
ノぐーテイクル・ボードに関する研究 ( 1 ) 

シェーピングマシンによる木材小片の

切削について

森

1. まえがき

稔(1)

切削片を原籾とするパーテイグル・ボードの生産工程においては，一般に原料木材をシエーピングマシ

ンにより削片化し，これをクラ Y シヤーにかけ精砕片として製仮工程に移ずっ向士粍においてシエーピン

グマシンによる切削諸条かは，出Jj片の性状のみならず精砕片の形状分布や収不，ひいては製品ボードの品

質に影響を及ぼすであろうことが予想せbれる。

本報は，シエーピングマシンにおける切削諸因子のうち飽の刃先線が木材繊維ìこ対してなす角および切

削角に着目し， jiliîlZ~子が精砕片の形尚子布や収iþに及ぼす影響iを調べるとともに，その場合の製品ボード

の品質を検討することにより，木材小片の切削技術に関する基礎資;併を得んとしたものである、

なお，本研究l土当場林j)(化学部・木材部におL 、て企画されたノ〈ーテイクル・ボ ド製造牧術に関する共

同研究の一部にして，小倉木材部長はじめ同研究サークル各位の御指導によるところが多い。

本研究に対し前木材加工科長東京大学平井信二教授には終始懇切なる御指導を与えられた繊維板 (;11究

室岩下陸技官はじめ同僚rn敏持技官，加工研究室旦i亘技官には多大の御協力をいただいたc とくに本 (;1I 'J'� 

のうち，ボードの製仮実験は岩下技官の御段/ijJにより行い得たものである 諸氏に士、Iし篤く感謝の意を表

しTこし、。

2. 鈍刃先線の木材繊維に対してなす角が及ぼす影響

2-1 実験方法

シエービングマシンにおける鈎の刃先線と材の繊維方向とのなす角 (8) を O~gOo iこ変化せしめて供1弐

材を切削し， r~j!J}-í.を一定条件にてクラツシヤーにかけ，得られた精砕片を7，の形状により締分けて，。が

精砕片の形町、布あるいは収率に及ぼす影響を調べたc

切消1)機械;ディスク型シエーピングマシン，ディスク直径 1 m， 軸回転数 530 Y. �. m. , 20lP.ディスク

面に対し直角方向の油圧送り方式，使用送り速度 2.7 加/min. 口金上国とディスク国とは同一平面，口金

先端と刃先主のディスク固における間隔 4.5 問問 (Fig. 1) 。

鈎刃;ディスク国における 6 枚の取付け刃数のうち l 枚のみに切開を行わしめ他はバランス用として使

用，飽刃の材質 HS3，切削角 40こ，逃げ角 2.5 0，刃先の口金rYlよりの出は 0.42~O.45 mmo 

(1) 木材部木材加工科加工研究室員
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α: 切自1)角 Cutting angl巴 (40')
β: 刃角 Knife angle (37.50

) 

a: 刃のt:li Protrusion of knife point 
(0.42~0.45 刑問)

b: 口金先端と〉よJたとの間隔 Distance 
b巴tween kni汀fe.予oint and nos巴 bar

edge (μ4.5 刑刑〉λ. 
。:鈎の刃先線と供試材の繊維方向とのな
す角 Angle between knife-edge line 
and grain direction of test speci 
口len.

Fig. 1 ディスク型シエーピングマシンによる

供試材の切削
Sketch showing cutting of test specimen 

on the dise typ巴 shaving machine 
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J寸の繊維方向は被削商iこ平行して，被出1)面土
にて，鈎刃先線と角。で交わる。

Grain direction of specimen is parallel 
to the cut surface of specimen and across 
with the knife-edg巴 line at an angle of 
8 011 the surface. 

Fig. 2 

供試材の寸法および切当Ij:こ対する繊維方向
Sketch showing dimensions of test 
specimen and its grain orientation to 

cutting 

10 削削)。

供波材;北海道北見営林局管内産シナ， 比重 0.32~

明 0.35. 原木より木取りし 6 カ月水中貯材の後使用，含水

不 120~170%. 被 flj l]町は 5cm 角の釘月間， 繊維方向

と切内u方向との関係を Fig. 2 にヨミれ

切削方向;供試材の繊維方向とディスク国とは平行せ

しめ. Fig. 1 のように送り台上の治共により供試材の

傾角を変え，被月I)í百における繊維方向と通過せる刃先線

とのなす角 (8) を 0~90' の範聞で 8 段階に変化せしめ

たJ なお. デイスクの|川i円叶小，1山川1ド川l中転ト

しはじめてより離H脱l兇tする l附問討苅jに約 1叩0 0 変化するわ

クラヅシヤー;ウイングピーター〔向心方向に回転す

る平行 2 輸に取り付けられた多数の驚のI戦み合わせによ

り i'jllllーを破砕，軸同'1去数 2.600 r. �. m.. llP)c 削片の

クラヅシヤーへの投入は手作業により一定条件にて行つ

7こ

筒分け;精砕片が} 80g を網目空間の 1 辺長が 0.98.

