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帯鋸のアサ lj 歯仕上げ法の研究(第 2 報)

アサリ歯の研磨仕上げ
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f持錦のfÆ関 (îlf際作業は狙|云砥石の上ドÆ動とピンによるf居の送りを自動(1')に行う ;ilf鋸自動研肝機vこより

[子われるのが普通で，この {îJf肝機は細部については種々異なった型式のものもあるが，根本的な撚出::!: ~、

ずれも同じである このような自動研際機による 1if鋸の鍔刻印F燃の内容は，その 1'1 的によ')二犬別 L う

る。すなわち，必要な調理!を形成するためのlîlf府加工とアサリ歯の切味を良好iこするためのが[勝仕 kげで

あって，歯塑の形成については全く二次元的に考えてよい引が，アサリ歯の和「勝仕上げは鋸凶からiH てい

るアサリの~化をともなうから，二次元(i句にのみ考えることはできないコ

アサリ留の研勝仕上げは最も白妾(i甘に挽材作業に影響するとともに，持;錦町立作業のスきな ll;五分~rtiめ

ているが，その作業は現場的な方通んのみによって{子われているのが実態て、あって，充分な検討がj)f)えられ

ていない。

この lRt~?は 1;-n:]~N自 IfilJ(iJfPJ号機によるアサリ I閣の{iJf桝仕上げ法につき種々の illU、同 3 ら検討を加えたものであ

るが，実験にJlI \，、たほ行およひ1リ'T' I:J'1，q~幾は一般的な一定条件のものとし，いわゆる“{Jt石のかけ方"とア庁

1) 間のwイヒに主眼をおき，ぼ石. liJfH手機などの条n.を含めたi~本i'I!'1な lîJr，if'í仕とげの [Hj題は他の研究ιゆず

ることとし7ニ

なお，この研究を庁う iこあたっア約始こ・配慮をJlí1iわった街藤木材部長に対して厚く謝立を表したい 1

l アサリ歯の研麗仕上げについての考え方

イiJF桝仕上げによってアザリ歯の切味を良好にするということは，概念的にいって，銀淘を石Jf'僻すること

により，一定調理を維持しつつ(この点ではアサリ爾の{îJF勝仕上げにも歯明形成加工がともなうことにな

る)歯先およびアサリの切尖を鋭利にするということになる♂したがって.M際仕上げをむだなく迎確に

行うためには， アサリ歯の切味不良な状態， すなわち，歯先およびアサリの切尖が鋭利でない状!と:割引

らかにしておくことが必要である 3 ただし，アサリ出し直後の研磨仕上げの場合はアザリ出し方法により

その形態も種々異なるし，一般に，アサリの形態をととのえ，アサリの出を適当にすることを目的とする

研磨仕上げが行われ，これにより上述の意味のアサリ歯の研磨仕上げも終ることとなるから，必ずしも掬

先の状態を明らカJこする必要はない J 問題になるのは挽tずにより切味が侭下したアサリ陶の歯た摩粍状皆、

で，作業としても，アザリ出しは切味低ドのつど行うわけではないから~の場合の研騨仕上げ作業回数

はアサリ出し直後の場合の数倍になる一 筆者らはぬ材による切味低下と讃先摩耗状去の謁係を求めるた

(1) 木村部木材加工科製材研究室長 (2) 木材部木材加工科製材研究室員
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A: 初fi!r\itl 一二げ後の密端
Tooth point after sharpening 

A': 挽材後の歯端

Dulled tooth point ::lfter sawing. 

Fig. 1 挽材による鋸闘先の)壁J毛
Wearing of a saw tooth poiロt by sawing. 

め，振分アサリ歯の円鋸でスギについて

の挽材実験を行ったへその実験結果の

うち，アサリ歯研磨仕上げについての考

え方の基礎となる事現を折l犯すれば，

'/J~のとおりである。

1) 切味低下の現象はぬ材とともに削

i生的に起るのでなく，ある[1M切に，C

に生じ，そのときの歯先摩耗の状態

を研障害仕上げ直後の状態と比較する

と， Fig. 1 のようになる心

2) Fig.l における (b-a) はアサリ

切尖の丸味を示すものと考えられる

が， この値は挽材・とともに抑渇L ，

切味が低下したとき， M奇 1附J1IJ.古賀背

側ともに O.ZOmm 程度で， どの供

試鋸歯(歯H侯iIlUからみたアサリの逃

げ角の平均値を 5 へ ~ZO に~イヒさせた 5 種工員)においても大差なかった。

3) 歯先前回の摩j屯長"(t も挽材とともに漸増し，この偵をもl刊史側と歯背側について比較すると，大体等

しく，切味低下後のイ11'1 は 0.30 rnm 程度で，闘対日は)判，[にともない歯端角のほぼ二等分線上を穆Ifj}J寸

るものと考えられる t

4) ÿj味低下後の鋸闘について， 1羽端に傾く近い部分を校影拡大してみると，挽材前の歯止出角とあまり

!Eイヒしてし、なかったυ

以上の実J鮒古来から，アサリ閣の切味低下はアサリザj尖の丸味ゅのが漸増して一割前にj主したとき

生ずると考えられ，このような定性的な事項は援型!アサリについても同禄に考えてよいであろう〕したが

って，アサリ歯の切味をplJ復させるにはふたたひ、(b-a)=Oになるように鋸歯を研磨すればよい i これは

¥ 

p , Q , R: 研騨仕上げ後の歯端
T∞th poi nts after reshョrpening.

Fig.2 :f免:肘により摩j毛したf判断の .{iJf l1"l，
Resharpening of dulle::! edge aft巴r sawing. 

Fig.2 íこ示すように， 1濁|開!ílJあるいは筒

'1'4イI!Uを C だけ li耳性宅す』ることにより|二[1刊

はj主せられる。しかも， と述の実験結果

によれば，切味低下後の街1\侠側と歯背

側の (b-a) のM[は等しいから ， (b一日1

=0 にするという点に関 Lてはいずれの

側を研磨しても同ーの研磨量 C によっ

て同ーの効果をあげうるし，鋸歯の研隣

仕とげは飽刃の場合のように，研磨する

田をいずれかに限定される盟出はないつ

しかし， アサリ閣の研磨仕上げは単に

(b-a)=O にしさえすればよいわけでは
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なく ， i~J;の減耗，研磨により新生されるアサリの形態，精度等の国を検討することにより最も経済的，能

