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床板の加工精度

(Research materials) 

Accuracy of Dimensions, Surface Smoothnesses on Flooring 

明Tood Proc巴ssing of Wood Technology Division 

加工研究室(1)

現在工場生産されているフローリングの加工精度の実還を調査し，フローリング工場の技術的参考資料

をうる目的でこの測定を行った〔

従来フローリングその他木製品の加工精度については，国の内外ともに資料に乏しく品質管盟が木材工

場にもようやく実行される段階にはし、ってきた昨今，この資料が多少なりとも役だてば幸いである。供試

フローリングは，日本フローリシグ検査会を通じ名古屋支所より斡旋していただいたもので，関係各位に

厚く謝意を表する 3 この試験を実行するにあたり御便宜を与えられ御指導をいただいた斎藤場長， /J、倉部

長，平井科長に謝意を表する。

1. 測定項目と測定方法

測定項目は切削技術の優劣の判定が具体的に数字で表示できるものを選び，大別すれば寸法・はめあい

および面仕上の精度であって，参考に含水率・狂いについて測定を行った。測定方法は現場技術に直ちに

応用できることを考慮し，測定精度は 1/10-
B I 

1/100 抑制の範聞で普通に常用される測定訟

具を用いることとした。測定箇所および測定

数はなお検討を聖ーすると考えられる点もある

が，信頼性と測定の簡易化の見地から一応規

定したものである。供試フローリングは 8工

場で製作されたもので長さ約 600 閉m ， 2 等

r話相当のプナフローリングから任意に 10 枚

ずつ選んだものである U

測定項目・器具および測定法を示せば第 1

表のようである。
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第 1 図 フローリングの寸法の各部市:号

(1) 中村涼一・森 稔・大平裕・主主 選・斎藤真寿夫
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林業試験場IífF究報告第 107 号

tFD 表測定項目と掛J!-.方法

測定部 沼
山 定 方 j去日

7"て

のぎす (1/20 刑制可読〕 |めざね，おざね両側より内方 10mm ， 長
さ 150刑制につき各 i 点

i 長さ 150mm につき l 断面
|おざね側の側面を基準

'l 

;[[11角1* (30' 可読)

のぎす付属のデツプスゲージ
(1/20mm 可読)

アイゲージ (1/10刑制可読〕

長さ 15 cm につき l 点

'l 

'l 
グ

i!lJ1角福 (30' 可読)
'l 

のぎす付属のデツプスゲージ
( 1/20 問削可読〕

長さ 150m附につき l 点

// '/ 

グ グ

// " 
測角号Ho (30' 可読〉 // 

スケール (1 刑制可読〕 側面にあらわれたおざねの欠けの長さ

のぎす付属のデツプスゲージ
( 1/20 問問可読〉

アイゲージ (1/10 mm 可読)

幅の 3 等分点につき 2 点

// 

// 

" 
グ グ

測角昔話 (30 ' 可読) // 

のぎす付属のデツプスゲージ | 
(1/20mm 可読) ;幅の 3 等分点につき 2 点

" 
// 

// // 

" 
// 

L~1j角器 (30 ' 可読) // 

切
ナイフマーク 1

24. 表 面 スケール (1 刑制可読) |…ークの一分…長さ
削 約 100mm におけるナイフマークの数

面
横断面

// '/ 25 ・めざね l

の
グ // 

26 ・おざね
仕

首J 削面の欠点
上

27 表面の凹凸|スケール (1 mm 可読) |板隠方向のロール状凹凸凸 (出れ〕の
度 うち隔 4m間以上の凹 の隠およびその

個数
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第 1 表 (つづき〉

測定項目! 測定器具
日剖
似

éモ
λヒ 方 法

* 
28. 含

水 狂
E42 

29. 中高

�"E 
30. 反

し、 i!31. 曲

水率|抵抗型含水率計(電板打込型〕 長さ 150mm につき i 点

|〆イアルゲージ付失高羽田\li~ 闘の大ノj、に応じスパン ω~90 抑制に対
反 り (l/ lOOmm 可読〉スパン6O~90 し中央失高の最高値

り l

り|
" 

