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スライサーによる厚っき版製造に関する研究 第 1 報

切削条件とっき板品質の関係

木ド鉄幸山

Nobuyuki KINOSHITA . Studies on Manufacturing of Thick Slices 1 

-Relation of slicing conditions and qualities of slices-

要 旨: J享っき似切削のために設計，製作した実片J スライサーにより，切削条件を絞化させてっき

絞切削を行い，っき板品質 lこ対する切削条件の影響J J!~Iっき板製造における問題点の検討を行った。

供試樹種は，カラ 7 ツ，ヒノキ，スニ'F，レッドメランチの 4 樹極でs っき板品質として，っき板の厚

'" (JCY:さむら)，官]削古れ，民lあらさ，版欠けの程度者自1 ， ねじれ等与を取り kげた。検討した取口

は， っき板iyl貨におよ lます (1) 煮沸i日皮の影響， (2) 切り主主み深さの影響， (3) 刃 I[水平および議

i宣Jj[pJ絞りの影響， (4) パーの形状の影響等である。 ねられた結果を要約すると， (1) ブリッチの

煮沸視皮のつき板品質lと対する器準警は樹磁によりその傾向が若干異なる。カラマツの場合，苦手、沸温tt

を高めるととにより，っき板のj厚さなら， TITIあらさ，阻欠けs 湾出等 l立増大する!:;iilÎ 0を 7Jくすが，ヒノ

キ，レッドメランチではほとんど変化しないか，カラマツと送の傾向もみられる。煮沸JE皮を高める

ζ とにより樹濯にかかわらず，ねじれはやや大きくなり s また切削tJïJれの程i立には大きな変化は認め

られない。 (2) 切り込み深さ与を深くするととにより，厚さむら，百あらさ s 切別手iIIれの深さ等はj首大

するが， ，近lζ切削 *1)れの発生木数 ， j'12s 山は低下する。なお，切目1]';liIJnの深さをつき板J与さとの比で表

示した場合，との{自立切り込み深さに関係なくほぼ一定の憶を刀えす。ねじれはカラマツ p レッドメラ

ンチで， また 111m欠けはヒノキ， スギで切り込み深さを深くすることにより良好になる傾向がみられ

る。 (3) 厚さむら，切削IIIれ，面あらさ，随欠けを低下させるためには，五]口Z昼夜方向絞りを大きく

して切百1]した方が効果的である。 ζの湯合ノーズパーに比較してローラ~パーをHJいた方が，大きな

効呆が1-~' られるが，切削割れ.c濁してはi凶者の優劣はつけ:縫い。っき板占11貿に点、}する刃 n水平方向絞

りの効泉については，明確な結果そ得る ζ とができなかった。

1.はじめに

17~60 

現在， すくなくとも厚Aさ 5， 6mm 以上の板似の製造を行う場合は， 鋸目frによる方法 Jと依存している

が，製品歩留まりの向上，鋸屑処Jm等の問題を解決するために，主rr しい板/は製造方法の検討が待たれてい

る。

鋭的r Iζ代わる万f去として， レーザーを利用する方法1トペ水圧を利用する方法5)6う あるいはこれまで

化粧片]の薄単板か，せいぜい厚さ 4'~5mm までの単板製造iこしか利用されていなかったスライサーある

いはベニヤレースを利用する方法が考えられる。ここで，治i圧水あるいはレーザ F を利用して板材壱製法

する方法はp とれまでの研究実績も少なく，また技術的にも，経治的にもかなり問題があり，これらの方

法を実用的な段f)!皆にまで開発するには，今後の長期にわたる技術面の検討ならびに装置耐における飛躍的

な開発が必要であり?早急な解決方法にはなりがたい。

スライサー7) あるいはベニヤレースを利用して板材を製造する )j法は .1二記の 2 )Ji去に比 1tj記して，実用

的にもかなり可能性があるように思われる。スライサーによるプtj i.ょに関しでは，従来一般に使用されてい

る垂直型スライサーにより，厚さ 1/2 インチのつき板を製造する試みが， J. F. LUTZ 等8) Iとより行われ，
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その可能性が検討されてH51む C. C. PETER日等が小'Wの実験装置により，厚板切削における切首IJ条件とっ

き板品質あるいは切書IJ力等との関連を求めるためのかなり広範な実験を行っている。つまり，彼等はっき

板品質におよぼすパーの形状の影響へ 切削速度の影響10) ， tJJ削方向に対する刃物およびフリッチの傾斜

角の彫響11)~フリッチに予め圧縮を加えた時の影響12)ヨ刃口問慌の影響13):';!pについて検討を行い，報告を

提出している。

しかし，これらの報告で取り扱かわれている範囲は，被削材の、j 法も小さく，供試樹種も米国産の特定

の樹種に限定した小開の尖験主主憶による実験でおり，実用的な規模での厚っき板製造に際して，これらの

実験結果は一応の参考資料にはなるが，そのまま適用できるかどうかは疑問である。

このようなことから多本報告では，バイアス角 150 の角度方向に低周期で刃物を往復運動させる機構を

組み入れた実用的規模 lり互いスライサーを設計，製作しF 切削条件を広範囲に変化させて厚っき板切削を

行い，っき板品質におよ lます切別条件の影響，あるいは今後の機械設計に対する問題点等について検討し

7こ。

実験内容としては， 日水産針葉市長J (カラマツ， ヒノキ p スギ)， 南河判〔レッドメランチ〕の4ti\J種を

対象lとして， っき板品質におよほす (1) フ 1) ッチ lと対する煮沸温度の影響， (2) 切り込み深さの影響，

(3) 刃口水平および主直方向絞りの影響， (4) パーの形状の影響等の検討を行った。なお，っき仮品質に

およぽす刃物のスライド長さおよび刃物 lと対するフリッチの取り付会け角度の影響については， すでに別

報14)で報告している。同様に，煮沸温度の影響15) についても報告済みであるが2ζれについてはその後追

加して行った実験結果も合めて，本;報でも触れておく。

なお，本報告をとりまとめるにあたり，加納 孟木材部長，鈴木卒加工科長，千葉保人加工研究室長

はじめ加工研究室の室員のが「々にお世話になった。心から感謝の意を表します。また，木研究で使用した

スライサーは3 特別研究「カラマツ材の利用技術の開発に関する研究」に関連して購入したもので9 その

設計は小問千代治製材研究室長と加工研究室の共同で行った。小西技官 l乙対して感謝の意を表します。

2. 実験方

2. 1 スライサーの概要

Fig. 1 (こ本実験において使用したスライサーの概略の椴造を示す。スライサ は厚単板切別府に設計，

製作したもので3 持 lと切り込み深さは最大 25mm まで設定可能である。また，刃物は Fig. 2 に示す機

械により，バイアス角 150 の角度で刃物の長さ万戸J(と 0~500 mm の任;窓の長さで往復運動を行わせるこ

とができる。刃物およびパーを取付けた飽台は直径 1 ， 100 mm  (有効径 800 mm) のクランクホイ ノレ lと

連結されたロッドにより水平方向に駆動され， その駆動ストロークは 800mm である。取り付け可能な

ブリッチの最大雨さは 500mm で3 その取り付けは Fig. 3 に示す形状の 1 対のチャック lとより Fig.

7 (と示す方法で行った。チャックの厚さは 30mm， つまり 1 木のフリッチに刻して 30mm 程度のつき

残し部を生ずる。なお，ブリッチの高さが高い場fh フリッチの取り付けを確実にし，切削H与のブリッチ

の変形を減少させるために，チャック 1 市l ごとにがJ 50mm だけっかみの厚さを大きくとれるようになっ

ているが，本実験では原則として?つかみの厚さは 30mm とした。

クランクホイーノレの凹転数は 10へ.30 rpm の範囲で司変でョ 出力l1 kW の無段変速モーターにより駆

動される。その他の tな冠動機としてp 油圧用 3.7kW および 2. 2 kW, フリッチ収付け台の昇降用1. 5
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Fig. 2 ナイフのスライド!幾fI寺
h在echanism of knife slide. 

ト- 60 

Fig. 1 スライサーの械的的な構造

Simpli五ed view of slicer. 

①ナイフ knife，③ナイフ押え knife support, 
③パ- bar，③パ-jljlえ bar support，⑤ナイ
フ，パーの往復台 slide bed of knife and bar , 
⑥ナイフのスライドfl sIide bed of knife，⑦ノず
ーのI)[!霞調節ねじ adjustment screw of bar posi勾
tìon, ③切り込み深さの設定 setting of depth 
of cut，⑥ベノレトコンベア belt conveyer，⑬主
電動機 main motor (11 kw)，⑪ iliiÆポンプ oil
pump (3.7 kw , 2.2 kw)，⑫口 iノド rod，⑬クラ
ンクホイーノレ crank wheel 

Fig. 3 チャックの形状
Shape of chuck. 

Fig. 4 ナイフのセット

Setting of knife. 
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Fig. 5 ノーズパーの形状

Shap記 of nos巴胴bar.

support 

川に ;!;r斗ドー::i斗F-377
(mm) 

Fig.6 ローラーパーの形状

Sh乱P邑 of roller-bar (free-rolling). 

kW，チャックの作動用 0.75kW 等がある。

刃物の長さは最大 1 ， 600 rnrn，パーは変換可能で歩形状の異なるパーの取り付けが可能である。 Fig.4

に刃物のlIRり付け部の状態を，また;本実験において 2 種類のパーを用いたが，その形状および寸法を Fig.

5 (ノーズパー)， Fig. 6 (ローラーパー)に示す。

なお，バイアス角は 15 0 一定である。

2.2 供試樹種およびフリッチの作製

供試樹種として，カラマツ，ヒノキ p スギ\レッドメランチの 4樹種を選んだ。用意した原木は，カラ

マツ 10 本， ヒノキ，スギ各 5 本， レッドメランチ 1 本で各原木の径，辺材l隔，1f.輪幅等の値を Table 1 

1こ示す。カラマツ 2 ヒノキ p スギの原木長は約 3 rn , レッドメランチは約 4rn で， 各樹種の比重〈全乾〉

は，カラマツ 0.51 (0.47~0.56) 含 ヒノキ 0.42 (0.37~0.53) ， スギ 0.39 (0.35~0.45) ， レッドメラン

チ 0.42 (0.39~0.45) である。

フリッチの作製ば，カラマツ， ヒ/キフスギについては Fig. 7 に示す木取り方法で， レッドメランチ

ト 7
Fiι7 7 1) ッチの作製

(カラマツ， ヒノキ，スギ、〕

Preparation of flitch 
(Kararnatsu, Hinoki, 
Sugi) ー

fti lch 

Fig. 8 フリッチの作製

(レッドメランチ〕

Pr巴paration of flitch 
(Red“m巴ranti).



- 21 ~-スライサーによる浮つき板製造に関する研究(節目日) (木下)

Table L 供試原水の原木径ヲ辺材 111日，年 ~漁師

Diamet巴r， width of sapwood and annual ring width of logs tested 

主F. 輸 IIJ~\

Annual ring width 

(mm) 

1. 8 (0. 3~S. !) 

1.ヲ (0.2~，，6.4)

l 図 8 (0. 7~~5. 3) 

1.9 (0.1~"ï.6) 

2.1 (0. 2-~7. 2) 

2. (0. � -~4. 8) 

2. 1 (0. 1 ~~4. 8) 

2.0 (0. 1 ~5. 3) 

1. 7 (0. 2~<i. 8) 

1.9 (0.2へ 4.6)

1.9 

3.2 (0. 7.u 9.5) 

3.8 (0.3~"15.:)) 

2. 5 (0. 5---5 胴 6)

3.8 (0. 8.~ 10.6) 

2. 1 (0. 2~~ 5.8) 

3.1 

2.3 (0. 1.~6. 8) 

2.;> (0. 1~-9. 7) 

2.3 (0.3ハ 6.8)

3. 6 (1. 4.~6. 5) 

1.9 (0. 2~.5. 8) 

2.3 

1.6 

1.1 

1.8 

1.5 

2.1 

2.0 

1.4 

1 8 

� 6 

2 ‘ 7 

1 7 
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については Fig. 8 に示す木取り方法により，帯鋸盤で行った。ブリッチの寸法は， 1~1~ さ約 15cm，幅約

その逆JJli司の切 IJIJ は今回f j っていな長さ約 45 cm で切削方向は木表側から木表1ftIJの )JIÎ司とし，7cm, 

こ ω影響に1 本のブリッチにおいて，その位置により，切開1]方向と年輸の角度は変化するが，い。なお，

それから i~ られついても今回は検討を加えていない。ただ，同一条件での切I'jlJ に l 本のブリッチをあて，

る会っき板について品質の測定を行い，平均値を求めることにより条件を変化さぜた Ifをの品質の相iさを松

討した。

切削条件2.3 

本報において使用する用語は， Fig. 9 および Fig. 10 にしたがった。

刃口水平方向]絞り (H)， 垂直方向絞り CV) は，
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Fig. 9 ナイフとパーの関係

Relation betw巴巴n knife and bar. 

Fig. 10 ブイフおよびパーとフリッチの関係、

Relation between knife, bar and 珪itch.

4 切り込み深さ depth of cut , 
t っき板!手さ thickness of slice, 
α 切首u 角 cutting angle , 
月逃角 clearance angle , 
v 刃口議直間隔 vertical distance from 

knife edge to bar top, 
h 刃 1]水平間隔 horizontal distance from 

knife edge to bar top , 
。 刃日間隔 opening of bar , 
ab っき板表面 bar side of slice, 
cd っき板裏&1 knife side of slice. 

①，②-…⑥ っき板i亨さ測定位高一
position of thickness measurement , 
刃物のスライド長さ

amplitude of knife oscilation, 
s 刃物およびパーのストローク

stroke of knife and bar , 
ノマイアス角

b1a8 angle, 
手 刃物 lζ対するブリッチの取り付け角

angle of flitch for knife. 

