
スギ小丸太から製材された正角の丸身と節
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農林省統計調査部の資料mによれば，わが国の製材工場は，挽角類(厚および幅 2 寸 5 分以上のもの)

を主要製品とする工場が最も多く， 全国総工場数の 56% を占めており， ついで板類(厚 2 寸 5 分未満

で，厚の 3 倍以上の幅のあるもの〉を主とする工場が 33% にあたり，挽空自l類(厚 2 寸 5 分未満で，厚の

3倍未満の幅のもの〉を主とする工場は 11% にすぎなし、。 さらに， これと工場馬力数との関係をみる

と，板類を主とする工場数比率は馬力数が大きくなるにしたがって高く，挽角類を主とする工場は.50 馬

力以上では著しく減少している。このように，挽角類の生産の多くが比較的イ、規模の製材工場で行われて

いるということは，その原木が小工場でも処理しうるノj、径木を主としているということと，このような生

産は，ノj、工場の作業として適当であるということを示しているものと考えられる。

挽角類の生産量l土，全製材品の 35% (昭和 29 年度〕を示しており 11りその材種(挽材寸法〕別，樹種

別の内訳は明らかでないが，その大部分は一般建築用材と推定され，筆者らが行った住宅遺築用材につい

ての調査結果".統計調査部の樹種別素材生産量調査結果12) などの資料および上に述べたように，原料丸

太が大部分イイ歪木と想像されることなどを考え合わせると，挽角類の生産における最も一般的な作業形態

は，スギ小丸太を原料とし，正角(横断面正方形の挽角類〉を主製品として 1 本取りし，副製品として，

イ幅板(厚 1 寸未満で，隔 4 寸未満の板類、挽自願， 耳付き板(耳摺りしてない野地板などの板類〕な

どを生産する角取り作業と考えられると

さらに，林業生産および木材利用の新しい動向を考慮にいれても，このような生産形態は現在のみでな

く，将来にわたって最も一般的かつ重要なものと考えられる。したがって，その生産実態を調査し，素材

と製材品の品質との関連性を明らかにすることは，製材工場における生産技術を合理化するためばかりで

なく，用材利用上にも重要なことである乞

筆者らは，上に述べたような観点から，スギ小丸太カミらの角取り作業についての調査を企画し，数地域

における調査結果に検討を加えた。この調査の具体的なねらいは.lE角製品の主要な品質指標と考えられ

る丸身と節について，原籾小丸太あるいは正角の形量との関連においてその実態を知るとともに，製材木

取り法および用材規格についでの参考資料をうるにあるコ

なお，各調査地における調査の実施は， 秋田県林業試験場長岐義蔵氏， 新潟県林業試験場島崎重一郎

氏，元静岡県技師渡辺杉雄氏および岐阜県山林事務局小島守一氏に分担していただき，調査方法検討のた

めの予備調査にあたっては，東京都林務課小山日出夫氏，東京大学農学部木方洋二氏の御協力をえた。ま

た， 製材木取りおよび用材規格についての考え方については斎藤場長から細部にわたっての御指噂をえ

たc ここに，これらの諸氏に対して深く謝意を表したい。

α〕木材苛木材加工科製材研究室長 α) 木哲部木材加工科長・東京大学教授・農学博士
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Table 1.調査工場

Saw mills for study 

査
ハ
山
山
仏

調
N
M
N

調査工場所在地
Sit巴 of mill 

~ I 秋田県大館市 Akita Pref 

3 新潟県村上市 Niigata Pref. 

4 新潟県間Jj町 Niigata Pref. i 

5 静岡市 Sizuoka

7 '/ 

8 グ

9 // 

10 グ

11 岐阜市 Gifu

小割り作業
Resawing of slab 

| 使用鋸
Saw 

使用機械 l ぽ 巾または
Emp!?yed Thkk- 径
mactunery ness W!??h 

(BWGì orυ 
く iη〕

34 

42か B.R.

42か B.R.

36"C. S. 

12か C.S.

42か B.R.

42ゲ B.R.

42"B. R. 

42か B.R.

42か B.R.

38か B.R.

大割り作業
Sawing of log 

! 使用銀
Saw 

使用機械| 田 巾または
Empl?yed|Thik- 径
machinerv ，プ Width

• I ness T、

!(BWG)or um. 
I'~"~'! Cin) 

l l 秋田県五城目町 Akita Pref. ! 44"B .M. 24 4 

42か B. 乱1. 23 3 

36か C.S. 15 36 

42"C. S. 15-16 36-38 I 

34か C. S. 16 

42"C. S. 15 

38か C. S. 16 

42砂 B.R. 23 

42砂 B .R. 23 

42"B .M. 25 

4

6

4

4

 

q
u
n
d
 

4 

42砂 B .M. 19 5 42" B . R . 

12 グ 42か C . S . 14 :04 42か B.R.

注 Note: B. M.: 自動送材車付稽鋸機 Log band-mill with carriage 

C. S.: 腹押し円鋸機 Circular saw bench 

B. R.: テープル帯鋸機 Band resaw 

I 調査の概要

25 4 

3'/2 つA
~ . 

15 

15-16 

36 

36~38 

23 4 

』、J 4 

21-23 4 

21~22 4 

1.調査工場

調査工場はできるだけ多くの札坊から選ぶことが望ましいが，種々な制約のため十分全国各地から選ぶ

ことができなかった。

Table 1 に示すように，秋田，新潟，静岡，岐阜の 4 県から， なるべくその地域で一般的と思われる

ような工場を合計 12 選んで調査工場としたー

調査の対象とした工場作業は， スギ、小丸太から大割り機被で正角を 1 本取りした後， 背板から小割り

機械で副製品を生産するもので， 各調査工場の大割りおよび小割り作業にJ丹いられた機械および鋸を

Table 1 ìこ示すの

工場における主要な調査は，通常の作業状態のまま行うことを原則とした。したがって，調査結果はこ

れらの工場の一般的な生産実態にほぼ近いものと考えられるが，調査内容および測定方法;土できるだけ簡

単化せざるをえなかった。

2. 調査原木

調査したスギ、ノト丸太の概要を各調査別に， Table 2 に示す z

この調査でいうスギ小丸太とは，丸太の最小径 6 寸未満のもの(用材の日本農林規格 JAS でいう中の

丸太の寸法未満のもの〉とした。このような丸太は， JAS においてもその適用が除外されており，現在の

取引では品等区分を行わないのが一般通念となっているものであるご

この調査における丸太の径は， JAS にしたがい，最小直径であらわすこととし， その測定単位は 5 分
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Tab1巴 2. 調査原木

Logs studied at 12 sawmills 

I 経級範罰
曹手| 原木本数 (分〕
Ml� I Nur凶巴r iRang~ .of min. 
Noof  logs l dia-

v. (B U*) 

1 150 25-55 

2 160 25-55 

3 151 25~55 

4! 187 30~55 

5 I 211 15-45 

6 I 221 20~30 

? 409 20-45 

8 155 30~45 

9 265 35-50 

10 322 35-50 

11 178 20-55 

12 160 25-50 

T見11 山9 (15-55) 

* : 1 BU=3.03 刑制 =0.12 in. 

-189ー

産地
Locality 

五域目町富津内国有林 South Akita 

北秋田郡民有林 North Akita 

新潟県多雪地帯造林地 Niigata Pref. 

ググ

安部川流域，一部大井川上流 Sizuoka Pref. 

グ ，一部うで城山麓 グ

" グ

グ ，一部山陰地方 グ

グ ，一部関西地方 グ

グ ，一部伊豆東海岸 グ

熊本県人吉地方 Kumamoto Pref. 

岐阜県下呂地方 Gifu Pref. 

とし， 5 分未満は切り捨てた。

調査丸太の材長は正確には一定とすることができなかった。しかし，大部分のものは 12~13.2 尺の範

囲にあり，この範囲外のものはごく一部であったので，便宜上，調査丸太全部を材長の条件が同ーのいわ

ゆる 2 間丸太として扱うこととしたで

立木からの丸太採材位置は，一部判定しがたいものもあったが，調査原木の約 80% は 2~3番玉で，

残りは 1 番玉およびごく少数の 4 番玉であっ

たご

3. 正角および副製品の調査

調査原木から 1 本取りされた心もちの正角

は，丸太条件との関連において，その形量，丸

身および節が測定されたコ調査したE角の寸法

種類を各調査別に示せば， Tab1e 3 のとおり

で， JAS の針葉樹製材の形量表に示されてい

る正角の形量区分にしたがっているつ

このような作業の場合，正角の寸法を決定す

る因子は，次のように 2大別しうる。

1 )丸太の形量に応じて，最も有利な形量の

正角を生産しようとする場合(既製品生産〉

2) 一定形量の正角を生産しようとして，で

きれば材桝丸太の形量も選別して製材を行う場

合(注文品生産〉
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(25 , 28 , 30, 33, 35 , 38 , 40 , 45) 

注 Note: 正角の材長は大部分が 12~13.2 尺
Length of square, 12-13.2fl. 



