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Abstract

lntheveneercuttingprocess,compressionandrestraintcausedbyapressurebar

playanimportantrole,butfewstudieshavedealtwiththeireffectsuponthecutting

phenomena.Therefore,themainpurposeofthestudyreportedherewastoobtain

quantitativeinformationontheseaspects.Rollerbarswithvariousdiameter(刀)and

ofvariousrollingtypeswerepreparedtovarythedepth(rt)ofrestraintbyinterface

betweenthefaceoftherollerbarandthekniferake-face,theactionareaofrestraint,

andthedegreeoffrictionbetweenthefaceoftherollerbarandthetightsideofthe

veneer.Whiteserayaveneer,10mmthick,wascutwithfiverollingtypesoftheroller

bars,andtheknifecheckofthelooseside,thecrackofthetightsideandthecurvature

oftheveneerweremeasured.Basedonthesemeasurements,theirvariationsunder

variousexperimentalconditionswereclarified,andcharacteristicsoftheveneer

cuttingwitharollerbarwerediscussed.

★本報を ｢単板切削条件に関する研究 (第10報)StudiesonVeneerCuttingConditions(Ⅹ)｣とする｡前報 ｢単板

切削現象の変化に及ぼすプレッシャバーーナイフー被削材相互の位置関係の影響 (解析 と実験)(V)｣は,長崎大学

教育学部紀要 一自然科学一 第63号 33-38(2000)に掲載｡
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1.緒 昌

厚い単板を得るための単板切削工程では,単板の品質向上をはかるため,プレッシャバー

による被削材への一次圧縮に加えて,二次圧縮を効果的に作用させる方法が採られている｡

それには,シャープバーよりもダブルフェイスバーを作用させる方が効果的であり,さら

には,ダブルフェイスバーよりはローラバーを作用させる方が効果的であると考えられる

が,ローラバーを作用させて単板切削を行うためには,被削材質に応じたローラバーの回

転方式や直径,それらに加えてローラバーの作用位置を適正に設定しなければならない｡

そのためには,いろいろな被削材のもとで,ローラバーの回転方式や直径,ならびにロー

ラバーの作用位置を変えた幾種類もの基礎実験の蓄積が必要となる｡

これまでに,筆者は,ローラバーの回転方式や直径,ならびにローラバーの作用量 ･作

用範囲の変化に伴う切削力の変動やナイフす くい面の摩擦係数の変化を調べてきた1)～4)0
この研究では,上記の研究にひき続いて,ローラバーの回転方式や直径,ならびにローラ

バーの作用量 ･作用範囲を変えて10mm厚の単板切削実験を行い,これらの変化に伴う単板

性状 (単板の裏割れや表割れの侵入および撃曲半径)の変化などについて,明らかにしよ

うと試みた｡

2.実 験 方 法

ローラバーを作用させた単板切削における単板性状の変化を明らかにするため,回転方

式と直径がそれぞれ異なるローラバーを作用させ,既報 2)･4)とほぼ同様の方法により,単板

切削実験を行った(第 1図)｡切削方式は二次元横切削とし,ナイフへの被削材の送 り速度

fwは138.7mm/min一定とした｡ナイフ(材質はSKH2)の刃先角βは180,逃げ角 αは30′(即

ち,切削角 βは18030′)とし,切込量 目′ま10mmとした｡

既報 2),4)と同様に,本報においてもローラバーの回転方式として,回転固定型,自由回転

型および駆動回転型 (これらを,以下で

は,それぞれRRtype,RFtypeおよび

RDtypeと呼ぶ)をとりあげた｡RDtype

は,被削材の送 り速度ん(-138.7m/仙in

一定)に対するローラバーの回転周速度

fRの比 r(-jTR/fw,rを便宜上,駆動速

度比 と呼ぶ)を0.5,1.0および1.5になる

ように,fRを3段階に変化させた0

本報では,ローラバーによる二次圧縮

量 rtを0.1-1.6mmの範囲で0.3mm間隔

おきに6段階に変化させた｡ これらrt>
0の範囲の場合のほかに,rt>0の範囲

の場合と比較するために,既報 2),4)と同

様に,れ≦0の範囲の場合(れ<0の例 と

して,rtニー1.0mmの場合)をも加えた｡

また,二次圧縮の作用範囲を変えるため,

第 1図 ローラバーを作用させた単板切削

α :逃 げ角 ;β:刃先角 ;♂:切 削角 (-α+β);～:切込
塞 ;D:ローラバーの直径 ;hおよび L):バー先端 とナイフ

刃先先端 との水平距離および垂直距離 ;わー:バー逃げ面 とナ

イフす くい面 との拘束距離 ;d:-次圧縮量 :rt:二次圧縮

量



第 2回 単板に生じた割れ (表割れと裏割れ)