Table 2. 切削条件

Slicing conditions 

|一一一一一一一司副ミ平刀TJ 瓦[百点方一向| 一一 一 一一一一一一

芸 験ト樹 積絞jl;( 広咽絞唱し伊)l パーの)[;:1犬 i 記賠つ切込み深さ
Experi- 1 Horizontal 1 Vertical 1 1.ハー…ーよ~J D巴pth of cut 

ment いSpecies I (官官 。官官tg i Bar typ巴 l一代r'H<'1 (mm) 

1 Karamatsu' c仁 5 'Nose-bar' 60, 75，ヲo , 13 , 16 Exp. 11) I .l:l..o..i Gl.U_.LU I..:H..L! UV  10  I .I- ~VùC;-lJa.l I VV, {V, 7V  I 
I Hinoki 11 f /'  If 75 , 90 
I Red叩巴ranti I /1 II!  /! f/ 16 

Exp. 22 ) 丙…匂u I 50 15 I N吋ar 90 5, 1日 iふ 19
Hinoki // 1/ 万 I! 11 

Sugi /f 1 ff 75'  10, 13, 16, 19 

Red-meranti I fI 1/ 万 /1 5 ， 10, 13 , 16, 19 

I TT  I ̂  ^^ ,.^ _^  1 ̂ _ • _ • _ I Nose七ar. I ^^  
れ， Karamatsu 0, 30, 50, 70 I 0, 5, 10, 15 I ~::'~~:;':~'~ i 90 13, 16 Exp. 3出 1 ..l:"_Q_i Q__j_l1aL';:'U V , LJV , VV, f V I V , 0 , 1'-', 1 V Roller-bar ¥ 7V  

! Hinoki !/γ| ソ 11

I Sugi 11 f/ I Roller匡bar 75 11 

I ~ , I Nose-bar. I Red也meranti I If ァ |'lli nv~ a ,v'Uu" I ，_g_oller-b笠」一 一上

1) っき板品質に対する煮沸混皮の影響 Effect of heating temperature on 司ualities of slice 白

2) 切込み深さの影響 Effect of depth of c百t.

3) 刃口条件の影響 Effect of bar opening. 

4) 煮沸時間 24 時間 Flitche8 were heat怠d in water for 24 hrs匂 before slicing. 
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で表わした。

実験項目は，次の 3 項目，つまり，っき仮品質に対する

実験1. 煮詰li温度の影響

実験 2. 切り込み深さの影響

実験 3. 刃口水、[/および.TIi:ìrr方向絞りの影響(パ-7l;;;U~の影響〉

である。

L記実股 1トへ実足験 3 1;にこ共j通迫泣苧す9- る切背削lリj条{件牛は， ハパ古イアス 1戸刈1] (ωγ) 150 , クランクホイ /ルレの lドr-_ljif転[

rpm , ./刃日 f物凶角 16 0 30ぴ逃主角(伊β) 30σ 切削角(四) 17 0 00 1, 刃物のスライド長さ( 1 ) 230 mm , なお，

刃物はクランクホイーノレ 1 回転につき 230mm の扱 1[1[1で 1 [il スライドする。 ユJ!仰に対する 7 1) ッチの取

り判 iJ 角度 (φ) 10 0 である。刃先の形状として，桓々の形状16) が考えられ，刃先先端(とベベルをイ、j ける

ことにより節の切tJu は有利になると:喜一えられるがp よ近 iと切削ttStJc (立地大する 17) 。 ζ のようなことから，l;JJ

削時 lとブリッチに作用する力を小さくし3 できるだけブリッずの変j長を牛ぜしめないようにが先形状は泊

刃とした。

尖験 1 ~~実験 3 における切削条件を Table 2 1;こがれ〉

2.4 っき板品質の;.~IJ定

っき収品質としてヲ (1) っき板の厚さおよび全の変動， (2) っき板表側および以日li1における切ìlU )1; IJれの

程度ョ (3) っき仮友商および裏 IfJ:íにおける出iあらさ， (4) っき 1去の陥ょにけの程度， (5) 池山， (6) ねじれ

等の項げについてiJliJíとした。

(1) っき叔j字さの変動

切削されたつき板について， Fig. 10 (と示した位起で，精度 1/20 mm の 4 ャリパ ウ均一ジによ') ]豆さ

を測定した。っき板内の1ft 慌の相主主によるほさの変動会みるために， J:記の各行Ltili:①，②......⑥に

おける厚さの測定偵を，同一条件で切 1]11 されたつき板について， Il[世ごとに平均値および標準備左を求め

た。また p 切月11条件を変化させ J七 11与の，っき板厚さおよびぽさむらをみるために，っき仮尽きの全測定値

(["J一条件で切削されたつき板数x 6) について，平均 flLlおよびその出単価JE を求めた。

(2) 旬Ij Ij l]やj れ

っき板表・哀側 lと ilí販のスタンプインクを塗布する ζ とにより， I;JJ 門1]割れにインクをj云透させ，インク

塗イIJTJ.õの中央部をチップソ h ぜ切断し，木口加を 6 倍に拡大してフヲ住外している切口IJ削れの泌さおよびそ

の間隔を測定した。切削勧]れの表示は，割れの深さをつ

き板の厚さで i沿い百分王寺iで示した。また，切i'ílJ t;IJれの

間隔は、 フト之口耐において長さ 1 cm ~i~こりに発牛してい

る切削割れの本数で示し/こ。

(3) rlri あらさ

i~1:針式あらさとより，記録紙 uこっさ板表・表面の

凹 Ir~を掛かせョ Fig. 11 1;とええすように， 11口|の削定i三

50mm における rn凸の内大きい似 (h1 ， h2, h3) に 3 点、

口
口
{
X
L
O
D
d
k

l
 

ト一一--50 mm  --• 
Fi只 11 前あらさの剖応

Roughness measurement of cut surface 
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Fig. 12 っき板の幅欠けの状態

Typical lack of slice in width. 

読みとり s 平均値を求めた。測定倍率は原則

として 40 iきとしたがF 百が非常に良好な場

合には 100 倍 l乙拡大して測定した。測定方向

は，っき板の幅方向(繊維方向に直角方向〉

とし，っき板のほぼ中央部について測定を行

った。なお，節等の影響で極端につき板面が

惑い部分についての測定は避け，肉眼で判定

してp もっともそのつき板の標準的な1mの状

態を示していると恩われる部分を選んで測定

した。測定は， I司一条件で切目IJ されたつき板について 6~12 [当日T った。

(4) 11 1高欠け

同一条件での切削に対して，フリッチ 1 本をあてたが，その切開IHζ際してやむを得ない場合を除き，刃

仁l につき板がつまっても刃日を開いてつまったつき板を取り出す操作を行わず，連続した切削を行った。

このような切首1.]を行う ζ とにより 2 切門IJ されたつき板が円滑に刃口から排出されずに刃口につまり，ある

いは刃口上方に飛び山しp 次回の切111.]で Fig. 12 1と示すように， 幅の一部あるいは端両全域にわたり切

断された状態のつき板が生ずる場合がある。

!事っき板製造における製造能率あるいは製品歩留まりを左右するっき仮の悶欠けの程度と切削条件との

関連を検討するために， 隔欠けの程度 (LD) および幅が欠けていないっき板の山現率 (Lけを次のよう

にして>Rめた。

得られたつき板 1 枚ずつについて，その長さ (45 cm) を 5 等分し， 全然欠けが生じない場合の評価値

を 5， クミけがつき板長さの 1/5 以内 lこ限られている場合の評価値を 4， 2/5 の長さにわたっている場合の

評価値を 3，以 i、同様な方法でつき板の幅欠けの程度を評価し， 欠けがつき板の長さ方向全域にわたって

いる場合の手H!lIí値を O とした。 ことで， っき板の ~l量欠けの程度 (LD) は p 同一条件で切削された全っき

板について，その評価値を平均するととにより求めたG

なお， l[liiî欠けの生じていないっき叔の出現率 (Ly) は， 同一条件で切削されたつき板総数に対する幅

欠けの生じていないっき板数の比で表した。

Fig. 13 湾出i の測定

Measu問ment of curl. 

(5) 湾的

っき板の ijl百万 i匂における湾曲の程度を求め

るために， Fig. 13 Iこ示すようにp スパン 60

mm の中央部における湾曲の深さを， 精度

1川OOmm のダイアルゲージで測定した。測

定は 1 枚のつき板について，その中央1113 およ

び両端から約 10cm の位置について 3 点行

い，平均値を求めた。

(6) ねじれ

っき板の 3 照を定撃に接触させ，残り 1 隅

の定繰とからの高さを測定した。
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3. 実験結果および考察

3. 1 煮沸温度を変化させた時のつき板品質

(1) っき板j手さの変動

- 25-

T旦ble 3 !とブリッチ lと対ずる煮沸温度を変えて切lïù した時のつき板尽さのキ必]値および標準偏差を示

す。カラマツについては，煮沸{}Ílt度を 600C， 750 C , 900C の 3 段階に変化させたが， ヒノ-t-， レッドメラ

ンチの場合， 試料数の関係もあり 75CC， 900C の 2 段階 Iこしか変化させていない。また， レッドメラン

チについては2 切り込み深さが 16mm の結果だけを示してし、る。

カラマツの切り込み深さ 13mm とおいて9 煮沸温度が低い湯fE，っき板j手さは薄くなる傾向を示す。

また，表には示していないが3 同じ傾向はカラマツの切り込み深さ 10mm の助会にも認められる。しか

し，いずれの場合においても，っき板厚さは 60'C の煮沸iÌiA皮でかなり薄くなる傾向がみられ 75"C， 90 

� における相違は)(きくない。ヒノキラ レット、メランチについてはヲ需がIl温度条件が 750C， 900C の 2 条

件であり，煮沸視度とっき叔j芋さの関係について，はっきりした結県は得られないが，ヒノキの切り込み

深さ 16mm において， げ己カラマツとほぼ河様な傾向がみられる。しかしg 切り込み深さ 16mm で?

カラマツおよびレッドメランチの切削を行った場合， 煮沸極度が高いとっき板!字さが薄くあらわれてい

る。 Table 3 Iこ示した結果は，主j 口のlli'直方向絞り (V) を 155ぢ lと設定し，かなり大きな絞り条件で切

削したものであり p 後 1+\ の V とっき板p]!さとの 1廻係にも関連するが， V を大きくとることにより，っき

板厚さは減少する傾向Jを子J~-9。カラマツおよひ、レッドメランチを切り込み深さ 16mm において切行IJ じた

場合，切り込み深さ 13mm あるいはヒ/キの切百1](と比較して，っき板尽さにおよぼす V の影響は，は

るかに大きくあらわれている。このようなことからョっき板厚さに)íJずる煮沸温度の影響に比較して，刃

Table 3. プリッチに対する煮沸温度とっき板厚さ

日巴ating temperature for 匀itch and thickness of slic巳

樹 務 [山深さ l 煮沸温度
Species Depth of cut I Temperatur巴

(OC) 

Kar且matsu
60 

75 

90 

16 

Hinoki 
13 

Red-meranti 

1) 1 枚のっき板について厚さを 6 点測定した。

Thickness was measured at six points for a slice. 

6 

7 

7 

6 

6 

b 

っき。f板s j手会
Thickness of slice (mm) 

Ave. 

12_ 74 

12，守己

13.10 

15.57. 

15.52 

15.21 

16 , 02 

15. 7~ 

S. D. 

0.38 

0.34 

。噌 45

。昭 39

0.77 

0.67 

。， 61

0, 41 

0.43 

0.36 
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口垂直方向絞りの影響が大きい。乙の場合，その影響が比較的小さい時には煮付Il混度によりっき板厚さは

大きく変化せず，三主直方向絞りの影響が大きい時lこ煮沸iEL度が王寺v' と，っき板厚さはさらに薄くなる傾向

を示すものとも考えられる。

同一条件で切削されたつき板の厚さの変動を，同じく Table 3 Iζ示した標準偏差でみると， カラマツ

の切り込み深さ 13 mm , 16 mm の場合，煮沸温度が高くなるにしたがって9 厚さの変動が大きくなる傾

|句がみられる。しかし，ヒノキ? レッドメランチでは煮桃源反条件が 2 条件だけであり，厚さの変動にお

よぼす煮沸温度の影響ははっきりしない。

っき桜の厚さおよび厚さむらのつき板内の位置による相違を， 切り込み深さ 16mm の場合について

Table 4 に示す。厚さの測定位院と対物の関係は Fig. 10 Iと示しているが，刃物とフリッチとの角度 (φ〉

を 10。にとって切削しているので3 まず⑥から切加が開始され，①で終了する。

カラマツを 600C で煮沸して切削した時の厚さならば? っき板の位置により大きな差は認められない

が，切月Ij終了似11の位置である③，⑤で，他の位置に比較してやや大きな変動がみられる。 750C ， 900C で

煮沸処理をじーった場合には，っき板内の位置による隠さむらの相違がかなり顕著にあらわれている。すな

わち，っき板の幅方向において切削が終了する①，③，⑤の位置，特に①において浮きむらが非常に大

きく，切削悶始直後の!lLi註である⑥および④においてかなり{尽くなっている。

ヒノキ， レッドメランチについても， カラマツと同様な傾向がみられるが， ①における厚さむらが他

の位置におけるより大きくあらわれている以外は，カラマツ Jとみられるような大きな厚さむらの相違ば認

められない。

(2) 切首IJ 割れ

Table 5 I乙煮沸温度を変化させた時の切削\tùれの測定結果を示す。カラマツでは， 苦手、沸犯度を 60oC ，

750 C, 900C の 3 段階，ヒノキ，レッドメランチでは， 750 C, 900C の 2 段階に変化させている。

上記 3 樹種とも， 600C あるいは 750C で煮沸した場ノ台でも，っき板長住1]1こ発生している切削割れの深さ

は， っき板浮きの 20~30% とかなり低い値を示しており， 煮沸ilÐl度を 900C まで高めても E これ以上切

当IJ割れの深さ，あるいは割れの発生本数を大幅に減少させることは期待できない。同様に，っき板表側に

発生する切削答IJれの深さ，あるいは割れの発生木数を減少させる ζ とに対しでも，煮沸温度を高めてもそ

の効果はみられない。

厚っき板切削における切訓告jれと i授が[l制度との関係については， t!2出されている報告はなし今回の実

験で得られた結果の妥当性を比較検討できない。 しかし， ベニヤレースによる厚さ lmm 程度の薄単板

切百IJでは，切削割れの深さを減少させるのに対し，煮i4jllfit度を高めることは，かなり大きな効果をもたら

すことが知られている 18)。本実験で得られた結果一切削tiJれの深さに対して煮沸沿度の影響は小さいーの

原因として， (1) Lf i i1 1実験を行った 3i封種の場合多煮沸温度が低iEL時においても，発生する切削割れの深

さは浅く，煮沸温度の影響があらわれにくい。 (2) っき板の厚さが厚くなった場合，っき板裏面において

切削割れ発生の原凶となる im長り歪が大きくなり，煮沸温度を74めることにより得られる材の破壊までの

歪量増大の影響を滅殺する等が挙げられる。(1)については，低温度での煮沸処理を行った場合，深い切

首IJ割れがみられる樹種を選び，煮沸温度条f'l もさらに広範囲に設江した尖験を行う必要がある。 (2) につ

いては，煮沸温度を 定lとし， 切り込み深さを変化させた場合〈後 I:H) ， っき板厚さに対する切lJlJ割れの

深さの比は変化しないが，切削割れの深さは切り込み深さのj語大 lとともない次第 lて深くなる傾向がみられ
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Table 4. 7 1J ッチに対する煮沸視皮とっき板内の位茜ど止の尽きおよび厚きむら

Heating temperature for Bitch and thickn巴88 and thickness variation 

a t various posi tions f or a slice 

っき板厚さ1) Thickness of slices (mm) 

樹穣

Species 

Karamatsu 

Hinoki 

。 切り込み深さ 16 mm , Depth of cut 16 mm固

め Fig.10 参照。 See Fig. 10 

:3) x :\f均値， A verage. S. D. 惚準偏差， Standard deviation. 