知1>>包

スパン 300 刑制長さ 300問問に対する中央矢高の最高値

" スパン 30 コ mm " 

(注) 1. 各測定項目の記号は第 1 図参照2

2. さね各部の寸法は第 1 図に示されるよう厳密にははめあいの逃げの角度 e" れがあるカ、ら

COS 81_' だけ補正しなければならないが，測定によれば各工場ともに 30'~2' 程度である

からこれを省略した。

3. 切削面の仕上度の項で表面の凹凸は次の図による。

4土ι面の凹凸(lゃくれ〕のけ7

/ 

2. 結果と考察

2. 1 寸法精度

2. 1. 1 厚さ

供試フローリングの厚さの測定値を工場別に示すと第 2 表のようである c 供試フローリンがの享さむら

を工場別に示すと第 2 図のようである。この結果によれば，厚さむらの分布傾向は工場によりかなり相違

し，ある程度その工場の技術の安定度がうかがわれる 3 厚さむらのでる原因についてみると，イ共試フロー

リングにおいては，製材時の厚さ不足による裏面の削りのこしが仕上厚さに影響し，第 2 図に示されるマ

イナス側の極端なものはすべてこのことにふくまれる。その他厚さむらの原因;土，機校の精度が満足であ

ればナイフセヅテングとテープル・送りローラーの調整技術の巧拙によるものと考えられる。フローリン

グ規格に規定されている標準厚さに対し，各工場の平均測定厚さは -0.2~O.1 m問の範聞の差がみられ

るが，これらはもちろん規絡の許容差土 2 厘( ::1:: 0.6 問問〕を十分満足している。厚さの標準偏差は士0.15

~士0.30 mm の範囲に及んでいる c
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第 2表厚さ

工場別符号!最 大
i 知日n

平均
最小

mm 
M 
骨!m

標準偏差 1
σTσ1M 
問問 | 問削 F6 

0.156 0.00 0.8 Na 20.15 19.35 19.85 

Nb 18.70 17.25 18.20 0.280 0.02 2.0 

Nc 18.41 17.71 18.06 0.130 -0.12 0.7 

Nd 19.00 18.00 18.45 0.234 0.27 1.0 

Ne 18.95 17.65 18.25 0.259 0.07 1.0 

0.160 

0.11 0.9 

F
A
σ
b

・H

N

N

N

 

18.63 18.03 18.33 0.15 0.9 

20.21 19.56 19.96 0.177 

18.40 17.55 18.00 0.193 -0.18 1.0 

(�'t) T はフローリング JAS ・ 1輸出規格に定められた標準寸法との差を示すけ以下の表も同じコ

% 

% NI¥ 

14 141- M~18目。。
N" 

凡
3~O.193 

10 ト1~154-.ぢ

σ=0.234-

6 

21-

18 

Jl Nc 

14 門 =18.06
σ=日 130 14 ト1 = 19.96 

j空 10 101- 3 ~O.1 寸7

紋 6 

ロ H lilllJL
Nι N• 

14 門 ~18.20 14 門 ~18J ，

σ0.280 .:y ~O.16ù 

10 ,0 

1'1 

101ト 門~ 19.0ヲ州問 111 ら ril 10 

第 2 [刈各工場のフローリングの!享きむら
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2. 1. 2 隔