Table 4. 副製品の種類

Assortment of lumber converted from slab 

寸法
Sizes 

幅
明Tidth
(BU) 

第 105 号林業試験場研究報告190 一

長
Length 
(/t) 

!f平筈u (カワラザン〉
lSmall flat Square 

tイタ)Strip 
/]'11属板〔キズリ)
Strip 
小幅板(コマイ〉
Strip 

材種
Assortment 厚

Thickness 
(BU� 

6 , 9 , 12 8 

6 20~ 2.5 , :'" 4 

6 12 2.3 , 2. •, 3 

6, 9, 12 
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h
E
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6, 9, 12~13.2 

15 

25 , 30 

f 
τ 

4 

12~13.2 

{耳付き板(ノジイタ，ラス下〉
Board with bark 

li耳付き板(箱板用)
Board with bark 

Width of board with bark, mid.width 

25 , 30, 33, 35 

30, 35 

5 

6 

6 

1O~35 

25~ 

2, 2.5 , 2.8 , 3 

2.3 , 2.5 , 3 

注 Note; 耳付き板の隔は中央隔

この調査を行うにあたっては，このような生産意図をあらかじめ生産者から確かめた二その結果では，

注文品生産と称する場合もかなり含まれていたが，結果的には後にも述べるように，丸太の形量に応じて

採材する正角の形量を決定するのが全般的な傾向であることを明らかにしえた

大割り作業によって丸太力通ら主製品である正角が木取られたとき，背板および場合によっては耳付き板

が生ずるっこれらの材料はノj、割り作業によって!]、割り，耳摺りされて副製品が生産される この調査作業

Table 4 に示すように，平割，ノj、幅板，で生産された副製品の種類は，工場によって多少は異なるが，

耳付き板であって，正割(タルキなど〉は生産されていなかった。

この場合，丸太および製材のこれらの正角およひ、副製品の原料丸太に対する材積歩止りをも調査した

材積測定および計算法は JAS にしたがった

が，背板から小割りされる副製品を各原木ご

とに追求することは，現場調査としては困難

なので，次のようにして原木別の副製品材積

すなわち，個々の原木には関係を求めた10 ，

なく，背板より生産される副製品の形量を測

定し， Fig.l の例に示すような背板の平均幅

とそれからとりうる副製品材積の関係を求め

ておき，個々の原木の副製品材積はそれが生

よび正角寸法別製材歩止りを Fig.2 に示

このようにして求めた調査丸太の径級お

産される背板の平均幅から求める。

す。

rl 
20 40 
芦級平均幅

':VERAGE WIDTH OF SLA゚  

Fig. 1 背板平均幅と副製品材積の関係
Relation of average width of slab to lumber 

volume converted from it 
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% 正角の形量

各f壬級の調査原木から製材された亘角

I!I 

三.. SQUARE 

里 l 製 0: cUMEE~ CU1 
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ヂ歩
ヨ止
」ソ4-0

の本数を正角一辺長別に示せば Table 5 

のとおりであるごさらに， Table 5 から

丸太筏級別に製材されたE角の一辺長の

これと丸太径級との関係平均値を求め，

を Fig. 3 に示すっ Fig. 3 における点

線はE角一辺長の範聞である

この調売の範聞でこれらの結果から，

は，スギノj、丸太の形量とそれから製材さ

れた正角にWJして次のことがわかるう

1 )正角木取りを目的とするスギ小丸

BU 

太の ff級範日目は， 35~ -l0 分のものが最

も多く， 20 分以下および 55 分のものは

特に少ないc

2 )スギ.小丸プミカゐら製材される正角

は，その一辺長が 30 ， 33 および 35 分

のものが圧倒的に多く， 28 , 38 , 40 および 45 分のものは特;こ少ない。

3 )各寸ー法のE角が製材される小丸太の径級範囲は，五角の一辺長が 30 ， 33 および 35 分の場合に:畏

も広く，調査した正角のうち最大寸法であった 45 分の場合最も狭いL

4 )小丸太の径級 (D) と平均IE角一辺長 (a"，) とは比例的な関係にあり，

. (1) 。川=19.6+0.36 D 

径級 30 分以上ではだいたい実際に製材された正角の一辺長の範「明は，この場合，であらオっしうる

印刷土 5) 分で， f歪紋 25 分以下で:工その範囲はさらにノj、となる二これらの関係は，すでに述べたように，

計の 9'6
Percent 
of total 

言f'
Total 

Table 5. 各径級の丸太から製材された各寸法の正角の数

Number of squares cut from logs in each diameter class 

正角寸法
Size of 

丸太径 square 
Log dia. 、 (BU)
(BU) 、

45 40 38 35 33 30 28 25 

3.6 
6.9 
10.0 
l2.3 
20.6 
21.6 
13.3 
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BU 

小丸太からのE角木取りが丸太径級に

応じて最も有利なように最大採材を行

っているのが一般的傾向であることを

明らかに示すものと考えられるこ

w 正角の丸身

丸身 (Wane) は，製材品の材縁に

おける材の欠けた部分で，通常鋸がか

からないで丸太の材面が製品に残るこ

とによって生ずるものをしヴ。

床柱などには特に丸身付きのいわゆ

る面付き材を賞用することもあるが，これは例外的な場合で，一般には製材品の丸身は欠点とみなすべき

ものである。構造用材として利用される挽角類の場合，丸身の量とその存在する部分のつよさとの間には

逆比例的な関係のあることが認められるが，その欠点としての取扱いは，つよさに対する影響ーよりも外観

的な価値の低下や他材料との接触材面，釘打ち部分の減少の点を主眼としている場合の方が多い凶と考え

られる。

大径木から心去りの正角を木取る場合は， 丸身の LU現は歩止りを考慮した木取り技術3)のみに左右さ

れ，これを全く避けるか， l~2 角のみにとどめうる。小丸太から 1 本取りされる正角の場合は，木取り

技術のみでなく，丸太条件とそれから木取られるE角形量の関係が丸身のあらわれ方に対する決定的な因

子となる。したがって，この調査の対象としたような作業においては， JE角と丸身の関係はきわめて密接

であって，欠点要素としても重'lt視しなければならない。すでに述べたIJ、丸太の径級とE角木取り寸法の

関係は，製品価値と歩11:りとの関連において，丸身をとeの程度許容した場合に最も有利な木取りができる

かとし、う経験的な判断のもとに決定されたものと考えられる。

1. 丸身の測定および表示

用材規格が一般的なものとして統一される以前においても各地方によって種々の丸身表示法が行われて

いたようである 1日が，この調査においては，現在最も一般的かつ妥当と考えられる ]AS のE角の丸身表

示法を基準にすることとする この表示訟は付表 1 に示すとおりであるが，その考え方を次に示すc

1) JE角は全然かくれて使用される(土台，小屋組材)か，または材の両端がかくれて使用される(柱)

場合が多いので，材端に近い部分の丸身は欠点とみなさない3

2) 外観的価値の点からいって，丸身の存しない正角の稜の数が問題となる。

3) 丸身の大きさはそれが欠点として最-も大きくあらわれる部分で測定すべきで，それは正角の最小横

断面であると考えているむ

4 )板類と異なり，正角は 2 材面以上が使用面となることが多いので，全体の丸身の大きさと一角にお

ける最大丸身の程度を問題にし，丸身の程度は正角の四辺長を基準としてあらわす

この調査における丸身の測定および表示は次のようにした。

1 )正角材端部の丸身: 正角の両材端よりそれぞれ材長の 1/10 以内の部分について丸身の有無のみ

を調べるこ
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2) 材端部を除いた部分の丸身:

i )丸身の存ずるE角の稜の数を調べる c

ii) 正角の最小横断面における各角の丸身幅 (Fig.

4 に示す gl-g，) を測定し， 各角の丸身による材の

欠けた部分を二等辺三角形とみなして丸身の程度を次

のように算出表示するのなお丸身幅の測定単位は 1 分

とし， 1 分未満は切り捨てる。

丸身の%=(:8.舟亘金全量)xぜ~ x100 
L正角一辺長)x 4 

=(g止金土色土色)_'__":"J_ X 100 
4a 

一 (b 1 + bョ +Cl+ c. + d1 +d. +e, + e.) 
ノ x100 

4a 

nu 
nu 

ﾗ
 一

一
一
山

一
引
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刊
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辺町

一
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/
U一
(%

 

の身丸角
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Fig. 4 丸身の測定

Size of wane 

ただし， b1 = b. , Cl = C. , d1 = d. , el 二 e.

なお， 丸身は正角の横断面におけるあらわれ方のみでなく， 材長にそってあらわれる状!ili(丸身の長

さ)をも示さなければ，その全般を明らかにしえないと考えられる ο しかし，丸身長については大径木か

ら製材した心去りの正角をも対象とする用材規格の場合は考慮の余地があるとしても，ノj、丸太から 1 本取

りされる心もちの正角の場合はその必要がないと考えられる c すなわち，一般にこの場合は， 丸身長 9'd

(丸身長の材長に対する%)は丸身の 9& とほぼ同一傾向を示し 15) ， 丸身の%の表示のみで丸身長の

実態をも矢口りうるカ a らである。

2. 材端部分の丸身

すでに述べたように，正角の材端に近い部分

の丸身は欠点とされないのが一般的な考え方で

ある。これはE角の主要な用途が建築用材て‘あ

り，この場合その材端に近い部分は天井の上ま

たは床下にかくれ，外観的価値の高い必要がな

いためて、ある c しかし，正角の用途が必ずしも

すべて材端部の丸身を無視しうるとはし、えない

し，これが材端部のみにとどまりえないて‘，そ

の他の部分にもおよぶことも容易に考えうる 2

材端より材長の 1/10 以内の部分に丸身があ

らわれている正角の本数%について調査結果

を示せば， Table 6 に示すような実態となって

Table 6. 材端より材長の 1/10 以内の部分に

丸身があるE角の 9~
Percentage of squares on which wane is found 

in the part within 1/10 of length from 

both ends there-of 

D 
15 20 25 30 。
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注 Note: a: lE角一辺長 Size of square (B U) 

D: 丸太径 Min. dia. of log (B U) 
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し、る。

