.03 1 3.95 13.97 0.08 i 2.25 ! 0.36 i 1.32 1 33 
82.2 1 4.06 1 3.94 13.99 0.03 1 2.03 , 0.44 1(0.79)1 20 
77.0 I 3.97 1 3.70 I 3.81 i 0.03 1 1.52 i 0.22 1(0.71)1 19 

97.8 1 6.18 1 5.87 16.01 0.10 14.06' 1.23 1 2.75 1 46 
82.7 1 5.95 i 5.65 15.84 O.ω10.87 . 0.44 1(0.臼)1 11 
72. 8 I 6.02 I 5. 35 I 5.67 O. 1 6i  0.0 I 

Not巴(1) H; I-Iorizontal nose-bar opening , t; Thickness scheduled by feed apparatus 

付表 2. 測定結果

Appendix table 2. Results on specimens 

f'J手五万葉両値 | 褒割れ
'Measured value of thickness Lathe check 

深さ

H/t IﾋI '_I_ ,..,t=t _, /-1--'---':11_1-1-'側矧!出 1__ __~ptll 
!最大値最づ、値平五百出 ~ht~;;d~':d _ :._. 
max. ml11. mean deviation 最大値|最11値平均値 d/t'

,max.1 mln・，mean:

% 'mm 1m削 It 例制1 問m mmlmmldmml % 

101.211.031 0.99| し 00 0.01 0.75 ! O.ωi 0.67 1 67 
95.01 l.01 .0.94 1 C.96 ! 0.02 1 0.73 0.43 10.57 59 
80.010.85 1 0.78 1 0.82 1 0.02 1 0.50 1 0.25 1 0.35 1 43 
63.710.61 0.52 10.57 i 0.03 . 0.0 

7100.01 2.08 I l.98 1 2.04 1 0.03 1.20 0.95 l.03 50 
102.012.06' l.99 12.03 1 0.02 11.20! 0.88 0.971 48 
92.51 l.96 l.891 1.93 1 0.02 I l.20 10.88 ! 0.99 1 JI 
86.51 2.00 1.82 I 1.96 1 0.08 ! 0.59 10.25 ' 0.37! 19 
75.01 l.90 l.60: l.73 1 0.09 0.50 1 0.20 (0.34) 20 
6ヲ .81 1. 75! 1.5311.621 0.05 0.0 ! 

93.013.0612.9313.001 0.03 1.13 '0.70 0.90' 30 
83.312.97 2.83 I 2.91 i 0.04 0.0 
72.6' 2.84 2.63 2.73 I 0.06 0.0 
66.212.54 2.33: 2.44 1 0.07 0.0 

95.81 4.09 4.02 1 4.05 1 0.02 ! 1.45 10.70 ' l.12! 28 
86.514.00 3.82! 3.911 0.05 (0.87)(0.45)(0.70) (18) 
78.0 , 3.79 3.55 3.661 0.02 .0.0 
九 01 3.86 ! 3.40 i 3.65 1 0.15 : 0.0 

100.516.12 . 6.04 6.08 1 0.05 '5.90 I 5.00 5.61 92 
94.61 6.08 5.84' 5.98 1 0.06 4.00 : 3.10 3.52 60 
79.81 5.83 5.45. 5.72 1 O. 11 0.90 0.60 (0.83) (14) 
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送りにより l
きまる厚さ

供試材切削時直任 Thickness
Sample ;Diameter 1 scheduled 

by feed 

mm  

C 1 I 416 
C 1 1 42 コ
C 1 1 380 
C 1 1 320 

B3 I 510 
B3 1 483 
B3 1 362 
B3 1 320 
B3 1 280 
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1 送りにより
| きまる厚さ

供試淵. 1切出1][時直径 Thickness
Sample Diameter scheduled 

1 by feed 

W包m

D6 1 432 
D6 I 597 
D6 1 550 
D6 538 

D6 412 
D6! 382 
D6: 313 
D6 303 
D6 , 265 
D6 1 229 

D7! 585 
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一覧表 (切削角 180 )
cut at 18 degrees of cutting angle. 

