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1. まえがき

製材用鋸歯による挽材作用は，歯先前面(歯端縁〉

によって木材繊維を切断し，鋸暦として分離する挽蒋

の底を形成する前面切削作用と歯先側面(歯尖〕の切

削によって，挽日JLを形成する側面切削作用;こわけて考

えられる。前回切削 (11')日の毛筆れ!は写真観察によりだい

7こし、明らかになしうる引が，側面切削については挽材 、

中の観察が困難である J筆者らは，挽材後の結果として

あらわれる挽肌について検討を加え，鋸歯による側面

切削作用を解明するための資料を;Jとめようとした:

一般に，製材用銀歯，~アサりをつけることは，挽材

i邑')方[旬
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Fig.1 挽肌の形成
Form:�on of sawed surface 

を能率的に行うためにはさけられないことで，アサリが完全にそろい，定速送りで挽材した場合に形成さ

れる挽肌のプロフイールは，観念的には Fig.1 のようになる。すなわち，アサリをつけた鋸密の側面切

削によって生ずる挽肌は，鈎仕上げや研削仕上げの場合に比し，大きな表面アラサを生ずることは必撚的

なことであり，実験的にもたしかめられている日ように，送り速度を増すほど，そのアラサの大きさも増

大するであろうことは容易に想像される。このように，アサリは挽肌に影響する最犬の因子であり，しか

も，現実のアサリは，そのアサリ出し方法が簡単な器具類による手仕事で，一般的にいって，その精度は

きわめて低し、2) 4) ..)から，挽mのプロフイールも規則正しいアラサを示さないc

また・方，木材は異方質なものであるため，鋸ー歯の切削方向と木材の繊維方向および年輪開の関係が変

化した場合にも，観念的に考えられるようなーような挽肌を生ずるものとは想像しがたいニ

そこで，筆者らは，アサリ条件および鋸歯の切白IJ方向と挽肌の関連性を実験的に追求し，それにもとづ

き，鋸歯の側面切削作用についての考察を行った。

2. 実験方法

2.1 供試鋸

厚さ 19 および 23BWG の 2 種の帯鋸(幅および長さはいず

れもそれぞれ 5in および 6.91m) を使用し，歯型は Fig.2 に示

すものとし，その目立仕上げの条件は Table 1 のとおりとした。

Fig.2 供試歯型

Tooth style for test 

(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究室員
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Table 1. 供試鋸の目立仕上げ条件
Saw fitting conditions for tesL 