Table 5 フリッチに対する芳、心:jjÌJ品度と切j"jIJ割れ

Heating temp巴rature for Bitch and cutting ch己ck

tM 純

Species 

ーコ
Bar 

27 

Karamatsu 13 60 。 o

Hinoki 

Red-meranti 

75 21 0.38 

16 

90 

60 

75 32 14 29 

90 18 .26 40 

13 75 29 1.25 31 

2_09 

1. 58 

。.76

0.22 

O. 44 

0.23 

1) っき板淳さ!と対する '~:Ijれの深さの比 Ratio of depth of check to thickness of slice 

~­
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る。

切再J]割れについてのみみれば， 上記 3 樹種lこ対する煮沸処理温度は， 600C あるいはそれ以下でも良い

が，カラマツ，ヒノキの場合，煮沸温度をあまり低くとると，節を切削する擦に刃こぼれ，あるいは節周

辺部において極端な日こぼれを起こしやすし これらの ζ とを総合して考えると， 70~80oC で煮沸処理

を行う必要がある。レッドメランチの場合には， 切り込み深さが lOmm 以下においては，煮沸処理を行

わないでも切削可能であるが， 10mm 以上になるとチャック lζ対するブリッチの取り付け部におけるフ

リッチの割れが非常に大きくなり，切刑囚難になる場合が多くみられた。煮沸処主主を行うととによりフリ

ッチの曲げ強さは低下するが19)，逆 lこ切削抵抗は減少しEOL また破壊までの変形震の増大をもたらす。ブ

リッチ lζ対する最低処理温度は， 上記の各性質lとも関係するが， レッドメランチの場合 60~70oC の温度

条件で煮沸処理を行う必要があると忠われる。

(3) 面あらさ

Table 6 !こ煮沸温度を変化させて切削した時の， っき板表園表立目。における面あらさの測定結果を示

す。

カラマツを切り込み深さ 13mm で切削した場合ョ;D、沸温度を高めることにより 9 面あらさは感イじする

傾向がみられる。同様な傾向は結果は示していないが， 10mm の場合にもみられる。 しかし，切り込み

深さを 16mm にした場合，煮沸温度が 60'C でも面あらさは含 0.7 m m  (表TJü) , 1. 0 m m  (裏面〉とか

なり大きしそれ以1-_の函あらさの悪化は煮沸温度を高めても大きくは生じない。同様なことは，温度を

750C, 900C の 2 条件しか変化させていないが9 レッドメランチでも認められp ヒノキでは 900C で煮沸処

理を行う ζ とにより，逆lζ函あらさは良好になる傾向もみられる。これらの ζ とから，切り込み深さが小

さい場合には，函あらさに対する煮沸温度の影響もあらわれるが，切り込み深さが大きくなると，面あら

さは切り込み深さに大きく左右され，煮沸温度の影響は相対的!と小さくなり，あらわれにくくなるものと

考えられるの

1告i 種

Sp巴cies

Karamatsu 

Hinoki 

Red-meranti 

Table 6. フリッチに対する煮沸温度とっき板の面あらさ

日記ating temperature for 丑itch and surface roughness 

l 切込み深さ T煮em沸p温er度- 面あらさ Surface roughness (mm) 

|oD(f mepcmtuh t ) ature っき de板む表81 踊 っき板d巴 o裏f 面
(OC) Bar side of slice Knife side of slice 

13 60 0.37 (0.30~0.51) 0.28 (0. 11~0.50) 

75 0.35 (0.27~0.60) 0.51 (0.30~0町 74)

守0 0.50 (0.40~0幅 64) O. 46 (0. 34~0司 64)

16 60 O. 73 (0.30~1.25) O. 叩 (0. 73~ 1. 23) 

75 0, 82 (0.45~1.23) 0.74 (0. 38~ 1. 13) 

90 0.81 (0. 50~1.03) 0.85 (0. 63~1.35) 

16 75 0.65 (0.40~~1. 13) 1.03 (0. 58~1.45) 

90 0.46 CO.29~0. 77) 0.63 (0.37~0.87) 

16 75 1.01 (0.48~ 1.ヲ3) 1.02 (0.65~1.63) 

90 0.86 (0. 65~1.03) 0.91 (0. 73~1.25) 
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(4) っき板の幅欠け， i'電tl!l ，ねじれ

煮沸温度を変化させたH与のつき板の幅欠け，湾白書ねじれについての測定結果を Table 7 !と示す。

っき板の幅欠けの程度はョ。 ~J5 の数値で表示しているが，測定方法の項でも述べたように， ζ の数値

が 5 の場合同一条件で切削されたつき板に全然欠けを生じていないととをホしている。乙の場合9 その右

欄 lこ示している欠けのないっき板の出現ヰ( (Ly) は当然 l になる。また， Table 7 !と示した実験結果 lと

はあらわれていないが， 1隠欠けの程度が O の場合，同ー条件で切削された全っき板について，その長さ

方向の会長にわたって火けを生じていることを示している。

問欠けの程度 (Ln) および1[1;\jが欠けたつき板の出現率 (L討を総合して， 煮訪れ i温度とっき板の幅欠け

との関連を検討した場合，ヒノキを除くと B 無欠点のつき叔が得られる率は誕百!ji't<<l度が市くなるにつれて

やや低下するように見受けられる。 このような結果が得られた理由として， 議沸ifrÎtj'皇:を高めるととによ

り，フリッチの剛性が低下し，変形しやすくなることにより切削予定線に変化を生じ，特lこブリッチの切

削終了側においてっき板の厚さむらが大きくなる。 ζ の大きなj享さむらのためにp っき板は円滑に刃口か

ら排出できず，刃口上方に飛び出しているっき板の部分が次回の切門rjで切断される。 このことは， Tabl日

4 IC示したつき板の厚さむらの測定結果からも切らかで，温度上昇とともに Lo あるいは Ly が減少する

傾向を示したカラマツで，っき板の切削終了但Ijにおける厚さむらも{限度が L封ーするにつれて大きくなる結

果が示されている。

っき板の湾曲 l丸煮沸温度を高める ζ とにより，カラマツでは37干噌力[1する傾向を示すが，ヒノキ(切

り込み深さ 13 mm) , レッドメランチの場合ほとんど変仰はみられなし、。ただp ヒノキを切り込み深さ

16mm で切首IJ した場合， 90"C で煮沸するととにより， 75ρCIと比べてー湾曲はかなり大きく低 Fずる結果

Table 7. フリッチ lこ対する煮沸?fut度とっき板の 1[1日欠け，湾同]，ねじれ

Heating t巴mperatur巴 for flitch and lack of edge, curl 丘nd twist of slice 

っき板の市民欠け

型込を|煮沸氾皮I~竺空竺竺 ed平一
樹 種 1 1不口 I 氏けのないつ

1n…山 [Temp巴子|欠けの程度いき板の出現率
Species I ;;t~~~ I aturel (Ln) I ~ (LY) 

I n…一 I Frequency 
| 勺し千十~，V I of defect-

一一__l_i_r竺旦2_l_COC) I OI 肌K I fr巴巴一空竺!ll:2____---'---_ーくり1)一一-
Karamatsu 13 I 60 I 5.0 1 ∞ I 0.86 (0.5日 13) I 6.3 (4.~ 8) 

75 I 3.7 0.83 I 0.79 (0. 52~ 1. 07) I 6.7 (4~ 9) 

o 一一 I 1 竺竺土3竺111Jf二三)
正コ 5.0 I 1. 00 い0.68 (0. 18~0. 9の 7.3 (5.~10) 

75 2.5 I 0.83 い0.88 (0.40-~ 1. 31) I 5.0 (O~J 9) 

90 I 3 網 8 0.67 い1.00 (0.44~ 1. 48) I 8.1( 5~11) 

75 4.0 0.57 I 0.74 (0 闘 41'~ 1. 20) I 7.0 (5.~ 9) 

1 叩 5.0 1. 00 I 0.71 (0. 47~0.87) I 14. 7 (13~16) 

16 75 3. 3 O. 17 I 0 圃 94 (0. 72~ 1. 28) I 7. ﾜ (4~10) 

竺 42 0?と |0.44 (0.2ト 0.60) i 18.8 (17~22) 

75 4.0 0.67 I 0.58 (0. 45~0. 69) I 3.5 (2~ 4) 

90 3.8 0 I 0.52 (0. 17.~0. 77) I 7.8 (7~ 9) 

湾 川
Uけ ねじれ

Curl Twist 

Hinoki 

16 
R巴d-meranti
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が示されている。刃口条件として水平方向の絞り 50%，垂直方向校り 15% で切削している。後述する煮

沸温度を 900C において， 垂直方向絞り (V) とっき板の湾曲の関係、を求めた実験結果をみると p ヒノキ

を切り込み深さ 13mm で切削した場合， V の;増加 lとともなう湾曲の低下はわずかであるが， 16mm で

V を嶋加させると湾曲は大きく低下し2 特に V を 10% から 15% にする ζ とにより，その問における低

下の程度は非常に大きくあらわれている。本実験においては， 煮沸視皮を 750C においた l埼の V と湾曲

との関係、について検討を行っていないので，はっきりしたことは不明であるが，煮沸温度を 900C におき p

ヒノキを切り込み深さ 16mm で切削した時に得られた湾曲の値 (0.44) はやや低すぎるように思われ

る。このようなことから，煮~9fj温度とっき板の湾曲との一般的な関係として，温度の仁昇により湾曲は若

干増加するか(カラマツ)， ほとんど変化しない(ヒノキヲレッドメランチ〉ものと考えられる。 この場

合，カラマツでも湾曲の増加量は極くわずかである。

っき板のねじれに対する煮沸温度の影響をみると， 供試 3 樹;極 IC共通して， 900C で:煮沸処理を行うと

とにより 9 っき板のねじれは大きくなる結果が得られた。 750C から 900C に温度を高めることによるねじ

れの増加を比絞すると，ヒノキでもっとも増加最が大きしカラマツ， レッドメランチではほぼ同程度だ

とみなしでも良い。またレッドメランチの場ぞì ， 3 枝j種中もっとも低い他を示している。

VJI二のことから，っき板品質に対する煮沸温度の影響についての全般的な検討を行ってみると，温度を

高めることにより 9 っき板間の厚きむらおよび 1 枚のつき板における切削終了側の厚さむらが大きくなり

〈特にカラマツの場合顕著λ またUiîあらさはやや悪化し(切り込み深さが 10 mm , 13 mm の場合のカ

ラマツ)， 1闘の欠けていないっき絞の得られる割合が減少してくる。 これらのことは， 煮沸温度を高める

ζ とにより p フワッチの剛性が低下し，切開]特における変形が増加したり，あるいはチャックに対するフ

リッチの取り付け郊においてp 強i己1な取り 1，J けができにくくなるためだと考えられる。との対策としてp

本実験においてチャックの形状は Fig. 3 Iと示すようなくさび状のものを使用しているが，とのチャック

形状の改良，あるいはフリッチの切首IJ終了側に対する当て板の効用等について今後検討すべきであると考

えている。なお，カラマツ， ヒノキ~~，節の出現が多いfM種では刃先の損傷を防止する l古iから， 70~80oC 

の温度での煮;;~~1処理が必要であるが3 レーノ rメランチ程度の Hg種では， 60~~.70oC での処理でも厚さ 15

mm 程度のつき坂切削は可能であり， 刃先近傍Jζ蒸気を噴射させ， その部分の材を急激に軟化させる装

置等も一考の余地があるかと思われる 21)。

測定した各っき板品質に対する煮沸温度の影響を要約すると次のようになる。

( 1 ) っき板間の厚さむらは，カラマツのJ晶子手煮沸温度を高めて切削することにより大きくなるが9 ヒ

ノキ， レッドメランチでは温度条件を 2 段階にしか変化させていないこともあり多はっきりした傾向はつ

かめない。また，カラマツで温度を高めることにより 1 枚のつき板における切月IJ開始側に比べて，切削

終了側における厚さむらがかなり大きくなる。

(2) っき板裏側ラ表仰に発生する切削割れの深さは，煮沸温度を高めても低下しない。

(3) 面あらさは，切り込み深きがlO mm， 13mm の場企， JEL度が l二界することにより悪化するが9

16mm ではほとんど変化はみられない。

(4) 煮沸1rul皮を高めるととにより，幅方I"J Iご欠けを生じないっき板の出現本は低卜する。

(5) カラマツの場合，氾度を高めることによりやや/1雪山は大きくなる傾向もみられるが，全般的にみ

て大きな変化はみられない。
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ヒノキの場合，特lζAきなねねじれの度合ば大きくなる。900C で煮沸処JW.を行う ζ とにより，(6 ) 

じれを示す。

切り込み深さを変化させた時のつき板品質3.2 

っき板厚さの変動
、
l

ノ
4
2
A
 

(
 

レット、メランチ 4 佐j桓を切り込み深さ 5mm から 19mm の純白に変化さスギ，ヒノキ，カラマツ，

ヒノキについては，l
u
 

だたせて切削した時のつき板厚さの平均値および標準偏差を Table 8 ~こ示す。

切り込み深さ 19mm での測定は尖施しておらず，またスギについては 5mm の切削は行っていないc

一般的な傾向としてp っき板厚さは設定した切り足み泌さより背くなっており，特l乙カラ 7 ツを切り込

とればタノーズパーこの現象は顕著 lどあらわれている。み深さ 16mm あるいは 19mm で切削した 11も

大きく絞った状熊で切}~リを行ったととによるものだと思われ，}]口垂i育方向絞りを 1596 と，を使用し，

ローラ{パーを使用すれば，っき板厚さと切り込み深さの差は小さくなるものと考えられる。 1 ，..~.lJカラマ

っき板厚さは切り込み採さより 5'~-， 6 3ぢ薄い債を示しツの切り込み深さ 16mm および 19 mrn の場合，

っき板間のwさっきi!x厚さは切り込み泌さの士 296 の範凶にはいっている。ているが，それ以外では9

のばらつきそ標中偏差でみると p 樹I互に関係なく切り注み深さが深くなるにつれて， J苧さむらは大きくな

Table 8. 切込み深さとっき板厚さ

D巴pth of cut 乱nd thickness of slicεs 

| 竺コ

っき板数1) I Thickness (lf slices (mm) 
Number of slices i u. ~l. H....~0! .sy J-句他|標準偏差

me昌surea Ave. ,- 0'. 'S. D. 

