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　建築内外装の壁面材料として，エンボス加工をほどこしたカラマツ有節材をもちいた，装
飾パネルボード（はめ板）の製造について検討した。このうち，乾燥を終了した材料を，エ
ンボス加工前の状態まで加工する木取り工程での，加工歩止りについて検討した結果を報告
する。
  1）第2図の木取り工程のうち，長さ決め工程での歩止りは約90％であった。また，同工
　程で除去された欠点のうち，比較的大きな割合をしめていたのは，「削り残し」と「定尺
　に達しないために切捨てられた部分」の2種類であった。
　2）製材に対するパネルボードの歩止りは，材積歩止りで約63％であった。
　3）パネルボードの長さを，0.75，0.90，1.80，2.70mの4種類としたが，約4割が1.80
　m，約3割が2.70mの長さのものであった。

  1．はじめに

　著者らは有節材の高度利用に関する研究をおこなっ

ているが，その一環として建築内外装の壁面材料とし

ての利用の可能性について検討している。

　現在，壁面材料のほとんどは板状のボード類である

が，これは施工の容易さ等から普及したものと考えら

れ，有節材を壁面材料として利用する場合も，当然有

節材合板が考えられる。

　しかし，有節材合板の製造には，単板の切削や単板

乾燥中の節の脱落等の解決を要する問題点が多い。ま

た，有節材の高級建築物への適用をねらうなら，木材

そのものの良さをうちだすうえから，合板でなくソリ

ッドとしての利用を考えるのも，ひとつの方法と思わ

れる。

　上述のことから著者らは，建築内外装の壁面材料と

して、エンボス加工をほどこしたカラマツ有節材から

の装飾パネルボード（はめ板）の製造について検討し

た。このうち今回は，乾燥を終了した材料を，エンボ

ス加工前の状態まで加工する木取り工程での，歩止り

について検討した結果について報告する。

　2．材料および方法

　供試材は，通産カラマツの板目材で，製材時の寸法

は，長さ：3.65m，巾：12，15，18cm，厚さ：1.25

cmである。

　第1表に供試材の数量および乾燥後の曲りをしめし

た。供試材の乾燥については、カラマツ材の狂いが大

きいことを考慮して，針葉樹材に対する標準的な乾燥

スケジュールの温湿度条件によるものと，それより一

第1表　供試材の数量および曲り

注  1．グループNo．1およびNo．3は乾燥前に予備飽削を
　　 おこなった。
　　2．供試材の厚さは1.25cm，長さは3.65mである。
　　3．乾燥条件A：初期温度45℃，末期温度50℃，乾湿球
　　　　　　　　　温度差各3℃，および7℃。
　　4．乾燥条件B：温度35℃一定。
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段低い温度条件によるものとの2種類についておこな
った。
　また，有節材の鉋削にあたって，乾燥後に鉋削する
と節が脱落する恐れがあると考え，一部のものについ
て乾燥前に予備鉋削をおこなった。
　上述の乾燥条件と予備飽削の有無を組合せて，供試
材を第1表のように1～4のグループに分類した。
　パネルボードの形状は，第1図にしめすようなもの
とし，巾は供試材の寸法により第2表にしめすように
した。

ルボードの性格上，縦継ぎをおこなうことは好ましく

ないと考え，定尺とすることにし，0.75，0.90，1.80，

2.70mの4種類とした。

　加工工程は，第2図のように設定した。

　グループNo．1およびNo．3の供試材は，乾燥前に

エンボス加工面となる木表面の予備鉋削をおこない，

乾燥後の切削代が小さくてすむようにした。グループ

No．2およびNo．4は，乾燥後に1回で木表面を鉋削

するようにした。

　乾燥前の予備鉋削，乾燥後の鉋削

での設定仕上り寸法は，第3表のと

おりである。

　木表面の鉋削を終った供試材は，

材面の検査をおこない，材面に発生

している欠点を除去するようにし

て，長さ決めのための墨付けをおこ

第2表　パネルボードの寸法　　　　　（cm）

注 1．パネルボードの厚さ：1.05cm
　　　パネルボードの長さ：0.75，0.90，1.80，2.70mの4種類
　 2．リップソーでの巾決め寸法は全巾に2mmを加えたも
　　　の。

