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製材用円鋸の鋸身仕上げに関する調査

森 稔(1)

1.まえがき

鋸の挽材性能は，鋸陶の目立仕上げのみならず鋸身仕上げのいかんに支配される。

円鋸の鋸身仕上げでは，鋸身のねじれや部分的なひずみを取り去る水平仕上げと切自1)熱に対処するため

の腰入れ操作とを平行して行なうが，これらの操作はノ、ンマーと定規をたよりに全くの手作業で行なうた

め，かなりの熟練を必要とする。しかも，鋸にどのような腰入れをすれば最も効果的であるかは，鋸の使

用条件や挽材諸条件が複雑に影響するため一律に決めることはできず，諸条件から判断して経験的に決め

るよりほかはない。このように鋸身仕上げのいかんは，ーに目立土の技りようと経験に依存しているのが

現状である。

したがって，経験ある目立士は鋸条件や挽材諸条件に対しどのような腰入れを行なっているか，またそ

のさいどの程度の仕とげ精度が得られているかなどの実態を把あくすることは，仕上げ技術に対する具体

的な指針を見いだすうえにぜひ必要であると考えられる。

本調査は，このような見地から，全国製材技術競演会 (1955.......1959 年)引 10l山における使用円鋸および

その他の実例について鋸身の仕上げ形態を測定し，腰入れ形状や住上げ精度についての実際的な資料を得

ょうとしたものである。

本調査の実施に際し，終始懇切なご指導を与えられた当場前製材研究室長枝松信之技官，調査に対し多

大の使宣をお計り下さった日特管製鋸株式会社平岩元徳氏，ならびに調査測定にご援助いただし、た製材研

究室各位に対し，ここにあっく感謝の意を表したい。

2. 観査方法

2-1.調査鋸

第 1....... 5 回全国製材技術競演会において使用された円鋸 116 枚(鋸直径 26.......36 in ， 鋸厚 16.......19 B. 

W.G.) および鋸直径・鋸厚の組合せの異なる円鋸 23 枚(鋸直径 24""48 in， 鋸厚 13""18 B. W. G.) を

調査した。前者は技術優秀として各県から選抜された製材工場の目立土が，競演会で定められた一定の挽

材条件(回転数 1050 r. p. m. の注水装置付き 10HP 円鋸機械を使用し，径 5.5 寸・長さ 2 聞のスギ丸

太から角取りおよび板取り娩材を行なう〉に応じて入念に仕上げたものであり，後者は多年製鋸工場で鋸

仕上げに専従している目立土が，鋸寸法や使用回転数に応じて最も適当と判断した形状に腰入れしたもの

である。

2-2. 調査内容

(1) 木括部加工科加工研究室員



-128 ー 林業試験場研究報告第 125 号

下記 3 項目について調査した。

(1) 腰入れ形状の類別

腰入れ効果は，円鋸の熱弾性挫屈に関する研究結果山引 1引が示すように，ノ、 γマリ γグにより与えられ

た鋸身の固有応力により決定される。したがって，腰入れ状態を調べるには固有応力の分布状態を測定す

べきである。しかし実地操作で応力分布を測定することは困難であり，一般には鋸の半径あるいは直径に

沿って定規を当て，ハンマリングにより生じた鋸身の変形状態から腰入れ効果が推定されているc この調

査では，鋸直径断面の形状をもって腰入れの形状とみなした。

本項では第 1""2 回競演会における使用円鋸のうち， 直径 34'""36 in ・鋸厚 16'""18 B. W. G. のもの，

17 枚について腰入れ形状を測定し，腰入れをその形状により類別した。

(2) 鋸条件と腰入れの形状

鋸直径・鋸厚および使用回転数は，腰入れ形状を決める主要因子とされているemc

本項では， 1 人の目立士が寸法の異なる 17 枚の鋸に標準的な腰入れをした場合，および同一寸法円鋸

2 組 (42 in'""15 B. W. G. を 3 枚， 30 in'""17B. W. G. を 3 枚〉に回転数に応じた腰入れをした場合につ

いて腰入れ形状を測定し，鋸条件と腰入れ形状の関係を求めた。

(3) 鋸身の仕上げ精度

鋸身仕上げでは，腰入れが挽材諸条件に適応しているとともに，腰入れが表裏両面とも均一な状態で与

えられ，しかも鋸身に部分的なひずみやねじれがあってはならないとされている。

本項では鋸身の仕上げ精度として，腰入れのむら(1面における腰入れ量の偏差y， 片腰の量(両面に

おける膿入れ量の差)およびねじれ量(鋸の 1 回転中における横振れの量〉を第 1'"" 5 回競演会における

使用円鋸について測定した。

①鋸身 Saw blade, ②円錐形カラー Conical

coIlar, ③フランジ Trial mandrel, ④定盤
Flat table，⑤直線定規 Straight edge，⑥腰

入れ測定用ダイアノレゲージ Düilgauge for meaｭ

suring tension curvature, ⑦ねじれ測定用ダ
イアノレゲージ Dialgauge for measuring twist 

on the blade. 

