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　マラヤから平角状で輸入したケンパス材をフローリ

ング・ボードに加工した場合の歩止り，切削加工上の

問題について検討を加えた。

　ケンパス（Kempas，Koompassia malaccesis）はマ

メ科（Leguminosae）に属する樹木で，マレイ半島の

低地のやや湿地帯に産する喬木である。スマトラ，ボ

ルネオには同属の  K.excelsa,  K.borneensisが産す

る。材は硬くて重く（比重0.86～0.90），製材や加工

がやや難かしいとされている。辺材は白色ないし淡黄

色であり，心材の色調は伐採時はピンクであるが，次

第に橙赤色に変る。木理は交錯し，時に波状木理を呈

するものがある。肌目はやや粗いがなめらかである。

環状の異常組織（材内篩部）の帯が認められることが

あり，この部分は他の部分と収縮率が異なり，乾燥の

際に割れが入り易い。マラヤ地方では鉄道の枕木，橋

梁材など重構造材として用いられるほか，フローリン

グ，合板の心板，車輌材にも用いられるという。

  1． 試験方法

  1．1  供試材

　供試平角の形状および内訳を第1図ならびに第1表

に示した。平角はその厚さ別に3グループに分けた。

平角は大なり小なり反りおよび幅反りしていた。

  1．2　加工工程

　平角を帯鋸盤で厚さ18.5mmの板に挽材しフローリ

ング原板とした。この全原板の厚さ，および平角毎に

1枚づつ抽出した

原板の幅および曲

り矢高を測定し，

人工乾燥後の測定

値と対比した。

　乾燥した原板は

第2図の工程にしたがって加工したが，乾燥原板の木

取りは第2表のフローリング・ボードの寸法にもとづ

いておこなった。工程毎に歩止りおよび工具の寿命に

ついても検討した。なお，挽材された原板の大半は柾

目板で，一部追柾，板目板であった。

　生材原板は内部送風強制循環式の乾燥室で乾燥し

た。乾燥スケジュールは英国林産試験場の標準スケジ

ュールを参考として，材間気流速度1.5～2m／sec，

第2表　フローリング・ボードの寸法

第2図　加　　　工　　　工　　　程
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初期温度45℃，乾湿温度差3℃，終期温度65℃，

乾湿温度差15℃とした。原板の初期含水率は21～42

％，平均30％であったが，1日12時間の断続運転を9

日間おこない，含水率5～9％に仕上げた。

　乾燥原板は表裏を鉋削して厚さを15.8mmに規正し

てから，横切り，幅決めをおこない，グループ別に仕

上り幅10cmおよび9cmのフローリング・ボード用原

板を木取った。

　2． 試験結果および考察

　2．1　フローリング・ボードの歩止り

　平角から幅10cmおよび9cmのフローリング・ボー

ドの加工材積歩止りの経過を第3表に示した。

　生材原板の材積歩止りは平角の厚さに関係なく，平

均約85％であった。しかし，乾燥して厚さ決め，横切

り，幅決めを終えた仕上り原板および製品ボードの材

積歩止りは，平角の厚さの小さいAグループが高く，

それぞれ59.3％および52.5％であった。しかしなが

ら，Aグループの平角からは幅9cmのフローリング

・ボードの比率が極めて高くなっている。

　また，加工工程の進行につれての加工材の面積歩止

りの経過を第4表に示した。

　生材原板に対する仕上り原板の面積歩止りは81.4～

71.6％で，Aグループが最も高い。製品ボードの生材

原板に対する面積歩止りは，A・Bグループの約75％

に較べてCグループは65％と低い。しかしながら，B

・Cグループでは幅9cmのボードは全体の約10％に

過ぎないが，Aグループでは約1／3の高比率となっ

た。

　平角1m3当りの製品出来高は，A・Bグループが

約35m2，Cグループは約30m2であった。

　製品ボードは健全な心材部で軽微な欠点の

品質以上のものを1等，辺材を含むものを2

等，異常組織（脆心材）を含むものを格外品

とした。第5表に3グループ込みの等級，製

品幅，厚さ別の歩止り比率を示した。

　各等級とも幅10cmの製品が全体の約85％

を占め，また1～2等の製品が全体の90％以

上を占めた。製品

の長さ別には，1

～2等の上級品に

長尺物の比率が高

く，格外品では約

1／2が92cmの短尺

物であった。供試

平角3グループ，

147本から挽材さ

れた生材原板の枚

数は1,552枚，総

延べ長さ5,707m

となったが，乾燥

原板の横切り工程

において切り捨て

第3表　材 積 歩 止 り の 経 過　　　　（％）

第4表　面　積　歩　止　り　の　経　過
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られた長さは総延べ長さの