C2:裏割れ侵入長さ ;fd:裏割れ侵入深 さ ;♂:裏割れ侵

入角度 (-sin-lid/jc):p:裏割れ侵入間隔 ;R:単板の撃

曲半径 (外径,即ち,単板表面側を測定);単板の表割れ

は,放射組織に沿 う方向に侵入 した｡

いずれの回転方式によるローラバーの場

合も,ローラバーの直径 β を7,10,20

および30mmの 4段階に変化させた｡

実験の開始と同時に,切削実験装置の

正面に装備 したカメラにより,ローラ

バー作用下での単板切削実験の様子を拡

大撮影し,切削中の被削材や単板の様子

を詳細に観察した｡それぞれの実験条件

に対応する実験が終了するたびに単板を

採取し (採取は, 1実験条件につき異な

る試験片から, 3回の繰返し実験によっ

て行った),裏割れの侵入 (侵入長さA,

侵入深 さPd,侵入角度 0,侵入 間隔

♪),表割れの侵入および撃曲半径 βの測

定 ･観察を行った (第 2図)｡このような実験中の写真観察結果と,採取後の単板の性状の

測定 ･観察結果とから,ローラバーの回転方式と二次圧縮量の影響について,検討を行っ

た｡

供試材には,既報 2),4)と同様に,マレーシアカリマンタン島サバ州産ホワイ トセラヤ

(ParashoreamalaanonanMerr.)を用いた｡その同一原木心材部から,切削面が追柾目面

(第 1図に示したように,木表側を切削,放射組織に対 して逆目になる方向から切削す

る),切削方向が繊維走向に垂直 となるような試験片を作成し,それら試験片を約95oCで4

時間煮沸したのち,冷水中に浸潰し,沈んだ状態で実験開始まで保存し,実験にあたって

は飽水状態で供試した｡なお,気乾状態 (含水率15.8%)における同材原木心材部の容積

重の平均は0.47g/cm3であった｡

3.実験 結 果 お よび考 察

3.1 裏割れの侵入について

3. 1. 1 裏割れ侵入長さC2の変化

二次圧縮量 rtの変化に伴う172の変化を第 3図に示す｡同図より明らかなように,42は,

いずれの回転方式のローラバーの場合も,また,いずれのローラバー直径 D の場合も,rt

を作用させない (rt≦0の範囲に設定する)と,著しく大きくなるが,rtを作用させる (rt

>Oの範囲に設定する)と,その rtの増加に伴い著しく小さくなる｡

3.1.2 裏割れ侵入角度 ¢の変化

rtの変化に伴う¢の変化 (第 4図)は,ローラバーの回転方式とD とによって若干異な

る傾向を示した｡即ち,rt<0の範囲からrt>0の範囲へのrtの増加に伴い,¢は,マキシ

マムカーブを描 く傾向 (rt≒0.4-0.7mmで最大値)を示す場合と,ほぼ一定で変化のない

傾向(-1.0mm≦rt≦1.0mmの範囲)から減少傾向(rt>1.0mmの範囲)を示す場合,とがあっ

たOしかし,いずれの回転方式の場合も,また,いずれのDの場合も,rtの著しい増加は

¢の減少をもたらし,Ooに近づ く (♂-Ooは,裏割れが侵入しないことを意味する)0
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第 3図 二次圧縮量 rtの変化に伴う裏割れ侵入長さPcの変化

D I.ローラバーの直径 :ローラバーの回転方式 (RRtype'.回転固定型 :RFtypeI.自由回転型 ;RDtype:

駆動回転型);r:駆動速度比 (RDtypeローラバーにおける被削材の送 り速度に対するローラバーの回転周

速度の比)

D =7mrn D =10 mm D:20rnm D;30mrn
く)

yT o＼o

-1.0 0 払 q81.21.6 -1.0 0 0.40.81.2 1.6 -1.0 0 0.40.81.21.6 -1.0 0 0.40.81.21.6

々 (rnn) rt (rnm) l; (rnrn) rt (mm)

第 4図 二次圧縮量 rtの変化に伴う裏割れ侵入角度 ¢の変化

記号は,第 1図-第 3図参照 (以下の図 ･表についても同様)｡

β王20mm β =30mm

-1.0 0 0.488t2 1_6 -1.0 0 0.40.81.21.6 -1.0 0 040.81.21.6 -1.0 0 0.40.81｣2 1.6

巧 くrnm) rt (mm) tTt (nm) rt (r,lm)

