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3.4　曲げ加工材の伸びと引張破壊との関係

　回転テーブル式試験装置による曲げ加工の際，板厚

Sの材を半径rをもつ曲げ型に密着して，βの角度まで

曲げるとき（第5図）8),9)，圧縮側，引張側の間には

伸縮のない中立面が生じ，この長さはloに等しく，

引張側は⊿lt 伸びてlo＋⊿lt となり，圧縮側は⊿lc

収縮してlo－⊿lcとなる。ここで中立軸の半径をR

とすれば

  lo＝β・R（但しβはラジアン）　　（1）
  lo＋⊿lt＝β・（r＋s）　　　　 　（2）
  lo－⊿lc＝β・r　　　　  　　　　（3）
（2）,（3）より
　⊿lt＋⊿lc＝β・s　　　　　　　  （4）
また

　上記の式においてr＝7，S＝2，β＝π，⊿ltに実
測値を代入すればεtおよび中立軸の位置等が計算に
よって求めうる。
　本試験では，樹種によってとの位の伸びまで許容さ
れるかを調べた。この一例を第6図に示す。
　この結果，曲げ加工材の伸びが6mm以下であれば

破壊の発生しないことがわかる。し

たがって上記の計算より引張歪εt

が約2％以下であれば良いことにな

る。また，イタヤカエデは，引張歪

約3％まで曲げ加工が可能であるこ

とが認められた。

　曲げ加工材の中立軸の位置を求め

ると，引張面から2mm前後にあり

材の大部分は圧縮応力を受けている

ことがわかる。

　3.5 　曲げ加工後の乾燥処理と治

　　　  具解除後の形態の変化

　曲げ加工過程における材の含水率

変化を第7図に示した。

　正常の形態における曲げ加工材の

曲率半径をr，変形後の曲率半径を
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r'とすると（第8図），材長は変わらないから
　　　πr＝θr′
　または
　　θ　＝　πr／r′
　変形後の弦長をd′とすると
　　r′sinθ／2＝d′／2

　または
　　d′＝2r′sinθ／2

　従って
　　d′＝2r′sinπr／2r′
　となる。

　　ここで，rは一定であるから，d′はr′のみの
　関数となる。したがって，あらかじめr′に対応
　するd′を求め一覧表を作成しておき，d′を実測

　することによって逆にr′を求めた。変形を示す
　指標としては，（r′－r）／r × 100（％）を用いも
　どり率とした。

　　乾燥条件と曲げ加工材（道産材）のもどり率の
　関係を第9図に示す。
　　この結果，乾燥条件の適否を材の含水率ともど

　り率の関係から検討すると次のとおりである。
　1）  100℃で3時間乾燥したものは，材の含水
  　率がほぼ10％となり，もどり率が最小になっ

  　た。
　2）  100℃で4時間乾燥するとブナ，ミズナラ
　　の一部に割れの発生が認められた。またすべ

　　て曲率半径が正常の場合よりも小さくなり，
　　もどり率は負になった（スプリングイン）。
この現象は乾燥による材の収縮に起因するものと思

われる。すなわち，第10図においてAB，CDは繊維
方向であるから収縮しないとする。これに対してAC
，BD方向は相当収縮するものとする。乾燥した後で

もABとA′B′，CDとC′D′は等しい。従って，辺
A′C′，B′D′は中心線EFとは直角にならない。こ
のわん曲部分に連なる直線部分があるとし，その両直

線部分が固定されていると，曲線A′B′は圧縮され，
曲線C′D′は引張られることになる。従って，両直線
部分が自由に動ける場合には，曲げ加工材は乾燥する

と曲線A′B′の圧縮されている力と曲線C′D′の引張
られている力によりA〃B〃C〃D〃のごとくにならざる
を得ない。
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　上記のスプリングバックあるいはスプリングインを

最小にするためには乾燥処理後，曲げ加工材を治具に

取り付けたまま大気中に長時間放置し，内部応力の弛

緩を計ることが必要である。

　4．おわりに

  道産材6樹種，南洋材8樹種の計

14樹種について曲げ加工試験をおこ

ない，一連の技術資料を得た。これ

の得られたら結果を摘記すれば次の

とおりである。

  1） 曲げ加工による適性樹種を良

いものから順に記述すると，道産材

では，イタヤカエデ，ミズナラ，ヤ

チダモ，ブナ，ハリギリ，マカンバ

の順であった。南洋材では，マトア

とナトーが道産材についで比較的曲

げ加工に適する樹種と認められたが

他の樹種は不良率が極めて大きい。

　従って，南洋材についてはさらに

前処理法，曲げ加工装置などについ

て検討の必要があろう。

　2） 曲げ加工の際の材の伸びと破壊の関係を検討し

た結果，道産材では引張歪約2％（イタヤカエデは3

％）まで破壊を発生することなく曲げ加工が可能と推

測した。

　3） 曲げ加工後の材を治具に取り付けたまま電気定

温乾燥器内で乾燥処理し，治具解除後の材の形態の変

化を調べた。この結果，本試験（試験片寸法：2×2

×70cm）では100℃，3時間の処理条件，材の含水

率約10％のさいにもどり率が最小であった。
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