
ロータリーレースによる単板切削に関する研究 (II)

ラワン単板の品質に及ぼナノーズ、パーの圧縮度

の影響と工場生産のラワン単板の品質

1. rましカE き

中村源ー(1)

斎藤真喜夫(")

ラワン材はわが国の合板工業に消費される j京木数量の約 70% に及び，その数量的比重は国内産材に比

べ著しく高L、最近の合板工業は生産能率に重点をおく量産主義に対しようやく品質の向上が反省され，

したがって合絞の母体をなす単板の品質は乾燥・接着・仕上げの次工程に及ぼす技術的影響の重大なるこ

とが再認識されてきた結果，1ìi板技術があらためて問題にされてきたことは周知のとおりである。本文は

このような現状よりラワンのロータリ一切削の条件，特にナイフ刃先とノーズパー先端の距離が単板!日質

に及ぼす影響について実験した結果と，現在単合板の生産工場で実際に生産されているラワン単板の品質

について測定した結果をまとめて検討したものである。なお，本実験は短尺の供試材の切削試験結果であ

り，これらの系統的基礎実験結果の蓄積から最良の切削条件を見い/J:\し，その条件でフルサイズの材を供

試した場合の工業規模の切削試験を行い，その適否を確認し，後日報告する予定である c また調査した単

板は 19 の工場で切削された厚さ 0.7-5.0 mm の範囲のもの 92 種類である。

本報告について有益な助言を与えられた当場小倉木材部長，東犬平井教授，試料調達と助言を与えられ

た名大小出(元〕教授，江草氏に感謝の意を表する。

2. 実験方法

2. 1 供試原木と前処理

供試したラワン材は通称赤ラワン (red lauan) で長さ 2.4 問， I直径 86 cm の寸法の水中貯材した丸

太を材長約 15 c削の円盤にチエンゾーで横切りし 16 個の供試材を調製したュ供試材は気乾比重 0.56 ，

含水率 70% であったコ なお供試材はそのまま切削したが， 1 部は蒸煮の効果を知るため蒸苦手;温度 60

-70C C，時間 3-5 hr の範囲の条件で前処理をした。

2. 2 実験方法

切削試験を実施したロータリーレースは当場木材部林産第 2 号館設備の 7' RS 型レースである。供試材

は主和lチャックのセンターボール，つめのくいこむ部分を穿孔またはノミにより加工し主軸片側だけチャ

ックでっかみ，他端は剥心をあてて固定させたc 切削条件i :t.切削角 19 0 30' ，刃先は主軸回転中心とほぼ同

高，刃のシノギ面はEiítrr'(聞になるように調整し，単板厚さ 2 ， 4, 6 mm， ナイフとノーズパーの各先端聞の水

平距離を送りによりきまる単板厚さの70~95%の範聞に変化させた。この場合垂直距離はつねにほぼ O と

(1) 木材部木材加工科長兼加工研究室長 (2) 木材部木材加工科加工研究室員
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Fig. 1 Measuring apparatus of nosebar opening 
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なるようにノーズバーをセットした ナイフ