1.90. 4.04. 5.05 削附の怖を有するシアターにかけ， 主

として精砕片の隔により r~v グルーフ・に分かち，さら

に各グルーフ・の精砕片を手作業により繊維方向の長さ別

にA ・ B'C の 3 クラスに額前した。

2-2 実験結果および考察

(1) ì 'j l! 片

削)十には春秋材による ;'ftl分的な厚さむらがあるほか，

一端から他端にかけても厚差を有するが，。による厚さ

の器具は認められずいずれの場合も 0.51 土 0.04 mm で

ある。

HI)}干の国粗さは肉眼的にも 0 の大なるに従い良好にし

て，当!!片の反りは 0 の大きいほど犬である(一例では 0

=80~900 にて長さ 5c仰に克j し反りの最大矢高 5~

日11片には繊維に沿う欠r;~，と通過せる刃先線に沿う欠点とがあらわれる。前者には春秋材の硬軟に起因す

る目違いおよび春材部における小なる庁割れ，後者には裏割れおよび波状にあらわれる IJ、凹凸がある.，

Photo. 1 に示すようにt 8= ー 5~50 の ~Jjlj片には丙欠点が繊維方向に重合してあらわれ. 8>0 の内1)片

には丙欠点が交叉してあらわれるJ

(2) 精砕片

クラヅシヤーから得られた精砕片には，種セの形状のものが混合している。これら精砕片の形状による

類別例を Photo. 2 および 3 に示す(類別された l~V グループおよびA~Ç グラスの精砕片の幅および



パーテイクル・ボ ドに関する (iJf究 (. r) (森) 同
，
，

長さを Fig. 3 に示した)。 各組別精砕片の室長百分率から，精砕片の形状分布をバーグラフをもって 0

別に Fig. 3 に示すいl'ïg.3 よリ明らかなように，。の小なるほど繊維方向に|宣政二割裂された欠損の少

ない精砕片 (Photo. 2・A クラス精砕片)の分布率が高く ， e の大なるに従い繊維を僚断して折られた不

整形の精砕片 (Photo. 3・C クラス精砕片)の分布ネが高くなり， 8>45こにおいては自11片時における繊維

方向長さを保持したものの分布ホがほとんど零に低下する。

-般iこ精伴片の繊維方向長さはシエーピングマシンのディスク国i臼，l~列された罰、引き刈により横切りさ

れた削片の長さにそろえられるべきもので， クラヅシヤーによる長さの折断は期待されていない。したが

{
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W; 精砕片の形状別重量百分率 。; Fig. 1~2 

参照
J~V: 精作片の隔による節分けグループ 1 

..粉末， JI.... その伺 1~2 削m， 1If.... 

その隔1.5~3.5 mm , IV.... その幅 3~5.5
抑制， \T.... その 111高 5~10 mm 

A~C: 精イキ片の繊維方向長さによる節分けク
フス

A 霞麹その長さ 40~50 mHl 

B ~その長さ 30~.W 削削

c 仁コその長さ 30 削削以ド

W; Weight percentage of particles 
classif�d based on their size. e: See 
Fig. 1~2. 

1 ~ V; Groups of particles classifì巴d

based on their side length. r.... Powｭ
der , JL....The length 1~2mm ， 11[... 

The length 1.5~3.5 抑制， [¥".. ..The 
length 3~5. 5 問問， V. . . . The length 
5~10 mm. 

A~C ; Classes of particles cIassif�d 
bas巴d on their Iength in grain direｭ
ction. 

A 匿麹 The length 40~50 111m 

B ~ The length 30~40 抑制

C 仁コ The length less than 30 mm 

Fig.3 各 0 における精砕片の形状分布
Bar-graph showing particIe-size distribuｭ
tion in the mass of particIes at each 8 

って削片時における繊維万向長さが保持されていない精

伴片の分布ネが高くなることは好ましいことではないじ

上記のように，情砕片の繊維方向長さが θ により差異

在生ずるのは，出11 片手の国の欠点が白11片の弱紘を形成し，

クテ、y シングにより削片はこの欠点を誘導線として;判裂

あゐ L 、は折断せられるためと考えられる すなわち， 。

=-5~5 における，'íil片は繊維方向い草ff し た欠点，-.::.iiì

L 、割裂されるため， ~jl!片li寺における 144、長を保った精作片ー

が多く得られる c 。がある角度を有するときの lí!!片は繊

維方向とニれに斜交したF可欠点から制裂および折断され

るため，短小な1青伴片が多くなると判断される。
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W'; 粉オミ (Fig. 3 k.おける I グループj およ
び過大な精砕片 (Fig. 3 における V グルー
プ)を除いた精砕片の合計責量百分率
TotaI weight percentage of partic1es 

exclusive of powder (Group 1 in Fig. 
3) and excessively big ones (Group V 

in Fig. 3). 
0: Fig. 1~2 参照 See Fig. 1~2 ， 

A 医麹
B ~ ; Fig. 3 参照 See Fig. 3. 