4. 98 O. 1 J 

ヲ.78 0.39 

13.10 0 , 45 

15.21 0.67 

17 ヲo I 0.91 

0.11 

0.34 

0.41 

0.38 

ヒノキの場合，切り込みiiきさは 16mm までしか変化させていなる傾向がはっきり認められる。ここで，

切 iるみ j奈さ
Depth of cut 

市
-1
 

ト討

内/
O

ノ
ワ

f

ム
1
v
k
u

ヮ
f
r
O
R
)

4.89 

9.89 

:2.83 

IS 帽 90

Species 

Karamat日11

Hinoki 

0.49 

0.61 

0.71 

L 02 

己

勺
/
民

J
V
/
C
A
A

9.8ヲ

12.68 

15.94 

19.07 

円
v
q
U
/
C
Q
J

I

l

l

-

Sugi 

0.05 

0.22 

O. 38 

0.43 

0.98 

5.12 

9.92 

12.92 

16.02 

19.12 

8

0

J

3

6

4

 

5
0
3
f
O
G
J
 

1

1

1

1

 

Red-meranti 

1) 1 枚のっき板lζ対しff さを 6 点測定した。

Thickness was measured at six points for a slice. 
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Table 9. 切込み深さとっき板内の位置どとの厚さおよび厚さむら

Depth of cut and thickness and thickness variation 
at various positions for a slice 
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いが，スギ， レッドメランチで切り込み深さを 16mm から 19mm!ζ深くすることにより，厚さむらは

急激に増加している。また同一切り込み深さにおける厚さむらを樹務により比較すると p レッドメランチ

でもっとも j享さむらが小さく，スギ、の場合かなり i白jい債を示している。

っき板位置ごとのつき板厚さの平均値および標準偏差を Tabie 9 ~こ B カラ 7 ツ， レッドメランチの 2

樹震について示す。

カラマツの切り込み深さが 19mm の場合ョ全体として厚さのばらつきが大きし逆にレッドメランチ

の切り込み深さが 5mm の場合， 厚さのばらつきが小さいので， 位置によるぱらつきの差ははっきりし

ないが，それ以外の場会っき板のI;IJ削終了側における厚さむらが一般的にみて大きくあらわれている。な

お，ヒノキ，スギについての測定結果は測定したつき板数が若干少なすぎるきらいがあり，その表示を省

略した。

(2) 切別損l れL

T呂ble 10 Iと切り込み深さを変化させた時の切削;J[rJれについての測定結果を示す。

っき板裏側に発生している切削割れの深さのつき板厚さに対する比(哀割れ率〕と切り込み深さの関係

をみると，供試 4 植j程 lこ共通して，切り込み深さを変化させても，霊長自jれ率は大きく変化しなし、。切り込

み深さ 5(10)~19 mm の範囲で，カラマツ， ヒノキの場合 20~30% 程度の]litùれ率をs スギ， レッドメ

ランチの場合 30~4096 と若干高い値を示している。っき板厚さに対しての切削割れ深さの比をとった場

合にはε 上記のようにこれらの値は切り込み深さにより変化しないか，切出1I割れの深さをみた場合， Fig. 

14 Iζ示すように， j!frjれの深さ白体は切り込み泌さを大きくするととにより 2 次第に深くなっているのが

分かる。ここで， -t;JJ削割れの深さは， Table 8 に示したつき板厚さの平均値l乙 T且ble 10 のつき板裏側

における割れの採さの頂に示した数値を乗ずる ζ と?とより求めたものである。
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T旦ble 10. 切込み深さと切削j!;èJjれ

Depth of cut and cutting check 
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(a) 

(b) 

(C) 

Fig. 15 切削~れの状態

Typical failures in a slice四

(a) Karamatsu, (b) Hinoki , Cc) Sugi , 
(d) Red-meranti 

切り込み深さ
刃口水平方向絞り
垂直方向絞り
パーの務類

depth of cut 13 mm, 
horizontal opening of bar 50%, 
vertical opening of bar 10%, 
bar type nose-bar. 

surface 0+ baト sidE'日r .face 0 千 knif E' -side

(a) 山内Jdり i
(b) 

A
R
1
 

(c) 山
口
土

τ 

(rnm) 

ト一一一- 50 --, ト一一一一一 号コ 一一一→

Fig. 16 函あらさの測定例

Typical pro五les of cut surfacι 

(a) 切り込み深さ depth of cut 5 mm診

(b) 13 mm, Cc) 19 m出
船積 species Karamatsu 

っき板哀側における さ当たりの切削害IJれ

の発生本数をみるとヲカラマツ，ヒノキの切り込

み深さ 5mm の時の値を!なくと 9 切り込み深さ

が大きくなるにつれて，切削割れの発生*数は減

少する傾向を示す。この傾向は，特にレッドメラ

ンチで顕著にあらわれている。

っき板表側における切削割れの発生と切り込み

深さの関係をみると，スギを除く 3 樹種では，切

り Jるみ深さを 5mm， lOmm  \とした場合， 切削

害IJれは全然発生しないか，発生しでもその程度は軽微である。ただ，切り込み深さが 13mm 以ーとになる

と，その深さ，*数ともに無御できない程度になる。

なお， Fig. 15 Iて切的手引jれの iffi!t伊jを示す。図においてp 各j~J稜のつき板のし側がつき板の裏但IJ，下側

が表側である。

(3) 函あらさ

Fig. 16 1こカラマツについて，切り込み深さを 5 mm , 13 mm , 19 mm でっき板切削を行った時の3

触針式あらさ百十の記録紙 i二に?首かせた面あらさの測定1JIJを示す。切り込み深さが小さいj易合?波形は均ー

であるが，深〈なると極端に大きな [1リ凸があらわれるようになる。 ζれらの而あらさの波から，測定方法

の現 (2.4-3) で示した方法lとより面おらさの(|宣安求め， とれと切り込み深さとの関係を樹稜別lと Fig.

17~20 に示す。

供試 4 樹種とも，切り込み深さを採くすることにより，っき板表@裏面におけるTIijあらさは惑イじするの
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Fig. 19 切り込み深さ (d) と 1苗あらさ

(R) の関係(スギ〉

R巴1乱tion betw巴巴n depth of cut 

(d) 品nd roughness of surface 

(R) (Sugi) ー

ヌヨ仁I水平方向絞り horizontal opening of bar 50% 
垂直方向絞り vertical opening of bar 15%, 
ノマーの種類 bar type nose司bar.

Fig , 18 切り込み深さ (d) と IHjあらさ

(R) の関係(ヒノキ〉

Relation between depth of cut 

( d) and roughn巴S8 of surface 

(R) (Hinoki) , 

刃 n水不プ71口I絞り horizonta1 opening of bar 50% 
歪在)JI[fj絞り vertical opening of bar 15% 
ノミーの軒Iぢj bar type nose-bar. 
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Irr'引 j



- 36 林業試験場研究 i寝台 第 295 号一

ャー〈トーードU1l f 合 slde

-~...Qi- -~ Bar s:cJc 

1,61- Red -merânt , 

12 
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0,5[-
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。
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(下川，)

Fig. 20 切り込み深さ (d) と 1討あらさ

(R) の関係〈レッドメランチ〉

Relation between depth of cut 
( d) and roughness of surf丘ce
(R) (Red-mer乱nti).

刃口水平方向絞り horizontal opening of bar 50% 
歪直方向絞り vertical opening of bar 10% 
ノイーの fill類 bar type nose-bar. 

が認められる。切り込み深さの増大lとともなう，

函あらさの悲イむの傾向は， 樹種lとよりお千具な

る。つまり，カラマツでは切り込み深さ (d) が

1O~19 mm  iとおいて， ヒノキ，スギ、では切り込

み深さによる百あらさの変化は小さいが9 説者一の

場合 d が1O'~13 mm，後者の場合 d が 16~19

Hlm の問における肘あらさの忠化の度合いが大

きくなっている。ここでF スギの場合， {也の樹程

lこ比較して百おらさに対する切り込み深さの影響

は小さいが， d が 19mm におけるっき板裏面の

市iあらさのみがl高い儲を示している。また， レッ

ドメランチでは d が1O~16 mm において， [百[

あらさは diこ関係なくほぼ一定の値を示すが， 5 

mm から 10mm にかけて急激な怒化がみられ

る。

各樹I互について， Ui]あらさと切り込み深さとの

関係を示した Fig. 17~/20 1C，泊iあらさの測定値

のばらつきを示している。切り込み深さが小さい

場合p 測定値のばらつきも小さいが予切り込み深

さが大きくなると，ぱらっさも大きくなり，これ

はカラ 7 ツ， レッドメランチで特に顕著にみられ

る。また，っき板表面と裏国における部あらさを比較すると， スギを切り込み深さ 19mm で切削した場

介両者 lとやや大きな?をがみられたが，それ以外ではほぼ等しい依が示されている。

木実験で得られた商あらさの測定値をp 切削条件， 供試樹麗iも具なり厳密な窓味での比絞はできない

が3 三主将までに既往の文献に示されている今回の実験条件に近い条件で切削した場合の値と対照してみる

と次のようになる。切り込み深さ O. 5 インチ(約 12.7 mm) で， Red oak (比重 O. 54~/0. 55) , South訂n

pine (0.48---0.51.)を切口IJ した場合の面あらさは， Red oak O. '1 mm  (っき板笈面)~0.5mm (表面)，

Southern pine 1. 1 mm  (長 IÞrî) ~.O. 9 m m  (表面)等の i広が示されている 11)。 ζ れらの 11立と? 今 IlìJ3f:験

を行った 4 樹種を切り込み泌さ 13mm で切削した時のæ:îあらさの値と比絞すると， Red 0昌k とカラ 7

ツ，スギ，ヒノキ，また South巴rn pine とレッドメランチがほぼ同じ程度の値を示している。

ベニヤレース Jζより切削された単板の面あらさと，今回の実験結果を比較した場介?ベニヤレースにつ

いては l豆半板の市あらさについての報告は見汽たらないが， .~1板!字さを 0.7mm から 4.5mm まで変化

主せたl守口〕直!あらさの測定例が促出されている。とれによると s レッドラワン材で，単板厚さが厚くなる

と百あらさも増加する傾向が示されているが，厚さ 4.5mm のi立板のTIIîあらさの値として 0.2mm 程度

の数値がノ」ミされている 22) 。 との(直は? 今l両i実験を行ったレット、メランチの切り込み深さ 5mm の!侍の{直

と日程度でおり，他の 3 樹，ffitの場合 lとはやや高いイl立を示している。



Tabl巴 1 1， 切jさみ深さとっき叔の幅欠け，ねじれ

D記pth of cut and lack of edεe and ドwist of slices 

っき/

樹 種 l;JJ 込み深さ っき l恨のねじれ

Sp巴cies D巴pth of cut 欠け(Lのn)程度 Twist 

(mm) Degree of lack 

Kar品matsu
"-t, ! \._!, f L • 3 , 6 (9'~16) 

17.9 (13' 21) 

1 L 1 (9八， (2) 

8, 1 (日 1)

8 , 3 (7~~13) 
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10 2.8 円、J Aーム() 16 , 0 (日/)
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(4) っき;阪の湾曲， rri\l欠け，ねじれ

