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要 旨. .本惚では，大きくわけで次の 2 項目について検討した。(1)刃先形決および刃口間隔そ変

化させて切，1'J した l尽に刃'j討に作JlJする切i1 lJfE却し (2) 主に刃先形状の:えなる刃物で切削した時の単板

刊あらさおよび刃先摩粁雷の変化， tlJ匀IJ i時 lζ刃物に作用する日Jijl)とL抗については，切首IJ抵抗の水斗ζ，

ijïè立 )j:ít]分 )JJ f 'ì jJ , fì力の作j司方 I ，]J. I;JJlîtJ抵抗の変動等にわけで，それらの刃先形状あるいは刃lJ

1i'r1隔を変えて切口りした時の変化を，前~Wで求めたノーズパーをn 引きせずに切削した時の結果と比較

しながら検討したのその結果， (1) 刃日水'lワ'Jfí日間隔をj~ くしていくと切I1U抵抗の水平方向分JJ は増

加し，及立方 líJj分 )J は低下するが，表的:方向分力の低下!交は一般に刃主l在方IÍJJ間隔を絞くして切自1)

するほど大き l '" (2) 逃ffIî Iとベベ/レをつげた刃物で切削しだ場合，ノーズパーを作月j させることによ

り切口:JjlI抗の E西方向分力は低下し， ζれにともない合力の依も低下する。 (3) 合力の作用方向は，

ベベノレをつけない刃物の協合刃 IJ条件 lとより大きなぎ主化はみられないが. ;11if!� iこベベノレをつけた刃物

で切別すると刃 1-1水平方向 1 1'tJ 11，iを狭くしていくにつれて次第に切目IJノU 向に対して{T}1 の作九J~守 li]j(主主f

1J になる。単阪の百lありさについてみると. (1)被I'jl]材の組織的な構造あるいはけばだち切削 lとと

もなう切所の 1 I行!日以外の彬習もあり . lì'lfì;~而あらさと刃 1:1条 n. 刃先j悶えあるいは切ìJrjほ抗の変動

亡すとの 1l.~iítêな関連はつかめない。 (2) 区切削fえが長くなると，ベベノレをつけない刃物による切ìJiJ の

J:g'('?fIITあらさはくなるが， 逃 Ilrllζ ベベノレをつけた刃物の溺合以板切削長 300 回 以上で lkìあらさに

は変化はみられないっ r[n あらさと刃先の浮紅主主との関連ははけiせないがp この)，I-，îJとついては今後刃 ζ

lまれ，刃先最先IrIM 口)J["iえの変化等について検汁する必要がある。
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1.緒 4菜子

高

白íj報1)では，刃物逃国側 lとベベルをつけて切月IJ した時刃物lと作用する切削抵抗の変化を2 主 lζベベ Jレの

幅，逃角，単板厚さ等に関連づけて検討したが，この場合ノースーパーは作用させない状態で切開IJを行なっ

ている。本報では，ノーズパーを作用させた時刃物に作用する切削抵抗の変化を，刃口垂直J.Î rtD間隔，水

平方向間隔および刃先逃面につけたベベル条利二と関連づけてÎ食言すし，さらに刃先にベベ Jレをつけない刃物

(底刃〕 と刃先逃I(Üに幅約 lmm のベ、ペルをつけた 21重類の刃先形状の刃物を用いて小型のロータリー

レースで厚さ 1mm の単板切fjl]を行ない，刃先の摩耗状態およびm板商あらさの比較を行なった。

前報では，供i武樹隠として，ホオノキ， レッドメランチ，ホワイトメランチの 3 樹誌をとり!一げたが，

本十世ではホオノキだけについて実験を行なっている。その恐山はp レッドメランチ，ホワイトメランチ 2

樹種についても実際(C ロータ 1) ーレースで単板切削を行なし九刃先の降耗あるいは単板商あらさの変化を

みるための実験を行なったが，との場合刃先先端に微少な欠けが多数発生し，その刃先の欠けにより単板

の耐あらさが悪化する傾向がみられたためである。 ζの刃先の火けの程度を数値的に適切に表示するのは

現在のと ζ ろ閃難で，その検討は今後にゆずり，本報では一応異なる刃先形状の刃物で単板、切削を行なっ

た時の刃先の摩耗経過およびとれ lとともなう単板面あらさの変化を，比較的刃先の欠けの発生.程度のすく

ないホオノキについて検討した。

2. 実験方法

2.1 切削抵抗におよぼす刃口間隔の影響

2.1.1 切削抵抗のillÚ定および切開IJ条件

切削抵抗の測定は前十日lζ示した Mtと同じ万ìtで行なった。つまり p 切削 i待に刃物に作用する切!日抵抗

を切目IJ方向と平行方向に作用する分力 Rp (水τF)j向分力 parallel component of cutting resistance) , 

およびこれに直交する分力 Rn (垂直万戸j分力 normal component of cutting resistar認めの 2 方向分

力に分けて測定できるロードセル (2 分力三|うを用いて上記の 2 方向分力を測定いこれから水平，垂直

方向分力の合力 (resultant of cutting resistance) R (=ゾ耳耳Rn2) および合力の作用方向 (=Rむ弘7ηn/R

を求めた。ここで，各分力の作用方向による正g 負は Fig. 1 (と示すようにとった。なお，ロードセ jレで

検出した水平，垂直会方向分力は，ベン書オシログラフに記録させg 切再IJ長 100mm の「ド央部 50mm に

相当する部分の最大値を平均し，切削指 lcm あたりの 11在 (kgfcm) としてあらわした。

刃物とノーズパーの関係を Fig. 1 に示しているが，刃門主I九方向間隔 (V， vertical opening of nos巴m

bar) および水、|三方向間隔 (H， horizontal opening of no詩句bar) を切込み深さに応じて Table 1 Iと示
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すようにとった。なお，切込み深さ 1.0mm の nose bar 

fl寺のメj 口手jlt[方向間隔については-;\pの条件をお

附した場合があるのノーズパーの形状について

は，一般に用いられている形状のもの以外に， i'L~ 

]百にベベノレをつけた形状のパー (r色straint-b呂r)

あるいはf1li'i'U状のパー (roller-bar) 等があり，

切内1]紙抗あるいは単披JJ1質 lζ対するパーの形状の

影1411についてこれまでかなりの報公2)寸)が出され
(一)

Fig. 1 刃物とノースパーの関係、

Relation of knife and nose-bar. 

d : depth of cut, V ‘ vertical opening of noseｭ
bar, H: horizontal opening of nose-bar, Rn 
normal component of cutting resistance , Rp 

parallel component of cutting resistance, R : 
resultant of Rn and Rp・

ているが， 今[r，[の実験においてはノてー先端を 75 0

lと fl: とげ，逃 IfrI1とベベノレをつけない fì~.)ffiに用いら

れているものに近い形状のパーとしたc 刃物は 3

枚用意しラグラインダーで刃物角が約 20 0 になる

よう研月りした後， Table 2 Iと不す形状lと刃先を手

イ士 kげした。ここに示した No. 1, No. 2, No. 3 

の刃物はそれぞれ前報における No. 1, No. 3, No. 6 の刃物と同 刃先形状で， NO.1 の刃物の場合刃

先逃 Ifnlζ ベベノレをつけていないいわゆる[t'l刃の状態で，グラインダーで研)'jIJ後刃物すくい面，逃商につい

て刃先のかえりをぬ去する程度に手(十 i げにより初日をしている。刃先逃 I両 1とベベルをつける研磨作業lと際

しでは， ベベルの 111針だけを変化させ，刃先f工j は 25 0 づιになるよう心掛けたが NO.2 の刃物の場合約 40 1

の誤芳をじている。しかし，木報では[，口…刃物における切削抵抗あるいは而あらさにおよぼす対口間隔

の影響を検討するにとどめ，刃先形状が宍なる刃物II'rJ についての比絞は行なっていないためト記の刃先角

の誤茶 lまえきな問題にはならない。なお，百五あらさの測定については 2.2.21乙示す。

その仙の切口IJ条件は次の通りである。

切だ=み深さ1. 0 mm , 2.0 mm  

T、able 1. }J I I 間隔の条件

Conditions of knife-bar opening 

Depth of cut 
(mm) 

Vertical op己ning
(mm) 

Horizontal opening 
(mm) 

1.0 

2.0 1. 90多1. 80 , 1. 70 

0.95 , 0.90 , 0.85 , 0.75 , 0.70 

0, 0.2 , 0.4 , O. 6, O. 8, 1. 0 

0, 0.2 , 0.4 , 0.6, 0.8, 1 命 O

Table 2. }]先形状

Profil巴s of knife edge 

Kn耐1
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Fig. 2 実験装置

Experimental apparatus. 

切削角 210

被J'í IJ材の送り速度: 200mm/min 

なお， Fi旦 2 ~己実験装慌の写真を示して

いるが，刃物とノーズパーは分敵された構造

になっている。

2.1.2 供試樹種および試験片

供試樹穫はホオノキの飽水*;J (全乾比重

0.43) で，試験n 寸法は 10cm (半径万向)

XIO cm (接線方向)xl. 0 cm (繊維方向〉と

した。切削方向は繊維方向に直交，年輪lと対

して接線方向としp 切内IJ西は板ê! TIlî とした。

切再IJ 隔は1.0 cm , 1 ffì] の切削における切再IJ長は 10cm で，同一切削条件で 5~7 回連続して切出した。

2.2 刃先形状による刃先の摩耗および単板面あらさの相違

2.2.1 切首IJ 条件

単板切削は最大切首IJ ~日 45 cm の小裂のベニヤレースで行なった。切削条件は次のiffi りである。

単板の送り j写さ: 1.02 mm  

ノーズパーの絞り(単板の厚き方向絞り) :単板の送り厚さに対して 596

ノーズパーの51J げ角度:刃物裏面 ~C対して 85 0

七)J 削角: 210 

スピンドJレ [fíl転数: 30 rpm 

刃物(長さ 440 mm) は 2 枚用意し，いずれもグラインダーで刃物角 20 0 に研削した後， 1 枚は刃先に

ベベルをつけない霞刃 lじ 他の l 枚は手仕上げにより刃表面〔刃物逃函)に刃先角 25 0 ， ベベ Jレ幅1. 0

mm  になるよう研磨い万龍投影機で 200 倍l乙拡大した時刃先線に欠けがないのを確認した。刃物の材

質は JIS の高速度鋼 6 種lとほぼ相主するもので，焼入1tl~度 1 ， 2300C，焼戻し温度 530~"5500C，ロ y クウェ

Jレ硬度 63'~64 である。切削した単板長さは，立刃で切削した場合約 900m，ベベルをつけた刃物で切削

した場合約1， 400m で， いずれもかなり短いが， これは刃先の欠けによると思われる面あらさの葱化が

目立ってきたためで， J~記程度の単板切口1]:尽にとどめざるを得なかった。

2.2.2 刃先の摩耗量および単板面あらさの測定

i買刃による切削においては約百OOm ， ベベルをつけた刃物による切削においては約 1.400m の単板を

切削したが， 直刃による切首IJの場合単板切首IJ長が 10 ， 110, 315 , 630, 900 m，ベベ Jレをつけた刃物によ

る切削の場合 10， 310, 655, 1, 090, 1, 370 m の 11寺に刃先の摩耗量および上手板面のあらさを測定した。

刃先の摩耗量は p 長さがJ 45cm の刃物の中央部約 20cm の部分で単板切円IJを行なったが， その切削を

行なった部分のうち Fig. 3 ;こ示す 4 点についてウッドメタルで刃泡をとり，万能投影機で 100 倍に拡大

して測定した。刃先の摩耗長として，摩耗↓した刃先部分の1llÏt賞者ëJ 記 4 点について測定し，それらの値を

平均しだ。

láiあらさ i日IJ定用の単板誠意、いまあらむき後の原木外J苛からが.[ 5cm の位霞について1;)]I'1 IJ された単板から，

3 cm (繊維Ji rtiJ) X5 cm (接線方向〉の、J"ì~'土のものを k述の会単板切Jl'jrj長になった時点で 30 枚とり，そ
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日記. 3 刃牧門主従量の測定位置

