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  4. 製 品 の 形 量       
  製材の品質管理において、この形量管理即ち厚さ、巾、長さ等の寸法の如何という点に
関しては、その他の鋸或いは品等等の問題に較べ割合にとっつき易い反面案外見逃され勝
ちのところでもある。鋸が大きく游ぐとか極端に寸法が異なるときは眼で判断することも
可能であろうが、1 インチ、2 インチ等の厚板で 3 厘や 4 厘の違い程度では相当の熟練者で
も気付かぬ場合が多い。ところが鋸の厚さの面については 18 B.W.Gから19 B.W.G、更に20 B.W.G、
21 B.W.G と次第に薄くなり、それによって少しでも歩止を向上させようと希う目立工、ハン
ドルマン等の労苦も一入と想像される。今仮に従来 19 B.W.G を使用していて新に 21 B.W.G に
した工場があるとする。それによるアサリ巾の差は概ね 3～4 厘前後になり、一応計算上で
は何％か歩止りが向上することになる。19 B.W.G 当時の鋸屑の量を 15％とすれば 21 B.W.G の
使用によって 4～6％位の差が生じなければならない筈であるが実際にはそう簡単に歩止は
上がらない。何故だろうと云っても個々の工場によって種々状態が違うので必ずしも決定
的にはいえない面もあるが、その大きな原因の一つとして考えられるのがこの「寸法」の
問題である。
  前号(10 月号)の「アサリの分布と挽材成績」の項にも述べたとおり、特にナラ材のよう
な硬材を挽くと一回の使用で相当アサリ巾も減少するが、それ等も考慮に入れ乍ら毎回加
減して歩出操作を行い或いは歩出機を常に完全なものとしておく等の事は現実面で可成り
難しい事ではある。
  さればといって上述のようなアサリ巾の変化に応じた歩出を行わなかったり、磨耗して
狂った歩出機をその儘使用したり或は又所望の寸法とはかけ離れた板を挽いているような
ことがあっては、折角の薄鋸の価値もなくなり単なる「骨折り損のくたびれもうけ」にな
ってしまう可能性が多分にある。
  そこで取敢えず現状の把握、サンプルの選び方、測定位置等を検討し、それ等から管理
限界線の算出方法の試案を作成した。
  (1) サンプルの選び方及び数量
  製材の生産は普通連続的であるが形量が単一でないため品質管理上からは出来得れば全
数検査が望ましい。しかし実際には到底不可能に近く、又先にも述べたように完全製品で
ないこと等から、今回は各原木から 2 枚宛を任意に抜取り計測した。1 本の原木から 2 枚宛
ということは全製品の略 10％に相当する。
  (2) 測定部位
  寸法を測るということは単に挽歩の寡多を検討するということだけでなく、挽曲り或は
寸法の片寄り等の有無によってレールの傾斜、ヘッドブロックのがた、タイヤーとレール
の角度、鋸の状態等を知る上に重要な要素となる。
  測定部位は第三図に示すように、両木口から 1 尺及び中央の 3 点に対し、厚さは上下両
面の計 6 点、巾は両端のみの 2 点とした。

第三図  形量側定部位

  (3) 測定値
  ナラ、ヤチダモの二種について厚さは 1/20mm 精度のノギス、巾は 1mm 刻みの鋼尺で
測定した実測値の一部を掲載すると第三表の通り。



第三表  厚さ測定値



第五表  管理限界値(厚)
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