供試フローリングの1隔の測定値を工場別に示すと第 3 表のようである。規格による隔の寸法と実現U{i直の

平均値との差は，各工場ともプラス側で 0.4~0.8 mm の範囲に及んでいる。規格に規定する許容差土 3

!Æ(士 0.909 問問〉を満足しておるが，工場別により寸法むらの程度は異なり標準偏差は土0.25~士 0.75

問問に及ん '('è 、る。隔の寸法むらは， (1) 挽材における隔寸法の不足， (2) 粗挽材の乾燥による狂い， (3) 竪

軸ヵ'Y!7 のセヅテング調整のむらなどが考えられ，加工上特に(3)項に対し注意を要する。

工場別符号

Na 

Nb 

Nc 

Nd 

Ne 

Nf 

64.60 

ヲ2.45

92.20 

92.00 

93.20 

92.65 

|最小 l
! mηt 

ω[ 
89.90 

91.00 

91 ・∞|
90.30 

90.55 

63.70 

75.65 

第 3 表幅

平 均 1 標準偏差 I
MσI Tσ1M 
mm mm 問問 9.& 

63.95 0.32 0.45 0.5 

91.50 0.52 0.60 0.5 

91.67 0.32 0.77 0.3 

91.42 0.28 0.52 0.3 

91.72 0.71 0.82 0.7 

91.47 0.74 0.57 0.8 

64.19 0.32 0.69 0.5 

76.26 0.51 0.3 

2. 1. 3 横断面のさね各部の寸法〔第 3 図〉

さね各郊の寸法を実測した結果を工場別に示せば第 4~5 表のようである。これらの実測値の平均値と

規格に示される標準寸法との過不足のなかで，おざねの長さ D，は各工場ともに不足であってー1.0 刑制

に及ぶものがあり，他の部分の寸法に比べ顕著な不足を示しているつこのことはフローリング施ヱにおい

て日離れを避けるための考慮と考えられるが公差はさらに小さくする必要があろうっその他の部分の寸

法，すなわちおざねの D，・ D3 ・ D" めざねの C，・ C，・ C3 ・ C，の平均実測値が標準寸法に対する過不足

は各工場ともおおむね 0.5 問問未満て‘あった。さね各部の寸法の標準偏差は土0.03~土 0.40 例聞の範囲

に及び各工場により粁|述しさね加工技術の水準を示す指標と考えられよう。

おざねの欠けの大部分は製材時の隔の不足がその原因と見受けられたが，目切れ・逆目にも関係する。

供試材においておざねの欠けの現われた数は第 5 表に示すようである。

2. 1. 4 側断面のさね各部の寸法(第 3 図〉

側断面についてさね各部の寸法の測定値を示せば第 6~7 表のようであるつこれらの測定値と規格に示

される標準寸法との過不足をみると，横断面のさね各部寸法の場合と同様各工場に共通なこととしておざ

ねの長さ d，は不足であってー 1.2mm に及ぶものがあり，他の部分の寸法に比べ過不足の絶対値が顕著

に大きいコその他の部分の寸法，すなわちおざねの d，・ d 3 ・ d" めざねの c ，・ c，・ C3 および C，の平均実

測値が標準寸法に対する過不足は数例を除いて 0.5 mm 以内であったO さね各部の寸法の標準仏1\差はおお

むね土0.1~0.5 刑制の範IJJIにあり，横断面のさねに比較し寸法むらが大きししたがって加工精良ニが低い

ことがわかる。
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めざねの寸法

C3 C4 

最大伯|最小川平均白蝶匂躍 Tσ1M I 最大値|最IJ値 i 平司値 l標セ偏差I T σ1M 
m例 i 刑制 | ぷみ mm 制問 I % I 抑制 I mm ふん | 例制 l 問問 I 9占