丸太が通直でその断面の形が真円で面積がオミ 11 から元口に向って逓増するものとすれば.lE角の末口断

面における丸身の有無は作図から判断しうるこすなわち， 材端部に丸身があらわれないためには， 正角

一辺長 aVこ対して，それを木取る原料丸太の末口任 D は、12 ・ a でなければならないコ Table 6 におい

て，ゾ 2 ・ α と D の関係につL 白て材端部に丸身のある正角の%をみると，必ずしもこの関係は成立して

いない。これは，丸太の通i立性および、断面の真円度についての仮定が現実には満足されないことと，丸太

径が 5 分建てで表示されていることにもとづくものと考えられるついずれにしても，調査したE角の大部

分がその材対日より材長の 1/10 以内の部分に丸身を存するものであることは明らかである。

3. 丸身の存する稜の数

正角の断面積の点のみからいえば，丸身の%が同じ場合は，それができるだけ各稜に分散することが

望ましし~しかし，使用上の外観的価値の点では必ずしもそうはし、えないc 柱を主とする建築材としての

使途を考えれば.lE角の 4 材商の全郊は外部にあらわれない場合も多く，この場合には丸身がかくれる稜

に集中した方が化陛的価値が高いからであるつ一般的には，丸身の%が低くて外観的価値が高く評価さ

れる正角では，メL身の存する稜の数をできるだけ少なくし，その反対の場合は丸身をできるだけ 4 稜iこ分

散させて断面積の減少を防ぐことが利用上合理的だといえる 3 しかも，すでに述べたように，心もちのE

角では丸身はその O~4 稜にあらわれる可能性があるから，このような考慮はその木取りを行うにあたっ

て特に必要となるご

調査結果について，これらの関係を丸太径紋および正角寸法別に示せば Fig.5 のとおりである、ここ

にいう丸身は，もちろん材端力 a ら材長の 1/10 を除いた部分におけるものであるつ

Fig. 5 において，丸太経級あるいは正角寸法が大きくなるにつれて， それぞれ丸身の存する段の数が

少ないあるいは多い正角の%が高くなることは当然と考えられ，この場合も丸太および正角の形量が決

定因子になるのがー般的傾向である。しかし， 丸身のない正角について注目し. Table 6 に示した材端

fffSiこ丸身のない正角の tl\現率と比較すると，両者の間に多少の差異があることがわかる c すなわち，材端

部に丸身のない正角の%の方が Fig.5 における丸身のないものの%より高い これは丸太の形質お

よび木取り技術に原因するもので，多くの場合丸太の末口断面が木取りの基準とされているためと想像さ

れる c lE角の価値を高めるためには，必ずしも末口断面のみを木取りの基準としないで，材端部以外の丸

身評Irftiの中心となる部分の丸身のあらわれ方iこ重点をおいた木取りを仔う心Eさがある このようにして，

材端部とそれ以外の ms分に丸身のない正角の%の関係が上に述べた実態と逆であることが望ましし、コ

この調査において最も多く生産されている 30~35 分の正角の実態を Fig. 5 についてみると. 30 分

の正角では丸太径綾 35 分以下. 33~35 分の正角では丸太径級 40 分以下においては 4 稜に丸身のついた

E角が過半数を占めているご一角以上丸身のない 30~35 分の正角を主体として製材するためには，径級

40~45 分以上の丸太を原木とすることが必要であることがわかるこ

4. 丸身の 9b

丸身の%は，正角の呼称、寸法に対する鋸がかからなかった材面幅の比率を材端から材長の 1/10 を除

いた部分の最小横断面で‘示すものである。したがって，丸身の存する角数が等しく，丸身の大きさが各角

均等の場合はE角の断面積の大小を示す比較値ともなりうるが，一般的には，外観的価値のみを示すもの

と考えられる c この数値の示す外観的価値というのは，鋸がかかった実材面が多いほど高いとし、う見方に
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もとづくものである c しかし，この表示方法

は，一般に"iE角使用上の佃l値とよく一致する

ようで1，'';)，丸身の大きさを評価する妥当な表

示方法のーっと考えられるご ヲL身の%が

]ASにおいてもE角の丸身についての品等区

分の主要な条件とされているゆえんである z

調査結果について，疋角寸法別に丸太径と

丸身の%の平均値との関係を求め， Fig. 6 

に示すごさらに Fig. 6 から，丸身の%の

BU 

範囲を丸太径と E角寸法の関係で示せば，

Fig. 7 のとおりである「

これらのが;果から，調査しだ疋角の丸身の

%についてj欠のことがわカ‘るつ

1 )正角の丸身の%は，丸太径が増すほ

ど小であり，正角の製材寸法が大きいほど大

である。

2) 径級 25 分以下の丸太から製材した正

角の丸身の%はすべて 60% 以ヒであり，

55 分の丸太からのものはほとんど 15% 以下

である。

3) 径級 35~40 分の丸太から製材した正

角の丸身の%は平均 30-40% で， 15-60 

d 

4 ) 30~35 分の正角の丸身の%は，大部分が 25~60% の範間にあり，これらの正角の丸身の%を

%の範聞におよんでいる G

zo 

今
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Fig. 8 1L身とE角断面積
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平均 25% 以下にするためには， だいたい 40~

45 分以上の径紋の丸太を原木とすることが必要

である。

5. 一角丸身の%

E角の丸身の 9るだけでは，その杭断面の面積

の大ノj、を示す比較仰としては不ト分であるのたと

えば，丸身の大きさが各角等しく，その材の欠け

た部分が二等辺三角形をなすとして，丸身が一角

のみに存する場合と凹角に存す場合とについて丸

身の%と正角の断面積の関係を比較すると. Fig. 

8 のごとくであるじこのように，丸身の%が等

しくてもその各角への分散度によってその断面積

の大きさは異なる さらに，外観的価値の点から
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いっても， 全体の丸身の合計%だけでな

し一角における最大の丸身の限度を知るこ

とが正角利用上必要と考えられる。このよう

な飢点からの丸身表示法が一角丸身の%で，

最小横断面の一角における最大丸身のみにつ

いての丸身の%を示す}

したがって， lf角の丸身の大きさについて

は，その丸身の%と一角丸身の%をとも

に表示L，相対照することによってはじめて

ほぼ妥当な評価をなしうると考えられるご

JASにおいても，この阿者が正角のメL身につ

いての品等区分の条件とされているごl

調査結果について， lf角寸法別に丸太任と

一角丸身の%の平均値との関係を求め，

Fig. 9 に示すη さらに Fig. 9 から，一角丸

身の%の範聞を丸太伐と正角寸法の関係で

示せば， Fig. 10 のとおりであるご

これらの結果から，羽交したE角の一角丸

身の%について次のことがわカ、る。

1 )疋角の一角メL身の%は，すでに述べ

た丸身の%の場合と同様，丸太径が士慢すほ

ど /J、で、あり， lf角の製材寸法が大きいほど大

である。

-197 

m
N

却
の

一
A
A
告
の
日

E
凶
Z
E
D
)凶Z
D
Z

一
ぷ

ω
z
d
H
〉
〉

う D
Jt プ丈最小圭

門 IN. DIA OF LO仕

Fig. 9 丸太径と一角丸身の%のWJ係
Relation of log diameter to wane % in one corner 

BU 
。 正白色 D平2ヲー坦長
仰臥必E 51ZE OF SQUARE ._一一」ー←- -_.!て4

x- 奴 正角一坦長範囲 I / / I 
RANGE OF 日目UAIlE 51ZE !/ / ン '0

n 
己最

50 

nu 

A

件丸
太

白
}
白
D」

<r Jh 
E三壬ろ

2(D) 

工

王百
BU 

Fig. 10 

王角 -l旦長 (ω
SIZE OF SQUARE 仏)
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2) 任級 25 分iソ、ドの丸太から製材したlE角の一角丸身の%はすべて 20% 以上であるが ， 309b を

超えるものは少なく， 50 分以上の丸太カ h らのものはほとんと 10% 以下である

3) í官級 35~40 分の丸太方通ら製材した正角の一角メL身の 96 は平均 10~20% で， 5"_259~ の範囲に

およんでいる

4) 30~35 分のE角の一角丸身の%は，大部分が1O~25% の範!現あり，これらのE角の一角丸身の

%を平均 15% 以 1-'こするためには， だし、たい 40~-i 5 分以上の径散の丸太を原木とすることが必要で

ある。

6. 丸身の%と一角丸身の%の関係

前述したように，一角丸身の 9& :主，その正角の丸身の%と対照して考えるとき，丸身の分散のしか

たを示す指標となるごしたがって，全体および最大の一角の丸身についてそれぞれ正角の外観的価値を評

価するとともに，両者の相関関係を検討することによって，去の大きさ;こついての実態をほぼ明らかにす

ることができる F

一角丸身の%の丸身の f}ç; こ対する百分率を「一角丸身の%の比率」と荷てすること、こすれば，この

値は丸身のE角各角への分散度を示すもので，そのとりうる範囲は， lf角;こ丸身が存する限り， 25~100 
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%である c すなわち， 丸身が四角に均等に分

散するときは最ノj、値 25% を，一角のみに存す

るときは最大値 100% を示し， 25% に近いほ

ど丸身l土分散し， 10096 に近いほど丸身は一角

に集中しているといえる。

調査結果から求めた「一角丸身の%の比

率」の平均値と丸太径との関係を Fig. 11 に，

丸身の 96 との関係を Fig. 12 に示す。

これらの結果カ a ら，調査した正角の「一角丸

身の%の比率」について次のことがわかる

「一角丸身の%の比率」は，丸太径が

増すほど大きく，正角の製材寸法が犬きいほど

小さいが，その{広は多少ぱらついている、

2 )径級 25 分以下の丸太カ・ら製材したE角

の「一角丸身の%の比率」は 40% 以下で，

50 分以上の丸太からのものは大部分 60% 以上

であるよ

3) 径紋 30~40 分の丸太から製材した疋角

の「一角丸身の%の比来」 は平均 30~70%

の電1聞にある。

4) 30~35 分の正角の「一角丸身の%の比

率」は 25~100% の範IIRのものが含まれるが，

40~80% のものが最も多い亡

5 )丸太径級およびJE角寸法に関係なく ， JE

角の丸身の%と「一角丸身の%の比率J と

の関係は l つの曲線であらわしうる すなわ

ち，芽L身の% 0~30% では 100% から 40% まで減少し， 丸身の f}ó 309i 以上では 40% から 30%

まで直線的に減少する。この関係は，丸身の犬きさについての外観的価値の高い範閥では，丸身のあり方

は集中l干Jであり，その評価が低いと考えられる範囲では，正角断面積の減少をできるだけ防ぐように分散

的であるのが木取り方法の実態であることを示している。 このような丸身iこ関しての木取り実態の傾向

は，正角の利用価値から考えて一応妥当なものと考えられる c

V 正 角 の 節

宮li (Knot) は樹幹内にまきこまれた校条が切断されて製材品の材面にあらわれるものであるから， 製

材品の欠点としては最も普遍的なものである。

正角の欠点、としての節は，その外観的価偵および材のつよさに対する影響を主眼として評佃l されるのが

普通で，その加工性も若二|二考慮されている。外観的価値の点については，完全な客観fドJ'I'U断は困難で‘ある
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が，一般に，印Jの大きさが小さしその個数が少ないほど好まれ，無節の材面l土最も尊ばれる、節が構造