第3表　鉋削での設定仕上り寸法　　（cm）

注　木表面鉋削は自動一面鉋盤，木裏面鉋削は自動三面鉋盤に
　　よる。

第4表　除去すべき欠点と規準

注　横切りの墨付けをおこなう場合，曲りの最大矢高が3mm
　  以下になるように横切り長さを決定した。

第2図　木　取　加　工　工  程

また，長さは，エンボス加工をほどこした装飾パネ

なった。供試材の側部に欠点があるもので，巾を小さ
くすれば採材できるものは，巾を1ランクさげて採材

することにした。しかし，この場合あくまで所定巾の

ものを優先して，どうしてもとれないものについてだ

けおこなった。

　除去すべき欠点とその規準は，第4表のとおりであ
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る。このうち，曲りは，横切りをおこなった後の最大

矢高が3mm以下になるように長さ決めをおこなっ

た。

　墨付けを終った供試材は，それにしたがって横切り

をおこなった。ついで，リップソーで巾決めをおこな

い，自動三面盤で両側面の相欠き，木裏面の溝加工と

厚さ決めをおこなった。

　3．結果

　鉋削は，第2図にしめした今回の工程によると，木

表面の鉋削と，裏溝加工と同時におこなう木裏面の鉋

削とがあり，これによって製品の厚さは第3表のよう

に1.05cmとなる。したがって，この工程での製材に

対する厚さ歩止りは，製材の厚さが1.25cmであるの

で，84％となる。これに関しては，次にも述べるよう

に，木表面に削り残しが発生したので，切削代をもう

すこし大きくすることが必要と思われ，そうすると歩

止りは80％（製品厚さを10.0mmとすると）程度にま

で減少すると考えられる。

　木表面に発生している欠点を除去するように長さ決

めをおこなったが，切捨てた部分の長さを欠点別の比

率について取纒め，結果を第5表にしめした。

第5表　除  去　部　分  長　の　欠  点　別  比

注  1．欠点別除去長の割合は欠点長合計に対する各欠点の割合
　　2．（  ）の中は実際に除去された長さ（m）
　　3．欠点による長さ減少率は，供試材総長に対する欠点合計長の割合

　第5表にしめした欠点の種類のうち「残り」とは，

定尺に採材された長さと各種欠点によって切捨てられ

た長さの合計と，供試材の長さ（3.65m）の差であ
る。これは採材すべき長さを0.75m以上の定尺にした

ので，0.75m以下の短尺材となって捨てられたもので

ある。

　第5表をグループおよび巾別にみると，各欠点の大
小の順位が乱れており，一定の傾向は認めにくい。そ

こで，全体を総括して平均として，第5表の最下欄に
しめした。
　これによると，「削り残し」によって切捨てられた
割合が，約33％でもっとも大きかった。これは製材の
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挽きむら，乾燥の狂い等の原因によるものが混合して

いると考えられるが，鉋削での切削代をもうすこし大

きくすることが必要であったと考えられる。

　節の脱落による「抜節」で切捨てられる部分が大き

いかと心配されたが，これは約11％と比較的小さかっ

た。また「残り」の比率が22％と大きく，製品を定尺

の長さに規定することが，歩止り減少の大きな原因と

なっていることが判明した。

　長さ決め工程での長さ歩止りは，第5表の欠点によ

る長さ減少率の欄にみられるように，グループおよび

巾によってばらついているが，平均して約90％であっ

た。

　巾決め工程での巾歩止りは，第2表によると，供試

材の巾が12cmのものについては，製品の表面巾が

第6表　木　取　加　工　の　形　量　歩　止

　* 1  供試材材積＝供試材巾（製材巾）×長（3.65m）×厚（製材厚＝1.25cm）×枚数
　* 2　製品材積＝表面巾×製品長×製品厚（1.05cm）×枚数
　* 3　製品面積＝表面巾×製品長×枚数
  * 4　材積歩止＝製品材積/供託材材積×100
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10.0cmであるので，83.3％となり，同様にして供試材