6.8 6.0 6.5 I 0 ・ 18 0.16 3 7.0 6.3 6.6 0 ・ 17 0 ・ 26 3 

6.2 5.5 5.8 1 o. 19 I 0.04 I 3 6. 1 5.2 5.9 o. 19 ' o. 14 3 

5.8 5.0 5.5 i 0.20 -0.20 4 6.2 

6.7 5.6 0.28 -0.16 5 6.1 5.0 

。 .5 4.0 υ.9 0.38 0.14 7 6.5 

6.0 5.1 5.6 5 0.26 ー 0.16

0.10 -0.34 

0.38 ' -0.10 

6.2 5.9 6.0 2 

6.0 5.0 5.6 5 

おざねの寸法

D, 
平均値l標準偏差

最大値町、伯 Mj  σ 
mm mm ηzη1 勿1m

7.30 I 6.10 6.6 0.20 

T 

mm 

0.26 

5.7 

5.5 

5.5 

6.2 I 5.5 

6.5 6.2 

6.4 ' 5.5 

6.0 0.14 0.24 

5.9 0.11 0.14 

5.9 0.22 0.14 

5.9 0.15 

6.4 0.10 

6.0 0.2 ヲ

2 

2 

4 

0.14 3 

0.06 2 

0.24 5 

の
欠
も

∞
上
の
る

l

以
ね
あ
数
。

さ
制
ざ
の
の
一

長
悦
お
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の

M
合

5

一

J
j
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o
u
/

σ
 

H

4

 

T

川

Jnu 

6 . 1 5 5 . 35 5 . 7 O. 19 -0 . 36 3 6. 50 6.00 6 . 2 O. 14 O. 1 '1 2 

h

一
差

γ
L
J
j
m
M
W

に
J

一
計
σ

川

J

H

U

1

?

O

 

標点
阻

l
}

一4
m
u

一-
M川
町

一
ノ
?
・
一
回
攻1
6

Z
値
n
o

一
大
一
附J

田
原
一

7

M

6

3

 

一
行
。
子

6.00 i 5.20 5.6 0.14 ー 0.46 3 6.45 6.00 6.2 0.11 0 ・， 1

6.50 I 5.50 6.0 0.36 -0.06 6 6.30 6.00 6.1 0.10 0.01 

6. 60 I 5.35 6.0 0 . 36 -0 . 06 6 6. 45 5 . 65 6. 1 O. 1 8 0 . 01 

2 

Z 

3 

6.25 I 5.50 6.0 0.18 -0.06 3 6.40 6.00 6.1 0.10 0.04 Z 

3 

2 

。

6.70 I 6.20 6.5 0.13 0.16 2 6.95 6.75 6.8 0.05 0.34 7 0 

6.10 I 4.70 I 5.6. 0.27 -0.46 5 I 6.60 ; 5.90 6.3 0.15 0.24 2 1 

めざねの寸法

C3 

最大値(最小値平zf直襟伊差 T σ1M 最大値
桝m 相慨 桝m mm  情相 ?/� mm 

6.8 I 5.9 i 6.4ω9 0.06 4 6.7 

5.9 ! 4.8 5.4 0.210 I ー 0.36 4 5.8 

5.7 5.2 5.4 0.134 -0.36 2 5.8 

7.0 5.7 5.6 0.::;87 -0.06 7 

0.26 I 6 

0.241 4 

0.34 4 

-0.76 I 10 

6.1 5.0 0.327 5.5 

6.5 5.5 6.0 0.225 

7.0 5.8 6.0 0.265 I 

0.479 6.7 4.2 5.0 

C , 
平均値標準偏差1

最小値 M 

抑制 mm m慨

6.4 6.6 O.C ヲ I

T 

5.6 

5.0. 5.6 0.187 

5.7 0.OS9 0.06 

6.0 5.2 5.7 

6.5 5.1 6.0 

5.5 6.0 

6.4 I 6.6 

5.5 6 ・ 0

6.2 

6.9 

6.3 

mη2 

0.26 

σ1M 
川〆

/。

O. i� 3 

0.222 0.06 4 

0.294 I 0.24 

0.204 0.24 , 3 

0.114 0.26 

0.191 0.24 3 

D 

2 
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工場 d ，
別 E3 _1'-r.:I:' S_ .T. I: J: 平均値隙準侃戊4
符号 i最大値最小値

