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振動特性を活かした木工具の切削性に関する研究 

―直線的振動が鉋の切削性に及ぼす影響― 

 
A study for cutting performance of wooden tool using vibration 

Cutting performance influenced by linear vibration on Japanese traditional planer   
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（平成 30年 11月 16日受理） 

 

ABSTRACT 

This research was conducted to improve the technology of the cutting performance making use of vibration 

characteristics, aiming to establish basic technology to develop auxiliary teaching materials so that 

elementary or junior high school students can easily perform Japanese traditional plane processing.  

A linear vibration device driven by opposite phased turning with 2 eccentric disks symmetrically geared 

which can be easily controlled on frequency and eccentricity was developed. 

In order to investigate the relationship between cutting performance and vibration character on plane 

process, cutting resistance was analyzed with parameters of frequency and eccentricity on vibration effect. 

Consequently, cutting resistance was decreased in accordance with increased of frequency and eccentricity, 

which resulted in easy feeling for human test on the plane process with vibration. It was concluded that 

cutting performance was improved by linear vibration energy.  
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1緒言 
材料の加工において、最も一般的な加工方法は切削加工である。切削加工とはある物体に対

し、それより固い刃物によって最適の寸法まで切ることや削ることである。特に木材において

は切削加工方法によって、初めてその用途を広げ、材料の利用価値を高めているといえる 1)。

伝統的な木工用刃物の種類としては小刀や彫刻刀、ノミなど人間の手によって刃の角度や深さ

を調整する工具から、鉋のように高い精度を実現させるために、刃を台に固定し深さや角度を

微調整できる工具もある。台鉋は四角形の木製の台(鉋台)の中に刃を組み込んだ鉋であり、古
くから家具部材や建築部材の寸法調整や表面の仕上げを行うために使用されてきた伝統的な木

工具である。鉋削りによる仕上がりはサンダーによる仕上げよりも格段に良いことが報告され

ており 2)、鉋削りとサンダーの仕上げ面を拡大して比較して見ると繊維細胞の状態に違いがあ
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図 29 振動無し 5μm           図 30 振動有り 5μm 

	 	  
図 31 振動無し 10μm           図 32 振動有り 10μm 

	 	  
図 33 振動無し 15μm            図 34 振動有り15μm 

 
刃のみの抵抗値を算出するため、刃の無い条件で摩擦試験を行った。鉋台全体が、材面と密

着する区間である 200～250㎜の区間のみの平均値で、摩擦係数を算出した。 
各条件における摩擦係数は、表 7に示す。 

表 7 摩擦係数測定結果 

 

振動装置 摩擦係数

有り 0.31

無し 0.40
有り 0.34
無し 0.38

辺材

心材
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