用材のつよさにおよ lます影響としては，節自身によるものと. fj)iの付近において繊維の走向が乱れている

ことによるものとを含み，複雑な関係にある:一般には，材のつよさと材幅において節径が占める比率と

の聞には相関関係があり，曲げを受ける部材の場合には，材の応力分布と節jの存在する位置の関係の影響

が大きいことが認められている 1)4) すなわ b ，節が正角のつよさにおよぽす影響は，その構造部材として

の使用の仕方と節の性質，大きさおよび位置を知らなければ，正確な判断はできないコ節を有する材の切

削加工，塗装などが無û')i材に比べて困難なことは一般に経験されるところで，たとえば挽函にあらわれる

節の量と挽材能率とは逆比例的な関係にあることが認められている :!l

大{壬木から心去りの正角を木取る場合は，木表の材国には節ヵ:少ないが，木裏の材函i土佐J心に近くなる

ので節を避けにくくなることが容易に想像される。したがって，木取り法としては，丸太材団の状態から

推定してできるだけ木表の材面に節のあらわれるのを避けるのが原則的な考え方となる 3 またこの場合

は，丸太に含まれる|交条を縦断し，材面tこし、わゆる流れ節が生じたり，材面の節としてあらわれた校条が

他材面に貫通して節としてあらわれる可能性を生ずるー IJ、丸太カゐら心もちの正角を 1 本取りする場合は，

これとは大分様相を異にする 3 丸太の縦断面における節のあらわれ方は，その材面の材長方向の位置(立

木の地上高).倒心からのb'[!離および方位(立木時の山側，谷側など)などと関係があると考えられる。し

たがって，原木として IJ、丸太が与えられ，丸身などの関係から 1 本取りするE角のす法が決定されれば，

節に11'1して木取り法として考慮の余地があるのは，方位と材面の関係をいかにすべきかという点のみであ

る。一般には. f[fiを各材国に分散させるよりは，無節ないしはできるだけ節の少ない材商が多いように木

取られ，経験的に，山側および谷側を相対する 2 材面とする場合が多いようである。また心去り材と異な

り，~却を縦断する場介や節が他材面に貫通する場合はほとんど考えられぬのが心もちのE角の特徴である 1

1. 節の浪IJ定および表示

現在最も一般的な某準と考えられる JAS のE角の節の表示法は付表 1 に示すとおりである c この表示

法の要点は，正角の外観的価値とつよさを考え方の基礎とし. ilí'iの

存する材面数および材 1隔に対する節径の比率の表示と抜けw'j ， 腐れ

卸jなどの取扱い方を規定しているものであるつ

この調査における îmの illl]定および表示は. JAS の内容に節数に

ついての項同を加えて次のようにしたc

1 ) :1riiの測定は材回全長について行うこととする。

2) 1riiの大きさはその長径であらわし (Fig. 13). 長径が短{歪の

3倍以上の節はその長径の 1/2 の節とみなすー 単位寸法は 1 分と

し. 1 分未満は切り捨てる c ただし，長径 2分未満の節は節とみな

さないこ

3) 節の存する正角の材面数を調べるコ

4) 各E角の宣riの最も多い材面および最も少い材商の節の数を調

べる c 節の数は実数および単位材面幅 (10 分)当りの節数で示すっ

5 )各正角の最大筒Jの径を測定し，材幅に対する節の%を次の

ように表示する (Fig. 13)0 

。
ι

\討

ヰi

問T 州)=午xlOO
Fig. 13 節の測定

Knot size 
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節の 9iJ(K) = 一塁*Ð1i箆 x 100 =~竺と x 100 
正角一辺長 。

なお， JAS における亙角の節の測定法と異なる点を説明すれば，次のとおりである

欠点とみ1) JAS では， IE角の材端からそれぞれ材長の 1/20 以内の部分にある閥h以外の欠点は，

i )正角この調査では，正角材商の全長を節測定の対象とした 1 これは，なさないことになっているが，

の用途が必ずしもすべて材端部の釘iを無視しうるとはし、えないこと， ii) 次項に述べるように，腐れ節iの

分ぼjをしなかったこと，などの斑由にもとづくものであるコしかし，丸身と引なり心もちのE角の}[fiのあ

らわれ方を人為的に左右しうる余地は少ないので，材端部を除L 、たiHlJ定結果と比べ，大きな差はないもの

と想像されるこ

2) この市，ttr'では，抜け:1{fi，腐れ印jなどの節の性'l'l:による分類はしなかったりこのような節jの質に|均す

ることは，丸太条件，正角形量，木取り法などに関連して普遍性があるとは考えられないからである τ

3 )他材聞に貫通した:1friについては，すでに述べた現由により注目しなかった

m'riの%におけ・る:1ií'i径は「材の隔において占める î[(iの伐の最大のもの」となっている4) JAS では，

「最大節の長佼」とした。これは，節の大きさについての外観的価値を示すには長径が，この調子fでは，

によるのが妥当と考えられ(JAS においても板紛の節の大きさはこの調流と同ーの表示法にしたがって

いる)， :1i'(iの%により材のつよさに対する影響とともに外観的制lî{[!(をも表示したし、と考えたからである。

スギの心もち正角にあらわれる大きな節は円形に近いものが多予備調査などの観察によれば，しかし，

く，流れ:1i'fiはほとんどみられないカミら，制作結果は ]AS による測定値と大差ないものと想像される

5) JAS における正角の場介， îmの有無だけを問題にし ， :1Tff数についての表示は全然ない】

節の存する材菌数2. 

すでに述べたように. ~II:角にあらわれる îmの数を各材国に分散させるより無節の材聞が多いようにする

のが材価を高める木取り法であるとされている。この考え方は.JE角の丸身の存する稜の数が問題にされ

るのと全く同慌で，正角使用上の外観J'1(Júllî値にもとづくものである、

E角の筒Jの存する材面数別の本数%を丸太径紋別に示せば， Tab!巴 7 のとおりIDI~1ì'結果について，

これによれば，調益した正角の 90% 以上は 4 材国に:1i'fiの存する正角であって，無節材面を有すである

Tab!e 7. 制作した正角の節の存する材回数別%
Percentage of squares for nurnber of faces wher巴 knots are found 

正角寸法
丸太径紋! 範 IJH 調査本数
店 |Range qf;Number 

:8口 uare 81ze 
(B U) 1~ y' uëÊ U)"~vl squares 

25 
25~30 

25~33 

25~35 

25~38 

30~40 

30~40 

33~45 

33-40 

心もちのE角につしては節の有無だ

(%) 

節の存する材関数
Number of face8 where knots are found 

この実態が一般日(Jなものであるとすれば，るE角は約 5% であるぐ

4 3 'ラ
ム

100 
100 
96 
96 
94 
93 
9' 
95 
l瀇 

。4.:0.1 0.2 

92 
176 
257 
316 
530 
557 
341 
284 
16 

2 , 569 25~45 
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けで外観的許制Iiをするのは妥当ではな

く，材面に存する節数の多少に応じて

評価すべきではないカ通と考えられる、
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この調査において，節数に|刻する表示

を採用したのはこの点二ついての考慮

丸太条件と節

立木;の生育に必要な校条は， Wt幹の

も含まれている z

3. 

Fig.l-1 丸太径と豆角の最大節の関係(全調査)
Relation of log diameter to size of largest knot (all mills) 
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れる可能性の存することは本質的なこ

製材 llE の îiliのあらわれ方

l工，樹幹に内蔵されている校条のあり

とである。

方と木取り法によって決定されるニと

は当然であるが，とくにこの調布にお

けるような単純な木取り法の場合，芦L

太のもっている本質[内な性nが決定的

な因子になると考えられる そこで，

調査結呆uこついて丸太条件と節の関係
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λ 士 n il: ， 1、壬

円IN ， DTA , 0ニ LO二

Fig. 15 丸太径と宣lìが最も多い材函の節数との1m係(全調査〉
Relation of log diameter to number of knots on 

most knotty face (all mills) 
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いて判明している主要な丸太条件は，
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が，丸太採材位置についてはすでに述
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べたように大部分が 2~3 喬玉である

上に，一郎判定しがたL 、ものもあった

にする。

調J笠丸太全f1I5について，その径級と

ので，丸太条件と L ては無悦すること

それから木取られた正角の節との関

節の大きさについては{系を求めた。

Fig. 14 に， 節の数についてほ Fig.

15 および 16 :ここれを示すさこれらの

|ヨにはすべて丸太径級ごとの平均値が

示されているが，その最大および最ノj、値を示せば， Table 8 のとおりである c

これらの結果から，調査した丸太の径級と正角の節について永のことがわかる。

1 )最大節の平均径 (d1I1 a .c.)， 節の 96 の平均値ともに丸太径級とは不規則な関係しか認められない。

の平均値は ì-12 分の範囲にあり，その最小および最大値の範囲はそれぞれ 2~7 分および 10-d.,I/. (/X 



Table 8. 調査したE角の節の丸太径級別最大・最小値
Maximum and minimum valu巴s of knots on squares studi巴d at 12 mills 

E角寸法 *1 勺 *':1 
Size of square 謝花本数 d ,FHu. 1 R7 1 vv  

(B U). Number (ﾋ'�) 1Vmax・ J.V 'l1l ill ・
OI 一一一 一一一一一一一一 • 

範 間 平 均 A l 最大最小最大 l 最イ、!最大最小
Rang~ Averag� squares; M--a-~.; J\Ù~. ! M--a-~. I Mi~. i M--a-~. Mln'. 