mm 慨榔 I ~肌 l 凱隅 抑制
Na 7.65 6.85 7.31 0.252 ー 0.62

Nb 5.90 5.50 5.70 0.108 0.36 

Nc 5.50 己 .10 5.29 0.096 -0.77 

Nd 5.85 I 5 ・ 40 5.50 0.120 1 ー 0.16

Ne 5.75 i 5.55 5.64 oω1 -0.42 

Nf I 5.80 I 5.35 5.61 0.125 ' -0.45 

Ng 7.10 I 6.70 6.90 0.139 -1.03 

Nh I 5.10 i 4.60 I 4.84 0.135 I -1.22 ' 
一一ー一一一一一一一一一一一一

相出T ñ~ 

L >

L 一台

L -jコ

L 」

=ー 一〉

L 一台

己1 一 一》

し -Jコ

第 7 表 jlllj 断面の

d宮

σ/M|最大値;長ノj、値(平均値標準(日差l 子 σ1M 
96 mm 1 刑制|ム! …ょ mm I % 

3 I 6.40 6.00 6.24 0.110 -0.10 2 

2 6.3己 6.10 6.22 0.082 0.16 

2 6.60 6.25' 6.46 0.082 0.40 

2 '6.50. 6 ・ 10 I 6 ・己9 i 0.314 0.33 5 

1 I 6.35 5.85 I 6 ・ 08 0.153 0.02 3 

2 6.45 6.20 6.33 0.OS2 0.27 

2 ， 6 ・ 55 6.25 I 6.39 0.072 -0.05 

3 I 6.25 I 5.25 ! 5.93 0.210 , -0.13 4 

市'1 断面

[~3 ~ 仁

L { 1 ζ 

~ [1 

¥ '¥ 

こ(

Lι~ f= ζ( 

~ ~ 

L ζ; 

L ヲ)
I L 

己

第 3 悶各T.場のさねの形

2. 2 はめあいの精度

一般に木材のはめあいの精度については外lji/にその例があるだけで実用上はめあいの公差をどの程度に

規定するかについては標準がない、はめあい精度は製品の互換性を目的とし使用1':1的に応じてきめられる

べきものと考えられる フローリングの場合は施工した後のフローリング相互の段違いが問題となるた
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d, 

最大値|最小111 i 平語依標伊差
勿包m mm mm mm 

7 . 50 6 . 05 6 . 9 1 0 . 337 

d" 

平均値 l標准偏差
T |σ1M 最大値:最小値 M σ 
m! %  mm 

0.57 5 7.45; 7.00 7.22 0.172 

M
6

一

2

1
j
o
/
 

十

σ

一

n
6

n

O

 

T

附
仏

6.45 I 5.60 i 6.13 0.224 0.07 

6.40 I 5.85 6.12 0.121 

0.537 6.50 I 5.50 6.28 

6.75 1 5.15 6.33 0.395 

6.70 I 5.85 6.29 0.193 

に
d

に
J

Q
〆

Q
ノ

-

ｭ

r

O

K

U

 

F
D

ハU

4
・

R
d

・
­

マ
J
-
r
h
u

7.14 0.158 

6.23 0.137 

0.06 

0.22 

0.27 

0.23 

0.80 

0.17 

4 i 6.70 5.95 I 6.32 0.168 0.26 3 

2 0.06 3 6.55 5.60 

6.50; 6.00 

6.75 I 5.85 

6.12 0.206 i 

0.363 0.15 6 9 6.21 

0.622 0.36 10 

0 ・ 05 ¥ 

0.15 2 

0 ・ 27 I 3 

6.42 6 

3 6.20 5.80 6.01 0.070 

2 7.20 6.75 0.144 6.99 

2 6.55 6.00 6.33 0.162 

め， Il 1mいではめあい精度が規定されている=規格解説では士 2 厘(士 0.6 mm) を限度としており，こ

の畳は施工後サンダーによる 1 L叶の研削で仕上げられるiY度を円安にしたといわれる c

規f各はし、わゆる中央傾斜ざね型で，はめあいを容易にするため併合方式が採用され 6分厚さでさね最大

部の上下回の按触はおのおの 0.1 分のitiiびがあり，おざね先端部の按触にはが~ 0.9 刑制の務びがあるよ

うになっている"