c 仁コ

Fig.4 各 0 における精砕片の収率
Bar-graph showing yield of particIes 

at each 8 
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(3) 精砕片の収率

クラヅシヤーより得られた精砕片のうちから，ボード原料として不適当な粉末および泊大な小片を除い

たものの重量百分率，すなわち前記鎖別グループのうちの n~lVグループの重量百分率の和をもって精砕

片の収率とし，各 0 における収率比較を Fig. 4 1三示す。また同図中に精昨片の長さ別比率を併記した。

精砕}/‘の収率および ì'í l)片の原長を保った精砕片の分布不は，。のノI、なるほど高い。

3. 切削角が及ぼす影響

1 一回転向笠附 シエーピシグマシンにおける刃の逃げ角を一定として

切ì'íl)角を 24.5~弘、に変化せしめ，各切削角にて内層用
:JF1l'引き双民間IN6

TOOTH 

芹トテーヴ凡 TÀBLE
ち>-mtlílt TESTS陀[1ト1EN

日:切削角 Cutting angle (24.5 0, 29.5 0, 
34.50, 39.50, 44~) 

β: 刃角 Knife angle (22 つ 27" ， 32" , 37 0, 
41.5 ) 

a: 刃の出 Protorusion of knife~point 

(0.17mm or 0.43 mm) 
b; 仁l金先端と刃先との間隠 Distance betｭ

ween knife-point and nose bar edge 

(4.5-5 例制〉
Fig. 5 ディスク型シエーピングマシンじよる

供試材の切削
Sketch showing cutting of t巴 st specimen 

on the disc type shaving machin巴

問問111ラ町
仁UT了 IN6- D1RECTIQN 

""  -'F一一-300町内一 ;-;::l20.9 4'5~ 

d 云づい
日三';.l'1三fZEé正JJ!J.-Y"~、汁FEEDING

//  "''; 刊行口N
" liRAIN DIRELTION 込')乃厄l

CROSS CUT L1NES "也瞳万血
WITH 5CORIN0 TlETH 、 SURFAιE TQ BE CUT 
罫引開 閉寓叶国

および外層用削片を切削し，これをクラヅシヤーにかけ

て伴られた精砕片をその形状により類別し，切消Ij角が精

粋片の形状分布あるいは収率に及ぼす影響を読ベた。ま

た各切自1)角における精作片を原桝として 31脅ボードを製

似し，その品質比較を行った。実験諸条件は下記のとお

りである。

切削機械;前項に同じくディスク型シエーピングマシ

ン (Fig. 5) 。 ただし，送り速度は内層)丹削片切削のと

き 2.7 例/例in ， 外炉j月間1片切削のとき 1. 1 m/刑in ， 罫引

き間隔は内層用のとき 40 問問，外層用のとき 20刑制， 7で]

先線が繊維方向に対してなす角は切削しはじめてよりヲJ

が材を隣脱する聞に 20-45 0 に変化する、

鈎刃;ディスク国における 6 枚の取付け刃のうち 1 枚

のみに切目Ijを行わしめ，他はバランス用として使用，鈎

刃材l'lは HS3，供試鈎刃の刃角は 22" ， 2T" 32 0, 37 0, 

41. 5' にして，各刃の鋭利!支が不ぞろいにならぬよう入

念に仕!二げた。刃角の伺11定および刃先鋭利J_it検査のため

刃先のプロフィルを型取りした。その 1 例を Photo.4 に

示す。刃の逃げ角はし、ずれの場合も 2.5' iこ一定，した
材の繊維方向は被削商に平行にして，被削面

上にて飽刃先線と 25-45 0 の角度で交る。ま がって各刃の切削角は 24.5 0 ， 29.5 0, 34.5' , 39.5 0, 
Tこ繊維は罫引き刃により横切られる。

Grain direction of specimen is paralｭ

lel to the cut surface of specimen 

and across with the knife-edge line 

along which cutting passed at angl巴

of 20-45". Wood-fiber is cross-cut 

with scoring teeth 

Fig. 6 供試材の寸法および切削に対する
繊維方向

Sketch showing dimensions of test 

specimen and its grain orientation 

to cutting 

44内となるれ内層用内l片切削のときの刃先の口金面より

のi:Uは 0.43 mm ， 外層用削片のとき 0.17 m聞にセ Y ト

した。

イ共試材;水戸営林署管内産アカマヲ，比重 0.4-0.6 ，

含水率的~120%，木取り寸法および木取りの切削に対

する関係位tù:を Fig. 6 に示す。

クラツシヤー;内層用自!J片にはウイングピ ター(前



パ テイクノL ・ボードに|刻する (iJI 究 lI) (、森〉 ハ
同U

1:['，)を，外層用削片にはハンマークラ V シヤー(鉄平型ハンマー，スグリーン 40X 10 例制. 2.500 r. p. 削..

