














帯鋸の加工仕上り精度について
(全道吋材挽立競技会審査結果より)
小  西  千  代  治

  本年度の本道の吋材挽立競技会に於て帯鋸の審査をしたのであるが採点はともかくとし
て、出場 16 工場の鋸について測定した内容を検討した結果を述べて見ようと思う。

1. 使用鋸厚、鋸巾、及び歯型

第 1 表
(No.は出場チ－ム)

2. 歯高、アサリの精度
  16 工場の鋸歯の仕上り精度について 50 点の歯の歯高アサリの大きさを測定した結果を
第 2 表に掲げる。この場合の歯高とは鋸の背縁より各歯端までの最短距離をいう。
  第 1 図、第 2 図は歯高及びアサリの測定値の度数分布図であり第 3 図、第 4 図は夫々の
変域の状態である。
  第 1 図、第 2 図のヒストグラムに於て度数の分布が中央値に集中し然も左右対称に釣鐘
状になった分布曲線を正規度数分布曲線(ガウス曲線)と呼んでいる。今分布曲線の型を次の
ように分類し第 1 図、第 2 図の夫々のものをこれにあてはめて見たのが第 3 表である。



第 2 表

第 1 図  歯高の度数分布図



第 2 図  アサリ巾の度数分布図
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第 3 図  歯高の変域
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第 4 図  アサリ巾の変域



A 型：正規分布曲線(釣鐘状)
B 型：尖鋭釣鐘状
C 型：台状
D 型：歪状(正･負)

第 3 表

  第 3 表により各 No.毎の歯高アサリについて分布曲線の型を比較的対称してみると、お互
いに関連性があることが解る。大体正規分布曲線に近いと思われる A 型には No.1.4.6.8.14
があてはまり、No.3.5.7.13 は変域の広い緩やかな曲線をなす C 型タイプである。その他特
に尖鋭的傾向をなしている B 型なり C、D 型のものは何等かの不都合な原因により起きた
と考えてよいもので、何れも不安定な傾向状態で偶然に生じたものだろう。
  従ってアサリの分布曲線で B、C 型に属するものは歯高の分布曲線でも B 型になったり、
或は C 型又は D 型になっていることも肯づける。アサリ、歯高何れも C 型に属するものは
一応目立機の精度の不良、研磨作業のむらずりに基づくものと考えてよいのではなかろう
か、又アサリの分布曲線が B 型のものが歯高では C 型 D 型或は A 型になっているのではア
サリの大きさに関してのみ自動研磨後、特にアサリ幅を無理に等しくなるように修正した
ものと推察出来る。
  次に実際の挽立作業に於てアサリの精度、歯高の精度が切削抵抗、挽肌の良否にどのよ
うに影響するものであるかに就いて検討した場合一般に鋸断にあずかる有効歯数は総数の
20～30%であると言われている。これは歯高、アサリ、ピッチの不同によるほかに走行時
に於ける鋸の前後左右の振動により鋸歯が全て同じ量だけ木材を切断して行く条件でない
と考えられるためで、今腰入れ背盛り量の不同その他の原因による鋸の鋸車上に於ける走
行の不安定を別にして、少なくともアサリの精度歯高の歯度(ピッチは測定してないので一
応考えないことにする)はどのような基準内でなければならないか、又此のことをどのよう
な方法で判定すれば妥当であるか、今回の調査結果より検討すれば次記の如くなる。
  第 3 表による A 型タイプのものが普通製材工場で使用している性能程度の自動研磨盤で
目立士が或る程度慎重に適正に研磨仕上げした場合のアサリ、歯高の測定値の分布状態を
示すヒストグラムと考えて、之等のタイプに属するもののみを抽出して検討したのが第 4
表であり、その時の歯高、アサリの変域の平均値は 0.101mm、0.107mm となり、又標準
偏差は 0.0216mm、0.0215mm となった。
  又別の角度から、切断及び挽肌に影響すると考えられる鋸歯の仕上げ精度について検討
すれば

(イ) 歯高について
  鋸歯の切込み深さは鋸速度、材の送り速度、ビッチの大きさによって定まってくる。今
条件を鋸速度 3000m／分送り速度 25m／分ビッチ 38mm と考えた場合切込み深さは約
0.3mm となる。いま切込み深さ 0.3mm とした場

第 4 表

合、さきに切断した歯が最大の歯高をもち次に来る歯の高さが最も低い歯とすれば(その差
は 5σである)その歯の切込深さは 0.3－5σmm となるが、反対に最も低い歯の次に最大の
歯高をもつ歯がくればその歯の切込深さは 0.3＋5σmm となる。これ等は極めて特別な例
で普通切込深さは 0.3－5σと 0.3＋5σの間にある。従ってσの値が大きければ大きい程そ
れだけ高い歯の切込深さは大となり、その歯は極度のオーバロードとなる。鋸歯の切削力
は切込深さに比例して増大する。従って鋸歯の強度より考えて切込深さはどれ程でなけれ
ばならないか。
  実際の製材工場でも帯鋸の接合部の歯先はアサリを小さい目にし、歯高も低くしている
場合があることから推測すると、此の場合一枚の歯が全然切削にあずからないと考えられ
る、従って次の歯は少なくともその切込深さだけ多く即ち 2 枚分の切込深さを切断しなけ
ればならないことになる。その時の歯は平均切込深さの 2 倍即ち 0.6mm になるわけで、恐
らく此れは切込深さの極端な例外であるが必ず低い歯の次に来る歯は挫屈の危険にさらさ
れていると考えられる。枝松氏の木材