とノーズバーの距離測定には，研究室の考案

になる Fig.l に示す低倍率顕微鏡を装備し

た測定装置をレースにとりつけ，接眼レンズ

内の測微マイクロメーターにより測定したご

切削されたJìí.板は最初の 4-5 回転分を除

き 6~10 I可1'1去〔直径範閲 74~48 cm) につ

いて次の '1;:項を各刈定法にしたがし、測定し

たロ

100 

(1) i位板厚さ 生材状態の単板についてあ

らかじめ丸太断面に印をつけた 8 方向につい

てマイクロメーターにより厚さを測定したさ

(2l 裏割jれ室内乾燥の単板について裏面

にインクを十分塗布し乾燥したのち切断し，

さらにスカーブに飽削したのち，その深さと

ピッチを測定した。

(3) 団組さ 室内乾燥の単板についてボー

ルベンを先端にとりつけたダイアルゲージで

表面を長さ 100 mm にわたりトレースし，指

針の動ぎを読んで面粗さを測定したごなお各

工場で、生産された単板については光切断法;こ

より測定した。

(.1) 繊維にl直角方向の引張強さ 各工場で

生産された単板に限り幅 20mm， 長さ 200

刑制，標点距離 60 例制としてオルゼ、ン型強

度試験機を使川し最大荷重 50 kg ， 負荷速度

1.1 mm/min の条{'I'で試験したっ
100 

3. 実験結果と考察

100 

3. 1 単板の厚さについて

切削各条件で切削された単板の厚さを測定

Fig. 2 The relation between H/t (%) and the した結果は Tab!e 1 に示すようであり，その

average thickness of veneer 平均値についてノーズパーとナイフ刃先の距
H: nose.bar opening , t: thickness of veneer 

predetermined by feed apparatus 離との関係を示すと Fig. 2 のようである。

なおノーズパーによる単板に対する圧縮度 P を次式で示すこととする《

p=日/txIOO % 

H: ノーズバー先端とナイフ刃先の距離 mm ， t: 送り装置により与えられる単板の予定厚さ mm
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この実験結果により次のことが考察され

る。

(1) ノーズバーとナイフ刃先の距離が単板

の予定厚さに対し小さくするにしたがい，切

l:と 川~且
2う

_ 20 

削された単板の厚さは漸減の傾向がみられ， ERIR 1Jr b 

H/t が 8附以下になると急激にその厚さが刷言 10
、llJ o

小さくなり，この傾向は糊厚さが小さいほ 4J
LL 

ど顕著である。この傾向はプナの切削試験に

おいてみられた傾向と同様である。

(2) H/t を 80% 以下にするときは 2 抑制

以上の厚さでは表面がむしれ，したがって刃

口がつまり厚単板の場合は原木にキ裂を生

じ，または割裂することカ、ら実際作業には不

j凶当の条?千である二

(3) 4 mm 1ìi仮について蒸煮処理をした原

木より切削した場合と無処:m1の場合の H/t と

ト_ A 
I~~~~州~-

Fig. 3 Frequency distribution of veneer thickness 

a: in case H/t= 96% , b: H/t=89% , c: H/t=81% 
d: H/t= 78% , in all case , with boiling and 