7.5lP)を使Ir-Jした

官官分け;内府j日柄引キ片はその網目空間の 1 辺長が 2.0. 3.0. 5.05. 9.0. 11.0. 16.0問問の簡を有するシア

ターにかけ，精作片の帽により 1 ~\1lグループに分かち，外!汚用稽砕片はその網目安問の 1 辺長が 0.98.

1.90. 4.04. 5.05 1t! 111 の筒を有 Fるシフターにかけ，椅砕片の幅:こより r~v グループtこ分けた。 さらに

精砕片の長さ別ぷ手作業にてI両者はA~C クラスに，後者l土 A ・ B クラスに類別した、怖分け;，-.1土，切出IJ

条{午ごとに 5~6 kg の梢仲片を使用した。

ボードの製版条件;各切ì'jlj角における精砕片からボード原料として不適当な形状のものを除いたもの，

すなわち内特!日精NI'片て、は Iv~n グループ，外周HJ精作片ではn~JV グルーフ。を乾燥し，これを原料とし

て厚さ 15 削 111. 比TIï: 0.6 の 3 層ボードを各J刃向l角ごとに 3~4枚ずつ製仮したc 各ボード 1 枚についての

精砕片の使肘量は，合Jkヰ，~ 6?，G の内層用精砕片 400g. 合7Jd:: 10~12% の外層 111精Irl'片をと下回におの

おの 200g. 終着斉IJk.は 37.4% に稀釈した尿素附脂を 11]い，精砕片iこ噴霧した。精砕片の含脂本は内層

}司が絶乾重量hこ対し 79G，外層用が 11%，庄最長はプレス1:1:力 30 kg/削nl~ ， 温度 140 C, fE;fiîi'i時間 15 分。

ボードの強度試験; ]IS A 5908 (1957) にしたがし、各ボードの曲げ， ~J離試験を行い，各ボードの強度

比絞を行った

3-2 実験結果および考察

(1) 削片

削片の平均広さは，切内Il角により差異を生じた。これは主として各切削角における'j.Jのセヴテイング誤

差に起因する 同・切}fill角においても厚さのむらを生じたが，これは切;判中における送り述度のむらおよ

び同背lj片におけ‘る!手さの傾斜に起因する ε 各切i与 IJ角における白!J片の厚さの測定結果を Table 1 ;こ示すご

削片の函粗さは切ì1ílj角の小なるほど良好にして，ドílj片の反りは切当iJ角の大なるほど，また内 lî導用削片は

外層用自11片より大である。 →例では，切削角 45" の内府川削片、こおいて長さ 45 刑制に文、j し反りの矢高

5-10 刑問で、あったり

削片の面iこは前項に|司じく繊維に沿う欠点(春秋材による目違いおよび春材部における小なる目割れ〉

と通過せるふり光線に沿う欠点(裏割れおよび波状にあらわれる /J、凹凸)が交叉してあらわれる。目違いの程

度は，内層用・外!丙m削片ともに切削角 24.5~29.5" において少なく切自Ij角 44" において著しし、c 波状

にあらわれる函の/]'[1IJ r'1は|司種自 1]片ともに切削角 44~ :こ顕著ιあらわれる c また哀押jれは，内!雷同白I!片で

は切削角の大なるほと顕著で，外層用自1]片ではL 、ずれの切 ì'í lj角においても認められない なお哀割れの有

無は，削片をその裏面を上にして刃先線;二対し直角方向に曲げ，裏割れによる割れ部分のささくれ立ちの

Table ]. 各切削角における自IJ片の厚さ

Thickness of wood.flakes shaved at each cutting angle 

外信j 用自11 片
(刑制)

Flakes for face material 
内層用自Ij片

〔別問)
Flakes for core material 

切削角
Cutting anglei 2~ ・!J'_]

fi 0.15土 0.02 , 0.18土 0.03 0.19土 0.03 0.19土0031020土0.03
1! o. ~ 1 士 0.02 0.47土 0.03 0.50士 0.03 ' 0.50::!::0.05 I 0.45土 0.05

n
 

J
 L

J
 -

A
什a

q
、
け

39.5" 1~" 
内 Ij片の種別
Kind of 
wood-flakes 
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有無から判定した。

