






凍結材の製材について
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  凍結材の製材について製材課の協力を得て 29 年度には次の調査実験を行った。
Ⅰ  製材工場内の温度の測定
（イ）   凍結材の製材の困難なのは主として製材時の温度の低下にあたることが前年度の
調査や実験でわかったので、製材工場内の原木置場、ハンドルマンの位置、回転し
ている鋸の付近等の温度の分布を調査したのが第 1 表である。

（ロ）   これによると、工場内－7～13℃内外の時では鋸の回転している風速のあるところ
は、工場内より－1℃内外低下する。

Ⅱ  外気と工場の温度の差
  製材工場は、保温されて居らない外原木の搬入のため出入口が開放され、或は薪材の搬
出のため窓も一部開放されているので、工場内の温度は特定の特定の日以外は外気の温度
と大差がない。昭和 30 年 1～2月の調査記録は第 2表の通りである。

第 1 表  製材工場の温度の分布

Ⅲ  凍結材の歯型に関する調査
      （20～21 番の歯距について）
（イ） 48インチ大割帯鋸機の冬季の製材において28年度の凍結材に対する歯型として、
歯距 17/8インチのものが

第 2 表  外気と工場内の温度の差

成績が良く、又複合歯（11/4”×21/2”）も成績が良かったので 20～21 番に歯距 17/8インチ及
び 21/2インチを採用して実地の製材に供したが17/8インチは成績が良く実用効果が大きい。
（ここに複合歯とは一枚おきに歯先を歯高の約 40％切りとったものをいう）
21/2インチは歯距が大きすぎる傾向にある。



（ロ） 29 年 12 月より 30年 2月の冬季の製材には 20～21番ともに 17/8インチの歯距は
     適当であることが観察された。
（ハ） 17/8インチの歯型は次図の通りである。（No.1）

Ⅳ  22 番の歯距と製材成績の実験
（1） 使用製材機

48 インチ自動送材車付帯鋸盤、富士製作所製
     鋸速度  9.300フィート／毎分
     使用馬力  本機  40   送材車  10
（2） 供試材及び木取
カツラを板子にして 1 つの板子に対し 11/4インチ 17/8インチ 21/2インチの三つの歯距
の鋸を使用した。
カツラの含水率、辺材 126～197％、心材 61～86％辺材と心材の交わり 81～116％

（3） 使用歯型（No．2～3）
         歯距         アサリ       歯型
         11/4インチ  1.2～1.5mm    省略
         17/8            〃         No.3
         21/2            〃         No.4
（No.1）20 番×17/8インチ
歯  高    10mm
歯喉角    21°
歯端高    52°
歯背高    17°

（No.2）22 番×17/8インチ
歯  高     9mm
歯喉角    20°
歯端角    51°
歯背角    19°

（No.3）22×21/2インチ
歯  高    10mm
歯喉角    18°
歯端角    57°
歯背角    15°

（4） 製材成績の調査方法
鋸断時間と消費電力を調査した。

     消費電力は横河式 KR－30 型電力記録計によった（消費電力量は本機の計についてで
     ある）
（5） 実験の時期
昭和 30 年 2月 15 日（工場内温度－9℃）

（6） 実験成績
実験成績は次表の通りである。（第 3.4表）
この実験成績によると次の点が上げられる。

（イ）挽巾 1 尺の場合
a． 鋸断時間は歯距 11/4インチと 17/8インチでは大差はないが、21/2インチは鋸断時間を
多く要する傾向にある。

b． 消費電力は鋸断時間と関連するから判定し難いが 11/4インチが少ない傾向にある。
c． 鋸屑の付着は 11/4インチが少し付着する其の他は付着しない。

  d．挽肌はどれも波肌が発生しない。
（ロ）挽巾 1 尺 4 寸の場合

a． 鋸断時間は歯距の大きい程多くかかっている。



b． 消費電力も歯距の大きい程多く要している。
c． 鋸屑の付着は 11/4インチは稍々多く他は付着しない。

  b．挽肌は歯距の大きいほど波肌が生じている。
（ハ）挽巾 2 尺 4 寸の場合

a． 鋸断時間は 17/8インチが少なく 11/4インチ及び 21/2インチが多く要している。
b． 消費電力は 21/2インチが一番多い。
c． 鋸屑の付着は 21/2インチが一番少なく 11/4インチは多くなっている。

  d. 挽肌は、17/8インチ、21/2インチと次第に波肌が多く生じている。



第 3 表  22 番の挽材成績の総括

第 4 表  歯距及び歯型と製材成績

                                                               （指導所研究部）