工場生産されたフローリン Yのはめあいの精度の比較値として，はめあわされたときのおぎね先端の活字

び， l'可さねの最大部分の寸法芝，両さねがド商で接触したときの表商の目違いおよび裏面の目途いを前述

のさね各部の寸法の測定偵の平均値より次式により求めてみた(第 8 表〉

工場別|
符号 T

1 刑制

横断面の

T2 

勿un

o ・ 4Na 1.65 

Nb 2.18 0.4 

Nc 0.99 0.0 

Nd 1.33 0.1 

Ne 1. 04 ー 0.1

Nf 1.40 I 0.1 

Ng 

Nh 

1.46 0.5 

1.58 , 0.0 

第 8 表 はめあいの精度

さね 側断面のさね

tIl  t g | t s l  t4 

mm mmmm  m隅

1.24 0.6 ー 0.1 ー 0.5

T
M
一

i
3
m

一

I

n

 
0.1 

-0.2 

-0.1 

0.3 

0.1 

-0.3 

-0.1 

0.1 0.1 1.30 0.7 0.8 0.1 

一 0.1 1.36 -0.7 0.3 -0.1 

0.4 3.53 -0.5 0.3 0.2 

-0.1 1.94 0.2 -0.8 0.7 

0.4 0.68 0.0 -0.3 0.0 

0.1 2.::8 0.6 0.2 -0.5 

0.0 0.6 0.3 -1.2 2.16 
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(1) T , =C , -D , t , =c , -d , 

(2) T , =C, -D2 t , =c, -d, 

(3) T3 =(C， +C，)一 (D， +D.) t ，， =(c， +c，)ー (d ， +dο

(1) T， =C，， -D.1 し =c3-d3

これらの計算泊、らはめあわされたときのおざね先端の滋びは横断面のさねにおいておおむね 1.0~2.2

問問の範1mに，側断面.のそれではおおむね 0.7~3.5mm の範問に及び，後者は工場別による差異が大き

い。 FúJさねの最大部分の寸法差は杭断illiて‘ 0.O~O.5 刑制の範 illJの滋ひ、となっているが 1 工場の製品だけー

-0.1 m削となり，この場合は圧合となり，これだけ締め代となるわけである。側断面のそれは O.O~O.8

問問の範問の滋びとなっている さねが下面接触の場合の相互の表面の円迷いは横断ffiiで O.1~O.3刑制，

側断面で O.O~O.2 mm の範1111であり，利17Lの裏而の円速いは横断固で O.O~O.5 抑制， {HIj断面で O.3~1. 2

例制に及んでいる n

以土はめあいの精度を炎示するため，使'1'1:上さね各rmの寸法の実測値より種々の場合を仮定し，はめあ

いの滋びと日j泣いを計'Î7イ1白として求めた結果，エンドマヅ千ヤー加工によるはめあいの精度は三方削飽機

械fJI1TのそれにJt妓し工場による差が大きい。このことはエンドマッチヤ -j)11工をさらに安定性あるもの

にする必止さがあることを示唆するコ

2. 3 面仕上精度

フローリングの商仕上精度は表面・側面における機械的条件によりきまるナイフマークと十イプの切味

.セツテングおよび送りロール・プレ γ シアーバー・千ヅ 7・プレーカーなどの l加者主が関係をもっ仕 k司!の

切込過大(シヤクレ〉・ j色目・面の[l'l rf11等1)~ !lRで llJ別しうる総合的見地よりみた仕 f.Ji'f I.\!'が仔えられる ο

5.0, 

4.1 

� 

ナイフマークの備は次式て‘示される c

s 
a=-ｭ

nc 

a: 十イフマークの隅 (mm)

日: i去り

ロ:廻転数

c: ナイフ数

(m/min) 

(γ.p. m.) 