三~的な方法が採用されねばならない J もちろん ， (b- α)=0 にするには， Fig.2 に去すように，鋭j閣の

íl可側をj自主[に C，および C2 だけ研障害することによっても達せられるが，これはし、ずれか・凶のみiiJf併す

る場合の r['rrrKI'~なものとして検討しうる また，いずれか一市のみúJf慨する場令でも，実際問題として

は，一定断引を利l引するため，あるいは最後的に問先のマクレをとるため，他のíiJiも制限することが必要

であるが， 1]サ者ーはアサリ切尖の~イヒには関係なく，後者もアサリの形態にはほとんど影響ないと考えられ

る c そこで，この研究ではアサリ菌研僻仕上げ法の根本問題として，同一研磨量で歯喉側のみ研磨する場

合と歯背側のみ研磨する場合を比較検討し，道i正な{/l 1 柄引:J'.げj去についての考察をなすこととし，その比

較内容は次の 3 点、としたし

1) 研磨仕上げによる商事鋸の減耗

普通の~t-Y1活保型では同-{iJ["桝長であっても M'慨する商により間端の移動する位.;?Iは異なり，銘柄の減jt

4f.は異なる u 銀!聞の減耗が早L 、とし、うのは鋸身の'ìì'íれが早川、ことであることはいうまでもない iiJf併によ

る銑lil日の滅j毛に関係する悶子は商角であって，アサリには関係なく，全く二次元I'I'~に考えられる η

2) 研摩仕上げによるアサリ大さの変化

アサリの l.!:l ft]位大て‘あっても池小であっても挽材抵抗が増し， だいたい 0.3~0.5 n1m のとき挽材附能

が良好であることが認められている{川"しかし，実用'1句には， ~免材材料 ， iWi条件，アサリ種制等によっ

ても異なるが，アサリの川の[日IJ範[尽はさらにこれよりも拡大されているのが普通である。これは実際的

な挽ねが似のJ笠間限度にかなり速い条{'jc.て祉行われるこ左が多いことと，日立作業 kの要求にもとづくもの

である J うをないしはい"く狭い縮問のアサリの出を(~"つには，しばしばアサリ山しを仔わねばならないカ h

ら，その{l'lを避けて，目立作業の能率をあげるために，最初Jやや大きなアサリとし， {到来低下後は1i庁間仕

七げのみで日立作業を終り，凶I巨なアサリの，'H よりややノj、さくなるまでこれを数1 1'.1繰，)返した後，アサリ

をだし 11'1すというのが一般i'内な作業実態である! したがって，必要な研肝仕上げを仔ったときのアサリの

出の減少が少ないほど日立「ド業の能率は.U:\. 、ことになるから，イiJf~';~量とアサリの出の関係を求めれば，目

立作業能率カゐらみたアサリ陶{iJF貯仕上げ訟の比較を行いうる c なお， t設現アサリ歯の場合，歯H侯r~i)にスエ

{ジカIIIによる[1fII立があり， この岩あJ らわれ方が1研U肝HJ肝呼{行f

これをt観日昭芦宅祭;ぷミすることによつて fi附iJ川!昨fl'l桝主呼j行仕.上げ法を考[股訟することも必必、 I咲拠である

3) 研磨仕上げによるアサリの仕上り精度

均一なアサリ隔が形成され，研ili"i仕 kげにおける研隣量が等しいならば，イ昨日;'117'1:アサリの仕 k り精度に

影1持するはずはない。 し かし，現在一般にJIJ 1.、られている自動{附い伐の['él'.rìtおよび柑fßi，';lj~の送りの1剖li と

なる歯型の精度から考えて，一定状態の研磨であっても鋸歯によって多少の研磨量の差が生ずることは容

易に想像される) さらに， 自動研磨機における歯喉側研瞬主歯背側研磨では研磨方式にかなりの差があ

り，研磨速度，五lt石の研際面に対する接触状態などが夕、なるから，研磨方法によって研磨精度に差異が生

ずることも予想される。一方，一般にアサリの逃げ角は歯喉側と歯背lqlJでは異なるから，各鋸歯の研目%4量

の偏差がアサリの大さにおよぼす影響も研磨仕 kげ法によって違ってくる主考えられる この幸住吉で論ず

るのは研隣柊や歯型の問題ではなしこのような実態で研解される場合，不可避的に生ずる研耀量の偏差

が，研郁仕上げ注の差異により， アサリの仕上つ精度にどのような影響をあたえるかというこ主である

が，このf:ij患を考察するためには，研磨仕上げ法により研磨長の精度の実態がどのように異なるかという
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日: 歯止;jj角 Sharpness angle. 

�': 1喝背角 Clearance angle. 

Fig.3 M'牌仕とげによる

硝鋸のi戎;[;1
Narrowing of bandsaw by 

sharpening. 

IShdrpness dfl守 fc 色続雨 4γ

tCle�/"瀝lce dmfe お背魚、 20 ・mm I 'V"""Ll,.IlL IIL L. u./I~， 

1.50 

ことから出発しなければならない。

111 研磨仕上げによる帯鋸の減耗

前述のように， 1]J味低下の IÓ接原因となるアサリ切尖の

丸味をなくするという点に関しては銀関のいずれの側を研

併しでも，同一の{iJf瞬査によって同ーの効果をあげうると

いう前犯のもとに研磨仕とげによる精鋭隔の減耗を考えて

みる}

Fig.3 に示すように，歯端角白，歯背角 7 の鋸習が切

味低下した場介に必要なliìT-~手長を C とすれば， iiJT-W\Q後の

樹立l別立Wèは掬1牧{f!iJのみ liJT-憾の場合は A，に，歯背{Hl1のみiiìf

憾の場合はんに移動し，それぞれの銀幅減耗は a， およ

びぬとなる また， p，j側をそれぞれ ct および G ずつ

liJf併すれば，歯端位置は A3 ， 鋸脳波耗はの

と i's:. り，この場合は C，および C2 の比率によ

ヰ::: 1.00 
、コ

鑓:ご

巾叫

:肱 3
n-<:J 

体、

量。

~O.50 
口
.__J 

Qらo 1.00 口 11ft
研磨璽
Gl'ill川q 瀝llO/lnt (仁}

I: 歯喉側{冴牌
Grinding from the front of tooth. 

IT: 歯背側研磨
Grinding from the back of tooth. 

百: 両側均等研磨
Grinding an equal amount from the both. 

Fig. 4 liJf~毎方法主帯鋸減耗の関係
(歯当i1角 350~550，歯背角 10' ~30o としたとき〉

Effect of sharpening method on narrowing 

of bandsaw. (Sharpness angle: 35" ~55 
Clearance angle: 10o~30つ.)

E り A3 'iA ，A雪上を移動するが，アサリ切尖の

1L味却であるムAA，A2 は二等辺三角形である

から ， C， +C2 =C となる以上の関係からM

H市長と鋸削減耗の関係を求めると，次のように

なる J

1) 歯喉側のみ1iJfn替の場合

田

。， =C.sin ì' /sin 出. . . . . . . . . . . .(1) 

2) 慌背側のみ研際の場合

a2=C.sin (ι+ ì' )/si日出.... ..(2) 

3) 閉校側およひ、商背側をそれぞれ C，およ

び C2 ずつM例fの場合

C，・ sin (α+ 'Y )+C2 .sin ì' 
a:l = ----------;-・ .(3)

sm 出

実用される J市銀闘の歯角範囲は， a: =35'~ 

55 , �' =10コ ~30' と考えられるカ h ら，これら

の範囲の鋸歯について，研磨量と鍔幅減耗の関

係を求めると， Fig.4 のようになるζFig.4

で分るように，歯背側研J警の場合は歯n侯俣iJ研磨

の場合より鋸幅減耗は大きく，両国を机容する

場合はその中間的様相を呈する。たとえば，

ι=45' ， 'y二 20 0 の場合は Fig.4 の点線で示

すとおりになる J前述の実験結果2Jのように，ア

サリ切尖の丸味傾 (b-a) ニ 0.20mm とすれば，
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Table 1. 1 回のM併仕上げ作業における銀関の減耗

Loss of blade width by one sharpening operation. 

研騨仕上げ法
Sharpening method 

t肴喉側 liìf 勝
Grinding from the front of tooth 

商背侭IJ 研勝
Grinding from the b且ck of tooth 

両側均等研磨
Grinding an equal amou口t from the both 

l-尖の 必要日量プL味中日 Grinding am叩nt
(b -a) in Fig. 1 required for finish 

O.20mm 0.15 rnm 

- 5 一

鋸隅減耗量
Loss of blad巴

width 

O.07mm 

O.20mm 

0.14 間制

理論的必要研目撃量は 0.15 例m となるから 1 同の研磨仕上げによる鋸幅減耗章一は Table 1 に示すよう

に，研磨仕とげj袋によってかなり異なることになる。

もちろん，鋸の減耗は匂J味低下時の研磨仕上げのみによるものではなく，挽材による関先の摩耗 (Fig.1

のゆ，歯型形成加工，鋸歯の折損，アサリ出し直後の研陪等も大きな要素となるが， 1 木の帯鋸が使用に

耐えなくなるまでに行うアサリ歯研磨仕上げ作業の同数に考えおよぶとき， Table 1 の援兵が， 帯鋸消

耗の差異にかなりの影響をあたえるであろうことを推察しうる。

1.研磨試験方法

1)供試鋸

W 播型アサリ歯の研磨仕上げ

試験に供した帝銀は Table 2，その歯型要素および商型図は Table 3 のとおりである υ

Table 2. 供試鋸

Bandsaw blade for the test on sharpening of swaged tooth. 

鋸厚 Thickness 

B.W. G 112m 

長官 幅
Width 

ロックウエノレ C硬度

Rockwell 
C-Hardness 

19 1 凶 4 in 53 

Table 3. 供試歯型

Saw tooth for the test. 

