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　Ⅰ　まえがき

　帯鋸の接合作業は、帯鋸が機械鋸の切削用に使用さ

れるようになって以来現在に到る迄連綿として続けら

れている帯鋸加工仕上げ上の重要な一工程である。そ

の接合方法も従来から種々の手段が考え出されて来た

が－銀蝋接合、電気式蝋接、電気溶接、ガス溶接等々

－、中でも現在最も一般的に採用されているのは銀蝋

による方法かと思われる。ところが数年前から酸素・

アセチレンガスの帯鋸接合への利用問題が急速に広ま

ってきた。参考までに現在までに発表された酸素・ア

セチレンガスによる接合方法の長所といわれている点

を列挙すると、

　1）作業が容易で手軽に習熟出来る。

　2）接合部のカタサ低下割合が少い。

　3）設備費が廉価で、火災の危険度が少い。

　4）欠損歯の接合、傷の補修が容易に出来る。等で

これらのことは恐らく銀蝋接合との比較上から強調さ

れた点と思われる。

ところで北海道におけるこれらに関する現状はどうか

というと、昭和 33～ 34年頃一時的に試みた例はかな

りあったが、現在はごく限られた一部の工場を除き殆

んどかえりみられない状態にあるように聞いている

（支庁林務課調べ）。かかる状態に至った理由として、

  1）習熟するまでにかなりの経験を要する。

　2）接合部付近に傷が入りやすい。

　3）接合結果に不安がある。

等のことが指摘され、この面からみると前述の長所と

いわれている点とは大分喰違いがあるように感じられ

る。以下これらに関して当所で検討して来た 2、3 の

点について報告したい。

　　（注）本試験中の酸素・アセチレンガスによる接合を以下ガ

　　　　 ス溶接と略称す。

　Ⅱ　供試材料および接合条件

　 1　帯鋸条件

　　　鋸種類：スェーデン製アッサブ印及び小島工業

　　　　　　　製クィーン　KKK

　　　品　質：ハイニッケル鋼

　　　寸　法：0.9（厚）×152mm（幅）

　 2　ガス溶接条件

　酸素および溶解アセチレンガスを使用、溶接棒、溶

接器具の条件は次のとおり。

　　火口の種頸：フランス式火口

　　火口の容量：溶接 25 l/hr、焼戻 100 l/hr

　　溶　接　棒：鋸地金（ 寸法0.9×0.9mm ）

　 3　銀蝋接合

　　コテ寸法：30×30×180 mm

　　コテ温度：約 800 ℃

　　圧縮時間：5 ～ 6　分

　Ⅲ　試験方法

　 1  接合方法

  1） 銀蝋接合

　コテの温度、寸法、圧締時間、冷却方法、室温、銀

蝋の組成、圧締装置等によって接合結果に差の生ずる

ことが考えられるが、今回の試験においては圧締時間

以外の条件は概ね同一と見做し、圧締時間と接合結果

のみについてあらかじめ検討、その結果圧締時間は

5 ～ 6　分（温度が低下して来て外観上完全に元の地

色になったと思われる迄の時間）が適当と考えられた

のでその時間を採用、その他については最も一般的と

思われる方法により接合した。

　2）ガス溶接

　接合しようとする左右面の上端部を密着させ、下端

面は約 1.5　mm 開いて溶接台に固定し、上端部の方

から溶接を進め（前進溶接法）、接合後可及的速やか

に火造りおよび焼準しを行って接合を完了する。

　2　試験片および計測

　本試験においては接合後のカタサ、抗張力、伸率等

について検討したが、カタサはアカシポータブル式硬

度計（ビッカース）抗張力は島津製作所製アムスラー

型万能試験機（容量 10 t）を用いた。

　Ⅳ　試験結果および考察

　二方法によって接合したそれぞれの硬さ並びに抗張

力の結果は次の通り。

   1　硬度試験

  第 1図に示した計測位置の硬さについて、接合部



第 3 図　ガス溶接状況

を基線として左右に各 5 mm 間隔毎縦に集計した値

の鋸毎の平均が第 1～第 4表、更にそれらの値の総

平均を図示したのが第 4～第 5図である。

図についてみると、第 4図では接合中心部付近でガス

溶接が特殊な型でとび出しているが（ラクダの背状）

他の部分は銀蝋接合と殆んど大差なく、又第 5図で

は全般的に全く類似の傾向であり、その数値も両者極

めて接近していることがわかる。

　2　抗張力試験

　抗張力についてもカタサと同様 2種の帯鋸について

2方法により接合した結果を次の第 5～第 8表に示

す。

　第 5～第 8表の接合効率をみると、クイーン　KK

Kでは銀蝋接合に較べガス溶接が若干（0.9％）上廻

り、アッサブでは逆に銀蝋の方が 2.8％ 高い数値と

なった。

又引張試験時の伸率については何れも目立った差のな

い値が得られた。





　Ⅴ　むすび

　以上の諸結果から帯鋸接合方法としての銀蝋並にガ

ス溶接の 2者に対し、接合部のカタサおよび抗張力に

ついては特に際立った差異は認められなかった。

　即ち銀蝋を用いて接合する場合もガス溶接による場

合も、安全確実と考えられる方法によって接合する時

は両者から敢えて優劣を見出すということは困難なの

ではなかろうか。但し、何れの方法にあっても多少の

技術の相異或は又接合方法の改善等のことも予想され

従って何れの場合も本試験のような結果が得られるか

否かは判定し兼ねるところである。

　しかし最近のようにガス焔による腰入れ又は歯先焼

入れ、超硬合金の盛金、植歯等の新しい加工法の分野

にガス焔が有効に利用されるならば、本試験で比較を

試みた帯鋸のガス溶接の採用も鋸加工仕上げ上の多目

的利用という観点からは有意義なものと思われる。
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