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製材用鋸の研磨砥石の性能とその選択

緒言

黒田- nl�(l) 

山口喜弥太(")

鋸の1[11仰は鋸の刃づけおよひ‘占簡明士('['とし、う二百lÎの機能を内容とし， f[ 立俊市!;rの Tìlt域における主要部而i

をなし，いわば製材用鍔の生産性を規定する重要な意義をもっている技術部商であるということができ

るのかような観点からこの附究は製材用銀にたし、する研燃の問題を砥石の ~'trt成素材と製造額別の面から検

討し，その;@IEなiiJf.fl'ìi条件を見いだすことを fëll~kJとしたもので，ここにえた結果を報告し，大方のご批判|

を乞う次第である。

なお，この築後を{子うにあたり種々有誌な助言とご批判をいただいた斎藤木材部長，製村研究室長校松

信之技官，製材研究室員の方々に厚く謝意を表するものである

1 鋸用砥石

砥石の本体は砥料，結合斉IJおよび気孔の 3 要素ーより1't1f成され，砥粒切刃の自生機能と切屑空路!の新生機

栴により研伯Ijが(子われる この砥石の 3要素の構成が不適当であると， f1 ~吉りまたは司法れを生じ，発剤、

のため研脚i百が主主色し，いわゆる「やけ」を生じ，また，砥石切削面が良好ーでも砥石自体のi或耗がはなは

だしいなどの現象が起り， :1也市なWf-肝作業を遂行「ることができず，祇石の iH告と能率fJ1;-jマを招~!d" る結

果となる v

砥石の切刃を構成するほ料i主アルミ十 11fほf斗と炭化I珪素質成料の 2 種1])があるが，炭化陛素'fB:fJ~料は包

硬質合金および非金成材料の研削に多く用L 、られ，一般鋼材の研情IJに用いられているのはアルモナ質砥科

であるのこの砥料には 2種あり， A低料は普通品種のもので， WA砥斜はA よりいっそう純度は高いが，

少し版性の侭L、砥料である}従来鋸川低石としてはピトリブアイ f法による A砥料のものが使われていた

が，近来， WA砥料のものが使用されはじめている。砥粒を結合し砥石を製造する結合剤は無機質のもの

と有機究のものの 2 種舶が}恥、られ，結合斉Ijの種般により製造方法が異なり，大別すれば，ピトリファィ

ド法，ェラスチ Y ク法，シリケート j去にわけられるが，シリケ{ト法によるほ石は砥斜の支持力が弱く，

鋸用ほ石としては適当でなく，鋸用砥石の対象として考えられるものは前 2 1:去のものであるつエラスチッ

ク法砥石にはセラックを結合剤とするセラック砥石，生プムにEf演を加え，エボナイト状にしたものを結

合剤とするラバー砥石およびベークライトを結合剤とするレジノイド砥石があり，従来わが国では製材用

鋸の川!容には使用されていないが，最近諸外国でも鋸用砥石として注目されはじめ，検討を要するものと

考えられる。

砥石の構成状態は，一般に，粒度， 結合度および組識によって示される〔 粒度は粒子の大きさを表わ

(1) 元木材部木材加工科長 現北海道立林業指導所次長 (2) 木材部木材加工科製材研究室員
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し， 1 in の長さに有する飾円の数を示したもので，たとえば，粒皮 46 は 1 in2 に 2116 個の飾H を通過

