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　はじめに

　前報 1）の試験結果ならびに実用試験例 2）3）4）によれ

ば，3種のステライト（ヘインズ・ステライトNo．1，

No．6，No．12）のなかでは，ステライトNo．1と

No．12が針葉樹の挽村に適していると思われる。

　今回は，この2種類のステライトを全部の歯に盛金

した帯鋸を用いて，近年ますます輸入量の増加してい

るアラスカ産シトカ・スプルース＊の原木を挽材し，

実際の生産作業における鋸歯の寿命延長の効果につい

て調べてみた。

　主として，アサリ幅の減少量と欠け歯の発生数を測

り，普通の無処理鋸歯との比較をこころみた。また，

参考までに，使用鋸の地金（メーカー別）による差の

有無についても調べてみた。

　1．試験方法

　1．1供試帯鋸

　帯鋸は，国産のもの・略記号T（合金工具鋼 SKS5 ）

外国製・略記号Aおよび略記号Sの3社のものを，そ

れぞれ3本（無処理歯鋸，ステライトNo．1盛金歯

鋸、ステライトNo．12盛金歯鋸）合計9本使用した。

　各鋸の歯先の加工処理はつぎの3通りである。

　○盛金ナシ－無処理歯（全歯200枚）

　○ステライトNo．1－ヘインズ・ステライトNo．1

　　　　　　　（三菱No．11）全歯盛金加工

  〇ステライトNo．12－ヘインズ・ステライトNo．12

　　　　　　　（三菱No．66）全歯盛金加工

　鋸厚1．04～1．08mm（19BWG），鋸幅152mm，腰

入量はヒートテンションを施したもので曲率半径400

cm，背盛量は長さ90cmの最大矢高が0．5mm，歯型の

要素，形状は第1図に示すとおりである。

　アサリの出は平均0．63～0．67mm，いづれの帯鋸も

ほぼ同一条件に目立加工を施こし，アサリ出し研磨を

おこなった直後のものを用いた。

　1．2　供試材

　シトカ・スプルース：Sitca Spruce（Piceas

itchensis Carriere)の原木をきれいに皮剥きしたもの

から，一般建築用材を木取った。

　径級は26～48cm，長さは2．73，3．75，4．60mの3

種込，2．3等材（日本農林規格による），含水率は30

～65％（平均47％）。

　なお，実際の生産工場における建築材主体の挽材を

おこなったので，挽材の厚さ・幅ともに一定ではな

い。

　1．3　製材機

　1，200mm自動送材車式帯鋸盤，所要動力37．5KW，

鋸の走行速度（鋸車の外周速度）は47．2m/sec，送材

車のヘッドブロック数は3本立である。

　2．測定方法

　2．1鋸歯の寿命の判定 5）
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  挽材をつづけていくと，鋸歯の切味が低下し，歯先

を研磨し直さなければならない。この鋸歯の再研磨に

至るまでの挽材量なり換材時間が鋸歯の寿命という概

念であらわされている。この内容を現象的にとらえる

と，鋸歯先の磨耗と，それによって起る挽立状態の

変化（切味の変化，切削抵抗の増加，挽材制度・挽材

面の状態の変化など）ということになる。

  しかし，これらの現象変化は徐々に起こる場合が多

く，どのような状態になった時に寿命がきたと判定す

るかの客観的な基準を明確にすることは困難である。

さりとて，完全に切削不能の状態に至るまで鋸歯を使

用することは，挽材能率・加工品質を著しく低め，研

磨作業を困難にし，経済的でない。

  結局，実用上は挽材作業の内容と目的によって，鋸

歯の摩耗と切味低下の現象変化を考え合わせて，経済

的な寿命値を定め，これによって再研磨のための鋸替

えをおこなうことになる。

　このような観点 5）に立って，本試験における鋸歯の

寿命判定は，一般の製材工場の実際作業に準じて，作

業員の経験的判断にゆだね，

　○鋸の通りがだんだん悪くなって，大略10～15

m/min程度に送材速度を低げても挽き曲りを生ずるよ

　うな状態に至った時点，

　○欠け歯などによって，挽材面に深い等間隔の鋸目

跡（ツースマーク）が生じ，挽き肌が著しく劣化した

状態に至った時点，

　このいづれか一方，または両者が同時的に発生した

時点をもって，鋸歯の寿命限界点とみなすことにし

た。この判定法は，主観的なものではあるが，終始同

一熟練作業員の判断にゆだねたので，各鋸の間の寿命

確認のバラツキ（判定の不一致）はきわめて小さいと

考えられる。

　2．2　アサリ幅の測定

　1/100mm目盛りのマイクロメーターにより全鋸歯

のアサリ幅を測定した。ただし，歯先に欠けの生じた

ものは除いた。

　2．3　歯先の欠け

　全鋸歯を肉眼で観察し，欠けの状態により，写真1

のごとく，A・Bの2段階に分けて，それぞれの欠け

発生歯を数えた。

　Aは再研磨をしても使用不能な歯，Bは再研磨によ

り使用可能な歯である。

3．試験結果

　9本の供試帯鋸が，それぞれ寿命限界に達した時点

のアサリ幅の減少量と歯先欠けの発生状況を，第1表

に示した。ただし，使用鋸種 SにステライトNo．1を

盛金した鋸歯については，挽材の途中で材中の砂石に

より，一度に20数枚の歯が大きく破損し，挽材不能の

状態となったので，正常の磨耗による再研磨の域に達

する以前に挽材を中止した。表に上げた数値は，たま

たま挽材中止の直前に測っていたものを参考までにか

かげたものである。観察によれば，挽材6本目の丸太
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には，細い砂石類が多く含んでいたことが認められ