第 1 図測定方法
Fig. 1 Method of measuring 

2-3. 測定方法

供試鋸を第 1 図のように円鋸台に垂直に取り付

け，腰入れ形状および仕上げ精度を測定した。

腰入れ形状(直径断面の形状〉は，鋸の水平方

向の直径線上に歯底から lin ごとの測点を定め，

その直径に平行な基線と各測点との間隔をダイア

ノレゲージ (最小読み 0.01 m例) で測定して求め

た。測定は鋸ごとに任意の 4 直径について行なっ

~-，~。

仕上げ精度は，鋸半径に治いストレートゲージ

を鋸面に垂直に当て，半径の中央位置におけるゲ

ージと鋸面との間げきをすきまゲージ〔最小読み

0.04 隅隅)にて測定し，いずれか片面における測

定値の最大最小の差をもって腰入れのむら，測定

値の平均を表裏両面について求め両者の差をもっ

て片腰の量としまた鋸の歯底から内方 lcm の

位置にダイアノレゲージ(最小読み 0.01 m叩〉の先
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端を鋸面に直角に当て，鋸の 1 回転中におけるダ

イアノレゲージの読みの最大最小の差をもってねじ

れの量とした。

2-4. 腰入れ形状の諸要素

鋸直径断面の形状は，第 2 図のように全体とし

ては直径を弦とする 1 つの弧を形成しているが，

同一曲率ではなく歯底部分および内孔周辺は直線.

をなしているのが通常である。

この調査では腰入れ形状をあらわすために，鋸

直径断面の形状について，直径および半径に対す

るそれぞれの中央矢高 H および h. 歯底側およ

び内孔似Ijにおけるそれぞれの直線長さ A およ

l八 D ¥ L 

ーヱョ: ]

レ B

h: R の中央矢高 Drop of the curvature at the 

middJe 伊int of R. 

Y: 最大矢高位置から内孔縁までの距離 Dis-
tance from the point at which the drop is 

maximum to the circumference of the 

spindle hole. 

第 2 図 円鋸の直径断面の形状(腰入れの形状〉
Fig. 2 Diametrical section of circular saw 

blade (tension curvature) 

y=ζx 100μ 

び B， 鋸半径の中央部分における曲線を正円とみなしたときの曲率直径 d， 曲線の最大矢高位置から内孔

縁までの長さの歯底から内孔縁までの長さに対する百分率y を求めた。

3. 調査結果および考察

3-1. 腰入れ形状の類別

第 1"" 2 回競演会における使用円鋸の任意 4 直径について求めた腰入れ形状のうちから代表的形状を選

び，腰入れ形状の各要素を測定し第 1 表に示した。

第 1 表から，腰入れ形状についてつぎの考察を行なったっ

(1) 供試鋸はいずれも同一挽材条件を想定して仕上げられたものであるが，これらの腰入れ形状や各

要素の値にはかなりの差異がみとめられる。この差異は，供試鋸の歯の目立条件が同一でなかったことに

もよるであろうが，むしろ目立土により適正腰入れに対する判断が異なっているためと考えられる。

第 1 表 多数の目立土が同一挽材条件を想定して仕上げた円鋸の膜入れ形状の測定結果
Table 1. Measured results on tension curvature in the circular saws employed by 

many expert filers according to the same sawing conditions 

Saw No. 

t (B. W. G.) 
l…3川州巾川川iい同川川一l悶叫州15 1 18刊州巾川iい山ぺ川l印ぺ刊8\つ1γFlJlU日f|LVい6JJ8U!

D (in) 

ηp戸巴ぱ t悦heω引 IJ yEI i 円~ _1 II J II _ II _I 1 _I _1 _i II _i ~ _I ! _1 1 _I ~.I ! _I _1 _I _1 _I百
H (mm) 14. 司 5.516.3; 4.01 4.6' 6.0' 6.51 5.2 4.5i 5.6 5.5 4.816.41 5.7! 5.51 5.6110.6 

h (例制) 1 叫 l ・ 111 ・ 5:ω11 ・ 11 吋 1 ・ 311 ・ 1; 0.9i 1 ・ 3! 1 ・ 2: 0.811 ・ 51 1 ・ 411 ・ 31 1 ・ I1μ
A (in) 1 41 6: { 31 3' 41 3: 4 3: 6: 41 5! 31 31 3: 5: 

B (仇) 1 ~I :1 ~I :1 ;i ~I :1 ~! ~I ;! ~I ;! ;1 :1 ;1 ;1 ~ 
y (的 1 481 431 55) 561 641 631 551 可 61! ベ 511 511 63 1 刊 5~i 4~1 24 

d (ft) 1 12引 1111 941 1251 126: 199 981 1251 127: 145: 1031 169! 103 102i 1031 1191 

mh 吋 5.01 4 . 2[5.01 4 . 21 吋 50147i50[43146i64 吋 4.1! 4.2[5 ・ 1144
t. D: 鋸厚および鋸直径 Thickness and diamet疋r of the blade. 

1 ""III. H""d: 第 2， 3 図参照 see Fig.2 & 3. 

No.34 および 35 以外の鋸は挽材時注水した。 All the saws except No. 34 & 35 were c∞led 

with water wh氾n sawing. 
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1 : y=46""'55% , II :y=56""'65% , 
JII: y=36""'45% , lV: y=24%. 

