
2． 製 品 加 工 試 験  

2．1 特産品開発のための特殊穿孔技術の開発研究（第2報）   

■● ●●  

石井信義， 三枝英ヰ  

1．目  的   

杉間伐材の利用については、各方而で様々  

な〟法で収り組まれている。   

小幅板にして、建築用材や家具部材として、  

あるいはログハウス等に見られるように建築  

部材としての利用等々様々である。   

当所では、昨年度（昭和62年皮）に引き続  

き杉間伐材の工芸的利用価値を高めるための  

一つの方法として、間伐材の木「1に穿孔加工  

試験を才iった。   

これは、地域の特床材を活かした商品開発  

を†足進するための手段としての穿孔技術の確  

立を臼的としたものである。  

2．内  容  

2．1 フローチャトの作成  

l又ト1に穿孔加工試験¢）れの作業手順を総  

括的にとらえたブローチャ・卜をホした。  

（作 業 f l胞）   

・－さ十J  
（計画＝i㌍の作成）  

図－1 ブローチヤー一卜   

2，2 伏試材   

今回の穿孔試験に使用した供試材は、杉間伐  

材（気乾比重0，40～0．50、含水率68．50～78．95、  

樹齢20～25年）である。   

この供試材を牛材のまま、チ1ンソ一により  

所定の寸法に玉切り切断したものを使用した。   

（供試材の伐採）  

（所定の寸法に⊥切  

り）チェンソー  
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図－2 供試材の寸法  

2．3 穿孔用刃物の製作   

穿孔用刃物の製作については、前句二度の試験  

データを参考にしながら、市内のK鉄工メカ  

ーと協議の⊥二製作した。   

刃物の寸法は、供試材の木口径が様々である  

ので、木u径を90〆～、140．〆～、160ダー、  

180ダ～、220′〆n窟－と設定し、この人‖後に  

対応叫能な寸法とした。   

但し、90〆～130ダmの木【】径の穿孔加工に  

ついては、市販の60〆m鉄工用ドリル（振れ鮭）  

を採用した。  

140〆m以上の人∪径の供試材lこは、割れ防  

止の為に、あらかじめ底部に00〆仰の穿孔加」二  

を行った。  

図－31こ穿孔加工什卜り形状を、図¶4．5．に  

使用した刃物の形状を示した。  

閑－4 刃物の形状および寸法（製作刃物）  
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図－3 穿孔加工仕【二がり形状  

図－5 刃物の形状および寸法（ドリル）  
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2．4 穿孔加工試験   

穿孔試験は、前年度と同様に、K鉄工メーカ  

ーの鉄工用マシニングセンターを使用した。   

穿孔手順としては、第▼一段階として、すべて  

の供試材（140〆m以仁）の底部に鮒〆筑鳳のド  

リルで穿fL加工を行った。   

そして、穿孔加1二試験の諸条件を把握するた  

めに、穿孔速度、回転速度、負荷の状態などの  

データを記録しながら最適条件での穿孔技術の  

確立を図った。   

掛こ、穿孔した供試材の切削面（肌）の状態  

を良好にするために、刃物の研摩仕上げについ  

ては、充分に注意した。   

図－6は、穿孔状態のメカニズムを表わした  

ものである。  

図】6 穿孔メカニスム  

：ノ；兵5 穿孔加工機（マシニングセンター）   
′Ij：真4  
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変化を算出した。  

乾燥前の重量一全乾菟量  

全乾重量  
含水率修匡  xl0000 

3．結果および考案   

今回の穿fL力l】1二試験で、卜Jlユ〃γf妄がり】らかに  

なったので要点を記載した。  

11）間伐材は、できるだけ梅雨期（6～7月）  

をはずして、伐採されたものが望ましい。   

樹皮の剥皮が容易である。  

（2）穿孔用刃物については、前年度の試験デ  

ータを参考に、製作した。穿孔試験の結果、切  

削肌は良好ではぼ満足できる刃物の製作ができ  

たものと署える。  

（3）切削条件（穿孔速適、巨Jl転速度等）につ  

いても、質料の脛備を関ることができた（衷   

1）。  

（4I問題は穿イL用機械である。ホ敵の木コ．用  

機械では、イく・汀能なぉに、鉄二」二用機械を使用し  

たが、脊fL部材を人員：に牲推する場合は、専用  

機の開発が7！まれる。  

15）穿孔部材の樹皮の剥皮については、ト分  

に涼清処理をして剥乾しないと悔として伐り雨   

▲V∫仙低に影響暫をおよぽす。  

（6）芽fL部材の含水率の経時的変化は、匪ト  

7のとおりである。   

仝l‖＝ま、初期ひ）設定温度を5（）℃から卜舅させ  

て乾燥を行った。乾燥統黒ほ、良好で割れはは   

とんど発圧せず、また、往い等についてもなん   

ら変化は軋られなか「た。   

キlリ】の穿fL試験で、はば穿孔加r二のための技  

術質料が整備できたものと考える。   

↑綾、これらのデ1タを活川して、特種品の  

開発を蹟柚的に進めたい。  

2．5 半製品（穿孔部材）の乾燥試験  

（1）煮沸浸i責試験   

半製品を95～1000Cの温水中に1時間以⊥浸  

韻処理した後、取り～l＝ノ剥皮した。  

写真7 剥皮した半製品   

ほ）人丁乾燥試験   

浸活処理後剥伎した半製品をただちに電気定  

温乾燥機に人乾して、間欠運動による乾燥速度、  

狂いの状態、特に割れについて槻ノたをあて実施  

した。   

乾燥条件は、初期温度を5（rCで16時間として  

始め、60℃を24時間とした。この乾燥条件は、  

前年度の資料より設定した。   

なお、間欠運転時問ほ、9嶋から17時までの  

8時間とした。  

測定方法は、乾燥過柑巾の24時間繹週後、お  

よび終了後、重量測定して次式により含水＊の  
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図－7 定温乾燥機lこよる含水率の経時的変化 使用乾燥機  

中嶋理化学器捲工事㈱ KB－2型  

義一1 製品加l二試験（穿孔試験）  

穿孔試験日 昭和63年11月8日 ・穿孔試験場所 K鉄工メーか－・穿孔機械名 マシニンクセンター  

項  目   Ⅱ   ⅠⅡ   ⅠⅤ   Ⅴ   Ⅵ   

刃物（外径）  60〆   125〆   雪55〆   160〆   185〆   60〆   

←■■う  
770   540   540   500   450   800  

刃物の回転速度  

（R・P・M）  

350   150   140   130   120   400  

穿孔速度  

（加礪／min）  

205   205   205   205   205   50  

穿孔深さ   

（m）  

良好   良好   良好   良好   良好  

切  削  肌  

ド リ ル   製作刃物   製作刃物   製作刃物   製作刃物   ド リ ル  
備  

考                   （涙 れ 錐）  （1枚 刃）  （1枚 刃）  （1枚 刃）  （1枚 刃）  （振 れ 錐）   

－16－   


