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1. まえがき

木材・を鋸で挽くのは，材料を分離するのが目的であるが，必然的に，いわゆる鋸屑が生産されるごすな

ちわ，鋸歯の挽材作用l土，鋸歯によって木村繊維を切断し，鋸屑として分離する作斤!と分離された鋸屑を

排出する作用からなりたっている。分離生成された鋸暦の性質は挽材粂件に左右され，その性質は鋸掘の

鋸屑排出作用に大きな影響をあたえるものと考えられる したがって，挽材によって正1= じた個々の木材切

l'ílJ片およびその集団である鋸問、の芯礎的な性質を知ることは，鋸歯による挽材機構解明 kきわめて必要な

ことである

筆者らは，このような観点から，製材用鋸歯の挽材作用に影響する鋸屑の諸性質について検討を加え，

その結果にもとづいて，鋸歯による挽材機梼についての考察を行ったニ

2. 鋸屑の容積

木材が鋸屑になった場合，その容積は原材積より大きくなる。この鋸屑の容積についての性質は鋸南に

よる鋸屑排出作用に関連し， 挽材・機構を考える際に明らかでなければならない重要な性質である しか

し，鋸j腎のような粒体の容積はその測定法によって異なるから，最も測定誤差の小さい測定操作fこついて

の約束を定めておかねばならないコ

筆者らは，簡便な鋸屑容積測定法を定め，この方法によって鋸屑条{午とその容積との関係を求めたコ

2.1 鋸屑容積測定法

できるだけ間使で，しカ‘も測定偏差のノj、さい鋸腎容積ìlliJ定法をえたいと考え，数種の方法を比絞検討し

てみた。

供試材料としては， 36 in 自動送材事付帝鋸機織で，鋸厚 21BWG，振分けアサリの鋸を用いて，スギ

材を挽材した場合にえられた鋸屑を用いたっすなわち，この鋸腎を室内で充分乾燥し，含水率 15% 内外

とし， 10 , 20 および 30 メッシユの 3 種の簡によって， 10~20 メッシユおよび 20~30 メヅシユの 2 つ

のグル{プに分け，これらを供試鋸屑としたコ

容債測定は測定容器を用いることとしたが，この場合問題になるのは容器に材斜をつめこむ方法および

つめこみ量であって，測定容器としては，内径 36mm ， 高さ 270mm ， 容量 200cc のガラス製メスシリン

ダ{を用い次の 3 種の鋸暦つめこみ方法をこころみたご

A主主:ーーメスシリンダーの上端ょっ約 15cm の高さから漏斗を通じて材料を自然落ドさせてスれるつ

(1)場長 (2) 木材部木材加工科製材研究室長 (3) 木材部木材加工科加工研安芸員
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B法:一-A法により材料をスれたメスシリンダーを手で約2cm上下させ， ド向運動の際はメスシリン

〆{の自室で木製台上に落下するようにし，この運動を 50 回くりかえしてつめこみ終りとするコ

C法:一一A法により材料を入れたメスシリン !J" -を水平往復運動をする振擾器(運動回数毎分約 100

回，運動距離 6än) にとりつけ，前後動を所定時間( 3分または 5 分〉あたえてつめこみ終りとする。

つめこみ量は，いずれの場合も， A法によりスれたときの量を 50cc 内外， 100cc 内外および 150cc 内外

の 3種類としたっ

メスシリング{の目盛りにより 1cc までの容積 (V) を読みとり，ただちに所定のつめこみ終了後は，

なお，同一測定条件感量 1mg の天秤で重量 (G) を測定し，比較値としては容積重 (GjV) を求めた。

につき 10 回ずっこころみたが，測定操作はすべて同一人の手によって実施したこ

このようにして各種測定法

る。

を実施した結果を比較してみ

Fig.1 によれば，標準

ると Fig. 1 のとおりであ

偏差の平均値に対する割合が

場合である。すなわち，比較

最も小さいのは， B法のつめ

した鋸屑容積測定法のうちで

はこれらの方法が最も測定誤

こみ量 100cc または 150cc の

れる〔なお， B 法において，

上ド動回数を 50 固としたの

差が少なくよいものと考えら
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Fig. 2 にスギおよびプは-，

ナの鋸暦についての結果を例示したように，最‘

小限度 50 回程度で鋸暦容積は一定になると考

えられたからである。

えられた方法は測定操作の約束を正しく守つ

て行うときは，材料分量の差異や測定者の手の

差異による誤差は一般に小さいようで，このこ

とは粉末容積の測定についても報告されてい

る"】。上下動をあたえるにも，機械的に一定の
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Fig. 2 測定法 B におけるメスシリシダ{

上下動回数の影響
Relation of number of times of osciIIating up 

and down to the sawdust volume. 

操作をさせることは容易に考えられる 11 】が，き

わめて簡便で，しかも偏差のIJ、さい値がえられ

るこの方法は鋸屑容積測定法として充分である
bO 1006 

と考えられるので，今後の実験はB法でつめこ

した。なお，この報告における鋸屑容積の測定

み量 150cc 内外の;場合の方法を採用することと
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はすべて同一測定者によって行い， 3 回以上の測

定の平均債を求めたさ

2.2 鋸屑の含水率とその容積

木材の一定量が鋸暦になった場合にしめる容積

を，鋸屑の合7.kネ u% のときの容積 (Vれ cc) と

その全乾重量 (Go gr) との比であらわし， これ

を含7K率 u 9-& のときの鋸屑の比容積 (V，，/Go) と

称することにすれば，鋸暦の比容積は同一木材の

一定費が鋸屑になった場合の容積を比較する指標

となりうるミ

鋸屑容積測定法比較試験の場合とほぼ同様の挽

材条件で生産された含水率約 23% のスギ鋸屑を

締別し ， a (l()~20 メッシユ)， b (20~30 メヅシ
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Fig.3 スギ、鋸屑の含水準と比容積の関係

Relation of moisture content to specific 

vo!ume of SUGI sawdust. 

