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　図および写真2にしめすような試験装置とブラッシをもちいて，カラマツ柾目板のブラッ

シングをおこなった。ブラッシングに関する報告がほとんどみあたらないので，用語の定義

をおこなう必要があると考え，まずブラッシング条件をしめす用語の定義をこころみた。

　第1表の条件でブラッシングをおこない，供試材の年輪巾および比重とブラッシング重量

(ブラッシングによる供試材の重量減少量)の関係について検討してつぎの結果をえた。

  1)  年輪巾とブラッシング重量の間には，第２，３表にしめされるように一定の関係は認

　　められない。

　2)  比重によるブラッシング重量のちがいには，第５表のように5％危険率で有意差が認

　められ，第4表のように比重が木きくなると，ブラッシング重量が減少する。しかし，

　その減少程度はごくわずかである。

1．まえがき

　木材の機械的研削によるエンボス加工には，ショッ

ト・ブラスト法とブラッシング法が考えられることは

すでにのべた1)。この２通りの方法によって得られる

エンボス加工面は，写真１のように外観的に相当にこ

となった表面を有しており，それぞれの表面や加工法

の優劣を論ずるよりも，ちがった趣きを有する別個の

ものと考える方が妥当と思われる。そこで著者らは，

ショット・ブラストによるエンボス加工と同時に，ブ

ブ　ラ　ッ　シ　ン　グ　法

ラッシングについても加工条件などの検討をこころみ

ることにした。

　加工条件の検討にあたっては，供試材の材質が均一

であることが，必要な条件のひとつとなるが，木材を

対象とする場合には，材質のそろった材料を準備する

ことはそう簡単なことではない。材質と，検討してい

る特性値(本報ではブラッシング重量)の関係が把握

されているなら，材料の準備はよほど容易になると考

えられる。本報は，この意味で供試材料の年輪巾，比

ショット・ブラスト法

　写真1　エ　ン　ボ　ス　加　工　面　の　外　観
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重とブラッシング重量(ブラッシングによる供試材の

重量減少量)の関係を検討した結果を，報告するもの

である。

　なお，この一連の研究は，昭和44年度通産省中小企

業庁技術開発研究補助金によって実施したものであ

る。

　2．材料および方法

　試験に使用した装置の概略を図にしめした。シャフ

トに取りつけられた金属製のホィール型ワイヤーブラ

ッシ②は，段付プーリ⑧を介して回転速度が3段階に

変速できる。定盤⑤は，ハンドル⑥によって上下方向

に動かせるようになっており，これによって供試材①

にたいするワイヤーブラッシの切込深さを調節するこ

とができる。なお，定盤の上下の移動量は，1／100mm

目盛のダイアルゲージ④によって読みとることができ

る。供試材は供試材固定台③に固定されており，送材

用ロッド⑩で定盤上の固定台を前後方向に移動させる

ことによってブラッシングされる。送材用ロッドは，

木工用自動送り装置によって駆動される。また，供試

材固定台は定盤上で左右方向に移動させることが可能

で，供試材の巾いっばいにブラッシングすることがで

きる。

　使用したワイヤーブラッシは，金属の塗装下地の清

掃などに使用される写真2のようなホィール型ワイヤ

ーブラッシで，波形をした約0．3mmρの鉄製ワイヤー

のフィラメントを，フランジの間にはさんでリベット

で固定したものである。

　供試材は，厚さ9．5mm，繊維方向の長さ60mm，

巾60mmのカラマツ正柾目板である。ブラッシング面

が板目面の場合は，ブラッシング面に早材部があらわ

れているか，晩材部があらわれているかによって，ま

た早材部があらわれている場合には，その下層にすぐ

晩材部が存在するか否かによって，ブラッシング重量

がことなることが予想される。そこで，エンボス加工

面としては板目面が適当と考えられるにもかかわら

ず，ここでは柾目板を供試材にもちいた。供試材は，

温度20℃，関係湿度65％の恒温恒湿室で約２ヵ月間

調湿した。含水率は平均12．4％であった。ブラッシン

グ重量の測定は，感量１ｍｇの天秤によっておこな

った。

　3．ブラッシング条件

　ワイヤーブラッシによるブラッシング条件は，予備

試験の結果にもとづいて第１表のとおりとした。

　ブラッシングについての研究が国内ではほとんどな

　写真2　ホィール型ワイヤープラッシ

　　図　プラッシング試験装置の概要
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　　第1表　ブ　ラ　ッ　シ　ン　グ　条　件