Measurement positions of wear 

amount of knife edge時

A, B. C, D : measurement position 

や 69 -

/ /  
寸

m
 

の表 1I討 (tight side) および呉耐(loose sidめについてf~蛇i 式あらさ計により l.liIあらさを測定した。訟Uí主

力|旬は平仮の繊維に対して[庁州方 IGJ とし， jíJ1k ;ír1 の先端後は 3r~51t である。而あらさの表ンJ'は， 平均最大

あら ð HMAX (p巴ak to valley av巴rage h巴ight) およびLþJ心料!'FJb]あらさ HCLA (center lin日 av巴rage)

で行な勺た。 この場合， 刃先形状および刃仁111司|憾による l泊iあらさの変イじをみるためのうた!換においては，

HMAX および HCLA を測定し両者の 11立を比絞したが，単板切口!J l之と単t1i litiあらさの関係を検討するため

の夫験においては HCLA だけを求めた。なお， HIVli\X と HじLA !fけには ， JJ日 _L面の目JrrtrÎ形状が規則的にな

っている場合ョその断!日î)r~;lkでさまる A定の関係をもつが7) ， 単板切百IJlliíのように複雑な断面形状を示す

場合同援の依|ドJiこは -jとの関係はみられない。斗ιJ~J最大あらさおよび中心線、ド Y"'Jあらさは次のようにして

求めた G 主 Ii. l句最大あらさ HMAX は p 測定i主主{~ 10 mm において Fig. 4-a (こ不すように 1[11あらさの波で最

も高い 1I1から 5 治、 (m1， m2， …..・ ， m5) とった 1I1 の \Vt~J と含最も深い谷から 5 点 (n1， 沿い・ソ何5) とっ

た谷の、|λ均との距離で表示している。つまり，平

均最大あらさ (HMAX) は i欠のようになる。

HMAX= {(削1+附2+ ..+附ぉ〉

一 (n1十日2+ ー一十町出 15

HMAX: 平均最大あらさ (peak to valley 

average height) 

間1， .・ 0 ・.. m5: 断 1m山紘における 111の両

さ (height of peak in profile curve) 

n1γ"' ， n5 :断面白総における谷の高さ

(height of valley in profil巴 curve)

測定速度は O. 2 mm!sec.，測定倍率は 500 怖で尖

店会を行なった。

中心線平均あらさの場f色 Fig. 4 b のように

波形の中心線を x-x とし ， x...，-x 紘より上の断 lill

r]j l線が x-x 総と 1)11 む面積と ， X~X 線よりドの断

Un曲線が x-x;ý;泉と凶む的i誌の絶対値を加え合

a) rυU符hneら S � peak to vaJ ley average hcight 

x 

b) roughness ()f cClller 1111t avero.ge 

νig. 4 単板商あらさの測定

M巴asur巴ment of veneer surface 

roughness. 



一 70 一 林業試験場研究報告第 306 ~. 

せ，これを測定長で除すことにより求められる。

HCLA =+~: I/(x) ldx 

HCLA: ri1心線平均あらさ (roughness of center line average) 

l :測定長(length measured) 

なお， ìJlIJ定速度は 2mm!sec. で，中心線平均あらさの値はメーターから直設できるようになっている@

2.2.3 供試原木

供試材として長さ約 2m， j直径約 40cm のホオノキ原木 3 木を用意し，各!京本;を 20cm に王切りした

後あらむきし単板切削 iζ 供した。剥心径は約lO cm である。各原木の比重(全乾)をみると， J京木 1

0.44 (0. 43~0. 45) , J京木 2 0.43 (0. 42~"0. 46) , 原木 3 0.43 (0. 41~-0. 44) で各原木間にはほとんど

差はみられないが í訂あらさ測定用の単板試験片は常に原本 1 の)京木外周(あらむき後〉から約 5cm の

位置において切削された単板とした。なお，単板切削にあたり節は取除き 3 できるだけ刃先先端の欠けを

生ぜしめないよう留意した。

3. 実験結果および考察

3. 1 切削抵抗と刃口間隔の関係

3.1.1 切出抵抗の水平，垂直瓦向分力と刃口間隔の閣係

逃面l乙ベベ jレをつけない刃物〈底刃〉を用い， 切削角 21 0 ， 切込み深さ1. 0mm および 2畠 Omm の条

件で予刃口水平方向間隔および主直万戸j間隔を変化させて lti板切削を行なった時l乙刃物に作用する切百IJ

抵抗の水平万向分力，歪百方向分力の変化を求めたw験結果を Fig.5 ， 6 iと示す。図 lと示した各プロット

は，同ーの切削条件で 5~71旦|の切削を行い，それらの債を平均したものである。

刃日垂直方IbJ 間隔を 3 段階に変化させ予 水平)]向間隔を 0~1. 0mm の範囲で 6~7段階に変化させた

時の切削幅 lcm あたりの切削抵抗の水平方 lilJ分力は切込み深さによりやや異なる傾向を示す。つまり，

切込み深さを1. 0rnm(こして切削した場合，刃口垂直;与向間隔が 0.90 mm では*'17-方向間隔を変化させ

ても切首IH即応の水平方向分力には大きな変化はみられず単位切削隠あたり 4~5kg の{出を示している。

刃口垂直:方向間隔を 0.75 mm あるいは 0.70 mm と狭くして切削すると水平方向間隔が O. 4~" 1. 0 mm  

の範聞では;1<.平方向分力はほぼ一定の{立を示しているが， 刃仁!水半)J向 I間隔が 0.4mm 以 Fで狭くなる

にしたがってtJJ削抵抗の水平方向分力は次第に増加する傾向を爪し 9 この場合刃日垂直方向間隔が 0.75

mm あるいは 0.70 rnm でも水平万内分力の値には大きな差は認められない。

切込み採さを 2.0mm，刃 II垂直方向間隔を L90mm と切込み深さに対するパーの絞りの度合いを 5

%rとし， 切込み深さ1. 0mm で刃 IJ垂直方向間隔を 0.90 mm  にして切出IJ した時よりもパーの絞り度合

いを小さくして切削しでも切込み深さが 2.0mm の場合 Fig.6lと示すように切l'jIJ抵抗日J水'fJJ向分々は

刃口;1<.平間隔を狭くしていくにつれて増加する傾向が認められる。なお， 切込み深さが1. 0mm あるい

は 2.0mm iと関係なし 刃口ぷ平方向J間隔が比較的広い条件範囲では万口幸直方向間隔を大きくおいて

切削するほど切削抵抗の水平方向分力はやや高い値を示しているが，分力の刃口水平方向間隔の減少 lとと

もなう増加度合は垂直;方向間隔により若干異なり，刃日J)く平ブj向間隔が小さくなると主i直方向間隔による

分力の差はほとんどみられなくなるか(切込み深さ 2.0mm の場合)，逆に垂直方向性別請がJよいほど水平
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Fig. 6 tJJìlU抵抗の水平 (Rp) ，芽~1r.J: (Rρ 

方向分力と;主/11 間隔の関係

Rel呂tions of parallel (Rp ) , normal 
(ん) component of cutting rê 

sistance and nose-bar opening. 

cut with No. 1 knife , depth of cut 2.0 mm, 
ll: horizontal opening of nose-bar, vertical 
opening of nose司 bar， .: 1.90 mm，ム: 1.80 
mm, 0 : 1.70 mm. 

0.6 OJl 。司2

。

。

II ( Il1 rl1ノ

.Fig. 5 切自IJ抵抗の水平 (Rp) ，舜直 (Rn)

方向分)J と刃口間隔の関係

Relations of parallel (Rp ) , normaJ 
(Rρcomponent of cuttinεre 
sist旦nce and n03巴^bar opεning. 

cut with No. 1 knife , depth of cut 1.0 mm, 
H: horizontal opening of nose^bar, vertical 
opening oﾍ nose-bar, .: 0.90 mm，ム: 0.75 
mm, 0 : 0.70 mm. 

0..1 0.2 

)]I['j分Jりは低くなる〔切込み深さ 1.0mm の場合)0

切削抵抗の重也方向分)]に対する;元JIJ間隔の影響をみると，全般的な傾向としてt;!Jl刊紙JJr:のぷギ方向分

力と刃 1]1間隔の関係にみられたのと同じ関係が，切月IJ抵抗のl]ï:百万iむj 分力と刃 LiJJく半あるいは垂直方向悶

1民との出Hともみられる。 リIJ ì'jl]jl1.; iJr:の王是正L方自分力の場合，その作用ノ佐向による正@負を.Fig. 1 1と示すよ

うにとってし、るため刃物述而にペベ jレをつけない刈物を用い，ノーズパ，日をf[ Jì]させて切削すると垂l立/紅

i匂分ノJの値はまt，つまり被川村}出;1 1Jl1J に .fJ4却を押しつける方向に分々が作泊している。切円Ij抵仙の垂直方

メj L! 重臣I}j (i ljJiU隔を O. ヲOmm1として W:1iJした場合.fJ 口ぷ平切込み泌さを1. 0 mm  tとおき 3向分)] は，

刃 I J垂直)jl勾間隔を 0.75 mm あるいは 0.70 mm  方向間隔を変化させてもほ l三一定値を不しているが3

にすると万!]水平間隔が主たくなるにつれて切ì'jIJí.K. J九の盃[在右下lj分jJは次第に低下(久似IJ!こ増加)する傾向

メJU垂直)i[句 IHJ隔が1. 90~ 1. 70 mm の条内に切込み泌さを 2.0mm Iとして切削した時には，を示す c

おいて切削抵抗の丞[J.H [白J分力は刃 I~[JJ< γßifljlUiJ隔を扶くしていくことによりかなり大きく低下する傾向

を示す。

マカンパ気乾f;fを切込み深さ1. 0mm

iこ設iとし，メJLJ水平 3 雫直}Tlbjl日j隔を変化させた時の刃物に作用する切首rJ抵抗のノk平，垂直方向分力のがIJ

4本@栃木2) はノーズパーの形状の影響をしらべた;tミ験のなかでョ
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この場合子J 口垂直方向間隔を1.00 mm , 0.95 mm , 0.90 rnm の 3 段階ピ変化させ定を行なっている。

ているが，いずれの条件でも切削抵抗の水平)j向分力は刃門水平)T向間隔が狭くなるにつれて増加し，ま

今回l行なった実験で切iるみ深さを1. 0た垂直方向分力もわずかではあるが低下する傾向を示しており，

2.0 rnm Depth of cut 
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(mm) 
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Fig. 8 切削抵抗の/1<.平 (R1)) ， 垂直 (Rn)

方向分力と刃口間隔の関係
Rel呂tions of parallel (Rp) , normal 
(Rρcornpon巴nt of cutting re司
sistance and nose-bar opening. 

cut with No. 2 knife, depth of cut 2.0 mm , 
H: horizon�l opening of nose四bar ， vertical 
opening of nose-bar，感・1.90 mm，ム: 1.80 
mm , 0 : 1.70 mm. 

Table 3. 刃口店隔を変化させた時の切削抵抗の7](平p 垂直方向分カ

(No.l ナイフで切削)

Parallel and normal components of cutting resistance r巴!ated to 

nose-bar openings (cut with No. 1 knife) 

Depth of cut 1. 0γ一干千竺\::::J:
V=O. 90 m口m!V=ヨ 0.7河5 在 )mm!Vニ口ご lし. ヲo mmlV=1し.80 mmlV=l上網 7刀Omm

一町子 Rn R副パ「市瓦 i直下]νRη 瓦7工川下ふ
1土 4.3己Jγヒ~41 3.01=1.21._6j ゴサァ1_~1-2.8
。 1 4.7卜 ~_4.j三てー| γ-6.61 9.41二三

V : vertical opening of nose田bar.