ユ)， c (30~35 メッシユ〉および d (35 メヅシユ以下〉の 4 グループにわけ，各グル{プにつき，合水

率が繊維飽和点に近い場合(約 23%)，気乾状態の場合(約 15%) および全乾状態に近い場合(や.]2%1

の比容積を求めた結果は， Fig. 3 のごとく示される ο

ズギ材の気乾比重(含7.k率 15%) を 0.-10 とし， 含水率 15% のときの大きさにもとづく体積の平均

収縮率を 0.36% とすればヘ鋸屑の場合と同橡の意味におけるスギ、材の含水率と比容債のIJtJ係は Fig.3

に示すごとくなり，鋸屑の比ノ容積は，合水率の変化による木材の収縮と同様な傾向を示すことを知りうる c

同一合水率における鋸屑とその原木材の比容積の比を膨容比と称することにすれば，膨容Jtは，木材が

鋸屑になったときに，その容積が膨脹する三与を示すもので，鋸歯の歯室における鋸屑収容を考える場合に

重要である。 Fig.3 の仙から算出した供試鋸屑の各合7.k率における膨容比は Table 1 のごとくなるむ

T.lble 1 iこよれば，スギ鋸屑の膨容比は，含水率による差異はあまり大きくなしその変化も一定の傾

向はみられず，切削片の大ノj、にもとづく差異の方が明瞭にあらわれている。なお，鋸暦の膨容比の値は鋸

屑容積測定主主によって異なることは当然考えられるが， Table 1 の結果は他の実験結果6)ともほぼ一致

しているつ

以上の実験は，スギの繊維飽和点以下における場合について行ったものであるが，当場において，スギ

およびフ'ナ鋸屑について行った既往の調査結果川こもとづき，繊維飽和点以上の鋸屑の比容積について検

Tabl巴1. スギ‘鋸屑の含水率 (u) と膨容比 (S)
Relation of moisture content (u) to sawdust-solid volume ratio (S) 

(material , SUGI). 

E b C d 
(1O~20 mesh) (20~30 mesh) (30~35 mesh) (through 35 mesh) 

u S M S 叫 S u S 

23.0 3.98 24.0 3.61 23.9 ~.OO 24.8 2.35 

15.3 3.89 15.7 3.53 14.7 2.99 15.1 2.21 

2.3 3.95 3.1 3.55 2.0 2.96 1.6 2.10 
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討を加えてみる。材料はJJ甘鋸で挽材したときに生じ

たままの儒別しないものであり，容積測定法も前述

の場合と異なるが，強屑合水率とその比容積の関係

を求めると， Fig.4 のごとくなり， スギ，ブナと

もに繊維飽和l点以上でもその比容積は前述の場合と

同様に矯加傾向を示している。木材の容積は繊維飽

和点以上では膨脹収縮を起きないから，このように

20 40 60 80 100 鋸屑の上ヒ容積が繊維飽和I点以上でも含7k率とともに
門015TUREιON了ENT (日)

会ヲt 卒 増加するのであれば，そのときの膨行比は含水率と
Fig.4 スギ、およびプナ鋸屑の含水率と比容僚の関係

Relation of moisture content to specif ・c
ともに漸増するであろう 3

volume of SUGI and BUNA sawdust. これらの結果から， 鋸屑は， 織市!t飽和点以下で

は，含7k率の変化によりその構成分子て、ある木材切削片に起る膨脹収納により比容積の変化が生じ，織部E

飽和点以上では，木材切削片の湿潤度の差にもとづく摩擦iJ1:抗の差異5lにより比容債の差異を生ずるので

あろうと推察されるが，鋸屑の比容積に対する含7k率の影響は，切削片の大きさの影響に比べるとはるか

に小さいと思われ，このことは膨容比についても同様である

2.3 切削片の大きさと鋸屑容積

簡はそれ自身誤差があるうえに，簡の円は 2方向しか管斑しえないから，厳格な大小の区別はなしがた

いが， 2.2 でL述べた供試材料。， b, c および d は肉flfl:的にも区別がつくほどの差があるカ、ら， ょの銀陪

は a ， b, c, d の }I肢に切削片の大きさの平均値が/J、さくなっているものとして取り扱うこととするつ

2.2 の測定結果より，切削片の大きさと鋸屑比容積のI :I!.J係を図示すれば， Fig.5 のごとくなり， 鋸唐

の比容積はその切削片の大きさに比例することがわかる この関係は， 2.2 でもふれたように，含水率の

影響よりずっと大きいものと考えられる 繊維飽和点以下の鋸J腎比容債の含水率による変化が， 2.2 で考

察したごとく，木材の膨脹収縮によって起るものであるならば，その変化も直接的には切削片の犬きさの

20 30 
アü TO ヲ E
30 ヲ5

切断l 庄の大きさ L メ''/:...ュ)
PARTICLE SIZE (SCREEN MESH) 

Fig.5 スギ、の切削片大きさと鋸屑比容積

Relation of p旦rticle size to specific volume of 

SUGI sawdust. 

変化にもとづくものといえようミ したがつ

て，繊維飽和点以下の場合，合7k率が異なっ

ても，切内11片の大きさが等しいなら(ま，その

l膨容Jtはほとんど等しいと考えられ， Table 

1 はこのことを示すものである

上に述べたのは比絞的ノj、範簡に締別区分さ

れたものについての測定結果であるが，実際

の挽材により生ずる鋸屑は，この程度の儒別

区分のものが数種煩混合しているのが普通で

ある。そこで，節別犬きさの異なる鋸暦が混

合している場合，その混合比によって鋸屑の

比容積がどのように変化するかを調べてみ

ずこさ供試材料は T2.ble 2 のとおりで，樹種

別にこれらの筒別区分を 2種ずつ組み合わ
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Table 2. 供試鋸屑
Material for the test on m喆ed sawdust. 

箭別区分 (メッシユ範囲)
挽材条件 Screen mesh 
Sawing conditions 一一一下一一一

。 b c 

{I 山帯鋸機械で蹴 Prod山Y 36 in. band : 1 
resa明T I I 

{I 仇借棚鋸機被で挽材:日2duC山山 ba旦nd!1いiトいいlω川O吋tω0…2却20 I…I 20却山O
{ 1胸Oω仰i仇日 円鋸餌昇降階盤で哨挽材 Produced by loin j 

circular ripsaw ) 

樹種
Material 

スギ
SUGI 

ナラ
NARA 

プナ
BUNA 

(1) ,5U9-; 

11.00 
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900 I 

Jとで空 00 E :t 700 

~ ヱ、Eミ。ヱ ~ 三、白ミ5ヨミ・
〈心

吉ーU弘、、、
巴d

尋問。 uEE、L F500 
II :C 

上ヒ
b : C 上ヒ 戸4ジ/全。万ト

1 ・ー‘ 品二 ι
績 モÊ河L 

nr ,,,' b ‘ C 績

互00 0 1 3 5 7 9 10 

10 9 7 5 ラ I 0 

混合室聖比陥igflt /YLtiO 01 mi:ad 匁W-dust

( 1 ) スギ、鋸暦の場合

SUG 1 sawdust. 
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(2) ナラ鋸屑の場合
NARA sawdust. 
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(3 ) プナ鋸屑の場合
BUNA sawdust. 

