
刈払機用丸鋸の目立て

林業i乙動力源としてエンジンが登場する以前に

は、私達は、の乙ぎり、草刈鎌、なた等の刃物の

、切れ味'を大切にし、常日頃刃物の手入れをお

乙たりませんでした。それは、山の作業では、刃

物の切れ味が直接作業量、疲労に影響するからで

した。しかし、今日では立木の伐倒にはチェンソー

が、地椿え、下刈り lζは刈払機が、と作業の仕組

が人力から機械力へと変わり、作業効率の向上、

労働強度の軽減が図られるようになりました。そ

の際、機械に取付けられた刃物に対する注意は、

機械性能向上iζつれて薄れ、刃物の切れ味を生か

すのでなく、エンジンの馬力lζ物を言わせる切削

へと変わってしまいました。

基礎知識

1 .刈刃の種類

チェンソーや刈払機の使用者から、

① 乙の機械は切れない

② 乙の機械は振動がはげしい

① ζの機械は燃料を食いすぎる

④ ζの機械は力がない

などの声を、しばしば聞かされます。乙れは、機

械本体の故障でないとすると、刃物の目立てが悪

い乙とにほかなりませんo そ乙で、正しい刃物の

目立てが必要です。正しい目立てをした刃物であ

れば、安全で能率のよい仕事ができるのです。

では、 O丸鋸目立てについての基礎知識

0丸鋸目立ての方法

について述べます。

刈払機用丸鋸は大別すると、山林下刈用丸鋸刃と草刈用切込刃の二種類があります。

図-1 丸鋸刃

2.歯型の種類

丸鋸の歯型lとは、次の三種類があります。

図-2 回転方向 b、
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(1) タテ挽歯

タテ挽歯は、製材用力鋸の歯型で、普通 15-20 

度の掬い角(すくし、かく)をつけ、木材のタテ繊

維を切りやすくしています。

(2) 正直歯(しょうじきば)

正直歯は、木材繊維を横に切るための歯型で、

3.丸鋸歯各部の名称

丸鋸歯各部の名称は、下図のとおりです。

図-3

4.丸鋸歯の構造

(1) 歯先線

各歯先を結んだ線で、鋸取付孔からの長さが全

部等しい同心円とします。

(2) 歯底線

各歯底を結んだ線で、歯先線と同様に同心円と

寺P

歯先にかかる抵抗が大きいため、掬い面lζナゲシ

をつけます。山林下刈用lζは最も適した切削性の

高い歯型です。

(3) ケン歯

ケン歯は、ヨコ挽専用の歯型で、薪などの切断

lζ使われます。

'" 
名事事 '" 名'*

-角線 a 
f・‘、 角

z 自歯医・ 9 掬 、、 面

3 中.(;、. 10 f冒ぃ薗ナゲy

‘ 
ピマチ 11 • ft 5 .高 12 自白先送 If角

6 歯庄の丸み 13 遥 11 面

7 歯管.. 14 歯 室

.Iii方向ー-ーー

n:f 4古川
します。

(3) 歯高

歯高とは、歯先線と歯底線との聞の距離をいい、

ピッチ(隣り合う歯の歯先聞の距離)を基準に決

めます。歯の強度を保つため、ピッチの213~3/4

位が適当です。

./ 

--r~〆ーォーーー・~-

ー・_1.__ー」ーー__1_-_ 
寺p

歯高とピッチの関係

(4) 歯底の丸み (R) (5) 掬い角

歯底iζは、歯室を拡げ、挽屑の排出を良好にす 掬い角は、歯の耐久性iζ関係があります。掬い

るとともに歯底の亀裂を防止するため、丸み (R) 角が大きければ、よく切れる N 歯になりますが、

をつけます。 耐久性は反対に減少します。一方、掬い角が小さ
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くなれば挽材抵抗が大きくなります。