し，松皮 54，すなわち， 2916 倒の [":m Icl 上に伐出したものであることを意味するというふうに，従来銀Hl

にj日いられる粒度中間のものは0~60) では数段階に分けられている。結'合皮は砲fbの硬度と一般に称さ

れているものであるが，紙料の限度とは全然無関係で， lí氏料を支持する結合剤の強tFJを比較指示する符号

で，軟い万からアルフアベット ]I['jに示され，従来鋸mには L~O がIflし、られている ここで結合度と称

しているのはlíl~石 1 枚ごとに表示されている祇石メーカーの立図する限度であり，厳密なかたさのff:fìを

示すものではない これは窯業思店である関係上，いわゆる窯仕事であるために，協に一定不安の焼成温

度を保持することが容易でないことによる しかし，このようなメーカ{それぞれのいわば感による限度

検定から，最近，機械的に硬度を検定する ]1S 規絡が一応制定された。 この規路は現在ピトリファイド

法による祇石のみに迎用されている。組織は砥石の単位容積中に~ì2列する砥粒の密度を示すもので，数字

で表示され，{iJf併作業において切情の排出機11'与をつかさどるきわめて大切な祇石構成の一要素である 従

来の経験では，鋭m としては巾位の組織のものが適当なようであるニ

この1i日ピではj;!ilJfHi.代石としてピトリファイド法JuI石 (AおよびWA) およびエラスチ Y ク法相lq:=î (レジ

ノイドオ7 よびラノ~~)をとり上げ，それぞれについて，従来の統J倹から1)liJ IJ しうると思われる範聞のもの

がJ 10 種J1l'jを選び，突験に供した〕

なお，供拭liIC石はすべて形状:平711)，縁形 D ，来日 K:i決 6 ， γY:i， : 10" x 1/2か X3/4かのもので大部分三

升金属鉱業円!!)，1iJl' nUlíIT石工場の製品である

III 鋸用砥石の性能試験法

1.鋸用砥石の性能

i~~自の 1iJr-~iは爾';むを鋭利にする研併と簡型を形成するためのliJ1行11 との三国1の機能を内容としているが，従

来同ーの砥石で)，可商の作業をしている関係上，砥石梢成素材の選訳には特に留意されねばならない〔すな

わち，1iJj'隣能力が優秀であっても祇右の耐減耗性が弱L 、と 1lIT石の浪費を招来?るぱ泊、りでなく掬型形成作

HJなどの技術的な国にも影符し，また一方耐減耗性が強くとも研燃やけを生ずるなど術前面の状態にEZ影

響をあたえるとすれば，鋸JiíP府作業の目的は述せられないc したがって，鋸用砥石の適合性能は鋸のlul 隣

国ならびに砥石{ノl 業団の状態， liI~石の i出制空ーなどにより総合'['IJ断されることヵ:必要と考えられる一すなわ

ち， 1iJ['隣国のあらさがノj、さいほど鋸歯の切味が良好と考えられ， 釘a断耐久時nnの延長イヒが推定される。

また， 1iJf隣国のやけはTJf石作業団の状態，すなわち， n 諮り， l=r i賞れなどと関連するが，やけの発生l工商

うとの欠落ならびにM隣国の材質殴イヒによる屯裂発生の原因になるわさらに，制限によるまくれは往々にし

て娩曲りのほ因となり，銀嶺精度に影響をおよぼすと考えられる c したがって，鍔の[河断面ならびに孤石

作業団の状態を測定ずるとともに，砥石自体の減耗性を測定するこ主により，録用砥石としての基本的な

性能が推定できる。

この試喰ではこれらの性能試検とともに，後述するように，実用試験を行い，研磨された鋸歯の挽材に

よる摩耗性を比較検討し，実用的な見地から鋸用砿石としての性能を裏付けることとした。

2. 誌験条件

1) 銀

新国研工業株式会社製 T.B.S. 印帯鋸 2種を供試鋸としたが， 大部分の試験は厚さ 21B.W.G，隔
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4in のものをJIlい，製法別紙石の比較試験にのみ厚さ

26 B. W. G. , 111]j\ 4 inのものをあわせもちいた y なお，こ

れらの鋸のロックウエルC硬度は 48~49 であった。

2) liiflr\(方法

実験装置として，富士製作所製中型骨子銀自動研際機

を使用し，政石 fiJf隣国速度は 5495/t/min とした

{jh拭件}鉛片のをむ速送り}刊としては Phot. 1 に示すご

とく， 1好勝肢の犯で石取付けフランジ国にば角にノj、型自

1W]ナイフグラインダーの送り装置を定世し，これにラ

ップグラインダ{の銀支持装位を水平に装道したもの

を利用し，鋸送り速度は 28.4 附m/sec としたο 研昨今

量(ì~11 りしろ)は 0. 1， 0.3 , 0.5 および 0.7mm と

し，鋸)享国を l在紋送りで鈎隔の長さをlilfýJi.lþ した

3. 実験方法

1 )銀研肝而の状態測定

i あらさ

Phot. 1 研磨装置
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が[略国のあらさ測定iこは山本式触針仕上回試験機を

用い，縦および1ti1tの倍率をそれぞれ 200 および 100 ， Experi mental sharpener aロd feed gear. 

測定以「脂性 3mm とし，オッシログラブ用ベ{パ{に;記録して測定した3 なお，あらさの表示は JES.

(機械 0601) に規定された表面あらさの定義にしたがったr

ii まくれ

研隣国のまくれをすり落し，秤量した

iii やけ

liJF併による発熱に起因するやけの着色nl\分の面積を測定し， MIP;'[面積に対する比率(%)をもって表示

したじ

2) 砥石作業団の状態

町出:れ，円諮りは拡大銃により観察し， liìí'併による訴の切り府， f政砕祇粒の大きさ，形状/t..どは顕微鈎

により観察したτ

3) 砥石のi威耗量

{叶騨暦を紙上に主主集し，馬蹄形磁石により鋸鏑暦を!民意分献し，完全に砥手立五%、と分離したうえ，それぞ

れを秤量し，鋸鋼屑に対する砥粒粉の割合を容積比で表示するか，あるいは， 1 回研磨したことによる砥

石の減耗量(砥石直径の減少量〉を直接読取顕微鏡で ìi判定した値で表わすことにした。

lV 鋸用砥石の実用試験法

1.試験条件

1) 鋸および機械条件

幅 5 in ， 厚さ 21 B. W. G.，ロックウエル C硬度 50 のスエーデン製マンホース印帯鋸を供試銀色し，
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そのM'仰はTìÎjjf:の位協前検と同じイ1'f銀自動M:i問機により j子つ

fこ

ぬ材は宮士製 f'J'所製 42 in 臼lIW送i;j'll'f付市銀!幾により仔い，

その鋸速度は 11 ， 099f t/min とし，送材速度l主 ， 7m/min 

定速送りとしたJ 供試錦の IJ嬰ス量は 28ft ， 背 'dÆ量は 0.5mm

のFig. 1 供試歯型

Tooth shape for practic旦1 tests. 

(90cm についての「ド*~高)， j羽H侠角 20 ，閣端的 43 ，樹高 10mm， Ù柏'ji 36mm とし， Fig. 1 のよ

うなt\ti型とした。アサリは扱7Ji!とL. {i庁府仕上りの犬さをできるだけそろえた

2) 供試材

その挽隔:工いすのきの気乾材をJIJ い，うらじろヵ:し， こじし、 ， tこ五九挽材には南九州、!Iæのあかまっ，

6cm， 拍板I長さ京、，J2 分としたコ

試験方法2. 

一掛けのfjL試fif鍔の鋸l却を 30~40 枚の樹群に分け， f子商群ごとに種別が-W~なる供試五J~石をもって研桝

したもので挽材し，延ベ挽材・長 33.30m ごとに千年間のアサリ隔を 1/100 mm 清みのマイクロメータ[で

測定し，挽一材部jのアサリ幅との差を鋸歯の摩従長ーとした勺

果結験試V 

ビトリファイド法による砥石1. 