Rp : parallel component of cutting resis�nce (kg!cm). 
Rη: normal component of cutting resistance (kg!cm). 

0.6 0.4 

H (mm) 

Fig. 7 切削抵抗の水平 (Rp) ，歪霞 (R.π)

方向分力と刃 IJ間隔の関係

Relations of par旦lIel (Rp ) , normal 
CRn) component of cuttinεre句
sistance and nose-bar opening 

cut with No. 2 knife , depth of cut 1.0 mm, 
H: horizontal opening of nose.bar, vertical 
opening of nose-bar, .: 0.95 mm. D ・ 0.90

mm, 0 : 0.85 mm. 
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rnrn ，が u五百ノolÍ1Jl山師会 0.90 m m  (として切 ì'jrj した ILjO)結果とポl 二子災なっている。

前半世ノーズパーをfl'則 δ せずに切口IJ した ~lcJの切f'j IJ抵抗のぷ平正IIr1J 分 )j Rl' および三注目江志向分ノ~ R" は，

に示したように単板!りさ t と立総関係をぷし 3 ホオノキを刃物逃{lL1 ，~こベベノレそっけない刈物を用し九切nり

れらの関係から，単Rpニ 2.501 卜 0.83 ， J，九二 2.79t の関係が({イ上する。1'1 21 0 で切立ij した場合に

tw芋さが lrnm および 2mm の 11今の単位t;lJ l'jrj Illh\ あたりの IJJ 川 11Ijj'しのぶヰノブII'Jj 分)J Rp および垂直ノら I"J分

~Rn士一 2.8 (kgicrn) , l( í.似)ばさが 2Rp~3.3 (kg!crn) , )J R“をよjミめると，似三さが lmm のjAfふ

Rn~ -5. 6 (kgjcm) になる " ltltJiJ'l さと切込みィ之さのIUHこ l主主主千のmm のJ訪台 Rρ=5.8 (kg!cm) 芳

があり「投開 ts比較にはならないが3 おおよその傾lりをみるためにノース川ーを fr nJさせ， I;JJ込み深さを 1

mm および 2mm にして切削したH与の I;!J 月 IJ臥1/cω/kT CRp) ， 手 l山 u九) )iríu分 )J の}] II/J<平 )jlê可I1 \J l'l\i が

Omm および1. 0mm における耐を Fi只 5 ， 6 から)1<:めると r1、旦 bl巳 3 (ミノドすようになる。刀 IJ/K'V五一

切込み深 ， J.J I 1 l\Ï:\百JfI ('J 11'，]隔 l こ関係だく J ズパーをfI片j;さ v士ずに切Jぷ-u :Lfl隔を Omm にした場合》

11:] した J;t)合 lこ比較してI;JJ 月 Ij J1けんの;]<.半 )5IÎJJ 分力は増加し宮 市ji"i )jlr1j 分ノJは低下 Cf! íli l]Iと明大)している。

;ぇIIT霊 IlC土IIÎ1j::U I渦を伏くしてl;JJ円りするとメJ IJ;J<.三 1; ブjl Í:lj 11U隔を 1 ‘ Omm(こして切 ì'íJjした混合で、しかし，

ヒ記の関係は逆になり/ ズパーを{/~HJ させないト|与に jt'F交してf)J ljHtIiJc のノド一、1乙ブjlbj 分ノJ は低くヲ.ii IT'I)'i
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Fig. 10 切J削社UI'L C.I) jJ<. 一、 i; (Rp ) , lr~lt'r (Rρ 

H向分ブJ と ).J 1 11: ¥1 li,\i (jJ 関係

Relations of paral1el (Rp ) , normal 
(Rη)ιornponent of cutting re 

sistance anc1 l100c-bar opcning. 

cut with No. :0 kniÍe, depth of cut 2 り rnm ，

H: horizontal opening of noseωbar ， vertical 
opening of nose-bar, .: 1.90 mm，ム: 1.80 
mm，()・1.70 mm. 

Fig.9 !;JJì'JJJ抗出の水、|ι (Rp) ， miU CRn) 
ノケ iり分力と刃口問|ねの関係

Relations of pa rall巴 1 (Rp ) , l10rmal 

(R心 componcnt of cutting reｭ
sistance anc1 nose-bar opening 

cut with Noφ:-l knife, depth of cut 1.0 mm , 
[J: horizontal opening of nose-bar, vertical 
opening of nose-bar, 11: 0.95 mm , ":::;・仏85

mm. 

I! 
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向分力は高くなる傾向がみられる。

刃物逃面lと Table 1 ~と示すような形状のベベノレをつけた対物 (Knife No. 2, No めを用い， 切削角

を 21\ 切込み深さを1. 0mrn および 2.0mm!こし，主J 口水平方向間隔および垂直方向間隔を変イじさせ

て切削した時に刃物に作用する切削tffJJLの水、1'-，垂直々向分々の変化を Fig. 7~-10 i乙ポす。

No. 2 あるいは NO.3 の刃物で切込み深さを1.0 mrn 1こして切首1]した時の切削抵抗の氷平方向分力と

刃 uïk半方 IpJ間隔の関係は，直刃で切削した時のドjjj:者の関係とやや異なり 9 刃口垂直方向間隔を 0.95 mrn 

あるいは 0.90 mm とかなり!よくとった場合でも水平か ríù分)]はメJU水ミVJi向間隔を狭くするにつれて次

第に増加する傾向がみられる。なお，刃 IJ水平方|旬間隔が 0~0.4 mrn の範聞において水平方 II1J分力は大

きく変化している。切削抵抗の垂直方向分力の場合， 逃治11ζ ペベ Jレをつけているため切込み深さを1. 0

mmlこした場合， 今|丘]実験を行なった刃 u条件Aの範囲では正の値を示しているが， 対日垂îÛンヴ|旬間隔が

O. 95~0. 85 mm の条件下で刃 11水平方向聞編を伏くすると垂直方向分々は低くなるのが認められる。な

お， NO.2 の刃物で切込み深さを1. 0 mm，刃 LI垂直万向!日]隔を 0.95 mm  Iこして切削した時の切削抵抗

の主同方向分力は， λJ 口主主直Jj向山]隔を 0.85 m m  /こして切削した時と同じ程度のやや高い憶を示してお

り， No. 1 あるいは No.3 の刃物で切削した l卦Gと呉なっている。切込み深さを 2.0mm にして切削し

た場合も切自1]抵抗の水平， 垂直ノIJr日分力と刃じHI~Jfi?iの関係は No. 1 の刃物で切削した場合と全般的にみ

でほぼ同じ関係を不しているが， No. 2 あるいは No. 3 の刃物のように逃菌にベベルをつけた刃物を用い

て切削すると刃は垂直β山間隔を広くとって切削するほと、切削抵抗の丞鹿方向分力は低くなる傾向が顕著

になる。

No.2 および NO.3 のメJ物を用い，ノーズパーを作用させずに厚さ lmrn および 2mm の単板切削を

行なった時，刃物に作用する切削 '11[iÎ 1 cm あたりの切削抵抗の}kユji Rp (kg(cm) ，率直 Rη(kg/cm) )il何

分力を前械にぶした結果から求めると， NO.2 の刃物で切 11りした場合単板厚さ 1mm で Rp =8.1 ， R,,= 
6.6 , 単1反厚さ 2mm で Rp= 1O .1 ， Rηニ1. 7, No. 3 の刃物で切削した場合単板淳さ lmrn で lFP22

12.1 , Rn =16.7, 単板厚さ 2mm で Rp =14.5 ， Rn =12.6 になる。切込み深さを1. 0mrn および 2目。

mrnlと設定し， 九j 口間隔を変化させた it与の切削抗t;Lの ;]('v ， 垂直)]向分力として刃 1 i 水平方|旬間隔が O

Table 4. 刃口|市隔を変化させた|均の切jJ lJ抵抗のJJ<.SP ， lli夜方向分力

(No.2 および NO.3 ナイフで切削〉

Paral1el and norm乱1 compon巴nts of cutting resistance in conn巴ction
with nose-bar openings (cut with No. 2 and No. 3 knife) 

V : vertical opening of nose包bar

Rp : parallel component of cutting resistance (kgjcm). 
Rη: normal component of cutting resistance (kgjcm) 
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mm および 0.8 mm の 11与の(立を Fig. 7~10 から求めると Tablc 4 I=/J~すようになる。 Ijíjにも述べた

ように単板尽さと切込み深さとの聞には;{'îl の廷があり !l設省な意味での上凶誌にはならないが，ノーズパー

を作川させることによるおおよその効果をみるために， ノーズパーを作用させすにPi さ 1mm および 2

mm の ~ll右足I;Jj I'jIJをねなった時の切目IHL\J;'しの ;J( 、ι 垂直方向分力とノースソて を作 JTI させ切込み深さ1. 0

mm および 2.0 mm  にして切削した時の L:;i己;とf各 IGJ分力を比'1浸してみる。逃 lliilとベベノレをつけない刃物

で切断j した湯合， tìíj(ζ/Jえしたように対 1 [;J<. 'V)J[旬間隔を Ornm にすると切削抵抗の水平万l何分力は切込み

深さ， 人j し[~主立方 I Í:lJ間隔に関係なくノーズパーを作用させずに切削した W'fより噌}JIIずる傾向がみられた

が，巡 11111とベベ Jレをつけた刃物で切Î11]することにより NO.2 の刃物ではほ(引品j等〔切込み深さ lmm の

扇子~)かノーズパー与を作用させることによりやや !~iJい他を小すものの(切込み泌さ 2mm の場1))， No 

3 の刃物で切削した場合ノーズバーを什別させることにより水市'Ji向分)]は{尽くあらわれていゐ。また，

切削}氏lJcの垂直力[何分力についてみると，全般的な傾向としてノーズパーを作用させる ζ とにより値は低

下し，特iこ NO.3 の;刃物をj刊いてI;iJl'í U した場介その低トーの皮fTが大きくあらわれている c ;'[1; lÍlれこへベルを

つけた刃物でノーズパーを打開させて切口!jした Hij ， l;JJ 河 IJ 抵t;'しの Jt"iU )jl旬分)Jが NO.2 (こi七校して No. :1 

の;主J物で切目IJ した 11与六きく低[、したことの!日l凶についてはっきりしたことはわからない。ただ，今!ヮl のらた;

験において測定した垂直)jl白]分力は刃物逃|偏に fl FiJ する百三}j l印の )j (べべノレ条件， )五角てうに関係する )J)

とすくい|而 lζ作則する負方 I'IJ のカ(斗i似j字さ，ノーメ、パーの絞りてうに関係する )J) の主として求めたもの

である。乙 ζ で，逃げjj(こへベノlノをつけた刃物をJllい，ノーズノ\ーを n J1Jさせずに切刑した 11寺は，前れ{で求

めた結果からも切らかなように丞化)J[ilj :J上 1 は[}ーの悩をノj、し，つまりが先位百は切削開始前の設定{立位よ

りも I')j (切 i生み泌さを低下させる )j[(I]) にずれており， この刃先住山のずれは逃11'u における}Jt0 と被削

討の接触状態の程度が強いほど大きい。しかし，刃物あるいは刃物取付け郊の向性により，設むした切込

み主主:さの位置に刃先{i土佐を復帰させるような )Jが作m しており，このような状態にある万物にすくい l有lか

らノースパーにより丸)5'[旬の力を作閉させると万光位置を設定した切込み泌さの位院に接近させる(垂直

bi勾分)jを 01こ ]J近させる)のに対してその効J誌は;にきくあらわれるのではないかと;;i{，.えられる。ただし

土lと述べたことはあくまでも推測であり，ノ ズノてーを作用させた 11与の切口Ijjrwcの挙動を定量的にJ巴援す

るためには，ノーズパーによる行 JTI )j , 

刃物逃而あるいはノース会パーと tVil'iリ付と

の接触摩擦による被I'jlJ材の材質変化，刃

物 lこ作用する切 :'jl]応力の分布状態，逃 lw

における刃物と波山付のj1J' j~虫状態および

これにともなう切門Ij抵抗の挙動等を知る

必要があるが，木切においては ζれらの

検討を行なうにはいたっていない i

3.1.2 切削tJI1JLの合力と刃日|出 l備の

関係

ω[るみ~~でさを1. 0mm におき， Table 

2 1，こぶした 3 科J:9~Hの刃先jl::;状の刃物 lとよ

り刃 LI 水、 1" および_îlt直ノIJICi] !i \J附そ変化さ

ロ
い
ω

民

ニョd

0;:ヲ
M 

0.2 0.6 0.8 1.0 0.4 

H (mm) 

Fig. 11 切削抵抗の合ノ'j (R) と刃口間隔の l掲{系

Rcl乱tions of resultant of c:utting resistanc:c 
(R) 在nd nosc.bar opening. 

cut with No. 1 knife , depth of cut 1.0 mm, 
H: horizontal opening of nose-bar, vertical 
opening of nose-bar, .・ 0.90mm，ム 0.75
mm, () : 0.70 mm ‘ 
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Fig. 12 切削抵抗の合力 (R) と刃口間隔の閣係

Relations of result乱nt of cutting resistanc巴

(R) and nose-bar opening. 
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cut with No. 2 knife, depth of cut 1.0 mm , 
H: hofﾏzontal opening of nose-bar, vertical 
opening of nose-bar, .: 0.95 mm，ム: 0.90 
mm， O ・ 0.85mm.