I_~ 三|一一i 

|標準価毛 l 変作係数 l 標準備主 1 変化係数
平均値平均値 |standard coefflflent 最犬値 最寸値 平均値 standard coeffifient 
mean I mean 1 , _ • .' 01 町laX. mln. mean . .' 01 , U'~UU 'deviation V L  ...Uh.  ....u. U'~UU deviation VL  

vana(1on vana(1on 
p 匹、 % kgfcぽ並gfcm' I kgfcm' kgfcm' % 

39 9 23 14.9 10.4 12.6 1.2 10 
43 9 21 23.5 13.4 19.7 3.6 18 
~ 9 25 3 コ .1 17.8 24.4 3.7 15 
47 19 41 21.8 9.9 15.5 2.4 16 

52 22 42 17.9 7.6 13.5 3.3 24 
69 19 28 29.6 21.6 24.5 2.4 10 
42 9 21 30.6 20.3 24.9 3.6 14 
40 9 23 33.3 23.4 28.7 3.6 13 
54 23 43 29.8 23.3 25.8 1.7 7 

41 7 17 15.0 10.6 12.2 1 ・ 3 11 
39 9 23 30.0 16.3 22.3 3.5 16 
41 6 14 33.9 28.1 31.1 2.0 6 
38 8 21 30.6 21. 9 26.3 2.5 10 

62 37 54 17.4 10.6 12.5 2.3 18 
41 10 24 22.8 13.8 17.5 2.7 15 
62 33 53 26.9 17.4 20.9 2.6 12 

46 29 63 13.6 6.3 9.3 2.1 22 
47 19 40 18.4 7.4 12.5 2.6 21 
43 I 10 23 30. 3 1 7 . 6 22. 3 4. 2 1 9 

(2) When the lathe checks are found partially , mean value of depth are shown in ( ). 

一覧表 (切ÎïlJ角 21 ) 

cut at 21 degrees of cutting angle. 
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阪引張強さ
Tensile strength 

国粗さ
Roughness 

η~m 

0.81 
0.52 

1.52 
0.62 

1.67 
1.04 
1. 54 

1. 19 
1.36 
0.30 

3.02 

変化係数
標準偏差 coefficient
standard ~v~'''';: 

deviation VL  

vananon 
kgfcm' kgfcm' kgfcm含%

9.0 12.6 2.8 22 

17.7 2.6 
10.8 3.8 

13.9 2.1 
14.3 3.9 

側主偏差 C05115まt
standard ~V~L"~ 
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% 
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付表 3. 測定結果

1.0 
1.0 
1.0 
1.0 

2.0 
2.0 
2.0 
2.0 

3.0 
3.0 
3.0 
3.0 

4.0 
4.0 
4.0 
4.0 

6.0 
6.0 
6.0 

Appendix table 3. Results on specimens 

1_ _I土の実現ι 一一 一Thickness measured Lathe check 

深さ

'~，，~".J 標準備差 depth 
l最大値|最ノ胤平均値 S十anAardl i 件 i t 
max. ! min. Imean 1 d~~;i;tîo-;_ 最大値|最小値仔均値引 d/t

立lax.1 mln. ほneanl

i % |例制 mm  t'm11l1 m m  '111m 1 抑制 Id m1n! r;� 

l∞ .01 1.09 ! 1 ・ 03 11.06 1 0.01 10.92 1 0.791 0.85 1 80 
86.2 1.∞ 1 0.97 I 0.98 I 0.01 . 0.26 0.15 '(0.23)1 23 
71.2' 0.95 . 0.81 1 0.93 1 0.02 
67.51 0.88 i 0.83 10.86 1 0.01 

97.012.021 1 ・ 97 11.95 1 0 ・ 04 I 0.99 1 0.39 ! 0.71 1 36 
92.0; 1.95 1 1.80 I 1.89 I 0.04 ' 0.49 1 0.37 :(0.43) 23 
77.01 1.62 1 1.52 1 1.60 1 0.03 , 0.0 1 
69.01 1.63 1 1. 33 1 1. 49 1 0.08 1 0.0 