Fig. 6 鋸肩、簡別大きさの混合比と比容積の関係
R巴lation of weight ratio of mixed sawdust to specific volume. 
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Fig.7 庄力とスギ.鋸肩、の比容積の/:%1(:系

Pressure-volume relationships of 

SUGI sawdust. 

せ，重量比による混合比を変化させてその比容積を測

定した結果は Fig. 6 (l)~(3) のとおりである?

これらの結果より，大きさの異なる鋸暦が混合して

いる場合，その比容般の{u~は，混合前の 2 種の鋸屑の

比容債の値の間にあり，筒別大きさの大きいものの混

合割合が増すほど犬きくなることがわかるこ

以上の実験の鋸屑容積測定においては，鋸屑に対し

てほとんど圧力を加えていないが，鋸歯の鋸暦排出作

用を観察すると，鋸屑は歯室内である程度圧縮される

のではないかと思、われる川}引 16山)。そこで，鋸屑が圧

力を受けた場合の切自1/片大きさと鋸屑容積の関係を求

めてみた。内径 13.4cm ， 容量 2 ， 003cm' の搾泊用鉄

製円筒容加に自然落下によりスギ鋸暦をつめ， 手動

1 ton プレスにより鋸暦に圧力を加え，圧力;こ対する

鋸暦容積を測定したっ測定結果より求めた鋸屑に対する圧力と比容債の|刻係の一例を示せば Fig.7 のご

とくである。鋸屑に圧力を加えると，比容積が減少するのは当然であるが，鋸屑の節別犬きさにもとづく比

容債の差は，実験における程度の圧力の範囲ではほぼ一定のようであるつすなわち，この報告における鋸屑

容積測定法による鋸屑比容債の比較により圧力が加わった場合の比容積をも判断してよいと考えられる J

2.4 挽材作用と鋸屑の容積

鋸による挽材作用は，鋸歯によって木材繊維を切断し，鋸屑として分離する作用と分離された鋸暦を外

部へ排出する作用とにわけで考えられるが，後者は歯室の館暦収容力に関係する。したがって，歯先があ

る切込深さの切首Ij抵抗に耐えても，それに対する歯室の鋸屑収容力が不足するときは，鋸歯の鋸屑排出作

用は円滑に行われず，鋸身の発熱，挽曲りの原因となる J これらの関係は，斎藤らがイス製材用帯鋸の歯

型について行った挽材試験結果191 カミらもうかがえることであるつ すなわち，挽ヰオ能率は歯距の減少にと

もなって増大するが，ある限度をこえると，歯室の鋸屑収容力の減少が鋸屑排出作用の円滑をさまたげる

結果，かえって挽材能率が低下するとし、う結果がえられている。

歯室が収容しうる木材の実容積(鋸屑の原材債)は，鋸歯 1 枚が挽1簡の長さだけ木材を切削するとき生

ずる木材切削片の集団である鋸暦の容積とその鋸歯の鋸屑収容に有効な歯室容積との関係によって決定さ

れるわけである。鋸歯の切削によって生産される鋸屑の容積は，鋸腎の大きさが一定でも挽隔によって変

化するとともに，前述したとおり，鋸I腎の原材積が一定でも切削片の大きさが異なれば変化するから，鋸

暦収容に有効な歯室容積が一定であってもその収容しうる木材の実容積は鋸屑の状態により異なることと

なる。主要な製材作業である縦挽きの場合，切削片の大きさは級車位方向の長さ，すなわち鋸歯の切込深さ

により決定され，これは鋸歯の歯距および材の送り速度に比例し， 鋸速度に反比例する引，22) こ したがっ

て，銀および鋸速度の条件が一定で、あれば，切削片の大きさは材の送り速度によって決まり，材の最大送

り速度は，切削抵抗と切削熱の影響を考えない場合，挽幅および切削片の大きさにもとづく鋸暦の容積と

歯室の鋸暦収容力との相関関係により決定されると考えられる。

以上の関係を Fig. 8 ~;こ示すトドマ γ帯鋸製材における挽隔の影響についての試験結果引から考察して
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みる。この試験においては， Fig. 8 における供試鋸歯と歯角，歯距，歯高などの歯型要素が全く同様で，

鋸屑収容に有効な歯室容積3 }4 )2l)のみ犬きな供宇士銀過につし、ての挽材試験も行われたが，各挽中高における

最大送り速度は Fig.8 の全身合より犬であったコこれは， Fig. 8 の挽材において， 最大送り速度の限度

は鋸屑収容力が主要な決定因子になっていることを示すものと考えられる。このような状態でぬ材された

結果を示す Fig. 8 において，材の送り速度は挽帽の増大にともない漸波し，挽材育包率(単位送り時間当

りの挽面積〉は，娩悶 13~25cm では，ほぼ直線的に上昇している。 これは，挽幅が大き〈なると，歯

室の鋸屑収容力の|英j係から， 鋸車の切込深さを小さくするため， 送り速度を低下せしめざるをえなくな

り，したがって，切込深さにより規制される切削片の大きさは小さくなるため鋸清の比容積は波少し，挽

幅増大の比率ほど送り速度を低下せしめないでも歯室は鋸屑を収容しうるとし、う結果を示すものと考えら

れる。さらに， 28 cm 以上の挽幅では，挽材能率が低下の傾向にあるが，この場合生ずる切削片の大きさ

はきわめて小となり，鋸屑が菌室から涜面と鋸身の間に逃げる3 )2. 11 可能性が多くなるために起る現象では

なし、かと推察される。

3. 木材に対する鋸歯の切削方向と鋸屑

鍔による挽材の対象となる木材は異方質な材料であ

る。したがって，木材に対する鋸留の切消Ij方向によって

挽材機構が異なり，鋸屑生成の様相が変化すると考えら

れる。筆者らは，木材の奥.方性の中で挽材作用に最も大

きな影響をあたえると思われる繊維方向および年輪層と

鋸指の切削方向との関係を種種変化させて挽材実験を行

い，その際えられる切出1)片の大きさ，形状を調べ，その

結果にもとづき，鋸屑生成の状態につき考察をこころみ

た。切削片の大きさ，形状は Fig.9 における 1 ， m お

よび s によってあらわしうるが ， s は計算切込深さとほ

ぼ一致すると考えられる山ので， 切込深さを一定にし

た挽材条件で実験し ， 1 および m の測定のみを行ったっ

Ch,p breakOJι 
士刀宵IIf七

Fig. 9 切削片の寸度因子
Dimension factors oI chip breakage. 
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実験方法

挽材・条件

3.1 

3.1.1 

使用した鋸は，厚さ 19BWG，幅 5in の情鋸で，その

歯型は Fig.10 に示すものとし，その歯型要素は TableFig. 10 供試歯型

Tooth style for test. 