t=4 mm , H: nose-bar opening , t: veneer 

厚さの閃係は Fig.2b に示すように同じ H/t thickness predetermined by feed 

の条件で切削しでも蒸煮した場合は単板厚さの減少が無処理に比べ比較的小さしらこのことは蒸煮処別が

切削時におけるノーズパーの圧縮に対する単板の弾塑性的性質に影響を与える結果と考えられ，技術l上蒸

煮処理はラワン材にも有効といえる。

(4) 単板の平均厚さはナイフとノーズバーた端の距離を単板厚さに対し小さくすれば減少することを述

べたが，店主さむらは逆に大きくなる結果が得られたこその 1 例として， Fig.3 は蒸煮処理を施した場合の

4 抑制単板の厚さの突日lIJ値のむらをヒストグラフで表わしたものである τ この原凶はノーズバーをきかせ

るほど木材の春秋材・年輪・木理などの組織の部分的差異の弾塑性性質の影響が強調されて現われるから

と考えられる。

3. 2 裏割れ

各切削l条件で切削してえられた単板の裏割れについて観察した結果の数例は Fig.4 に示すようであるっ

すなわち，ノーズバーとナイフ先端間の距離を単板厚さに対しノj、さくするにしたがし、規則正しいピッチで

みられた裏割れは海i'>>くその深さとピヲチが小さくなり，さらに隣りあう妻割れは連続したアミ状をJ呈する

にいたる。アミ状の裏割れがみられる原因はノーズパーによる過圧によりラワン材は比較的大きい直径の

導管をもっ関係上，これらの導管間の組織にも 2次的に割れを生ずるからと考えられる。また観察によれば

裏割れの発生は単板が切削された原木の部位により，その探さが異なるため各条件で、最も裏割れの深い部

分と認められる長さ 100 m加について，深さとピッチを測定したc なお切削進{子に伴う原木の直径・年

輪に対する切削方向などと裏割れの関係は明りように認めることができなかった。

各切削条件で切削した単板の裏割れの深さとピッチを測定した結果は Table 1 に示すようであるこまた

H/t と，裏割れの深さが厚さの実測値に対する比の関係は Fig.5 に示すようであるつ実験結果を要約して

次のことが考察される。
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Fig. 4 切i'í l，試験によるl':ìJ.板の哀割れの例

a. 表割れの令:くない郎分 H/t=80% (荒井~( ) 

b. H/t=88% (蒸帯、)

c. H/t=80% (未蒸煮)

Some examples of lathe checks of 

veneer tested 

a , parts of veneer strip 、，v ithout lathe 

checks (with boiling) H/t;::::eSO% 

b. H/t;::::e88% (with boiling) 

c. H/t;::::e80% (without boiling) Net type 

of lathe checks 

-228 

Table. 1 ノーズバーによる圧縮皮と単板品質折悼の l品j係

Relation between nosebar pressure and qualities of veneer 

! 哀割れ
( 単板厚さ Lath巴 check 面粗さ

送りにより|直厚さに対す 一一一 Surface

詰諜ミ l匝ι2%4伝長漏語ぶ正 T山n一e白問S弱s 一 もJ 主白ふJL午J 一…u山悶
p戸rede侃t白加凶E訂ern凶l口I

b句y f“ee吋~ï'~~ I司五;陀;釘aUr二e 平均 最イ小、 最大 l 平均!する /川'0 i 範 lド阿問j丹川11刊|平 均 平均 |範 |間割
I r 一一一一← mean min. max. Imean I % to ~ Range mean' mean ' Range 

I thickness|l  

96 問問 問勿1 111111 抑制 1 96 1 問問 問問 μ 

(100197140202162J821 • 1.7 1.2 75 
95 1.87 1.7b 1.96 1.52' 81 1. 4~ 1. 6; 1.0 51 
83 1.85 1.78 1.91 ]'23 , 67 1. 0~]'6(アミ状) 75 
78 ]. 74 1. 60 1. 83 1. 05 ' 6 1 O. 6~ 1. 5 (アミ状)， 71 
70* 1.40 1.31 1.65 0.74: 50 0.6~0.9(アき状). 95 

l923933723961342 8 7 3 l ~ 3 6 1  191 83 
90 3.90 3.77 4.01 i 3.16: 81 2.6~3.6']'6 80 
79水 3.68 3.54 3.87J.52! 日 1.9~3.2(アき状 128 
6h 3.28 3.08 3.45 1.97 I 60 1 1. 4-2.5(アミ状 148 

1964 何 3.92 4.18 3.81 94 3…2.3 115 
89 4.003.944.073.04 76 2.8~3.2 1.3! 73 
81 3.983.794.042.11 53 2.0~2.3 ], 2 83 
78* 3.91 3.06 4.04 ], 60 41 1.3~ 1. 9(アミ状) 88 1 1006 ∞ 5.80 6.11 5.90 97 5.8~6.0 3.8 184 
90 5.95 5.87 6.03: 4.30 I 72 4.1~5.0. 2.5 51 

| 81* 5.78 4.97 5.83 2.30' 4o 2.0~'3.0'(アミ状) 153 

*供試材破損または表面のむしれはなはだしいっ Specimens is brocken. veneer to cut woolly. 