Photo. 5 に外層万j !'j!J片の国粗さおよび欠点の状態を示す。

(2) 精砕片

内層用精砕片の形状による類別例を Photo. 6 に示す CJ;ìi別された[ ~vl1 グループおよびA~C クラス

:1よ:
斗[ム
W; 精砕片の形状別重量百分;{子、 α; 切削角
1 ~VIl ;精砕片の隔による節分け Fループ， [ 

.•. .粉末， Jf....その隅 2~5.5 mm , 11[.. 
その隔 5.0~7.0 117m , IV.... その隔7.0-9.5
問問， v.... その隔 9.0~1 1. 5 mm , n.. 
その幅 11~17 mm , VIf....その幅 16 mm 以

上
A~C; 精砕片の繊維方向長さによる節分けク
フス

A 医麹その長さ 50 刑制以上
B ~その長さ 30~50 抑制

C 仁コその長さ 30 制例以下

W; 羽Teight percentage of particles 
c1assi日ed based on their size. 

官; Cutting angle. 
1 ~'Vll; Groups of particles c1assified 
based on their side length. 1. . . . 
Powder, ]1.... The length 2~5.5 問問，
IfI. . . . The length 5. 0~7 . 0 削m， IV 
The length 7. 0~9. 5 削削 V.. ..The 
length 9.0~1 1. 5 仰削， VI . . • • The length 
11-17 mm , ill Th巴 length more than 
16 問問.

A ~ C ; Classes of particles classified 
based on their length in grain direcｭ
tion , 

A 匿童書 The length 1110re than 50 111m 

B ~ The length 30~50 m叫

c 仁コ The le時th less than 30 117m 

Fig. 7 

各切削角における内層用精砕片の形状分布
Bar-graph showing partic1e-size distribu 司

tion in the mass of partic1es for core 
material at each cutting angle 

i
一W; 精砕片の形状別重量百分率町;切削角

[~V; ;fl'f砕片の隔による節分けグループ， 1 

• .粉末， 11.... その隠 1~2 抑制1If.. .. 

その幅1. 5~3.5 抑制， IV.... その隅 3~5.5

削骨1 ， V.... その幅 5~10 111m. 

A~C ;精砕片の繊維方向長さによる筒分けク
ラス

A 匿翻その長さ 15間間以上
B 仁コその長さ 15111m 以下

明T; Weight percentage of particles 

classified based on their size. 

出; Cutting angle. 

1 ~ V ; Groups of particles classified 

based on their side length. l.... 

Powder, ]1.... The length 1~2 mm , 
111. . . . The length 1. 5~3. 5 刑制， lV.... 

The length 3~5.5 問問 V... .The 

l巴ngth 5~10 削削.

A ~ C ; Classes of particles classifi巴d

based on their length in grain direcｭ

tion. 

A 匿麹 The length 1110re than 15 mm 

B 仁コ The length less than 15 問問

Fig.8 

各切削角における外!罰則精砕片の形状分布
Bar-graph showing particle-size distribuｭ

tion in the mass of partic1es for face 

material at each cutting angle 



(森〉(1) パーテイクル・ボードに関する研究

自
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80 

庁間

60 
W 

% '30 
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40 

;0 

( A 1) (A,) (A3); 曲げ試験片

Specimens for bending test. 

(B ,) (B，);剥離試験片 Speci

mens for de1aminating test. 

Fig. 11 

供試ボードの試験片録取位置
Cutting diagram for test 

specimens from the board 

の精砕片の隅および長さを Fig.7

外層用精砕片の形状に示したL

W'; 粉末 (Fig. 8 における 1 グ

ループ)および過大な精砕片
(Fig. 8ιおける V グループ)

を除いた精砕片の合計重量百分
i字

Tota1 weight percentage 

of partic1es exc1usive of 

powder (Group f in Fig. 

8) and excessive1y big ones 

(Group V in Fig. 8). 

α; 切削角 Cutting ang1e. 

A 

Z明 295 34.5 3'l5 44.0 
.;.(・ 3

W';粉末および微細片 (Fig.7 に

おける r~ 日I グループ)および

過大な精砕片 (Fig.7 における
VI[グループ〕を除L 、た精砕片の

合計重量百分ネ
Tota1 weight percentage 

of partic1es exc1usive of 
powder and minor ones 
(Group J -lIf in Fig. 7) 
and excessive1y big ones 
(Group VlI in Fig. 7). 

出;切削角 Cutting ang1�. 