、第 3 図代表的な腰入れの形状

Fig. 3 Four types of tension curvature 

( H/h=4 , ( H/h>4 , ( H/h<4 

第 4 図 H/h と曲線の形状
Fig. 4 Relation between H/h and 

circularity 

(2) 膜入れ形状の差異は，曲線の最大矢高位置が鋸

半径の中央にあるか否かにより第 3 図の I""'lV型に類別

しうる。工 は最大矢高が鋸半径の中央に位置するもの

(y=46""'55%) , IIは歯側にかたよるもの (y=56""'65

%), JIIは中心側にかたよるもの (y=36""'45μ)， lVは

著しく中心側にかたよるもの (y=24%) である。

供試鋸の過半数は I 型に属し，1Iおよびm型がこれに

つぐ。またlV型は 1 例しかないが他と著しく形状を異に

し，曲線の矢高が他の約 2 倍あり，曲率直径も小さくな

っている。

(3) 腰入れ形状各要素の値は， H=4.0""'1O.6 mm , h=0.8 

""'2.4 mm, A=3""'6 in, B=1""'8 in , d=74""'199β， H/h= 

4.1""'7.5 の範囲にわたる。

第 1 表における H/hから，腰入れの全体としての形状を知り

うる。すなわち第 4 図のように H/hが 4 のときは腰入れの形状

が全体として正円に近似し， 4 より小なるときは正円に比した

るんだ形状であり 4 より大なるときは正円に比しすぼんだ形

状であることを示す。供試鋸の大多数はその値が 4""'5 であり，

全体としての形状が正円に近いことを知りうる。

3-2. 鋸条件と腰入れの形状

1 人の目立土が寸法の異なる鋸，および使用回転数の異なる鋸に標準的な腰入れをした場合のl際入れ形

状各要素の測定値を第 2""'3 表に示した。

腰入れ形状のうちのある要素は，鋸直径・鋸厚および回転数によりかなり規則的な変化を示す。測定結
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形状の関係、を述べればつぎのようである。

(1) 供試鋸の腰入れ形状は，前項第 3 図の

果と既往の資料とを比較しつつ各因子と!陵入れ 第 3 表 同一目立士が回転数に応じて仕上げた円鋸の

腰入れ形状の測定結果
Table 3. Measured results on tension curvature 

in the circular saws employed by the expert 

f�er according to the rim speed 

Saw No・ 1341 1判136113711381 139 

D (in) 42 30 

t (B. W. G.) 15 17 

Nos. “脱出 72 72 

1 '/日 1/2
6001 80α900，800， 1.00011.100 

I J1rl ml nrl 11[1 ml 班

I 7.2,8.1!2.3! 3.11 
I ~ -~I~- I"] ~_] 
i ・ 2i 1. 4;0.5i 0.61 

5[ 5� 5 41 41 4 

3 , 31 3 31 31 3 

411 411 411 421 421 42 

1601 128'10611401 90, 79 

53|55I57146i48156 

I 型およびJ1[型に属する。

(2) 直径および半径の中央矢高 (H， h) は，

鋸直径にほぼ比例して増加し(第 5 区1)， 鋸厚

に反比例して減少する(第 6 図)。 また回転数

おいて， H, h が鋸直径 12 in においてゼロと

の大なるほど大きくなる(第 3 表〉。 第 5 図に Diam. of spindle hole (in) 

Height of tooth (in) 

Rim speed in r. p. m 

Type of the curve 

H (mm) 

h (mm) 

A (in) 

なっているのは，目立士がいずれの鋸厚につい

ても直径 12 in 以下の鋸には腰入れしていない

ことを示す。

H , h と鋸直径の関係および回転数の関係は，

他の資料についてもヒ記同様の傾向が認められ

る。各資料の比較を第 7'""-'9 図に示した。第 7

図において，無注水で挽材する場合のHおよび

。
\
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f
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d

 

h は，注水して挽材する場合の 2 倍以上になっている c このような場合の腰入れ形状には，第 3 図lV型が

m~ 、られることが多し、。

LAPIN P. A. など引は， H が鋸直径 D， 鋸厚 t および回転数 n によって決定され， 4 者の簡には経

験的に次式が成立すると述べている。

H=75 ・

しかし，この式の H は鋸を水平に保持した状態で測定されているため，鋸を垂直に保持して測定した

マ " 

H 
A-x-

. 
H ラ

Imm) 
Z訟

4 

ラ

h 

(mm) 1 

H, h: 第 2 図参照 See Fig. 2 . 

第 5 図鋸直径 (D) と H， h の関係
Fig. 5 Relation of diameter of the saw 

(D) to H and h 

7 

H 

Imml 
5 

a 

h

m

 

0" 18 Iﾏ Iﾇ Iう 14 I ラ
;t IB.W_6:l 

H, h: 第 2 図参照 See Fig.2: 
第 6 図鋸厚 (t) と H， h.の関係

Fig.6 Relation of thicknesslof the 
blade (t) to H and h 
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'-1 

t �'" 
:;:; l21 

d王 J 、
:::-

4'4) 
G世

2 
h 

Imm)1 

:; unl 

D, H, h: 第 2 図参照 See Fig. 2. 
(1)女献"より〔注水せず)
From the literature" (without cooling). 

