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　丸太からフローリグ原板を木取る場合の厚さは，従来，本道では18mmのフローリングで
は樹種により若干差があるが，22mmに挽材してきた。これは乾燥による収縮，加工段階の
削り代を考えて経験的に採用された寸法であろう。それでは15mmのフローリング原板の木
取り寸法はいくらの値が適当かとなると，19mmと考えている人が大半ではなかろうか。J
ASで定められたフローリングの厚さを基準にして上述の必要な削り代，乾燥による収縮量
が原板の寸法決定因子であることは当然だが，乾燥による収縮も樹種，生材時の含水率，板
目，柾目により1mm程度の差があり，加工時の必要削り代も，乾燥による狂い，たとえば
幅反り，おちこみによりその値にも差を生ずる。一方製材工場での挽材時の寸法精度も，機
械，技術により差があって一概に言えない。そこで15mmフローリングが採りあげられよう
としている現在，丸太からのフローリングの価値歩止りが最高になるような原板寸法は果し
て，どの程度が妥当かの指針を得るため，いま一度この点につき検討してみるのも意味があ
ろうかと考え，主として原板の厚さに関する試験を実施した。

  1， 試験方法
  1） 供試材
　ミズナラの原木を厚さ別に挽材し，幅94mm，長さ
1mの比較的欠点の少ない原板を選材した。挽材にあ
たっては厚さの区分毎の品質がなるべく均等になるよ

うに考慮した。厚さは3ヶ所をノギスで測定し，その
値が第1表の範囲内のものを，また幅についても，同
様に，その値が93.8～94.2mmのものを選定した。
　2） 試験の流れ
　第1図のとおり。
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第1表　供　　　試　　　材

第1図　試　験　の　流　れ

3） 加工段階における測定内容

　イ）乾燥による収縮，狂い

　ロ）側とり加工の切削回数

　ハ）リップ・ソーでの幅ぎめ後の先，後端の幅の

　　不足分

　ニ）表面の切削回数

　ホ）三面切削後の雄ざねのカケ，裏面の削り残し

　ヘ）裏面の削り残しの欠点因子についての品等判

　　定

　2，試験結果および考察

  1）乾燥による収縮および狂

　　い

　供試原板の生材時の含水率は

第1表に示した如く，56～71％

であった。これを当場の内部循

環型式の乾燥室で次の乾燥条件

により乾燥した。温度条件は

47℃（初期）から65℃（後期

），湿度条件は乾湿温度差3℃

（初期）から15℃（終期），乾

燥時間は120hr，調湿時間は12hr

（温度75℃，温度差5℃）とした。ただしこの場合

はサンプル材のみを乾燥さすためのスケジュールであ

ったが，桟積の場合は12～24hr延長する必要があるだ

ろう。乾燥原板の含水率，収縮状況を第2表に示し

た。板の厚さと仕上り含水率の関係は明らかではない

が，18mm用と15mm用の平均値を比較した場合，板

目柾目（板目板，柾目板のことをいう）とも18mm用原

板の方が含水率は高かった。板目柾目別の含水率の比

較では，どの板厚も柾目の方が含水率が高い傾向を示

した。厚さの収縮率は18mm用原板の板目で2.9～4.2

％柾目で5.9～6.6％，15mm用では板目で3.9～5.1％

柾目で5.9～7.3％と板目柾目とも厚い18mm用原板の

方が，薄い15mm用原板より平均して小さい値となっ

た。収縮率が板目，柾目とも中川らの実験結果1）より

小さい値となったのは初期含水率の差によるものと考

えられる。幅の収縮率は18mmのグループでは，板目

7.0～7.2％，柾目2.6～3.8％，15mmのグループでは

板目7.3～8.2％，柾目で2.4～3.3％となり，板厚とは

余り関係がないといえる。第2図は収縮に伴って生じ

た乾燥後の原板の厚さのバラツキを示したものである

が，乾燥前の厚みむらの変域が0.5mmであったの

が，乾燥後では1.0～1.91mmと大きく変域が増加し

たく。これは生材時の含水率，仕上り含水率のバラツキ

に，材料個々の特性が加わったことに基因したと考え

られる。乾燥による狂いに関しては，第3図に長さ方

向の反り，第4図に幅反り，第5図に曲りの状態を示

した。これらの結果から原板厚さが反り，幅反り，曲

りに影響しないようであるが，板目と柾目について比

第2表　板目，柾目板別の厚さ，幅の収縮状況
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較した場合，何れの狂いについても，板目の方が柾目
より大きい傾向を示した。特に幅反りについては板目
は柾目の倍以上の特性値を示した。