1) Alîlf料のもの

イ共試砥石

総合度中位，ゐt度中日の純合わせだけでも利回数になるので，従来の経験カ、ら鋸m砥石として考えられ

続度中日同じく，るもののうち，出合医がII九巾，使のもののなかカもら.1r.T，作為に K， M , Q をJÚI出し，

から 46 および 60，制II円から 80 を選び，これらを組合わせた Tab!e 1 に示すものを供試砿石とした d

前j;ít*"i:5f!:11 

粒度の細カ hいものの方こ hによ h，ま，Table 2 および Fig.2 は鋸研時間のあらさを;示したもので，

また，結合度とあらさとは直1~~1'Jな関係はなし、と考えられるが，結が各結合度を通じ，あらさが小さい

Table 2 ビトリフアイドliI\石

(A ，(lJt料〉 による{iIT'昨商のあらさ

Roughness of ground surface by vitrified 

bonded grinding wh町1 (A grain). 

結合度l
Grade 

lμlμ 

i 30 i 

25 

12518  

備考 Note: 研磨量 Grinding loss O. 03 mm 

Table 1. イJ~ 試紙石

(ピトリファイド法， A砥科〉

Vitrified bonded grinding whe巴Is

(A grain) for test. 

合皮の大きいものが仕上回のあらさがノトさい傾向にある， Fig.3 は各グル{プについて求めた研騨量(自Ij

砥石番号
No. 

結合度
Grad巴

粒皮
Grit size 

Q 

18 

15 

13 

孔f

23 

20 

K 
粒皮
Grit size 

46 

80 

50 

K
F
グ

M
グ
グ

Q
ゲ
グ

0
0
6
0
0
6
0
0
6
 

8
6
4
8
6
4
8
6
4
 

1
2
3
4
5
6
7
8
9
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ないほどまくれが少ないことは明らかであるが，結 詰 d 
?品、 jU

合度の強度のものはやや多い程度で，粒度の影響は 尋 | 抑de 門
'!;'s �) 

明らかでない。研日母国のやけの状態は Fig. 4 に示 きら 201
込」

すごとく，結合皮が強く，粒度の細かし、ものがやけ な

ロ 10の率が大きいっ Fig.5 は砥石の減粍を示したもの 建
4と

で結合度の弱いものは慨が大きいが，粒皮の影芝
響は明らかでなし勺なお，結合度Mのものについて

行った実用試験結月ミは Table 3 のとおりである。

以上の結果からピトリファイド法， A砥科の砥石

については>>くのことがし、いうる O

(a) 結合度 Q のものは研磨商のあらさが小さ

Fig.2 

L 10----46 
f}ljﾎH j ・----- 6 0 
5ize l~---- 8 � 

02 0.3 0.4-日5 mm 
研磨豊(Jl11 リ L3 ) 
Errif7dJ/官 1055

ピトリファイド砥石 (A祇料〕における

研磨量と研磨面のあらさの 1 1()係
Relation of grinding 1088 to roughne88 of 

ground surface by vitrified bonded 

wh巴els (A grain). 

02 0.4-
研磨重

�t/nd/fii 1055 

Fig.3 ピトリファイド砥石 (A 砥糾)による研磨まくれ
Feather of steel by grinding with vitrified bonded wheels (A grain). 

02 
研磨量

Gt/fld/nfj 1055 

Fig. 4 ピトリファイド砥石 (A 砥料〕による (UI 燃やけ
Grinding burn with vitrified bonded wheels (A grain). 
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円
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研磨量

G'tll7d;n守 1055
Fig. 5 ピトリブアイド砥石 (A 砥料)の(!Jf貯による減粍

Wearing of vitrified bonded wheels (A grain). 

0.4 0.2 。

Table 3. ピトりブアイド紙石 (A 砥料)で研慨したアサリ歯の摩耗比較 (実用試験結果)
D己crease of kerf width with sawing on saw-teeth sharpened by different vitrified 

bonded wheels (A grain). 

60 

刑制 肌'm 附

0.08 0.09 I 17.644 

0.10 

備考
Note 

結合皮
乱1.

Grade 

挽材面積
Sawed 
area 

9.057 

46 

0.09 

80 

0.08 

樹種
l Material 

|あかまっ Pinω densiflora
う……抑制Ylll

粒度
、 Grit siz巴

、\----... 

試験回数 i
Test No. I 

つ

3.248 0.02 0.01 0.01 3 

!いすのき Disfylium 附emosum 19.602 0.05 0.03 0.03 

く，砥石の減耗も少ないが， liJT-勝面のやけが非常に大きく，日 j賞

れなどの現象もみられるので使JIJの際の研際法に住訟を裂する。

結合皮Kのものはやけの率は少ないが， li!T'府間のあらさ(b) 

Tabl邑 4. 供試砥石
(ピトリプアイド法， WA 収、科〕

Vitrified bonded grinding wh己日 Is

(WA grai口) for test. 