0.2 0.4 

1 

0.6 

日 (mm)

L 

0.8 

Fig. 13 切削抵抗の合力 (R) と刃日間隔の関係、

Relations of resultant of cutting resistance 

(R) and nose-bar opening. 

cut with No. 3 knife. depth of cut 1.0 mm , 
H: horizontal opening of nose-bar, vertical 
opening of nose-bar, .: 0.95 mm , 0: 0.85 
立1m

せて切削した時の切時IJ抵抗の合力に関す

る実験結果を Fig咽1l~13 (と示す。

No. 1 あるいは NO.2 の刃物で刃口垂

直)]'1旬間隔を広くして切削した場合，刃

u水平方向間隔を変えても切削抵抗の合

力には大きな変化はみられないが，垂直

方向間隔を狭くする乙とにより合力の僚

は7]<.'JZ)T向間隔が狭くなるにつれて次第一

に嶋加する傾向がみられる。この合力の

用加は， NO.l の刃物を用いて切削した

場合刃 L 1垂直方向間隔を 0.75 mm ある

いは0.70 mm と NO.2 および NO.3 の

刃物による切百IJlζ比絞してノーズパーの

絞り最を大きくとった条件によるのかも

しれないが特に顕著にあらわれている。

なお， No.l および NO.2 の刃物で刃口

水平方向]間隔を広くとって切削した場

合，刃 11垂直)j向間隔を大きくとるほど

合力の 11立もやや大きくなるようである

が， NO.3 の刃物で垂直方向間隔を 0.95

mm および 0.85 mm  にして切削した場

合合JJには差は認められない。

ノーズパーを作用させずに厚さ lmm

の単板を切削した i時の切U !'ll]抵抗の合力は

4.8 kgjcrn (刃物 No. 1) , 10.8 kgjcm 

〈刃物 No. 2) , 20.4 kgjcm (刃物No.3)

であり，これらの値とノーズパーを作用させその刃し]jJ<.平方向間隔を O. 8.~ 1. 0 mm  (こして切自IJ した時の

債を比較すると， No. 1 の刃物で刃口垂直)J 向間隔を 0.90 mm  (こした時の値はほぼ等しし NO.2 の刃

物で垂直方向間隔を O. 95~O. 85 mm  にした時にはノーズパーを作用させずに切削した場合より単位切削

悩あたり 2~3kg 低いイi宣を示している o NO.3 の刃物で切削した|時の切 tJI]抵抗の合力は， 対口7}く平方

向間隔が1. 0mm では約 10kgjcm ， 水平方 iru間隔が Omm では 12~13 kgfcm とノーズパーを作用さ

せずに切削した時の値に比絞して約 1/2 程度の)[常に低い他Jとなっておりョこれはノーズパーを1'1二用させ

た時切削抵抗の~ft:iR方向分力が大きく低ドしたことに関係するものと考えられる。

切込み深さを 2切 Omm (と設定し3 刃口間隔を変fじさせた時の切百IJ抵抗の合Jjを Fig. 14.~16 (とポグ o

No.3 の刃物を用いて切口IJ した鴎介測定値にややぱらつきがみられるが， 切込み深さを 2.0mm にして

切削した時刃先形状に関係なく切口1]抵抗の合力は刃 1]水平.hlri]間隔を狭くしていくにつれて増加する傾向

をノメす。なお9 この傾向は刃口垂直方向 fUJ隔に関係なく認められ，また刃 [I/J<.平 i引iせ間隔が!よい;場合 lこは
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Fig. 14 しの合}] (R) と刃汁

間隔の関係

Relations of resultant of cutting 

resistance (R) and nose-bar 

0])εnmg. 

cut with No. 1 knife. depth of cut 
2.0 mm. H horizontal opening of 
nose即bar ， vertical opening of noseｭ
bar,(: 1 仰 mm， l~. : 1.80 mm , C' 
1.70 rnm 

1.0 

Fig. 15 切の合力 (R) と刃!ゴ

i間隔の関係

Relations of resultant of cutting 

resistanc巴 (R) and n03e-bar 

opemng. 

cut with No. 2 knife , depth of cut 
2.0 mm. H: horizontal opening of 
oose-bar. vertical opening of nose 
bar，③1.90mm，ム: 1訓 mm， Q ヨ

1.70 mrn. 
1.0 

Fig. 16 lJJ!jrJ侭tJ'しの f!?力 (R) と刃口

|間隔の関係

Relat�ns of result乱nt of cutting 

resistance (R) and nose-bar 

openm必

cut with No. 3 knife , depth of cut 
2.0 mm, H: horizontal opening of 
nosc-bar, verticaI opening of nose 
bar，轡: 1.90mm，ど\・1.80 mrn，。

l.70 mm 
1 品

率直方向日j隔により介)]の値にも*_\子去がみられるが， 水平方向rm隔を Omm にするとその去はほとん

ど認められなくなる。刃口水干方向日掃の条件が O~1. 0 mm の約凶で， NO.l の刃物を川いて切削した

場合刃日系I註)T向間焔が広いほど介力の値もやや河くあらわれているが， NO.2 の刃物では刃口説仕立方 I ÍlJ

間隔による合力のi直にはほとんど涯はなく， No.3 の刃物で切削すると No. 1 の刃物で切削した場子?と

は逆の傾向， つまり刃 1I霊:1立 hiílJIHJ隔を狭くおいて切削すろほどの、力は I;~;J くなっており， 切込み泌さ与を

1.0 mm(こした時とほぼ同じ傾向が認められる。
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刃 rl;Jく平方向 l1-\j隔が1. 0mmヲ 歪直方向間隔が1. 90 mm の時の切削f氏出の合力ば単位切削幅あたり

7.8kg/cm (刃物 No. 1) , 10.6 kg/cm (刃物 No. 2) , 10.3 kg/cm (刃物 No. めで， NO.2 と NO.3

の刃物問における合力の発は非'I~~ \'と小さい。 ノーズ、パーを作用させずに厚さ 2mrn の単板を切出した rf'!J'

の単位切削帳あたりの切削祇げしの合力ば 8.8 kg/crn (刃物 No. 1) , 10.0 kg/C111 (刃物 No. 2) , 19.5 kg/ 

Cm (刃物 No.3) で p これらの値を I~己のノーズパ{を作用させた時の憶と比較すると， No. 1, No.2 

の刃物による切削においては大きな発はないが， ベベルの幅を広くとったNO.3 の刃物で切削した場合命

力の位はノーズパーを作用させる ζ とにより 1/2 程度に低下しているの

なお，刃 [1水平方向間隔が 0~J1. 0 mm の範囲で， 切込み深さを LOmm ， 刃 n丑TFl方向間隔を 0.95

mm あるいは 0.90 mm  ~として切開IJ した 11与の切削抵抗の合力は 5. 1'~5. 6 kg/cm (刃物 No. 1) , 8 ‘ O~ 

8固 9 kg/cm (刃物 No.2) ， 10.0~.11.6kg/cm (刃物 No. めであり，切込み深さを 2.0111111，刃 LJ垂直

方向間隔を L90mm (ごして切出した場合は 7園 8" J1 1. 2 kg/cm (刃物 No. 1) , 宮. 9~12.1 kgfcm (刃物

No. 2) , 9. 4~1 1. 8 kg/cm (刃物 No めであるから，切込み深さを1. 0mm から 2.0m111 1と浮くする

ととにより逃|刊にベベルをつけない刃物で切削した場介には切別紙jtcの合)]は増加しているが， No.2 あ

るいは NO.3 の刃物のように逃国にベベノレをつけた刃物で切削した場介ほとんど合力は変化していない。

また切込み深さを1. 0m111 あるいは 2.0m111 に設定して切削した}具合に共通して， NO.2 および No.3

の刃物で切削した時の合力の値lこは大きな発はみられず， とれば ctlと NO.3 の刃物で切削した場合切門IJ

抵抗の主要 l立方向分力がかなり低くあらわれたととに関係している。

3.1. 3 切削抵抗の合力の作用方向と刃ロ ii\1隔の関係

切削抵抗の合力の作用);r旬をあらわす指標として切削抵抗の水平方 r~J分)J Rp と率直方向分力 Rn の比

Rn!Rp を4とめた時， ζのイ直と刃日間隔の関係を求めた尖験結来を Fig. 17~19 (乙示す。

0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 

Il (mm) 

Fig. 17 RniRp と刃日間隔の関係

Relation of Rn!Rp and nose同bar opening. 

R旬: normal component of cutting resistance, 
Rp : paraIlel component of cutting resistance , 
cut with No. 1 knife , H: horizontal opening 
of nose-bar, vertical opening of nose-bar, 
.: O.90mm , 1¥: Q.75mm, 0: 0岨70 mm (depth 
of cut 1.0 mm) , . : 1.90 mm, ^ : 1.80 mm, 0 : 
1.70 mm (depth of cut 2.0 mm). 

逃両ÎI己ベベルをつけない刃物で切削した 11寺切首 IJ

挺抗の垂也)j向分力は Fig. 1 において負の値を

とる方向にあらわれるため9 命力の作用方向を示

す Rn/Rp の{直lま負， つまり被削材母*~側lζ刃物

を押しつける方向に合)Jは作用する。 NO.l の刃

物で切込み深さを1. 0 mm  Iとして切百IJ した場合，

刃に!垂直方向間隔が 0.70 mm の時の Rn/Rp の

値はやや大きいが，刃口水平方向間隔が狭くなる

とほとんど季両方向間隔による Rn!Rp の値の差

はみられなくなる。切込み深さを 2.0 mm  Iとし

て切断j した場合，刃 i寸季泊方向間隔を変化させて

も合力の作用方向は変化せず，刃ロ水:sy.方向間隔

が狭くなるとやや Rn!Rp の債も低下する傾向を

示すが，その低下の度合は逃rrtîにベベルをつけた

刃物で切削した時と比較するとかなり小さい。な

お / ース、パーを作用させずに切削した a守の切削

抵抗の合力の作用方向は9 単仮厚さ lmm 以上
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Fig. 18 Rn!Rp と刃門間隔の関係

Relations of Rn!Rp and nose酌bar opening. 

Rn : normal component of cutting resistance, 
Rp : parallel component of cutting resistance , 
cut with No. 2 knife, H: horizontal openin耳
of nosc-bar, verticaJ opening of nose岨bar ，

.: O.95mm，ム 0.90 田m ， 0 : 0.85 mm (depth 
of cut 1.0 mm) , . : 1.宮o mm, ^ : 1.80 rnm , () : 
1.70 rnm (depth of cut 2.0 mm). 
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Fig. 19 Rn!Rp と刃 1] 間隔の関係

Relations of Rn!Rp and nos巴-bar op巴ning.