　2） 手押鉋盤，リップソーによる加工
　フローリングの加工工程としては，乾燥後の原板を
手押鉋で側とり加工，リップソーによる幅ぎめを行
う。側とりは普通原板の釣

りの凹曲側を真直にするた

めに行う作業であるがこの

ときの削り代は凹曲の程度

によって異なる。試験方

法として1回の削り代を

1mmと定め，凹曲側の矢

高が1mm以下になるまで

の切削回数を原板の厚さ別

に比較した（矢高を1mm

以下ときめたのは三面切削

時における雌ざね側の削り

代を1.5mmに設定した場合，雌ざね側に削り残しが

ないと考えられた試験結果に基づく2））。第3表によ

れば切削回数の平均値と厚さとの間に関係はないが，

板目柾目を比較した場合，板目が柾目に比べ切削回数

は多くなった。これは1）項の曲りと板目柾目との関係
で述べた傾向に基づく。つぎに側取りした面を定規側

第3表　手押鉋盤，リップソーによる幅ぎめ加工
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にして仕上り幅83mmに，リップソーで幅ぎめした。
このときの先，後端の幅の不足分を厚さ別に同じく第
3表に示した。厚さと不足値の大小の関係はないが，
板目において大きく不足するグループがあった。これ
は乾燥時の幅の収縮率の影響に基づく。

　3） フローリング原板の表面切削
　表面切削のまえに約0.3mmの削り代を見こんで，
裏面のむら取りを実施した。むら取り後の厚さのグル
ープ別の板厚の範囲，偏差，平均値は第4表に示した
とおりで，その平均厚さは生原板の値より板目で0.8