素

3 のとおりである。

Table 3. 供試歯型要

Saw tooth for the test. 

アサリ

Set 

| アサリ幅
Settin~ 
spread 

歯喉角
Hook angle 

歯端角
Sharpness 

angle 

歯高
Height of 

tooth 

2.11 mm 機型
Swage 

25 内39" 10 r.日押1

歯距
Pitch 

31 mm 

Z
O
Hト
υ
ω区
目
。

種類
Kind 

三Z
Eコ

戸
に」
w 
cr: 

在 18
-101 

出1*
Cミ

出
L 

ウ
Z
日l「
ト
コυ

在
忙
一
証
{
取

Fig. 12 桃挽き

Cross-cutting. 
き

i羊リアJ J'öl ! 
FEEDING-DlRECll0N 

ぶミヨ

Fig.11 縦娩

Ripsawing. 

平均年輪幅 2.84mm のスギ心材を用い，鋸速度 3 ， 166 m/min の供試材としては，平均含水率 17% ，

5.94 m/min の定速42 in 帯鋸機被で挽材したc 材の送りは，ナイフグラインダ、{の送り装置を利用し，

歩出し距離 1cm とした。この挽材条件より算出すれば，鍔歯の切込深さは 0.06mmとし，挽幅 4cm ，

である。

切削方向3.1.2 

切削方向の条件を定めるのに，木材の繊京佐方向と鋸の関係から次のごとく大別したc

縦挽きの場合，すなわち Fig.11 に示すように級粧方向が鋸面と平行で，歯端線となす角 (e)

横挽きの場合，すなわち Fig. 12 に示すように繊維方向が鋸の歯端線と直角で，鋸面となす角

が変化する場合。

(ii) 

( i ) 
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(中)が変化する場合。

(i) および (ii) を年輪層と鋸の関係から，さらに次のごとく分類した二

( i )-a. 柾百挽きの場合，すなわち年輪層が鋸面と直角の場合っ

( i )-b. 中反目挽きの場合，すなわち年輪層が鋸面と平行の場合コ

(ii)-a. 年輪屈が鋸の歯端線と直角の場合，すなわち挽材時の材の上面が板自の場合

(ii)-b. 年輪開が鋸の歯端線と平行の場合，すなわち挽材時の材の上田が柾目の場合。

(i)-a および (i)-b の場合は 0 を Oれから 180 0 まで 15 0 ずつ変化せしめ ， (ii)-a および (ii)-b

の場合は中を 00 から 90 0 まで 15つずつ変化せしめて挽材し，繊維方向は，柾目面では年輪層により，

板自国では材面にインクをつける方法山により判断したハなお ， (i)-a および (ii)-a の場合，木表か

ら木裏へ向って切削することとした

3.1.3 切削片の測定

上に述べたように，切削方向を種々変化させて挽材し，それぞれの場合に生ずる鋸屑を採集して調べて

みると，同一挽材条件の鋸屑の中にも犬小さまざまな切削片を含んで、いるが，大部分の切削片は，肉眼的

にみて同じような形状，大きさを示している。このよ

うな切削片を各条件に対する供試切削片とした(

の平均値を求めたェ

3.2 実験結果

3.2.1 切削片の大きさ

縦挽きの場合の 0 および横挽きの場合の中と切削片

の大きさ (l xm) の関係はそれぞれ Fig. 13 および

十 5aIV blatle 11 ann岨I t，噌5
x .....5alV blat1.e :l印刷al Nng5 

供試切削片を投影検査訴で 20 倍に拡大し，その繊

維方向，年輪，片縁の:伏v~ ， 長さなどから Fig・ 9 に 陶
" lO~OI ぃ

示す l 方向と m 方向を判定区分し ， 1 および m を 主 13001

山mm 副尺っきノギスで浪胞たu こ日の場騎合， sぺは目信会::ロ:2 ; 
一定であるカか忌ら， (σlxm) をもつて切削片の大きさを 7行ご吃

大 f旦ヨ 一J
示しうるわけでで、ある なお，この羽剖測Ij定は，各切削方向ミ円 ωU叫円

ぐ 8.00

の条件について， 50~100 個の切削片につき行い，そ 1m町) 叩

400 

0.00 
0 三 15 珂 45ω75 90 J町 120 Jj5 15目前目。

。{・〉

Fig. 13 縦挽きにおける 0 と切削片大きさの関係
(x :在日挽き，+板目挽き〕

Relation of e in ripsawing (Fig. 11) to 
chip size (lxm illustrated in Fig. 9). 
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Relation ofφin cross-cutting (Fig. 12) to chip size (1 x m). 
((: annual layers よ tooth point line,(: annual layers // tooth point line.) 



- 10 ー 林業試験場研究報告第 97 号

Fig. 14 ①，②のとおりであるの

Fig. 13 に示す縦挽きの;場合 ， e=450~1350 では，切削片の大きさはあまり変化しないが， 45 0 未満あ

るいは 135 0 をこえると急激に上昇し，いわゆるリボン状の切削片山となることおよび 450~1350 では

板目挽きより柾目挽きの方がやや大きい傾向にあることがわかるつ

Fig. 14 に示す横挽きの場合，中の差異にともなう切削片犬きさの変化はあまりなく，だいたし、従挽き

における e=450~1350 の場合と大差ないようである。

3.2.2 切削片の寸度因子と大きさ

この実験において切削片の大きさ，形状を決定する因子は， Fig. 9 に示す l および m である 各実

験条件ごとに求めた J および m の平均値を示せば，縦娩きの場合は Table 4 , ~'Ílt飽きの場合は Table 5 

のとおりである c

Table 4 によれば，縦挽きの場合 ， e の変化によって ， m の値は大した差異を生ぜず，その平均値は，

柾目挽きおよび板目挽きの場合，それぞれ1.78問問および 1.46mm で，平均アサリ隔に対してそれぞれ

0.84 および 0.69 となる。したがって，切削片の大きさをi決定するものは l の大きさで ， 1 は O ニ 45 二~

1350 ではあまり差がないが，。が 450 未満あるいは 135つをこえると急増の傾向を示しているので，切

削片の大きさ (l xm) は前述のようになる。

Table 4. 縦挽きの場合の 1 ， m の悩

1 and m (Fig. 9) in ripsawing. 

