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原木へのナイフの導入
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　ロータリーベニヤの切削では、あらゆる樹種は夫々最適の速度と切削角で切削すべき
であると考えられているが、現状ではこれを実現させることは甚だむずかしい。この理

由の主なるものは、機械の精度が悪いので回転速度を早められないこととナイフの材質が
悪いので磨耗損傷が早すぎることであると考えられている。木材利用の合理化と単板切削
のむすびつきでは、裏割れ、びびり等の不良単板を作らないことであり、優良単板切削の
技術研究がなされ且つ普及されてきたのであるが、原木の表面に対する切線のナイフ脊面
（表鉋式における研磨面）となす角、脊角（逃げ角）が機械操作上最も重要でされている。
原木の径が小さいとき大きな脊角はナイフに動揺を与え承台の振動によって単板に「びび
り」と称する凹凸状の欠点がつけられ、小さい脊角は径の小さいとき適当であっても径が
大きくなるに従って木材への安易な導入は困難となり且つ機械の伝導不足は不必要に増加
する。原木の直径が大きくても小さくても、いつもナイフの取付けられた角度が同じ様に
作用するとき、小さな直径ではナイフと木材表面の間に大きな曲り角は生じ甚だ僅かしか
接触しないが、大きい直径の場合には過度に接触するからである。
この様な問題は原木の径に相応して背角を変化させることで解決されるものである。欧州
のロータリーレースも我が国の様にエキセンターの回転とナイフ軸の旋回によって、直径
が小さくなるに従って切削角が自動的に変化する様になっており、この方法によって丸太
に対するナイフの接触程度の変化がなるべく少ない範囲内におさまるべきことが必要であ
ると云われている。我が国における切削研究者、小出氏の説では、原則的に脊角無変化を
主張されておりいづれかが正しいかという疑問が生じている。
この様な問題は最初に述べた様にロータリーレースの運転が甚だしく低速であることが最
大の原因となっているように考えられる。例えば当所のロータリーレースには次表の様な
四段変速モーターが装置されており径の変化に伴ってほぼ一様な切削速度を保ち得るが欧
州における如き樹種間の最適切削速度範囲 36～96m/分に比較すると最低の線を示してい
るにすぎない。
従ってこの様な現状では切削動力、単板品質、機械管理の三点を充分満足させ得る様な切
削方法を見出すことは難しい事で現在の優良単板切削方法では、動力とか機械の損耗に及
ぼす影響については或程度無視されているのである。

直径対切削速度 m/分

○割れの防止については、PH を主切削力、PR はそれに伴う脊分力、PB をプレッシャー
バーの抵抗、PK をナイフの抵抗とすれば少なくとも、PH≦PB＋PK±PR の関係が成り立
たなければならない。軽く切削するためには PH を出来るだけ小さくすることで、このた
めには煮沸処理が必要となるが、就中､PR がどの様な数値となるかが注意を要する点であ
る。PR についてはナイフとバーの垂直間隙が小さければその値は大きくなる。例えば 2mm
厚単板、圧縮 20％切削角 20°PH の大きさ 100.PB の大きさ 50 であるとすると、ナイフと
バーの間隙が＋1mm でも－1mm でもナイフの抵抗 PK の数値が次の様であれば○割れは
生じ得ない。



垂直間隙の PR

従来の切削実験では角度 O は 9°～11°が結果がよい様であるが小出氏も凡そ 15°とすべ
きであると主張されている。若し間隙 1mm で割れが発生するとせば、PR の数値が前掲-
23.55 よりもっと大きく PR の数値が過少に失しているかによるものである。
PR の大きさはｷ胸面摩擦に影響し切削速度に左右されるもので、切削速度がおそいときは
大きくあらわれ、ナイフの抵抗がこれに伴わないとき割れを生ずるので割れを防止するた
めには接触面の（ナイフ背面及び胸面における）抵抗を多くする必要を生ずる。従ってこ
の様な場合には小出氏の云う如く背角は少なくとも 0°～1°の範囲になければ良好な切削
をなしがたいのである。軟質材は硬質材に比して接触面抵抗を特に多くする必要があり尚
この場合には胸面摩擦を大きくする上に大きい切削角が役立つもので欧州では、カバの類
が 17°～18°なるに対しエゾマツの類は 20°～21℃が適当であるとされているに反し我
が国ではむしろこれと相反する如き傾向があるのはナイフの材質向上の研究が劣っている
ことによるものであると思われる。ロータリーレースにおける遅い速度は次の様な欠点を
もたらしている。
一つはバーとナイフの圧縮を強めることから単板の中だるみ所謂「袋」の発生を助長し

ており、他の一つは原木の径が大きいとき機械に甚だしく無理のかかることである。切削
比抵抗は剥芯に接近するに従って小さくなるべき筈であるのに実際はむしろ小径部に近づ
くに従って漸増している。この様な現象はナイフの原木への導入が無理で、切削の進行に
伴い無理が益々かさんでいるためであると考えられている。

（未完）