く，したがってブラッシング条件の表現方法として一

般的と考えられるものがみあたらない。そこで，回転

切削の例などを参考にして，本研究でもちいる用語を

仮に決めた。以下に簡単にのべる。

　送材速度：ブラッシ回転面と平行な方向での，供試

　  材とブラッシの相対速度をしめす。図の試験装置

　　では，送材用ロッドの移動速度である。

　ブラッシング代：図の試験装置において，供試材に

　　ブラッシの表面がふれた位置から，定盤を上方に

　　動かした場合の移動量をしめし，設定されたブラ

　　ッシング代のことである。これは回転切削での削

　　り代に相当するが，切削ではほぼ設定された削り

　　代が実際に削りとられるのにたいして，ブラッシ

　　ングでは，実際に擦りとられる深さは設定された

　　ブラッシング代よりずっと浅い。

　ブラッシ回転数：ワイヤーブラッシの回転数であ

　　る。

　ブラッシ回転方向：図の試験装置において，供試材

　　の送材方向とブラッシの回転の向きを，側面から

　　みた場合の両者の相対関係をしめす。両者が向か

　　いあっているときを上向きブラッシング，そうで

　  ないときを下向きブラッシングと呼ぶことにする

　　が，これは回転切削での上向き切削，下向き切削

　　に相当する。

　ブラッシ切込方向：柾目面または追柾目面を，繊維

　　方向に対して横方向にブラッシング(つぎにのべ

　　る木理斜交角という用語をもちいると，0°以外

　　の木理斜交角でのブラッシングという表現にな

　　る)するとき，供試材の木表側からブラッシが切

　　込むか，木裏側から切込むかということをしめす。

　たとえば木表側から切込むときは，切込方向は木

  表→木裏と表現する。

木理斜交角：ブラッシング面でのブラッシの回転面

　と供試材の繊維方向の角度をしめす。回転面と繊

　維方向が平行の場合を0°，直交している場合を

　90°と表現する。

年輪傾斜角：本報ではふれないが，図の試験装置に

　おいて，繊維方向と直交している木口面での，ブ

　ラッシング面と年輪走行方向の角度をしめす。ブ

　ラッシング面が板目面の場合は，年輪傾斜角は

　0°，柾目面の場合は900と表現する。その中間は

　0°～90°の値をとるが，木理斜交角が0°以外の

　場合には，ブラッシの回転の向きと年輪走行の関

　係で，年輪に対して項目と逆目のブラッシングが

　あり，それぞれ正負の符号をつけることにする。

繊維傾斜角：本報ではふれないが，繊維方向と平行

　な木端面での，ブラッシング面と繊維方向の角度

　で，繊維に対して順目と順目のブラッシングがあ

　り，それぞれ正負の符号をつけることにする。

　4．結果

　供試材の年輪巾とブラッシングによって生じる供試

材の重量減少量(以下，ブラッシング重量と称する)

の関係を検討するために，年輪巾を３，４，５，６，

７，８mmの６段階に区分し，第１表のブラッシング

　第2表　年輪巾とブラッシング重量

　第3表　分　散　分　析　表(1)
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条件で，繰返し数４回の一元配置の実験をおこなっ

た。この場合，供試材の気乾比重はすべて0.45～0.48

の範囲にそろえた。

　測定結果を第2表にしめす。これにもとづいて分散

分析をおこなったが，第3表はその結果である。これ

によると，年輪巾はブラッシング重量に影響をおよぼ

していない。

　つぎに供試材の気乾比重とブラッシング重量の関係

を検討した。気乾比重を0．42，0．46，0．50，0．54，

0．58の5段階に区分し，繰返し数4回の一元配置の実

験をおこなった。この場合，供試材の年輪巾は4．5～

5．4mmの範囲にそろえた。

　測定結果を第4表にしめす。これをみると0．58の気

乾比重階の測定値のうち，652mgの値がほかの3個の

値からかけはなれて大きい。原因を追求したが発見で

　弟4表　気乾比重とブラッシング重量

きなかったので，棄却検定2)をこころみた。すなわ

ち，測定値を小から大へと配列して，順にⅩ1，

X2‥・…Xnとすると，

の値が，f(n，α)と比較して
　　　　fo≧f(n，α)

となるので，652mgの値は棄却される。

　そこで第4表において，気乾比重階0．58での測定値

から652ｍgの値をのぞき，繰返し数のことなる一元配

置として分散分析をおこなった。結果は第5表にしめ

したようになり，危険率5％で有意差が認められた。

第4表での平均の値によると，比重が大きくなるとブ

ラッシング重量が小さくなる傾向がみられるが，その

減少の割合はごくわずかであり，さらに厳密な試験を

おこなってみなければ確定的なことは云えない。

　ただ，さきにものべたようにブラッシング重量に影

響する材質をおさえておくという意味では，すくなく

とも比重だけは一定範囲にはいるようそろえておく必

要があると思われる。
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の場合に，Xnの値を棄却する。
　いまの場合，危険率をα＝0．05にとって計算すると

　第5表　分　散　分　析　表　(2〉

－試験部　複合材試験科－
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