白)文献山より From the literature凶.
鋸厚・鋸直径はつぎのとおり The diaｭ
meter and thickness of the blade are 
as follows; 24 仇 (18"'-'20 B. W. Gふ 30
in (17"'-'19 B. W. Gよ 36 in (16"'-'18 B. 
W.Gふ 42 in (15"'-'17 B.W. Gふ 48 in 
(14"'-'16 B. W. Gふ

(ω附8ω) 文献"J::より From the 1it社te釘r討u町1江汀re'ザ8引
(4) 本文第 5 図より From Fig. 5 in this 
paper. 

第 7 図 D と H， h の関係についての比較
Fig. 7 Relation between D and H, h in 

comparison with the other data 

。"4.000 6.000" 8!∞o 10.000 12.1∞o 
F (tVm:n) 

(1) 文献引より From the literature" 

(more than 48 in-10 B. W. G.). 
(2) 文献日より From the literature口 (a-

48 in, b-42i叫， c-36 i的.

(3) 本文第 3 表より From Table 3 in this 
paper (42in-15 B. W_ G.). 

(4) 本文第 3 表より From Table 3 in this 

paper (30 in-17 B. W. G.). 

第 9 図 周速 (F) と h の関係についての比較
Fig. 9 Relation between peripheral speed 

(F) and h in comparison with the 

other data 

12 

10 

H 

8 
1慨ml

6 

4 

ー_111

ー・-・ー (2)

ー企ー--6-(3) 

o .瓦函万一一面白0 印閃o 1 0.0日日 1Z000 

F (]1/m,"' 

ω 文献υ より From the literature口 (a-

48 in, b-42 in, c-36 in). 
(2) :本文第 3 表より From Table 3 in this 

paper (42 in-15 B. W. Gふ

(3) 本文第 3 表より From Table 3 in this 

paper (30 in-17 B. W. G). 

第 8 図 周速 (F) と H の関係についての比較

Fig. 8 Relation between peripheral speed 

(F) and H in comparison with the 

other data 

}OO 

200 .. 
(lt) 

100 

D {in) 

第 10 図 鋸直径 (D) と膝入れ曲線の曲率直

径 (d) の関係

Fig. 10 Relation between diameter of 

the saw (D) and diameter of tension 

circle (d) 

う00

• 200 

!t¥l 

100 

0--" IB 17 Ib I ラ 14

t IB.W.5) 

第 11 図鋸厚 (t) と腰入れ曲線の曲率直径
(d) の関係

Fig. 1 Relation between thickness of the 

blade (t) and diameter of tension circle (d) 
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250 

200 

d 
_ 150 
十t

100 

50 

--0ー( 11 

-・ 121ーゼ，，_ (ラ}

。寸'6.000 8.000 10∞o 12.000 
F (ナt)

ω 文献3)より From the literaturザ (more

than 4Sin-10 B. W. G.). 

(2) 本文第 3 表より From T冶ble 3 in this 

paper (42 仇ー15 B. W. Gふ

(3) 本文第 3 表より From てrable 3 in this 

paper (30 in-17 B. W. Gふ

第 12 図 周速 (F) と腰入れの曲率直径(め

の関係についての比較
Fig. 12 Relation between peripheral speed 

(F) and diameter of tension circ1e (d) in 

comparison with the other data 

本損u定結果に比し著しく小さい。なお，この式

では挽材条件の影響が含まれていないが，調査

地域における標準的な挽材条件を基準として一

定の比例常数が求められたと推定される。

(3) 半径の中央部分における曲線の曲率直

径 (d) は，回転数の増加に伴い小となるが(第

3 表)， 鋸直径および鋸j享との聞には規則的な

関係を認めがたい(第 10 ・ 11 図〕。

d 主回転数の関係については，他の資料から

も同様の傾向が得られる。本測定結果と他の資

料との比較を第 12 図に示した。なお，同図に

おける比較資料は，直接腰入れ形状を測定して

得られた結果ではなく，テンショ γゲージの形

状を測定した値である。

60 

1': m 
% 

40 

ぅ。

う亙 42 48 
D (;n) 

z=互令主旦L X 10∞0

A， B， D: 第 2 図参照 See Fig. 2. 

第 13 図鋸直径 (D) による Z の変化
Fig. 13 Variation of Z with diameter of 

the saw (D) 

よL
h 

6 

'!i 42 4� 

D, H, h: 第 2 図参照 See Fig. 2. 

第 14 図 D と H/h の関係

Fig. 14 Relation between D and H/h 

ワ

6 

H 5 
τ 

A 

~. 

而 町一一一同 百

尤(B.W.虱 

H，h: 第 2 図参照 see Fig. 2. 

