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１．緒言

中学校技術・家庭科の教科書は二社から出版されており，木工機械のひとつとして丸のこ盤が取り上げられ

ている。そこでの丸のこ盤による切断の仕方については,石田晴久他(2002)の「新しい技術・家庭技術分

野」では｢丸のこの刃先は,材料の上面から３～６ｍｍぐらい出るようにする」と記述されている。また,１日課

程用の鈴木寿雄他(1998)の｢技術・家庭上｣では「丸のこの刃先は,切断しようとする材料の上面から５ｍｍ

くらい出るようにする。」と記述されていた(2001年からの新課程用では記述がなくなった)。

丸のこの刃先の出については,切削能率,切削面の粗さ,加工材の材質,含水率,硬さ等の要因が関係するも

のと考えられている。従来から，３ｍｍくらい(雇用促進事業団職業訓練センター,1991),約３ｍｍ(浅見・羽

島,1984)，５ｍｍくらい(馬場,1983)，５ｍｍ程度(山下,1996)，１０ｍｍくらい(佐藤,1983)，という多くの説

があり，さらにテーブル面から刃先までの高さという表現もあり，加工材の厚さを(｡)とすると４．／３が適切

だという説もある(Foysterl947,藤城1990,枝松・森1963)。このように,丸のこの刃先の出については多くの

説があり定説はない現状である。

ところで,丸のこの刃先の出を小さくすると，図．１のように加工材にかかる垂直分力が小さいためカロエテ

ープルに押し付ける力が弱くなり安定性が悪くなる。また,水平分力が大きいため加工材を押し返す反発力が

大きくなる。一方,刃先の出が大きいと,垂直分力が大きくなり安定性はよくなり，反発力も小さくなるが,刃

先が大きく出ていることで体と接触する危険性が増し,恐'怖心が生じることはよく知られている。

そこで本研究では,刃先の出を変えながら実際に木材を切断し,要した時間を測定することによって切削抵

抗の大きさを知り，適正な丸のこの刃の出について明らかにすることを目的とする。
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２．実験方法

林大九郎(1952)の「昇降盤に於ける円鋸切削に関する二、三の実験」で用いられている実験法を参考に

した。図．２に示すように,加工テーブルの両端に端金で添木をし,丸のこの両側にこれと平行にカロエテープル
上につけてあるすべり溝に，レールを敷いた木材をはめ込み,戸車をとりつけた二台の試験材保持器の間に試

験材を木ねじでとめ,その中央が切断されるようにしたものである。そして，この保持器の両側に錘（各３０

０９）をつけた紐を結び,添え木に取り付けた滑車を利用して一定の送り力を試験片に与え,切断される時間
をストップ・ウオッチで計った。ただし,保持器には跳ね上がるのを防ぐためにそれぞれ２００９の錘をのせ

た。

試験材は,岡山県の中学校技術科の授業で最もよく使われている木材の一つであるアガチス材を使用した。

試験材の寸法は幅・長さがともに258ｍｍ,厚さ12ｍｍ,気乾比重0.47,含水率11％である。丸のこは縦横兼用

チップソーで,外径305ｍｍ,刃幅2.8ｍｍ,刃数60枚である。

試験材表面からの丸のこの刃先の出は0ｍｍ,3ｍｍ,5ｍｍ,6ｍｍ,8ｍｍ,10ｍｍ,15ｍｍ,23ｍｍ,の8段階とした｡この

刃先の出を選んだ理由は，３ｍｍ,5ｍｍ,6ｍｍ,8ｍｍ,10ｍｍの5段階が,現在最も良いと主張されている刃先の出であ

ったこと,そして０ｍｍと23ｍｍは前掲した林大九郎((1952)が実験で用いた刃先の出であることを考えて,また,10ｍｍ
と23ｍｍとの間の刃先の出がかなり離れていることから15ｍｍも今回の実験で用いた｡なお,各段階ではそれぞれ5枚の

試験材を用いて,切断時間を測定した。

ところで,木材は,金属,プラスチックやコンクリートのような他の材料に見られない特徴として,性質が方
向（丸太の樹軸方向を繊維方向,髄を通って放射状に進む方向を放射方向,成長輪の接線となる方向が接線方
向の3方向）によって異なる,いわゆる異方性があることがあげられる。さらに,同一樹木でも柾目（丸太の髄
から放射状に走る方向の断面）材・板目(丸太の年輪に対して接線となる方向の断面)材の違いや元（丸太の

根元の方）の部分・未(丸太の梢側)の部分により，また心材(幹の内部の濃く着色した部分）・辺材(幹の外側
の淡色部分),木表（板目木取りの板材の樹皮に向いた面）・木裏(板目木取り板材の髄に向いた面)によって
も性質が違うため,全く同じ条件の材料を得ることはできない。今回の実験では,すべて板目材であったもの

の,挽き始める方向を元か末のどちらかに揃えるとか,上にする面を木表か木裏のどちらかに揃えるなどの条
件を統一することは考慮しなかった。そのため,得られたデータに多少のばらつきが生じていることも考えら
れる。

３．実験結果と考察

３－１横挽き実験

横挽きの結果は表．１.図．３の通りで

ある。切断時間が最も短かったのは，２３

ｍｍであった。次いで１５ｍｍ,そして８

ｍｍ，１０ｍｍ，５ｍｍ，０ｍｍ，６ｍｍと

続き,最も時間がかかったのは３ｍｍのと

きであった。

これによると,刃先の出が大きいほど切

断時間が短い.これは,刃先の出が大きい

ほど切断面が小さく，のこ刃との抵抗が小

さいからだと考えられる。

表．１切断に要した時間(秒）
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図．３横挽きにおける刃先の出と切断時間との関係図.４縦挽きにおける刃先の出と切断時間との関係

３－２縦挽き実験

縦挽きの結果は表．２．図．４の通りで

ある。切断時間が最も短かったのは２３

ｍｍであった。そして，１５ｍｍ，１０

ｍｍ，８ｍｍ，３ｍｍ，５ｍｍ，６ｍｍと長

くなり一番長くかかったのは０ｍｍであ

った。縦挽きは切断部分が,製材の仕方

によっては早材や晩材のみになったり，

またそれが途中で何度か入れ替わったり

して,試験材の状況で切断時間がかなり

違ってくる。また,年輪がのこ刃を挟ん

で左右とものこ刃方向に走っている場合

は,成長応力や繊維の締め付けによって，

のこ刃との間に摩擦が生じて切断に時間

がかかってしまう。そのため,今回の実

験でも横挽きに比べ約２倍の時間がかか

っている。

表．２切断に要した時間(秒）
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４．結輪

本研究では，中学校｢技術科｣の木材加工において,木材を切断する際に用いられる丸のこの刃先の出の適
正な量を,アガチス材を切断するのに要する時間を測定することにより求めた。
その結果,次のような特徴が見られた。

１）アガチス材を横挽きする場合は,刃先を多く出すほうが良いが,一般に言われている３mm～１０mmの中で
は８mmが最も良い。

２）アガチス材を縦挽きする場合は,刃先を多く出すほうが良いが,一般に言われている３mm～１０mmの中で
は６mmを除いてほとんど差が見られない。

本研究では,サンプル数が少ないため,決定的なことを示すことができないと思われる。しかし，ここで明ら
かになった結果が,中学校｢技術科｣での指導において一応の目安になると思われるので,今後,刃の出の段階
を多くした実験や,他の材料についても研究を発展させることも課題である。
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