製品名
Trade name 

Munkfors 

歯 距|歯 高[歯端角 l 商背角!歯型図
Pitch I Height of tooth I Sharpness aロgle : Clearance angle! Shape of tooth 

32 附m 10 112m 49~ 11 I~し

この帯鋸 1 木について， 3種の援現アサリ歯をそれぞれ 60 枚ずつ作製した。アサリ歯形成の順序は，

歯型形成加工一一一スエ{ジ加工一一軽く歯喉側研磨一一シエーパ{仕上げ一一歯喉側研磨仕上げ

とし，それぞれの援型アサリのスエージ加工およびシエーパー仕上げの条件は Table 4 のようにした。

なお，スエ{ジ加工の方法は第 1 報.1)と同様の方法でできるだけ精密な加工を期した。
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Table 4. 供試殿型アサリ歯のアサリ出し条件

Swaging and side-dressing conditions of saw-teeth for the test. 
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I 29 秋木型
Akimoku 

typ巴

H 39 コ 夕、イ円半径 11' 23つ

Radius of 
die circle 

JIT 19 1 (1ミ)=1.75m加

f14試アサリ
スエ{ジ JJflごr.条fI二*'
Swaging conditions 

*' 第 1 報5 参照， See Report 1. 

シエーパ{仕げ条件判
Side-dressing condition 

Shap邑1・

31 rrzm 
秋木理

i Akimoku type 

判 Fig. 5. 参照 Sヒ巴 Fig.5.

車 1掛 金) III鼠線
Tooth IJomt / Tooth pomt (/17e 

ーコミ一一_1

Fig.5 シエーパ{仕上げ
Side田dressing

2) 研磨

f日中機械製作所製中型帯鋸自動制併機を

使用し，砥石車出の回転数は 1845 R. P. M. 

とし7ょ内

使J!l砥石は径 8 in , 厚 3/8 仇の平Z回

T~f石で，製造元の表示によれば，製法←ー

ピトリファイド法，砥粒一-WA，組制トー

一中，粒度一-80，結合度 。のもので

あるの

Tl江主Ëの供試情鋸について，歯I1fMWJのみの

{iJ f脈 tl:.l:げ試験と歯背側のみの{i庁隣仕上げ

試験を実施したが，各試験のiiJT'際仕上げ作

業は 10 目前後行い， 1 回終るごとにi必研H好fR勝専

f量査およびしだいiに斗ノづjト、さくなるアサリを iJ汎刈!リ川川IIJ定した ü 1 [D]の研俳{十卜‘げ ('1工業においては比較的ノj、さな{tJf'Pf'\'量の

fiJ f腐を 2~4 同行い， 1 [1 <1の .{iJ[刊号(一定研牌量の研勝〉におけ』る{jJf-肝[1 <1数は 3 回_tJ、上とし，できるだけM

勝のこしのないようにしたの 1 [111 の仕 hげ作業における M'lt\Ji土佐は[刊験結果に示すとおりである。なお，闘

iI侯fiWii庁併の的合に， 祇右によって鋸が少しずつ印J く恐れがあるから1) 11川の研肝量を比較的小さくする

とともに鋸引いえの板ペネは普通より強くした

3) 研磨量およびアサリの測定

iiJf際仕上げ作業が終るごとに研磨マクレを除いた後，各鍔歯について，鴎端から鋸背までの距離〔鋸幅)

およびアサリ隔を 1/100mm 読みのマイクロメ{ダ{で測定した。鋸隔111IJ定 íj[(より研牌による銀幅減耗量

を知り，この íiúーから (1) および (2) 式により各飢司闘のliJ卜際量を算出し，一定条{'j".のアサリ歯群についての

平均値をもってその研磨仕上げの研磨長としたn アサリは， (アサリ幅一鋭J~f) x 1/2 を各鋸歯のアサリの

出とし，上と同様に平均アサリの出を求めた}
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なお，アサリの形態的変化を知るため， ~ijf肝仕上げご

とに，歯l校側および歯背側のアサリ拡大図を投影検査総

でうつしとるとともに，スエ{ジ加工による歯喉古11凹痕

のさE化を観察した l

2. 研磨仕上げによるアサリ大さの変化

Table 4 の供試アサリ闘 1 ， j[および 111 のアザリ

の形態および研肝試験によるその~化を例示すれば，ぞ

れぞれ Fig.6 および 7 のとおりで，最初Jのアサリの

大さは I が最大 m が最小である u また，供試アサリ

闘の歯喉部~形状態は Fig.8 に示すように，そのt[形

深さはJl[が最大で， 1 が最ノj、である。このような 3 種

の供試アザリ歯についての試験

結果より求めた1iJfPl'1Q量とアサリ

の出の関係は Fig. 9~1lに示

すとおりで，歯11民側研磨と歯背

fJllJ研)容の関係を明白にするた

め，最初Jのアサ 1) の出が 0.55

mm のアサリ歯を研障害した場合

を比較しうるように図示したc

これらの結果と観察の結来より

次のことが11尽らヵ、である。

1) 研仰量主アサリの山の関

係はだし、たし、直線的である"

2) 歯背f~U研燃の場合の方が

アサりの日lの滅少率(一定研磨

;量;に対するアサリの出の減少

量)はノj、で，これは一般に，楼

Jmアサリは歯喉Il!Uの逃げ角の方

が小で‘あるから，観念的にも考

えうることである。

3) 歯H侯IWHiJf麿あるいは歯背

I~U{iJf憾だけについて比較する

と，アサ 1) の日i の減少率はいず

れの場合も供試アサリ歯 1 ，

1I, 111 の 11院に小となるつこれ

はアサリの逃げ角がこのJI院にノj、

となっていることにもとづくも

__, s ,--

l E 

- 7 ー

且

Fig.6 供試楼型アサリの形態

Front and 1コ且ck view of 

swaged teeth for test. 

Iii n~震 IH'I研磨
Gri!ld 凬llf from 
front of tooth 

歯賞 10'{ 研磨

(jlil7d:n~ from 
bà.l仁 k 01 tooth - 円

円
川(S: アサリの出〉

(S: Swaging dimension) 

Fig. 7 {冴憾による援型アサリの主主化
Eff巴ct of sharpening on the front 旦nd bョck

view of swaged tooth. 

1 E E
 

Fig.8 供試I義理アサリの歯喉;'~i\~形状態(研磨試験前)
Side and front view of swaged teeth before 

sharpening test. 



第 87 'fラ林業試験場研究報告8 -

のと考えられる。

樹背側研ifiにHll.、 7こ{J~~\アサリ闘はアサリ il:lし後，軽く閥i校側をlilfJi!"1'仕上げしたもので，歯n供部に4) 

はスエ{ジ加工による凹痕が伐っている (Fig. 8) ので，歯背側研陪なつづけると Fig. 12 に示すように

[Lfl痕が闘先にくるの関先がこのようになると歯先JlIj閣の切泊11院が忠くなるので好ましくない。もちろん，

mm 
Q60 

/歯古川麿
Gti!7dん7~ f tlJlfl baCK Cf tocth 

tVUi候領11研磨
G-l'i!ldlflt jNIfl [tCflt Of tccth 

しつ

に=

7'C3 0,40.1 
サ E
I J f三
、さ

の

よ包含
司口

三 0.2 0
レつ

0.,60 1,20 
GI' ;ndil1~ (lmou刀了 (c) mm 

Fig. 9 fVi俳量と強引アサリのnlの関係一一供試アサリ歯 I の場合

I~elation of grinding 旦mou口t to swaging dimension at Saw Tooth 1. 

ハ
H
U

p
h
U
 

0.40 
研磨雲

色背 19/研磨

Gtifldj!7~ Itom b註Ck 01 foofh 
へ
むう

ミミ
ロ

7~ミ0.40
サ?と
'J ど
タ〉ベ三

;t -
サも
止

にかわ
ロ

弓 0.2 0

2,0.0 1.60. 

Fig. 10 研磨量と楼型アサリの出の関係一一供試アサリ歯Hの場合

Relation of grinding amount to swaging dimension at Saw Tooth 11. 