約9％に相当する498mに

なった。このうち異常組織

の欠点を含むために除去し

た原板から，幅6.4cmの

フローリングボードを延べ

133m製品化した。その結

果，フローリングボードの

生産総枚数は4,976枚、総

延長は5,195mとなり差し
第3図　柾目板の乾燥前後の厚さの分布

第5表　製品の等級・長さ別の比率　　　　　　（％）

第6表　原板の長さ損失

第4図  柾目板の乾燥前後の幅の分布

あったが，乾燥原板の含水率

は5.0～8.7％，平均7.0％に

なった。

　柾目原板の乾燥前後におけ

る厚さ，幅および曲りの出現

頻度を第3～5図に示した。

　乾燥前の厚さは製材の挽材

精度を示すものであるが，平

均厚さ18.5mm，平均偏差0.3

mmであり，乾燥によって平

均厚さは17.7mmになり，収縮率は平均3.5％と算出

された。乾燥材の平均偏差はやや大きくなった。

　生材原板の幅は平角の厚さであり，当初は11.0～

12.8cmの範囲であったが，乾燥によって10.8～12.4

cmの範囲になった。したがって，幅収縮率は概略3

％と計算される。

　供試平角の反りが挽材した原板の曲りになるが，生

材原板および乾燥原板の曲り平均矢高はそれぞれ11

mmと14mmで，乾燥によって若干曲りが大きくなっ

引き512mの長さ損失となった。長さ損失の内訳を第
6表に示した。
　2．2　原板の乾燥にともなう形状変化
　乾燥前の原板含水率は21.0～41.7％，平均30.2％で
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　は，材の利用上重要な意義

　をもつことになる。そこで

　精密なデータではないが，

　試験の過程で実際に測定し

　たままの資料を参考までに

　報告する。供試乾燥材（含

　水率7％）の比重は0.90～

  1.02，平均0.96であった。

　　　第7表に平角を板挽き

　　したときの帯鋸1掛の正

　　味鋸断時間，挽材材積，

　　アサリ幅の変化を帯鋸の

　　材質別に示した。供試鋸

　　の記号Cは普通帯鋸，S

　　は普通帯鋸の歯先にステ

　　ライトを溶着したもので

　　ある。また，C－1は新

　　バチ，C～1′はC－1

をアサリ出ししないで再研磨

したものである。データには

かなりの幅があるが，通常ナ

ラ材ではアサリ幅が0.05～

0.07mm減少すれば挽き曲り

を生ずるといわれていること

と較べれば，かなり摩耗量が

大きくなるまで挽材できた。

　第8表には乾燥原板をフロ

ーリング・ボードに加工する

工程で使用される各種刃物の

現場的な寿命（取替えの時期

）を示した。アピトン材に比

較すれば，極端に刃先を減耗

することがなく，仕上げは良

好であった。
た。

　2．3　加工工具類の寿命

　ケンパス材は重硬なので切削はやや困難といわれて

いるので，製材および鉋削加工する場合の工具の寿命

　マラヤから輸入されたケンパス平角からフローリン
グ・ボードまで一貫加工するときの，主として経済性
を検討するために必要な資料をうる目的でおこなった
　　　　　　　　　　　（以下16ページへ続く）



　　（13ページより続く）

試験結果について報告した。供試平角の厚さ，長さな

どの寸法は必ずしもわが国のフローリング・ボードを

製造するための最適寸法ではなく，ケンパス材に特徴

的でかつ欠点とされる異常組職の発生状況も果してマ

ラヤ産ケンパス材を代表するものそあったかどうか，

データとしては普遍性を欠く点もあろうかと思うが，

多少とも参考になれば幸いである。

　供試材を提供くださった村上木材K．K，ならびに

試験に協方いただいた製材試験科，乾燥科，複合材試

験科の各位に謝意を表します。
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