閣がE
Pitch 

31仰n

歯高 歯端角s 歯喉角
Height of Sharp口ess H;;~kv;~i!e 

tooth aロgle >L~~" ~"b 

IOmm 39" 250 

liJf際およびアサリ，'f\ しれ=業の順序は次のようにした。

( 1 ) 援型アサリの場合

1]史入れ量 背且寄り量
Diameter of Rise of bュck

,tension circle crowロ i口 90cm

36ft. O.75mm 

自動Iilf磨機による州民:一一スエージ加工(ダ.イの長径は 19BWG のとき 3/8 in, 23BWG のとき 5/16 in 

のものを使った〕一一自動的f際機による研磨一-;)'エ{パー仕上げ(ダ、イス角度 llO のものを使った〉

一一自動研磨機による仕上げ i灯時ーー研磨により生じたマクレ取れ

( 2 ) 振分けアサリの場合

自動研磨機による lilF肝一一目打ち台(日打ち合角度 25 0 ) による目打ち一一自動研磨機による仕上げ研

階 研磨により生じたマクレ取りじ

なお，歯型打抜きおよび自動研磨機による研磨については，とくに意を用い，歯型要素の精密を期した

が，アサリ出し作業は普通の現場作業に准じて，その精度が一般水準程度になるのを目標として行った《

2.2 アサリ精度の表示

アサリによる挽肌形成を考える場合，アサリ隔ないしアサりの出を測定して，その精度を表示すること

は適確でないと考えられるので，次のような表示方法を定めた。

各鋸歯の歯喉側にセロファン紙を押しつけてえた Fig.3 のような歯光図をイ、塑投影検査器で 50 倍に

拡大し，鋸身閣を基準として，歯先の計算切込深さ (5) の 50 倍の間隔で， Fig. 4 のように紙にうつし

とった。 5 は 2.3 で述べる挽材実験の条件をあてはめて算出すると 0.06mm であった。

Fig.4 のような図から，観念上挽肌形成にあずかるアサリがわカ‘り， このアサリを有効アサリ，その

有効アサリの線を桔んだ線を有効アサリ線と称することにすれば，有効アサリ線l土，材の送り方向に平行

で挽面にl直角な平面で切断した観念ーとの挽肌のプロフイ{ルをあらわすものといえる υ 有効アサリ線上の

1発型7サ 'J
5W，叫e5ef 

1m ョユ

m = 5e1th唱 .5fn芭'ad
n= 5eì討:属託Jme175iC17

也事 dω~ratlce 問事/e cf sd 

m: アサリ幅， n: アサリの出，
æ: アサリの逃げ角

Fig.3 歯先図
Front view of s邑t tooth 

Fig.4 アサリ線

Operative set teeth line 
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点、のうち，鋸身国から:最大距離にある点をとおり，鋸身国に平行な直線を基準線と称することとし，各歯