0.80 1.20. 
6tifldifl号 àmOLl!l 十 (c) mm 

0.40. 
研摩量
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v、

ε= 
Iii 背側研磨

7' ~ 0.40 
サ長

úr;nd;n~ ftom baCk of foof h 

"、u, Eミ

町三

t.: 
司-
E 

"'" ~OZO 
ν勺

色喉 1011研磨

Gtifld;fI~ jtom ttoni 01 tooth 

0.4.0 
研磨警

0.50 
Gtiflá;fI~ 

1.20 
瀘ou.nf (C) mm 

1.60 2.00 

Fig.11 M'隣量と援型アサリの出の関係←ー供試アサリ歯11[の場合
Relation of grillding amount to swaging dimension at Saw Tooth ]1 [, 

はじめに，凹痕がなくなるまで歯喉側WH自?を行えば，その後は

関背イJWlilf日替のみをつつeけ』てもこのような問題はないが，このよ

うにするための歯l校側研謄必要E量，すなわちスエージ加工によ

る商喉部[lfj痕深さ C は供試スエ{ジについては次の実験式で

求められる 5)

c= 1.03 cos (a -e) ー 0 .42

と式において， 出二歯端角， 。=スコ二{ジのレパー角度て‘あ

るが，これによりゴとめたイ'j~試アーサリの歯喉部[I~痕深さおよびこ

れを歯喉{flUliJf燃により研磨し去った場合のアサリの出は Table

5 のとおりであるら

以上述べた研磨試験の結果はliJf昨仕上げのみをっつけて行つ

たものであるが，実際のアサリ歯の研騨仕上げにおいては 1

同研勝仕上げが終ると，挽材が行われ， 切味が fl~ ドすれば，

Fig.12 綴型アサリの歯背側

研慨における歯喉部

凹痕の影響~

Effect of sw旦ge die print 

at grinding from the 

back of tooth. 

Table 5. 歯喉側研磨による歯喉部凹痕の除去

Grinding away the swage die print from the front of tooth. 

イ共 試 歯

Tooth No. 

I 

E 

TIT 

研瞬前 Before s�arpening 

山 歯H良部凹痕深さ (C)
アサリの出ド日 Depth of swage die 
Sw乱ging dime口slon print (C) 

(仰) (mm) 

0.66 0.55 

0.63 0.59 

0.55 0.61 

歯喉側研磨による凹痕除去
後のアサリの出

Swaging dimension 奇fter
grinding away the swage 
die pri口t from th巴 front

of tooth 

0.53 

0.48 

0.44 
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ミ=
くこ〉

F ー

サ~ 0.401 
'1 豆
約三

出
。b

<:::: 
百』

室。ヲO
しづ

070 

ぐ"
N 

A: 挽材前の歯端

Finished tooth point before sawing. 

A1: 挽材による切j味低下後の歯端

Dulled tooth point after sawing. 

A,: 歯喉側研府仕上げ後の商端

Tooth point after resharpening from 

fro口t.

A3: 歯背1~U研際仕上げの歯端

Tooth point after resharpening from 

back. 

Fig. 13 ぬ材と研際仕上げに主もなう歯端の移動
Displacement of tooth point with sawing and sharpening. 

品
目
引
い
L制
品
可
ー
ー

蜘
ベ
昨
叩

歯喉側M'暦 Grinding from front ()f tooth. 

歯背側研磨 Grinding from back ()f tooth. 

挽:材によるアサリの減少，阿1IT1]研磨と同じ
Decrease of set by sawing, being expressed as 
grinding an equal amou口t from the both. 

。: 研熔仕上げ後 After sharpening. 

Fig. 14 挽材と研牌仕上げにともなう殻型アサリの減少」一一

供試アサリ爾 I の場合
Decreas巴 of swaging dime口sio口 (S) with sawing and 

sharpening at Saw Tooth r. (S=O.55~O.20mm) 

Fig. 1 に示したように，

アサリ切尖が鈍化するのみ

ではなく，歯先前面も摩耗

するわけである♂したがっ

て，アサり閣の研磨仕上げ

によるアサリブ亡さの笈化を

正確に抱握ーするには，これ

らをすべて含めて考えねば

ならないっこの0r，U告のはじ

めに述べたように，闘端は

J免材にともなう)朝、tにより

淘端角の 2 等分線上を移動

し， しカミも， 気:ir;品吉もについ

ての歯端角が挽材前とあま

り斐イヒしないとすれば，挽

材による歯先前回の摩耗

は，関H侯側および歯背IITI]を

同一量だけ研磨したのと同

じ影糾をアサリにあたえて

し、るとし、L 、うる ο すな3っち

Fig. 13 に示すよう i'::' ，挽

Jオによる切味低下後の件i

端が A よリ A1 に移動したとすれば，アサリは C，および C，だけM'臆したのと同じj彰響をうけ，しか

も C，ニ Cきである Fig. 13 において，歯先lìíj商の摩耗査を dニ O.30mm， アサリ切尖の丸事長幅 (b-a)=

0.20111111 とすれば ， C 1 +C2=O.28mm , C3 =O.15mm となる これは，切味低下後必要な1iJf惇仕上げを

したアサリ簡は，切味fJí;下前のアサリ歯を C1 +C， 十 C3 =0 .43mm だけ研際したのと同様な状態になって

いることを示すものであるシアサリの出の使JTJ範囲を O.55~O.20mm とし，前述の1iJ['騨試験結果にもと
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Decre丘se of swaging dimensio口 (S) with sawing and sharpening at 

Saw Tooth 11. (S 二 O.55~O.20mm) 

(Fig. 14 の表示を参!!日 See the expression in Fig. 14) 

1.50. Q4o. 
研磨量

Fig. 15 

0.20. 

1
1目
刈
ー
一
ー
\
前

1
3
u
N
川
山
口

1
1
N一
円
、
v
w

__，.:..-~ <"'OL.. 

\石ミ 1 , ~-I 
\門司 1.1問、 l, vコ l 、 "'-1

, I 尽3) 1
吟|

込|

m
o
 

m
-
ω
 

主主
亡〉、

T' ;;; 0..4-0. 
サQ.Ì
リミ
の、-
jj 

百』

立と

言。3D
むつ

0..60. 
(jt/(Jd; fl ,f 
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Decrease of swaging dimension (S) with sawing and sharpening at 

Saw Tooth m. (S = O.55~O.22 111,111,) 

(Fig. 14 の表示を参照 See the expression in Fig. 14) 
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アサリのすなわち，これらの凶にオよし、て，ぞれ、てこれらの関係を求めると Fig ・ 14~lG のようになる

wが O.55mm に仕 kげられた鋸歯は挽材によって陸i先が摩将し， [il~側を均等にM勝したのと同様の影響

歯1I侠側および歯背illljliiflHによるアサリ減少棋の中Hnをたどって研隣量 O.28mm に相当すをうけるから，

る大さまでアサリは減少する乙つぎに，アサリ切尖のメL球をなくすため ， O.15mm だけ研僻され歯喉側，

あるいは歯背側{昨日号の別にしたがって，それぞれのアサリ減少線に平行にアサリの減少は進む。さらに，

挽材が Îfわれて， j\J;jiJ!lJ均等M併の場合のアサリ球少線に平行ιアサリは減少する ι このようにして，アサ

ワの出は挽材・とliIf腕仕上げによりしだいに減少するわけであるが，アサリのlfIがO.55mm から O.20mm μ 

減少するまでにが「勝仕とげを行いうる!日|数について，商l咲側M勝と歯背fQIj {iif併を比較すると I有者は 2~3

すなわち， 1111 1秩jl1ljM.燃では 3~4 凹!日で，後者はいずれの供試アサリ閣の場合も I両者より 1J ，'J;f'，i皮多い

の娩材でアサリをだしlfJーさねばならないが，的背mlj {jJJ.燃では 4~5 Jり|仰，;1;-1. しうることになる これらの関l

係は[，!'jf即J{iif即時では，ーとえiミの rj'ji lJ l切な岩手tj:JJ をli}する。

なお，実際の作業ではi羽 11侯側，あるいは歯背側だけの研騨でも歯背側，あるいは歯喉側をも研磨しなけ

ればならないが，これは一定歯型を維持するための研解か，あるいは歯先のマクレを除去するための軽い

{i!f.I~純であって，アサリの減少にはほとんど関係ないと考えてよいであろうじ

研磨仕上げによるアサリの仕上り精度3. 