第 15 図録厚 (t) と H/h の関係、
Fig. 15 Relation between thickness of 

the blade (t) and H/h 

(4) 歯底側および内孔周辺におけるそれぞれの直線長さ (A および B) は， 鋸直径の大なるほど長

くなるが，鋸厚・回転数には関係なく，ほぼ一定値を示す(第 2 ・ 3 表〉。 しかし両直線の長さの和の半

径に対する百分率は，鋸直径の大なるほど小となる(第 13 図〉。
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腰入れ操作では，鋸半径の中央部分を強度にノ、ンマリングし，歯側および内孔側にいたるに従って弱〈

し，歯底および内孔周辺のプランジ部分はハンマリングしないのが一般である。 A および B は，ハンマ

リングしないで残す範聞に相等している。

(5) H/h は鋸条件により 3.5""5.5 の範囲内で変化するが，顕著な傾向はない(第 14 ・ 15 図，第 3

表〉。

他の資料では， H/h は回転数に関係なく 4 ヘあるいは鋸寸法に関係なく 5 叫に一定である。

(6) y はほぼ 40~50，%の範囲内にあり，鋸条件に関せず一定とみなしうる(第 2 ・ 3 表〉。

y は，最も強度にハンマリングする位置によって決まる。供試鋸の場合は，鋸条件に関せず半径の中央

から内孔側 40""'50，%の位置が最も強度にノ、ンマリングされていると推定される。

腰入れ手法としては，回転数の増加に伴いハンマリングの最強位置を半径の中央位置からしだいに内孔

側に移すと説明している伊ü 31 もある。

3-3. 鋸身の仕上げ精度

第 1"'" 5 回競演会における使用鋸について，腰入れのむら・片腰の量およびねじれの量を測定した結果

を，競演会の実施年度別に第 4-8 表に，その総括を第 9 表に，また腰入れのむらおよびねじれ量の測定

値の度数分布を第 16 ・ 17 図に示した。 これらの結果が示すように， 腰入れのむらはその大多数が 0"""

0.25 刑怖の範囲にあり平均値 0.16 問問片腰の量については測定例が少ないが 0-0.22 例仰の範囲にあ

り平均値 0.07 mm， ねじれ量はその大多数が 0.6-2.0 隅隅の範囲にあり平均値1.30 問問である。

第 4 表 第 1 回全国製材技術競演会における使用円鋸の測定結果1剖

Table 4. Data on the circular saws used in the 1st all-Japan sawing contest 

Tooth angle 
Saw 

t 
D Heigmhtt h Pitch of 

No. 
(B.W. 

of toot tooth H∞K1i Shnaerss p-!i Cleacre an・G.) 
(仇〕 (隅隅) (mm) n (0) I CO) 

39.4 24 50 16 
2 , 18 I 31 I 13.0 31.3 25 40 25 
3 17 I 34 I 13. 0 39.6 32 35 23 
4 I 17 I 34 I 15.0 39.6 25 39 26 
5 17 34 14.0 39.9 28 33 29 

6 17 34 11.5 38.3 25 40 25 
7 17 36 10.5 40.1 29 32 29 
8 16 35 15.0 40.2 21 39 30 
9 17 28 13.5 29.1 28 31 31 
10 17 35 9.5 35.9 25 40 25 

11 18 34 10.5 38.4 28 37 25 
12 16 35 15.5 39.5 25 31 34 
13 16 34 14.5 40.4 25 40 25 
14 i 16 35 18.5 40.1 30 25 35 
15 I 16 34 16.5 38.7 30 29 31 

16 17 35 1 1. 5 ・ 3ヲ .2 27 37 26 
17 19 28 8.5 38.6 33 31 26 
18 16 34 18.0 40.1 25 35 30 

38.2 27 36 27 

q ，: 腰入れのむら Unl1niformity of tension in the bl~de. 

p:'ねじれ量 Ain�絜t' � twist in the blade. 

Amount of 

Spring 
tension 

set 
qρ 

(刑問〉 (捌帥)! (mm) (mm)1 (mm) 

0.25 0.82 0.72 0.10 2.00 
0.3:6 0.95 0.75 0.20 0.80 
0.32 0.89 0.65 0.24 0.20 
0.43 0.60 0.40 0.20 0.90 
0.17 0.50 0.34 0.16 1.75 

0.31 0.75 0.25 0.50 2.60 
0.42 0.81 0.69 0.12 1.30' 
0.34 0.60 0.15 0.45 4.65 
0.39 0.45 0.04 0.41 1.57 
0.30 0.62 0.54 0.08 1.15 

0.29 0.65 0.44 0.21 3.50 
0.22 0.69 0.45 0.24 2.30 
0.29 0.50 0.30 0.20 1.30 
0.35 0.30 0.08 0.22 3.45 
0.29 0.66 0.52 0.14 1.05 

0.37 0.53 0.20 0.33 1. 67 
0.30 0.49 。 0.49 3.70 
0.42 0.60 0.40 0.20 1.80 

0.32 0.25 1.98 
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第 5 表 第 2 回全国製材技術競演会における使用円鋸の測定結果叩
Tab!e 5. Data on the circu!ar saws used in the 2nd all-Japan sawing contest 
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* No. 34 および 35 以外の鋸は挽材時注水した。
All the saws except No. 34 & 35 were c∞!ed with water in sawing. 
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Tab!e 6. Data on the circu!ar saws used in the 3rd all-Japan sawing contest 
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第 7 表 第 4 回全国製材技術競演会における使用円鋸の測定結果山
Table 7. Data on the circular saws used in the 4th all-Japan sawing contest 

Tα>th angle Amount of tension 
Nos. of Pitch of Hetoigohth t of Saw No. t D teeth t∞，th Hook トarpness|山間 Spring set 

Max. 
q � 

(B. W. G.) (in) (抑制〉 (mm) (0) nln  〈隅隅〉 (mm) (mm) (刑制〉 (mm) 