20 

'0 

による類別例を Photo.7 に示す

〈類別された ]-v グループおよ

図
園
口

A

B

C

 

. Fig. 8 参照
, See Fig. 8 

匿麹
仁コ

A 

B 
. Fig. 7 参照
, See Fig. 7 びA'B クラスの精伴片の幅およ

各 0 における阿積精砕片の形状

分布を Fig. 7 ・ 8 に示す 外!曽

び長さを Fig. 8 に示した)v
Fig. 10 各切削角における外層

用精砕片の収率
Bar-graph showing yie1d of 

partic1es for face materia1 

a t each cutting ang1e 

Fig. 9 各切出IJ角における

内層用精砕片の収率
Bar-graph showing yie1d of 
partic1es for core materia1 

at 巴ach cutting ang1e 用精砕片は切削角による形状分布

の差異が少ない、内層用精砕片は切削角 44。 において Photo. 6-C クラスのような短小な精砕片の分布

ネが高い。

(3) 精作片の収不

クラヅシヤーより得られた精砕片のうちからボード原料として不適当な粉末・微細片および過大な!J、片

を除いたもの，すなわち内屑用精砕片μおいてはlV~\[ グループ，外層用精砕片においてはJl -IV グルー

7"の重量百分不の計をもって向後精砕片の収率とし，各切削角における両種精砕片の収率比較を Fig.9 ・

10 に示す。同種精砕片とも切削角による収率の差異は少ないが. Photo. 6 ・ 7 の A クラスのよう ;"こ整形

され欠損の少ない精砕片の分布率は切削角 34.5'が最高値を示したと

この角度においては削片の裏割れが比較切削角 34.5 0 が他に比し優れている理由は明らかではないが，

クラヅシングによる精砕片の形成に対し有利な役割りを果的浅く，春秋材の目遠いが比較的深いことが，

すためではないかと推察される。

(4) 各ボードの強度的性質の比較

各切削角における精砕片を原料として製板された 3 層ボードの強度試験結果を Tab1巴 2 に示す。測定

切削角の平均値において，切削角 44。のボードは曲げ比強度およびヤング係数が他のボードより低く，
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Tab!e 2. パーテイクル・ボードの強度決断結果

I{esults of strength tests on each partic!e-board 

ボードの記号
Mark of the boards 

1<1乾時における厚さ
Thickness after air dry (別問)

;試験日今における含水不
Moisture content at time of the test (%) 

:試験11寺における比重
Specific gravity at time of the test y 

A B C D E 

15.0 1:".0 15.0 ' 15.1 1".1 

11.7 1U.8 12.1 12.8 11.1 

! �.b1 O.b5 0.64 0.6Ci 0.63 

、
I
I
I
l
l
1
1
1
1
1
1
1
1
1
l
i
l
t

、
、

験
時

炉
、
・
1
4
L

P
j
唱

d

活

げ
m
k

山
口
四

剥離試験|
De!amina-( 
ting test I 

曲げ破壊係数
乱10du!us of rupture 

tJ II (kg/c削2)

σ 1l(Y (kg/cη1') 

ヤング係数 E 
Young's modulus 

x 10'(kg/cm2) 

試W!iì片の f回数
Number of test pieces 

おj 離抵抗
I<esistance D / A 

(_kg/cm') 

l式験片の{回数
Number of test pieses 

{:…v. !2リl必岬29似………4←ω川吋~吋叩叩叫3ω抑問9円円9玖!… O 一
乱.V. i 339 37ο315 318 1 301 

ln114……56山~…~604451~551
a.v. 528 ~)76 189 I 539 481 

11M40~4141~4413 …… 1-3.7 

a.v. 1 ・ o I 1 ・ 3 3.8 3 ・ 9 3.4 

9 9 9 9 9 

imv()2l~3Oω一3l 

a.v ・ 2.:" 0.8 3.:" .).2: 3.5 

6 6 6 6 b 

111. v.; measured va!ues. a. V.; average va!ues. 

Partic1e board “ A" was made from wood-ftakes shaved at 2.4. 5υof cutting angle. “ B"-
29.5 0 - “ C"-34.5". D-39.5". E-44'、.

Tab!e 3. Table 2 において測定された各ボードの強度の差の有意性の検定

Inspection for di妊erence between the strength va!lles of each board measllred in Tab!e 2 

t- 検定

強度試験の司け | 
恥1arkes of strength testl 

山;t-- t 

σ ll(y E 

p 
有志性
Signi自
cancy 

3.61 Uベ J1-υ.υl

s

s

s

s

 S; 差の有意けが認められる Significant difference. 

N' S; 差の有意性が認められない Non signi五cant difference. 