3 種の供試アサリ闘について測定した析・府長およびアサリ 11'屈の他ーからそfJíJ述のM勝作業が終るごとに，

れぞれの標準偏差を求め，これらの値を{iiflf，\i畳およびアサリ附の精度を表わす指標とすることにした

Fig.17 はliJ['ití\Q量の~~~准(illi&~を示すものであるが，いずれの供試アサリ歯におし、ても，歯11侯側{iifllîf;iの方

がその1jl'(j);大きい ν これは

はじめにも述べたように，
。

。

。

。
。

。

現在一般に用いられている。
。

市銀自動liìffl待機の研磨機権

にもとつく一般的傾向と考え x

えられるが，ここで論ずる
。u 

のはこの原因を追求するこ

。
。

。

。

とではなく，このような実

。。

E 

lLËJで{jJf'r辞されたアサリの仕

上り精度がliJf際仕上げ法の

x x 

差異によってどのような影

。。

。。

。

響をうけるかということで

。

。

。且

mm 
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ある c すなわち，研磨試験

結果から求めた研磨量と，
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H
H
A
U
 

m
 

a
 供試アサリ歯番号 Saw Tooth No. 

歯喉側研磨 Grinding from front of tooth. 

歯背側研磨 Grinding from back of tooth. 

Fig , 17 楼型アサリ歯研騨仕上げにおける研磨量の標準偏差
Standard deviation of grinding a誂unt. 

アサリ隔の標準偏差との関

係は Fig.18 に示すとお

(mm)' 
050 

lff Æ雪萱 {iN(/d;n~ 

1 ~11I: 

o 
x ・

歯l校側研磨の場合

ねるにしたがい，アサリの

りで，

は，研磨仕上げの回数を重
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I -JIf: 供試アサリ歯番号 Saw Tooth No. 

o : 街喉11!1J併醇 Grinding from front of tooth. 

x : 闘背1l!U fiJf'燃 Grinding frol11 back of tooth. 

Fig. 18 {iIf騨仕上げと援型アサリ精度の関係

I<elation of sharpening to precision of kerf width. 

これは Fig. 9~1lの関係fr']皮は不良となるが， 1羽背1i[1j{iJf'燃の場合は，ほとんど不受であることが分る

からも推察されるように，一定研磨量におIするアザリの減少率は歯喉j~IJI冴勝の方が歯背1fiiJiiJf'燃の場合より

大であるから， lvf勝量の削差がアサリ精度におよぼす影響は前者の方が大と考えられる上に， Fig. 17 で

示したように，術勝量の削差そのものも陶l校1HUM昨年の方が大であることにもとづくものと考えられる

これらの試験結果の数値は条件によりかなり定化するとは思われるが，このような傾向は一般的なもの

と考えられ，この試験では歯型形成，アサリ出しおよび研磨仕上げ作業について，一般の目立作業よりて

し、ねし、に行ったから，一般作業ではこの傾向はもっと顕著にあらわれるのではないかと想像される υ

撮型アサリ歯の研磨仕上げ法4. 

以との結果力、ら，具体的に援型アサリ歯の研磨仕上げ法を考えてみる

アサリの仕上り精度が Hi汗である円立作業箆率がよく，歯背側{iJf併はアサリ減少率がノj、であるため，

カ"歯背側liJf酵をつづけると，鋸の減耗さ転が大きし、ばかりでなく，歯H侯:号1\の凹痕が歯先にきて，切目IJ'11:が

不良になる I そこで，これらの関係を総合的に考え令わせると，援型アサリ閣の研磨仕士げは次のように

すればよいと考えられるコ

アサリ出し後，一定のアサリの出(研磨仕上げのみで使用するアサリの出の範囲の上限値) !こする

歯H侯部凹痕深さをづ、さくするとともに，鋸の減耗を最小限度にとどめ

挽材後の研磨仕上げは歯喉部凹痕が消失するまでは密喉側研磨を行う。ただし，この場合，歯喉部

凹痕のi威少は{ur騨仕上げのみによるわけではなく，挽材による歯先の摩耗も，歯端部についていえば，杭]

までの研磨は密日間見U研磨を斤い，

るつ

2) 

側研磨を行ったのと同様の影響をあたえるから，挽材もこれにあずカ通るわけであるつ

仕上り精度を良好にするととも歯喉部凹痕が消失した後の研磨仕上げは歯背側研磨のみを行い，3) 
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E 

I~m: 供試アサリ歯帯号 Saw Tooth No. 

o : アサリ出し後の歯端
Tooth point after swaging and side.dressing. 

" 挽材による切味が低下した歯先
Dulled tooth point after sawing. 

1 ， 2 ，・・・・: 川帥仕上げされた歯端 Tooth point after sharp巴ning.

ー・一・ー: スエ{ジ加工による鴎喉部菱形線
Side view of swage clie print. 

Fig.19 主張型アサリ歯の併用予仕上げ法 1![1)l出の移動
Sharpe口ing method of swagecl tooth-displacement of tooth point. 

mmr、 ____1

060f- ;;-ーご\
l 品'- '. .....---� 

手 与でも一一一一、;戸市'" --¥_f'I-055mm 
"，.一、--'い

ア己 ! 正--~ --ぐ\、
サむ "'-1-_ 、電一、k

リ'" ，、"-._ ________.2 

旬、芯--、、予\、、

出向0.40ト ‘三一\、ご\
'"刊、

主 3 -.................ご、オ、
v) 、、~I 、、、

1ト、\、\

、、一
、、、、、 1

叶 I l l - 7 ¥34O.20mm  

Oilo. 0.80. 120 I 餔 
Ji>> J菅量正t;nd;n~ !lmount lmml 

T~ 1I 1 : 供試アサリ簡得号 Saw Tooth No. 
o : アサリ出し直後 After swaging and side-clressing. 
. : 挽材による -1;lJI州JJ;下後 After blunting by sawing. 

1 ， 2 ，・.. • 研勝仕上げ後 After sharpening. 

アサリの出を 0.55mm にするための陶喉側併断
Grinding from front of tooth to r右ヨuce swaging 
dimension to 0.55mm. 

挽材によるアサリの減少
Decrease of swaging dimension by sawing 
liif際仕上げによるアサリの減少
Decrease of swaging dimension by sharpening. 

Fig.20 楼型アサリ 1将の研磨仕上げ法一 アサリの減少
Sharpening method of swaged tooth--decre呂田 of swaging dime口sion.

に，アサリ減少率をノj、

さくすることにより目

立作業倍率の向上をは

かる

4) 挽材による歯先

の摩耗が両j\lUを均等に

研磨したのと同様の影

響早をあたえるというの

は歯端部についてのこ

とであるから，上にい

うし、ずれか一方の側の

みの研慨においても，

一定歯塑を縦持するた

めに，他の側も研磨す

る必要があるがこの場

合の歯l校総，あるいは

歯背線にそっての研磨

は，あくまでも歯端に

およんではならないc

すなわち，この研磨は

アサリの出に影響しな

L 、研磨で、ある

5) 上にL 、うし、ずれ

か一方のjJ!U の併際仕と

げでも，最後的には歯

先のマクレをとる意味

で他の側も![笠く研磨

する必要がある。しか

し，このjjJI'Fl"i'l主アサリ

の出にはほとんど影響

しない。

以上のように{iif牌仕

上げが歯喉!日1同一瞬より

陶i'o'fjl!lH肝謄に移る時期

は，アサリ出し方法に

よって斐化する摂理!ア

サリの形態により異な
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る たとえば，この実験の供試アサリ歯 3 種について，上に述べたアサり歯jiJFIt'''f仕上げ法にしたがい，挽