学会 1956.4 の“鋸歯の切込深さと切削力”の報告によれば、切込深さによって切削力は直
線的に比例して、大きくなるが、鋸歯の強度を考えれば、切削力即ち切込深さには限界が
あり、ナラの場合大体それが切込深さ 0.40～0.42mm となっている。
  いま切込深さの限度を 0.41mm と考えた場合歯高の精度を表わすσ(標準偏差)の値は 0.3
＋5σ＝0.41 式よりσ＝0.022(mm)となる。但し 0.3mm：平均切込深さ、5σ：アサリ幅の
変域(mm)とする。
 (ロ) アサリに就いて
  枝松氏発表の林業試験場研究報告第 97 号によれば、実験より求めた有効アサリ数は全体
の 20%程度で有効アサリ線の最大アラサは 0.17～0.18mm となっている。
  有効アサリと言うものを分析して考えて見ると、仮に左図の如きガウス曲線と基線に囲
まれた面積を 1 とした場合斜線の部分の全体に対する面積率は a の値により変ってくる。
今正常曲線の面積分布表より a の値が 2.5σの場合は0.4938 となり0.82σの場合は0.2939
となっている。それで有効アサリなるものは実際に切断時働くと思われるアサリの事で、
挽肌形成の場合は少なくとも分布図で高いプラス側を占める部分のものと考え、而もそれ
が全体の 20%に過ぎないとすれば有効アサリの占める部分は下図の斜線の部分となる。

斜線部の面積率＝0.4938－0.2939≒0.20 従って a の値が中央値 m より＋0.82σと＋2.5σ
の間にある鋸歯が有効アサリとなり而もそれ等によって切断された時生ずる有効アサリ線
の最大アラサが 0.17～0.18mm ならば 2.5σ－0.82σ＝1.63δの変域に相当するバラツキが
(0.17～0.18)÷5＝0.034～0.036(mm)と考えられる。
  従って 1.68σ＝0.034～0.036 よりσ＝0.021～0.022(mm)となる。
  以上によって実際可能なアサリ及び歯高の精度を示す目標値を変域 0.106(mm)標準偏差
0.0215(mm)に持って来、これを基準にして、今回の競技会の鋸歯の仕上げ精度について、
もう一度振り返って、検討した結果が第 2 表の不良率である。第 2 表の不良率は変域
0.106mm の半分 0.0503≒0.05mmずつ中心よりの距離にあたる処が上限下限と考えてそれ
よりはみ出た個数を全測定数 50 個で除した値である。
  3. アサリの大きさ

第 5 表

  第 6 表は鋸厚別の平均倍率、アサリの出を示したものである。

第 6 表
(   )は件数

  4.腰入れ、背盛り
  腰入れ量の測定には、帯鋸の長さ方向の曲げ状態が一定の曲率半径に保たれるように(此
の場合の半径は 0.69m とした)木枠に帯鋸を保持し彎曲した部分にストレート･ゲージを有
効幅一杯にあて、生じた隙間の最大部(一般に中央部)をダイヤルゲージで読みとるようにし
た。此の場合読みとる位置は鋸の No.によって異なるが同一鋸では常に歯底部より一定の所
を読みとった。(腰入れの状態は目立土により多少は異なっている)スキマ量と曲率半径との
関係
  R＝ L2 ×  1
      8h   1,000
h：スキマ量(mm)
L：有効鋸巾(mm)
R：曲率半径(mm)
  第 7 表は各 No.についてスキマ量より曲率半径を上式を使って換算した表である。背盛り
の場合のスキマ量と曲率半径との関係も上記と同じである。但し L：900mm とした。



第 7 表

  5.接合部の厚さ
  第 8 表は接合部の仕上げした部分の厚さ 33点を測定した値のうちの最小値と鋸本来の厚
さの差を示したものであって、プラスになっているのは鋸本来の厚さより厚い値を示す。
  以上は本年度吋材挽立競技会参加工場の帯鋸について調査した数値をそのまま掲載し、
多少大前提の上に立った筆者の考えを述べたのであって、特に仕上げ精度(歯高アサリ)に就
いては今後研究すべき問題であると思う。

第 8 表

第 5 図  接合部の厚さ
No.1  鋸厚  0.91mm No.2  鋸厚  0.89 No.3  鋸厚  1.09

No.4  鋸厚  1.07 No.5  鋸厚  0.88 No.6  鋸厚  0.89



No.7  鋸厚  0.88 No.8  鋸厚  1.07 No.9  鋸厚  0.92

No.10  鋸厚  1.08 No.11  鋸厚  0.92 No.12  鋸厚  0.89

No.13  鋸厚  1.07 No.14  鋸厚  0.91 No.15  鋸厚  0.89

No.16  鋸厚  0.92