27 8 
I 27 6 
! 23 3 

28 3 
28 2 
32 3 
33 3 
29 7 

21 7 
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35.0 j41 21 
39.0 284 30 
38.0 16 25' 

*1 :疋角の最大節の径 Dia. of largest knot on square. 
*2 :節が最も多い材団の節数 Number of knots on most knotty face. 
勺:節が最も少い材面の節数 Number of knots on least knotty face. 
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2 )丸太径紋と節が最も多い材面の平均節数

30 分である c また，節の%の平均値は 23~41% である A

その単位(N 

隔当りの節I数は丸太径級の増大~こともない漸減

し，その関係はほぼ直線的である。これは丸太

{歪級との相関関係というよりはむしろ，すでに

述べたように，丸太径級と製材される正角の平

均寸法が比例|下Jな関係にあるためと考えられ

る。 NlIlff .r. の平均値は 12~15 の範聞にあり，
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その最小および最大値の範聞はそれぞれ 2-8

および 21~33 であるこまた，その単位隅当り
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詞資 NO
~lILL NO 

Fig. 17 丸太産地〈調査〕別の最大節の大きさ
Size of largest knot at di任巴rent mills 

10 3 

の節数の平均値は 3.8~5.2 である

3 )丸太if級と節が最も少ない材面の平均節

数 (N，，，;，，.) およびその単位順当りのffij数との

関係についてものと同様のことがし、えるご

NmÎn の平均値は 6~8 の範閤にあり，その最

小および最大値の範囲はそれぞれ O~3 および

またその単位幅当りの節数の12~26 である。

平均値は1.8~2.8 である c

以上の結果において，丸太径紋と節の間にー
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り，丸太に含まれる節の状態にも差異が生ずる

と考えられるからである

丸太産地と正角の節の関係を知るため，ほぽ

類似した製材条件〔丸太径級 35~40 分， JE角

寸法 30~35 分〕のE角の節について調査別に

(調査Fig. 17~19 のとおりである示せば，

No.6 にはこの製材条件の調室数が少なかった

ので除外した)。調査丸太の立地および取扱い

条件などは不明であるから，ここでし、う産地と

は厳密な志味ではなく， Table 2 に示した程度

Fig. 19 のことであるコ

BU 

Fig. 17~19 によれば，正角の節のあらわれ

方は産地によってかなりの差異が生ずることが

認められ，ほぽ同一産地と認められる調査 5~

10 の場合 (Table 2 参照)はあまり大きな差

100 異はないようである。
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調査 5-10 は調査数もかなり多いので，これ

ら調査結果にもとつ'き，大{本産地条件を同一に
60 

しえた場合の丸太任級と節の関係を求め. Fig. 

20~22 に示す

上に述べた場合と同様この場合の結果も， 30 
丸太の責主 11，圭
門 IN. DIA OF LOCT 

Fig. 20 丸太径と正角の最大1mの関係(調査 5-10)

Relation of log diameter to size of largest 

knot (mill No. 5~10.. 
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一定の関係はみいだせなかった。丸太条件をも

っと厳密におさえた場合についてはうかがし、知

ることはできないが，この調査の範囲では，

L二丸太径級とこの調nの表示法による節のあら

えスヘ童三 二三
、 lN. := ~ニ

Fig. 21 丸太径と N川.".の関係(調査 5~10)

Relation of log diameter to N"，.".，. ・

(mi11 No. 5-10:' 

われ方との間jには一定の相|府関係は認められ

正角条件と節

ないとし、 L 、うる。

4. 
ア

針葉樹の校条はほとんどすべて樹心から発
き号室 、 .0
、、 D

生するものと考えられる。したがって，樹幹
1:> 

の肥大成長とそれにともなって樹幹中にまき

こまれる枝条の変化との聞に一定の関係があ

るとすれば，丸太の縦断固における節の状態

とその材面の樹心力、らの距離との聞にも相関

関係が生ずることになるコ心もちの正角は大

f本樹心を中心として木取られるから，正角の一辺長は正角材面の樹心からの距離の倍数となる z すなわち，
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上itのような考え方からすれば，正角一辺長と節の状態の間に一定の関係が存することが矧待しうるご

このような関係.土， JE角条件と節との関係とほし、つでも，本質的には丸太にまきこまれた校条のあり方

を粒j心かりの山間\t との WJ係において追求することになるから，すでに述べたように，丸太の産地条件がか

そこで，調査結果についてこれらの関係を求めるに当つては， Fig. 20~ なり影守ザーするものと考えられる

22 の場合と I司隊に，調査 ;;~10 の il!U定値を対象とすることにする。

節の大きさについては Fig. 23 正角一辺長と百(iのWJ係を求め，制資 5~10 の読JIE結果にもとづき，

これらの図には正角寸法ごとの平均値が示に， 1郊の数iこっL 、ては Fig. 2-1および 25 にこれらを示すコ

されているが，セの最大および最ノj、債を示せば， Table 9 のとおりである

これらの結果から，正角の寸法と節の関係について次のことがわカゐる:

これを超正角寸法印) 35 分までは d とともに増大するが，1 )最大節の径の平均値 (d川 (f...L.) は，

えると減少の方向をとる:これはスギ造林木についての謝花口}によってえられた樹心から挽国までのぬ離

と節の平均直iiの関係と同様な傾向を示すものである、

2) a と宣)Jの%の平均値 (k) との W)(系:工まったく直線的に逆比例し，

k=59.5-0.85 a .......................... ・・・・・・・ ( 2 ) 

で示しうるごすなわち， .1ûiの%を心も bの正角の節を評価する基q~ とすれば，正角の寸法が大きいほど

材{而の高いものがえられるのが一般的な傾向とし、L 、うる。

それぞれ d3) 節が最も多い材面の平均節J数 (NlI! flZ.) およびその単位l隔当りの ffii数も，

h と同様な傾向を示す J この結果は，樹心からの距障が大になるほど節数が減るとし、う常識と異なるへこ

れは，この調査で，土 2 分米ihijの節を.[íi とみなさなカ、ったことにもとづくものと考えられる:

4) 節が最も少ない材聞の平均節j数 (N"， け..l およびその単位幅当りの節数も，最多材面の場合と問機

この場合の変化はきわめて緩慢で，その値もかなりばらつく。な傾向のように考えられるが，

5) 1E角寸'法別のft)iの最フ'c および最小値の範閉「最大値と最小値の差〉は， d川口ーでは1O~17 分，

N"，山・では 1/~30 ， lY""; ，，・では1l~26 で，1E角寸法と一定の W.j係は認められない J
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節の%と節数の関係

正角寸法~ a } と ffiiの % (k) 

5. 

りの釘j数 (N川三 X10 および Nl1! i7~ ・ x 10 1 との
、 a a ノ

関係がし、ずれも直線的に逆比例することはとに述

べたとおうである、そこで ， k と単位隔当りの節

この数とは比例的な関係にあることがわかるが，

関係を Fig. 23~25 から求めて Fig. 26 ìこ示す二
20 

これらの関係はほぼ直線的であFig. 26 カミら，

ることがわかり，この関係は，

'30 40 
自r n % 民NO丁ラ" (1<.) 

Fig. 26 節の%と単位材面幅当りの節数の関係

Re1ation between knot % and knot 
number ratio 

畠~XIOニ 0.3+0.13k .... (3) 
。

N ,,, ;_,._. X 10 = 0 . 2 + 0 . 065 k .. .. (-1) 
G 

で示しうるコ
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H 正角の丸身と節に対する用材規格の遁用

現行の用材の日本農林規俗 JAS (農林省告示第 769 号. 1953 年 11 月 10 日)における針葉樹E角の

丸身と節についての品等区分の適用に関して次の 2 点、を検討する。

1 )現行 JAS は，各地方ごとに慣習的に行われていたものに合理性を与えるための研究凶が行われて

統一され，さらに生産，販売，消費の実際的な面からの検討も加えられて幾多の改Eを重ねてきたもので

ある S)!ì)。しかも，この品等区分が現在全国的に厳絡に守られているとはし、えないにしても，最も一般的な

基準となっていることはまちがし、ないことと考えられるから. JAS の品等区分は最も一般的であり， か

っ一応妥当なものといし、うる。そこで，この品等区分を調査結果に適用し，スギ小丸太から製材されたE

角の JAS 品等の実態を知るとともに，その品等を高めるために，木取り法などに関して考慮すべき点を

検討する。

2) 用材の品等区分は，その利用上の価値を基準とするものであるとともに，生産の実態に即した品質

区分でなければならない E角についての JAS の品等区分は，これらの点に関してなお検討を要する点

が考えられるこそこで，用材利用上から考えて，この品等区分が合浬的であるかどうかについて考察する

とともに，調査した生産実態にもとづいて，心もちのスギ‘疋角に対するこの品等区分適用の合理性を検討

する乙

なお，この調 j笠における丸身および節の測定法は. JAS に定められたものとE確に:ヱ一致していないさ

この点については十分考慮を払う心要があるが， すでに述べたように， 犬部分のもの:工大きな影響はな

く，全般的な傾向を知るのに支障はないと考えられる。

1. 丸身についての品等の実態

付表に示すように. JAS におけるE角の丸身についての 111h等は，丸身の%および一角丸身の%の程

度が主要条件となって区分されている。これらの各項円について，それぞれ Fig. í および 10 の結果;こ

もとづき，調査した軍角の品等{各付けを行い，さらにこれらを総合した丸身についての品等を Tab!e 10 

;こ示す。なお，これらの品等は，丸太および正角形量と丸身の 96 および一角丸身の ?4.二ついての一般

Tab!e 10. 丸太径級別に調査したlE角の丸身に対する JAS 品等
JAS grades for wane on squares recovered from each diameter !og 