第 5図 二次圧縮量 rtの変化に伴う裏割れ侵入間隔Dの逆数 1/Pの変化
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第 6図 二次圧縮量 rtの変化に伴う響曲半径 Rの変化

3. 1. 3 裏割れの侵入間隔カの変化

rtの著しい増加に伴いJ‖ま極めて大きくなるが,このような rtの変化に対するPの変化

の傾向の図示を容易にするため,Dの逆数とrtとの関係で表すこととする.rtの変化に伴

うpの逆数 1/Pの変化の傾向 (第 5図)は,rt<0の範囲からrt>0の範囲への rtの増加

に伴い,減少傾向 (れニー1.0mmのときに最大値)を示す場合と,マキシマムカーブを描 く

傾向(0mm<rt≦1.0mmの範囲で最大値)を示す場合 とがあったOしかし,いずれの場合も

rtが著しく増加すると, 1力‖ま減少し, 0に近づく(即ち,裏割れ侵入間隔が著しく広 く

なるか,あるいは裏割れが全 く侵入しないことを意味する)｡

3. 2 轡曲半径 Rについて

rtの変化に伴うRの変化を第 6図に示す｡同図より明らかなように,いずれの回転方式

の場合も,また,いずれのDの場合 も,rt<0の範囲からrt>0の範囲への rtの増加に伴

い,ミニマムカーブを描 く傾向を示した｡Rの最大値 となる rtの大きさは,ローラバーに

よって異なった｡即ち,RRtypeローラバー,RFtypeローラバーおよび r-1.0のRDtype

ローラバーの場合では rt≒0.7mmのときに,r-0.5および r-1.5のRDtypeローラバー

の場合では rt≒0.4mmのときに,それぞれ Rは最大値を示した.

3. 3 表割れの侵入について

単板の表割れの侵入の程度を第 1表に示した｡同表より明らかなように,RFtypeロー

ラバーの場合には,いずれの Dの場合 もrtの大きさに拘らず,表割れは侵入しなかった｡

RRtypeおよびRDtypeローラバーの場合では,刀-7mmの場合に表割れが侵入した｡そ

れらのローラバーでは,rtを増加させると,表割れの侵入が著しくなったが,rt>0の範囲

で れを極めて小さく作用させるか,あるいは rtを作用させない(rt≦ 0の範囲に設定する)

と,表割れの侵入は減少した｡これらのローラバーでは,Dを増加させると,表割れの侵入は減少した｡
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第 1表 表割れの侵入の程度

