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　第1表（前報の第3表 1））を基礎として，原板を鉋削して枠材に仕上げるときの，断面積
歩止りについて検討した。
　第1表の削り出し寸法別の仕上り材数の値は，原板の初期寸法が幾分ちがっても，ほとん
ど変化しないものと仮定して，次のように要約される結果を得た。
  1）原板グループ別に歩止りを検討した結果，当然のことながら，次のことが判明した。
　　グループ内の全部の原板が仕上るように挽材寸法を決めるより，仕上らない一部の材料
　　を捨てても，挽材寸法を小さくした方が，グループの歩止りが大きくなる場合がある
　　（第3表）。
  2）挽材寸法を，巾が2種類，厚さが4種類の系列に整理した。系列グループ全体の歩止
　りが最大となるようにすると，巾は103，66mm，厚さは49，41，32および25mmとなっ
　　た（第4表）。
　3）第4表に求めた適正挽材寸法を用いて，枠材を鉋削するときの，断面積歩止りを計算
　　した。各原板グループを平均した値として，約70％が得られた（第5表）。

　1．はじめに

　前報 1）において，鉋削前の横切り原板の断面積に対

する，仕上り寸法の断面積の比（百分率）を求めた。

これは，横切り原板に対する，仕上り寸法の材の歩止

りと考えられ，おおむね70％であった。

　しかし，われわれが目的とするのは，枠材を所定の

断面寸法に削り出すときの歩止りである。いいかえれ

ば，乾燥，鉋削して所定断面寸法の枠材をうるために

は，原板の挽材寸法をいくらにしておけばよいか，と

いう問題を検討することである。

　今回は，前報の結果をもちいて，このことについて

考察を試みた。

　2．考察のすすめ方

　本報の考察は，前報の第3表 1）を基礎としておこな

う。これを，第1表に再録した。

　第1表の数値を用いるにあたって，原板の断面寸法

が多少表の値とちがっても，材料を1mmずつ鉋削し

ていった時の仕上り本数は，同じであると仮定する。

具体的に述べると，原板寸法が960×110×40mmグル

ープの巾についてみると，106，105，104，103mmま

で鉋削したときの仕上り本数は，それぞれ13，16，

17，20本であった。もし，挽材巾が110mmでなく109

mmであれば，105，104，103，102mmまで鉋削した

ときの仕上り本数は，やはり13，16，17，20本になる

と仮定する。

　考察は，まず上記の仮定にもとずいて，グループ内

の全部の原板が仕上ったときの寸法が，ちょうど枠材

の予定寸法と一致するためには，原板の挽材寸法はい

くらでなければならないかを求める。また一方，挽材

寸法がそれより小さかった時には，挽材寸法になるま

で切削したときに，何本の材料が仕上っているかを求

める。

　ついで1mmずつ切削してゆくときの，グループの

歩止り（断面積比×仕上り本数比）の変化について考

察する。仕上っていない材料は使用できないとする
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と，全然鉋削しなければ，全部の材料が使用できない

ので材積歩止りは0％である。切削代が大きくなって

ゆくと断面積比は小さくなるが，使用できる材料が増

加，すなわち仕上り本数比は大きくなってゆく。した

がって，この両者の関係で，材積歩止りが最大となる

切削代が存在するはずである。

　すなわち第1表の枠材寸法まで切削したときの挽材

寸法別の仕上り本数の関係から，各原板グループ別に

歩止りが最大となる挽材寸法が得られる。

　さて今回の試験の場合，原板の寸法は，巾が2種

類，厚さが4種類に制限されているので，各グループ

別に歩止りが最大となる挽材寸法が得られても，これ

をそのまま使用するわけにはいかない。

　そこで，たとえば巾が110mmの系列のものにつ

いては，この寸法に関係している400×110×40，660

×110×50，960×110×50，………2500×110×24mm

の12のグループの全原板に関する歩止りが最大となる

ように，挽材寸法を決定する。

　こうして得られる挽材寸法をもちいて，挽材の断面

積に関する歩止りを求める。

　3．考察

　原板を鉋削してゆき，グループ内の全部の原板が仕

上った時の幅が，ちょうど枠材の幅になるようにする

ために必要な挽材幅は，次のように与えられる。

　iωS＝iωf＋i∂W

　　　　ただし，i∂W＝iω－iωC

　　　　　　　iωS：iグループ内の全部の原板をち

　　　　　　　　　　　ょうど枠材寸法に仕上げるの

　　　　　　　　　　　に必要な挽材巾

　　　　　　　iωf：iグループの枠材の所要巾

　　　　　　　i∂W：iグループでの，原板巾と全部

　　　　　　　　　　　が仕上ったときの巾との差。

　　　　　　　　　　　このなかには，製材の挽む

　　　　　　　　　　　ら，乾燥の収縮およびそのむ

　　　　　　　　　　　ら，切削代等が混在してい
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　　　　　　　　　　　　　る。