刈払機は、主として草や濯木を切るため、歯が

丈夫である ζ とが必要で・す。そこで、丸鋸には掬

い角をつけず、挽材抵抗を弱める働きをさせるナ

ゲシをつけます。

(6) 歯先逃げ角

図-5
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角

歯先逃げ角
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歯の回転方向

5.丸鋸用砥石

(1) 砥石の選択

目立て作業では、研削技術とともに砥石の選択、

砥石の回転速度も大切です。砥石の選択、回転速

度を誤ると正しい目立てができません。

砥石に必要な条件は

① 砥石断面の形状が変化しにくい。

② 発熱が少ない。

表-1 丸鋸目立て用砥石

結合度

MNOP 

MNOP 

砥石

WA 

A 

乙れは、歯先を尖がらせ、木目を切りやすくす

るためにつける角度で、 15度の角度をつけます。

(7) 掬い面のナゲシ角

乙れは、切削抵抗を減らし、切れ味をよくする

ために掬い面につける角度で、 15度の角度をつけ

ます。

ナ
ゲ
シ

ロ夕、、角 0・

凋aι.周丸舗の.先

掬い面ナゲシ角度

① 研削した面が美しい。

④ 磨滅が少ない。

乙とです。

丸鋸目立てに適当な砥石は、次表のとおりです。

砥石が硬いと丸鋸に焼きが入り易くなり、軟か

いと砥石の磨滅が早くなるので、選択には注意が

必要です。

注〕

粒度;砥石の粒子の大きさを表わす。

1インチ C25.4mm>平方のマスlζ縦・横 f70本J

の線をヲ|し、たときの一つのアミ目の大きさを

f70Jと表示し、単位を「メッシュ」という。

結合度;通常「硬さ」と表現するが、乙れは砥石の粒子

の硬さを意味するものではなく、各粒子をつな

ぐ接着剤の接着力をいう。

アルファベットのAIC近づくものほど結合度は

弱く、 ZIζ近づくものほど結合度は強くなる。
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(2) 砥石の音響検査

砥石にひび割れのあるものは使用してはいけま

せん。木槌で砥石を軽くたたき、音響によって砥

石のひび割れの有無を点検します。

(3) 砥石の取扱い

砥石の回転速度が早すぎると、鋸歯iζ焼きが入

り、切れ味が低下します。また、遅すぎると、砥

石の磨滅が早くなります。標準的な回転速度は、

1.800 m/分で・す。

砥石が磨滅し、直径が小さくなった場合には、

勘カヨE
砥石

lIt石が小事〈なった‘舎のプーリー

図-6ー1 回転速度の調整

E 、目立ての方法

1 .目立ての順序

〔丸鋸歯に破損のあるもの〕

① 円形修正

② 鋸歯の整形とナゲシ加工

③ 鋸身の修正

④ アサリ出し

⑤ 歯先逃げ角加工

〔丸鋸歯K破損がなく、アサリのないもの〕

① 鋸身の修正

② アサリ出し

③ ナゲシ加工

④ 歯先逃げ角加工

〔丸鋸歯iζ破損がなく、アサリが出ているもの)