ほ石杏号| 粒度
No. I Grit size 

4 

が大きく，特に，減j屯が大きいから鋸用砥石としてj自当とは考え

られないっ

』活用結合度 M のものは K， Q の中間:'I~性能を示し，(c) 

として不対?と考えられる c

粒!廷の影響は結合度ほど明確でないが， Table 2 および(d) 

1 80 K 
2 60 ゲ

3 46 グ

4 80 0 
5 60 
6 46 グ

三 "A R'I'
'1、"'口 μζ

Grade 

Fig. 2 に示す研磨商のあらさならびに Table 3 に示す実用試15責

結果より判断すれば，粒度の細かし、ものが若干優位にあると思考される 3

2) WA 砥料のもの

供試砥石

供試ι(石は Table 4 に表示のごとく，結合度が軟，中のもののなかから無作為に K， O を抽出し，同

じく，粒受中日から 46 および 60，細目から却をjきび，これらを組合わせたものである 2
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T旦ble 5. ピトリファイド砥石 (WA 瓦野科〉で研腐したアサリ歯の摩j活比較 (実Hl試後結果〉
Decrease of kerf width with sawing 0ロ saw.teeth sharpened by different vitrified 

bonded wheels (WA grain). (mm) 

粒度
Grit size I 80 60 46 

:撤回数l ¥¥ | | i i宅課F
Test No.1 、 \結合度

l樹種 て Gr枕 K 0 I K 0 K 0 I area 
Material 

Tこぶ Machilus Thunbergii' 0.08 0.03 0.04 I 0.04 

2 " 0.08 0.05 I O.O~ I 0.06 

Table 6. ピトリフアイド砥石 (WA砥料)に Aイ

よる研肝やけ
30 

Rate of grinding burn with vitrified 

bonded wheels (WA grain) (%) 

結合度
_~rade I 0 I K I 0 

{ii l‘勝量 ¥ 粒度
Grinding "" Grit size' 80 ! 60 I 46 

loss 、---
η'2m 

0.1 。| 。

0.3 

0.5 20.0 : 20.0 ! 18.0 

ii 試験結果

性能試験を簡単にするため，各粒度の供試砥

m-

11. 640 

I li.6'i0 

、〉
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=コ円あ

-gら 20
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ロ セ
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主
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石丹麿量

Gト(/)d;M /055 

04. osmm 

有のな力、から，良好な砥石を 1 つずつ選定する
0: 粒皮 46，結合度 o Grit size 46 , Grade 0 

目的で，まず実Hl試験を行い， Table 5 をえ ・:粒皮 60，結合度 K Grit size 60 , Grade K 
, ム:粒度 80，結合皮 o Grit size 80, Grade 0 

たo これによると，粒度目以外は結合度によ Fig.6 ピトリプアイド砥石 (WA 砥料〕における
る良否はあまり明確ではなく， K と O ではそ 研磨量と研磨面のあらさの関係

Relation of grinding loss to roughness of ground 
の性能も大差ないものと考えられるので， 46- surfョce by vitrified bondeヨ wheels (WA grain) 

0 , 60-~K および 80ーO を選定 L ，性能試験に供することとした。

これらの砥石の性能試験結*は Table 6 および Fig. 6~8 に示すとおりである すなわち， lVJ-隣国の

あらさ (Fig. 6) は 60-K および 80-0 がすぐれ，やけについては (Table 6) 併際量 0.3mm まで

は 46-0 および 60-K が 80ーO よりすぐれ，研磨面のまくわし (Fig. 7) は 46-0 が他の二者よりは

なはだしいことがみとめられた己 さらに，砥石の減粍 (Fig. 8) は研磨量 O_lmm ではほとんど差がな

く，判定できなかったが，研磨量の増加にともない差がみとめられ， 80-0 が最も少なし、。

以上の性能試験結果と実用試験結果 (Table 5) からピトリファイド法， WA 砥籾の砥石については診て

のことがし、し、うる 2

(a) 80-0 は若干やけの率が犬きく，日詰りの生ずることを警戒しなければならないが，実用上はさ

しっかえなし、と考えられ，他の性能は他の二者より若干すぐれていると考えられる。
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Table 7. 供試レジノイド砥石 (A 砥料)

Resinoid bonded grinding wheels 

(A grain) for test. 

紙石千住号 粒皮 市Ji合良=
No. Grit size Grad巴

1 00 Q 
2 60 
3 46 グ

1 80 M 
5 60 
6 46 グ

7 80 J 
8 60 ゲ

9 46 グ

(b) 45-0 および 50-K の性能はあまり差

林業品験場(iJF究 rlH'r- 72 

"'"' 止
、ミ3

竺 1 4. 
込〈
~ ,Il 
『主 3

E 量
、トー

ι勺

司、、
に二通

ι 
、3

、￡ご

斗~
代ミ量
、、

弘、

奥がないと考えられ，比較的。LIi!i，J，~量を大きくして
一一」一一­

Q5 mrn 

作業する場合は 80-0 、ではやけのおそれがある

レジノイ

から，これらの(Jt石が望ましい

エラスチックi去による砥石

木試験はエラスチック'/1ミ砥石として，

ド1îl~石ならびにラノて -lil\石についておこなった。

0.1 0.2 0.3 
析磨聖

6Nncl/n1 /055 

ピトリファイ r砥石 (WAM料〉による
(ilf貯まくれ

Feather of steel by grinding with vitrified 
bond巴d wheels (WA grain). 

(Fig. 5 の表示を参照 See the expression i口
Fig. 6) 

m/n 
lJ4 

。

2. 