c 

μ 

155~ 64 
120~ 44 
98~ 53 
126~ 66 
113~ 70 

143~ 72 
105~ 63 
15L~ザ 58

181~115 

1占呂~ 95 
93~ 55 
103~ 72 
128~ 61 

195~180 
I 89~ 38 
185~ 72 

1111仰

4 

蒸煮材
羽Tith boiling 

6 

2 

4 

H/t が小さくなるにしたがい，裏書Jれの深さが単板厚さに対する比は小さくなり，両者はおおむね(1) 

6 抑制のときは直線的関係とみなされるこ直線の傾斜は単板厚さが 2~4 別問の場合ほぼ同じであるが，

さらに急となっているつ
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!どメTHIC抗NESS 阜絃厚さ
Z mm. ---0-ーー

4 mm ---一一 〆Vつv " 6 mm --・一ーー

3- 4(WmITmH …---'-.-0-一蒸一ユ/
〆〆

μ ず〆〆
ど竺 ~ 31 1 J7・〆/ / 

)I 0 7V 〆〆/ / 

'1/ レ'
〆 Jι 

〆 / 
/ロ

/ 

/ 

75ω85 
H/t- (%) 

Fig_ 5 The relation between H/t (%) and depth 

of check penetration to thickness H: nose-bar 

opening t: thickness predetermined by feed 

100 95 90 70 
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ラワン判反の誕;切れは原木の蒸煮処理

をしない場合は単板厚さの約 50% 以上の裏

(2) 

割れがみられるようで，蒸煮処理をしたとき

は裏割れの深さの程度は顕著にノj、さくなるこ

とがみられた y

裏割れのピ Y チは H/t が小さくなるほ

ど，すなわちノ ズバーによる圧縮度をきか

(3) 

せるほど小さくなり H/tく80% では裏割れが

連続してアミ状となるため測定が困難であっ

た。

さ

各切削条件で切削された単板の面粗さを測

定した結果は Table 1 に示すようである。こ

事E函3_ 3 

の結果と肉眼飢祭によればノーズパーによる

/ 

、

、

(> mm --<0・ーー
4 mm ーローー
(WITH B印UNál蒸豪

200 

圧縮度と商粗さの関係について次の傾向が指

摘できる (Fig. 6) 。

ノ ズバーによる圧縮度がおおむね(1) 

のとき最も良好な面粗さの単板90% (H/t) 150 

ミ

氾 100
円 ιj

要至

岨5
E ラ0

が切削される。

ノーズバーによる圧縮度が 90% より

犬きい場合，または小さいときも面粗さはと

(2) 

もに劣化する σ

(3) (1) ， (2) の傾向は単板厚さ 2-4m閉で

70 -----00 

傾向が顕著で，したがってノーズバーの圧縮 H/士市}
Fig.6 Relation between H/t % and surface roughness 

度の適値の範凶が 2， 4 問問厚さの単板に比
H: nose-bar opening , t: veneer thickness 

predetermined by feed 

100 90 
はほぼ同様であるが ， 6m仰の場合特にこの

ベ比較的狭い t

観察によればおおむね肉眼的に 3 階級に区別が可能であって，これらは Fig.7 に示すような切削面(4) 

の状態を呈する。これらは先端に回転球をつけたダイアルゲージによりトレースした数値では次のようで

あった、

>120μ わるい切削面60 -120μ ， 普通の切削面く60μ ，よい切削面

ノーズバーを強くきかせた場合は材表面の繊維東がむしれ極端な場合はこれらのむしれた繊維東が(5) 

刃口をつまらせ円滑な切削を阻害することがみられた。

ノーズバーをきかせるほど年愉に対し切削方向が離心的な場合，いわゆる逆目切削に基く商の劣化(6) 

の程度が少なくなるような傾向が観察されたっ

ただし樹種は red

工場生産の単板の品質

工場生産のラワン単板について褒割れを試験した結果より次のことが考察されるミ

3. 4 
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a 

c 

b 

Fig. 7 面粗さの例(約 2X)

a. よい切削国

b. 中等程度の切削面
c. 粗い切削酉

Examples of surface quality on 

la四n veneer (About 2 x) 

a , smooth b , medium c , rough 
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lauan , white lauan, almon , mayapis などをふくみ，いわゆるラワンJ).i板と柄、するものであるコなお