切り込み深さを変えた時のつき板湾曲の変化を Fig. 21 I乙 また憾欠けおよびねじれの測定結果を

Table 11 に示す。

っき板の湾曲は，切り込み深さが六きくなるにしたがって減少する傾向を示すが， レッドメランチの場

合特に顕著な傾向を示し， 切り込み深さが 5mm から 13mm!と深くなる間に急激に低干している。 レ

ッドメランチに次いで，カラマツの場合やや大きな低下が認められ， ヒノキ，スギでは日程度の低ドを示

している。

っき板の幅欠けの程度 (LD) および欠けのないっき板の出現ギ (Ly) と切り込み深さの関係をみると，

スギ、では切り込み深さが深くなると ， L Jj, Ly ともに高くなり良好な結果を示しており，ヒノキについて

もスギ、とほぼ同様な結果が得られている。しかし，カラマツ 3 レッドメランチでは逆に切り込み深さが深

くなると ， L D , Ly ともに低下する傾向もみられ，樹種lとより 3 つき板の 1幅高欠けと切り込み深さとの関係

が呉な lりユλ歩

み深さ lω9mm で切削したj場易合'会っき板IC幅欠げを生じており，その欠けの程度もっき板の長さ方向の

2/5 位にわたっており， 製品歩留まり 9 作業能率の面で非常 lと惑い結果を示している。ただ，これらの実

験結果は，ノーズ、パーを使用して切削した時の値であり p 後述するがローラーパーを使用して切削する ζ

とにより ， LD' Ly ともにかなりの向上が別待できる。

っき板のねじれについてみると，ヒノキ，スギ、については測定値のばらつきも大きく，切り込み深さと

ねじれの間にはっきりした関係は見出せない。しかしp カラマツ， レッドメランチでは，切り込み深さが

深くなるにつれて2 っき板のねじれの程度は減少する傾向も認められる。レッドメランチを切り込み深さ

ら mm で切削した場合， ?'だ曲は f也の必j鴎 iLl七較して極めて!日い儲を示したが，ねじれの 11[[も同様にかなり

吉弘、{直を不している。

っき板の湾l出あるいはねじれの:t~一度が大きいと 9 っき叔を乾燥あるいは接着する際に問題になるだけで

なし技者された製品の湾曲，ねじれを生じさせる原因にもなるものと考えられ，できるだけ湾曲および

ねじれの少ないっき板を切削することが虫ましいっつき板の湾[恥ねじれの低下 lこ対して，適切な乾燥方

法の選択，たとえば熱板乾燥も効果があると考えられる。カラ 7ツの厚さ 6 mm , 10 mm , 14 mm のつ

き松を ， ikr1度 150~， lWC, Lf締圧力 2 kg!cm2 の条竹~で蒸気式ホットプレスを用いて熱板乾燥を行い3

積層接肴したものについ、て湾出，ねじれを測定した報告23)が山されている。これによると 2 っき板厚さ 6

mm  (9 層構成)， 10mm (5 謄)， 14 mm  (4 騒〉による積層材の湾曲(スパン 45mm の時の最大矢

高〕は， それぞれ 0.13 mm, 0 , 21 mm , ﾜ. 23 mm であり， ねじれ(長さ 70cm i乙対する変位〉は，

1. 13 mm , 0 , 89 mm , 0, 52 mm となっている。っき板の段階では，カラマツの場合，湾曲，ねじれとも

っき板厚さが薄いほど大きな債を示していたがp 熱板乾燥し，積層校者ずることにより多ねじれの程度は

やはりっき波厚さが薄いほとソ〈きいがJ l合曲は逆 lとかなり低い値を示している。「集成材の日本農村、規格」

によれば，造作用E完成材B 化粧ばり造作用主完成材および化杭ばり構造用集伐材の 2 等品の場合のねじれの

許容限界は， í極めて軽微であること I (付長に対し 1/1 ， 000 以下程度の矢高〉となっている。上記っき板

積層材のねじれの{立を， この ;:;iP1予値と対照させた場合s っき板J手さ 6mm， 10mm で構成された積層材

では，この許容倍以上の値を示しており問題になってくる。

以上のことから，っき仮品質に対する切り込み深さの影響について，得られた結果を要約すると次のよ



スライサーによる浮つき板製造lζ関する研究 (J;rj 1 報) (木 lウ Q
J
 

n
J
 

うになる。

日) 一般に，っき板厚さは切り込み深さの設定i荷より簿くあらわれる場合が多いが，カラマツを切り

込み深さ 16 1]削n ， 19 mm において切 I"i U した場合を除くと， っき桜jヤさは切り込み深さの土 296 以内の

舗を示している。

(:2 ) 切り込み深さがi京くなるにしたがって，っき板間のj字さむら，およびつき板内の!字さむらは大き

くなる。特に切り込み深さを 16mm 以 に設定したj括合歩 J手さむらは急搬に明大する。

(3 ) っき担延長側に先生するi;JJfJiJ割れ深さのつき松尽さ lご対する比は?凶り込み深さ去大きくしても変

化しないがラ i訪れの採さは次第に深くなる c また， tJJ 込み採さを 10~~13 m m  J去とにすることにより，

っき板長官1IJにおいて切 l'l U割れが発生する。 しかし，っき似表 filiJにおける，単位jえさ当たり ω別れの発生本

数は，切り込み採さのi科大とともに低トー-，J-る傾向がみられる。

(4) 切り込み深さをよ長くする ζ とにより，一般にlliiめらさは悪化するが，恐化のj文台はもり1iITiとより苅

守尽なる。

(5) っき板のj芝山およびカラマ/， レッドメランチにおけるねじれはヲ切り込み深さを深くすること

により低卜ιする傾向を示す。しかし，ヒノキ 9 スギの場合のねじれには，はっきりした関係が見出せない。

(6) カラマツヲ レッドメランチでは，切り色み深さを深くする ζ とにより， 1[lìITが欠けた状態のつき板

の生ずる本が大きくなるようであるが，ヒノキ p スギでは:&lの傾向もみられp 松訟により(咲い]が異なり，

共通した傾向を凡出せない。

3, 3 刃 Q条件 を変化させに時のつき板品質

っき板品質におよぼす刃 !J条件の影響を検討するために， Fig, 5 (/ーズノわ)， Fig ‘ 6 (ローラーパ

ー〉に示す 2 fiJ1矧の形状のパーを用い，刃 11水平方向絞りをか~70% ， ~[l也方向絞りを 0~-'15% に変化さ

せてっき叔切削を行った。

(1) っき板!豆さ

刃日水平方向絞りを~ft:におき，直方向佼り (γ〉を変イじさせた1:主のつき似以 c~ (t) を， カラマ

ツ，ヒノキヲ レッドメランチについて， Fig , 22'v26 ~乙 /J~す。このよ5i{:!'j カラマツ 3 レット、メランチの 2

艇については多 切り込み深さ 13 mm , 16 mm , ヒノキについては 16mm の時の結泉を示している。

ヒノキをロ F ラーパーを片jいて切削したj見合，っき板尽さの測定値は大きなばらつきを示し，主|直方向

絞り (γ〉とっき板厚さ(t)聞における関係をはっきりさせることはできなし、。しかし， J-_記以外の場

合，パーの種類に関係なし t は γ の増大lごともない次第に減少する傾向を示す。 との傾向は， ノーズ

ノイーな用いてザ'mJ した時に刊に顕者にあらわれており， ローラーパーの場合， t Iこ対する V の影響はか

なり低くなっている。ノーズ、パF によると，設立点 fílJ絞りの設定条件lこより 9 っき絞!手さは大幅な変化を

示し，切り込み深さ (d) I乙 )<Jするっき仮厚さ (t) の 'iiJtJlほ(i)の地 (1! d) をとると 9 五;直方 [LIJ絞り

0~1596 の範聞において，カラマツの場合 LOO~vL05 (d~13 立:l m) ， 1. OO~~O. 95 (16 mm) , レッドメラ

ンチの場合 O. 99~~ 1. 05 (13 mm) , 0, 98'~ 1. 05 (16 mm) となる。 これに対して， ローラーパーを用い

た場合， カラマツでは1. 00ハ ，1. 03 (d~13mm) ， 01~-，1. 02 (16mm) 予 レッドメランチでは1. 02~~ 

1. 03 (13 mm) , 1. 01'-~1 白 02 (16 mm) と， ~~í; につき板厚さは切り込み深さより;f'['TJÞl くあらわれるが，

ノーズパーにi七絞してっき仮17 さの設定切込み深さに対す会変動l同はかなり孜くなっている。なお，スギ、

についての結果を示すのは省略したが，ローラーパーを尉いて切り込みさをお mm， 16 mm  ~C設定し
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て切 IJlj した場合， 13 rn m ではカラマツあるいはレッドメランチとほぼ同様の結果が従られ 16mm では

刃口雫直方向絞り Oへ 15;ちの日聞においてB 切り込み E殺さに対してっき板J立さはわずかではあるが薄くな

る傾向が見られたc

っき板!享さと刃日没fJ![ :bl Í:rJ絞りの関係会示した Fig. 22~-~2G のト~ 1Iこ， 1;，]ム絞り条{If:-c凶月 IJ されたつき絞

の厚さむら安みるためにp っき紋J字さの標準偏差を示している j主直方|旬絞りを 096 にしョノーズバーを

用いて切削した場合，終準偏差は大きな仙を示し，これは絞りを大きく r る ζ とにより低ドするが，絞り

5~15% の純国において大きな~，ftはみられない。 ノーズパーに比校じて rJ ーラーノド日告JIJいて切削し

た場合，絞り 0% の 11当にはやJ戸大きな値をえず場合もみられるがp 乙の場介でも/ースノド iと比べてはる

かに低い位である。全般的にみて，ローラーパーの IJ;'yの松準 11司法は，ノースパーの場合のおよそ 1/2 程度

の{立を示すにすぎない。

っき板内における厚さりらのぬは結果を3 カラマツの切り込みj深さ 13 mm の場合についてのみ Table

12 (と示す'ífr:百方向絞りを 096 あるいは 10;;与に設定し，ノースパーをJTJ いて切詰ij した場合，っき放の切

削終了仰における厚さむらがやや大きいが，それjヨ外の場合 n ←ーラーパーを附いた場7おつき板 11:]

の位還の相迭による J~i さむP らの差ははコきりしない。ローラーパー与を用いた場合， シッドメランチについ

てもカラマツと同様なことがいえる。

つぎにp フj [JのÆ直方向絞りを 1096 --1乏におき， 水平方向絞りを変化させた1I!ïのつき板浮きの平均{rt'c

および保不偏差を，切り込み深さ 16 rnm の場合について Tahle 13 Iごノす。なおョスギについては}

ーズパーによる実験は実施しておらず， またノーズパーによる場合水平方向絞りを 30--j70% ， ローラー

パーーの場合には 0~50;ぢの箱問で変化させている。レッドメランチで3 ノ r スパ を使用し fこ J詰合，水平

方向絞りを小さくするととにより，っき仮U)尽さむらはやや大きくなるのが認めかし3 同総なことは結果

には示していないが，切り込み深さ 13mm の場合にもみられる。しかし，全般的にみた場合，ノーズパ

ヲあるいはローラーノてーにかかわらず3 っき板の浮さむらに対して，刃ロ;j('F')JI白j 絞りの影警は認められ

主 l 、 G

以上述べたことからp っきd立のJ豆さ 3 あるいはっき仮出の厚さならに対して，子j 仁J _jjÎ:r在ゴ11向の絞りがI:

さく fJ'JIj しており，ノム平刀 ItJj絞りの起点主警はパ吋の総郊に関係なく小さいととがわかる。また3 設〉とした切

り込み深さに;Ì[Íい!手:コのつき板を得るため，あるいはっき板間のj手さむらぞ低下させるためには9 ノーズ

ノてーを用いるよりローラーパーによる方がはるかに有利なことがわかった。なお， この場合の .1]ii直方向の

絞り条件は?少なくとも 596 以 IJと設定する必裂があると ιLわれる。

(2) 切 Ij iJ 1;1) 才L

刃口 /J<. 平ノ白|旬絞りを 定 lこし， ÆI立ブIjl旬絞りを変化させた時の， 切九IJ割才しの iJ i'J JりおよKを T乱ble 14-~17 

に /J~す。

スキ了の i封???には}-ズパ…を}jJいた {;)J l'匀J (ま竹っていないが，カラマツ 2 ヒノキ， レッドメランチにおい

て，ノーズパーを!日いて切削した場合， 'è]Ê直ブ~-rí自絞り (V) が 0郊でっき桜裏側IIIこ発生する切 flrJ割れの深

さはやや低い悩そええず場合もあるがヲ 全般的 lこ切別割れの採さは γ のJ科大 lてともない ;1，&少するのが認め

られる。特[こレッドメランチを切り込み深さ 16mm でリSì刊したf}/} 合司l;iJ山 ;_!{:!j才しの深さは 5596 (γ~00出)

から 2996 (V~ 1596) ともっとも大きな低下を示すがp 法 lこ切削割れの発生本数は V を大きくするとと

によりやや増加する傾はがみられる。 切削;切れの発生本数をみると，上記レッドメランチで V を大きく
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Table 14網 刃口震直万向絞りと切削割れ〈カラマツ〕

Vertical opening and cutting check in slices (Karamatsu) 

パーの形状
Shape 
of bar 

13 
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Table 16. 刃[]垂直方向絞りと切削割れ〈スギ〉

Vertical op巴ning and cutting ch日ck in slices (Sugi) 

パーの)別犬
Shape 
of bar 

Roller-bar 

「一一「一方円 ?h主計!J22212fL つお抗日記れ
絞!~ I ~ of sliceuし|Ef slice 
Vertical 出 1_ ~.... ，~'rr:~_: ~~~-~ I~一一一一一寸

OPEningZれrJ j 発生本数宮ffi深f| 発生本数
l 叩 Checks!cm I ~~~_:，~H ，~~， I Checks/cm 
! check (劣) ,-,neCKSjCm I ch巴ck (%) I 

l2 8 1 0 6 7 1 2 2 | 0 3 7  
33 1.08 17 0, 34 

17 1.25 20 0.55 

33 0.15 

Table 17. 刃口垂直方向絞りと切 )'jlj割れ(レッドメランチ〉

Vertical opening and cutting check in slices (Reιmeranti) 

ノてーの形状
Shap巴
of bar 

Roll巴r-bar

Nose-bar 

I .:;h'，*---t~l;:;l っき板裏側における割れ|っき板表側における割れ
;_k平方向|垂直方向| Clmk at knife sidt | C118ck at bar sidE 
絞り|絞り l of slicE | ofslic邑
日orizontall Vertical __.+:.,_,_:-._ ._v~. V，，"_"~_~ ___ _ 

47 1 号 76 25 0.08 

37 2.14 20 1.22 

31 1.79 25 0.20 

30 。 36 2.03 29 0.08 

46 1.92 21 0.08 

46 2.25 

39 2.25 16 0.08 

己 0 55 0.90 

5 

10 

15 29 2.11 25 0.51 

示訂7十 ;l 37 1. 69 。 。

59 L 09 32 0.16 

44 1. 86 。 。

35 2.30 38 O. 11 

することにより切削割れの木数は増加するが，それ以外の場合 V と割れの発生本数の聞にはp はっきり

した関連は認められない。

ローラーパーを用いて切iJ!j した時の，っき板裏側に発生している切削害IJれの深さと V の関係をみると 9

カラマツの場合 V が 15% の時lとやや低い値が示されているが v に関係なく割れの深さはほぼ一定と

みなしでよく， ヒノヰ，スギp レッドメランチでは V が 096 ， 15% の 11去の f[立に比べて， 596 , 1096 で若

ご五い債を示している。なお，切り込み深さ 13mm のヒノヰ， 16 rnm のスギ、についての切削割れの測

定は実施しなかった。

ノーズパーを用いた場合と?ローラーパーを用いて切出した場合の切削割れの深さを比較すると，ノー
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Table 18砂 ヌヨ口水平方向佼りと切 niJ割れ〔切り込み深さ 13 mm)

Horizonial op色ning and cutting check in slices 
(depth of cut 13 mm) 

Speci巴呂

ハ
ハU

ハU

ハ
U

ハU

7
4
5
n
d
 

1

7

1

 