　　　　　　　iω：iグループの原板巾

　　　　　　iωC：iグループの原板がすべて仕上

　　　　　　　　　ったときの仕上り巾

　巾について述べたが，厚さについても同様である。

　つぎに，原板の寸法一巾についていえばiω－が，

iωSよりも小さいと，所要枠材寸法iωfまで鉋削して

も，仕上らないものが出てくることになる。たとえば

与えられた原板の寸法が

　iωS－k，　　　k＝1，2，……

のとき，これらの寸法の原板に対応する仕上り本数

は，第1表の削り出し寸法が，

　　iω′＝iω－（i∂w－k）＝iω－（iω－iωC－k）

　　　　　　＝iωC＋k，　k＝1，2，……

で与えられる欄に，示されている本数となる。

　例をあげると，たとえば，960×110×40グループの

巾では，iωS＝92＋110－103＝99となる。挽材寸法が

99mmあれば，枠材巾である92mmまで切削すると，

ちょうどグループ内の原板全部が仕上る。

　また挽材寸法がiωs－k＝99－1＝98（k＝1）の

場合には，同じ92mmまで鉋削しても，第1表の削り

出し寸法がiω′＝103＋1＝104（k＝1）である欄に

示されている17本しか，仕上らないことがわかる。

　第2表は，これらの計算の結果である。挽材寸法を

いろいろに設定した原板を，枠材寸法まで切削したと

きに仕上る本数を示したものである。

　第2表によると，たとえば400×110×40グループ

では，原板の挽材寸法を96×37mmにしておけば，4

本の原板全部が，枠材寸法92×34mmでちょうど仕上

ることがわかる。また，600×110×50グループでは96

×47mmに，960×110×40グループでは99×39mmに

原板の挽材寸法をしておけばよいことになる。

　では，原板の挽材寸法を第2表の値に設定すればよ

いかというと，つぎの2点の理由で都合が悪い。

　第1は，グループの歩止りが最大となるときの原板

の挽材寸法は，グループ内の全部の原板が仕上るよう

にしたときの挽材寸法と必ずしも一致しない。たとえ

ば，960×110×24グループの巾についてみると，挽材

巾103mmでは81本の材料が仕上っているが，99mmで

も79本が仕上っている。これは見方をかえると，99

mmで81本中79本の材料が仕上っているのに，残りの

2本をも仕上げようとすると，挽材寸法を4mmも大

きくしなければならないことを意味する。当然，歩止

りは，挽材寸法を99mmにして，仕上らなかった2本
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を捨てた方が、大きくなることが予想される。

　第2は，今回の試験における枠材の寸法は，巾の2

種類，厚さの4種類を組合せたものとなっている。グ

ループ別に最適挽材寸法を算出しても，寸法の種別が

多くては実際の生産工程では頻雑となって実用的でな

い。したがって，挽材寸法を巾で2種類，厚さで4種

類の系列に整理しなければならない。

　まず，第1の点に関しては，各グループについて，

挽材寸法別に，次のように与えられる歩止りを算出す

る。
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　同様にして，－101rw＝0．900　　－100rw＝0．897

－96rw＝0．426となる。

　第3表は，上の計算を各グループ別に，巾，厚さに

ついておこなった結果である。

　400×100×40グループの巾では，挽材巾が96mmで

も，グループ内の全部の材料が仕上る。したがって，

それ以上の挽材巾は無駄な大きさとなり，当然のこと

ながら96mmで歩止りが最大値を示している。

　また，960×110×24グループの厚さでは，挽材厚さ

を27mmとして81本全部の材料を仕上げるよりも，26

mmとして1本を捨て，さらに25mmとして3本を捨

てた方が，歩止りが良くなっている。しかし，挽材巾

を24mmとすると70本しか仕上らず，歩止りは25mm

の場合よりも低下している。

　つぎに第2の点に関しては，第3表の結果を次のよ

うに巾を2種類，厚さを4種類の系列に整理する。

巾の系列 l－たとえば，110mmの系列－に

ついて総和することを意味する。

  ljRwは，着目している系列 lについての

平均歩止りを示す。ただ，この場合，ｌに関

係している各グループの原板枚数を重みとし

た加重平均となっている。

　したがって，この ljRwの値が最大とな

る挽材巾を，系列 lに関する原板の適正挽材

巾として採用すればよいことになる。

　巾について説明したが，厚さについても同

様である。例をあげると，巾で110mmの系

列のグループは400×110×40，660×110×

50，……2500×110×24の12グループである。

　第4表は，この計算の結果である。

　これでみると，挽材巾を103，66mmに，挽材厚さ

を49，41，32および25mmとすると，全体の歩止り

が最大となることがわかる。

　また，枠材寸法との差は，巾92mmで11mm，58

mmで8mm，厚さ42mmと34mmで7mm，26mmと

19mmで6mmとなっている。寸法が大きくなるほど

，仕上り寸法に余裕をつけて挽材しなければならない

ことがわかる。

　上に述べた挽材寸法を，適正な原板寸法として，枠

材寸法まで鉋削したときの歩止りを第5表のように求

めた。表中の仕上り本数は，上に求めた適正挽材寸法

の値を，第2表の挽材寸法別の仕上り本数に適用した

ものである。すなわち，巾，厚さについて否仕上り本

数を求め，この値を原板数から引いたものである。

　全体として，70．3％という値が得られ，前報に求め

た歩止りの値である70％にほぼ近い。

　歩止りを長さ別にみると，材長が長くなると幾分低



　住宅パネル用枠材の加工歩止り　（2）

下する傾向が見られるが，前報の結果ほど明瞭でな

い。これは，全体の歩止りが最大となるように，挽材

寸法を決定したためと考えられる。

　なお，原板巾が110mmの系列については，第4表

にみられるように，挽材巾が103，102，101mmで巾

歩止りにほとんど差がみられない。そこで，適正挽材

寸法を101mmとして，全体の歩止りを計算してみる

と，70．1％となって，103mmのときよりわずかに低い

値が得られた。

　4．おわりに

　第1表（前報の第3表）を基礎として，鉋削による

断面積の歩止りを検討した。

　全部の材料が仕上るようにするよりも，一部の材料

を捨てても挽材寸法を小さくした方が，第3表のよう

に歩止りが大きくなる事がある。したがって，原板の

挽材寸法の決定にあたっては，この事を考慮する必要

がある。

　今回の試験では，第5表に示すような原板の適正挽

材寸法が得られ，全体の歩止り値として約70％が得ら

れた。
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