Fig.7 

供試(J\石は結合度については軟，下I~，夜位にある

], M , Q の 3 つを，粒度については中目の 46 お

よび 50，細川の 80 を選び，これらを組合わせた

1) レジノイド砥石

供試砥石

ものである

供試Nf1'i':t. Table 7 に炎示の 9枚である J

試験結果:11 

ピトリファイド法， WA砥料の(1[石の場合と同

橡にまず実川試験を i子ってえた Table 8 の結果

にもとっき，各川合皮別に比較的良好と思われる

。 ーL一一一」一一一-
0.3 ()4. 0う 06 D.7m川
研磨重

ド;r;c//fl? /05:' 

ピトリファイド砥石 (WA ;m石)の
似FU~;による i成粍

Wearing of vitrified bonded wheels (WA grain) 
(Fig. 6 の表示を参照 See the expression i口
Fig.5) 

、、、

、」

、J

1三紘
一石

可~ ^ 
口店

5507 
\型-E 

ふ-
,c; 

'" 三〉

0.2 。 1

Fig.8 

Table 8 レジノイド砥石で研H呼したアサリ闘のj朝l比脱 J (笑JIJ訊!iW結呆〉
Decrease of kerf width with sawing on saw-teeth sharpened by different resinoid 

bonded whe:els-I. (間的〉

l穴ミ--~-一一 結合度 i 
~~一一 一 grade Q lVI J 試喰回数'~， 一一 5..L uu.¥...- 'Ql lV.1 J 挽材面積

Test No. : -1m_), --r=. *_，.~ f"  .-，~--------_._，-- iSa¥ved area 
。 I 樹種 \粒度 Grit size or. CA  I 11'-:: 0("¥ I .~^ JI/ 0"  I 

Mate~ial 一一一 一 80 60; 46 80ω46 80 iω46 I 

l こじし、 Shiia c悶pid仰 lo dV。吋 -1 - -i -| 」 -i 
たぶ Machilus Thunbergii ,0.07;0.09,0.10-, ー-! -1 -: 

l グ 1-|J-l-f--oMood0081
こじい Shiia cuゅidata ー| ー -10.06 IO.07:0.06 i ー1-. -:'1-. -:'i 
|うらじろがし Quercus stenoρhylla -1 --;0.06:0.070.07: ーl ー i -! 

80-Q , 80-lVIおよび 60-] を選定し，性能試

3乱-

21. 984 
40.207 
6.883 
7.345 
10.672 

1
i

つ
μ
q
u
A
T
R
d
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J筑に供することとしたコ

これらの砥石の性能試験結果は Table 9 お

よび Fig. 9~11 に示すとおりである己なお，

さらに実用開設をこれら 3種の砥石について，

行ったが，その結果は Table 10 のとおりであ

liJf瞬間のあらさ (Fig. 9) はすなわち，る。

ぴ、

ν、

、J

止
、ミミ

。b

b 
a 
<>:: 

02 03 
碍 A雪量

(if/r;d;17'1 /055 

0: 粒度 80，結合度 Q Grit size 80 , Grade Q 
・:粒度 80，結合度 M Grit size 80 , Grade M 
ム粒度 60，結合度 J Grit size 60 , Grade ] 

Fig. 9 レジノイド砥石における研磨量と研磨聞の

あらさの WJ係
R巴lation of grinding loss to roughness of ground 

surface by resinoid bonded wheels. 

0.5 mm 04-0.1 

8J-Q がすぐれ，やけについては (Table 9) 

Table 9. レジノイド砥石による研磨やけ

Rate of grinding burn with resinoid 

bonded wheels. (%) 

¥ 結合度
~ Grade Q i M 

~ 粒度 | 
研磨量 '~ Grit sizel 80 I 80 

Grinding 1088 -------ー

r l 。|。|
3.9 I 0 i 

128 i59i 

。

。
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。
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Table. 10. レジノイド砥石で研磨したアサリ歯の摩耗比較 JI (実用試験結果〉
Decr回se of kerf width with sawing 0ロ saw.t疋eth sharpen巴d by different resinoid 

bonded wheels-J[. (仰河〉

結合度
Grade 

試験回数 一一
Test No. 

l樹種 ¥ 粒度 Grit size 
IMaterial 一一一一 | 

1 うらじろがし Q悶rczβ stenophylla'
2 グ

3 グ

J 

80 

0.03 
0.06 
0.06 

乱fQ 

80 

0.02 
0.05 
0.06 

mm 
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Gわ刀d;月'1 /055 

Fig. 11 レジノイド砥石の研陪による滅粍
Wearing of resinoid bonded wheels. 

(Fig.9 の表示を参照 See the expression in Fig. 9) 

0.7mm 0.6 05 日2

Osmm 日 2 0.3 
m 磨量

告t;nd;n~ /055 

Fig. 10 レジノイド砥石による研隣まくれ

Feather of steel by grinding with resinoid 

bond巴d wheels. 

(Fig. 9 の表示を参照 See the expre品ion

in Fig.9) 

04-。 l
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Table ll. 供試ラバ{砥石 (A hl伴1)

Rubber bonded grinding wheels (A grain) for test. 

1 ~砥石番号| 粒度 i 結合度
lNo・ Grit size Grade 

:1 6 46 M 
7 80 J 
8 60 グ

9 i 46 グ

祇石番号| 粒度 結合度
No.Grit  size Grade 

1 80 
2 60 
3 46 
4 80 
5 60 

Q
グ
グ

M
グ

Table 12. ラバー砥石で研磨したアサリ歯の摩耗比較 r (実用詞験結果〕
Decrease of kerf width with sawing 0ロ saw-teeth sharpened by different rubber 

bonded wheels-J . (mm) 