第4表　切　削　に　よ　る　板　厚　の　変　化

～1.2mm柾目で1.4～1.7mm減少した。また厚さの

バラツキは若干板目の方が大きいようであった。平均

偏差は全体として0.14～0.33mmであった。つぎにむ

ら取り後の板を自働一面鉋で表面を平滑にすると同時

に，一定の厚さに定めるのが一般の作業方法である

が，この試験では表面が平滑に，すなわち削り残しが

なくなるまでくり返し切削した後の板厚を測定し，原

板からの減少値を求めた。表面の削り代は初回が平均

0.5mm，2回目以後は0.2mmの削り代とした。表面

切削後の板厚およびその減少値を第4表に示したが，

その平均厚さは，生原板の値より板目で1.4～2.0

mm，柾目で2.0～2.4mm減少した。厚さ区分でみた

削り代の最大値は板目で1.1～2.3mm柾目で0.9～1.3

mmと板目の方が大きな値を示したが，このことはむ

ら取り後の厚さの平均偏差において板目が柾目に比し

大であったことに基づく。従ってこの最大削り代の大

きいグループでは板厚のバラツキ範囲，平均偏差も大

きな値となる。板目と柾目との厚さを比較した場合，

総体的にいって板目が柾目より厚さ区分の平均値で

0.3～0.8mm大きい結果を示した。これは乾燥による

板柾の収縮量の差に基づく。以上表面の削り残しがな

くなるまで自働一面鉋盤で切削した結果から，仕上り

板厚の平均偏差は，柾目に比べ板目が大きいようであ

ったが，坂の厚さはいづれの厚さ区分とも柾目が板目

より小さい。そこで次の三面鉋盤による裏面の削り代

を最低 0.7mmと設定した場合，製材時におけるフロ

ーリング原板の厚さの決定は18mmのフローリングで

は21.0mm，15mmでは18mmとなる。（裏面の削り
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代0.7mmは平常作業の設定基準）。勿論この場合一
部の板に裏面の削り残しが発生するが，平均値として
は妥当な線と考えられる。
　第5表は切削回数，削り代に伴って変化する末削り
裁面数比率，（原板を長さ方向に10cm 1裁面として
区分）削り残しなしの板数の推移を示した。これらの
結果1回目 0.5mmの削り代で削り残しなしの板の比
率は約50％，2回目 0.2mmの削り代で削残しなしの
板の累計数比率は70～80％であった。全部の板を完全
に削り残しなしにするには，厚さ区分毎の厚さのバラ
ツキの大小によって異なるが，およそ5～6回の切削
回数，初めからの削り代として1.3～1.5mmを予定し
ておく必要がある。しかし3回以上の切削を要する20
～30％の板のため全部の板について1度に1.3～1.5
mmの削り代を見れば，全体が薄い目に仕上り次の三
面切削後の裏面の削り残しの発生に影響してくる。従

って合理的な加工方法としては，初回に0.7mmの削
り代で70～80％の板の表面切削を完了させ，削り残し
を生じた20～30％の板について再度0.6～0.8mm切削
するということになる。
　4） 三面鉋盤での切削
　厚さ区分毎の原板の表面を平滑に切削し，83mmに
幅ぎめした供試材を三面鉋で裏面切削，側面のさね加
工を実施し,裏面の削り残し,雄ざねのカケを測定し厚
さ区分と上記欠点の発生率との関係を検討した。な
お，欠点の程度の判定は第6図に基づいて行った。
　イ）厚さと裏面の削り残し
　第7図に裏面の削り残しの程度別の裁面数比率を示
した。これらの結果15mm，18mmとも原板の薄いも
のほど削り残しの比率が高く，20.5 mmでは40％，
17.5mmでは20％の裁面が程度の差はあるが，削り残
しが発生した。第8図は板毎に裏面の削り残しの欠点
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第6図　雄ぎねのカケ，裏面の削り残しの程度の図解

因子に関して品等格付を行ない，その比率を示したも
のである。これらの結果18mmフローリング原板では
21.5mm以上，15mmでは18.5mm以上の厚さのグル
ープでは問題がないが，それよりも薄い原板厚さにな
ると削り残しに基づく低品等のフローリング比率が多
くなる。20.5mm，17.5mmの最小寸法では不合格品
が10～20％出る。また低品等の比率は板目より柾目の
方が多い。フローリング原板の適当な厚さの決定は，
第8図より総合的に判断すると，18mmフローリング

では板目は21.0mm，柾目では21.5mm，15mmフロ
ーリングでは板目18mm，柾目18.5mmとなる。しか
し現場的には板柾を区分して製材木取りすることも困
難と考えられる。従って実用的には18mmフローリン
グでは21.5mm15mmでは18.5mmの原板の厚さが妥
当な線となる。但し本試験における供試原板の厚さ
むらは±0.2～0.3mmであったが，生原板の厚さむ
らが±1.0mmもあるようであれば，削り残しによる
品質低下を少くするためには，原板の厚さを更に0.7
mm以上プラスする必要がある。以上原板の厚さにつ
き，製材の挽材精度，乾燥による収縮，加工時におけ
る必要削り代の諸因子に基づき検討したが，実用的に
工場で採用する厚さは，製品の品質低下度と，製材歩
止りの相反する両者の関連において定められよう。
　ロ）幅と雄ざねのカケ
　第9図に雄ざねのカケの程度別板数比率を示した。
カナの程度がB以上またはC以上のものの発生率につ
いて板，柾別の関係をみた場合，多少の例外はあるが
柾目に比べ板目の方が大きいようである。各板厚とも
製材木取り時の幅は93.8～94.2mmと一定にしたので

第9図　三面切削時における雄ざねのカナの発生程度別板数比率

厚さが雄ざねのカケに影響する筈はなく，乾燥による
曲りの発生程度が雄ざねのカケに関係するといえる。
リップソーで幅ぎめ後の先後端の幅の不足分を示した
第3表，および雄ざねのカケの発生程度別比率を示し
た第9図の結果から言って，製材木取り時の幅の寸法
94.0mmは過小と考えられる。末尾に御指導御協力を
賜わった枝松副場長，中川乾燥科長ならびに製材試験
科の各位に謝意を表します。
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