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I ま えがき

帝鋸機械 による塊材作業では ,所 要動力は もちろん "鋸速度 ぃさらに鋸条件 まではとんど変えずに
一定条件で校削条件 の異なる原木 (針 葉樹 ・広葉樹 ・塊巾の大小など )を娩材 してぃ る。そのために
塊材能率が低下 してい るにもかかわらず能率低下の程度や 。その損失データも少ないために塊材困難
でない限 りあまりこの点に注意 をは らっていないのが実状である。

しか し.賃金をはじめ製材ェ場の話条件はますます シビアにな ってきている。そのためで きるだけ
適 した条件で塊材能率 も上げ る必要があるが 。そのなかで も鋸速度は樹種 .挽 巾などによって適速度
があ り,塊 材能率には大 きくw係 する製材上重要な因子で ある。
1報 においてはブナ材を用い検討 を行 なったが .本 実験では南洋材のマ トア材を用いて鋸速度 と塊
材能率 .ア サ ツの摩耗について塊巾別|に検討 を行なったので報告す る。なお ,帯 鋸盤については試験
場移築のため , 1 , 0 6 5″″(モーター1 5仰)を 1 , 1 5 0 , 7 (モーター3 7 5鮒 )に 替えたので , 2種 類にっいて
検討す ることができた。

本実験にあたっては ,材 料提供にご協力していただいた高 山市花塁町 .三 洋木材株式会社社長 .野
中馨氏 に深 く感F j Sの意 を表す る。

Ⅱ 試 験条件および方法

1 帯 鋸機械

1,065″″軽使 自動送材車付帯鋸盤 (モ ーター15即 .以 下A機 というかと,4,150″″軽使 自動送材車
付帯鋸盤 (モ ーター575翻 。以下 B機 という )の 2台 を用いた。各帯鋸盤とモーターの中間にプーツ
ーの径を変化させて変速する無段変速機をとりつけⅢ鋸速度を表-1に 示す 4段 階について行なった。
なお ,前 報では 5段 階にな っているが ,鋸 速度の最高が5 0 7

う名までしか上らないので・南洋材でもあり47 5 2 / sまでとし
た o挽 材にあたっては鋸速度の低い方から試験を行なった。

2  使 用帯鋸

供試鋸はニンケル ク,一 ム鋼 ( A機 )と .カ ーボン鋼 ( B機 )

で ぃ鋸厚0 9碗 ″.鋸 巾 1 2 5筋の ものを用い ,そ れぞれ 1枚 の鋸

で鋸速度5 0 7 4 / sか ら4 7 5 2 / sま で 4段 階の塊材を行なった。

またアサ リは各鋸速度 ごとにアサ リ出 しを行ないアサ リ巾はな

るべく揃え るよ うに注意 した。供 試鋸の条件を表 - 2に 示す。

アサ リの距 は 。マイ クロメ ター ( 端 材″) を用い・雛 上げ鶴 鋸歯を測定 し。その平均 と思わ
れ る 5個 所 . 5 0枚を選 び ,使 用前・塊材面積 1ク . l oグ . 5 0物2 . 6 0 % 2・1 2 0物B挽材後および挽材不能
後 にそれぞれ測定 し.各 測定時における鋸歯5 0なの平均値 でアサ リの摩耗状態 を比較 した。
なお・使用前のアサ リの測定は研摩のかえ りを取 る意味か ら厚 さ2 c″,長 さ 2初 のブナ材を 1通 し
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表 -1 鋸 速度 と回転数

鋸 速 度

( ″/ s )

50 7

565

41 9

475

鋸車回転数 (r.p.m)

B   機

5 1 5

605

7o0

795



表
-2 供 試鋸条件

項 目 A 機 B 機

鋸   厚 く死か o 8? 0 90

鋸   巾 く″″)

鋸   長 (″ ) 8 2

ビ  ッ  チ (″″)

歯   高 (″″)

ァ サ リ 巾 ( 材7 ) 1 82-1 84 1.82-1 87

ァサリの精度(″″) Oo2_o o5 002～ 005

腰入れ半径 (″ ) る も6 る 66

背盛 り半径く″ ) 85

硬  度 ( H R C ) 45 0 46 9

表-5 試 供鋸のアサ リ条件

使 用

帯鋸盤

鋪 遅 臣

( 笑 )

平均アサリ巾

使 用前位の

アサ リの 精

度平均 偏 差
(″″)