先がーとおり切込みした長さ l(=sx歯数〉を 10 等分*1 した各部分の有効アサリ線上の点の基準線から

の最大距離を平均したものを最大アラサとしてあらわすことにすれば，観念上の挽肌のプロフイーんであ

る有効アサリ線図から求めた基準線および最大アラーサは，それぞれ観念上の飽仕上げ面および挽面から鈎

仕上げ面までの距離をあらわすものと考えられる。すなわち， 最大アラサは， 観念上の鈎削代をあらわ

し，その犬きいほどアサり精度は不良ということになる。

2.3 挽肌の測定

金属その他の加工表面アラサの測定方法は種々考案されている引が，木材のような材桝で，しかもアラ

サが相当大きい娩肌の測定に適当な方法はみいだせないので，この実験では，次のような 2 つの方法によ

ることとした、なお， 供試挽机は， 前述の供試鋸を用い， 銀速度 3166m/min の 42 in 帯銀機被で，

5.94m/min の定速送りとして挽材した場合に形成されたものであって， 挽材の際の情鋸の緊張量は，鋸

の厚さにより普通作業に最良と思われる程度としたで

2.3.1 挽肌のプロフイールの測定

材の送り方向に平行で，供試挽面に直角な平

面て、切った切片を， /J、理j授影検査器で‘ 50 倍に

拡大し，供試面の笑長 21 にある挽肌のプロフ

イ{ルの最低の谷の点 2 点をとおる直線を基準

線とし ， 1 の長さについて有効アサリ線の場合

と同様にして抗日JLのアラサを求めた。 Fig.5 の

す是即Ln プロフィール
併?ji/e Jf S烱ed SW可ìCt

ノ~十1\(fk
、雪37te m皇官;:よm

Fig.5 挽肌のプロフイ{ルの一部
Profile of sawed surface 

例はその一部を示す。なお，供試切片の作製にあたっては，よく研磨した仕上鈎で 5/100~10/100 mm の

淳さに削りとったが，繊維を切断する場合はうまくとれぬので，安全かみそりのう'Jで挽肌を傷つけぬよう

に充分注一意して， 1 問問以下の j手さに削りとった。

2.3.2 鈎削減りの測定

3 X30 cm の供試挽回jを専門職iこ依領して， 建具仕上げ程度に最小限度の鈎自1)をなし， 6 函の飽削減り

の平均値を供試挽面の鈎削滋りとしたG 飽削減りの測定は，供試挽板 11 枚を重ねて一定重量 C2kg) を

加えたときの重ね板の厚みをノギスにより 3 カ所測り，さらに上記のように，その挽板の 6 商を鈎削した

後，同様に板を重ねて厚みを測り，それらの測定値の差より，飽削による一面当り平均の厚みの減少を知

り，これを供試娩面の飽削減りとした。もちろん，飽削減りが大きいほど，挽肌のアラサは大きいわけで

あるョ

3. 木材に対する鋸歯の切削方向と挽肌

3.1 供試挽肌の作製

平均合水率 17% ， 平均年輪傾 2.54 mm のスギ心材を平均アサリの出 0.50mm の援型アサリをつけ

た 19 BWG の供会\.í;苦で挽材した v

木取りは，木材の繊維方向および年輪開と鋸留の切削方向の関係を種々変化させた場合について行い，

挽面積約 24 cm' (挽幅 4cmx挽材長 5cm) ， 挽板厚約 8mm とし，各木取り条件につき 3~4個の供試

ネ1 各部分の最大E間程を平均化するため，便宜上 10 部分にわけたc



26 林業試駁場研究報告第 97 号

Table 2. Table 3. 
縦挽きにおいて木材の繊維方向と鋸歯の切出Ij方向の 縦挽きにおいて木材の年輪開と鋸歯の切削方向のな
なす角 (0 ，) が変化する場合の挽肌のアラサ す角 (02) が変化する場合の投目)tのアラサ (0 ， =90')

Roughness of sawed surface formed at 

various slope of grain (0 ,) to cuttiロg

。 l

Cdeg.) 

15 
30 
45 
60 
75 
90 
105 
120 
135 
150 
165 
180 

平均
Average 

direction in ripsawing. 

最大アラサ
M'lx. roughness (mm) 

!柾日鈎きの場合 l 板目娩きの場合
lMng 臼tting

direction j_ direction 11 
annu旦 1 rings annual rings 

0.29 0.38 
0.35 0.38 
C.30 0.36 
0.31 0.34 
0.40 0.3凸

0.28 0.41 
0.33 0.38 
0.39 0.32 
0.40 0.37 
0.39 0.36 
0.35 0.33 
0.40 0.27 

0.35 0.36 

Table 4. 

棋挽きにおいて木材の級制E方向と鋸歯の切ì 'íl)面のな
す角(中〕が変化する場合の挽肌のアラサ (O ， =9:n
Roughness of sawed surface formed at various 

旦ngles (中) between direction of graiロ and

plane of cutting in cross.cutting (0 ,=90 0 ) 

l 最大アラサ
M2X. roughness (mm� 

中 (年愉!爵が切内1)方向t年11命府が切ì~l)方向
(d~g.) と直角の場合 と平行の恥

|cutting Cutting 
direction j_ direction 11 

! annu'll lay巴rs annual 1旦yers

。 0.28 0.41 
15 0.34 0.34 
30 0.36 0.44 
45 0.57 0.48 
60 0.46 0.64 
75 0.42 0.50 
90 0.43 0.55 

平均
0.41 0.48 Average 

られねばならない。

Roughness of sawed surface formed at various 
angles (0 ,) between cutting direction and 

aロnual l'1yers in ripsawing (0 ,=90 0 ) 

最大アラサ
Max. roughness (仰河〉

恥 l 木哀から木きにへ l 木表ーから木裏へ
(deg.) 切削するi胎 l 切削する場合

15 
30 
45 
60 
75 
90 
105 
120 
135 
150 
165 
180 

平均
Average 

i When cutting , When cutting 
from inner to ! from outer to 

I outer surface I inner surface 

0.32 0.32 
0.34 0.38 
0.29 0.33 
0.34 0.46 
0.31 0.35 
0.27 0.31 
0.29 0.36 
0.31 0.35 
6.31 0.40 
0.30 0.34 
0.42 0.36 
0.43 0.43 