材・と liJHlf;仕上げを続けた場令，次のようになる〈すなわち，これらのアサリ歯の歯喉部凹痕深さ， lvé前必

Ilt:t~1.~ , í免i:;Jl-::' よる湖先摩粍にともなう研一瞬相当量， liJfll汚仕上げのみで使用するアサリの出の範1m等につい

ては 1、able 5 および Fig. 14~16 の数(úれをIlJい， j昨日空によるアサリ i吠!);iiiJ~はそれぞれのアサリ歯につい

ての実験結)I~をあてはめると，研隣および挽材による歯端位置の2主化は Fig. 19 のようになり， これに

ともなうアサリ大さの笈化は Fig.20 のようになる Fig.20 によれば，供試アサリ歯 l および n は

4 fl!l , 111 は 51')1娩材を斤いうることになるので， 111 は 1=1 立作業能率からいえば込好であるかのように考え

られるが，そのような断定はできないp なんとなれば，研磨仕上げを行いうる回数が多くとも，挽材時の

切l味および寿命が不良であれば，アサリ商の価仙は{j~\，、ことになり，ひいては一定目立作業時間当りの挽

J寸11寺IJiIないしは挽材景は低下するからである。供試アサリ歯についていえば， Fig.6 でも示したように，

111 はその逃げ角が恨めてノj、であるから，切削性は不良と考えられ" Fig.20 の結果にもかかわらず，ア

サリ掬 l および JI の方が実質的には優秀て、あると考えられる《つまり，アサリ歯の形態をいカ aにすべき

かということは研照仕上げ作業のみをもとにして考えられるべき性質のものではなく， :W木作Jにはその切

f'ílJ性の良否によって決定せられるべきで，そのアサリ歯については上述のような方法で研駅仕上げするの

が，組出J'llJにはr:1 立作業をも含めた製材作業能率を向上せしめることになると考えられる。

V 振分アサリ歯の研磨仕上げ

1.研磨試験方法

1) 供試鋸

;点検に行1，したf!?鍔は Table 6 のとおりで，その簡型要素および歯型図は慾型!アサリ聞の場合 (T2.1コ le

3") と I'"jtìi:である!

Table 6. 供試錨

Bandsaw blade for the test on sharpening of spring.set tooth. 

1:ﾆ J手 Thickness

B. W. G. 11"111"1 

23 0.68 

t沼 11稲
川Tidth

4zn. 

ロックウエル C 厄m

Rockwell C.Hardness 

50 

1!t1J r1 五7.
2ぇ 1 1I f "1-1 

Trade n旦me

ASSAB 

この付J鋸 1 つも;について 4 種の振分アサリ簡をそれぞれ 70 枚ずつ作製した J アサリ出しは目打ち角度

25" の門打ちで?および室長 220gr の円打ちハンマ{を)小、て行った 円打ちによるアザリ'!2形絞と問主~J

線のなす角(引を Fig. 21 に示すよう i乙 4 種の異なるものとし，目打ち後のアサリの出がなるべく揃う

ように目打ち台位置を調:1fri したこ このようにして作った供試アサリの逃げ角は Table 7 に示すとおりで

J;~る一

なお，実際の場合と同様に，アサリ出し方向が交互になるように目打ちしたから，同種のアサリ歯でア

サリ出し方向が同ーの供試歯は 35 枚ずつであるつ

2) 研磨と研磨量およびアサリの測定

研磨および研磨量の測定は援型アサリ歯の研磨試験の場合とまったく同様にしたc アサリの測定:士研際

仕とげが終るごとに Fig. 22 に示す方法で各銀閣のアサリの出 (S) を算出し，一定条何のアサリ歯群に
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Table 7. 供試アサリ陶のアサリの逃げ角

Side clearance angle of spring.set tooth for the test. 

供試アサリ歯言11 号 Tooth No・ [ 

l喝喉側からみた逃げ角 Side clearance angle at the fro口t 120 

歯背側からみた逃げ角 Side clearance angle at the back 5" 

ムヲ 1 8 ~O 

弓ニマ II 8~10 

___->す m 8-20 

/寸…
Fig. 21 供試振分アザリ歯

Side view of spring set 

teeth for the test. 

S~ (r-(a+t) 

Fig. 22 振分アリーリの

t'l¥ (S) の測定

Measuring the setting 

dimension (S). 

た。これらの結果から次のことが明らカ、である υ

I I1[ I IY 

ついてその平均仰をゴとめた

2. 研摩仕上げによるアサ

リ大さの変化

4 種の供試アサリ歯につい

ての iiJFrJ等仕上げ試験結果より

コjミめた研勝景とアサリの出の

関係は Fig. 23~26 に示す

とおりで，歯/1侯fIT!j研磨と街背

側iiJf騨の関係を|川白にするた

め，最初のアサリの出が0.35

mm のアサリ歯を研磨した場

合をlt絞しうるように図示し

{jJf'Ji@i蚤とアサリの出の関係は明らかに直線的で， アサリ出し方向の差異は影響しないと考えられ

ミ
ロ

7 v� 0.40 
サ忘
リミ
句、3

.t 
、"'"-5020 
し勺 -1J 

1.00 
研磨量

¥ 

~.示、、

守ヘホ
¥ 

ーよ一一
2.00 3"00 

Gri!/d凬/1 穃OlJni (mm) 
11.00 

O. e: 歯喉仮!j研磨 Grinding from front of tooth. 

X. X:  歯背側研磨 Gri口di口g from back of tooth. 

Fig. 23 研磨量と張分アサリの出の関係一一供試アサリ歯 1 の場合

Relation of grindi口g amount to setting dimension at Saw Tooth 1. 
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るつ

2) 歯l咲側研艇の方が

アサリの減少率はIJ、で，

歯背側研勝とのアサリ減

少率のひらきは供試アサ

リ歯 I が最大で1Vが最小

である ο これは Table 7 

に示したように，供試ア

サリの逃げ角が歯喉1J1Uの

方が大(これは:JiI~分アサ

リについては一般的なこ

と)であるとともに，歯

H民側と歯背!日Uの逃げ角の

差が I が最大で， 1Vが最

小であることにもとづく

ものと考えられる。

mm 
0.60 
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一寸7ミ決3
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t 0.20 
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ミ\

1.00 2.00 3.00 

祈磨量 かind咋 amount (mm! 

Fig.24 研目撃量と按分アサリの出の関係 供試アサリ歯立の場合
Relation of grinding amouロt to setting dimension at 

Saw Tooth IT. 

(Fig. 23 の表示を参照， See the expression in Fig. 23) 

1.00 lOO 
研屋量 (jtindin~ 瀘ount (mm) 

Fig.2忌 f昨厚手量と振分アサリの出の関係一一

供試アサリ歯[[[の場合

Relation of grinding amount to setting 

dimension at Saw Tooth Ilf. 

(Fig. 23 の表示を参照， See the 巴xpression

i口 Fig. 23) 

、
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Fig. 25 {iJT'桝設と振分アサリの J封の関係

一一行1，試アサリ歯lVの場合
Relation of grinding amount to setting 

dime口sio口 at Saw Tooth lV. 

(Fig. 23 の炎示を参照， See the expression 

in Fig. 23) 

以土述べた研磨試l倹の結果は研勝仕上げのみを続けて行ったものであるが，楼型アサ 1) 1賓の場合と同様

に，州 11;\4仕上げと挽材が行われる実際的な場合について考えてみるJ ぬ材 Lよる爾先の摩耗を媛型アサリ

自民の場合と同様に考え，アサリの出の使用範囲を O.35~O.15問問とし， íÌÎj述の研磨試験結果にもとづい

て， ii)f勝仕上Jみおよび均材によるアサリ減少の関係を求めると， Fig. 27~30 のようになるっこれらの図
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によれL(-:f ，供試アサリ関 I および Hでは間11侯!rrl] {i刊 Fの方が歯干'fif!iJ制限、の場合より研勝仕上げを行いうる fi'l

数が 11 ft]多いが，供試アサリ関 111 および刊ではit!Y隣仕上げ法によってM騨イ士上げを行いうる同数に差を

にこ

Cコ

7(;) 

汁 E
'J ミ
.，可。25

出
噌町
立三

、」

吋~
、J

しつ

せh
Eミ

!健室
i 馬主|誌を
つlwiき

しう

日 1S t- 一一一

04-0 0.50 1.20 1.60 
M 麿聖 6-r，刀di刀~ i1mouni (mmJ 

--. 歯喉jflU研磨 Grindiτ19 from front of tooth. 

歯背jWWf廓 Grinding frol1l b<Jck of tooth. 