Rn ・ normal component of cutting resistance, 
Rp : parallel component of cutting resistance , 
cut with No. 3 knife , H: horizontal opening 
of nose四bar ， vertical opening of nose-bar, 
• : 0.95 mm , 0: 0.85 rnm (depth of cut 1.0 
mm),(: 1.90mm，ハ: 1.80 mm , 0: 1.70 mm 
(depth of cut 2目Omm).

i 
0.2 

では大きな変化は示さず， Rn川p の自è~は -0. 7~~-0. 8 程度であり，刃 Il/I<.平方向間隔を狭くして切削し

た時の依とほぼ等しくなっている。

j主掃にベベノレをつけた刃物で切問IJ した If!fの切削J1J，JAの合力の作用)j[付と刃仁l間隔の関係を Fig. 18 およ

び Fig.19 に示している。逃面にベベノレをつけた刃物で切門りした場合， Fig.17 に示した II'~刃による切削

の場合と異なり，切開IJ抵抗の合ブJの作別1T liJjは刃仁i ノド '1\ ~j!江ブJ[{-刊'，'11羽の条件 lこよりかなり大きく変化し

ている。 逃 i百11とベベ lレをつけた刃物で切削した場合，刃物すくいTIijおよび逃ïJjjに作用する切削低 fj'しの素j{[

万 líl] 分力の大きさにもよるが， ノーズパーを約一片j させずに NO.2 あるし、は No. :3の刃物で切 li i] 51j を 21 0

lこして切内IJすると刃物逃面に作用するヰ坪l 方向分ブ」の成分がすくい i引にf仁川ずる成分よりもよこさし切~/11]

抵抗の合ブJの作用方 [GJ は正，つまり切削開始以jlC設定し/こ切削予定紋の 1 h (tl1.板厚さを拭くする万向)

に刃先位置を移動させるブT[iû (乙合力は作用する。ノースゃパhーを作用させて切削すると全般的にイ子力の作用

方 I"Jを示す Rn!Rp の値は正になるが，切込み深さ 2.0 mm で刃iJ JJ<.'V方 [í'Jlm隔を吹くしだ場合、負の値を

子F している c

切込み深さを1. 0mm および 2.0 mm  ~こ設也し， NO.2 および NO.3 の刃物で切目IJ した場合に共通し

てみられる傾向として ， Rn ，i!?，p の債は刃: 1 Jl<エドブUíÍJj[('(Jli雨会放くしていくことにより低ドし， その低下の

度合いは No. 1 の刃物で切削した時に比較する E はるかに大きくなっている。また. NO.2 の刃物で切
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込み深さを1. 0 m m  iとして切l~lj した場合を|徐くと， 刃 IJ水平)j-向 rm隔が広い条件下で、は垂直方向間隔を

狭くおいて切削するほど Rn!Rp の値は大きくなっているが? ぷ平方向間隔を狭くしていくと次第に歪夜

方向間隔による Rn!Rp の値のたは小さくなってくる。すなわち，刃口水平方向間隔が広い時lζ RnlRp の

怖がi買い場介ほど， 水平方向間隔を狭くしていった時の Rn!Rp の低下は大きくなっているの刃 [1 7)< .• ず方

向間隔を狭くしていった狩 Rn!Rp の憶が低下することは， Fig. 7~.10 iと示したように刃 I1水平方向問

隔を狭くすることにより切目IJ低抗の水平方向分力ば増加し 9 素直方向分力が低下したためであるが，ベベ

ノレをつけない No.l の刃物で切削した i話公刃口水平方向j間隔を狭くするととによる車両:方向分力の絶対

値の変化量は水平方向分力の変化量と大去なし その結果 Rn!Rp は刃口水平方向間隔を変化させても大

きな変化を示さない。

なお，切込み深さを 2.0mm iζ し.刃 [J水平方向間隔を Ommiとして切削した時 Rn!Rp の{直は No

2 の刃物を用いた場合約一0.2， NO.3 の刃物では O. 2." -0. 1 となり，また水平方|白]間隔が 0~.1. 0 mm  

の祐四で霊前方向!?日稿を1.90 m m  (とおいて切削した場介， NO.2 の刃物では O.~-O. 2 程度. NO.3 の

刃物では O‘ 2~-0.1 と非常に低く，逃TIITにベベノレをつけない No噌 l の刃物による切月IJiこ比校して切削抵

抗の合力の作用万向は切削万向!と対しでかなり平行に近い万|可になるのノーズパーを作用させずに切削し

た II~fの Rn!Rp の仙を示すと， No.2 の

刃物で単板j享きが lmrn の時 0.8. 2 

mm の i時 0.2 ， No. ::3の刃物で単板j字さ

が lmm の時1. 3, 2 mm の時 0.8 程

度であり，ノーズパーを作用させその刃

口京商:方向日備を-jy く，水平方向間隔を

Jよくとって切削した時の値とほぼ等しく
normal component 

Fig. 20 切削抵抗の波形

vVave patt巴rn of cutting resistance. 

cut with No_ 1. knife, depth of cut 2.0 mm, 
horizontal opening of nose-bar 0.6 mm , 
vertical opening of nose-bar 1.8 mm. 

normal component 人
Fig. 21 切 lJ rJ 抵抗の波形

Wave pattern of cutting resistance. 

cut with No. 3 knife , depth of cut 2.0 mm , 
horizontal opening of nose同bar O.6mm , 
vertical opening of nose-bar 1.8 mm. 

なっている。

3.1.4 切内IJjíWLの変動と刃 Il間隔の

関係

切削時lこロードセノレで検 LU される切目IJ

抵抗の水平方向分 )Jおよび垂直方内分力

の記録例として，切込み深さを 2.0rnm

lと設定しヲ メJ口水平方向間隔を 0.60

mln~ 京高方向間隔を1. 80mm iこして

切削した場合を Fig. 20 , 21 iζ示す。逃

百l乙ペベ/レをつけた刃物で切削すると E

切lJ lJfK打しの歪夜方向j分力の波形はベベ jレ

をつけない刃物で切削した場冷と若干呉

なり，切削抵抗の被のピーク問の間隔が

広くなる。これは，刃物~面にベベルを

つけることにより刃物逃商と被削材母付

表面との接触状態が安定し，切削時lこ単
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ドi只 23 切削ほ抗の志向方 [iíJ分力の変動

(L1 1弘〕と刃口間隔の関係

Relations of v乱riance of normal 

component of cutting resistance 

(L1 Rη) and n03e-bar opening. 

depth of cut 2.0 mm, H: horizontal opening 
of nose-bar, vertical opening of nose四bar ，

.: 1.90mm，ム1.80 mm , 0 : 1.70 mm 

I 
0.8 0.4 

II 

1 
0.2 

L一一一一ー一一」
0.4 0.6 

l! ( mm ) 

Fig. 22 切削抵抗の11<.平方向分ブJの変動

(L1 Rp) と刃 lユ I:m痛の関係、

Relations of variance of p乱rallel

component of cutting resistance 

(L1 Rp) and n03e-bar opening. 

depth of cut 2.0 mm，万: horizontal opening 
of nose“ bar, vertical opening of nose吋bar ，

@・1.90mm，ム: 1 品Omm， 0: 1.70mm号

i 

0.8 
i 

0.2 

板内 lζ先生する切削河jれあるいは年輪予!と関係する切削抵抗の小さな変動があらわれにくくなった結果だ

と考7えよ3 才l る c

ここで 11mの切 1~IJ において，切 lJI]開始íi'I後および終了前の部分を除いた rþ日'，Ji叩三ついて，切削抵抗の7]<

平， TIf. 1貰各JT~iJ分刀の変動{直(各方向分力の波の ILI と谷の差)の大きいものを 3 ~5 点求め平均し (JRp ，

,J Rn) ， ζ れと刃日 íHl隔の関係についてしらべてみた。実験結果は， Fig.22 , 23 に切込み深さを 2.0mm

にして切削した ItJjのものを示す o tJJJ'j 11 長WLの水平H["J分力の変動伯ーは歩刃 IJ JJ<'F-方 [Îl] 間隔が大きい場合主

商方[il]間隔を1. 90 m m  iとして切 l'ílJ した時lとやや商い値を元くしているがE ブ]く?一万向問鳴を狭くすると垂直

方向澗痛を変化させたことによる変動偵の左は小さくなってくる。切削抵抗の重荷方向分力の変動値の場

合lとは，刃口水平方向間隔が 0~1. 0 mm の条件範囲において， ]î:Tfí:方向間慌を変化させたことによる相

違はほとんどみられず，また水平プf向間隔を変化させても変動値はほぼ一?との値を示している。なお，切

削砥:Ut:の71<.平，主主ほ fcftiJj向分力 lと共通して9 全般的lとみて逃面lとベベ jレをつけた刃物で切削した場合わず

かではあるが変動値も大きくなっているようである。
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Fig. 24 切削抵抗の水平方向分力の変動 (4 Rp) と単板厚さ(t )の閣係

Relations of variance of parallel compon巴nt of cutting 

r巴sistance (4 Rρ) and veneer thickness (t) ー

Veneer was cut without nose-bar. 
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Fig. 25 匂]持IJJ氏抗の垂直方向分力の変動 (4 Rρ と単板厚さ (t) の関係

Relations of variance of normal component of cutting 

resistance (t1 Rρ 呂nd veneer thickness (t) ー

Veneer was cut without nose掬bar.
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なお，前桜ではl;JJ 11 Ijf:!{j)しの変'Ii)JIζついて触れなかったが，参考までに異なる刃先形状の刃物をYfj v' ，ノ

ーズノミーを fl'よ討させずに切目1] した H与のりJ [l1J抵抗の;tj<.τ[ペ主直)j[ll]分力の変!WJ値と単桜丘さの関係について

の実験結呆を Fig ， 24, 25 iと示す。l;JJ 百 IJ低jjしの水平Ji r白]分力の場合， 刃先形状 lこ関係なく単板!字さが!享

くなるにつれて変動倍も大きくなり， 特 !CÌlif!J.i)'J[さが 1 mm  ùíj後以 uこなるとその増加皮も急lこ大きく

あらわれている c しかし， 切削抵抗の垂直方向分力についてみると，逃 1 [111こベベノレをつけない No， 1 の

刃物で切削した場合には， !氷1(く!中3由rムAιJjら占Îriド[

直j力'jr昨向白句j分力の変動 11偵l政宣は単 1板反剖l厚手さの域大にともない沙次く第 lにこj明詩力加日寸す一るが， illl出 1とベベノレをつけた No“ 2 あるい

は No， 3 の刃物で切削した時には，測定値にややぱらつきはあるが単松原さを変化させても重立方向分ブJ

の変動{誌は変化せずほば 定の値を刀\すものとみなしでもよし、 υ このよ易合市松厚さが薄し、範聞では，逃 l山

にベベルをつけない刃物で切削したカーが jr~[白力 [fJ] 分かの変動儲ははるかに{尽くなるが，具有j(厚さが1. 5

mm 程度以上になると逆に逃注目にベベ jレをつけた刃物で切 IjlJ する方が主主動値は低くなる。 No， 2 と No，

3 の刃物における切j'jljJtWcの変動他を比較すると， 水平JiI月分ノコの湯合 No. 2 の刃物で切削したjJがノ交

動値はやや{尽く， 垂直庁向分ノJの場合にはよ註 lと No. 3 0)対物を用いたプjが若 HII くなるが， いずれの場

合でも刃先形状を変化させた乙とによる相違はわずかである ο

なお， ノース、バーをf[:)刊させずにj豆さ 2mrn のlt1阪を切削した日与の1;1)削抵抗日));J<.ミド， 敦也Ji r白]分プJの

変動値 L1 Rp (l王宮川1τ1) ， L1 Rη (l王立jcm) を Fig ， 24, 25 から:s}とめると No. 1 の刈物で d Rpニ 3 ， 2 ，