正角{
寸法

JAS による 111占等 Grade by JAS 

丸太径範囲 l 二百羽の %(B) に対して
Log Range! 7L身の %(A) に対して For ne%in one corner l(A) および B こ対して
dii ~'-~t- --For ~a~e-% (ﾃ) t'or wa 〆 (B) ~..~ ~~. ..~. For 1. A) and (BI 

(BU) square ， JJ) 一一
size 平均 l 範囲 平均 範問 l 平均 l 範問

(B U) Average' Range Average Range Average Range 

15 1 25 I 一一T1[~ー m~一
20 i 25~30，一一 m 旧~-
25 25~33，瓜 nr

30 I 25~351 J旺 m~ ー m 111 JI[ III--
:35 : 25~381 III 1 -B ~ - TU 1 -A '--' 111 II[ 1 -B ~ 
40 ， 30~401 JI 1-CO~ 1ll JI I-A~m rr 1-CO~lII 
45 30~40' JI I-CL~Jl[ 1 II 1-CL~JI[ lL 1-CL~JJ[ 
50 33~45! 1-COI 1-CL-HI 11-A'--'1-CO 1-CL-JI[ i 1-CO I 1-CL~ T11 
55 ト40 1 -B I ト CL-1-CO I-A~I-CO 1 ーCL~I CO|I B iI ー C L~ 1-CO 

1主 Note: 1-CL: I 等無節 Grade '- C!ear. 1 -A: 1 等上小節 Grade I A. 
1 -B: I 等小節 Grade 1 B. 1 -C 0: I 等並 Grade I Common. 

ll:II等 Grade J[. m: m等 Grade 11[, 一:等外 None Grade. 
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個々の亙角についてみれば. Fig. 5 に示したよう的関係を示す Fig. 7 および 10 から求めたもので，

に，丸太f歪級 30 分以上では I 等無宣fiのもの(丸身がないもの〉および I 等上小節になる可能性のあるも

の(一角のみに丸身が存するもの〉が若干ずつ含まれている。

Table 10 から，調夜した正角の芦L身に対する JAS 品等は，丸太f壬級が大きいほど高く. iを紋 50 分

以上では I 等. 30~45 分ではJ1.日I等が主体となり. 25 分以下では品等外のものしかえられていないこ

とがわかる m また丸太任級が大きく，比較的品等の高い範囲では，丸身の%と一角丸身の%はパラ ν

しスがとれているが，径級が小さく，品等の低い範囲では，丸身の%が品等の決定因子となっている

たがって.JF.角の丸身に対する品等を高めるためには，すでに述べたように，末口断面のみを木取りの基
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ることが必要であるが，

節についての品等の実態2. 

40 付表に示すように. JAS におけるE

角の釘Jについての品等は，節の存する材

函数およびtriiの%の程度によって区分
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20 
されているっすでに述べた疋角寸法 (a)

下回

.~ と節の%(引の関係(調査 5~10)

。
JAS の各I店等に示されている h の制限 30 吉

正角-';D_長
SIZE OF SQUARE (ω 

調交したIE角の節の 9& に対する JAS ，\1，等
(調査 5-10)

JAS grades for knot 9{) of square studied at 

mill No. 5-10 

25 

さらイ白を当てはめて Fig. 27 に示す。

Fig. 27 
これに節の存する材菌数の制限を加

えると，調査し た互角 UJ，\l 1E 5-10) の

JAS による品等
Grade by JAS 

品等は Table 11 に示すようになる=

Table 11. 1E角寸法別に調査した正角の節に対する JAS 品等(調査 5-10)
JAS grades for knot on squares studied at mill No. 5-10 
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log dia. , squares 
(BU) 

節の存する材面数別%
Square % for number of face 

where knots are found 

o i 

同
居
干
ム
E
}

ノ

ド
川
o
r
r
4

寸

a
E

角
日
刊
B

E
N出
釦
( 4 平均 範囲

A verage Range 

1 -B ~JIl 

I-B-n 
I-A~n 

I-A-n 
I-A-n 
I-A-n 

1 -co-n 
I-co-n 

I-CO 
1 -co 
1 -co 
I -co 
I -co 
1 -co 
I-CO 
1 -co 

9
3
7
6
9
1
0
0
 

9
9
9
9
8
8
0
0
 

l

l

 

3 

ー
ム
ペ
ノ
ム
内
ノ
ム
q
u
只
U
7
4

2 

一1
1
3
2

一
一

310 
111 
242 
361 
226 
59 
102 
62 

15-35 
20-30 
ぷ-45

25-45 
35-50 
45-50 
40-己O

50 

R
J
U
O
Oハu
q
叫
に
d
o
O

ハU
亡
、

2
2
3
3

こ

3
4
4

(1473) 
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これらの結果から，調査したE角の節に対する JAS 品等は，丸太径級やE角寸法にあまリ関係なく，

平均的に I 等並程度であることがわかる。 Fig. 27 から知りうるように，節のヲるだけについていえば，

その平均値は工等小節~I等並の範囲にあるのだが，節の存ずる材面数の制限のため， 1 階級程度品等が

落ちているのが実態である。したがって， JE角の節に対する品等を高めるためには，無節材面ができるだ

け多くなるように木取りすることが必要主考えられるが，この点については，挽材にあたってかなりの考

慮が払われているものと想像され，心もちの正角についてこの実態以上の結果を期待することは無理では

なかろうか。

JAS においては，抜け節， 腐れ節または抜けやすい節はその大きさの 2倍の節とみなすように規定さ

れている二この調ftでは，このような節の質による分績はしなかったが，調査した最大節がこのような節

で、あった場合を想定すると，その節の%の平均依 (2 k) は Fig. 27 の点線のごとく示されるのすなわ

ち，抜け節，腐れEí'jであった場合の平均的な JAS 品等は，大部分がE等，正角寸法 28 分以下ではE等

となる c なお JAS では，このような節が他材面に貫通している場合はその大きさの 4 倍の節とみなすこ

とになっているが，心もち正角の場合，これについては考慮、を払う必要がないことばすでに述べたとおり

である。

3. 丸身と節についての品等の実態

JAS における品等は，各欠点の許容限度がすべて満足きれなければならない。 すなわち，各久点に対

する品等のうち最下位のものがその正角の品等となるわけである。 上に述べた丸身と節についての品等

(Table 10 および 11) を総合してみると， Table 12 に示すようになる。

Table 12 によれば，丸太の各径級より製材されるE角の平均的な品等は，径級 50 分以下では丸身に

より， 50 分以上では節により決定づけられる。また!日等の範聞は， 径級 40 分以下では丸身;こより， 45 

分以上ではその上限を節により決定されるごしたがって，丸太径級 45 分以下から木取った比較的品等の

低い場合は，丸身の程度を小さくすることによりE角の品等を高めうると考えられるごこのような考え方

からいえば，丸身と節がともに正角の平均的品等の決定因子となっている径級 50 分の丸太から木取られ

た 33~45 分の正角の場合は，ヌL身および節についての JAS ，'，1，等区分に対して最も合間的な木取りを行

っているといえるつ

Tabl巴 12. 丸太径級別に調査した疋角の丸身と節Jに対する JAS 品等
JAS grades for wane and knot on squares recovered from each diameter log 

丸太筏
Log diameter I 

(BU) 

正角寸法
Size of square 

(BU) 

範囲 l 平均
Range A verage 

民
u
n
U
只
d

円
U
民
J》
ハ
U
民
以
内
U
只
J》

l

つ
ω
勺
4
-
d
q
u
4
A
b
R
d
R
U

25 
25~30 

25~33 

25~35 

25~38 

30~40 

30~40 

33~45 

33~40 

25.0 
26.8 
27.7 
30 ,4 
32.2 
34.0 
35.0 
39.0 
38 ，。

l メL身主節に対する JAS 品等
J AS grades for wane and knot 

エド J勾
Average 

範 liH
Range 

一一 (W ，

ー_(Wl

一一川1'，

II[IWI 

III'!VI 

l[IWI 

Jl' JV' 
I -C 0 r1VI , 11,' 
I-COI/{' 

一一 (W'" ，

(JV) 

一一(JJ'")

JII:'WI~ ー (TVI

I -B IJJハ "...._.__(JVJ

I -CO IW'~ lII(TJ円
I -A IKI~rr[けれ
I -A IICl ~lr[IWI 
1 -A tR"J..........nf.h-' 

/:t Note "1': 丸身が決定国子となった品等
Grade determined by permissible limit of wane. 