， 01)ヌfJO すなわち，ナイフマークの隔はナイフ数

第 41河 フローリンカの表 flîの十イフマーク

第 5 図 フローリングの側面のナイフマーク

が I 枚の;場合はカッターヘッド 1 1百 l転あた

りの送りにひとしく， ナイフが 2~4 枚

の場合はその隔はナイフ枚数で除した値に

なるはずである。第 4~5 図はこれらの関

係を示しており，また同時に各工場の機械

の s/n に対するナイフマークの隔の実測値

の平均をプロットした。この結果によると

各工場ともナイフは 4 枚とりつけてある

が，実際に仕上国を構成する切削に有効な

ナイフ数は 1 枚と見なすことができる。
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第9o:i受 十イブマーク・表面のr~凸(しゃくれ〉
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最
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i
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H
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最
m

!支'"
i 例制 旬1m

Na 2.8 し 8 2.1 4.7 2.6 3.4 2.9 2.2 2.5 0.8 12 3 

Nb 2.3 1.9 2.0 3.1 2.8 3.0 2.8 2.7 2.7 10.8 45 9 

Nc , 2.3 1.9 2.0 5.7 3.4 4.8 3.7 2.6 3.6 1.1' 7 

Nd I 1.9 1.6 

Ne I 2 ・ 6 2 ・ l
1.8 3.3 2.3 2.6 3.4 2.3 2.6 0.5 14 A 

2.3 2.g 2.5 2.7 2.8 2.6 2.6 2.7 己2 ! 4 

Nf 2.9 2.3 2.6 2.5 1.7 2.4 2.4 2.2 2.3 0.5 6 つ
υ 

Ng 2.5 2.3 2.4 2.6 2.5 2.6 2.6 2.5 2.5 1.0 7 。

Nh 5.1 3.6 4.5 5.4 2.9 4.2 2.4'引1.2

(1) フローリング l 枚につき両端を測定し 30' 以上直角度の異なるものの個数を示すハ各工場とも 10枚

測定り

(2) ナイプマークカ:IUJ りような箇所は 1 箇所であったため，これだけを測定。

また，ナイフマークの隔は良好な仕上面として 1m制を標準とするといわれるが，実測値はすべてこれ

以上で特に三方削飽機械の竪軸iこより切削される側面は 2~5mm に及んでいる(第 9 表う。

次にフローリング友mの凹凸をみるためチヨークの長さ方向の商で軽くこすり， iJliJ定方法の項で述べた

ような方法により国の [IIJ凸を表示することとした。この結果によれば， 工場によりかなりの相違がみら

れ，この原因は主として送りローラー・カッターヘッド・プレツシアーバーなどの調濯が原因と考えら

れ，機t)攻、調整をさらに厳密にすることにより改良しうるものと考えられるつ

また，エンドマツチヤー加工による表高の直角度は 30'~1つの傾きがみられる勺 30'以上違うものの数

は各工場別に第 9 表に示されるようである。

2. 4 含水率と狂い

供式フローリングの平均含水不は各工場ともに 13 %以下であったが，工場によっては最大値と最小値

の12が 596に及ぶものもみられたっ平均含水率，最大・最小含水~~を工場別に示せば第 10 哀ーのようであ

るの

各工場の狂いについて測定した結果は第 10 表に示すようである=

柄反りは木取;宝によると考えられるが，中高または中低の両方の型が現われ，中央失高の長さ方向の最

大値の工場別フロ リングの平均値は O.1~0.3 刑制に及んでいる(第 11 表)っこの数値は前述した計算

上の目違いと同程度であるから，加工精度の向上に伴って加工仕上げ後の幅反りを防止するための措置，

すなわち仕土りプローリングの管理をさらにきびしくする必要があろう。 反りは長さ 300 mm について

の最大矢高で現わし，その工場別の平均値は 0.25~O.75 111m に及んでいる(第 12 表)。反りはプローリ

ング施工の際，はめあいを困難にするばかりでなく目違いの経度にも影響するが，どの程度まで許容する

かは今後の問題であろう。
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出りは反りと同様の表示方法で，各工場別の平均はおおむね 0.1~O.2 問問の続1111である(第 13 表ト