紅目挽き 板目挽き
。コ

S旦w blade j_ annual rings Saw bhd巴// annual rings 

1 (mm) m (mm) 1 (mm) m (mm) 

。 10.20 1.90 14.24 1.85 
15 7.43 1.76 8.65 1.64 
30 2.75 1.70 3.76 1.15 
45 0.88 1.66 0.66 1.24 
60 0.73 1.54 む .73 1.36 
75 0.86 1.67 0.75 1.50 
90 0.63 1.49 0.62 1.29 
105 0.66 1.44 0.65 1.33 
120 1.01 2.05 0.66 1.44 
135 1.06 1.98 0.64 1.54 
150 3.27 2.15 5.31 1.59 
165 6.01 1.87 7.64 1.31 
180 10.20 1.90 14.24 1.85 

Table 5. 横境きの場合の 1 ， m の値

1 and m (Fig. 9) in cross-cutting. 

中。

試験材の上回板目 l 試験材の上田柾目
Annual layers 上 tooth point line Annual layers // tooth point line 

1 (mm) m (mm) 1(mm) m (mm) 

。
山
川
町ωぬ
印
万
m山

0.63 
0.59 
0.59 
0.63 
0.47 
0.66 
0.98 

1.49 
1.05 
0.81 
1.23 
0.96 
1. 79 
2.18 

0.62 
0.57 
0.55 
0.64 
0.53 
0.72 
0.61 

1.29 
1. 11 
1.21 
1.33 
1.65 
2.01 
2.42 
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Table 5 によれば，横娩きの場合， 1, m の傾向は

縦挽きにおける e =450~1350 の場合と大差ないが，

平均的にみて，いずれも縦投きの場合よりやや小さい

値を示しているようである。したがって，切削片の大

きさも縦挽きの方がやや大であるゥ

3.3 縦挽きにおける切削方向と鋸屑の生成

この実験のような実際的な挽材における鋸歯の挽材

作用はきわめて複雑であるが，ここにえられた切削片

の陛質が示す傾向から，製材作業の主要部分をしめる

縦娩きの場合の鋸粛の挽材作用について考察してみ

る。

-11 ー
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Fig. 15 鋸讃による切削片の生成

Chip form:ltion with a saw tooth. 

帯鋸による縦挽きの場合，鋸窓の切削角はきわめて大きく，かつ挽蒋を形成する切削のため，鈎刃の場

合引と異なり，切削方向の先割れはあまり生じないものと想像され，切削片は圧縮にもとづく努断作用に

よって生ずるものと考えられるコすなわち， Fig. 15 に示すように，歯先により木材が圧縮されるとき，

木材の繊維方向に勇断位、力を生じ，切削カヵ:庄縮強さに達したときに繊維方向に沿ってとりを生じ，歯先

の進行にともなう切削方向の分離線と合して一つの切削片を生ずる。

圧縮を受ける木材の級事佐方向と力の方向が傾斜している場合，荷重方向と繊維方向のなす角(この実験

におけるめが 900 より 00 (あるいは 180 0 ) まで変化するにつれて， 圧縮強さは増大するが， 40c~ 

500 以上(あるいは 1300~1400 以下)では著しく低い山 14)。一方，切削方向の切削力は，。が 0 0 より

900 まで変化するとき，。の矯加にともなって増犬することが報告されており 9町 ， さらに，当場木材加

工例究室における実験結果川によれば， 。が 90 0 より 180 0 まで変化する， いわゆる逆日切削の場合

は ， e の増加にともなって切削方向の切削力は低下することが明らかで， 切削方向の切削カは， e が

OO~1800 の範悶で 90 0 を頂点としたほぽ左右対称の曲線を描くものと考えられる勺これらの結果は，す

べて鋸の切削速度とは比較にならなし、小さな切削(荷重〉速度による実験にもとづくものであるが，圧縮

強さおよび切ì'jlj力についての傾向は高速度切削の場合にもあてはめて類推してよいと考えると，。と鋸暦

発生の関係は次のごとく説明

されるつ

上に述べた e ìこ関する圧縮

強さと切削力の関係を図示す

れば， Fig. 16 のとおりで，

圧縮強さと切削力の曲線が交

わる点 M および N の聞に 0

があるとき，切削片は圧縮に

もとづく勇断作用により生

じ，その大きさは比較的小さ

くほぼーょうであるが，。が

M 点より小または N 点より
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Fig. 16 繊維傾斜角 (e) と圧縮強さおよび切削力の関係

Relation of slopξof grain (e) to compressive strength and 
cutting force in ripsawing. 
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大となると，切首IJ片は勇断作用によって生ぜず，片持梁として曲げモ{メントを受けて曲げられ，切削片

の応力が破壊点に達したとき，破壊されるが ， 0 の波少または増犬にともなって，切削力は低下し，一方

切削片は分断されない出げ破壊係数は増大する 1引から，切削片は曲げによる塑他変形を受けるのみで，

切削片の形状で，連続的に出てくるにいたる。したがって ， 0 が M 点以下または N 点以上になると，

この実験で求められた結果によれば， M 点および N 点の 0 の値は，それぞは急変して大きさを増す。

繊維傾斜と圧縮応力の関係における変異点と考えられる 0=40 0-50 2 (あるいれ 45 0 および 135 0 で，

は 130C~1.W) とほぼ一致している。

挽材条件と鋸屑4. 

t免材条件によって生産される鋸屑の性質は異なるから，鋸屑、性質の挽:I;j・f'~J日に対寸る影響iiを知るととも

すでに， 3. においてその一つの

挽材条件である木材に対する切削方向についての考察がなされたが，実際の挽材・については，その他種々

の挽材条件が考えられなければならない。その主要なものは，鋸歯の切込深さを決定する条件である鋸歯

に，挽材条件と生産される鋸屑性質との関係を知ることが必要である。

の歯距，送り速度および鋸速度あるいはその他の鋸条件および材料条件であるが，切込深さを決定する条

ように，歯距および送り速度に件についてはすでにふれ，あるいは筆者らが実験的にたしかめた引，18 )， 22)

比例し，銀速度に反比例する切込深さの大きさと鋸暦の犬きさが同様の傾向を示すという観念論と実態に

3 の条件と鋸屑性質との関係差がないようであるから，ここでは，主として鋸および材料についての 2 ，

を実験的に調べ，種々の挽材条件に対する鋸屑の影響を考察するための資料を求めた

なお，挽材により生産される鋸屑の実質量を知るため，これらの挽材条件と娩減りとの関係をも求めたc

実験方法4.1 

挽材条件4.1.1 

42 in 帝銀機械の鋸速度，材の送り速度を 3. と同一にし，挽幅 3cm ， 挽材長 30cm ， 歩出し出晴世 lcm

で縦ぬきを実施した

Table 6. 供試鋸のアサリ条件

Setting conditions for the test. 

| アサリ条f1:
Setting conditions 

| アサリ柄
| 種類 Setting spread (mm) 

ss I Kind 一一平一両 I -lTt 天 ! 一最. /J' 
Aﾍrerage -'Max: Min: 

1.38 
1.44 
2.06 
1.11 
1.45 
1.86 

1.81 
2.03 
2.47 
1.47 
2.03 
2.43 

1.11 
1.66 
1.83 
2.28 
1.29 
1.79 
2.18 

0.98 
1.03 
1.40 
0.94 
1.14 
1.47 

1.22 
1.50 
1. 99 
1.39 
1.65 
J .95 

0.66 
1.12 
1.33 
1.79 
1.13 
1.38 
1.74 

供試鋸
Saws for test 

No. 