ローラバーの直径D(mm)と回転方式 二次圧縮量 rt(mm)1.6 1.3 1ー0 0.7 0.4 0.1 0 -1ー0

D-7 RRtype × × × △ △ △ △ ○

RFtype ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

a);コ.A+J⊂〕Cd ㍗ -0.5 × × △ △ △ △ △ ×

r-1.0 × × × △ × △ × ○

㍗-1.5 × × × △ △ ○ ○ ○

刀-10 RRtypeRFtype⊂置 .:5e) △

刀-20 ○

刀 -30 ◎
(注)表割れの侵入の程度は,採取された単板の表面の顕微鏡観察と,撮影され

た切削現象の写真観察とにより,つぎの 4段階のいずれかで表した｡×:表

割れの侵入の程度が大きい場合 ;△ :小さい場合 ;○:極めて小さい場

合 ;◎ :全 く侵入 しない場合｡

4.単板性状の変化についての考察

実験中および実験後の測定 ･観察の結果に基づいて,単板性状をつぎのようにとりまと

めた*1｡

(1) 二次圧縮量 rtの変化に伴う単板性状の変化から,二次圧縮作用の及ぶ範囲を,便宜

上,つぎのように分類した｡即ち,二次圧縮作用の殆 ど及ばない範囲(-1.0mm≦rt≦0mm

の範団),著しく及ぶ範囲 (rt>1,0mmの範囲)およびそれらの中間で二次圧縮作用の及ぶ

範囲(0mmくれ≦1.0mmの範囲)のそれぞれ 3つの範囲で,単板性状が異なった｡-1.0mm≦

rt≦0の範囲では,ローラバーの回転方式や直径 Dの大きさに拘らず,二次圧縮作用が殆

ど及ばない範囲であり,単板性状は良好とはならない.rtを著しく大きく作用させる(rt>

1.0mmの範囲に設定する)と,裏割れの侵入長さAおよび侵入角度 のは著しく減少し,さ

*1筆者は,これまでにシャープバー,ダブルフェイスバーおよびローラバーなど数多 くのプレッシャバーを作用させ

た単板切削実験を行い,切削力の変化を測定し,さらには切削力の値を用いてナイフす くい面に作用する摩擦力 F

および垂直力 N を測定し,FおよびN の結果を用いてナイフすくい面の摩擦係数 FL(-F/N)を求め,FLの変化

と単板性状の変化 との関係などについて検討してきた5)～7)｡その結果,〃を減少させるような切削実験条件の下で

は,単板性状が良好 とならないことを兄い出した5ト7)｡筆者の先の研究 2) (本報 と同じ実験条件)によれば,種々の

ローラバー作用下における rtの変化に伴うFLの変化の傾向はつぎのようであった.いずれのローラバーの場合 も,

また,いずれのDの場合 も-1.0mm≦ rt≦Ommの範囲では,FLは極大値を示したが, Omm<rt≦1.0mmの範囲では,

rtの増加に伴いバーの単板表面への"喰い付き"の程度が大きくなり,FLは減少傾向を示した｡rt≒1.0mmでは,FLは

最大値を示したが,れ>1.0mmの範囲では,れの増加に伴いバーの単板表面への喰い付きの程度が著 しく大きくな

り,〃は増加傾向を示した｡

このような rtの変化に伴うFLの変化 (既報 2)の結果)と, rtの変化に伴う単板性状の変化 (本報の結果) とは,

これまでの研究結果 5)～7)と同様に,比較的類似 した関連がある｡即ち,rt≒1.0mmに至るまでの rtの増加はFLの減少

をもたらすから,この範囲で rtを大きく作用させれば(即ち,前記のような rtの特定値を超えて rtを大きく作用さ

せると),単板は,裏割れの侵入が比較的少なく,比較的大きい撃曲半径をもち,バー逃げ面とナイフすくい面 との

間を円滑に流出し,比較的良好な性状を呈する｡しかし, rt≧1.0mm(rt-1.0mm-dとなるように rtを設定した場

合には,ナイフ刃先から引いた切削角 βの補角の二等分線上にローラバーの中心があることを意味する)の場合に

は,ローラバーの回転方式や β の大きさに拘 らずバー逃げ面 とナイフす くい面 との間の円滑な流出を妨げる(流出

できた単板は,バーによる著しい二次圧縮作用を受けるため,裏割れの侵入は殆 どなくなり,単板の撃曲半径も大

きく,単板の "腰"も著 しく強 くなる)0
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らには裏割れ侵入間隔pも著 しく大きくなり,単板の撃曲半径 R も大きくなり,良好な単

板性状を呈するが,ローラバー逃げ面 とナイフす くい面 との間の円滑な単板の流出を著し

く妨げる.0mm<rt≦1.0mmの範囲では,rtの特定値を境いに,rtの変化に伴って ¢,Pお

よび Rに変化をもたらす｡この範囲内での rtの特定値は,rt≒0.4-0.7mmであり (ローラ

バ ーの回転方式や D の大きさによって rtの大 きさが若干異なった),その特定値 までは二

次圧縮作用が充分でない範囲を意味 し,単板は-1.Omm≦rt≦0mmの範囲の場合に比較的

類似 し,良好な単板性状を呈 しなかった｡しかし,その特定値を超えて rtを大きく作用させ

れば,rt>1.0mmの範囲の場合に類似 し,良好な単板性状を呈する｡

(2)RFtypeローラバーでは,Dおよび rtの大きさに拘 らず表割れは侵入しないが,RR
typeおよびRDtypeのローラバーでは,Dの小さい場合に,しかもrtを大きく作用させ

ると表割れが侵入するが,D を大きくするか,あるいは rtを小さく作用させると,表割れ

の侵入を減少させることができる｡

(3)ローラバーの回転方式やDの大きさのちがいは,表割れの侵入にはそれらの影響が

及ぶが,裏割れの侵入や単板の撃曲半径には大きな変化をもたらさなかった｡

5.摘 要

プレッシャバーによる二次圧縮量 rtおよびそれの作用範囲と,単板性状の変化との関連を明ら

かにするため,10mm厚の単板切削実験を種々のローラバーを作用させて行った｡実験では,rtお

よびそれの作用範囲などを変化させるために,一次圧縮量 dを1.0mm一定として,ローラバーの

水平距離 h,直径Dおよび回転方式 (回転固定型,自由回転型および駆動回転型)を変化させ,

これらの変化に伴う単板性状 (単板の裏割れや表割れの侵入および撃曲半径)の変化などを明ら

かにした ｡
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