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　我国の製材機の主体は帯鋸盤であるが，飛躍的に挽材能率を高めるにも限界がある。そこ
で北欧，西独あるいは北米で現在製材機の主機として使用されている竪鋸盤の検討が考えら
れる。勿論竪鋸盤を主体としているこれらの国々と，我国の場合とは原木，労務，製品市場
等の事情が異なるので，只単に能率だけを念頭に入れるのは危険で，我国の原木事情，歩止
りを考慮した薄鋸の使用，帯鋸盤と併用した受入れ方等，我国に適した導入方法を検討して
行かねばならない。竪鋸盤に関する資料は既に木材工業，或いは本誌にも掲載されてきたが，
今回は特に最近我国で設置され，使用されている西独エステラー社の竪鋸盤の構造の概要を
説明し参考に供したい。本機はダブルクランク型で恒速送り竪鋸盤である。

　まえがき

　本機の型式は中級高速度タイプ（Medium Heavy

High－speed class）でその名の示す56とはサッシュ

（鋸枠）巾及び上部ローラーの開口高さが56cmであ

ることを意味し，挽きうる材の最大径をきめる機械容

量を示す尺度である。現実にはローラーの直径等によ

り挽材原木の大きさは，この場合直径30～40cmの中

径級丸太となる。竪鋸盤の区分基準は機械の大小でな

く，鋸速度の大小に基いている。クランク機構による

竪鋸盤の鋸速度はクランクの許用最大回転数（u）及

びクランク半径の2倍（h＝ストローク）より平均鋸

速度（Vm）即ちサッシュの1ストロ－ク間平均走行速

度は概略 hu÷30で与えられる。鋸速度を大にするに

も構造上限界があり，そのためには振動に耐えるだけ

の頑丈なベ－ス，フレーム構造が必要になると同時に

駆動用モーターも大馬力のものを必要とする。

1．機械の寸法性能
　サッシュの巾　56cm，   開口高さ　56cm
  ストローク　50cm，
  クランク回転数　320～340r．p．m．
  平均鋸速度　5.6m/sec，最大送り速度10m/min
  鋸長  132cm，　　　　　　　有効鋸長  101cm
  最大鋸掛枚数  40枚，　　　最小挽材板厚　8mm
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　総使用馬力＝85HP

　　　　　　　　　（メーンドライブ用　75

　　　　　　　　　HP，送り用　5.5HP上部

　　　　　　　　　ローラー駆動用　3HP，

　　　　　　　　　オーバーハングコントロ

　　　　　　　　　ール用　0.75HP，取出用

　　　　　　　　　0.75HP）

　総重量　　　　　　　　　　　　約8ton

　2．特徴

  i）クランク機構

　木機の駆動部は第1－2図に示すように左

右両側に一箇づつ，クランクピンの反対側に

カウンターウエイトをつけたフライホイール

（クランク）をそなえ，その各々に連なるクラ

ンクロッドはサッシュの上部ビームに連結し

ている。クランクロッド長（L）とクランク

半径（R）の比R/L＝λは鋸枠案内装置（ガ

イド）に働く水平分力に関係し，L＝252cm

（芯々長さ），R＝25cmより　λ＝R/L≒1/10

である。

  ii）動力伝達機構（メーンドライブ）

　ベースプレートは8本のアンカーボルトで

基礎に固定され，ベースの両サイドはメーン

シャフトの軸承装置が取付かる。メーンシャ

フトには上述の2個のフライホイールとロー

ラーベアリングの入ったルーズプー

リーとキーで止めたタイトプーリー

が取付かり，駆動用モーターの回転

を平ベルトで伝達している。

　ルーズプーリーとタイトプーリー

の切替は第1－3図に示すようにハ

ンドホィールを回転し，ラックを介

してシフターによって行なう。プー

リーの外径は90cm，駆動用モータ

ーの回転数と竪鋸の回転数により駆

動部のプーリー径（モーターフレー

ム径）が定まる。尚平ベルトは平行

伝達であり，伝達距離はモーターフ
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レームの大きさにもよるがプーリーのセンター距離で