,j Rn=2 , 0, No, 2 の刈物で d R p=3 , O, J Rη= 1.1， No，;]の刃物で d Rp ニニ 4 ， 6 ， d Rn=O. 9 となり 3

ノーズパーを作用させ刃口水平方向1m隔を Omm にした|時の値は No ， 1 の刃物で d Rp二二1. 5"~ L 8, 

d Rn=O ， 9~L5， No. 2 1))刃物で d Rpニ 2 ， 2r~3 ， 2 ， L1 Rn=L5~'L7， No 目 3 の刃物で d Rp= L 8~r2 ， 3, 

dRη=0 ， 7o~L 6 夜、j臭であるから， ノーズノてーを作月]させることにより水一、i人方向分力の変動値はやや低下

し，特に No， 1 および No ， 3 の刃物で切削した j易公低下呈もかなり Aきくなっているが，垂直Ji [Î1J 分ゴJ

についてみると No， 2 および No ， :3 の刈物による切j'jIJ!とおいて変動値はわずかではあるが培加してい

る。

3, 2 単板面あらさおよび刃先摩耗量と切荷IJ条件の関係

3, 2, 1 単板間あらさと刃先形状，刃 lコ間隔の関係

これまで刃先の形状が異なる H'l!頒のが物を用し υ 刃 LI ;k 'Fおよび垂直方向間隔を変イじさせて切削した

時に入j物に作用する切目IJ抵抗の人よささ，合ノケの作用 )]'[il]あるいは拡:Hしの変動等について検討を行なってき

た o }j物あるいは刃物保持部の向11ftをはじめ丸荷がかかった時の機械全体の精度にも関係するが，単板切

削 lこ際しでできるだけが物に作則する切当1]抵抗が小さく，またその変動幅が狭い)1 が望ましし」つまり，

切削抵抗の大きさは刃先の摩耗に影響を与え，またりIJl'jI IJHJJい)分jJのうら特に丞[立方 [òJ分jj は切削|ト与にお

ける刃先位尚一の変動にも関係し，その大きさ，作用 )j[1'山切削刊における変動今と単絞の厚さならあるい

は面あらさ等とは ("j らかの関述を持つのではなし、かと三?えられる。このようなことから，ここでは単板の

rflÎあらさをとりあげ，これと }j)tj巴:はあるいはが口間隔との関係について検討することにする。 Fig ， 26 

~o28 に刃先形状の具る刃物により切込み採さを 2.0mm tと設定し，刃仁1JJ<.平手垂直)j[旬間隔を変化させ

て切削した時の中板の表 (tight side) および泉 lüi (loose side) について平均設六あらさを測定した尖

験結果を示す。

実験結果にもみられるようにあらさの測定値は刃口条れによりかなり測定値の変動が大きし単板国あ
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Fig , 26 単仮面あらさ (HMAX) と刃日間

隔の関係

Relations of roughness of ven巴er

surface (HMAX) and nose-bar open-

mg. 

cut with No. 1 knife, depth of cut 2 ,0 mm, 
HMAX : roughness of peak to valley average 
height, H: horizontal opening of nose-bar, 
vertical opening of nose-bar,(: 1.90mm, 
ム: 1.80mm, 0 ・1.70mm

tight side 

@ 

こえ 60'" 

重

100se side 

。

。 0,2 0.4 0.6 0.8 

H (mm) 
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t ight s ide 

loose side 

H (mm) 

Fig , 27 単板而あらさ (HMAX) と刃口問

隔の関係

Relations of roughness of veneer 

surface (HMAX) and nose四bar open-

mg. 

cut with No , 2 knife, depth of cut 2.0 mm, 
HMAX : roughness of peak to valley average 
height, H: horizontal opening of nose匂bar，

vertical opening of nose-bar, .: 1.90 mm, 
ム: U!O mm, 0 : 1.70 mm. 

Fig. 28 単板函あらさ (HMAX) と刃口問

隔の関係

Relations of roughness of veneer 

surface (HMAX) and nose-bar op巴n悶

mg. 

巴ut with No, 3 knife, depth of cut 2.0 mm , 
HMAX : roughness of peak to valley average 
height, H: horizontal opening of nose-bar, 
verticaI opening of nose-bar,(: L90mm, 
ム: 1.80 mm, 0 : 1.70 mm , 

1.0 
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らさと刃 [J;j('Ji.あるいは是也 )i[iリIi日間との明確な関係を JI'2 J淫することはやや困難であるが，単板表白Iにつ

いてのlliíあらさは争 NO.2 あるいは NO.3 の刃物による切 )íl]ではメJ 仁J)J"平方向 11'， 1 耐を変化させてもほぼ一

応値を示しており， NO.l の刃物で切削した場合」刈U 口;J水1"叫ヰ平Zリj方j[正向刈iむ句川リU出'JI叩{刊叩l口]隔を 1扶夫くしていくとオ〉寸すず￡かではあるが[百削
h“ i 

あら Zさ5 は;悪菩忍;くなる f傾兵「向f句甘がみら才れL

f月m川'jl川|リj した 1I時ト卜時、ケ?の単板表H凶J\の i出4剖J~あうらさ lは土 3 逃凶j(ζベベルをつけた NO.2 および No.3 の刃物による切見rJと比1え

すると右 i二同くなっており，ベベノレをつけた湯{?でも NO.2 の刃物にjと絞して NO.3 の刈物で切削する

と困あらさはややfÎ-'J くなっている。単似友Ifü OJllii あらさは切 [11]抵抗の並立)jlí'J 分jJω変動 íl[[ と関連し，変

動が大きいと切削|昨における刃先{立問の変動も大きくなり， 11L松山iあらさもくなるのではないかと当初

予怨していたが， Fig. 23 にノJ~-9 ように却ml]ji\;J;'しの1fU[I. )J"[旬分力の変動Íi立は逃耐にヘベノレをつけた刃物で

[jJJllIJ した方がむしろχきくなっておりヲ l旬あらさに関する粘*と逆になっている υ この ζ とから，単似表

面の一回あらさに影手?を与える悶 j二として，切口rj抵抗のÆ阪万 IÍJj 分 )J の2\t ffiリJ仙以外 l己主[直方向分ノJの切削

!日]における波形の状態および逃 jlij における刃物と被口11 材 1 1\]の抜角~À_gf.iJ;;~の効果を考店、する必支があるものと

l目、われる。つまりき Fig. 20 に逃 IIlíピベベ jレをつけない刃物で切 111]した 11.1 の切 IjlJ抵抗の霊 IITjjlirj 分方の波

形を示したが， 乙の助合計ムとえの間隔は )1二泊 lと政くなってお i:J， "--)j 逃 Úlliとベベ Jレをつけた刃物によると

Fig. 21 に不したように波と政との間隔は広くなり， jfU あらさはおー闘の徴ノトな山j 凸でありヲ この [111 凸そ減

少させるためには， F刕. 21 にノJえしたように波のピッチが11二くなるような条件ごレU íjrj した )iが右中lではな

いかと考えられる。また刃物逃 II11 における絞触状態についてみると ， 11j.1以表 I出にあたる似IJ は lìíj凶の切首11 に

おいて~}J 物:ì!itrlJ� ~C::: j支する百日にあたり， J生[百 lζベ、ペノレそづけたが物で切削することにより ìf1:メJ~こ比絞して接

触摩擦に関与する出肢が!よくなる c 射仮表山のあらさを低下させるためには，この逃 IÍl I におけるメj物と被

円11村山の接触11' 1奈の状態を適度にとって切 11付ーることも伝効な方法だと:考えられる。

単板表面におけるあらさのj易会，単板表 Ifllにおけるよりも大きな測定値のばらつきを不し，これは切削

lこともない先生する~割れにも関連するものと店、われる 8) � ~'Í-刃口条1'1:における血iあらさをメJ口;}:平方向

間隔に対してプロット j ると Fíg毛 26~却のようになる o No. 1.~3 の刃物で切削した場合に共通して，

jJ[] Jè直方向間痛を1. 90 mm  にした時の IÚjあらさの値は六きなばらつきを示し刃 u条件との関係を求め

るのは難しい。しかし，刃U垂直ノヴ IÎ1JI出隔を 1.80 mm あるいは1. 70 mm にして切目rj した場合，…郊の

条件では万[];j(半方向日1]隔がtたくなると出あらさも低下する傾向がみられるが，全般|刊にみて IIJ}あらさは

刃 IJJk半あるいは:illü'[H[í'JI間隔を変化させても大きな相違はみられない υ なお，単板表面における面あら

さと同じく，進出lこペベjレをつけない刃物で切削した場合lújあらさの他はやや l\~tJ くなっており， 1ìí板表面

と表面の山iあらさを上:_";~院すると ìJ_Ií1m 1;とペベノレをつけた入j物で切ìJll した場合，白íj(と述べた逃闘における刃物

と被lílJ はとのJîU~]吟擦の影響あるいは災訓れω影響にもよると店、われるがやはりlj:í.板表面における広iあら

さの健が低くなっている J しかし，ベベルをつけない刃物で凶 jjll ずると単板表 a 災 11111H1 における Iftl あらさ

の相違はほとんどみられない。

実験方法の項lこ述べたように， II甘あらさとして半上旬最J.:.あらさ以外に 11 1心線、iム」むあらさを求めたが，

Fig. 29, 30 Iと No. 1 および No. 3 の刃物で切込み泌さを 2.0 mm ，刃口主主l白)j" jËリr: rJ 隔を1. 80 mm お

よび1.70 mm  1;こして凶円りした時の単似友・ 1よ岡における中心線一平均あらさと jJ [J;j'(ギ方[[，j 111j隔の関係を

ボす。

ÚIIあらさを中心線、jd匂あらさで表7]三した場合，それと刃 1[1間隔の関係をみると，逃耐 lこベベJレをつけた
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Fig. 30 単板1宜[あらさ

隔の関係

Relations of roughness of v巴neer

surface (HじLA) 旦nd nose-bar op巴n
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刃物およびつけない刃物による切首IJに共通して単板表面のあらさは裏耐のあらさに比較して低くなってい

る。なお，逃函lとベベ Jレをつけた刃物で切削した場合lとは刃口氷平方向間隔と中心線平均あらさの関係は

百五あらさを平均最大あらさで表不した時と同じ傾向を示している。しかし， 逃同IC ペベ Jレをつけない No.

1 の刃物で切)JIJ した場?と??単板表・裏面における平均最大あらさにはほとんど差はみられず，また単板表

面の中心線平均あらさは NO.l と No.3 の刃物による切削では廷はみられないが，平均長大あらさで表

示した場合ベベノレをつけた刃物で切削した方が面あらさは低くな勺ている。 f副あらさの表示法が異なると

商あらさと刃 1:1条件あるいは刃先形状間の関係が若干変化することは3 切削条件を変えることにより単仮

面の rll[凸の形状も変化することを意味しており， )事板面のあらさの程度を適切に表示する )jj去については

今後さらに検討していく必姿があると:与えている。

ノース、パーを作用させずに切削した場イ?の面あらさを中心線平均あらさ HCLA で表示し， とれと単板

厚さの関係、を示すと Fig. 31~~33 のように単板!字さが厚くなると HCL九はやや高くなる傾向を示してお

り，単l板厚さが 2mm の時の表聞のあらさを求めると 7.8μ(刃物 No. 1) , 8.01-' (刃物 No. 2) , 7.5p. 