68 17 351//2 2 72 39.5 14.0 36.5 34.5 19.0 0.23 1.05 0.98 0.07 0.68 
69 17 35' 72 39.8 10.0 29.5 39.0 21.5 0.35 1.00 0.90 0.10 0.67 
70 17 35 72 39.0 11.0 29.0 30.5 30.5 0.22 1.05 0.95 0.10 0.90 
71 16 36 72 39.5 13.0 27.2 44.6 18.2 0.29 1.00 0.78 0.22 1.62 
72 17 35 70 40.0 13.5 32.6 36.9 20.5 0.37 0.75 0.66 0.09 0.71 

73 17 35 80 35.8 14.5 18.1 48.9 23.0 0.36 1.35 1.25 0.10 1.80 
74 16 35'んんん 72 40.0 17.0 22.4 47.2 20.4 0.46 0.83 0.62 0.21 1.71 
75 16 35' 72 39.0 13.0 17.0 56.8 16.2 0.34 1.01 0.68 0.33 ‘ 0.73 
76 16 31' 72 35.0 10.5 31.0 44.0 15.0 0.41 1.05 1.01 0.04 0.38 
77 18 35' 80 35.6 10.5 21.8 53.2 15.0 0.38 1.22 1.18 0.04 0.73 

78 18 351/. 80 35.5 12.0 21.0 49.0 20.0 0.38 1.05 0.90 0.15 1.78 
79 17 34 72 38.9 13.8 29.5 41.5 19.0 0.48 1.25 1.10 0.15 0.52 
80 17 35 90 32.0 10.8 22.0 47.0 21.0 0.34 1.10 1.05 0.05 0.92 
81 17 36 72 40.0 16.7 24.4 38.7 26.9 0.34 0.75 0.58 0.17 0.86 
82 17 341/. 82 34.5 10.5 18.7 46.3 25.0 0.49 1.02 0.96 0.06 0.53 

83 17 341/. 72 38.0 13.0 18.0 54.0 18.0 0.29 0.60 0.50 0.10 0.24 
84 17 35 72 39.0 11.0 27.3 35.8 26.9 0.29 1.03 0.99 0.04 0.32 
85 17 36 72 40.0 19.5 23.0 44.5 22.5 0.30 0.64 0.55 0.09 1.32 
86 17 351/. 72 39.0 12.5 23.5 56.6 9.9 0.32 0.68 0.65 0.03 1.28 
87 17 341 72 38.1 14.5 20.0 51.5 18.5 0.35 1.35 1.32 0.03 0.70 

88 17 351/. 70 40.0 13.0 14.4 44.6 31.0 0.36 0.08 0.00 0.08 1.72 
89 17 35' 72 39.0 13.5 27.5 52.4 10.1 0.29 0.87 0.73 0.14 0.52 
90 17 36 70 41.3 11.5 24.5 45.0 20.5 0.50 1.05 0.90 0.15 1.52 
91 16 36 72 39.7 16.5 31.5 34.1 24.4 0.45 0.86 0.73 0.13 0.47 
92 17 35'/. 72 39.5 15.0 19.5 44.9 25.6 0.32 0.92 0.88 0.04 0.54 

93 19 341/. 90 30.0 7.5 23.3 28.1 38.6 0.44 0.95 0.90 0.05 1.08 

Ave. 37.9 13.1 24.4 44.2 21.4 0.36 0.10 0.94 
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第 8 表 第 5 回全国製材技術競演会における使用円鋸の測定結果'31
Table 8. Data on the circular saws used in the 5th al1.Japan sawing contest 

T∞th angle || Amount of Mean amount 

Nos. of Pitch ofl Height I "-~"" I Spring I tenslOn of tension 
Saw No. (B. W. D γ p 

G.) 
teeth 叫 山h 叫 fト伴防門h加加凶a訂抑r叩州p e slOel other 

(in) (mm) I (刑制) I n I n C) I (抑制) I (mm) I (例制〉 (mm) I (mm) I (隅隅) (例刑〉 (mm) 

94 18 35 80 35.0 13.0 17.1 42.7 30.2 0.41 1.01 1.00 0.01 i 1.00 i 0.99 0.01 0.85 

95 17 36 72 40.0 14.4 22.0 40.1 27.9 0.24 0.95 0.90 0.05 0.92 1.07 0.15 0.72 

96 17 34'/2 72 38.0 13.5 24.8 36.6 28.6 0.35 1.15 0.94 0.21 1.04 0.82 0.22 2.05 

97 18 36 72 40.0 18.0 27.8 34.3 27.9 0.21 0.98 0.55 0.43 0.76 0.67 0.09 3.36 

98 17 35'/2 72 39.0 14.5 21.8 41.6 26.6 0.40 0.69 0.60 0.09 0.64 0.63 0.01 1.20 

99 17 34'/2 82 33.5 13.0 19.5 36.6 33.9 0.47 1.00 0.96 0.04 0.98 0.98 0.00 0.90 

100 17 35 80 35.0 10.0 34.5 33.1 22.4 0.43 1.15 1.00 0.15 1.07 0.97 0.10 1.30 

101 17 37 72 42.8 15.8 25.0 45.7 19.3 0.32 0.55 0.45 0.10 0.50 0.53 0.03 1.30 
102 17 36 72 40.0 14.8 22.4 41.7 25.9 0.28 0.90 0.84 0.06 0.87 0.91 0.04 1.20 