24.5 0 のボードはおj離抵抗が他のボードより低L 、。なお . m:;定値はかなりのばらつきを有する L 切削角

440 のボードの曲げ比強比およびヤング係数主{也のボードのそれらとの差の有志性の検定結呆を Tab!e 3 

に示す。

Tab!e 2 はボードの品質検討としては 2. 3 の強度試験を行った結果にすぎず，また各切削角における

原斜消!]片の厚さは Table 1 のように切削角 24.50 のものが他より若干薄く疑点が残るが，本実験で行っ

たようなかなり高比重のボードの製鮫条件下じあっては， 削片の切削角 29.5~39.5つの範囲ではボード

の強度的性質に顕著な差がなく，切首Ij角 24.50 および 44つにおいて若干の低下が認められる。
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4. あとがき

パーテイクルボードの斗.産工程における原料木材の削!十化条件に関し 2 ， 3 の実験を試み， J火の結果を

得た。

(1) シエーピングマシンの鈎刃が木材繊維;乙汁し平行ι切り込むとき，向IJ 片の聞には春秋材じよる目違

い，裏われ等の切削に起因する欠点が繊維に平行して発生するが，斜交して切り込むときはこれらの久点

が繊維方向と i岳地せる刃先線に沿L 、互に交叉して発生する。このため高J1片がクラヅシングされたとき，前

者の場合;こは繊維に íí礼、|白裁に舟裂された欠損の少ない精件片が多く得られるが，後者の場合には繊維を

横切り折断された短い料作片が多くなる。とくに 45η 以上斜交して切り込むときは，問IJ片の原長を保った

精砕片がほとんど得られなくなり，大部分が欠損された不整形状のものとなるの

(2) アカマヅ生材を切出iJ角 24.5~440 で切ì~iJした場合， クラヅシングにより得られる精作li-の形状分布

に顕著なる差異はないが，繊維に沿L 、直裁に;与j裂された欠損の少ない精砕片の分布ネは内府川・外層用精

砕片ともぶ切出Ij角 3-.l. 5' :こおいて最高値を示し，また切自Jj角 440 における内層用精砕片の収不は他に比

し低下する。

各切削角より得られた精砕片を原剰として製似された 31爵ボード(比重 0.64) の強)主的性質は， 切削

角 29.5~39.50 においては差異が認められず切削角 24.5 および 44 において若干の低下が認められる ο

Studies on Particle-Board (1) 

On cutting of wood-flakes with a shaving-machine 

Minoru 乱10RI

cR騏m�) 

Certain machining factors in operating a shaving machine will exert an effect upon 

the property of wood-f!akes shav巴 d ， and then upon the shape and size of wood-particles 

from the f!akes; furthermore , the effect seems to extend to the quality of the derived 
particle-board. 

This report concerns such e任ect of the machining factors; for instance , cutting 

direction of knife to wood-grain and cutting angle. 

1 Effect of cutting direction of knife to wood-g'rain 

The stages of experiment described below were performed_ 

(、 1) Test specimen from wet SHINA (Tilia japonica) was disposed 011 the disc type 

shaving machine as illustrated in Fig_ 1. Cutting was done at various angles of e. e was 
the angle between direction of wood-grain and knife-edge line along which cutting passed 

(Fig. 2). Flak巴s shaved were 0.51 m刑 in thickness and 50 mm both in length and width. 

(2) Flakes shaved at each e were put into a wing biter and crushed into particles 

under the same condition respectively. 

(3) The mass of particles produced in the crusher contained various size of particles. 

These particles were classified based on their size with a sifter and hand work. 

(4) Weight percentage of each size of particles classified to total weight of the 

mass was measured , and then particle-size distribution in the mass was estimated. 
Results obtained were as follows: 

(1) There are two lines of defects caused by cutting action on the surface of wood-
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日akes. The one appears along figured grain (raised grain. cracking in spring wood) 

and the other occurs parallel to knife-edge line along which cutting passed (knife check , 

wavy projection and depression of surface). 

These defects are across each other on the f�kes at some angle of e, but they lie 

one upon the other on 五gured grain on the f�kes at 0=0 (Photo. 1). 

(2) Wood-f�kes are liabl巴 to be torn or broken along these cutting defects by 

crushing action , that is , the f�kes at 0 =0 are separated distinctly along the 抗gured

grain and the f�kes at some angle of e are not only torn roughly along the figured grain 
but also broken across th巴 grain. So , longer and regular shapes of wood-particles as 
shown in Photo. 2・A are gained from the f�kes at a smaller angle of 0 , but shorter and 
irregular shapes of wood-particJes as shown in Photo. 3-B • C are gained from the f�kes 

at a larger angle of O. 

(3) The particJe-size distribution in the mass at each 0 di任ers 巴vidently with e as 
illustrated in Fig. 3. Containing rate of the particJes which are not broken in length 
decreases as e becomes larger , and it drops to zero at more than 45 リ of e. 

(4) Yield rate of particles exclusive of powder and excessively big ones which are 
unsuitable for particJ e-board , is lower as e is larger (Fig. 4). 

II Effect of cutting-ang-Ie 

The following stages of experiment were then performed. 

(1) Two sorts of wood-臼akes were shaved at various cutting angles (24.5-44') 

from wet AKAMATSU (Pinus densifiora) with the disc田type shaving machine (Fig. 5). 