(刃物 No. のになり，単板裏面では 9.4μ 〈刃物 No. 1) , 9.2μ(刃物 No. 2) , 8.61-' C刃物 No. めと

なる。 Fig. 29 および Fig. 30 に示したノーズパーを作用させて切削した時の面あらさと比l佼すると，

逃面ICベベルをつけない No. 1 の刃物ではノーズパーを作用させることにより市あらさは単板表@表面

とも低下し， ベベJレをつけた NO.3 の刃物では刃口の絞り量を大きくとった場合には低下しているが，

刃円垂直方向間隔を1. 80 mm  I亡し水平方向間隔を広くするとやや高い値を示している。なお，上手桜表面

における面あらさは刃先形状を変化させても大きな相違は認められないが， ζれは百あらさを lþ心線平均

あらさで表示しており，平均長大あらさで表示すると刃先形状を変える ζ とにより面あらさにも発が出る

ζ とも考えられるが，立i板厚さと[商あらさの関係を求めた実験では，中心線平均あらさの測定の方が容易

であるため平均最大あらさの測定は行なっていないの

Fig. 31 ~~33 Iと示したように，中心線平均あらさと単板厚さの関係において測定値は大きなばらつきを

示し栴関係数を求めた場合かなり低くなるが，両者の関係をI直線式であらわしそのお験式を各図に示して

いる。直線式の勾配をみると，上社板表面lζ比べて裏面の値が高しまた NO.3 の刃物lこ比べて NO.l あ

るいは NO.2 の刃物で切削した場合ややおい佑を示しているが， との刃先形状の中日iさによる勾配の差は

非常に小さい。実験lとさきだち，単板の函あらさは切削時lと刃物 l亡作用する主lと率直方向分1Jの変動 iとと

もなう刃先位置の変動とかなり i32い関連をもつのではないかと予想していたが，上記の結果は Fig.25 に

示した刃先形状の異なる刃物で切削した時の垂直):i l句分力の変動と単板厚さの関係について求めた結果と

矛盾している。このことから 9 切口IJ抵抗の去百方向分力の変動 Jとともなう刃先位置の変動量;については測

定していないので不明であるが，面あらさを支配する因子として被円IJ材の組織的な構造，けばだち等切削

lとともなって生ずる面の凹凸以外のものが考えられB 荷あらさに対して刃先位置の変動の影響よりも乙れ

らの因子の影響の方がより大きいものと考えられる。

3.2.2 単板切円I]J乏と単板面あらさおよび刃先摩耗量の関係、

最大切削 111M 45 cm の小型のロータリーレースを用い，厚さ lmm の単板を刃先にベベ、ノレをつけないi貞

刃および刃先逃珂に幅1. 0mm のベベルをつけた刃物で切削した i侍の単板切門Ij長と単板表面裏耐におけ

る商あらさの関係を Fig. 34 Iと示す。なお，面あらさは中心線平均あらさで表示している。

単板表面と表面を比較すると，直刃あるいは逃高lζベベルをつけた刃物による切首IJに共通してやはり単
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tLi瓦 l百における]Jtfあらさが商くなっており P

特にこの傾向はベペJレをつけた刃物で切削し

た場企に顕著にみられる。ヰi板切削長と前あ

らさの関係をみると，直子Jで切再IJ した場合に

はも1]Îj IJ長が長くなるにつれて百あらさも次第

に高くなる傾向がみられるが，逃TÍIf I，Lベベ Jレ

をつけた刃物によると切)JIJ開始後 300m 程

度までは出あらさも向くなり，切門IH乏が 300

m以上になると市あらさは安定しほほ 定の

値を示している。ベベJレをつけない刃物によ

る切開1I は単紛争切内1]反が 900m 以上について

は尖施していないが2 この時点における出刃

および渡部lこベベ/レをつけた刃物の刃先線を

拡大して観察すると， rlíj 者は;九Jjt;の欠けによ

ると盟、われる [1l] 凸がみられるがs 後者には泌

められず，百刃における商あらさの恕化は刃

先の摩耗による切味の低 Fだけでなく，刃先

の微少な欠けによる影響も大きいものと考え

られる。なお，切mHとともない刃先に生ずる

欠けの程度を定量的に求めることは非常に離

しいが，刃先 iとベ d く jレをつるけことにより間

性を高めクくりの程度をかなり低下せしめるこ

とができるようで p その効果が Fig. 34 1，ζ 

示した刃先形状を変えた 11与の rniあらさの去と

なってあらわれたものと忠われる c

単板切削iえと町あらさの関係については，

刃先にベベノレをつけなし1刃物で東南アジア}~

材 15 樹積を切削しだ実験結果9) がある。こ

れによると) WF日アジア注材の場合主に組L識

的な相速によると忠われるが切削初期におけ

る出あらさは今 lcil実験を行なったホオノキよ

りも若干高くなっており，また切内1I長が長く

なると百あらさが高くなる樹極グループと~

にやや低くなる樹穏グループにわけられる。

木実験におけるホオノキの上手板切削においてみられたのとはじ傾向を示ず|記者の樹種グループの特徴とし

-89-

t--- 川正f111j

iI 

nu 

A
υ
 300 600 900 1200 

Cutt iT溜 !自宅th ()f vεneer (m) 

Fig. 34 単右足首あらさ (HCLA) と単板切削長

の関係

Relat�n of roughness of venεer surface 

(HCLA) and cutting length of vene巴r.

HCLA : roughness of center line average，③ 
and 0 : roughness of tight side and loose 
side of veneer in cutting used a knife with日

out microbevel，ふ and ム: roughness of 
tight side and �ose side of veneer in cut 
ting used a knife with microbevel. 

/ 
~. 4 

可abCこMJ 3 t 3 

'" 
よp同w どd 

ち 2

H 5コG 、Cゆ 1 

1量

300 日 00 900 1200 

Cutting length of veneCr (m) 

Fig. 35 刃先の摩耗量と単板切削長の関係

Relation of wear amount of knife 思dge

and cutting length of v巴neer.

(: cut used a knife 官ithout microbevel , 
o cut used a knife with microbevel. 

る。
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単板切削長による面あらさの変化に関通して，刃先形状が異なる時の刃先の摩耗量を測定した。その結

果を Fig. 35 IC示す。単板切削は刃先 lこベベJレをつけない刃物の場合 900m ， 逃面にベベJレをつけた刃

物による場合 1，400 m と実際の工場で行なっている単板切削と比較しでかなり短いが9 とれは刃先によtず

る欠けの程度が大きくなる前に切削を中止したためで， ここでは単板切削長と刃物の摩耗畳り関係を求

め，これと単板の面あらさの関連について検討することにする。刃先の摩耗量は逃面にベベノレをつけた刃

物の場合3 ベベルをつけない刃物に比較してとれまで述べてきたように刃物に作用する切l'lIJほ抗は大きく

なり，これにともない刃先の摩耗量も大きくなるものと予想していた。しかし， Fig. 35 Iと示すように刃

先形状が異なっても刃先の摩耗量は単板の切削長が良くなるにともないほぽ同じ増加傾向を示しヲベベJレ

の有無による刃先の摩耗量の杷違は単板切削長が比較的短いことにも関係するかもしれないが今回行なっ

た実験諸問ではほとんど認められない。

単板切剖長と単板面あらさあるいは刃先の摩耗量との関連をみると 9 メJ先 lとベベノνをつけない刃物の場

合刃先の摩耗量が増1JLIすると面あらさも高くなるが3 ベベルをつけた刃物では刃先の摩耗量が変化しでも

面あらさはあまり変化しなし、。ここで問題になる点は，今回測定した刃先の摩耗量はtj1司板切削において刃

物の切味に関係すると思われる刃先先端部分だけでなく，刃先近傍のすくい函および逃阿部分の摩耗畳も

含まれている ζ とで，刃先形状を変化させて切削した場合の単板切削長による刃先設先端の微少な形状の

変イじについてははっきりしない。今回行なった実験では摩耗量だけを測定しているが9 単板百あらさとの

関連で考えると刃先に生ずる欠けあるいは切味等を定量的に測定しなければならない。特に刃物の切J Iblミに

ついては，その物理的な定義あるいは測定法等にーついて現在のところ不明確な百が多いが，中村@青山等

が行なった糸切り法10) も含めて今後検討して l';(pなければならないと考えている。

4. まとめ

前報ではノーズノミーを作用させずに刃先形状の異なる刃物、で単板切削を行なった時刃物に作用する切目rj

抵抗について検討したが，本報ではノーズパー与を作用させその刃口水平方向間隔および主i立方向間隔を変

化させて切削を行ない，切ì'jIJj氏jJtにおよ lますそれらの忌饗をしらべた。刃先の形状はベベJレをつけない刃

物も含めて 3 種類，切込み泌さは1. 0mm と 2.0mm の 2 段階とし，刃口水、1;方向問痛を O~l. O mm , 

垂立方向日 í~司を切込み深さが 2.0mm の場合1. 7~'~ 1. 9 mm , 切;主み深さが1. 0mm の場合 0.70~O.95

mm の範囲で変化させ， 切削抵抗として水平および垂直方向分力，各方向分力の台力およびその作用方

向，各方向分力の切削時における変動等にわけで検討を行なった。なニfS ， JJ5tìI::状あるいはノーズパーの

作用条件等は切削された単板品質にも影響を与えるものと考え，単11互品質のなかから面あらさを選びp 上

記切削抵抗の挙動と一部関連づけながら面あらさにおよぼす刃先形状あるいは刃口間隔の条件等の影響を

しらベ， さらにロータリーレースで刃先形状の異なる 2 産類の刃物を用いて 1 ， 000 m rìíj後の単板切削を

行ない，単阪のおあらさおよび刃先の摩耗量の刃先形状による相進を検討した o i品られた結果を要約する

と次のようになる。

1) 切J'í IJ抵抗の水平万向分)]はョ逃面 lこベベjレをつけない刃物を用い切込み深さ1. 0 mm，刃口垂直方

向間隔 0.90 mm で切削した場合を除くと F 刃先形状の相退および刃口~Íl在方向間隔の条件に関係なくヨ

刃口水平方向間隔を1:Jとくしていくと次第に増加する傾 i(l]を示す。なお，刃口水平万|旬間隔が広い場合琵琶

方向間隔が狭いほど切削除J允の水平方向分力はやや低い11立を示しているが2 水一平方向間隔が Omm 近く
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になると分)]の値にはほとんど?とが認められないか3 逆 Jζ王監百方向間隔がTlzいほど計二子高い値を示す場合

もある。

2) 切削抵抗の葉直方向分ノJの場fh 刃口 JJく平方内間隔を狭くするにつれて低 I~-t る傾向を示しpζ の

低下の度合は刃 iゴ垂直万向悶隔奇3jL くおいて凶則した方がAきいようである。つまり，ノーズパーの絞り

埜を;三きくとって切削するほど刃物は被削材母材側により強く押しつけられるようになる。なお宮切削抵

抗の;J<ギ方 I f:iJ 分力と刃口 1間隔との関係にもみられたようにs 切込み深さ l 祖 Omm，刃口lDi江主万向間隔 0.90

mm の条件でベベノレをつけない刃物!とより切当u した場合， 刃仁111<'1リif行]mJ隔を変イじさせても切削抵抗の

ill直方自分力はほとんど変化しないc

3) 切九u批Hc，の 7Jえてに手直前}jl旬分力の合)Jは全般I'r'j:ζ刃口水平ガ向日隔を志I(_ くする ζ とにより増加す

る傾向を示すが， 切 iろみ深さを 2.0mm iとおきョ j?ijS百につりたベベ Jレの帽を変化させた NO.2 および

NO.3 の刃物で切削した H寺の合力 lどは大きな授は認められない。切込み深さが 1.0mm あるし、は 2.0mm

の時の切i刊に共i廷しで，ノーズパーを作用させずに切削した 11与と/戸ズパー吾作用させた時の切削抵ジLの

合)]を 11:::'佼すると逃百にベペノレそっけない No圃 1 の刃物ではほぼ等しく， NO.2 の刃物ではわずかでは忘

るがノーズパーをfl'Hlさせることにより令力は低下している。しかしシパベソレの帽を!ぷくよった NO.3 の

刃物による切tíUではヲノーズパ一安イnl~ とさまるととにより 1/2 程度の低い他になっており，これは切月IH正

1Jt の'iJî: TI'{方向分Jj に大きく関係している。 三罪広方向j分ノ']ø場合も No.3 の刃物で切削ずるとノーズパ…

吾作間させることによりその他は低卜する傾向をノ」ミす。

4) 切削抵抗の合力の作用ノゲ向をノドギ方向分力 Rρ と垂直)j向分力 Rn の比， であらわした場

心台、 雲 Rnμ!川!