103 17 34'/2 80 35.0 12.5 30.7 26.3 33.0 0.28 1.00 0.80 0.20 0.90 1.06 0.16 0.68 

104 18 35 80 35.0 10.3 26.0 32.5 31.5 0.36 0.93 0.88 0.05 0.90 0.82 0.08 1.20 

105 17 35'/. 80 35.5 12.7 20.6 40.5 28.9 0.31 0.79 0.69 0.10 0.74 0.78 0.04 1.43 

106 17 36 72 39.5 16.3 30.0 30.0 30.0 0.43 0.83 0.60 0.23 0.71 0.58 0.13 1.36 

107 17 358// 4 80 35.5 11.3 22.3 38.4 29.3 0.32 0.68 0.60 0.08 0.64 0.63 0.01 0.92 

108 17 35'/2 72 39.5 12.0 36.0 23.5 30.5 0.25 0.95 0.88 0.07 0.91 0.82 0.09 0.80 

109 17 36 72 40.5 17.3 34.4 27.7 27.9 0.98 0.02 0.99 0.83 0.16 1.70 

110 17 34'/2 80 34.0 7.3 32.1 34.0 23.9 0.48 I 0.95 0.91 0.04 0.93 0.91 0.02 0.61 

111 18 36 80 36.0 13.5 18.8 48.0 23.2 0.32 I 0.90 0.75 0.15 0.82 0.72 0.10 0.62 

112 17 35'/2 72 39.5 12.5 29.0 33.1 27.9 0.39 1.05 0.90 0.15 0.97 0.98 0.01 0.52 

113 17 35 72 38.5 15.0 22.4 40.5 27.1 0.43 1.25 1.20 0.05 1.22 1.30 0.08 1.35 

114 18 36 100 28.3 11.2 18.5 45.0 26.5 0.27 1.05 0.94 0.11 0.99 1.02 0.03 0.70 

115 17 351//8 ‘ 72 39.5 13.7 20.0 46.2 23.8 0.48 0.88 0.75 0.13 0.81 0.75 0.06 0.82 

116 17 33' 100 27.5 11.0 25.3 39.0 25.7 0.44 0.54 0.30 0.24 0.42 0.35 0.07 1.72 

Ave. 13.2 25.0 37.0 28.0 0.35 0.12 0.07 1.18 

l
l
H
U寸
l
l

Difference of tension amount between one and the other side of the blade. グ: J4 .Wの量
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第 9 表 第 4-8 表の総括

Table 9. Summarization of Table 4-8 

meeting of I (B. W. D 

Heoif ght Pitch Tooth angle No 

~~J TT-_'- In, _ __ ;~， _ _ _ _ ISp~!~gl q I p 11~~:. 
t∞…th 時 ISh…51山間関t ~I q sawing G.) 

(in) (mm) I(刑制) I C) I n CO) I(mm) I(mm) I(刑制) Isaws 

1st <<<((1%555566789>>>]) 

16"""19 28""(35 36 27 0.32 0.25 1.98 18 
2nd (19 16""18 2e/,-36 12.8 I 36.2 26 37 27 0.33 0.19 1.43 21 
3rd (19 16周~18 34-36 12.9 I 37.3 25 38 27 0.35 0.15 0.95 28 
4th (19 16-19 31'/t-36 13.1 I 37.9 24 44 21 0.36 0.10 0.94 26 
5th (19 17~'18 335/8~36 13.2 I 36.8 25 37 28 0.35 0.12 1. 18 23 

Ave. (16-19) (26-36) 13.1 37.3 25 38 26 0.34 0.16 1.30 (116) 

t ¥%J 

110 !? ?一一一年

!高 1 出，.~;;-.:.:~:~:.;.;y:: 史脱;::M民批昨日取併>>~~:.:.~;:':.-.;r.，l

事扱錫怒需要婆ill耳:@;l車

実露霊吾λ

川m) Ulb .• 0.30 ~認

U4.b -. u うO

f: 度数 Frequency

第 16 図腰入れのむら (q) の度数分布
Fig. 16 Frequency distribution of 

ununiformity of tensioning amount 

(q) in the saw blades 

t '%) 
10 1, 20 Zラ ヨ日 う5

山、d軍軍事軍軍部主回主

f: 1変数 Frequency

第 17 図ねじれ量臼〉の度数分布
Fig. 17 Frequency distribution of twist 

amount (的 in the saw blades 

4. むすび

腰入れ形状の調査では，鋸条件との関係を測定するにとどまり，挽材条件との関係については適切な資

料が得られなかった。今後さらに適確な資料を集積し系統立てることにより，従来の技術内容を一層確実

なものとすることが望まれる。なお， I阪入れ形状は測定時、における鋸の保持方法により異なった形であら

われるから，腰入れ形状の測定方法を一定にすることが今後各資料を比較検討するうえに必要であろう c

鋸身の仕上げ精度については他に資料がほとんどないが，上述の結果はし、ずれも技術優秀として各県か

ら選抜された目立壬に Iより入念に仕上げられた鋸についての測定結果であるから，円鋸の仕上げ精度にお

けるひとつの標準値としての意味を有するであろう。

以上の調査結果が，円鋸鋸身仕上げ技術の向上にいくぶんなりとも役だちうれば幸いであるこ

5. 摘要

第 1-5 回全国製材技術競演会における使用円鋸および他の実例について. )際入れの形状および仕ヒげ

精度を測定し，つぎの結果を得た。

(1) 同一挽材条件を想定して腰入れされた場合においても，腰入れ形状(円鋸直径断面の形状〕は目;
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立土によりかなり差異がある。