結合度
Grade Q M J 

一一--~I 挽材面積
ISawed area 

60 叶加 |ω1 46 1 80 十6 I 

m-

40.207 

6.883 

6.798 

21. 777 

19.083 

0.07 ,0.060.07 

"-.、一一ーー一ー~ー~、

試験回数"-
Test No. _ '~ 粒俊

樹積 ~ Grit size 80 
Material --一一

l たぶ MachiMThmb278fi !0 080 叫 06
グ

いすのき Distyliun包 racemosum 10.040.05'0.04 

うらじろヵ:し Quercus steno�hyllaO. 07 0.06,0.06'0. 060. 06'0. 08 

いすのき Distylium racem… | l 1 i0 030 的 07

1
i

勺
4
q
υ
A
H

ム

R
U

li刊号景 O.lmm ではいずれもやけは生じないが， 1咋H丹

量 0.3mm では 80-Q Iこ多少生じ，研府量 0.5mm で

は 80-M にも生じたが， 60-J は実検範四ではやけ‘の

現象を起さなかった。研隣国のまくれ (Fig.10) はいずJ 

砥石の滅れも大差はないが， 60-J が若干他より多い

:j~t (Fig. ll) については観念[内にも予想されるとおり，
60 

結合度の弱いほど，あきらかに|耐lh主将性が弱い 3 実用試。

l致結果 (Table 10) では明確な差はみとめられなかった37.9 

レジノイ以上の性能試i検および実!日試J設の結果から，

0.3 

Table 13. ラパ{砥石の研騨やけ

Rate of grinding burn with rubber 

bonded wheels. (%) 

-_________ 結合度
___________ Gradβ 

研陥 ¥¥EZsin 
Grinding loss '--_一一

0.5 

ド {Vf石については次のことがし、いうる。

Table 14. ラ，，~紙石で'M'n'lîしたアサリ歯の摩Jt比較 11 (実用試験結果〉
Decrease of kerf width with sawing on saw-teeth sharpen邑d by different 

rubber bonded wheels.-II (ml叩〉

下二~一-__一一一一 結合度
I " 一一一 Grade | Q M l J i 

試験回数" ーし一一÷ー一一一一一一 挽材面積
Test No. I ',-- 粒度 Sawed area 

|樹種、 Grit size 46 80 60 
|Material 一一一一 一| i 

うらじろがし Quercωω
間耐

11.640 0.02 

/,' 

" 

0.06 

0.09 

0.07 

0.08 

" 

" 

2 

3 
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0 ・粒皮 60，結合度 J Grit size 60 , Grade J 
ム.粒皮 80，結合度 M Grit size 80 , Grade M 
e: 粒皮 45，結合度 Q Grit size 46 , Grade Q 
Fig. 12 ラノミー砥石におけ句る研磨量と (ill 熔面の

あらさの関係
Relation of grinding loss to roughness of 
ground surface by rubber bonded wheels. 

(a) この砥石はし、ずれも耐波耗性が羽L 、こと

がみとめられ，特に 60-J はやけが生じなかっ

たが，これはこの砥石の減耗が犬きいことによる

と考えられ， 銀IfJ砥石としては不適と考えられ

る。

(b) 供試砥石中結合度の最も高い 80-Q は

他の祇石よりやけの生ずる率が高いが，実用には

さしっかえない程度であるから，鋸用レジノイド

砥石としてすぐれていると考えられる j

2) ラパ{砥石

i 供試砥石

供;同低石は Table 11 に表示の 9 枚であるつ
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Fig. 13 ラバ{砥石によるのI障害まくれ

Feather of steel by grinding with rubb邑r

bonded wheels. 

(Fig. 12 の表示を参照See the expression 

in Fig. 12) 
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Fig. 14 ラパ{砥石のliJfU~による減耗
Wearing of rubber bonded wheels. 

(Fig. 12 の表示を参照 Se邑 the expression in 
Fig. 12) 

ii 的検結果

レジノイ lご法砥石の場合と同様に，まず実用試放を íi'ってえた Table 12 の結果にもとづき，各結合度

別に比較的良好と思われる 46-Q ， 80-M および 60-J を選定し，性能試挨に供することとしたっ

これらの砥石の性能誌験結果は Table 13 および Fig. 12~14 に示すとおりであるつなお，これら 3

種の砥石についてさらに実用試験を行ったが，その結果は Table 14 のとおりである τ

すなわち，研磨面のあらさ (Fig. 12) は 46-Q がすぐれ， 研磨面のやけについては (Tabl巴 13) 研

磨量 0.1 mm ではいずれも生じなかったが，研磨量の増加と主もに， いずれにも生じ， 80-M は他の二

者に比しはなはだしかったご 研磨面のまくれ (Fig. 13) は研磨量が小さいときは大差ないが，その増加

にともない 46-Q が多くなった 砥石の減耗 (Fig. 14) は60-J が最もはなはだしく， 80-Mは 46

Q より若干良好であった 実用試験結果 (Table 14) では明確な差はみとめられなかったが 46-Q が若
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0: ピトリファイ r法， A花〔料，粒度 80，結合
度M， A.80.M.V. 

ム ピトリファイF'法， WA砥料，粒皮 80，結
合j芝 0 ， WA.80.0. V. 

・:レジノイド砥石，粒皮 80，結合皮 Q ， A. 
80.Q.B. 
企:ラパ{砥石，粒皮 46，結合皮 Q， A.46. 

Q.R. 

Fig. 15 製法のnなる砥石の研It干面あらさ
Roughnes8 of ground surface by different 

wheels in manufacturing process. 

A, 4 Ci. [2. f, 

i由石丘石 0;1 S70ne 

Fig. 16 製法の異なる五Jt石のíVf持'HIÌÎあらさの
プロブイ{ノレ

Profil巴 of grou日d surface by different wheels 

iロ process of rnanufacture. 