19 BWG 

振分け
Spring 

23 BWG 

1
i

ペ
ノ
臼
つυ
A
τ
R
υ
〆
O

勺J

8
9
0
1
2
3
4
 

1
1
1
1
1
 

振分け
Spring 
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挽材に供した材料はスギおよびナラで，平均含水率はそれぞれ

20% および 17% で， 平均年輪幅はそれぞれ 1.26mm および

1. 43mm て、あった

木取りは柾目挽きおよび板目挽きの 2種とし，繊維方向が帯鍔

歯端線に直角な縦娩きとした3

供試鋸は，鋸厚 19 および 23BWG の 2 種の帯鋸で，いずれ

も鋸幅 5in のものであるのそのアサリ条件は Table 6 に示すと

おりで，アサりの大きさは Fig. 17 におけるアサリ隔 (b) であ

らわすことにした

4.1.2 測定方法

- 13 ー

U
九
九
九
コ
ミ
怖
い
耳
、

E
N

サ
リ
幅

Fig. 17 アサリ幅

Setting spread. 

14 種類のアサリ条件と樹種および木取りの条件を組み合わせた 56 条件の挽材を 10 回ずつ行い， 生

じた鋸暦をできるだけ全音ß採集し， 各挽材条件につき 200 cc (メスシリンダ{による自然落下つめこみ

量)以上をえた

えられた鋸暦および役材後の試験片により次の事項を調べ，その挽材条件との I)()連性を検討した。

(1) 鋸屑の膨71-比

実験時の含7k率における鋸屑の比容積を求め，同時に原木材についても供試材ごとに ， 3x10x1cm の

試験片から，銀問、の場合と同様の意味の比容積を求め，両者の比容積の比である鋸肩、の膨容ltを算出したc

(2) 切首Ij片大きさの比率

供試鋸屑を飾別して ， a (20 メッシユ以上)， b (20~30 メッシユ)， c (30~35 メッシユ J ， d (35 メ

ヲシユ以下〉の 4 グル{プにわけ，各グル -7.の重量%を求めた。

(3) 挽滅り量

Fig. 18 に示すように， 1 つのアサリ条件で 10 回挽材し， 挽材前の試験片の幅 L と挽材後の挽板を

重ねた厚さL'の詮 R より 1 回の挽材当りの挽i威り量を求めた。 L および L' は Fig.18 における①，

②，①の 3 位世を 1/20mm 副尺っきノスギにより測定したが， L' を測定するさいには主主ね板の上に 1kg

の分銅 2個をおき，一定重量を加えた状態としたq なお，アサリ隠と挽減り量の 1 'v" J係を知るため， (挽i威

主夫輸版 担iI'主試験後

( boOJri tOI' 材) ({11fe/' 5aWinlj-.( 
十一一単')方陶 /:-;...1惨十/惨)

J)iterJ!on of teeri ~ /一

ア L, L2 � 
加帯胤宣3居aw 

段;
''''ε a.5t1 rect }XJin十
測定位置

Fig.18 挽波り量の測定
Measuring rnethod of kerf width. 
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Fig.19 アサリ幅と鋸屑膨容比の関係
Relation of setting spread to sawdust-solid volume ratio. 
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平均
Average 

(斎藤・枝松・大平)

Table 7. 供試鋸屑の樹種別膨容比

Sawdust.solid volume ratio. 

膨容比 Sawdust-solid volume ratio' 最大 最小

樹種弓函占函「一一ー一一 Max. Min. 

製材用銀歯の挽材作用と鋸屑の性質

2.65 2.32 2.98 SUGI ギ、
ス

2.52 2.27 2.90 NARA フナ

り量)/(平均アサリ幅〕を算出し，これを挽滅り率と羽することにした。

4.2.1 鋸屑の膨容比

供試鋸屑の膨容比の最大，最/J、および平均値を，樹種別に示せば， Table 7 のとおりである二

実験結果4.2 

この程度のアサリの大きさの差異は膨平均アサリ幅と鋸屑膨容比の関係は Fig. 19 に示すとおりで，

容Jtにあまり影響せず，また，両者の聞に一定の傾向は認められなし、。そこで，アサリの大きさ以外の各

アサリの大きさ挽材条件と鋸屑膨容比の関係を表示すれば， T旦ble 8 のとおりである。 Table 8 から，

以外の各挽材条件について膨容比を比較してみると次のようになる。

アサリの種類〔援型アサリと振分けアサリ〉については，援型アサリの方が大。(1 ) 

鋸厚 (19 BWG と 23 BWG) については，援型アサリの場合， 19BWG の方が大で，振分けア(2 ) 

サリの場合， 23BWG の方が大。

樹種(スギ、とナラ〉については，スギの方が大c(3) 

木取り法(紅白挽きと板目挽き〕については，柾目挽きの方が大(4) 

切削片大きさの比率4.2.2 

挽材条件と鋸屑箭別区分の重量%の関係を表示すれば， Table 9 のとお

Table 8. 各挽材条件における鋸屑膨容比の平均値
Sawdust-solid volume ratio in differe口t sawing conditions. 

Table 8 の場合と同様に，

りである c

膨容比
Sawdust.solid 
volume ratio 

樹 種本2

Material 

木取り法制
Converting 
method 

アサリ種類
Set 

銀厚
Blade thickness 

2.98 
2.90 
2.70 
2.59 
2.57 
2.37 
2.32 
2.27 

S
N
S
N
S
N
S
N
 2.88 

2.63 
2.60 
2.50 
2.63 
2.48 
2.53 
2.44 

S
N
S
N
S
N
S
N
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Table 9. 世材条件別の鋸屑筒別区分重量%

Sawdust particle size distribution in different sawing conditions. 