げの: 節が決定凶子となった品等
Grade determined by permissible limit of knot. 
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4. 丸身についての JAS 品等区分

批判

JAS の丸身についての品等区分を丸

身の%と「・角丸身の%の比率」と

の関係であらわし. Fig. 12 に示した調

育結果をあてはめると. Fig. 28 のよう

になる c

Fig. 28 にもとづいて，心もちE角の

丸身についての品等区分の合間性を検討

する r

1 )品等区分l主，欠点の秘度により上

イ立の品等から下位の品等にヨミるまで順次

連続的であるのが木米の姿であるュすな

わち，下位の llh等のものの欠点の程度が

しだし、にノj、さくなる状江主を者・えた場合，

その!日等は順次上位の品等に絡十j けされ

るかたちでなければならないノ しかる

4鰐~^)I

霊1

z:乏
状1主

三~I
主|

Eュ

40 
丸与のうる

WANE 1-
Fig. 28 調資したE角のメL身と JAS 品等の関係

Relation of wane on squares to JAS grades 

に. Fig. 28 に示すように. JAS の H等l土 2 階級上位の i 等小節あるいは 3 階級上位の I等上小節と連

続している。

2 )各品等の丸身の 9，6 と一角丸身の%の|芸j係l土.lE角;こあらわれる丸身の実態とバランスがとれて

いることが望ましし、。そのためには，各

rlá~等の一角丸身の%の限界的、 (Fig. 28 

における v 印〉を結ぶ曲線が実態を示す

出線とほぼ平行でなければならない

Fig. 28 はそのようなかたちを示してお

らず，たとえば I 等並の限)'f.点は厳であ

り. ll[等においてはきわめて緩であるご

以上の 2 点に適合するように Fig. 28 

を書き改め. Fig. 29 に示す Fig. 29 

に示す丸身の%と「一角丸身の%の

比率」との関係であらわした品等区分を

JAS の形式で示せば. Table 13 のとお

りである。スギ小丸太から製材された正

角の丸身に対しては. Table 13 の品等

区分が合理的であると考えられるご

5. 節についての JAS 品等区分批

半IJ

IL 与 η 叫

WANE づる

Fig. 29 Fig. 28 の関係からえられた丸身の品等区分法

Tentative grading method for wane obtained from 

relation in Fig. 28 
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Table 13. スギイ、丸太から製材されたE角の丸身についての品生挙区分表
Tentative grading method for wane 011 square cut from smaIl log of Cryptomeria 

品等
Grade 

各品等の許容メL身
Permissible limits of wane il1 differ巴nt grade 

I 等，1m節
Grade 1 Clear 

I 等上小節
Grade 1 A 

ないもの
None 

6% 以下で一角のみに存するもの
Not to exceed 6% and in on巴 corner only 

I 等小館j
Grade 1 B 

15% 以下で，一角丸身 10% 以下のもの
Not to exceed 15% of sum and 10% in one corner 

I 等並
Grade 1 Common 

20% 以下で，一角丸身 12% 以下のもの
Not to exceed 20% of sum and 12% in one corner 

E等
Grade II 

35% 以ヤで，一角丸身 16% 以下のもの
Not to exceed 35% of sum and 16% in one corner 

m等
Grade ]11 

60% 1ジ、下で，一角丸身 25% 以下のもの
Not to exceed 60% of sum and 25% in one corner 

の

W
N

•
ozv-

節目干~n 沖U!!i数
NU門医R 0 F FACE5 WHERE 
KNOTS ARE FOUND 

Fig. 30 lE角の節に対する JAS 品等区分
JAS grades for knot on square 

100 齢、 0 ・

前
n
N
μ

ゃ
れ
トc
z
x

4 

JAS のE角の節jについての品等区分を図で示せば，

Fig. 30 のようになる(

Fig. 30 および Fig. 27 に示した宣)iの%についての

疋角flE等の実態などの淵査結果にもとづいて，心もちE

角の節Jについての品等区分の合理性を検討する。

1 )丸身の品等において指摘したのと同様に， Fig.30 

において， 1等小節および班等はそれぞれ 2 階級上位の

1 等無節および I等並と連続している J

2) !friの存する材回数が 1 材面のときの I 等無節， 2 

材聞のときの工等ノj、節J ， 3 材面のときの I 等並にはいず

れも節の%についての制限がない。正角の節について

の品等区分に Strength Grade の考え方が含まれてい

る7)とすれば，すくなくとも上位の品等のものには，節

の%についての制限を設けるのが妥当と考えられる。

3) Fig. 27 によれば，節の%の平均値は 20~40%

の鈍|別にある。したがって，心もちE角で 11等および11[

等の許容限度である 70% および 90% に達するものは，

大部分が腐れ節あるいは抜け節であるためにその大きさ

が 2倍とされるものと考えられるの この場令， JAS の

許容値は実態に対して犬きすぎると考えられるけ

節目 f写す5 於函数 以上の 3 点に適合するように Fig. 30 を書き改め，
'iU門BER OF FACES WHERE ~.~. ,__ KN'Of'5'ﾚZE FﾒUND ""~，，~ Fig.31 に刀てす。 Fig. 31 の関係を JAS の形式で示せ

Fig. 31 lE角の.1i'(jに対する品等区分試案 ば， Table 14 のとおりである。 Table 14 の品等区分
Tentative grading method for knot on 

square における 1 等技以下の品等では，外観的価値が主要な評
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Table 14. スギ、小丸太から製材されたE角の節についての品等区分表

Tentative grading method for knot on square cut from small log of Cryptomeria 

一
千ma

 

門
川
ん
山

各品等の許容節
Permissible limits of knot in different grade 

I 等無節
Grade 1 Clear 

ないものまたは l 材面のみに存し，節の 9ól0 以下のもの
None or on one face only and not to exceed 10% 

1 等上小節
Grade 1 A 

3 材面に存し，節の %10 以下
On 3 faces and not to exceed 10% 

[等小節
Grade 1 B 

4 材面iこ存し，節の %20 以下
On 4 faces and not to exceed 20% 

I 等ilt i4 材団に存し，節の 9ó40 以下.ただし. 1 材面のみに存ずる場合の節の%は制
Grade ~I è";;nmon 限しない

On 4 faces and not to exceed 40%. but unspecified on one face only 

I ~，材出に存し，節の %60 以下，ただし. 2 材面のみに存する場合の節の%は制
i 限しない
On 4 faces and not to exceed 60%. but unspecified 0n 2 faces only 

4 材凶iこ存し，節の %80 以下，ただし. 3 材面のみた存する場合の宣'0の%は制
限しない
On 4 faces and not to exceed 80%. but unspecified on 3 faces only 

u等
Grade 11 

ITI等
Grade 111 

備考節の存する材函数が l 減るごとに，節の%の許容限度を 10% 高めるこ
Remark: 10% shall be added to the above permissible limits of knot % by each decrease 

in number of the faces where knots are found. 

和lî基準となり 1等無節~]等小節では，外観的価値とともに Strength Grade の考え方が含まれてい

る c すでに述べたように，材のつよさに対する節の影響はかなり複雑であるが，大体 I 等無節，上IJ、節お

よびノj、節は，それぞれ無欠点材の 90. 70 および 50% 程度以上の強度をもっ品等と考えられる川

なお， JAS においては.1E角の場合節の有無だけを問題にし， 節数l土品等区分要素となっていないー

しかし，すでに述べたように，心もち正角の単位順当りの節数の平均値が節の%に比例するという関係

からいえば，関jの%の表示のみによって節数についての評価もおりこんで考えうるわけで、ある 3 すなわ

ち. Fig. 31 または Table 14 の品等区分表でいえば，節の存する材面数が同じ場合は!日等が低いほど，

品等が同ーの場合はru'iの存する材函数が少ないほど許容される節数が多いのが一般的傾向となる、これは

品等区分法としては合理的と身えられるから--般fIすには節の%の表示のみで十分であるニ

Yll 要約

スギソj、丸太から正角を 1 4'取りする製材作業は，わが国において最も一般的かつ霊安な作業のーっと考

えられるすこの報行は，このような作業によって生産される正角について行った調査結果 (4 地域. 12 工

場，調査本数約 2.500) に検討を加えたものである二その主要目的は.lE角製品の主要な品質指標と考え

られる丸身と節について，小丸太あるいは正角の形量との関連においてその実程を矢口るとともに，製材木

取り法および用材規絡についての参考資料をうるにある=

1. 正角の形量

1 )スギ小丸太カ h ら製材される正角は. 30. 33 およびお分角が最も多く. 25. 28. 38. 40. 45 分角

は比較的少ないむまたその原料丸太の径級:土 35~JO 分のものが最も多く. 20 分以下および 5" 分のもの

はとくに少ないこ

2) 小丸太の径殺と平均正角寸法の関係は比例的であるここれは . IJ、丸太からの正角木取りが，丸太径

級に応じて最も有利なように最大採材を行っている一般的な実態を示すc
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2. 正角の丸身

1 ) ;l);\j任した正角の大部分は，その材端から材長の 1/10 以内の昨日分に丸身を存する。

2 )材端部以外の丸身の有無は，原木と正角の~量に関係するのは当然であるが，一角以上丸身のない

30~35 分角を主体として製材するためには径級 40~45 分以上の丸太を必要とするつ

3) 1E角の丸身の%，一角丸身の%ともに，丸太径が増すほど小であり， JE角寸法が大きいほど大で

ある。

4) 30~35 分角の丸身の%および一角丸身の%は， それぞれ 25~60% および 10-25% の範聞

にあり，これらをそれぞれ 25% および 15% 以下にするためには，大体径級 40~45 分以上の丸太を必

要主する。

5 )丸太f官級およびE角寸法に関係なく，丸身の%が小さい範ItMでは丸身のあり方は集中自'Jであり，

大きい範閲では各角へ分散的である。

3. 正角の節

1 )調査したE角の 90% 以上は 4 材面に節の存するものであり， ，!!R節材団を有するE角は約 596 にす

ぎないの

2) Æ角の節のあらわれ方は，丸太の産地によってかなり異なることが認められる乞

3) 丸太径級と:1[fiのあらわれ方の問には一定の関係を認めがたい、

4 )丸太の産地が大体一定の場合，正角寸法と節の%および単位材面隔当りのrm数(節が最も多い材

面および最も少ない材面の節数〕の平均値との関係は，全く直線的に逆比例するコ

5) 1E角の節の%と単位材函幅当りの節数の関係は比例的である。

4. 正角の丸身と節に対する用材規格の適用

1 )調査した正角の丸身に対する JAS 品等は，丸太径級 50 分以 kでは I 等， 30~45 分では1[， Ifl 

等が主で， 25 分以下ーでは等外のものしかえられていないごこの場合，品等の低い範囲では丸身の%が品

等の決定因子となっている。

2 )謝資した正角の節に対する JAS 品等は，丸太径級や正角寸法に関係なく，平均的に I 等並~II等

程度である、この場合，節の存する材菌数の規定により， 1 階級程度品等が落ちている。またこれらの節

が抜け節または腐れt!1iであるとすれば，大部分はJf~1Il等となる勺

3) 丸身と fiìiについての品等を総介すると，平均的に I 等小節~等外となり，丸太径 50 分以ーとでは節

により， 50 分以下では丸身によりその品等が決定される z

4) 1)-3) から，王角の JAS 品等を高めるために木取り上考慮すべき点を指摘しうるこ

5 )用材利用上の観点および調資した生産実態にもとづき，現行 JAS の合理性について検討を加え，

スギの心もちE角の丸身と節に対する品等区分法を提案したっ
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Wane and Knot in Square Cut from Small Log's of Cryptomeria 

Nobuyuki EDAMATSU and Shinji HIRAI 

CR駸um�) 

1n Japan , square (scantling with square cross-section) production from small logs 

of Cryptomeria (Sugi , Cryptomeria japonica) at the small sawmills is one of the most 

popular and important lumber productions_ 

The mill study described here consists of the estimates of wanes and knots which 

are considered to be the principal factors of defects a任ecting the quality of such boxed 

heart square. 