A 機

30 7

56.5

41 9

475

1 82

1歓

1 80

1 8 5

0 02

0 05

0 02

0 02

B  機

5 0 7

56 5

41. 9

47 5

1 82

1、 87

1 85

1 86

0 02

0 05

0 05

0 05

》
i0

した後測定 した ものであ り,ア サ リ巾の摩耗量は全塊材終了後のア
サ リ巾との差で求めた。表

- 5に

供試鋸 のアサ リ条件を示す。

4  供 試材

供試材は南洋材のマ トア (気乾 比重0 6 0～ 0 8 0 )を 用
いその条件は妻

- 4に 示す通 りである。挽材

方法は原木を 2っ 割 りにした ものを
一方 より板挽 きしたが , A機 の場合 は

一部に5施泥角の板 目挽 きが

含まれている。なおB機 では各鋸速度 とも同
一原木から玉切 りした供試材を同

一順序で塊材するよう

にしたが ・A機 では原木の都合 もあって ・鋸速度 5 0 7り4と 4 1 9り名 , 5 6 5 4 / sと
4 7 5クィsと わ

S同一

原木か ら玉切 りした もの を挽材 した。

表 - 4  供  試  材  条  件

5 挽 材能率測定

挽材能率 く4/転 )は 同
一のハ ン ドルマンにより・塊曲 りを生 じない限度の最大送 りで挽材 し ,鋸 が

材を塊 き始 めてか ら塊 き終 るまでの時間をストンブウオ ツチで測定 し
。これで塊材長さを除 し送 り速

度を求めた。

も 電 力量測定

電力量は積算電 力計より読み取 り次式によって算出 した。

空 転 電 力 量 ( ″々み卜 鞘

塊材所要電 力量 ( 拷″九) 一
二
署半告
二
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鋸

鋸 速 度

(り /S)
晩 7長

( ″ 4 )

平均挽 印
(C″ヽ

現 取 帰

(完2)

晩 7 回 額

( 回 )

T / t t t  l E r l頂

(″
=｀ 寒の

A 機

5o 7

こ65

41 9

4 7 5

15～ 24

名 5

22 8

251

245

24 . 57

226

255

198

210

100 5

108 6

866

8o 8

566-676

B 機

30 フ

565

41 9

47 5

18～ 25

5 0 4

妙 5

28 7

50 1

24 , 5?

こ5も

298

247

189

2 多7

184 9

148 7

122.1

474_625



正味塊材所要電力量 ( ″々乃) = (挽 材所要電力量 )一 (空転電力量 )

積算電 力計回転円板の空転時 1回転の時間 (秒 )

塊材時間 く秒 う

積算電力計回転円板の狩材中における回転数

積算電力計表示の一次側 4 ″々力の回転数

S

S

r

R

Ⅱ 説 験結果 と考察

1_送 り速度 と鋸速度 との開係

の通 りである。
鋸速度を変えた場合 、材の送 り速度を挽巾別に示すと図 -1

この結果 ,各 挽巾とも送 り速度は鋸速度と

ともにはば直線的な増加を示 した。なおA機

とB機 とび)研係については .供 試材および境:

材時期が異な り送 り速度にもいろいろ差がみ

られ 。この結果か らは比較検討できなかった。

A機 では原木が全体に擁き易い材であった

が ・高山市 にて12月に挽材を行なったために
一部凍結材 もあって .鋸 速度 419り たと4アF
り冬 では塊巾2破″以上の板 目塊 きは投材面末

の鋸層付着が多 く(写 真 -1)挽 曲 りを起 し

枕材不能 であったが ・柾 目では鋸層付着 もや

や少なく相当塊巾の広い ものでも塊材可能で

あつた。 (写 真-2)し か し低速の 307

速

度

ン
へじ

境巾 的

度(ンつ艇  速

図-1.送 り速度と鋸速度との関係

ワ4と 565物 各では鋸層付着 も少なく挽材不能 はみられなか った。これか ら凍結材 と鋸速度 との弾係
が深いこと ,ま た板 目と柾目塊 きで鋸層の付着に相当の差があることなどが良 くわか った。
つぎに B機 は原木がやゃ悪 く挽 きにくい材 もあって ,A機 に比べ鋸速度507 4 / sの 場合など送 り速
度が悪 くなっているが .47 5 'ク