干すぐれているようであるご

以上の悦能試験および実IlJ試験の結月初込ら，ラバ{五J~石については次のことがし、いうる G

(a) レジノイ 1:砥石ほどではないが，五Jt石の|削減粍|注がiJ~Jl 、こ主がみとめられた J

(b) Fig.12 でみられるごとく，研俳量の増加l とともに，各政石のあらさの差が小さくなる これは

ラバ{砥石の結合剤が熱に弱く，切削熱のために結合剤が軟化し，祇粒を包含する状態になるためと考え

られ， liJf腔量を大きくするときは印式{r刊号も考慮されねばならないが，一般に録用の liJfR事長程度では大な

る影響はないと考えられる。

Table 15. 製法の異なる砥石のが「騨やけ比較

製造法種別
Process of manufacture 

Comparison on grinding burn by different wheels in process of manufacture. 

ピトリフアイドy去
Vitrified 

(%) 

A W A  r

一

白
し

後
凶

一
内
-
h一

吋
/
・K

一

二
ー
|
一

以
日
刈
一

エ
一
-
m一

s
 

e
 

R
 

t店厚
結合度

一一 一 G凶e I M 

Thickne8s 
。 Q Q of saw 

blade 
研磨量 、'''. 粒度
Grinding ~ ',- Grit size 

los8 ......___一一
mm  
0.1 
0.3 
0.5 

80 80 日0 46 B.W.G. 

0 
27.4 
47.0 

5.8 
18.4 
20. 。

0 
3.9 
12.8 

0.1 
0.3 
0.5 

3.9 
8.8 

29.4 
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一一一_j_
0.4- 0 
研磨量

Gi'ind;n~ /055 

Fig. 17 製法の~なる砥石のliJ F熔まくれ

(Fig. 15 の表示を参Hの
Feather of steel by grinding wlth different wheels in 

process of manufacture. (See the expression in Fig.l.'i) 

ぐ!H悶・山口〕1JlU;j・ )[J鋸の7iJ 1 燃砥石の性能とその選侭
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~夏
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u.:: 

鋸JIJ ラ〆 -{J~石としては悦能(c) 

試「倹，実用試lE貴ともに比較!下j良好な 46

Q がすぐれていると考えられる。

製法別~~右の比較3. 

ピトリフアイド法ならびにェラスチ

γ ク法による各供試砥石のなかカミら，

ïìil述の試検結果にもとづき，比絞l約良
n
川m

川
。402 日2。

好とみとめられる祇石について，さら

に，附-能問主主および実川f;c1ñ貨をí'Tい，

その結栄について比，1会検討してみた、

は1jjI:府間のあらFig. 15 すなわち，

さ， Fig. 16 はあらさのプロフイ{ル，

T司ble 15 はfùT将司のやけ， Fig. 17 は{好勝函のまくれ， Fig. 18 はほ石の減1'f， Fig. 19 は実)jl試験結

ピトリファイド法のものとして A砥料なお，製法別砥石の比較の対照として :1 ，来を示したものである

の 80-M および WA 砥料の 80-0，エラスチック法のものとしてはレジノイド砥石の 80-Q および

ラパ[砥石の 46-Q を選定し，実JfJ試験には泊砥石による手仕上げの鋸関をも Jt較に加えた。

;þ\!2責結果から製法別]iJ1;石の比較をすると次のようになる U

銀li可'Py";iiLûの状態(あらさ，やけ，まくれ)は1 ラスチック法による lif~石が良好な結果を示してお(a) 

ピトリファイ f法紙石ではA TrJ\り，さらに， 5_ ラスチック主t~fiJ~石ではラバ{紙石よりレジノイド，(iII石が，

料のものより WA 砥料のものの方が比較的良好である

この傾向はラバ{砥石よりレジノイド砥砥石のi成Xt:fii:(土エラスチック法政石の方が十n当大きく，
、
、J
ノku 

/
l
¥
 

このüi石の方が強しらピトリファイト、法の A 砥糾のものおよび WA 砥料のものの減耗性は大差な1. '0 

来でもわかるように，エラスチック法砥石の結合剤l土耐i成 l:t性が!J引、カ=ら，鋸用砥石として使IHする場合

祝粒の切込量を小さくするため，従来のピトリファイド決成石の叫合より砥石のj，司速度を適当に増加する

ことが必要と考えられる〉

こ hは， f上JJwが実用試験の結果は，ェラスチック波紋石のブfが九好であることを示している

2ιB W.C士

(c) 

0.5 mm 0.5 0 
研磨重

G/^indi刀8 /05S 

Fig. 18 製法の異なる砥石の研磨による減粍 (Fig. 15 の表示を参照)
Wearing of different wheels in process of manufacture. 

(See the expression in Fig. 15) 
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良好会白と考えられる泊砥仕上げの銀閣が実刑判験で)J. 

90 
1jjf'昨今回の仕上げも最優秀 (Fig. 19) なように，

が良好なエラスチ Y ク法砥石が鋸歯の刃付けにお

な

お，エラスチック法砥石ではラバーM石が，ピト

いてもすぐれていることを示すものである。
うらじ3/)\" L 

QUERCUS STENOpHyLLA 

60 

リファイト法政石では WA 砥料のものが良好で

~);ïf打J~氏干7 としての適否は肌石の何絡など

ある

(d) 

この ~\!!t~結果のみかも考/，\立されねば「よらなし、が，

ら判断すれば，エラスチック法砥石は釘のヲJ付け
うらじ 5 刀γL

QUERCUS STENOpHyLLA 

には優秀であるが，減耗性がピトリフアイド法政

石にltL不良であるから歯型形成加工には不i曲当

で，その使用法も従来のピトリファイド法砥石と

同ーをはじゅうぶんにその性荏を発停で、きないで
うう仁うかし

QUERCUS STENOpHyLLA 

これらの点を検討したうえ，銀関MI'貯のあろう

作業 l二I 的にi自 LtこlïJ:Í石が使用されれば，銀[羽{iJ]'勝

技術の向上ft}切符しうると考えられる

びすむVI 

以 k木実験の方法主試験結果について報 :2rした

が，実m上の見地から鋸用紙石の性能とその選択

について氏のような結論をえたc

1) ~)，iHiJr-桝j旧民石の性能

{il[:牌聞のあらさは粒度の細かい砥石が小(日〉

さし同一粒皮では結合度の強い石If石が小さいc

結合皮が強く，粒度の細力、い紙右はや(ナ
\
、J
J3

 
1
 

/
f
i、

の率が大きい

結合度の強い砥石はまくれの率がプてき

研磨量の増加!とともに鋸研磨面の状態が

(c) 