λ
1
F
J
4
A
 

1. 69 

2ョ 14

L 64 

種凶
作

Karamatsu 

Red吋meran.ti

刃口のまJî:i直方向絞り 10%0 Vertical opening of bar 10%勧

ズノ-\~の方がおjれの深さを低 fさせるのに効果がある c また割れのお生本数をみると，カラマツでは両者一

間にほとんど差はみられないが3 ヒノキョ レッドメランチの場合 j ーズパ{を用いて切削した方が9 割

れの本数が)'f 1 減少するようである。

っき板表側 lとおける切削割れしの状態をみると，日IJjlc:偵のばらつきも大きく p 重克方向絞りとの聞に明確

な関係は見出せない。しかし，割れの深さヲ;本2訟を総合して検討したi弘子79 ノーズパーに比較じてローラ

ーパーを矧いた方が割れの程度ぞ低下させるのに効よ14を示すのは切らかで，特にカラマツフ レッドメラン

チ {C顕著にあらわれている。

次 I~'C ，垂直)j 向絞りをー;ょにしs 水寸ノ方的j絞りそ変化させた時の切削割れを，カラマツ 3 レッドメラン

チの 2 樹極について測定した結果を Tab!e 18 iとぶす。

カラマツで水平方向絞りを小さくすると，旬、i削出jれの深さはややtt~ くなるようにも思われる。しかし，

ここには示していないが， 切り込み深さを 16mm にした II'j の実験結果もあわせて巧えると，割れの深さ

は，樹種多ノ-{~ーの種類 lこ関係なし水平)]líiJ絞り与を変化させてもほとんど変化しないものとみなしでも良

いο 同様のことは， ~t! IJ れの:+.:îi:ziごついもみられ， '，I;IJれの先生本主交を凶 F させるのに対しヲメj 口/火、[リ([11]絞

りの影響は認められない。ヒノキ，スニドについての結果の表示は也、略しているが， 1 h己と同じく，切目IJ割

れの深さ，発生本数の低 Fiこ対して， jJ 口 JJ<.平)JlólJ絞りの効)ji は認められない。

(3) j1司あらさ

λ1<.平方 IGJ絞りを」定におき p 切り込み深さ 16mm で j]l'直方向絞りを変化させてっき仮切i討を行った

11J の， r師あらさの測定結果を Fig. 27..30 に示すとJ なお p カラマツノッドメランチの 2 唱につし 1て

は，切り込み深さを 13mm iとして切削した駁合の結果:長引ε31， 32 iこ耳、す。

切IjrJ i土 p ノーズパーおよびローラーパーを用いて行ったが 1 記のあ'; ;:f!は，ノーズパーの場合水平)jl Í:IJ

絞りな: 5096，ロ「ラーパーの場合 3096 の|昨のものである。
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Fig. 29 刃口垂直方向絞り (V) と商あら

さ (R) の関係〈スギ)

R巴lation between vertical op邑ning of 
bar (V) and surface roughness (R) 

切り込み深さ depth of cut 16 mm，五J口水
平方向絞り horizontal opening of bar 30%, 

10 
可

Fig. 28 刃口垂直方向絞り (γ〉と函あら

さ (R) の関係(ヒノキ〉

Relation between verticポ opening of 

bar (V) and surface roughness 
(Hinoki). 

切り込み深さ depth of cut 16 mm，刃ロ水

平方向絞り horizonìal opening of bar 30% 
(roller-bar) 50% (nose吋bar).

口ん
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15 ~%ì 
口
口

Fig. 27 刃口垂直方向絞り (v) と面あら

さ (R) の関係(カラマツ〉

R巴lation betw田n vertical op邑ning of 

bar (V) and surface roughness (R) 
(Karamatsu). 

切り込み深さ depth of cut 16 mm，刃口水
平方向絞り horizontal opening of bar 305ぢ
(roller-bar) 50% (nose可bar).



{町 1

24 

U
戸
市
ム
4
1

一
代
作
忠
明
込
山
叫
対
漣
路
一
円
濁
川
吋
向
い
富
山
内
ハ

m
m
H…
知
的
)
〈
U
T
J山〉

h，ヨ戸

.. bδ に lde

o 三どe

20 

., sldρ 

o kn;fe-sic守

r~ose 

16 

fk!'e~-ba' 

( baé -�;;dr:c 

oε 

1.6 

口対

l
h
i
 

寸

Fig. 32 刃口率直方向絞り (γ〉と南あら

さ (R) の関係〈レッドメランチ〉

Relation bεtween vertical op記ning of 
bar (vア) and surface roughnεS8 (R) 

(Red悶meranti)

切り込み深さ depth of cut 13 mm，刃白水

平方向絞り horizontal opening of bar 30% 
(roller-bar) 50% (nose-bar) , 
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Fig , 31 刃口垂蘇方向絞り (V) と面あら

さ (R) の関係〈カラマツ〉

Re�tion betwee孔 vertical opening of 

b品r (V) and surface roughness (R) 

(Karamatsu). 

切り込み深さ depth of cut 13 mm，刃白水
平方向絞り horizontal opening of bar 30% 
(roller-bar) 50% (nose-bar). 
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Fig. 30 刃日垂直方向絞り (V) と rJij あら

さ (R) の関係〈レッドメランチ)

Relation between vertical opening of 
b乱r (V) and surface roughness (R) 

(Red-mεranti). 

切り込み深さ depth of cut 16 mm，コ守口水
平方向絞り horizontal opening of bar 30箔
(roJ1er-bar) 50% (nose四bar).
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刃口垂直方向絞り CV) と国あらさの関係としてp カラマツ以外の樹科:では 9 パーの形状に関係なく p

Vを絞ることにより切削函の状態は良好になる傾向を示す。カラマツの場合にも p ノーズパーを伺いて切

ローラーノイーではほとんど変化jmあらさは V の増大1とともない減少する傾向もみられるが，自IJすればp

V がむ %のH寺でも 0.4~O.6mm 程度の値であζ の場合TIüあらさはかなり低心fご ff，はみられない。

これ以 i の低下に対して垂直方向絞りの効巣ば得ら~J ，他の樹種lこ比較すれば良好な結果を示しており，

レッドメランチの場合でも ， Vの増大lごともない百あらさは低れないものと考えられる。ヒノキ弔スギ，

γ を 15% にしても函あらさは 0.4 mrn {îL(こまでしか低下せず，切り jろみ深さ 13mm あるい

は 16mm の場合， との程度のTIiîあらさ以下におさえるととは難しいものと思われる。

なお，測定値のばらつきは V が 0% あるいは 5 郊の待に大きく v を 10% 以上にすることによりば

下するが，

らつきの範囲は狭くなるようである。また，っき板表面と裏面におけるEあらさの値には，ほとんど悲が

す
l
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Fig. 34 li司令あらさの測定例

Typical pro五les of cut surface勘

(a) パーの手直方向絞り vertical opening of 
bar (V) 0%，っき粉、表前 bar-side of surface 
(b) Vニ 051ふっき板英llíJ knife-side of surｭ
face , (c) V= l:'í%, っき板与え百 bar-side of 
surface (d) V cc 15%，っき仮哀j!lJ knife四side

of surface 
出種 species Red-meranti, 切り込み深さ

depth of cut 13 mm , パF の水平方向絞り

horizontal opening of bar 309ムパーの形状
bar type，ローラーパ= roller-bar_ 

Fig. 33 商あらさの測定例

Typical pro五les of cut surface. 

(a) ノマーの垂直方向絞り vertical opening of 
bar (V) 05百，っき仮表面 bar-side of surface 
(b) Vニ0%， っき絞哀iBi knife叩side of surｭ
face , (c) Vニ 15%，っき板表面 bar-side of 
surface Cd) V ニ 15%，っき板裏面 knife side 
of surface 
私j極 species Red-meranti , 切り込み深3

depth of cut 13 mm , パーの水平方向絞り
horizontal opening of bar 50%，パーの形状
bar type，ノドズパ= nose-bar. 
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認められない。

結果の表示は省略したが， 切り込み深さを 13mm 1と設定してスギ、を切削した時の面あらさは， Fig. 

29 iζ示した切り込み深さ 16mm の場合に比較して，垂直方向絞り 05ふ 5% で若干高い値を不すが， 絞

りを大きくすることによりやはり而あらさは低下し， 15% の絞り条件の時の面あらさは 0.4'~0.5 mm の

値を示している。なお，ヒノキについて，切り込み深さ 13mm の面あらさの測定は実施しなかった。

Fig. 33, 34 iこ 2正直方向絞りを 0%， 15% 1とおき，ノーズパーおよびローラーパーを用いてレッドメラ

ンチを切削した時のつき仮面のあらさの記録例を示しておく。

つぎに，刃口の~直方向絞りを一定にしp 水平方向絞りを変化させた時の，両あらさの結来を秘極)j1J 1ζ 

Table 1臼~.22 ?ζ 示す。

面あらさ!と対する水平方向絞り (H) の影響については， H の条件として 3 段階しか変化させていない

こともありョまた面あらさの測定値のばらつきにもより， 函あらさと H の間 lとは明確な関係は見出せな

い。つまり， カラマツの切り込み深さ 13mm では ， H を小さくすることにより，面あらさは良好にな

るようであるが， 切り込み泌さ 16mm では送の傾向もみられ， ヒノキでは H を変化させても函あらさ

にはっきりした変化はみられない。また， レッドメランチでは，切り込み深さ，パーの種類あるいはっき

板表面，表面により傾向が異なり j弱あらさに対する水平方向絞りの影響を明確にさせることはできな

し、 G

なお，カラマヅ 9 ヒノキ，スギ，レッドメランチのつき板面の状態の一例として，切削商に斜めから光

線をあて撮影した写真を Fig. 35 Iこ示す。

(4) っき板の幅欠け， l'湾曲，ねじれ

Table 23~26 1乙 刃口水平方向絞りを-ji:におき， .垂直万向絞りを変化させたl時のつき板の幅欠け2

湾曲，ねじれの測定結果を示す。

っき板の幅欠けは2 垂直方向絞りを大きくすることにより，パーの府知lこ関係なしレッドメランチを

除くと一般に低下する傾向がみられる。 ζ の場合，ノーズパーに比べて，ローラーパーの方がl陥ょにけを低

下させるのに効果的で， ローラーパーで垂直方向絞り (V) を 10~.15% Iこすることにより， っき板の幅

欠けはほとんどみられなくなる。 レッドメランチを，ノーズパーを用いて切削した場合 v を1O~15%

にしても正常なっき板の得られる率は低いが，ローラーパーによれば良好な結果を得ることができる。

っき板の湾I協は， ヒノキ 2 レッドメランチで V を大きくするとやや低下する傾向もみられるが， 測定

{山ζかなり大きなばらつきがみられ，また，ねじれを低ドさせるのに対し，垂直方ー IÎ1J絞りの効果は認めら

れない。

刃口議直ン!:il句絞りを 7立にしョ水平方向絞りを変化させた時の，っき似の似欠け ， ir~山手ねじれの測光

結果を Tablε27， 28 Iこ示すc 結果からも IVj らかなように，っき板の憾欠け，流出，ねじれに対する水平

方向絞りの影響は芳 パーの種類にかかわらず認められない。同様なことは， 結共iを示すことは省 11洛した

が， ヒノキ，スギについてもみられた。

以上，刃口の絞り条件を変えた時のつき板品質についての実験結果を示し，検討を行ったが，っき板品

質Ic )í1する刃 u条件の影響を要約すると次のようになる。

( 1) っき板の厚さは，垂直方向絞りを大きくすることにより，次第に薄くなる傾向をぷし，特にこの

傾向はノーズパーを用いた時に明確にあらわれる。ローラーパーの場台，ノース、パーよりっき板j享さに対
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(a) 

(b) 

(c) 

(d) 
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Fig ( 35 っき板の I!fiの状態

Typical surfac邑 of slic巴a

(a) Karamatsu , (b) Hinoki , (c) Sugi , 
(d) Red-meranti 
切り込み深さ depth of cu t 1呂田m， 刃日水平方

向佼り horizontal opening of bar 50% CSugi , 
Red-meranti) 30% CKaramatsu, Hinoki)，ま i白:

)JlíU絞り vertical opening of bar 10%，パーの
極類 bar type nose-bar 

Table 19, 刃 lゴのぷ平えj 向絞りとっき絞の函あらさ〔カラマツ〉

Horizont担1 opening 乱nd surface roughness (Kararnatsu) 

設定切込み深さ.~" ,.-T\ "+J:- )1/":;<; 水平方向絞り | 百あらさ Su巾ce roughness(rnm) 

Den出 of cut | パーの種類 Ho白ontal 一-
}'CH V , v~L I Bar type I opening of bar っき板表面 i っき板菜商

/ n/' Bar side of slice 1 Knife side of slic色(mm) (労)討|

ーっJ一一「ムe-baγ-- 70 円:百五不可了ロ:77iF一五了
,,0 I 0.63 (0. 44~ 1. 05) I 0 固 57 (0.32~上 05)

30 0.53 (0. 20~0. 98) I 0.63 (0. 20.~ 1. 15) 

1-ぷbaJ J 可百二日山oh〉
30 I 0.37 (0. 21 ~JO. 53) I 0.51 (0. 20~-0. 73) 

-上 一一二 o 止円三?と己三日土78)
16 I N叶bar i 70 I 0.60 (0. 27'~1 ∞) I 0 己 1 (0. 25~0. 98) 

50 O. 81 (0.50~ し 03) I O. 85 (0. 63"~し 35)

30 I 1. 03 (0. 63~-し 28) I O. 95 (0. 55~ 1. 38) 

Iえoller-bar
50 一川三日口ζぷ孟) 0.50 五五二五了
30 I 0.66 (0. 53~ 1. 03) I 0.81 (0. 60~ 1. 03) 

。 0.62 (0. ~， 8-~ 1 川 I 0.91(0.55~1 問

刃口の垂直方向絞り CVertical opening) : 10% 
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Table 20. 刀1: 1 の水平方向絞りとっき板の国あらさ(ヒノキ〉

Horizont旦1 opening and surface roughness (Hinoki) 

51 ー

設D定ep切th込oみf 深さ I パーの種類 ノ」E\I」o「rノiJzioujn平t凡aなlノ
Surface roughness (rnm) 

cut! B乱r type opening of bar っきノ仮表 flIi っき板表面
:ide of slice Knife side of slice 

16 Nose】b乱r
70 O. 60 (0. ，" 8~jO. 71) 0.54 (0. 30~0. ヲ0)

50 L 00 (0. 6S'~ 1. 35) 1.21 (0.85r~し 58)

30 。凶 45 (0. 08r~ 1. 75) 。.52 (0.32/ , 0.85) 

Rol1er悼bar
50 O. 40 (0.26~jO. 79) 0.53 (0. 38， ~0. 72) 

30 0.23 (0.21へ仏 26) 0.67 (0 凶 "O'~ l. 00) 

。 O. 20 (0. 14', .0. 33) o 姐 (0. 27. 仏 78)

刃口の]_li'TI立方向絞り CVertical opening) : 10% 

設定切込み泌さ
Depth of cut 

16 

Tabi邑 2 1. 刃口の水平方向絞りとつ会板の函dうらさ(スニド〉

Horizonta! opening and surfaceτoughness (Sug�) 