/sでは A機 を上まわっていた。 これはA機 の場合 。馬力不足 (全 負荷

写真-1 凍 結材σ)板目挽 き
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Ｉ

Ｄ

写真
-2 凍 結材の柾 目挽 き

静

…
０

電流をオ
ーパ ーして挽材 していた )が 大きく

ためや ・鋸のパ ソク量が少ない ことも影響 し

送 り速度と塊 巾との関係をみ ると図
一

2の ようであるが ,各 鋸速度 ともに挽巾

が広くなるにしたがい直線的な送 り速度

の低下がみられた。また各鋸速度別では

各挽巾とも鋸速度の低い方が送 り速度も

低く。高速ほど良 くなってお り。この差

はA機 ようB機 の方が大 きくなっていた。

これは B機 の高速の場合充分な馬力が影

響しているものと考え られる。

また鋸歯の切込み深 さと鋸速度 との関

係を示すと図‐るの通 うである。ここで

切込み深 さt("″ )は 次式 によ って求め

た。

影響 しているもの と考え られるが ,さ らに
一部凍結材の

たのではないかと思われる。

覚   巾 い

図- 2  送 う速度と挽巾との関係

送
り
速
度
（
ゥ
／各
）

:送 り速度 (γ 転 )

:鋸 歯の ビッチ (祝π)

:鋸 速度 (物 続 )

この結果 . A機 では切込み深 さは鋸速度の増加とともにはば直線的
に減少 しているが , D機 の塊巾

2 9 ,西 c″では切込深 さが0勧 ″より大であるがほは
~定 の値を示 していた。これは鋸の仕上げが良く

馬力も充分であったため .送 材速度が鋸速度に比例 して直線的
に上昇 しているのをみると,切 削抵抗

のみが送 り速度を決定するよ うな挽材条件にあったため と思われる。
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図- 4 .挽 材面積と鋸速度 との関係
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図-5 切 込み深さと鋸速度 との関係

2.塊 材面積 と鋸速度 との関係                                娼

ここで鋸の寿命 ,す なわち
一枚の鋸 が挽材不能になるまでの挽材面積 と鋸速度 との関係 を示す と図

-4の よ うである。

前述 したょうに A機 と B機 で は使用鋸 .原 木 および一部凍結 .板 目挽 きなど .挽 材条件が異なるの
で比較 できないが .面 機械 とも鋸速度の増加 とともに塊材面積は減少してお り.A機 では低速 と高速
でコ %ほ どの差で あるが .B機 では85%も の差が見 られ ,南 洋材などのやや挽 きにくい材では鋸速度
によって鋸の寿命に大 きな差があることがわか った。

このように B機 の塊材面積をみ ると低速の507 4 / sな どでは相当塊材で きるが .前 項の塊材能率 な
どをみ ると低速 が悪くなっており,こ の点どこに焦点をしばって鋸速度 を決定す るか考慮する必要が
あると

以上からマトア材の鋸速度はやや挽き易い材で塊巾も50～4 0 c″位までは41 . 9 2 / sが.尭巾がさらに
広 くなったり.塊 きにくい材 (乾燥材 .凍結材も含む )であれば66 5 な々 程度が適当と考えられる。
これはつぎのアサリ摩耗状態などからも考察される。

5  ア サ リの摩耗と挽材面積 との関係

アサ リの摩耗量 と挽材面積 との関係をみ

当場 での資料などから・鋸厚 080 ,″

～ 090角″の帯鋸で本試験のような塊材状

態の場 合 ,ア サ リ巾の平均摩耗量が0.0 8

死″～0伊 ″″程度 までは擁材可能 の結果を

得 ている。そこで A機 のアサ リ巾の摩耗

量をみていると .鋸 速度的 77/ sゃ 56 5

々な で はまだまだ塊材可能 と考え られる

アサ リの減 りであるが ,50 7宅る な ど塊

材量が少なか ったのは鋸身の仕上げ不良

が あった もの と思われる。また419 2 / s

ゃ47 5り 各 で もまだ挽材可能と思われる

が ,こ び)場合は凍結材や鋸速度の不適 .