(d) 

L 、

f二，"

MACHILU5 THUI~ßER(][[ 

50 100 
1兎内イミ

L;ne�/ 可日à(/f; 旬 。t üfl加 5[L i，ï7

製法の異なる砥石により liJF廃されたアサリ
歯の摩粍比較 (実用試験結果〕

Dεcr巴呂se of k ,erf width with sawing on sawｭ

t邑eth sharpened by differe口t wheels in 

proc巴ss of manufacture. 

x 池砥 oil stone 

(他の表示は Fig. 15 を参照 See th忠告xpressio口

in Fig. 15) 
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Fig. 19 

思イヒし，結合度の弱い1ilÍ石はその減耗が大きくな

る(

2) 鋸jijf'P釈明としてのピトリファイド法によるほ石

結合J![ ü の砿石が良好とみとA 砥料のものでは位度目，結合度 M， WA  TJÍ料のものでは粒度目，

められた。

結合度 Q の石lÍ石が良好之みとめ

3) 鋸合lF勝Hl としてのエラスチヅク法による減石

レジノイド政石では粒度 80，結合度 Q，ラバ~:nrÍ石では粒度 46，
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られたP

4) 製法別砥石の鋸研騨用としての比較

(a) 鋸研隣国の状態についてはエラスチヅク法による砥石が好成績を示した。

(b) エラスチック法による砥石はピトリファィド法による砥石に比し，砥石自体の減耗が比較的大き

く，その使用法につき検討を要する。

(c) 実用試験結果ではエラスチック法による砥石により研磨された鋸歯の方がピトリファイド法活石

によるものより鋸歯の耐摩絡性が良好で，鋸の刃付け用としての性能がすぐれていることを示した。

鋸用砥石の適合判定は，その研磨作業目的によってもことなり，簡単な断定はなしがたいが，いたずら

に旧態依然たる方法のみにあまんじることなく，まずこの面に関する研究の基礎デ戸タが集積され，その

分析の基礎にたってはじめてほぼ妥当な結論がえられるものと考える υ
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Suitability and Selection of Abrasive Wheels for Saw Grinding' Performance. 

Ichiro KUHO]lA and Kiyata YA ~[AGUCHJ 

(R駸um�) 

The grinding of saws plays a口 important part in sawmilling processes. To study this 

subject the first step is to learn the principles of grinding wheel selection for sawι 

The main purpose of this investigatio日 was to determi ne th色 suitability of a type of 

bond, wheel grade , abrasive and grit siz巴 for the saw grindi口g job. Particular attention 

was paid to wheels manufactured by the elastic process which hitherto had not been used 

for th巴 grinding of saws. 

General Method 

The tests were carried out on a st乱ndard bandsaw sharpener (5495It/min. peripheral 

wheel speed) which had be巴n fitted with a linear feed gear of a saw.plate h司ving a speed 

of 28.4 例m/sec. (Phot. 1). The saw.plates of 21 or 26 BWG and the flat disc wheels of 

structure 6, size 10'1 x 1/2か x3/4ケ were used for the tests. 

Th巴 tests were do口e on the foIlowing points: 

1. Roughness of the ground surface: the profile of grou日d surface as shown in Fig.16 

was measured by the roughness tester. 

2. Feather of ste巴 I by grinding: the amount of feathered steel by grinding 0ηthe 

edge of a plate was weighed. 

3. Grinding burn: the rate of the bluing area was measured. 

4. Conditions of the wheel face: the tendency to clog or glaze the wh巴巴 I face was 

observed. 

5. Wearing of the wheel: the rate of the stoロe wear or wearing loss of wheel was 

measur巴d.

6. Practical test on the bandsaw teeth: the decreasing amou口t of the kerf width with 

sawing on the saw teeth finish巴d by different wheels was compared. 

Wheels by vitrified process 

1. A grain 

The wheels in Table 1 were used for the test. Results are showロ in Table 2~3 

and Fig. 2~5. 

2. WA  grai口

The wheels in Table 4 were used for the test. Results are shown in Table 5~6 

and Fig. 6~8. 

Wheels by elastic process 

1. Resinoid bonded wheels 

The wheels in Table 7 were used for the test. Results are shown in Tabl巴 8~10

and Fig. 9~11. 

2. Rubb.er bonded wheels 

The wheels in Table 11 were used for the test. R巴sults 呂re shown in Table 12~14 

and Fig. 12~14. 

Comparison on the different wheels in manufacturing process 

From the above results, A. 80. M. V. , WA. 80. O. V. , A. 80. Q. B. and A. 46. Q. R 

were selected for this t巴st ， 旦口d the oil stone was added to the practical teョt.

Results of the t巴st are shown in Table 15 and Fig. 15~19. These results show that 

th巴 wheels by elastic process are better than vitrified wheels as regards the abrasive proper. 

ties for saw grinding, but on the rate of stone wear are inferior to the latter. To obtain 

best results from the elastic wheels they should be used only for finishing the tooth point. 

and be ru口 at very high rim speeds as compared with vitrified wheels. 