巾が15，18cmのものは85.3，87.2％となる。

　今回の試験では，製品の仕上巾を予め注（後述）の

要領で決定し，どの程度の巾に仕上るか実験的に検討

することはしなかった。したがって，はっきりしたこ

とは云えないが，第2表にしめした表面巾より，もう

すこし大きくすることが可能ではないかと思われる。

　製材に対する製品であるパネルボードの歩止りを，

供試材のグループ，巾，製品の良さ別に第6表にしめ

した。

　乾燥条件，乾燥前に予備鉋削するか否かによる，す

なわちグループ別による歩止りのちがいは，ほとんど

認められなかった。

　供試材の巾による製品の材積歩止りは，各グループ

を総括してみると，12cmのものは64.2％，15，18cm

のものはそれぞれ68.6，71.3％となった。供試材の巾

による歩止りのちがいを検討するには，供試材の巾

に応じて製品の巾がことなっているので，これを考慮

しなければならない。先にも述べたように巾歩止り

は，83.3，85.3，87.2％であるが，その沈は1：1.02

：1.05である。一方，製品の材積歩止りは上述のとお

りであり，その比は1：1.07：1.11となっている。こ

の2種の比を比較してみて，やはり供試材の巾が大き

い方が歩止りがよいと云える。

　製品の長さ別の材積歩止りは，全体を平均して次の

ようになる。

　長さ1.80mの製品がもっとも多かった。

　製品全体の歩止りは，材積歩止りで約63％，供試材

面積に対する製品面積の歩止りで約75％，供試材材積

に対する製品面積の出来高で59.8022m2/m3であっ

た。

　また製品の約4割が1.80m，約3割が2.70mの長さ

であった。

　4．おわりに

　カラマツ有節材にエンボス加工をほどこし、装飾パ

ネルボードを製造する場合の，木取り加工での歩止り

について検討した。

　乾燥条件，乾燥前に予備鉋削するか否かが，歩止り

に影響するのではないかと考えたが、ほとんど差はな

かった。

　長さ決め工程で除去された欠点のうち，比較的高い

比率をしめていたのは削り残しと，長さの定尺切断の

ためにおこる「すたれ」であった。

　製品の製材からの歩止りは，材積で約63％，面積で

約75％，供試材材積に対する出来高で59.8022m2/m3

であったが，木表面の鉋削の場合の切削代を大きく

し，製品巾の大きさをもうすこし大きくすることで，

面積歩止り，供試材材積に対する製品面積の出来高の

数値をいくぶん向上させることが可能と思われる。

　製品の長さ別の比率は，約4割が1.80m，約3割が

2.70mであった。

　注）パネルボードの巾の設定

　パネルボードの全巾は，供試材の巾から，乾燥によ

る歩減り，曲りの部分のむら取り量，側面の相欠き加

工での切削代を差引いたものとした。乾燥減りを供試

材巾の約7％、曲りのむら取り量を曲りの最大矢高で

ある3mm，側面の切削代2mm（片側で1mm）とす

ると，全巾は次のようになる。また，表面巾は，全巾

から相欠き量6mmを引いて，それぞれ100，128，157

mmとなる。

 供試材   乾燥    むら取    相欠ぎ   全巾  表面巾

 の  巾   減り    り  量     切削量

　　120　　　9　　　　3　　　　2  　106　　100

　　150　    11    　　3　　　　2  　134　　128

　　180   　 12  　　　3　　　　2　  163　　157

　　　　　　　　　　　　　　　　　　（単位はmm）

　　　　　　　　　　－試験部　複合材試験科－

　　　　　　　　　　（原稿受理　46．5．15）