馬 力不足などの影響の方が大 きいと考え

られ る。なお ,腰 の状態は各鋸速度毎に

修正 して使用 した。

ると図
- 5 の よ うで ある。
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つ
０

また D機 については .鋸 速度
5 0 7 7 / sと る6 5りる ではほば

アサ リの摩耗限界まで挽材 してい るもの

と考えられ るも
4 1 9り 4と 4 7 5り

/ sで は摩耗量からみ るとまだまだ挽 材可態 と思わ
れるが ,こ ちら

は鋸速度の不適などが影響
して塊出 りを生じ ,こ の程度が限界ではないかと考え ら

れる。

っぎに塊材面積 とアサ リ巾の摩耗変化を
A機 , B機 び)各鋸速度 とも同

一塊材面積 で比較すると図
一

6の通 りである。

ァサ リの摩耗 と鋸速度 との関係 につ
いて,

A機 では鋸速度の増加 とともに摩耗 も増
え

ているが ,B機 ではほ とんど差め
S認め られ

ず ,鋸速度4752/sで は反対
に摩耗量が少

なくなっていたoこ び
〕原因については ,塊

材条件も同
一であり.切 込量な どもあまり

差がないなどか ら明 らか
ではなかった。

4.電 力量 と鋸速度 との関係

挽材所要電力量 と鋸速度 との関係を
図一

アに示す。

この結果 ・B機 では挽材所要電力量 も空

転電力畳 も鋸速度とと もに増加
し ,鋸 速度

が早いtユど大であったoこ れ に対 しA機 で

は鋸速度4 7 5り 4で やや減少 してお り
・塊

巾が狭いものは ど鋸速度の増力Dに
よる電力

量の増加 は少なくなっていた。こ
の原因に

っいて明らかではないが ・鋸速度4 7 5 m / s

では凍結材による塊曲 りのため ,送 り速度

を加減 して塊いたのが あらわれたも
のと思

われる。

また正味挽材所要電力量 と挽巾 との関係

を鋸速度別にみ ると図
- 8の とおりである。

A機 . B機 ともに挽市が広 くな るにした

がって電力畳は増加 しているが ・A機 の方

がその増加率が大 きく・挽巾1予初と4 t l c″と

では 1 8 8 5 %と 5 2 ' 4 %で 平均 2 5 4 8 , %で

あるのに対 し・B機 では 1 6 2 5 %と 1拓 9

拷,平均 1 8 2 6降 であうたoこ の理由につ

いては . A機 の供試材は全体に挽 き易い材

であったため .施 巾の狭いときは電 力の消

費も少なかったが .塊 市が広 くな ると凍結

ア

す

り

の

序

耗

ｉ

ａ

）

残

材

所

奏

ｔ

力

曇
（
口

）

挽材面積(れ

▲  : :  A 独

i土才/

合

― ~

ヤ ー

ー ー ー 6

ト
.―

~＼

`

A_⌒ `

― イ ヽ ・

―
―

館 速  度 (%)

6  ァ サ リの摩耗量 と鋸速 度 との関係

図
一 Z 挽 材所要電力量 と鋸速度との関係

ざみのため挽材面への鋸層付着が多 くなって電力量
の増力はが大 きかった ものと思われる。ま

たこの増

加率は鋸速度が速 くなるtユど大 きくなって
いたが 。これも鋸層付着が多 くなるためで 。こ

れが凍結材

の塊材は鋸速度が速 いはど塊 きにくい原因になっ
てい ると考えられる。

v  ま  と  め

て トア材 を用い 1 , 0 6 5況″( A機 )と ・1 , 1 5 0筋
″( B機 )の軽使 自動送材車付常鋸盤に祭段変速機を

とりつけ ,鋸 速度を変化 させた場合σ)材の送 り速度
や鋸の寿命などについて検討 しつ ぎ

の結果を得た。

( 1 )送 り速度は鋸速度の増加 とともにはば直線的
に増加す るが ・鋸速度が早 くなると。

A機 では
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枕巾が広いものや挽 きに くい材 などに馬力

不足か ら擁曲 りがみ られた。また , B機 で

は挽巾が狭 くなるほど .鋸速度増加による

送 り速度の増加は大 きくなっていた。

( 2 )送 り速度 と挽巾のW係 では ぃ各鋸

速度 とも挽巾の増加とともに直線的に減少

していた。

( 5 )切 込深 さは ,鋸 速度の増加ととも

に . A機 では直線的に減少していたが , D

機では0 0勿 ″以上でもはじ一定の ものがみ

られた。

( 4 )鋸 の寿命 (使 用時間 )に ついては,

鋸速賛が遅いほど良く. B機 では鋸速度5 0 ,

64/sと 475物冬 との間に挽材面積で82%

もの差 がみ られた。

(5)ア サ リの摩耗について ,鋸 速 FtFの低 い場合はアサ リの摩耗限界まで塊材 しているが ,高 速に
なるほどアサ リの摩耗が少ない うちに塊材不能 となっていた。

(6)塊 材所要電力量は鋸速度の増加 とともに多 くなってい るが .A機 では鋸速度が高いところで,
やや低下していた。

(7)正 味挽材所要電力畳 と塊巾 とび)関係では,A.D両 機 ,各 鋸速度 とも挽巾の増加 とともに直
線的に増加していた。

以上の結果から,南 洋材マ トアの普通鋸 による挽材には ,鋸 速度565物 各
～ 41.92/sの 範 囲が適

当 と考 えられ .塊 きにくい材ほど565り 各に近づける方が聾ましい。
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