挽材によるアサリの減少，同jllUM'僻と同じ
Decrease of set by sawing , expressed as grinding 
an equal amount from the both. 

。: 研・府仕上げ後 After sharpening. 

Fig.27 挽材と研惚仕上げにともなう振分アサリの減少

一一供試アサリ歯 1 の場合
Decrease of setting dime口sio口 (S) with sawing a口d

sharpening at Saw Tooth J. (S = O.35~O.15 mm) 

也、
+￥ Cご p品、
有勺 ~ 

n.35~ 叫 Z5E

外くよJ Fa 
I ー， 1 ~-i2 ~1 みイ合ー
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にJ ‘~
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ミ 02'

出 l
司町 i 

-こ「
丸J

_._ー上 人一
0.40 日80 1.20 

研定量 (ir!ndin~ 瀘ount (mm) 

Fig.28 挽材と 1好例仕上げにともなうお分アザリ

のi戚少一一供試アサリ歯圧の場合
Decrease of setting dimension (S) with 

sawing and sharpening at Saw Tooth J[. 

(S = O.35~O.15 仰刊〉

(Fig. 27 の表示を参照， See the 巴xpression

in Fig. 27) 

なお，援型jアサリ歯の場

合にも述べたように，実際

の作業では・宏歯~t!)を維がI

するためのM勝および歯先

のマクレを除去するための

騒い研磨を[子わねばならな

いが，これらの:f[Jr，pj~~がアサ

リの川のi吠少にははとんと

影堂しないと考えてよいで

あろうことは振分アサリ歯

についても同橡である J

3. 研磨仕上げによるア

サリの仕上り精度

主設立1)アサリ歯の場合と同

橡に， 1肝尽力む量とアサ 1) の出

の標河I~偏差を:;Jtめ，心れら

を研}t\十量およびアサリの出

の精度を表わす指ì潔とする

ことじした}
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Fig.31 はM僻査の標111' 111庇とを示すものである

が，いずれの供試アサリ尚におい亡も額IIfMljiJの方

がその偵が大きく，援別アサリ簡の場合と大体同

様な傾向を示すc íilF日時景とアーリリの出の標準Ilili去

との関係は Fig.32 に示すとおりで，イF~試アサ

リ歯 I およびHにおいては{川駅主主ーによる詮呉はほ

とんど認められない 111 および 11'においても，

関背側研憾の場合は研併に主もなうアザリの{配去

は大体不斐であるが，幽l峡ílHJ.M閉=の場合はその同

数を重ねるにしたがい，アサリの制度はÞIW次不良

となる。 これは Fig. 23~26 の関係からも准察

されるように，一定研~i，Ji量に士、Iするアサリの減少

率は歯喉側研際の方が商背IWHi刊仔の場合よりノj、で、

あるとともに，両者のアサリ減少率はイ![、試アサリ

歯 111 ， 1V では械めて接近しているから，研一際量

の偏差がアサリ精度におよぼす影料は歯背側研隣

の方が犬で， 1[1., Wではその影神のイ十万もiiJl庁内訟

によりあまり差異がなくなると考えられるが，一

ーも

111/11 
0.35 

ア;み

サ~0..25 
リミ
命";::;

出

""'" 、ミミミ
丸ふ

しつ0. 15

o.LLO 
研庵室 Gr;ndm喜

Fig. 30 挽材と研隣仕上げにともなう核分

アサリの減少 供試アサリ歯lYの場合
Decrease of setting dimension (S) with 

sawing and sharpening at Saw Tooth 

[¥'. (S=O.35~O.15mm) 

(Fig. 27 の表示を参照， See the expression 

in Fig. 27) 

方 Fig. 31 で示したように， (iII'rHf走の {ï，i\だそのものは簡110HIHJiilì'凶の方が大である iJ， ら， これらの条flの:

後合されて，以上のような結果を示すものと考えられる すなわち，叶駅長の偏差が実験結果のよ}な笑

態を示すものとすれば_'般的にはおう〉アサリ簡のアサ I)Wi皮l土研桝仕上げ法により大きな影現iを 7 ける

ことはないが，供試アサリ関 111 ， 1\' のように，歯対「品展とアサリ:ß.':Jf;紋のなす角度 (Fig. 21 のりを大

きくすると，歯H侯側iilf併の場合，研磨!?仕上げの回数を重ねるにしたがい，アサリ精度l土木良となると L 火、

うる

4. 按分アサリ歯の研磨仕上げ法

以上の結果力、ら， '1夜明アサリ 1明の場合と同様にJIJ4q'l~に張分アサリ幽の{iJí'Fntt:上げ法を考えてみる

振分アザリ歯l土般市!アーリリ陶 q..=.Jtべ，そのさ主形形態が単純である J えに， j'Jllの i成1tおよびアーリリ減少ギ

については，いずれも歯H附Ul] iilf月下が :ii ましく，仕上り精度はー般に研昨法により大して影浩一を受けないカ》

ら，その研序!?法の選択は行Jみである ただし，アサリ出し万'Ij、によって， MIr'!仕上げが仕上 i) 精度そのほ

かにおよぼす影響が若干異なるので，この点には考慮を払う必要がある これらの関係から振分アサリ歯

の研磨仕上げ法は次のよう iこすればよいと考えられるー

1) アサリ出し後，一定のアサリの出(研磨仕上げのみで使用するアサリの出の範囲の上限値〕にする

までに要する研磨量は研断法により異なるつ供試アサリ歯の範聞では，アサリの出を一定量減少させるに

要する研磨量はl歯背側研黙とより歯11侯側研磨の方が大であるが， (1)および (2) 式から両者の館幅減耗量を

比較すると，歯F校側五If際の方が小であるから，一定アサリの山にするまでの研磨は歯11侯側研駅を行うべき

である"

2) 挽材後の研磨もアサり減少率および鋸幅i或耗率をノj、;こし作る商喉側{iJf磨を行うべきである
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Fig.32 研府仕 kげと振分アサリ精度の関係
Relation of sharpening to precisio口 of setting dimension. 

I ~IV: {!~試アサリ樹容弓 Saw Tooth No. 
0，・(，村11侠{ßljjj)frfl，' Grinding from froロt of tooth. 
X X: 歯背側研磨 Grinding from back of tooth. 

2.00 
(mmJ amount 研l宥雪

T可

0.02 0.04 

』 決晴、 Y.. :-菩
:: x)(:X )(民

1.00 200 
研廃警 r;ti"din~ 瀘 OlJl7f (mmJ 

Fig. 31 :Jfj~分アザリ歯jilf勝仕上げにおけるM'勝量の標準侃差
Standard deviation of grinding amounL 

I~IV : 供試ア1)-リ陶喬号 Saw Tooth No. 
0 , .: 歯喉{l!ljijJf料 Grinding from front of tooth. 
X , X: 歯背側研伊\' Grinding from back of tooth. 

〉揖
x 



帯鋸のアサリ歯仕上げ訟の研究 (第 2 報) (枝松・大平〕

3) 援型アサリ歯の場合

にも述べたように，歯P侯側

研磨においても，一定歯型

を粧f与するために，アサリ

の出には影御しない歯背線

にそっての lîJ[腕が必要で，

さらに，最後的には歯先の

マタレをとる意味で，軽く

歯背側研勝をする必要があ

る。

グ

I~lV : 供試アサリ歯番号 Saw Tooth No. 

• 21 -

この実験の供試アサリ歯

4 種について， J-_に述べた

アサリ密研桝仕上げ法にし

たがい，挽材と初lE!事を続け

た場合， Fig_ 27~30 の結

呆を当てはめると，研磨仕

上げおよび挽材による歯端

位置の妥化 f :J: Fig_ 33 のよ

うになり，これにともなう

アサリ大さの災イヒは Fig.

34 のようになる， Fig. 34 

ム : アサリ出し前の歯端 Tooth poiロt before se仕ing.

o : アサリ出し後の関端 Tooth point after setting. 

. : 挽材により切味が低下した歯先
Dulled tooth point after sawing. 

1 , 2: lîII'併仕上げされた歯端 Tooth point after sharpening. 