0.33 0.37 

挽肌を作製した。

3.2 測定結果

木材すこ対する鋸歯の切行Ij方向の条i牛を種々変化さ

せてえた供試挽肌の挽肌アラサを測定した結果は

TabJe 2~4 に示すとおりであるつ

3.3 測定結果についての考察

この完験における供試挽肌が形成される因子とし

ては，木材に対する館街の切削方向の条件以外に，

投材時における機械，鋸，供試材の振動，木材質の

差異などが考えられる したがって，挽肌アラサの

測定結果に数[内な差異があらわれていても，これを

とり上けYこ条件のみにもとづくものとして，定量的

に取り扱うことには多少の疑問があると判断され

る。この点について留意しながら，測定結果は考え

肉眼的には木理の状態が視覚要素にはいるため，挽肌の判断を複雑にするが，測定結果によれば縦挽き

の場合，木材に対する切削方向の条件は，投肌のアラサにあまり影響しないようである。ただし，上に述

べたように，その他の複雑な条件が加わるらしく，個々の測定値の間には不規則な若干の差異を生じてい

る。

横挽きの場合，繊維方向と鋸歯の切削面のなす角度(中)が 450~90C において，挽肌アラサは大きく

なるようである c 平均的にいっても横挽きの場合の方が縦挽きの場合より挽肌アラサは大である。
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Table 5. 楼型アザリの精度

Experim,ental data on precision of the swニged teeth by a convention疝 setting procedure. 

(See Fig. 4) 

鋸商
Saw teethキ

アサリ線の最大アラサ (R，，)
Max. roughness of operative set teeth line (R,,) (mm) 

有効アサリ数
Number of operative set teeth 

i A A' B 

有効アザリ問のアサリ歯数の分布 (回数)
Set teeth distribution between two operative set teeth 

(Number of times) 

ト
ト
ト
ト
ト

25 22 
6 14 
3 4 
4 0 
1 0 

3.6 I 4.6 
有効アサリ聞のアサリ歯の平均個数

Average number of set teeth between cWO operative set teeth 

* A: Saw teeth 0口 bandsaw after sharpening. 

A' : Dulled saw teeth after sawing with A. 

B: Sh旦rp teeth by re.swaging and re.sharpening A'. 

4. アサリと挽肌

4.1 アサリの精度

19BWG の供試情鋸を，一般的方法と考えられる前述のアサリ出し法で援型アサリ歯に目立仕上げした

ものを鋸歯 A とし，この歯先を摩耗させる目的で，ブナ材を相当量挽材した後の状態のものを鋸歯 A' と

し，さらに A' を A と同一方法で目立仕上げし直したものを鋸歯B とし，これらのアサリ歯の片側のアサ

リの精度を測定した結果は， Table 5 に示すとおりである。なお，測定に供した鋸歯 A， A' および B の

平均アサリの出は，それぞれ 0.47mm， 0.44mm および 0.51mm であった。

T2.ble 5 に示すょに，観念上挽肌形成にあずかると考えられる有効アサリは， 1 本の供試術館の 223枚

のアサリ歯のうち，わずかに 20% 程度しかなく，その分布も，平均的には 4~5枚に 1 個であるべきな

のが 10 枚以上について 1 個の場合もみられる:これは，有効アサリが平均切込深さ以上の側面切削を負

担しなければならないことを意味する。有効アサリの数が多くて，平均に分布しているほど，アサリ 1 個

当りの側面切出Ijの負担は平均化され，軽減されるから，切削条件はょいということになるが，一般的方法

で円立仕上げした現実の供試鋸歯 A および B のアサリ線の最大アラサは観念的に考えられる迎想儲に

ははるかに速い。

鋸歯 A が挽材により摩耗して A' になった結果をみると， A における有効アサリは， A' においては

80% 以上がもはや有効アサリではなくなっているが，有効アサリの個数は， Table 5 に示されているよ

うにあまり違っていなし、。これは 200 枚以上のアサリ歯のうち，わずか 20% しかない有効アサリが挽材

にともなう過重な切削抵抗のため，大部分が，最も早く，しかも最大量摩耗または破損するためと思われ

る。しかも Tab!e 5 に示すように， A' の有効アサザ線の最大アラサは A のそれよりやや大となって

いるという事実は，アサリの摩耗した鋸歯は切味のみで、なく，アサリ精度からいっても不良であることを

意味する。切味が著しく低下するほど摩耗すれば，アサりは揃うとも考えられるが，このときは，切味低，

下により側面切削は円滑に行われず，無理な切削による挽肌の悪化をきたすであろうこ

4.2 アサリ精度と挽肌



Table 6. アサリ精度と挽肌のアラザの関係

(R〆:挽肌の最大アラサ， Rη: 有効アサリ線の最大アラサ)
Relationship between precision of swage.set and roughness of sawed surf旦ce.