た。

  ここで，鋸歯の寿命を比較する際，1回の挽材の長

さ（原木長）が送材速度をある程度規制し，その影響

が挽材時間にあらわれていることに注意しなければな

らない。

　送材は常に挽き曲りを生じない最高速度を保つよう

に努めた。この最高送材速度は，原木の長さによって

も左右され，長いものほど挽き曲りを生じ易い。第1

表により，平均送材速度についてみると，挽材長2．73

mと3．75mの場合は約20～25m/minであるが，挽材長

4．60m（鋸種T－盛金ナシの例）の場合には約15m/min

と大きな開きがある。このようなことから，鋸歯の寿

命を比較する際には挽材時間によってではなく，挽材

面積による方が妥当であると考える。

　そこで，比較のため，鋸毎に単位挽対面積あたりの

アサリ幅減少量と欠け歯発生率を求め，第2図に示し

た。

　3．1寿命時のアサリ幅減少量と欠け歯の発生

　異常例（鋸種 S－ステライトNo．1）を除けば，再

研磨のための鋸取り替え時点におけるアサリ幅減少量

は，おおよそ0．03mm程度とみられる。

　その時の歯先の欠けについてみると，無処理鋸歯に

はまったく欠けは生じていない。ステライト盛金歯に

ついては，再研磨しても使用不能な欠け歯（A）は

200枚中 1～2枚程度（ S－ステライト No．1は例外

）再研磨によって使用可能な軽徴な欠け歯（B）は相当

数あらわれた。ステライトNo．1とNo．12をくらべる

と，両者共に同じ程度で差があるとは認め難い。

　ここで，第2図により、単位挽材面積あたりの各種

歯のアサリ幅減少量と欠け歯発生率をくらべてみる

と，おおよそ，

　1）帯鋸の地金（略記号T，A，S）による差異につ
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いては，アサリ幅減少度合・欠け歯発生率ともに差は

明きらかでない，

　2）鋸歯の加工処理別にみると，ステライト盛金歯

は無処理歯にくらべて，アサリ幅減少度合は約半分以

下である，

　3）欠け歯については，無処理歯にはまったくあら

われないが，ステライト盛金歯には相当数発生する、

　4）ステライト材種別・ステライトNo．1とNo．12

では，アサリ幅減少度の面でも，欠け歯発生の面でも

明瞭な差は認められず，この結果だけでは優劣の判断

はつけ難い。

　3．2　鋸歯の寿命

　各鋸歯の寿命を挽材面積により比較すると，第2表

のとおりである。

　1条件1回の挽材試験結果（しかも，鋸種 S―ステ

ライトNo．1盛金歯の寿命は不明）をもって，断定的

な結論を下すことはできないが，おおよその見当とし

て，ステライト盛金歯の寿命は無処理歯のそれよりも

約 2倍に達するといえよう。

　ステライト材種による差は有意ではないが，ややス

テライトNo．1の方が優るようである。

　鋸種（T，A，S）による差は，たまたまSが非常に

良い結果を示したが，今回の挽材試験の結果だけで

は，優位と断定できない。

  なお，鋸歯寿命と関連ある挽材面の状態について，

肉眼観察した結果によれば，ステライト盛金歯による

挽材面の方が，無処理歯のそれよりも，若干，目の深

い等間隔の条溝（鋸目跡＝ツースマーク）があらわれ

やすいようである。しかしながら，けば立ちやばり（

挽材面の下縁に，繊維が切断されずにささくれ状に残
ったもの）といった諸欠点についてはまったく差は認
められなかった。
　したがって，挽き肌の状態を観察して，ステライト
鋸歯で挽材したものか，無処理歯によるものかを識別
することはきわめて困難である。

　4．むすび
　針葉樹の挽材に対するステライト盛金歯の効果に関
する試験の第 2段階として，輸入針葉樹シトカ・スプ
ルースを対象に，無処理歯と2種のステライト盛金歯
について，実際作業上の鋸歯の寿命について比較検討
した。
　挽材結果によれば，
　（1）帯鋸の歯先にステライトNo．1またはNo．12を
盛金加工することによって，普通の鋸歯（無処理歯）
の約 2倍の寿命延長が期待できる。
　（2）ステライトNo．1とNo．12をくらべれば，やや
前者の方が優るようである。
　（3）普通の鋸歯にくらべて，ステライト盛金歯の方
がアサリ幅減少面では優るが，歯先の欠けが生じやす
い。
　（4）挽き肌の状態については，ステライト盛金歯の
方に，材面に等間隔に走る鋸目の跡がはっきりと現れ
やすいが，その他の欠点については，普通の鋸と差は
認められない。

　文　献

1）鎌田 昭吉・鷹栖 紀明：針葉樹の挽材におけるステライト盛
　　金歯の効果（1）　北林産試月報または木材の研究と普及1972
　　　年4月号
2）早瀬 喜久男・羽澄 正彦：南方産材硬材コキの製材について，
　　木材工業 Vol 16，No．172（1971．7）
3）桜井 敏夫・伊藤 邦昭：帯鋸の寿命延長法に関する研究（Ⅲ），
　　（Ⅳ）岐阜県林業試験場，試験報告No．9（1965．4）
4）山口 喜弥太：鋸歯先硬化材料，木材工業 Vol．19，No．202
　　（1964．1）
5）斉藤 美鷺・枝松 信之・大平 裕；製材用鋸歯の切味，林業試験
　　場研究報告No．97（1957．3）
　　　　　　　　　　　　―試験部　製材試験科一
　　　　　　　　　　（原稿受理　47年3月25日）