重量%
鋸厚 |アサリの|樹種相 ;木取り法制 I___.~ercent by weight 

l 種 ぬ:ilR/IqMrfqI Converting | 瓦一一r-~b-~I

thickness 相|一…a， t me出0d l(teii)|(23)|(22) 

l 援型 j s i B 9 19 27 
, ~ r A 12 18 23 

115W2gelN  l A 10 1726  
1ζ1 B 5 9 20 19BWG ~. } ';: 
l' ， 1 円 1 ， A 7 19 31 
1 振分け 11 ;:, 11 B 10 20 28 

Spring 11 ~T r A 8 14 26 

J j L i B4717  , ~ 1 A 5 13 24 
援型 1 ;:, 1 B 5 13 28 

f! Swage 1 1>.T J A 9 14 23 

23 BWG r .. } ~ 4 6 ~~ 

日 II 振分け (| s il 2 1 ; | ii l z 
, Spring 11 引 r A 9 14 26 

に日 1 B 5 8 20 

d 

(thru35) 
mesh 

47 
45 
47 
66 
43 
42 
52 
72 
58 
54 
54 
74 
52 
45 
51 
67 

*1 , *2 : Table 8 の脚注参照 See footnote of Table 8 

1.00 150 2.00 
アサリ幅 SETTING- SPREAD lmm) 
一:アサリ幅=挽減り量の場合 Width of kerf ニ setting spread. 

Fig.20 アサり条件と挽減り量の関係 Relation of setting conditions to kerf width. 
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Table 10. 娩滅り率

r Kerf width ¥ Kerf width ratiol .._.. .. "-':'":" -_ 1 
¥ Aver.::ge of setcing spreユd J 

平均アサリ幅 挽渡り率
宅ladF アサリの種類 Average of Kerf width 口tio
thi~k;~ss Kind of set setting spread スギ 1 ナラ 1 平均

(mm� SUGr NARA' Average 

19BWG 

なし None

援型 Swage ~ 

振分け Spring ~ 

|なし Non巴 i
穣型 Swage ~ 

(1 町 Spr
23BWG 

4.2.3 挽減り

アサり条件と挽滅り量の関係は Fig.20 に示

すとおりであるハこの場合，征日挽きと板門挽

きの挽減り量の詮はほとんどないので，両者の

平均値をその樹種についての挽i或り量とした。

これらの測定値ヵ、ら挽減り率を算出表示すれ

ば. Table 10 のとおりであるご

前述したように，挽滅り量は 3 位置で測定し

たが，その測定位置と挽滅り畳の関係l土. Fig. 

21 のようになった。 なお，挽滅り量にきわめ

て関係が深いと思われる鋸歯の左出ーのフレにつ

いて考察するため，供試鋸を適当な緊長力で空

転させた場合の歯先のフレの量を読み取り顕微

鏡で測定した結果，いずれの場合もフレの最大

幅はアサリの最大幅よりも大きしその差は最

大アサリ幅の1O~40% を示し， この傾向は

19BWG の方が 23BWG の場合より顕著であっ

fこn

4.3 実験結果についての考察

4.3.1 挽材条件と鋸屑膨容比

すでに述べたように，鋸屑の膨容比の大きさ

1. 11 
1.66 
1.83 
2.28 
1.29 
1.79 
2.18 

0.66 
1.12 
1.33 
1.79 
1.13 
1.38 
1. 74 

1.01 
1.22 
1.11 
1.09 
1.05 
1.21 
1. 1;) 

1.01 
1. 11 
1.09 
1.07 
0.98 
1.08 
1.07 

1.01 
1. 17 
1.10 
1.08 
1.02 
1.15 
1.09 

1.06 
0.98 
0.99 
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0.99 
0.93 
1.0弓
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0.98 
0.86 
0.86 
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Fig. 21 測定位置と挽減り量の関係
Relation of me乙sured points to kerf width. 

は切削片の大きさに孟ヨ甘されるが， 実験結果によれば， アサリの大きさは膨容比にあまり関係がないか

ら，この実験のような挽材条件の範囲では，アサリの大きさは切削片の大きさにあまり影響ーしないと考え
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られ，むしろアサリの種類，鋸!享， t'itJ種，木取り法などの影響の方が比較的明瞭である c しかし，実験の

範閥では， t免材条件による膨容比の差異はあまり大きくなし膨容比の仰は 2.3~3.0 で，平均値は 2.6

である。これは，怖別区分の比率をみれば首肯しうることで， 官官別区分 d が 42~74% をしめ，さらに

(c+めがすべて 70% 以上を示レている (Table 9) から， いずれも締別区分 c および d の犬きさの

鋸屑が膨容比についての決定因子と考えられ，スギについての c および d の鋸腎の膨容比の値は，それ

ぞれ 3.0 および 2.2 である (Table わから，前述のような実験結果がえられたものと思われる。

以上の諸結果から考えて，一般的な縦挽き製材において生ずる鋸肩、の性質に影響をおよぼす最大因子と

なる挽材制札鋸歯の切込深さを決定する送り，品腿度，歯距などの条{'J' と前述した木材に対する切削

方向の条件であるといL 、うる J

4.3.2 挽材条件と挽i成り

挽材によって生産される鋸屑の量を知るため， 挽材条件と挽i成り量のI:IU係を実験的に求めたのである

が，測定結果より次のことが考えられるつ

( 1) 平均アサリ闘が大きくなるにつれ，挽;成り量は比例的に大きくなる これは他の実験目}におい

ても示されており，挽減りに文ける決定的な因子はアサリの犬きさであるとし、えるけ

(2 ) 空転時の鋸のブレは，帯鋸の場合でもかなり大きいようであるが，鋸身が材中にはいってゆくに

つれ，木材の圧力により，ある程度そのブレは防止されると考えられる すなわち， Fig. 21 によれば，

鋸の材中への進行につれて挽減り量は減少する、この傾向が 19BWG の錦の場合の方が顕著なのは，空転

時におけるブレが大であったためである 鋸のプレが挽減りに影響することは，円鋸においてはしばしば

経験されるところで，この場合については，実験的にもたしかめられている 7 )20)23) 