2.5m以上にとる。尚ベルトは摩擦係数の大きいナイ

ロン製を使用している。

  iii）オーバーハング（傾斜）機構

　サッシュに緊張された鋸の歯先は上下運動による切

削に対し，恒速送りの場合は鋸の上昇時には鋸断が行

なわれず歯先と挽溝底面との間に押し合いを生ずる可

能性がある。これを避けるためには予め鋸身の長軸を

前傾させる方式をとる。本機においてはサッシュに対

して鋸身が垂直に取付けられ，サッシュ自身が前傾す

ることにより鋸身のオーバーハングがなされる。固定

方式と可変方式の2種があり，本機は可変方式で運転

中もオーバーハング量の変換が可能で，更に送り速

度と同調するようになっている。オーバーハング量

（mm/ストローク長）は恒速送りの場合1サイクル当

り材の送り量（mm/サイクル）の約2/3だけ1ストロー

ク長当り傾斜させるよう調整する。

  iv）オーバーハングと送りの関係

　オーバーハング量は送り速度に略比例して変化す

る。本機の場合送りは単独モーターを有する油圧装置

（HSW）により，ギヤーを回転させて，チェーンを

介し下部送りローラーを駆動させることによって行な

う。ギャーの回転速度は油の送り量を加減するバルブ

で調節され，このバルブの開閉に作動するレバーの動

きは，オーバーハング量を加減するエキセントシャフ

トに固定されたカムの接触によって支配されるように

なっているため，送り速度とオーバーハング量は一定

の関係を保ちながら変化，同調する。尚これらの可変
は送材車に取付けられた電磁式スウィッチで

リモートコントロール出来る。

　v）サッシュ（鋸枠）の摺動部

　鋸を取付けるサッシュには第1－4図に示

す如く，サッシュピンと遊動状態で，上部ビ

ームに2個，サッシュポストで連繋した下部

ビームに2個，合計4個の鋳鉄製のガイドシ

ュー（ブロック）が取付かる。このガイドシ

ューに対して鋳鉄製のスライドガイド（案内

）が8個ある。インフィード側（材入口側）

の4個とアウトフィード側（出口側）のオペ

レート側（操作側）2個は平ガイドである。

反対側の上下2個はⅤ型ガイドであり，サッ

シュの横振れを規制している。上記スライド

ガイドのうち入口，出口側の上部4個は本体

（サイドフレーム）に固定され，下部の4個

はスライドベースに固定する。

　vi）上部ローラーの昇降加圧機構

　上部ローラーはサイドフレームのスロット

にそって昇降する。この昇降加圧は単独モー

ターを有する一連の油圧装置（HhE）によっ

てピニオンシャフトを回転させ，スロット内

に挿入されたラックを介してラックヘッドに

連結されたローラーシャフトを上下運動に変
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え，ローラーの昇降が行なわれる。ピニオンシャフト

の回転は油圧装置のギャーの回転がチェーンを介して

伝達されるものであるが，油圧装置のギャーの作動は

バルブの開閉により行なわれ，バルブ操作は送材車上

でリモートコントロール出来る。加圧調整はオイル調

節バルブにより行なう。

　vii）ブレーキ及びシフター

　モーターの起動と同時にクランクが回転し始める構

造のものもあるが，本機の駆動部にはルーズ・プーリ

とタイト・プーリがついていて，モーターの起動時に

はベルトはルーズプーリにかかって，クランクは回転

せず，ベルトをタイト・プーリに寄せることによっ

て，クランクが回転し始める機構になっている。従っ

て鋸枠の運動を停止する場合，その度にモーターのス

イッチを切らずにすみ，又低速運転でガイドの調整を

行う必要がある場合にも便利である。

　第1－3図にこの装置及びブレーキの構造の概要を示

した。

　Viii）鋸屑排除用シューター及び強制注油

　サッシュのフレームに取付けられたガイドシューは

スライドガイドの間を320～340サイクル/分で滑動

するので，発熱損耗を防止するために間隙への注油が

不可欠の事項となる。第1－5図に示す強制注油装置

が取付けられる。動力源はフライホィールに求め，Ⅴ

ベルト，Ⅴプーリーを介して，Ⅴプ

ーリーに偏心して取付けられたロッ

ドがフランジャポンプを動かし強制

注油をする。更に鋸屑排除用シュー

ターの機構はⅤプーリーに連結し

たシャフト上に偏心リング付きの

シェーキングロッドが取付けられ，

フライホィールの回転に伴ない送材

方向にシューターを揺動させ，鋸屑

を篩別出来るようになっている。

   ix）SS56vh型竪鋸盤の主要構

　　造部品

　主要構造部品名と簡単な説明を第

1表に掲げる。

　　　－林産試　製材試験科－