The following objectives were aimed at in this study: 

1) To determine the square size from each diameter c1ass of small logs. 

2) To establish the relationship between log diameter or square size and the wane 

and knot on each square. 

3) To establish the converting method in square production f1'om small logs. 

4) To fo1'mulate the grading method for the wane and knot on the square from 

small logs. 

Data were collected under ordinary working conditions at 12 sawmills (Table 11. 

A total of 2569 logs and the lumber products recove1'ed from each study log were 

measu1'ed (Table 2~4). 

Many of the reported results may be rega1'ded as indications of what might be 

expected gene1'ally from the small sawlogs of Cryptomeria now generally available. 

Rema1'k :"-Lineal measur巴ment unit in this report is “ BU"; 1 BU=3.03 抑制 =0.12 �. 

Size of Square from Each Lo阜・

1. Numbe1' of squares cut from the study logs in each diameter c1ass is summarized 

in Table 5. 

2. There was a linear relationship between log diameter and the average size of 

squares recovered (Fig. 3). It could be accepted by this that the maximum size 

squares had been converted from small logs according to each log size. 

3. The average lumber yields from the study logs in each diamet~r class a1'e shown 

graphically in Fig. 2. 

'Vane on Square 

1. The wanes on squares were measured on the basis of the measuring method of 

JAS given in the Appendix. 

2. On most of the study squares, the wanes were found anywhere in the part within 

1/10 of th巴 lumber length from the log end (Table 6). 

3. Effect of log and square size on the number of corners where wane is found in 

the part besides the vicinity of log end is shown in Fig_ 5. From this ÍÌgure , it might 

be considered that !ogs over 45 B U in diameter would be necessary to recover 30~35 B U 

squares without wane over in one corner. 

4. Wane per cent of the sum or of the largest in one corner decreased with log 

diameter and increased with square size (Figs. 6 and 9). These mean values for wane 
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relative to log and square size can be predicted from Figs. 7 and 10. 

5. There was a correlation between the wane per cent and “ one corner ratio per 

cent ", that is, the ratio per cent of the largest wane per cent in one corner to the 

wane per cent of the sum (Fig. 12). The result given in Fig. 12 appears to show that 

th巴 wane is more concentrative on one corner in high.quality classes than in poor. 

q uali ty classes. 

Knot on Square 

1. The knots on squares were measured by the almost identical measuring method 

with that of JAS given in the Appendix. As a further check, the number of knots was 

measured both on the most and least knotty face of each square. 

2 Knots were found on all faces of the squares more than 90%. and the squares 

with c1ear face were 5% only (Tabl巴 7).

3. Some deviations occurred between the values for knots on squares from study 

logs in different localities (Figs. 17~19). 

4. There was no apparent correlation between log size and the mean values for 

knots (Figs. 14~16 and Tabl巴 8). This tendency was found even for the squares from 

study logs in one definite locality (Figs. 20~22ì. 

5. It could be accepted that there was an inv巴rse linear relationship between the 

size of squares recover巴 d from study 106S in one definite locality , and the mean values 

of knot per cent and knot number ratio on the most or least knotty face ¥ Figs. 23~25). 

6. Fig. 26 shows that the mean values of knot number ratio are linearly proportional 

to knot per cent. 

JAS Grades for Wane and Knot on Squares 

1. JAS grades for wane on the squares recovered from each diameter log are given 

in Table 10. In the case of these logs , it was possible to show the relationship between 

the average lumb巴r grade recovery for wane and log size, and the grades for wane per 

cent of the sum and of the larg巴st in one corner generally agreed. 

2. JAS grades for knot on the squares are given in Fig. 27 and Table 11. 1n this 

case , the average grade was Grade 1 Common , and the grade determinants were number 

of face where no knots were found. If the knots on these squares were unsound. JAS 

grade for knots would be Grade II or III. 

3. JAS grades both for wane and knot on the squares are given in Table 12. The 

grade determinants of most squares were grade recovery data for wane. 

Tentative Grading' Method for Square 

1. Th巴 relation betwe巴n the 、，vane per cent and "one corner ratio per cent" in 

JAS grading method for squares is shown in Fig. 28. The curve in this figure shows 

mean values for wane on the squares in this study. Fig. 28 suggests that the grades 

from poor.quality to high-quality are not always arranged continuously according to the 

amount of wane , and the permissible limits of wane per c巴nt in one corner for each 

grade are out of balance somewhat with the actual values for wane. Based on the 

above sggestions, JAS grading method given in Fig. 28 shall be amended as shown in 

Fig. 29; Table 13 gives the same tentative grading method for wane on square cut from 

small softwood logs, in tabulated form. 
2. The relation between knot per cent and the number of faces where knots are 
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found in JAS grading method for squares is shown in Fig. 30. This figure and the 

actual va!ues for knot per cent given in Fig. 27 suggest: 

1 � Grades are not a!ways arranged continuous!y as shown in the above grading 

method for wane. 

2) Grades are not considered strength grades even in high-quality c1asses. 

3) The permissib!e limits of knot per cent in poor-quality grades are too libera! 

compared with the actua! va!ues in this study. 

Based on the above suggestions, JAS grading method given in Fig. 30 shal1 be 

amended as shown in Fig. 31; Tab!e 14 gives the same tentative grading method for 

knot on square cut from smal1 softwood !ogs, in tabu!ated form. In this grading meｭ

thod for knots, Grade 1 C!ear may be taken as a 90 per cent strength grade, Grade 1 

A as a 70 per cent , and Grade 1 B as a 50 per cent. 
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付表

APPENDlX 

針葉樹正角の丸身および節についての用材の日本農林規格 (JAS~1953)

Japanese Ag'riculture & Forestry Standard (JAS-1953) for wane and 

knot on softwood square 

1. 欠点の測定法

Measuring method 

丸身
1九lane

1) 材の両端からそれぞれ材長の 1/10 以内の部

分を除いて測定するの

2) 材の最小横断面における辺の欠を補った方形

の辺の欠の和のその方形の 4 辺の和に対する%お

よび一角丸身(その方形の一角における辺の欠の和

の最大のものの 4 辺の和に対する%)によって表

示する η

節J
Knot 

1 ) 材の両端からそれぞれ材長の 1/20 以内の部

分にある腐れ以外の欠点は欠点とみなさない

2) 長径 2 分未満の節は節とみなさない

3) 長径が短径の 3 倍以上の節はその長任の 1/2

の節とみなすふ

4) 抜け節，腐れ節および抜けやすい筒jはその大

きさの 2 倍の節とみなし，これらの節て、他材面に賃

l 通したものはその大きさの 4 倍の節とみなすの

5) 節の存する材函数およびその存する部分の材

の隔において占める節の径の最大のものの材幅に対

する% (節の%)によって表示するご

1) ShaIl be measured on the smaIlest cross 1) Those defects shaIl not be r巴 garded

section by omitting the part within 1/10 of besides decay found in the part within 1/20 

the lumber length respectively from each of 'of length from both ends there-of. 

the both ends. 2) Any knot of 1巴 ss than 2 BU in max. 

2) ShaIl be representecl by percentage of I dia. shaIl not be regarded as a defect 

the sum of the fraction by which it reduces I 3) Knot which has a max. dia. more than 

the width of that surface, to the sum of 4 ! 3 times as long as the min. dia. shaIl be 

widths of square , ancl the largest wane per- regarded as a knot of 1/2 of the max. dia. 

centage in one corner. 4) Knot hole , decayed knot or loose knot 

shaIl be regarded as a knot of clouble of its 

max. dia. , and those which penetrated to the 

other face , as a knot of -4 times of i ts max. 

dia. 

5) ShaIl be representecl by num bers of 

face where knots are found , and the percenｭ

tage of the distance between the two tanｭ

gents to the max. dia. knot parallel to the 

corner , to the width of square. 



品等
Grade 

欠点
Defect 

I 等無節
Grade 1 Clear 
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2 ・ 11A 等区分

Grading rnethod 

丸身
、N'ane

ないもの
None 

釘j
Knot 

!ないものまたは 1 材函のみに存するもの
l None or on one face only 

品?型 的t出才1321723幻… i どにごむ土乙亡;
, only20%  

2 材閣のみに存するもの，または 3 材面
15% 以下で一角丸身 10% 以下のもの ! 

GJZ!?ib l Not to-ed 附 of surn and 附 L むFJia?とorotr?2ces and 
corner not to exceed 3ﾓ% 

20% 以下で一角丸身 10% 以下のもの I ，~材面のみに存するもの，または 4 材面
Gr山間主mon N01toexceed Mof  sum and 1015FJfarozrElf?2ces and 

; in one corner 
I not to exceed 40% 

JI 位 35% 以下で一角丸身 15% 以下のもの 1mの %70 以下のもの
Graz II Not toexceed35%of sum and 15%l Not to exceed 70% 

corner 

枇 60% 以下で一角丸身 40% 以下のもの l 
III 空E

GradJIll 立?:;::;;;;fW60f sum and 40% | 

節の %90 以下のもの
Not to exceed 90% 