山りは反りに比較し施工するとき矯正することがはなはだ困対iであるから [1[[ りのれ度から月際が准定でき

ょう。

第 10 炎含 7.k 2終 第 11 右足 帆 反 り

工場別三 I 最大!最小十平均p 最iiZaノj大、の差と
符 9& I 9ィ6 9& 9& 。

工場判 l 最大最小 ["JL:J 1'" Mllx 1000 

符 mm m削 例制 l 問問 問削

Na 11.5 9.5 12.0 5.0 N a i O. 17 0.03! 0 ・ 13' 60.0 2.6 

Nb 13.0 9.5 12.2 3.5 Nb I 0.65 O. 15 ~ 0.30 90.0 3.3 

Nc 12.5 6.0 8.75 6.5 Nc i 0.44 0.07! 0.18 90.0 2.0 

Nd 13.5 11.0 I 12.0 2.5 Nd 0.33 0.05 0.16 90.0 1.5 

Ne 11.0 11. 0 , 12.2 3.0 Ne 0.17 0.20 0.32 90.0 3.6 

9.0 11.9 7.0 Nf O. ふ日 0.09 0.17 90.0 1.9 

Ng I 16.0 I 9.0 11.0 7.0 Ng 0.18 0.08 0.28; 60.0 4.7 

Nh ' 14 .5 I 1 I . 5. 1 3. I 3.0 Nh I 0 ・ 29 0.13 0.21 70.0 3.0 

(1) 1 は測定のスパン

第 12 尖 反 り 第 13 表 1111 り

工符場別け 最大 最小!平均 工符場別号 最大 最小 平均

rll1n 勿1知Z mn包 mm m押B ，叫m

Na 0.95 0.22 0.42 Na 0.33 0.10 0.19 

Nb 0.98 0.31 0.52 Nb 0.J4 0.09 0.22 

Nc 0.56 0.08 0.25 Nc 0.44 0.09 0.22 

Nd 1.06 0.24 0.47 Nd 0.13 0.08 0.26 

N巴 1.52 0.30 0.66 Ne 0.36 0.01 0.12 

Nf 0.55 0.06 0.33 Nf 0.11 0.00 0.06 

Ng 0.27 0.06 0.14 Ng 0.46 0.13 0.28 

Nh 1.21 0.42 0.75 Nh 0.22 0.08 0.13 

3. むすび

現在工場主JÆされてし、るプナフローリングについて 8 工場の製品の加工精度を測定した、

加工精度の測定対象としては形量・さねの寸法精度・加工仕上面精度およびこれら寸法精度より計算さ

れるはめあいの精度であって，参考に含水率・狂いを測定した3 この結果得られた数値は :J，"; 2~13 表!こ示

すようであるが加工技術上留意すべきこととしては次の諸点である。

1. 7 ローリング表面の仕上度のむらが比較的多〈の製品に現われている z これは模倣の調整ー送りロ

ーラー・チッププレーカー・プレツシアーパーおよび送りテーフツレの誠誌の不完全に多〈は原因するから
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調撃に寵立する止さがある。

2. ナイフ切叫去のほードによる面仕上の劣化がかなりの数の製品にみうけられた。ナイフの坂替えの時期

にi主主することが望ましし、。

3. 5'.ンドマッチヤーによる切削刀1I工の寸法精度は三二ヴ削抱楼主主のそれに比へ工場差が大きし、。エンド

マッチヤーの制整および作業に改えすべき余地があるようにおもわれる。

4. フローリングの狂いは加工精度が高くなるほど少なくなければならないc 加工後のフローリングの

保管に出志する必安がある 3
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