The flakes fo1' core material were about 0.5 mm in thickness anc1 40 m仰 in length , and 

the f�kes fo1' face material were about 0.2 mm in thickness and 20 問問 in length. Siz巴

of the test sp巴cimen and its grain orientation to cutting are illustrated in Fig. 6. 

(2) Core-flakes were put into a wing biter, face-f�kes were put into a hummer mill , 
and they were crushed into core-or face-particJes. 

(3) The masses of partides produced in the crusher were classified basec1 on their 

siz巴 with a sifter and hand work. And then particJe-size distribution in the mass at 

each cutting angle was estimated. 

(4) 3-ply particJe-boards were mad巴 from core-and face-particJes at each cutting 

angle under the sam� condition respectively. And some strength tests of the boards 

were ca1'ried OUt. 

Results obtained were as follows: 

(1) Chief defects appearing on cut surface of wood-f�kes ar巴 knife-check and 

rais巴d-grain. Knife-check is deep on core-f�kes but invisible on face-flakes. Raised-grain 

appears on th巴 fìakes at 34.5-44' of cutting-angle but less on the f�kes at 24.5-29.5" 

of cutting angle (Photo. 5) 

(2) Results of classi白cation of core-and face-particles gained from wood-flakes 

shaved at 350 and 45" of cutting angle are shown in Photo. 6 & 7, and results of 
classifiction at the other cutting angle are similar to those in Photo. 6 & 7. 

(3) ParticJe-size distribution in the mass of core-and face-particles at each cutting 

angle is illustrated in Fig. 7 & 8. The mass of core-partic1es at 44' of cutting angle 

contains minor particJes as shown in Photo. 6-I . J[. JlI more than the other mass. 

(4) Yield rat巴 of partic1es at each cutting angle exc1usive of powder, minor and 

excessively big ones which are unsuitabl巴 for particJe-board shows a little higher value 

at 34.50 of cutting angle than at the other cutting angle (Fig. 9 & 10). 

(5) Each particJe-board made from wood-f1akes shaved at 34.5~39.50 of cutting 

angle have no significant difference in strength property as shown in Table 2 & 3. 



。= -5"_50θ=45'_55 0 

。;材の繊維方向と鈎の刃先線のなす角
Angle btw巴en grain direction of wood and knife-edge line along 

which cutting passed. 

Photo. 1 削片にあらわれる面の欠点

Defects appeared on the cut surface of wood-f�kes 

I-V&A-C;  

-Plate 1-

精砕片の幅および繊維方向長さによって類別されたグループ氾号およびクラス記号
Marks of group and class of particles classified based on their side length 

and their length in grain direction. 

これらの精砕片は 8= -5-5二の削片から得られたもの

These particles are gained from wood-f�kes shaved at 8 = -5-5 こ.

Photo. 2 精砕片の形状による類別の 1 例
An example of classification of particles based on their size 



-Plate 2-一

J ~V & A~C; 

:fì'i (r!f-片の隅および繊維方|市長さにより類別されたグループ司りおよびクラス記号
Marks of group and class of particles classified based on their side length and 

their length in grain direction. 

ミれらの精f削;ーは e=800~900 の削片かられiられたもの
These particles are gained from wood-flakes shaved at e=80~90 、

Photo. 3 精ì~ト片の形状による類別の 1 fY~ 
An example of cl<:ssification of particles based on their size. 

β=370β=41. 5 0 

β; 刃角 Knife angle. 

Photo. 4 刃先のプロフィル
Profile of knife point 

A; 平滑な面 Smooth surface. 

B; 軽度の目違い Slight raised grain. 

C; 深い目違い Deep raised grain. 

D;深い日達し、と通過せる刃先線に沿った深い凹凸

Deep raised grain and deep projection and 

depr巴ssion along to knife travel. 
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-Plate 3-

I~川1 & A~C; 
精作)'(ーの隅および繊維方向長さ;こより ftrj別されたグループ:己主J-およびクラス日行

Marks of group and class of particles classified bas~d on their side length 8.nd 

their length in grain direction. 

これらの楕砕片は切削角 35 で切削された内層用削片から得られたもの
These particles are gained from wood-f1.akes for core material shavecl 

at 35 of cutting angle. 

Photo. 6 内層用精砕片の形状、こよる類別の l 例
An example of classification of particles for core material basecl on their size 



-Plate 4-

I~V&A'B; 

精砕片の隔および繊維方向長さにより噸別されたグループコ己げおよびクラス記号
乱1arks of group and class of particles classi抗 ed based on their side length and 

their length in grain direction. 

これらの精砕片は切削角 45 C で切削された舛層用 1'1 1]片から得られたもの
These particles are gained from wood司自akes for face material shaved 

at 450 of cutting angle. 

Photo. 7 外層用精作片の形状による額別の 1 例

An example of classification of particles for face material bas巴d on their size 