各 I利疫の切削条件は既知のものもあったが大部分は不明であった (Table 2) 。

(1) 土;場生産のラワン単板の裏割れの形状は 1 例として Fig.8 に示すように，その大部分は裏割れが規

則正しいピッチで発生しており，アミ状のものはみられなかったc

(2) 単 ;j!j厚さに対する裏割れの深さの%は 8~99% の広範囲にわたっているが， 60~70% のものが

最も多く 509~ó 以下のものは比較的少ないの単板厚さごとにこれらの%の IH現率を示すと Fig.9 のよう

であるご

(3) 裏割れのピッチはおおむね単板早さの 60~70% 程度のものが最も多く現われたが，裏割れの深さが
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購融轍輯
a b 

轍轟

c d 

Fig. 8 工場生産の単板のスカーフ断面の主要割れの例

a. t= 4.2 抑制， d=36% b , tニ 3.3 ， d=47 c , t=3.0 , d=65 d , t=4.3 , d=80 
t :単板厚さ d: 単板厚さに対する裏書lれの深さの%

Veneer strips commercially produced at plywood factories manufactures 

showing scarfed edge and exposed lathe ch巴cks

a , t=4.2 mm , d=36% b , t=3.3 m刑， d= 47% c , t=3.0 刑制， d=65% d , t=4.3 mm , d=80% 

t: thickness of veneer d: ratio of depth of lathe checks to thickness of veneer 

大きくなるにしたがし、英割れのピッチも増加する傾向がみられた、

I.i) 莫割れの深さが単板厚さに対する比と，繊維に直角方向の~j張強さの関係を試験した結呆:土 Fig.10

に示すようで，常識的にも考えられるように，単板!享さに対し裏警告jれの深さの大きいほど引張強さはIJ、さ

くなっている (Table 3) 。

量販尽s
VENEER 1Hrn-ESS 

区図 < 1.50 mm 

~ 150~250 
~ 251~350 

E翻 351~450

Eコ >4.50

10 20 
FREQUENCY 円引
頻度

30 

Fig. 9 Histogram of depth of check 

penetration to thickness 

-25 

主
￥ 

-;::: 201 
打

昭三号
嵯コ 8 15
沼『エ z

笠宮 10
頃戸ヲ
-日=

E25 
z 
凶

• 

10 

、口、、
、、、

、一、
、、。、、

、 一一、

、、牢 u "、

盟踊毘3
THICKNE55 

・く 1 .5 1 mm 
o 151 250 
^ 211 150 
Q.151 450 
8 >4.11 

、、.、、
、、今

、、、" .、、、
一、、
、、

、、" -、、‘
、何 ・明

、、・ロ t; . "、、

7''b...~ . Ll ", 
� ~ ~ ~ � ~ 00 ~旧0
・ DEPTH OF 印ECK PEN訂以;rION TO THIO制E5S ゆ〉

属板尽さに封守る畢割れのIffi.ミ

Fig. 10 Relation between depth of check 

penetration to thickness and tensile 

strength perpendicular grain 



Table 3. 積引張強さ

Tensile str官ngth p巴rpendictllar grain 

| 横引張強さ (2) 
Tensile str巴 ngth j_ grain 

l 最大 l 最小 l 平均max. min. mean 
kgLc竺 )!_g_/cm2 kg/C 1'Iぜ

10.8 

5.5 
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12.7 16.6 

試片数
Number of 
test pieces 

30~40 30 

(1) 
裏割れの深さの範閤

Range of depth of check 
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Fig. l1 