Fig. 33 振j子アサリ闘の研磨仕上げ法ーー歯端の移動
Sharpening method of spring set toothー

displacement of tooth point_ 

によれば 2 回目の研磨仕上げが終ったときのアサリの出は供試アサリ歯 I が最大で，JI[および lV はあ

まり小さくて，もはや挽材性能は低下していると考えられ，目立作業能率からいって， 1 ないしJfは!I[

および lV より良好であると考えられる c これらの供試アサリ樹のアサリ出し方法と切味や寿命との関

係は明確ではないが，紙験|刊にいって，あまり差異はないようで、ある c この断定がIE しし、と

r ~IV: 

。

@ 

1 , 2: 

供試アサリ歯需号
Saw Tooth No. 
アサリ出し直後
After setting. 

挽材による切味低下後
After blunting by sawing. 

研磨仕上げ後
After sharpening. 

アサリの出を 0.35 rrtm に
するための歯喉側研磨
Grinding from front of 
tooth to reduce setting 
dimension to 0.35 mm. 

挽材によるアサリの減少
Decrease of setting 
dimension by sawing. 

研磨仕上げによるアサリの 日40
減少 Dec~eas~ of set~ing .，/jff麿量 GNndiザ
dimension by sharpening. 

Fig. 34 振分アサリ歯の研牌仕上げ法一一アサリの減少

Sharpening method of spring set tooth.-decrease of setting dimension. 



- 22 ー 材業試験場研究報告・第 87 号

の1冴隣仕上げによるアサリの減少および仕上り精度の点、からいっても， アサリ出し作業方法(目打ち方

法)の点からいっても，一般lドjに用いられている供試アサリ園 l のようなアサリ出し方法がよいと考えら

れる すなわち，振分アサリ閣はアサリi2形線が歯端献と平行になるようにアサリ出しし，上述のような

研桝仕上げ法が行われるべきであるつ

v1むすび

この研究は一般的な目立作業の条件と I[ 的を考慮にいれつつ，迎当なfjf鋭のアサリ歯研騨仕上げ泌を求

めたものであるが ， J~{:木的な結論をうるため，アサリ条件，挽材による鋸樹先の摩耗，研隣仕上げのみで

使mするアサリの出の節団などについては現実に近いと思われる仮定を設けブこ。したがって，田立作業お

よび挽材の条件によってはこれらの仮定とカ、なり異なる場合もありうるとは考えられるが，このような場

合についても，帯鋸のアサリ鴎iiJf騨仕上げ法についての1茂木的な考え方はこの研究結果に示されており，

これを具体的な条件に応用しさえすれiまよい
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Studies on Setting' Methods of Bandsaw Tooth. (Report 2) 

On the sharpening of the set tooth. 

Nobuyuki EDλ :lIA山手u and Yutaka OnmA 

(R駸um�) 

Grinding operatio口 of the ba口dsaw teeth by an automatic bandsaw sharpener has been 

carried out for the purpose of shaping the tooth and sharpening the set tooth point. We 

took up the problem 0口 th巴 sharpening method for th巴 latter purpose , being dependent 

O口ly on the filer's experience. 

Results of our investigation on the dulled edge of 旦 set saw tooth by cutting wood 

show that the r江te uf edge blunting, (b-a) in Fig. 1, is equal at both f旦ces of a tooth , and 

the displacement of ュ tooth point with blunting advances 0口 the equally divided line of 

the sharpness angle. 

From these results, necessary re.sharpening for the dulled to口th after sawing, to be 

done as (b-a)=O (Fig. 2) , will give th巴 same effect by grinding an equal amount frol11 

either fac己 of a tooth, and wearing of 呂田w tooth with cutting will have the same effect 

as grinding 司口巴qual amount from both faces , in point of the swaging dimension. Henc巴，

a tooth point will be displaced with s3.wing and re.sharpening 江s shown in Fig. 13. 

It was th巴 main purpose of this investigation to determine 旦 suit油le sharpening method 

of th巴 set tooth on a banisaw, by comparing the r今lations of griτlding from th色 front and 

the back of a saw tooth to the variation of the set conditions. 

The sharpening tests wer� carried out 0口 a口 automatic b:mdsaw sharpener with three 

different types of swaged teeth (s巴eT司ble 2~4， Fig. 6 and 8) and with four different 

types of spring.set teeth (s色e Table 6, 7 , Fig. 21 and the tooth shape the same as i 口

Table 3). 

The following points are discussed in the report: 

1. Narrowing of a bandsaw by sharpening. 

1. The rat巴 of blade nョrrowing by sharpening ca日 be obtained geometrically without 

regard to th巴 set (Fig. 3). 

2. The relation of th巴 sharpening method to narrowing of a bandsaw is shown in 

Fig.4. 

3. Loss of blade width with the necessary re'sharpening differs 江ccording to the 

sharpening method (Table 1). 

II. Sharpening of the swag巴d tocth on a bandsaw blade. 

1. The front 司ロd back view of the swaged tooth ch旦nge with sharpening as illustrated 

in Fig. 7. 

2. Rel司tions of the grindiτ19 旦mount to the decrease of the swaging dimeロsio口 are

shown in Fig. 9~1l. These figures show that the decreasing ratio of the swaging dim巴口sion

with sharpening is less in grinding from the back of a tooth. However, when coロtinuing

the back grinding, the swage die print at the front meets with a tooth point (see Fig. 12). 
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and cutting efficiency of the saw tooth will fall off. Depth of the swage die pri口t on the 

front of a tooth for the test and the swaging dimension after grinding this away are shown 

in Tabl巴 5.

3. If a=0.30mm, (b-a)=0.20mm (s巴e Fig. 1) , the decrease of the swaging dimension 

with sawing and sharpening wiII be as showロ in Fig. 14~16. 

4. Relations of sharpening to the standard deviation of the kerf width in Fig. 18 show 

that griロding from the back of 江 tooth is preferable in point of the pr巴cision of a kerf 

width. This is considered to be caused by the difference of the decreasing ratio of the 

swaging dimension (see Fig. 9~1l) and the deviation of the grinding amount (see Fig. 17). 

5. In conclusion , sharpening method of the swaged tooth on a bandsaw blade must be 

done as follows: 

1) As long as the swage die print is present, grinding from the front of a tooth l1lust 

be done. 

2) After the swage die print has all been ground from the fro口t of a tooth, grinding 

from the back of a tooth must be do田.

3) Even in the case of grindi昭 from either face of 日 tω00ぱth ， grit凶ir昭 fro叩m another 

face is necessary to keep a constant tooth shape, and to finish a tooth tip finally , but 

such grinding has no influence on the decrease of a set. 

When sawing and sharpening are repeated by such a sharpening l1l巴thod in the same 

coロditions as Fig. 14~16 ， th巴 displacement of a tooth point and the decrease of the swaging 

dil1lension will be as shown respectively in Fig. 19 and 20. 

11 [, Sharpening of the spring.set tooth on a bandsaw blade 

1. Figs. 23~2() show that the decreasing ratio of the setting dimension with sharpening 

is lesバ in grinding from the front of a tooth than the back , but the difference of this is 

very small in Tooth No. 11[ and lY. 

2. Assuming that the wearing loss is the same as in the case of the swaged tooth , the 

decrease of the setting dimension with sawing and sharpening will be as shown in Fig. 27 

---30. 

3. In point of the precision of a setting dimension, Fig. 32 sho、;vs that there is no 

difference between the two sharpening methods in Tooth No. r and J[, but in JI[ and lV 

grinding from the back of 旦 tooth is preferabl巴 This is for the same reason as applies to 

the case of the swaged tooth (see Fig. 31). 

4. Sharpening method of the spring.set tooth on a bandsaw b!ade is simpl巴， compared 

with the swaged tooth. 1n gen巴ral ， the spring-set tooth should be sh日rpen巴d from the front 

of a tooth. But gri口ding from th己 back to keep a constant tooth shape and to finish a 

tooth tip finaIIy is necessary as in the case of the swaged tooth. 

When sawing and sharp巴ning are repeated by such a sharpening method in the same 

conditions as Fig. 27~30， the displacement of a tooth point and the decrease of the setting 

dimension wiII give results such as are shown respectively in Fig. 33 and 34. 