(Rバ: Max. roughness of sawed surface, Ro: Max. roughness of operョtive set teeth lineノ

木取り種 i見Ij定回数 R"の平均値 l 
鋸歯種類 convertII10 Number of Aver2geof Ro f R、
Saw teeth b thod measurements (mm) 

縦挽き
Rip回wing

タ'

一 28 ー

A 

A' 

B 

B 

づ'

横挽き
Cross-cutting 

林粂試験場研究報告第 97 号

24 0.35 2.¥ 

3 0.36 2.0 

24 0.35 2.¥ 

14 0.45 2.6 

鋸歯 A， A' および B により，平均含水率 17?"b ， 平均年輪隔 2.40mm のスギ心7討を， 3. の場合と

周様にして娩材した挽~JLの最大アラサと供奉治虫歯の有効アサリ線のそれとの関係は Table 6 に示すとお

りであるコ

さらに，楼型アサリの大きさを変えた 5 木の 19BWG の供試併銀のアサリ精皮(アサリなしの場合ば，

歯光厚さをアサリとみなした〉を測定するとともに，これらのアサリ条f牛の異なる鋸演によって，平均含

水率 21% のスギ心材および平均含水率 17% のナラ心J寸を，挽幅 3cm ， 挽材長 30 c例，挽板厚約8mm

として縦挽きし，前述の方法で飽削減りを1JtiJ定した結果は Table 7 に示すとおりであるご
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役目)lの最大アラサの値Table 6 によれば，

(;i) 19 B.W. 昔 (sprin~ ld} <i) 19 B.Wfr (5w~e sef) は，有効アサリ線のそれに対し，縦挽きの全身合

はいずれも 2 倍程度. '僚挽きの場合はそれ以上
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となっておにさらに Table 7 によれば，有効

アサリ線の最犬アラサの値 (R，，)が大きくなる

にしたがし、，また有効アサリ数が減少するにし

たがい，挽肌のアラサを示す鈎削減りは増大し

ている。これらのことは，アザリ精度と挽肌の

アテサがきわめて密接な関係にあることを示す

もので，有効アサリ線から求められるアサリの

精度により挽肌の状況を縫定することは適切で

あり，アサリ以外の鈍材条件が一定の場合，こ

のようにしてあらわされたアサリの精度によ

ωo 2ωl∞ z∞ 

アサリ唱 アサ')情
SETTlNlT SPREAD (mm) SETTlN合 SPREAD(mm)-

Fig.6 アサリ条件と挽肌の鈎削減り

Reb.tion of setting conditions to loss with planing 

り，挽肌のアラサが決まるものと考えられる。

4.2 で述べたアサりの大きさを変えた場合と

同様の挽材実験をアサリ種顎および鋸厚を変え

アサリ条件と挽肌4.3 

鈎削減りを ìlliJ定した結果を図示すれて行い，

ば. Fig. 6 のとおりである。

1 本の帯鋸について最大のものから順次研磨してゆくことによりそのこの場合は，アサリの大きさは，

条件を変えた c したがって，鋸厚およびアサリ種類の条件が一定の鋸歯は，そのアサリの犬きさが変って

も，アサリの逃げ角は変化せず，また，研磨は歯背j~1jを主とするきわめてていねいな仕上げとしたので，

アサリ精度はあまり変化していない日と考えられる(もちろん，最終的にアサリをなくしたときは例外で

このように，アサリの大きさが変化しでも，アサリの逃げ角およびアサリの精度が変らない場合ある〕。

は，似念的に考えられる側面切自IJによる挽肌形成の機構から考えて，挽肌のアラサは変化しないはずであ

るが. Fig. 6 によれば，いずれの移恰もアサりが大きL 、ほど飽削減りは増大してし、る 3

この現象は，すでに Table 6 に示した挽肌の最大アラサと有効アサリ線の最大アラサの比率 (R，jRo)

