
1.  切断と切削

2.  加工の目的と評価

3.  切削の基本用語

4.  木材の組織構造と切削

5.  木材切削の特徴
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針葉樹 

 長さ：2～4 mm 
 直径：20～70 µm 
 壁厚：1～8 µm 

広葉樹 

 長さ：0.5～2 mm 
 直径：10～400 µm 
 壁厚：1～5 µm 



二次壁内層


二次壁中層


二次壁外層


一次壁


細胞間層


有縁壁孔




針葉樹 

 長さ：2～4 mm 
 直径：20～70 µm 
 壁厚：1～8 µm 

広葉樹 

 長さ：0.5～2 mm 
 直径：10～400 µm 
 壁厚：1～5 µm 

一軸強化型複合材料 
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木材の主要断面と方向
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McKenzie方式：δ1 ‐ δ2 
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 （逆目： 90 < φ1 < 180）




 鋸挽きと回転削りが主


 軽切削（切削力が小さい） 

金属切削よりも2桁小さい


 高速切削（機械加工の場合） 

30～80 m/s 

 鋭利な切れ刃と薄い切屑