膜入れ形状は，半径における曲線部分の最大矢高位置により 4 形状に分類しうる。調査鋸では，最大矢

高位置が半径の中央に位置するものが過半数を占める。

(2) 1 人の目立士が腰入れした場合には，腰入れ形状は鋸直径，鋸厚および回転数によりかなり規則

的な変化を示す。

(3) 競演会に使用された円鋸(直径 26'"'-'36 仇，鋸厚 16'"'-'19 B. W. G.) の仕上げ精度は， 腰入れの

むら〈半径における曲線の中央矢高の最大値と最小値の差)は 0'"'-'0.25 制御の範囲にあり，平均値 0.16

mm, 片腰の量(問中央矢高の平均値の表裏両面についての差〉は 0'"'-'0 .22 mm の範囲にあり， 平均値

<J.07 mm， ねじれの量(歯底より内方 1cm の点の 1 回転中における横振れの量)は 0.6'"'-'2.0 mm の範

囲にあり，平均値1. 30 刑制である。
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A Survey for Maintenance of Circular Saw Blade 

Minoru MORI 

(Résum邑)

In order to obtain the best results from a circular saw, correct maintenance of the blade 
ls an absolute necessity. It is the purpose of this paper to perform some practical examina-
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tions in maintenance of circu!ar S<;lW b!ades, and then to make some recommendations toｭ
enhance pro五ciency in the technique for hammering of the b!ades. 

The 'aspeCts making up the examinations were as follows: 

1. C!assification of tension curvatures in the b!ades. 

2. Variation of tension curvature with size. of the b!ade and rim speed, 
3. Uniformity of tension and degree of twist in the b!ades. 

The saws for the examination consisted of two groups. The one inc1uded 116 p!ates of 

the , saws with 26'"'-'36 初 in diameter and 16'"'-'19 B. W. G. in thickness, which were hammered 
by the fi!ers who were chosen from each prefecture in our country on the merits of their 

technica! ski11 and who took part in the All-Japan sawing contesL The other inc1uded 23 

p!ates of the saws with various sizes and gauges" the tension of .whi輊 were given according 

to the diameter, the thickness and 'the rim speed by a filer who had wide experience in 

maintenance of circular saws. 

The saws were held perpendictt!arly with collar and mandrel on the .bench as il1ustrated 

in Fig. l, and then measurments of the blades were taken. 
Tension curvature was represented by the curve described by a diametrical section of 

the b!ade, and drop of the curve was measured with the dialgauge moved along a slide set 

parallel to the diameter in a horizontal direction. The detai1s of the curve were indicated 

by H, h etc. as follows: 
H and .h: Dr<;>p of the curve at the midd)e' point of the diameter .and the radius. 
A and B: Length of the straight line neat _ t4~ bottom of the teeth gullet and the spindle 

ho!e. 

d: Diameter of the curve in the middle part of the radius' of the blade. 

y=iLX1叫 in which, R is radius of 印刷地 and Y is 伽ánce from the point at 

which the drop is at its maximum to the circumference of the spindle ho!e (Fig. 2). 

Amount of twist in the blade was indicated by �. The amount was measured with the 

dialgauge, the po�t of which was -made to touch the blade at 10 in伽 under point from the 

teeth gul1et at .right. angles to , the blade, and. ゙  was the difference between maximum and 
minimum reading values' of the dialgauge during one turn round of the saw. 

Uniformity of teilsion in the blade was indicated by q and r. q was the difference between 
maximum and mii1imum values of h in one side of the blade. r was the difference between 
mean value of h in the one and the .other side of the b!ade. In this case, h was measured 

by using a straight edge and thickness幽gauge.
The resu1ts obtained were as follows: 

1. Data on the tension curvatures in the saws used in the 1st and 2nd sawing contest 

are shown in Table 1. Although these saws were tensioned according to the same conditions 

of sawing, the tension curvatures ate not the same but different from each other. These 

curvatures are c1疽sified into I...vIV types according to the value of Y as il1ustrated in Fig.3, 
and ha!f of these saws belong to T type (y=46'"'-'55%). 

2. Data on the tension curvatures of the saws with various sizes and gauges are as 

shown in Tab!e 2 & 3. H and h show the possible regular variations with the diameter (D) , 
the thickness (t) and the rim speedωas shown in Fig.5 , 6 and Table3. A and B increase 

with D but they are constant regardless of t and 時 . d deci:"eases with n but increases or 
decreases irregularly with D and t as illustrated in Fig.10 . & U. Y is nearly constant 

regard!ess of D, t and 叫.

3. Uniformity of tension and amount of tvl鯰st in. the saw b!ades used in the 1st'"'-'5th 

sawing contest are shown in Table 4'"'-'8 , and summarized in Tab!e 9 , A large number of 

these saws are within the range bf 0""_'0.25mm �'both q'and r , 'and 0.6'"'-'2.0mm in ﾞ asｭ
shown in Fig.16 & 17. 