裏割れのピッチと裏割れの深さが単板厚さに

対する比の関係を示すと Fig. l1に示すようであ

る 1 すなわち，厚さ1.5 間間以下ではこの関係は明

りようではないが，厚さが大きくなると，単板厚さ

に対し裏割れの深さが大きいほどピヅチも大きくな

る傾向がみられたJ

単板の比重と単板厚さに対する裏害Jれの深さ(6) 
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(5) 

きいためこれらの一定の限H系をみちびくことは困雑

であるが，裏割れの深さが小さい単板は比重が 0.40

040 似5 050 
SPECIFIC G印WITY
気車z tヒ童

Fig. 12 Relation between specific gravity 

and d巴pth of check penetration to thickness 

060 055 0.35 

~0.47 の範聞に多くみられることから，いわゆるラ

ワン材では比重 0.5 以上， 0.35 以下の材からは裏割れの深さの小さい単板をうることがやや困雑である

ことがうかがわれる。
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THIC附ESS 軍政尽さ
E3J <150 mm 
EZ:Z:l 151-Z 50 
~ 251-350 
箆rllIIII 3.51-4.50 
E二コ >450 

10 20 30 0 10 20 30 40 0 

FREQUENCY 頻度(%)

10 ---30 

Fig. 13 Histograrns of depth of check penetration to thickness for each surface quality 

A: very srnooth , B: smooth , C: rough , D: very rough 

Depth of check and surface roughness for each grades of surface quality 

Table 4. 切削商品質裏割れの深さと面粗さ

(1) 
切削商品質
Surface 
quality 

裏自lれの深さ (2) 函 粗 さ
試片数 Depth of check _Surface ro日些れ竺S
Nurnber of 一最大最小平均 最大!最小|平均
test pieces rnax. min. rnean rnax min mean 

% % %刑制 抑制 mm

A 

B 

C 

D 

10 56 35.9 0.19 0.10 0.125 8 

15 88 59.5 0.10 0.140 0.24 34 

43 0.20 0.16 0.177 69.9 10 91 

18 76.4 0.36 0.13 0.224 92 56 

i主 Note

(1) 肉眼判定による。 Surfac巴 quality classified by visual exarnination. 
(2) 単板厚さに対する%コ Percentage of depth of check penetration to thickness. 
(3) 光切断法による最大粗さの平均っ Mean value of max. roughness measured by 

shadow method. 

生産工場の単仮について函

粗さの肉眼的判定により A ，

B ， C ， D の 4 階級に区分し裏

割れの深さとの関係を明らか

にするため各単似厚さごとに

整理する主 Fig.13 に示すよ

うである。ラワン単板の肉眼

的判定の基準となるものは切

断TP'ffのくぼみ，同ぼれ，けば

だちであって， Aはこれらが
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Fig. 14 Relation between surface roughness and depth of 

check penetration to thickness 

全くみられないもの， Dはこれらがはなはだ顕著な単板で B ， C はこの中間のもので程度の差により区分

したものである。この結果単板厚さに対する裏害jれの深さの割合が大きいものほど面粗さもしたがって劣

る傾向が明らかにうかがわれる。肉眼判定による面粗さの各階級;こ属する単板から任意に抽出し，光切断
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法によりその最大粗さを測定し，決割れの深さの単板!享さに対する%の l州系を;Jとめると Table4 に示す

ようである。このjll~者の Wl係を Fig. 14 にプロットすれば哀割れの深さと面粗さの関係rl]j線が得られる c

ラワン単板の団組さはこの|哩|より哀割れの深さが大きくなるにしたがし、急激に粗となる傾向がわかる c

4. あとがき

ラワン材についてロータリ一切削のi諸条什のなかで lìí 板の品質指標に最も影響を及ぼすと考えられるノ

ーズバーの圧縮l良二について 2. 4 および 6 別問単板について実験を行った結果次のことがわかった

(1) ノ ズバ の圧縮l支は単板!享さに対しナイフとノーズバーの距離をおおむね 90% にセットするこ

とがノーズうごーの巡圧縮による厚さ不足がなく， また厚きむらも少ない。 80% 以下Iこノーズバーを効か

せるときは，厚さ不足と厚さむらが大きくなるばかりでなく原木の破損またはレースの過重となり，実際

作業には適さないと考えられるわ

(2) ノーズバーの圧縮度を増すほど単板の衰割れは小さくなるが，ラワン材はプナに比較しこの影響l 土

顕者ーではない、蒸煮処Jq!は裏側れ発生を防ぐには有効である"