るい iは立 No仏. 3 の刃;物悩口の〉よう lにこ逃E而J:Hにこペベjルレをつけ， 刃口な)j向間隔を扶くして切目íJ した時に大きくな

っている。なお，述(lli:こベペノレをつけた No. 2 および No. ;j の刃物で切ろみ深さそ 2.0mm，刃口水、1':

方向間隔を狭くとって切削しだ j話会、

方向に対して、ji.行にj互い状態になる。

の値はほとんど仏 つまり切削抗抗の合力の作用 )j[句は切削

め が'J 11庶民 jんのぷ\r~~) 垂直各方向分力の変動 4 Rpヲ 4RηL各分力の illzJ[主における IJI と芥の主 3 _'-'J 5 点

の平均〕についてみると，水平方向分力の場命刃口重也カプl旬間隔が広い n.fに変動1iB.もやや大きくなってい

るが， 1注目方向分力の変動{庄の場合 lとは刃!ゴ 7JzSF，)在日 方向間隔そ変えても大きな変化はみられない。逃

自にベベjレをつけた刃物で切削すると，垂直方(r-r]分力の波]1れま大きく変化し，ベベノレをつけない刃物に比

佼して波のピッチが広くなる。

6) ,Ü! ~うらヨと刃口問隔の関係は百あらさの測定値 lこ大さなばらつきがみられる ζ ともありり](ij';;な関係

は把 1l1'しがたい c ただlj:l叙表前において回あらさを千均最大あらさで表示した場合，逃苗?とベベノレをつけ

た刃物で切削することにより国あらさは若干低くなる傾向がみられる。また，被]ÏIJ材の組織構造ヲ(づばだ

ち乞~[J!J:jU iこともなって生ずる百の凹|日以外の;手渡もおり~ _;ÿ,U f:]IJ抵抗の丑日)j[ílJ分力の変動{直と面あらさの

聞にはっきりした関連は見出せない。

7) 刃先形状の兵なる 2 組獄の刃物を尉いロータりーレースで約 1 ， OOOm の単板切 fl1jを行ない，板

の面おらさおよび刃先の摩耗量の変化をしらべたところ p 刃先逃耐におけるべベノレの有無にかかわらず刃

先の序粍量はlj:l仮切 iiU長がJミくなるとほぼ ["j じJ2皮に増加子る傾向を示すO しかし面あらさの;湯合には，

ベベノレをつけない刃物で切削すると単板間'jl]l三が長くなるにつれて回あらさの似も高くなるが，ベベノレを
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つけた刃物によると切首IJ長が 300m 以!二ではほとんど面あらさには変化はみられない。 これは， 刃先最

先端の形状の変化あるいは刃こ lまれの程度等を含めた刃物の切味の相違によるものと考えられ，今後さら

に検討すべき課題であると考えている。

参考文献

1) 木下叙幸:林試研報， No. 306, 25 , (1979) 

2) 林 大九郎 e 栃木紀虫[l :東京教育大学農学部紀要， No. 17, 39, (1971) 

3) PETERS, C. c., A. F. 乱1ERGEN & H. R. PANZER : For. Prod. J., 19(7) , (1969) 

4) &:  For. Prod. J. , 19(11) , (1969) 

5) McKENZIE, W. M. & H. KARPOVICH :百?Vood Sci巴nc巴 and Technology, VoL 9, pp. 213, (1975) 

6) 木下叙幸:林試研報， No. 295 , 17, (1977) 

7) 大越誇友商アラサ検査法， p. 23，コロナ社， (昭43)

8) STRÜBING, J. : Holz als Roh-u. Werkstoff, 18, 5, 181, (1960) 

9) 木 F叙幸:木材工業. 32(1) , 16, (1977) 

10) 中村源ー@青山経雄:木材工業， Vol. 9, No. 4, (1954) 

Eff君cts of Knife Edge Profiles on Veneer Cutting H 

Effeds of knif哩 edge profiles on cutting resistance and 

cut surface roughness related to nose園bar opening 

Nobuyuki KINOSHITA (1) 

Summary 

The content of this repoτt consÍst己d of two main parts : the 五rst one with the relations of 

cutting resistance applied to the knif日， veneer surface roughness, nose-bar opening and knife 

edge pro品les in labor乱tory scale orthogonal veneer cutting (Experiment 1) , the second one 

with the relations of veneer surfac邑 ro吐ghness， wear amount of knife edge and knif巴 edg巴

pro長les in veneer cutting with small experimental type rotary lath巴 (Experiment 2). Exｭ

perimental conditions were as follows . 

Experiment l-After three kniv巴s were ground with knife angle of 200 , knife edge was 
shaped on 且 whetston巴 with different profiles as shown in Table 1.羽Tater saturated H邑noki

was chosen as the test species. The dimension of test specimens was 10 cm in cutting length 

and 1 園 o cm in cutting width. The cutting direction was perpendicular to the longitudinal 

direction of wood. The vene巴r cutting was carried out with 1.0 rnm and 2.0 mm  of depth of 

cut by changing thξnose-bar opening. Horizontal opening of 即時四bar (H) varied from 0 mm  

to 1.0 mm , and verticaJ opening of nose-bar (V) varied from 0.7 mm  to 0.95 mm  for 1.0 mm  

Received June 27, 1979 
(1) Wood Technology Division 
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of depth of cut, from 1.7 m m  to 1.9 m m  for 2.0 mrn of d色pth of cut. 

As the cutting resistance applied to the knif巴， parallel component (Rp) and normal com司

pon巴nt (Rn) of cuttinε resﾌstance per 1.0 cm of cutting width were measur・日d separately with 

the two dimensional dynamometer, and the resultant of Rp and }ふ (R=へ/耳耳Rn2) , the dir思c

tion of R (= Rnl Rp) and th巴 vari旦nc巴 of Rp and Rn (,1 Rp, ,1 R出 difference of peak and valley 

in wave of cutting resistance compon巴nt recorded) were 臼btained.

The roughness of vene巴r surfac巴 at tight side and at loose side were measured with the 

stylus type roughn巴S8 instrument and expressed in the roughness of peak to valley average 

height (HMAX) or the roughness of cent巴r line av巴rage (HCLA). In Fig. 4, HMAX and HCLA were 

giv巴n by, 

HMAX= {(ml+附2十一ー +ms) ー(何十目2十 0.... 斗向))/5 

1 fi 

HCLA=+llf(x)l'dx 
l .. '0 

Exp巴riment 2-Veneer cutting was carried out with a smal1 experimental type rotary lathe 

(maximum cutting width 440 mm , spindle revolution 30 rpm) using a knif巴 without microbevel 

(standard knif己) and 乱 knife with microbevel on the face side having a bevel width of 1.0 mm  

and a sharpness angle of 250 (microb巴V巴lled knife). The knife angle was 200 for th巴 above

two knives. The knives used in this 巴xperiment were made of high-speed steeL Thre巴 10gs

of H�oki (specific gravity in oven-dry weight and v01ume 0.44, 0.43 and 0.43) with a length 

of 2 meters and a diameter of about 40 centimeters were prep昌red for vene巴r cutting. They 

we町r巴 cross cut into 2鉛O 仁白巴n詑ιt出t

t Thε smむ∞othr註less of ven巴er surface and t出h巴 W邑回ar amount of knife 邑dge w邑r色 I血n巴回as叫ur閃色d a坑

the veneer cuttÏI口19 length of 10, 110, 315, 630 and 900 m巴ters for cutting used a standard knife, 

and 10, 310, 655 , 1,090 and 1,370 meters for cutting used a microbevelled knif巴。 The cutting 

length of veneer in this experiment w昌s very short in comp丘rison wi th th己 cutting length in 

practical p1ywood factory, for the reason that a small nick occurr巴d on the knife edge. 

The smoothness sp邑cimens W巴re thoroughly air-dried befor色 they were evaluated by m己ans

of the stylus typ巴 roughness instrument. Thirty smoothness measurements were made 丘t each 

stag巴 of vene巴r cutting length and the roughness of vene巴r surface expressed in the roughness 

of c邑nter line averag巴 (HCLA) described before. The knives were modelled in al10y at the 

p08itions shown in Fig. 3 (A~D) and measured the wear amount of knif色 edge on 闘ch stage 

of v巴n巴巴r cutting length by magnifying one hundred times. Experimental results wer巴 sum-

m昌rized as fo11ows : 

1) The results concerned to the relations of the parallel component of cutting resistance 

(Rp) and the nose七昌吉 op巴ning shown in Fig. 5 to Fig‘ 10. ln general, th巴 paral1巴1 component 

of cutting resistance increased as thεhorÌzontal nose-bar opening became narrow. T、he d母gree

of increasing of the paral1e1 component was varied by the vertical nose也bar opening. 

2) Th邑 norma1 compon巴nt of cutting r邑sistance (Rρdecreased as th邑 horizontal n08仕bar

opening b巴came narrow as shown in Fig. 5 to Fig. 10. Rn showed the lower valu邑 in cutting 

with wide vertical 工lose七ar op色ning than in cutting with narrow vertical nose回bar op印ing・

Furthermore, Rηbecame low by application of nose-bar, especially in cutt匤g using No. 3 kni向。

3) 1n comparison with the resultant of cutting resistanc己 (R) in cutting with nose-bar 

and in cutting without nose-bar, the differencεof R was very smal1 when veneer w且s cut with 

No. 1 or No.2 knife, but th己 valu巴 of R in cutting with nos担問bay咽 showed the lower value th旦n

in cutting without nose-bar when ven配r cutting was carried out with No. 3 knife 
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wide microbevel on the face side of knife). It w乱s considered that the decrease of R in cutｭ

ting with No. 3 knife concerned the decrease of the normal component of cutting 1出istance

by application of nose.bar. 

4) The direction of 1一εsultant cutting r日sistant CRn! Rp) decr己ased as the hor�ontal noseｭ

bar opening became narrow as shown in Fig. 17 to Fig. 19. In cutting with th巴 microbevelled

kniv巴s (No. 2 or No司 3) ， RnlRp de仁reased largely in accordance with the horizontal nose-bar 

opening 乱nd the cutting conditio江s that RnlRp was equ且1 to z己ro existed. 

5) The relations b巴tw巴en the variance o[ par乱llel (3 Rp) or normal (3 }九) component of 

cutting resist乱立ce and veneer surfac巴 roughness could not be recognizecl. It was consiclered 

that the effect of the variance of knife edge position caused by the variance of cutting reｭ

sist呂nce during ven邑er cutting would be small in comparison with the effect of the structur己

of wood or thεwoo]y gr丘in occurred on v色neer surface on the roughness of vene巴 r surfaじe.

6) 1n rotary vene忠r cuttinε using two knives having different knif邑 edge profil丘町 the 

wear amOl1nt of knif忠臣clge increas巴d as th邑 cutting 1巴ngth of vene邑r incr在日sed， but the difｭ

ference of 'we乱主昌mOl1nt of knife edge between in cutting with the stancl呂 rcl knife (not shap巴d

t批 microb色vel) ancl cutting with th巴 microbev巴II巴d knife was very small as shown in Fig. 35. 

1、he roughness of veneer surface increased as the veneer cutting Jength incre旦sed when veneer 

was cut with the stanclard kni向， but did not change in cutting with the microbeveIl己d knif日

at the range of ven色色γcutting length from 300 meters to 1.400 meters. Although the degr巴e

of nick occl1rred on knif己巴clge did not meaSl1 r巴 ql1antitatively in this 邑xperiment， not only 

the w閃r of knife edg巴 but also the small nick would affect the roughne部 of v巴neer surfac記.

It was consid日recl that the strength of knife eclge could be increas巴d and th巴 degree of nick 

recluced by shaping the microbevel on knife eclge. 