面あらさ Surf乱ce roughness (mm) 
パーの種類
B昌r type 

Roller問bar
(口調 30~ 1. 30) 

(0. 42r~0. 84) 

(0. 19~0. 38) 

っき板泉市
Knife side of slice 

O. 71 (0. 45~， 1. 20) 

0.44 (0.34ハ仏 62)

口.53 (0.35へ札 77)

刃 !J の弔立方向絞り (Vertical opening) ・ 10%

設定切込み深さ
Depth of cut 

13 

16 

Tab!e 22. 刃口の7k平ゴTI向絞りとっき相互のi百[あらさ(レッドメランチ)

Horizonta! opening and surface roughness (Recトmeranti)

パーの種類
13社r typ巴

Nose-bar 

Rol1er-baτ 

(mm) 

っき板裏}雨
Knife sid巴 of slice 

(0. 35~ 1. 03) 

(0. 50.,,1. 50) 

(0.78..1. 85) 

0.83 (0. 70~0. 95) 

0.76 (0. 50~，1. 00) 

0.36 (0.27~jO.53) 

0.44 (0. 29 r O, 62) 

1. 09 (0.40,,1. 90) 

O. 71 (0. E)5'~0. 83) 

O. 29 (0 岨 15 r ，0.57) O. 6~， (0. 34~ 1. 00) 

0.25 (0.18八ふ 32) 0.36 (0. 19~.0. 70) 

0.3/i (0 , 20..0 , 93) 0.32 (0. 15c~0. 89) 

刃口の垂直方向絞り (Vertical opening) : 10% 
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Table 24, 刃口垂直方向絞りとっき板の栂欠け，湾曲，ねじれ(ヒノキ〉
vertical opening and lack of edge, curl 旦nd twist of slices (Hinoki) 

!.I>=-h,,1 1 っき板の幅欠け!
設定切込 17J~平方!êlJI垂直方向I Lack ~ ;;íi~~ ~d~邑 i 

絞り 1~;)，g. .I-'vr'l-.. --~.. ~'， ~..~~ ~~6~ I .~ 
み深さ ,,' ",J1Z,I.l> 1 '10'. 'J 1 ir.J. v) 1-" IfITI~ ，"，~" ， ~I .. "", ,ff, |パーの形状 1 110C '.) 1 欠けのないつi 湾 出 1 ねじれ

I ~ , ト IVerticall欠けの程度|き板の出現到 | D巴控 I Bar t句yp碑巴 | ZOmn切叫IIY~~う匂?正~rt
U山A し~. 1 lop巴ninglドvpし山孟u山呂 Degree 1 Fr巴qu邑ncy 1 

I of lack I of defect-I 
エ中村| 一一笠2__I 一一一 ree slices I (mm) I (mm) 

13 1 N邸内ar 50 0 1 3.9 I 0.43 1 0.81 (0. 50~1.叫 6， 4 (3~~ 1l) 
5 3.3 i 0.33 1 0.80 (0.61~' 1. 09)1 9.3 (7.~12) 

1 1 15 15.0 1 1. 00 1 0.71 (0. 47~0. 87)1 14. 7 (13~16) 

16 I N慨七ar 1 50 1 0 1 1. 8 I 0 1 0.99 (0. 33~ 1.20)1 3.7 (いの
5 2.8 0.50 1 0.73 (0. 64~0. 88)1 7.3 (7~ 8) 

10 4.5 0.50 i 0.76 (0. 58~0. 81)い1. 0 (9~15) 

15 4.2 0.2o 1 0.44 (0. 28~0. 60)い 8 ， 8 (17~22) 

Ro伽置bar I 30 0 3, 0 1 0.17 11. 24 (1. 02~1 叫 1 1. 8 (1l ~13) 
5 4.2 O. 17 い， 25 (0. 95~ 1. 43)1 10.7 (8~'12) 

10 5, 0 1 1. 00 い .15 (0. 94~ 1. 85)1 16. 0 (14~17) 

I15  I 5.o 1 1.00 10.99 (0. 87~ 1. 11)1 15 , 3 (13~17) 
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Table 25. 5J 口垂直)j lhJ絞りとっき板の 1[1日欠 f;，湾出1，ねじれ(スキ、)

Vertical opening and lack of edge, curl and twist 
of s1ices (Sugi) 

(mm) 
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Lack of slic巴 edge

欠けのないつ ifj
Hori司 IVerticall欠けの程度lき板。J山羽率

zontalL:-"~:.':~~~J (Ln) (Ly) 
口p巴出

I of lacl王 i of def巴ct伊
(仔夕6ρ) I (%) I ! fかr邑館邑 slices 

30 0 4.6 0 , 60 1.01 (0.90.~~ 1. 

CurI Twist 

設定切込
み深さ パ戸の形状
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巴D
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凶

5 5 O. 50 

10 4..2 0 , 83 

15 5.0 1 咽 00

I O. 77 (0祖 24...1. 22) 

|口岨 82 (0. i5~ 1. <14) 

10.71 (0. 16~.1. 14) 

I 1 13 (1. 00~.. 1. 21) 

( 7~11) 

(1\.~\3) 

(\\~.14) 

( 5, v I2) 

(\1~.13) 

(10...] J) 

日号 3 (6.,,10) 

4 咽 0.2ヲ

5.0 1. 00 

¥5 4.6 0 , 57 

ID~11~_h~_ 30 0 4.0 0.20 ¥6 I Roller但bar vv j '""J-. '0 

¥0 

Table 26 刃口素直方向絞りとっき仮の 1[l/i\欠け，湾的，ねじれ(レッドメランチ〕

Vertical op巴ning and lack of edge, curl and twist 
of slices (Reルmeranti)

、必,. 0 
L
μ日

ι
μ引
い

ねじれ

Curl Twist 

3.5 

3.0 0.40 0.75 (0. 55.~ 1. 4.3 (2.~ 5) 

5, 0 (3 ,,, 8) 

8.6 (5'..11) 

1. ヌ 0.33 6回目 ( 3..11) 

5.. 。 l. 00 l. 20 (1. 00...1. 51) 9.9 (8 ,,,12) 

1. 51 (l. 09-~3. ¥0) ¥0. (10…13) 

16 Nose司bar
、.. i 1.01 (O ， 81~. 1. 31) 6 , 0 (，，~ 7) 

" 1.0 0.60 O. 64 (0 切 45...口明日3) 11.8 (11'..13) 

iO 4.2 0.11 0.60 (0. 50~0岨 76) 9.8 (己~.11)

15 3.8 。 0. 52 (0. 17 ~.O. 77) 7.8 (7~. 9) 

30 。 3.1 0.11 し 50 (1. 04~3. 08) 9.4 (7~.15) 

υ F 4.0 0.40 2.11 (1. 61~.3.3ヲ) 5. 2 (4.. 7) 

10 4, 9 0.90 1. 36 (1. 07...1. 51) 11. 3 (10...]6) 

l5 4 的 3 0_ ;1,, 3 1. 29 (0. 82.~ 乙 13) 7.2 (6~10) 
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Table 27. 刃口水マ。方向絞りとっき桜の ~J1ii欠け，湾曲，ねじれ〈カラマツ)

Horizontal opening and lack of edge, curl and twist 
of slices (Karamatsu) 

っき板の JJ冨欠け
設定切込| 上水平方向 I Lack of slice edge I 

み深さ |パーの積類山 川 |欠けのない寸 湾 的 (ねじれ
I ~ IHorizontal 欠げの程度戸板の出現率~ , D巴P守 1 Bar type 円rizon明 (L;)JX i C ~Ä (G) '7D9'~1 Curl Tw﨎t 

I cut 川pe11lng I D~gre巴 I Fr巴quen句
of lack I of defect-I 

j但L旦戸竺旦;

I悶3 : Nos岱e即b凶ar 70 4.7 0.7礼1 いい1し.0ω3 (0 ヲ叩0~1し.1凶6)川I 12 (9~15り>
50 4. 8 0.83 I O. 82 (0圃 56~ 1. 21) I 7 (5~ 9) 

30 0 0 ! 0.75 (0. 51~ 1. 06) 7 (Ir~ 8) 

R恥制Roll山ε
3初o 4.5 0.67 川0.8出5 (い0.81~1.0山1)引i 7 (5~ 日め) 

o 5.0 1.0∞o い1. 2汐9 (οlし.1μ1~吋1. 6叫Bの) I 6 (い4~ 7η >

l凶6 川N附-b加ar 7叩o 4.0 0 げO. 7日6 (0 缶 2仇4い山~ベlし.0川7η) I 1ωo (7ド川~叶l川lリ) 

50 3.2 0 1. 65 (0. 77~2. 64) i 11 (7~13) 

竺 3 , _7___1 __ 0 _い竺三日ケ日2) 15 (士竺~_.-
50 4.5 0, 50 I 1. 39 (1. 13~L 53) 8 (5~11) 

30 5.0 l. 00 I 0, 94 (0 , 62~ 1. 53) i 10 (9~.1 1) 

o 5.0 L 00 I 0.79 (0. 43.~ 1. 25) i 7 (6~ 8) 
ー← 」一一~二二 ! 
刃口の垂直方向絞り (Vertical opening) : 10% 

Table 28. 刃口水平方向絞りとっき板の隔欠け，湾曲，ねじれ(レッドメランチ〉

日orizontal op巴ning and lack of edge, curl and twist 
of slic巴s (Red伊m巴ranti)

| っき板の幅欠け i 
設定切込水平方向 I Lack of slice 吋ge i | 
み深さ |パーの間川 り 1- -------.-欠けのないつ| 湾 曲 |ねじれ

I ~ IHorizontall 欠けの程度|き板の出現率.~ , 
DepthlBar typeFn-li(LD)i(LY)|curll  Twist 01 cut ---"J  k'~ I openlnと |i l i 

I V!-，訴 I D巳gree I Frequency i 
()f lack I of defect-I 

エ主旦必」l um slices! (竺並 (mm) 

13 I N脱-bar 70 2. 9 0 I 0, 84 (0. 53~.1 的 I 7 (い0)
l5OJ27Jo  l066 叫0 寸 5 (3~ 8) 

30 3.8 0.20 I 0 , 43 (0.12~0 ， 69) I 4 (3~ 4) 

Roller-bar 50 4.2! 0.20 I 1. 39 (0. 71~Jμ7)! 11 (1O-~12) 

一一 \301 l If (110jl:!::刈 9 (8~12) 工よど 0.29 I 1. 39 (1 三リ 11 (日4)

70 3.2 0 0.86 (0.63~ 1. 19)1 9 (8~11) 
50 4.2 0.17 I 0.60 (0. 50~0 ， 76) I 10 (8~Jll) 

30 3. 8 O. 25 I O. 89 (0 目 60~1. 87) I 6(  5~ 7) 

50 4.1 0.14 I 1. 50 (1. 21~ 1. 83) I 13 (12~.18) 
30 4. ヲ O. ヲo 1. 36 (1. 07.~ 1. 51) i 13 (1O~~16) 

o 1竺心時~1. 56)18( 三〉

16 加
一

巴CJM O
 

N
 

刃口の垂直方向絞り CVertica! opening) : 10% 
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またつき似のj字 3むらも IJ\ さく， J良好な結呆がえられる。する絞りの影響は小さくあらわれ，

切削割れの深さは / ，-スパーで， l[i~ TIl方向絞りを大きくとるととにより ;j" i cr 減少する。ローラ( 2 ) 

ーパーの場合，っき板哀{l11] における古川れの深さは，ノーズパーを用いた.l:H合より J~11大するが，逆 lこっきル;

表{日;]における削れの程度は低干している。

1I11 あらさは，カラマツを除く 3 樹極では'1ií在方 1(1J 絞りを火さくとおこと lプ干より，次第に良好にな

る。この傾向はっき収表直1，袋:広あるいはノぐーの碩矧lζ 関係なく以められる J カラマツ任口戸ラ{ノも

で切 ìlrJした頃合，長店店 IHJ 絞りを変{じさせても， rfn ，ちらさには変化はみられなし」この以絞りが小さく

(3 ) 

と考えられる、ても，他の条件lて比較しでかなり[問あらさは低い他を不しているため

っき板の幅夕立けを低 1'- (，:\"'1-るには，ローラーパーをJtlい，担 lドJ: JJI向絞りを;(急くとるほど良い結

来がえられる。

(4) 

以11判官IJ;!l ， Uiíあらさ， l'出火出i出， μ じれて?に対してメJ U;l< 十Jっき t&:の ，Qi~ さおよび上主さ 13 ら歩(5 ) 

ねじれ~;lと対する Ifr~{JJI何校りの ;}t響も;認められなかっ方向l絞りの明確な影響はみられなし、。なお i2SitU ，

プヂ
，~。

ることが実験料収から分かったが3 切りな立し3，茸'.[白L)j向絞りを大きく才るはどまっき板品質は良好に

口一ラー叫ーともに，主r[江ンIj l叝! (7)絞り 15夕刊主が i;良込み深さが 10mm 程度以 ljどなと，ノーズパ~

とれ以上絞りを大きくとると切削が困難になってくるつ ]I ，J 慌にローラ一円ーで ;J(平方向絞りを 70界で，

切 IjiJ日;fにノにきな JJが作用し切開IJイ清1引と陥る場タ01ζおき，垂直)jlíリ絞りをおお程度に設定した場合にも，

れは，絞りを大きくとることにより，刃先前方における材に大きな正粕を与えるだ合が多くみられた。

けでなし切削後のつき板が排出される経路にあたる刃物誕百とノ心一表面聞において大きなノJが作用する

ためであると考ヌられる21)ω

っき仮品質J手つき板切削HHて設計，製f卜したうだ大規校lζili:いスライ吋ーにより， J早っき*皮切時rj を 1j い，

I， <::):jする切内l条什の影響そ松討したc づき板品質として，っき放の厚さ，切iJrj j!jlJれの程度，市あらさ s 悶

欠 l九ィ合曲，ねじれし等を取り上げ，切自IJ条件としてブリッチに対する:さ~~ì\fij温度，切り込みi奈さ 2 刃口の校

り，パーの形状ミ?を変化させた。っき板の各品質 Jと対する切削条件の影をとりまとめると次のようにな

る。

またつき松の厚 25 rU ら，っき仮のj手さを切り iろみ深さの;点ピ fi立こj1，，， ì).i，させヌっき絞の!'ラ)
 