(3) ノーズバーの圧縮度が 90% 前後のとき単板の間粗さが最も良好であり，この範問外では仕色面の

JJイヒがみられるの 6 刑制!亨さの場合この傾向が顕著である c

なお現在生産工場で切削されている各種早さのラワンfì'l板について裏割れ，国粗さおよび横万向引9E強

さを測定した結果，実;号Jれの深さが厚さに対する%の範[1M'土 25~98% の広範IJRに及び， 709& 以上のも

のが大一、Fを占めるザ また商粗さはた切断法で測定した結果 0.1-0.3 例制の範聞にあり，横方向引張強さ

は 1~16 kg/c削g の範ilNで裏割れとほぼ比例(i(J関係にある}

通称ラワン材は多くの種類をふくみ比重そのほか材質でかなりの隔があるため，高品質単板を切削する

条約二もおのずから異なると推察されるから，今後さらに樹種別に切削条件と品質の関係を試験する必要が

あると考えられる
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Studies on Rotary Lathe Cutting' Report (11) 

Effect of nosebar opening' on the quality of lauan veneer and measurements applyingｭ

to quality of commercial lauan veneer cut at several plywood factories 

Gen-ichi NAKAMURA and 乱1asuo SAIT口

I R駸um� I 

This research has been conducted to establish the cutting standard obtained by 

rotary lathe cutting , and to ascertain the suitability of various species in such operations. 
The report contains som巴 information obtained from such a study on lauan , and resultant 
qualities of lauan veneer produced at several plywood factories in our country. 

Experimental method and data 

孔I[ aterial used in the test is red lauan (Shorea sp. ¥; average diameter 86 cm; air 

dri 巴d specific gravity 0.56; average moisture content 70%. Test specimens are disks of 

200 mm  length , cross.cut from a bolt. :n the main they were put under investigation 

without boiling , but some of them were placed in water at 60~70 C for 3 to 5 hours in 

order to examine the effect of boiling on the quality of the veneer. 

Data applying to cutting conditions are: (1) cutting angle 19 に 30' ， (2) clearance angle 

O' , (3) height of knife edge placed at almost the same level as the revolving center of 
main shaft , (4) vertical nosebar opening about 0 問問， (5) thicknesses of veneer cut 2, -1, 

and 6 mm , (6) horizontal nosebar opening 70~95% for each thickness of veneer. 
1n order to determine accurately the nosebar opening , a newly designed apparatus 

with a microscope of low magnification was made and attached to the rotary lathe as 

shown in Fig. ]. 

Prepared veneers in this experiment were examined as to qualities: (a) uniformity 

of thickness , (b) surface roughness , and (c) tightness or lathe check. 

Results and Con~iderations 

Thickness of veneer 

Average thickness of veneer cut under various nosebar openings are shown in Fig. 

2. From the results the following considerations are introduced in Table 1 below. 

U) 1n general , the smaller the ratio of nosebar opening to veneer thickness 

predetermined by the feed , the thinner the thickness of the veneer cut. The thickness 

rapidly decreases wh巴n opening is under 80% of H/t (H: horizontal nosebar; t: thickness 

predetermined by feed). This tendency is evident in the thinner veneers. 1t suggests 

that the reduction in veneer thickness when nosebar opening is small is caused by 

compression set up in the wood fibers by heavy nosebar pressures. 