が，アサリの大きさによって変化することを示すもので，この比率は，主として木材の材質および切出Ij時

の歯先の振動によって決定されるものと考えられるコ切削時の鋸歯の振動は，機械条件が一定の坊ゴ合，鋸

歯条件と鋸歯が受ける切削抵抗の大きさとの関係が最も犬きな影響をあたえるものと推定される。したが

このようなアサリ大きさの影響も加って，前述した T2Jョle 7 の結果も，本来のアサリ精度のみでなく，

わっているものと考えられるO

歯先の振動がFig. 6 についていえば，アサリの大きさの増大によって鋸歯の受ける切削抵抗は増し，

大きくなるため，挽肌のアラーすが増大すると考えられる。また. 23BWG のような薄銀の大きな振分けア

サリ歯でナラを挽くような場合は，挽材t自えに耐えられないで，アサリ歯が左右に開き(挽材中弾性変形

する).そのため挽肌アラサが大きくなる。

以上の結果は，側面切削の援構を考える場合，アサリの精度から挽肌の形成を考えるとともに. :j:íf.材条:
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件によって挽肌の最大アラサと有効アサリ線の最大アラサの比率が変ることを知らねばならないことを示

すものである。

5. 摘要

鋸歯による側面切t~l)作用を解明する上に必要な資料をうるため，側面切i切によって形成される挽肌と挽

材条件との関係を調べ，次のような結果と考察をえた。

1. 木材に対する鋸歯の切削方向と挽肌

木材の奥方性を示す主要因子である繊維方向および年輪開と鋸賓の切目1)方向の|主j係を変化させた場合の

帯鋸による挽肌の状態をスギについて調べ， iFCの結果をえたへなお，挽肌の状態l土，そのプロフイ{ルの

最大アラサによって示した

(1 )縦挽きの場合，切自1)方向の条件はぬ肌のアラサにあまり影響しないようであるが，複雑な条件が

加わるため，個々の測定値の間には不規則な若干の差異を生ずる。

(2) I焚挽きの場合， 挽肌アラサは縦挽きの場合より大きく， とくに繊維方向と切削面のなす角度が

450~90" の場合大きい(

2. アサリと挽肌

( 1 ) 一般的な方法で仕上げられた情鍔のアサリ歯について，そのアサリの投影図から観念的に形成さ

れる娩肌(アサリ線図〕を調べてみると，挽肌形成に有効なアサリの数は約 20% にすぎず，しかも平均

的な分布をしていない。

(2) アサリ線図よりえた挽肌アテサは，実際の挽机のアラサと密接な関係にあり，縦挽きの場合，実

際値の方が 2 倍程度大きいぐl

(3) 挽iJJLアラサの大きさを示すと考えられる仕上げに必要な抱削減りの大きさもアサリ線図のアラサ

と比例|約なJY，J係にあり，アサリ線図虫、ら求められるアサリの精度により挽肌アラサが決まるものと考えら

れる。

(4) アサリの大きさが大きいほど，商先の振動などが影響し，挽肌アラサは大となる勺この影響l土木

材およびアサリ魯却によっても異なるコ

(5) t)上の結果から，側面切ì~1jの機j\'，与を考える場合，アサリ精度とともに，その他の挽材条件の影響

を知らねばならないことがわかる。
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Formation of Sawed Surface with Saw Teeth. 
A 

Yoshio SA I'fO , Nobuyuki EDAMATf'U and Yutaka OJIIHA 

(R駸um�) 

When cut by saw teeth under precise condition5, it is p:Jssible to build up a picture 

Qf the sawed surface (Fig. 1), but the formation of the sawed surface, in practice, is 

dependent upon a large number of factors. 

The direction of cutting relative to the grain of the wood affects the formョtion of 

the sawed surface. Furthermore, the kind of set , the setting spre旦d and the precision of 

set h旦ve a marked effect upon the result. 