(3) 19BWG の鋸の方が挽減り率が大であることも， (2) で述べた日!由によるものであり，ナラよ

りもスギ、の方が挽減り量の大きい傾向にあるのは，ナラの方が挽材中の錨のフレどめ作用が大であること

が大きな原因であろう。

(4) 19BWG の;場合，アサ lJ の種頓による挽減りの傾向の差異はあまりみられないが， 23BWG の場

合，援型アサリより振分けアサリの方が挽減り量小で，その傾向は十ラにおいて著しいc これは，歯先が

材にしめつけh られて，アサリがもとにもどるためと考えられる

5. 摘要

製材f日鋸歯による挽材の機構!解明上必要な資料をうるため，挽材作用と鋸暦の諸i性質の関係を調べ，次

のような結果と考察をえた

1. 鋸屑の容積

( 1 ) 鋸歯:の鋸屑排出作用を考える場合に重要な鋸屑の容震についての|全質を検討するため，まず，種

種の鋸暦容積測定法を比較検討した結果，メスシリシダーで測る一定の方法を採用したコ

(2) 鍔暦の容債は，その合7K率および切削片の大きさに比例して変化するが，切湾Ij片大きさの影響の

方がずっと大きい。

(3) (2) の傾向は，鋸f腎に圧力を加えたときも同擦で，また，大きさの異なる切削片が混合している

鋸屑の場合，その容積は混合比率にしたがって中間的な傾向を示す c

(4) 以上の結果にもとづき，実際的な帯鋸製材における挽幅と挽材能率の関係を説明しえたコ
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2. 木材に対する鋸調の切削方向と鋸屑

( 1 ) 繊維方向および年愉層と鋸賓の切削方向の関係を種々変化させて挽材実験を行い，銀扇の切削方

向と切削片の形状，犬きさの関係を調べた〉

(2 ) とくに，縦挽きにおける切削方向に文tする繊維傾斜角と切削片大きさのIYJ係が注目され，この場

合，繊維傾斜角が 45 0-135 0 では切削片犬きさにあまり差異がないが，この範囲をこえると，切削片はリ

ボン状となり，君、に大きくなるつ

( 3) (2) の結果にもとづき，縦挽きの場合の鍔腎生成の機構を考察しえた:

3. 挽材条件と鋸暦

( 1 ) 鋸および材判に関する種々の挽付条件と鋸容性質の関係を，帯鋸により実検的に調べ，種々の挽

材条件に文すする鋸屑の影響を考察するための資料を求めた。一般的な縦挽き製材におし、て生ずる鋸屑の性

質に影哲?をおよぽす;最犬因子となる挽材条件l土，鋸蜜の切込深さを決定する条件および前述の切削方向の

条件であると考えられる

(2) 生産される鋸屑の実質量を知るため，種々の挽材条件と挽減りの関係を実強的に求めた。
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Sawdust Properties Affecting-Saw Teeth Cutting-. 

Yoshio SAITO , Nobuyuki ED"I~Ll T I'U and Yut3.ka OHllLI 

(Résumめ

The action of teeth on ordi口江ry mech旦nic:li S3.WS  comprises chip formation and 

s3.wdust removal from the gullets. The properties of s3.wdust scraped off by the cutting 

point depend 0口 the s3.wing con ::l itions , and influence the action of S3.W teeth for conveying 

away the sawdust. Information about these properties is required in order to analyze 

the cutting 旦ctioロ.

This report describes tests 0口 the sawdust prop色rties affecting saw teeth cutting. 

Sawdust Volume. 

1. Estimating method of sawdust volume. 

The volume of sawdust varies somewhat with the relative coarseness of the sawdust. 

To choose an accurate and easy method of sユwdust volume , various methods have beeロ

evaluated an::l compared. From results shown in Fig. 1 and 2, the sawdust volume i口

this report was estimated by th巴 following method: 旦bout 150 cc sawdust is lightly packed 

in a messcylinder of 3� mm diameter, oscillated up and down 50 times, then sawdust 
volume (V,,) and oven-dry weight (Go) is measured , and specific volume of sawdust 

(V ,jGo) at moisture content u% is calculated. 

2. Effect of moisture content on sawdust volume. 

1) Relations of moisture content to the specific volume of sawdust are shown in Fig. 

3 and 4. 

2) Relation of moisture content to the sawdust-solid volume ratio (ratio of the 

specific volume for the s旦wdust and solid wood) is shown in Table 1. 

3. Effect of p3.rticle size on s3.wdust volume. 

1) Relation of the particle size in s3.wdust to the specific volume of sawdust is 

shown in Fig. 5. This figure shows thョt the effect of the pュrticle size 0口 th巴 sawdust

volume is larger than that of moisture content. 

2) Relations of the wejght ratio of the mixed S 3.wduョt as shown in Table 2 to the 

specific volume of s3.wdust are shown in Fig. 6 (1) ~(3). 

3) Pressure-volume relationships of sawdust are shown in Fig_ 7. 

4) Relatioτ1 of th巴 depth of cut to the s3.wing r且te (Fig. 8) is explainable by the 

relationship between the p3.rticle size and sawdust volume_ 

Influe!lce of Grain Direction on Chip Formation. 

The test was c旦rried out on a 42 in. bandmill with gear feed sawing equip士nent.

Bandsaws were ru口証t a cutting speed of 3,166 m/m仇. and conformed to the specificョtions

in Table 3 and the tooth style as illustrated in Fig. 10. The p3.rticle size iロ sawdust

produced at a constant feeding spεed of 5.94 m/min. in rips旦wing (Fig. 11) and crossｭ

cutting (Fig. 12) was estim3.ted by m色asuring its dimension fョctors ， 1 and m illustrated 

I口 Fig. 9. 

Rel呂tions of slope of gr旦in (0 and φì to the p3.rticle size (1 x m) in ripsawiτ19 and 

cross-cutting are shown in Fig. 13 and 14 respectively. 



- 22 ー 本i諜試験場研究報台第 97 号

From results in Fig. 13 , it was deduced that variation of the size of chip formed ill 

ripsawing would depend on the strength properties of the wood in relation to the grain 

direction (Fig. 16); when e was 450~1350 ， a chip would be severed by shearing along 

the fibers , but when e was b巴low 45" or over 135' , the chip then would act as a cantilever 

which failed in bending when it reached a critical length. 

Relation ()f Sawing Conditions to Sawdust Properties in Ripsawing'. 

Relations of some sawing conditions in ripsawing, except the tooth bite and the grai江

direction mentioned above , to the sawdust.solid volume ratio , particle size distribution 

in the sawdust and original solid volume of the sawdust (kerf width) were studied with 

a bandsaw. 

The test was carried out on 旦 42 in. bandmill with the bandsaws 丘s shown in Table 6. 

1) The averages of sawdust.solid volume ratio are shown in Table 7. 

2) Relations of the sawing conditions to the s旦wdust-solid volume r旦tio are shown, 

in Tabl巴 8 and Fig. 19. 

3) Particle size distribution in the sawdust is shown in Table 9. 

4) Experimental data in relation to the width of kerf measured by the method as 

illustrated in Fig. 18 are shown in Table 10, Fig. 20 and 21. 