(2) It is not satisfactory to set up nosebar opening at less than 80% for practical 

operation on account of resulting crack of bolt , insufficiency of veneer thickness , or poor 
quality of surface. 

(3) The inadequacy of veneer thickness is less in th巴 case of boiled material as 

compared with the unboiled , even though the nos巴bar opening be the same for both. 

This fact depends on the e任ect boiling has on the elastic and plastic properties of the 

wood. 

(4) The deviation of thickness increases with the decreasing of the nosebar opening , 
as shown in Fig. 3. 

Lathe check 

S巴veral examples of lathe check are illustrated in Fig. 4. Lathe checks of veneer 
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cut under relatively wide nos巴bar openings are expressed lines of deep penetration , with 
almost the same pitch on the cross section. Those cut under small巴r nosebar openings 

are comparatively short and have a narrow pitch: in extreme cases they show net-like 

patterns. This is caused by th巴 rupture of the wood resulting from the excess pressure 

of the nosebar when cutting lauan which is a wood with comparatively large pores. 

It was also observed that the appearance of the lathe checks di任ered partially along 

the cutting direction. The average depth of check and its pitch was determined on a 

100 抑制 length of the most distinctive parts. The relation between nosebar openings and 

depth of cut is illustrated in Fig. 5, Table 2. From the particulars given , it will be 

noticed that: 

(1) depth of check decreases with the decrease in nosebar opening , but only a slight 

improvement is noted on lauan as compared with beech. 

(2) The depth of check on veneer cut without prior boiling is relatively long 

compared with the depth on the boiled. 

(3) When the nosebar opening is under 80% of the thickness predetermined by the 

feed , the lathe checks are characterized by net-like patt巴rns (see Fig. 4). 

The results of observations made on commercial lauan veneers including red lauan , 
white lauan, tangiel , mayapis , etc. , produced by several factories are given below: 

(1) The lathe checks indicate generally an almost common type , and the net type 
is never seen (Fig. 8). 

(2) The average depth of check varies in as wide a range as 10~95% of each 

veneer thickness , but the range of 60~70% is dominant (Fig. 9). 
(3) The average pitch of lathe check is about 70% of veneer thickness. 

(4) The relation betw巴巴n the depth of lathe check and the tensile strength perpenｭ

dicular to the grain is illustrated in Fig. 10. The tensile strength becomes lower as 

the lathe check pen巴tration increases (Tab. 3). 

(5) The relation between the depth of lathe check and its pitch is illustrated in 

Fig. 11. The pitch of lathe check has a tendency to get large with the increasing 

depth of the check，巴specially in the case of thick veneer. 

Surface roug'hness 

The results of surface roughness of veneer ascertained at each cutting condition are 

illustrated in Fig. 6, and are summarized below: 
(1) The best quality surface is observed in the case of about 90% nosebar opening 

to the predetermined veneer thickness by feed apparatus. 

(2) When the nosebar opening is above or below 90% , the surface quality is rather 
rough , and this tendency is particularly evident in the thicker ven巴ers such as the 6 例制.

(3) Veneers tested are classified into three grades of roughness , i. e. , s11100th, meｭ
dium , and rough , determined by the naked eye (see Fig. 7). Each of them corresponds 

to the roughness values く 60 /", 60~120μ ， and >120μrespectively ， the determination 

being made by means of the tracing method , in which a dial guage having a round 

ball in its point of contact is utilized. 

(4) The results of the observations and surface quality measurements obtained on 

commercial lauan veneers are as follows: 

(a) It is possible to classify the surface quality of commercial veneers into four 

grades by visual examination. The histgrams of lathe check for each grade are as 

shown in Fig. 13. 

I.b) The mean values of surface roughness for each grade , determined by means 

of the shadow method , are shown in Table 4. The relation between surface roughness 

and depth of lathe check to their thickness is shown in Fig. 14. The surface roughness 

of lauan veneer increases with an increase in the depth of lathe check (see Fig. 14). 