4
1
ム

/
F、
、
、

枚のつき仮門における)字さむらを低下させるのに対して垂TIlJ:i lêlJ以りの効呆が)\山市1ζ大きい。このJtJ合p

もっとも犬きな効栄が対られるのは，ローラーパーを用いて切削した時で， ]JiTI百万戸J絞りを 5%~15% に

することにより良好な結果を示すのア 1) ッずに対する長ì:_')I:， iri"iL度を i白J めることは，特にカラマツの;場合っき

*反の厚さむらを大きくして望ましくないが，節の切月IJ による刃こぼれを|狩ι し芳 切ì'J IJj氏刊し/を低トムさせるた

プJめにはやはり:抵抗処院を行う必要がある。言品世li皮はできるだけ低くおさえるべきだあると考えるが3

切り込み泌さを大ヒノ Jド辛口)í引の切 1111 iζ は 70，~800C 紅度の点、iJl~ !1l1J1l'が必要であると思われる cラ J ツ 3

ローラーパーを用い， lJi: 1宣;方向

さむらもかなり(尽くおさえる ζ

きくすると，ほさむらは大きくなる傾向を示すQ しかし，上記のように，

切り込み深さが 16mm 程度であれば，絞りを大きくするこ Iとより，

とができる。
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(2) 切削割れ っき板裏側ておける切削割れの深さはp ノーズ、パーにより刃 JJ垂直;芯向絞りを大

きくすることにより，若 i 低下する傾向もみられるが，っき板表仮Hc発生する割れも総合してみた場合大

きな低ドは望めなし、。全般的 lとみて，切削割れに対する切削条件p すなわち煮沸温度，切り込み深さ，刃

日の絞り，パーのj惨状ノ与の影響はほとんどみられない。なおp 切り込み深さを深くする ζ とにより，切削

割れの深さをつき板厚さに対する比で表示した場合，その備には大きな変化はみられないが，割れの深さ

自体はやはり深くなる傾向を示す。

(3) 面あらさ っき板のiJiíあらさは，っき板の厚さむらと類似の傾向を示し，煮沸温度を高めF

切り込み深さを深くするほど悪化する。しかし，面あらさを低下させるには，フ」口垂直方向絞りを大きく

するととにより良好な結巣が得られ，との場合ノーズパーに比較して口ーラーパーを用いた方がやや高い

効果を示す。商あらさはp っき板表問，哀商でほぼ同程度の値を示しz 切り込み深さ 13mm あるいは 16

mm の場合， iM穣の相違にかかわらずp ローラーパーを用い， iffi直方向絞りを 15% まで絞ることにより

O.4mm 程j支まで低下させることができる。しかし， この{直をプハレーナーによる鈎削面，あるいはワイド

ベルトサンダーによる研削出と比較すると，っき板面のあらさは 3 c~4 倍の値を示している。つまり歩鈎

出 íHîの場合，通常の切削条件でカラマツ， ヒノキ，スギヲ レッドメランチを七/J)'Jú した場合2 その面あらさ

は樹種による相違は大きくみられず， O. 10~cO. 13 mm の値を示す。また，ワイドベルトサンダーでF 粒:

度 36 の Ttlf民布を用し、， 切り込み深さを 2mm において豆TJJf lJ lJを行った場合の面あらさは， スギで O. 15 

lnm , ヒノキで 0.12 mm の値を示している釦。

(4) I[I/íî 欠 け っき板の幅欠けは，切削時においてっき板が刃口につまった場合，その都度刃口

を問主つまったつき板を取り同す操作を行えば生じないものであるが，本実験では作業能率あるいは製

品歩留まりに対する切削条件の影響をみるため9 っき板が刃口につまっても上記の操作は行わず，連続し

た切目IJを行った。っき板の幅欠けは，っき板内の厚さむらと関連し?厚さむらが大きい場合，幅欠けの範

閲は広くなり，欠 f::rの生じていないっき板の山現率は低下するようである。っき板の幅欠けは，ローラー

ノマーを用い， 刃口垂直方向絞りを大きくすることにより低下させるととができるが， 切り込み深さ 13

mm あるいは 16mm の場合，東直方向絞りはすくなくとも 10% 以上に設定する必要がある。

(5) 湾 出 っき板の湾出は，切り込み深さに大きく支配され，切り込み~~さを深くとるほど

低下する傾向を示すc なお，カラマツにおいて煮沸温度を低くすることにより，またヒノキ，レッドメラ

ンチにおいて刃口主立方向絞りを大きくするととにより，湾出は二若干低下する傾向もみられるが，明確な

傾向とは言い難い。

( 6) ね じ れ っき板のねじれば，カラマツ，レッドメランチにおいて切り込み深さを深くする

ことにより若干低下するが， 900C で煮沸処理を行った場合，枯;葎にかかわらずやや高い値を示している。

なお，ねじれの低下に対して， JJ口条件の効果は認められない。

以上，っき板品質に対する切i刊条約の影響についてp 実験結果を要約して述べた。ここで，供試原水の

量lこも制約を受け宮本実験において， 同一条件当たりのつき板数は多い場合でも 10 枚程度であり， 特に

つき板のI~会さむら，あるいは r[llli火けの程度を評価するには，試料っき板数がやや少ないきらいがある。ま

た9 切背lJ)j向はすべてフリッチの木表側から木裏側の方向としたが，っき似品質の評価に i怒して，切首IJ方

向と年輪との角度のキI~迭を考慮していない。 1 本のフリッチにおいても p その位置により，切削};ム向 lこ対

する年輸の角度は異なり， っき板品質も変化するものと忠われるが加〉~28) ， この点については木裏側から
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の切削とあわせて，今後検討の余地が残されているものと九一える。

なお?水実験で使用したスライサーは試作機であり，実験過程で若干不備な点が見交けられた。今後の

機械設計のために，実験を通じてう誌が付いた問題点を:挙げてみる。

( 1 ) :J二屯勤践としてl1 kW の無i段変速モ…タ戸を l，ffH しているが， もっと向い出力の電動機を取り

つける必要がある c 今 l刊の供;ーよ樹穫は比退も比絞的低いものであるがv 切り込み深さを 16mm 程段以上

にし ， jJ 口の lllrr'I方向絞りを大ヨくしたi見合p 特 iと浴動機の能力不足が克られ t~: � 

(2) チャックの形状は， くさび7~ (Fほめのものを使用したが，この形状だとフリッチのチャッグ

にjせする以りイJ け ~:i5でさIJれを一生じやすい。これを防止するため，チャック形状の改良あるいはアリッチの

切削終了側に対する当て紋の効果す:を考える必裂がある。

0) 口 F ラーパ ぞ吾川いること:とより寄っき板品質はかなり lílJ I するのがi濯、められたが.回転部分へ

の)けのつまり p あるいは摩托した場合の再研摩等 iと問題がある。また， 今日!の実験では自由自転の径 25

nlffi のパーについてしか検討していなし、がp 今後ノミーの筏の相 i忘却、 あるいは白山|円l転させずに悶定し

た短合についても検討を加える必廷がある。

(4 ) 本主殺で使用したスライサーは， クラングホイーノレ 1 回転ごとに O~500 mm の f:f，むのス入ロー

クでp 刃物をその長さ方 l ，iJiと松復させる機構を街している。との機構lこより，ブリッチのチャック取り付

け部における害Ijれの発生を低下させ，っき較の尽さむら，切」自IJ割れ等の減少に対して効果がみられる。 し

かし，ストロークを長くとりすぎると，っき板ωねじれが大きくなるだけでなく，っき板が刃 iコピつまっ

た場合，それノ;ドスライサーの側面に当たり p っき板品質 lこ悪影響を守一える 14) 0 とれを防ぐため， 切削終了

直後lどおりる刃口の念述日目 r:n陵情ミらつき 7阪を円滑に刃 uから排出する険構を考応ずべきである。
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Studies on Manufaduring of Thick S�ces (1) 

-Relation of slidng conditions and qualities of slices-

Nobuyuki KINOSHITAω 

Summar:yア

'1'he purpose of this study was to obtain th巴 effects of slicing conditions, such as heating 

tεmperature， depth of cut and bar opening, on the qualities of thick sl兤es. '1'he slicing was 

don巴 with the practical slicer dεsign思d for thick slicing. Th巴 simpli五日d view of slicer emｭ

ploycd in this 巴xperim巴nt is shown in Fig. L 8p己cies tested were Karamatsu CLarix 1φtolepis) ， 

Hinoki obtusa) , Sugi (Cryρtomeria jゆonica) and Red-mer乱nti (Shorea sp.). '1'h色

speci五c gravity in oven dry was 0.51 (Karamatsu) , 0.42 (Hi立oki) ， 0.39 (Sugi) , and 0.42 (Re小

meranti). '1'he diameter, sapwood width and annual rings width of 10gs tested are showηin 

Tabl巴1.

Th巴 slicing conditions are shown in '1'品ble 2 for expermiment 1 (effect of heating temｭ

perature) , experi旧日nt 2 (effect of depth of cu t) and 巴xperiment 3 (ε宜巴ct of bar opening). 

The other slicing conditions which wer己 common to experiment 1 to experiment 3 、ìVere as 

follows; bias angle (γ) 150 , revolution speed of crank wheel 20 rpm, knife angle 16030' 多 clearance

angle (β) 30! ヲ cutting angle (叫 17000' ， amplitude of knife oscilation (l) 230 mm, stroke of 

knife and b乱r (s) 800 mm，日ngle between flitch and knife (φ) 100 • Flitches were heated in 

water for 24 hrs. befor‘ e slicing. The knife was oscilated with the amplitude of 230 mm 呂t

one revolution of crank wheel. The 8h乱P己 of nos己申bar and roller-b旦r employed in exp邑riment

3 are show立 in Fig. 5 and 6. 1n this report, the horizontal (H) and v日rtical (V) op巴ning of 

bar are 巴xpress巴d by, H={(d--h)!d}xl00(96) , V=(dーのほ X100 (%). '1'he relation of h, V 

and d is shown in Fig. 9. 

'1'he dimension of flitch i8 15cm (height)X7cm (width)X45cm (Iength) and the flitches 

W巴re cut from the logs as shown in Fig. 7 and 8. 

The thickn巴S8 (variation) , cutting failure , surf託ce roughness , 1旦ck of width , curvature and 

twist of slices w己re measur己d for 己valuation of qualities of slices. (1) Thickness was meaｭ

sured at six points for 乱 slice (Fig. 10) with a 1/20 m m  calipers. (2) The d邑pth of cutting 

chεck and checks per unit length of cross sec�n were measured 呂t the knife 叩d the bar side 

of slice after magni長cation of six diameter. (3) The surfac芭 roughness was m開sured 011 the 

knife and the bar side of slice with a st)'ァlus method type instrument of measur・em巴nt of s町田

fac巴 roughness. Surface profile was recorded after magnification of 40 or 100 diameter 乱nd

th巴 values of rough口ess were obtained by 且veraging of three larger values (h1 ， ん， hs) as shown 

in Fig. 11. (4) 1n this exp巴rim巴nt， th巴 slicing was done succεssively for 乱丑itch to compar巴

the emciency of s1icing ope工ation or the yield of s1ices at various slicing condit�ns. If the 

slice stopped and protrud巴d from the bar op巴ning ， the slic己 was cut in next slicing and the 

sl�e lack巴d in width as shown in Fig. 12 was prodnced. For 巴valu旦tion of the d記gree of lack 

of slice εdg巴， th巴 degree of lack (LD) and the perc巴ntage of d己fect-fr日記 slic巴s (LY) w巴r巴 obtained
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as fol1owing method. LD was obtained by averaging of d. Evaluation level of lack (d) was 

shown as follows; length of a slic巴 is divided into five sections, if the defect is not occurred ・，.".

d=5 , defect is lim�ed in one section. 田・・ー 'd=4 ， limited in two sections.. ・ "d=3， ...... defect is 

occurr巴d over five sections......d=O. Ly was expressεd by th邑 ratio of d巴fect-fr巴e slices to total 

slices. (5) Curl was shown by th巴 depth at the centεr of 60 m m  span as shown in Fig. 13. 

The measur巴ment was do日巴 at the center and at about 10 cm inner from the both side of a 

slice. (6) Twist was expressed by the height of remaining edge of slice when the three edges 

W巴re touch巴d with the 自at base. 

The results were summarized as follows; 

(1) Th邑 diff巴rence betw巴en thickness of slices and depth of cut, and the thickness variaｭ
tion were least when sliced with roller-bar and at above 5% of vertical op巴ning of bar同 Howe­

ver , the thickness uniformity for Karamatsu became poor，出 increasing of heating temperature , 

heating for f!itch was nec巴ssary to cut th巴 knots or to decrease the cutting force. Though 

heating must be done at low temperature, 咜 might be necessary to heat at the temperature 

of abov巴 70CC for cutting of the knots of Karamatsu or Hinoki. The thickness variation showed 

larger when the depth of cut increased. But, in slicing of below 16 mm  thick slice, the uni回

formity of thickn日S8 could be reduc巴d to th色 fairly 10w level by application of larger com笥

pression with roller四bar.

(2) Io general , no e妊ects of heating temperatur巴， depth of cut , bar opening and shape 

of bar on the decr巴ase of cutting check were recognized. Though the ratio of ch巴ck cl巴pth

to slice thick即日s was not changed by increasing of depth of cut , depth of check was became 

cleep as increasing of depth of cut as shown in Fig. 14. 

(3) Surface roughn己ss decreased by slicing with larger compr邑ssion of bar. A little 

high己r effect on improvement of surfac巴 roughness appeared in slidng with roller胸bar tha且

with nose剛bar. The difference of surface roughness on knife side and bar side of slices was 

not r邑cognized. In slicing of 13 m m  or 16 mm  thick slices, surface roughness decreasecl to 

about 0.4 mm  at 155\づ of vertical compression with roller-bar. 

(4) It was considered that th巴 degree of lack of slice edg巴 relatecl to the thickness variaｭ

tion. The r品nge of lack showed wider and the percentage of defect四free slices became decr田se

as increasing of thickness v昌riation. Th巴 lack of slice edge could be decreased in slicing with 

larger compression (above 1096) of roller-bar. 

(5) The curl of slices were tended to decrease 旦s increasing of d巴pth of cut. Furtherｭ

more, it was slightly d己creased 抗 ìow heating t巴mperature for Karamatsu, and at larger 

vertical compr巴ssion for Hinoki and Red-meranti. 

(6) The twist of slices wer巴 show己d a little higher values at slicing of 90cC heating. 

For Karamatsu and Red-meranti, the twist tended to decrease as increasing of depth of cut 