To obtain informョtion 0口 these mョtters ， studies were carried out in bandsaw cutting 

at various directions to the grain and setting coロditions.

General method of test 

1. Prepョration of the saw teeth 

The saws used in the experiment were 19 and 23 B.W.G. ba口dsaws and conformed to 

the following specifications :-width-5 in. , length-6.91 m , saw fitting conditions-Table 
1 , tooth style-Fig. 2. The sets were given by the conventiona! setting method. 

2. Estimation of set precision 

As a rneans of estimョting the precision of set in relation to the sawed surf旦ce ， the 

roughness of an imaginary sawed surface was measured from the front view of set teeth 

(Fig. 3) obtained by a projection app3.ratus. This is illustrated in Fig. 4. From the 

profile of the imaginary sawed surface made by e旦ch tooth engagement such as Fig. 4, 

the nU1T]ber of set teeth operative to form the im3.ginary sawed surface and the maximurn 

roughness of this profile were obtained. The value of R" is considered to indicate the 

ideal loss with planing. 

3. Estirnation of sawed surface 

The sawed surfaces for the tests were rnade on a 42 in. bandrnill with gear feed sawing 

equipment. The saws were run at a cutting speed of 3166 m/min. aロd the s:'.wing was 

carried out at a feeding speed of 5.94m/mﾎn. 

The following two rnethods were chosen for the estirnation of the sawed surface. 

1) Measurement of the profile of sawed surface 

The thin sections of wood (5/100~1O/100 mm) cut by a plane perpendicular to the 

direction of cutting were rnade hy a hand planer for rne旦suring the roughness of the 

profile of sawed surfョce. Frorn the profile obtai口ed by a projection apparatus , the 

maXlrnum ro昭hness of the profile (Rヌ) for the distance each tooth e口gユged once with 

the wood was rneasured such as Fig. 5. 

2) Measurernent of loss with planing 

Sawed surface 0口 the strips of wood rernoved by each cut (3X 30 cm) were finished 

to the minirnurn extent with a hand planer by a woodworking specialist. The average 

loss of planing the six sユwed surfaces wユs obtained hy subtracting the thickness of the 

finished strips frorn that after sawing. 
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Effect of Grain Direction on the Sawed Surface 

The cutting tests were carried out a拭t various directions to the grain in the followingｭ

g伊e口nera旦 I c∞0叩ロdi社tio口ns: 一m旦抗t巴町rI凶al一air.dried SUG日I ， t凶hick:王ωr口田1目es路s 0ぱf s砧aw bl旦d白巴一19 B 

(ωswa昭ge吋〉一0.5 mm, depth of cut-4 cm, length of cut-6 cm , thickness of strips-8 mm. 

The results are showロ in Table 2~4. In rips旦wing， the effect of the grain direction 

on the roughness of the sawed surface app巴ar巴d to be masked to some extent by changes 

in the wood , but very small in actu旦 1 practice , In cross'cutting, th巴 observed effect of 

these conditions was a little more marked than in ripsawing , esp巴cially atφof 45ü~90o. 

Effect of Set on the Sawed Surface 

Experimental むta 0ロ th巴 precision of the swaged teeth on a bandsュw (19 B.W.G. , 

223 teeth) by a conventional setting procedure (Table 5) show that the number of set 

teeth operativ巴 to form the imaginary sawed surfacεis about 20% and the distribution 

of those is not even. 

From these results , it could b巴呂nticip旦ted thョt the roughness of saw巴d surface was 

ロot only far worse thヨ口 that in the ide3.1 conditions (Fig , 1), but thes巴 operative set 

teeth wer巴 overloaded in cutting by the side edges of the teeth. 

V,'.!ues of R" obtained from cutting SUGI with these saw teeth in Table 5 were 

�.bout 2 times those of Ro as show口 in Table 6 , 

The results on the relations of various setting conditions to th巴 sawed surface are 

summ旦rized in T�.ble 7 and Fig. 6. These results show that the eﾏfects of the precision 

of set teeth and other cutting factors must be considered in order to analyze the formation. 

of ぉwed surface in the side cutting with set te巴th.