98.3' 3.07 13.02 1 3.03 1 0.02 I 1.49 1 0.41 10.91 I 30 
84.6 2.9712.6312.831 0.10 1.83; 0.82 :(1.29)1 
77:61 i� : 2:55 12:761 ﾕ:�3 -~-- 1 ---l頡:4�51 i5 
67.612.52 I 2.29 I 2.40 I 0.06 10.0 I 

91.6' 4.03 I 3.85 I 3.94 I 0.05 ' 2.14 ! 0.99 1(1.44)i 37 
82.4 , 3.97 1 3.52 1 3.81 1 0.15 0.87 10.50 1(0.82)1 22 
78.51 4.03 1 3.52 1 3.68 1 0.12 , 0.60 1 0.42 1(0.55)1 15 
73.2 , 3.36 i 3.05 1 3.23! 0.11 1 0.0 

95.216.02 i 5.85 15.95: 0.06 i 3.71 i 1.24 I 2.76 I 46 
78.2 5.97 : 5.44 1 5.70: 0.18 .2.89 10.741(1.87)1 33 
73.2 5.83 I 5.04 !5.48 0.23 0.96 I 0.60 '(0.82)1 15 
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ロータリーレースによる単板切削に関する研究(1) (中村)

一覧表 (切削角 24')
cut at 24 degr巴 es of cutting angle. 

面粗さ
Roughness 

横引張強さ
Tensile strength ヒ.ツチ

pitch 

平均値|平均直 iJ明言 coZiFtlp 町、値|平均値!主主民 (co詰?とt
mean I mean !d~~i~Ú~;;;' .ot.. ~ max. mln. mean d~~~i~;ti~~ I (一

1"-' '''''_.. var僘t卲n ,,-. '''''-''[ variation 

抑制 i μ | 丘一一一一 9，6 並也二回型己 kg/cm' kg/cm' I ー%
38.2 25.7 7.4 13.6 6.3 46.3 
12.2 26.5 21.3 23.7 2.0 日 .4

33.8 
70.0 

28.3 
25.6 
31.1 
51.0 

30.5 
20.9 
27.6 
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25.0 

37.6 
26.4 
28.0 

0.76 
0.20 

ζ
J
、
i

守
〆
白
ハW
J

R
d
A
句
マ
J
n
o

1
5
6
0

ノ

つ
4

勺
ノ
臼
勺
/

2.3 7.1 12.1 

20.4 
27.0 
21.7 
13.7 

19.0 14.8 

28.8 
32.7 
23.8 
17.4 

3.6 
1.9 
2.8 
2.5 

0.86 
0.57 

q
u
t
i
n
o
-
-

1
I
l
i
-
-
Q
U
 

17.6 
7.0 
12.9 
18.3 

6
3
8
8
 

4
4
5
7
 

14.0 
23.8 
19.0 
9.0 

1.34 
0.42 

31.6 
28.6 
26.8 
19. i 

6
3
0
2
 

n
せ
バ
匂

A
t
A
ι
τ

22.8 
14.5 
15.3 
17.7 

27.2 
21.7 
22.2 
18.7 

2.6 
5.0 
4.2 
0.6 

9.6 
23.0 
18.9 
3.2 

14 
9 

1
7
3
1
f
o
o
 

l
-
-
-
-
-

1.77 
0.37 
0.82 

23.0 
35.6 
33.3 
20.0 

18.8 
29.2 
27.7 
13.4 

2.8 
4.3 
3.0 
3.3 

9
0
5
0
 

A

今
A

匂

A
A
τ
A
U
A

12.9 
23.2 
23.1 
8.0 

14.9 
14.7 
10.8 
24.6 

12.7 13.4 
15.3 
20.8 

17.3 
2.2 
2.7 

Q
u
n
U
A
吐

1
1
1
 

11.3 
12.1 

2.54 
1.87 

Q
υ
0
0
ハ
U

4
4
つ
U
に
J

16.5 
20.1 14.4 

13.0 26.6 17.4 