① 鋸身の修正

② ナゲシ加工

① 歯先逃げ角加工

2.丸鋸の検査

刈払い作業終了後の丸鋸は、次の乙とについて

検査します。

① 鋸取付孔周辺のひび割れの有無

ひび割れのある丸鋸は破棄します。

砥石を換えるか、目立て機の回転数を多くする必

要があります。そのためには、動力源と砥石部を

結ぶVベルトのプーリーを掛け換えて調整します。

(4) 砥石角度

砥石角度は、作業の容易さ・能率、砥石の消耗

を防ぐため、ブリックを使って 30度にします。

(5) 目立機

現在、市販されている目立機には、いろいろあ

りますが、取扱説明書をよく読み、正しく使用し

ます。

九"・

図-6-2 砥石角度

② 「腰Jr査(ひずみ)Jの有無
力鋸lζは「腰入れJがされています。また、

鋸身は「歪Jのない水平面でなければなりま

せん。 r腰」がなくなり、 「歪Jがでてきた
丸鋸は、専門の人に依頼して「腰入れJr歪
取りJをします。 ζの乙とについては後述し

ます。

③ 鋸径の減り具合

刈払作業、目立て、と繰返すうちに丸鋸が

減り、その直径は小さくなってきます。そし

て、歯のピッチが小さくなり目立て作業がむ

ずかしくなります。鋸径の小さくなりすぎた

丸鋸は破棄します。

④ 歯型の損傷程度

丸鋸が石などに当たると歯が欠けたり、ね

じれたりします。 ζのような場合、目立作業

能率と新品購入費を考慮して、目立てをする

か、破棄するかを決めます。

⑤ アサリの出具合

アサリの巾は、鋸厚の1.5""'"1.8倍程度と

します。

3.丸鋸の円形修正

-9-



刈払い作業では丸鋸を高速回転させます。乙の

とき、丸鋸が真円でなかったとしますと振動が起

り、非常に危険です。丸鋸は真円でなければなり

ません。そのためには目立機を使い、歯高の一番

低い歯を基準iとして真円にします。

4.丸鋸歯の整形とナゲシ加工

目立て機の鋸取付台を、ナゲシ角調整目盛によっ

て左右どちらかに 15度傾けて、歯の整形とナゲシ

加工を同時K行います。

ナゲシの向きκ注意して、鋸取付台を左i乙傾け

た場合はAの部分を、右lと傾けた場合はBの部分

を研削します o (下図参照)

研削順序は、歯型の原形をくづさず、歯型をな

ぞるように研削します。(下図参照)

ナゲシの向島

ィ多
① ② ③ @ ③ 

図-7 研削順序

5.鋸身の修正 丸鋸のような鋸径の小さいものの腰入れの量(伸

乙れは、鋸身の歪取りと腰入れです。 長量)は、どくわずかです。

歪取りとは、丸鋸面にできた凹凸を水平に仕上 乙の作業は、長年の経験と熟練が必要ですから、

げる作業です。 初心者はやってはいけません。

腰入れとは、丸鋸を金床の上lζ置き、円頭ハン

マーを使って丸鋸の中心部周辺をたたいて伸ばし、

歯先線側を緊張しせる作業です。

水でぬらした丸鋸を回転させると水分が飛散し

ます。鋸身もこれと同じで、高速回転させると、

丸鋸の縁の部分(歯先線)が伸長します。腰入れ

は、乙の伸長を見越して、あらかじめ丸鋸の中心

部周辺を伸ばしておくのです。ただし、刈払機の

6.アサリ出し

アサリとは、挽材中に鋸身と挽材面との磨擦を

避けるため、歯先を鋸の厚さより開いて巾を広く

した部分をいいます。

アサリ lζは、組みアサリ(振り分けアサリ、打

ちアサリ)とパチアサリ(し、ちょう葉アサリ)の

二種類があり、メIJ払機用丸鋸では、歯先を左右交

円頭ハンマーで叩く

図-8 腰入れ

互に曲げ、二枚の歯を一組とする組みアサリが用

いられています。

アサリの巾は、鋸厚の1.5-1.8倍とし、挽溝

の中央に切れ残しを出さない程度とします。アサ

リの巾を大きくすると切削抵抗が大きくなり、切

れ味は低下します。

アサリの位置は、歯高の上部1I3~ 1I4位から歯
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先に向って出します。 Iζ打ち出します。

アサリの出し方には、①ソーセットによる方法、 刈払機用丸鋸は、通常は以上の方法でアサリを

②打ち出しアサリ器具による方法、の二通りがあ 出しますが、メIJ払い対象物が草とか小濯木などの

ります。打ち出しアサリは、目打ハンマーで一度 場合には、アサリは出さなくても刈払いは十分で

に打ち出すのではなく、元から歯先にかけて徐々 きます。

図-9

打ちアサリ パチアサリ

アサリの出L過ぎ 適正なアサリの出し巾

アサリを出す位置

4・い面ナゲシ

アサリを出す方向

7.歯先逃げ角加工

歯の切れ味をよくするために、歯先iζ目すり角

をつけなければなりません。乙の部分が実際lζ切

削する個所です。

目すりヤスリで、アサリを出した方向iζ向って、

ヤスリを二、三回、手元を 15度下げて押し、目す

り角をつけます。ヤスリは、押す前だけ切れるよ

うになっているので、手元iζ引く時は、鋸歯から

浮かせます。

8.目立て作業終了後

カ鋸の研削中には、鉄粉や砥石粉が発生します。

それが目立機に付着し、目立機の摺動部分のすべ

りを悪くし、円滑な作業ができなくなるととがあ

ります。また堆積した鉄粉等が、油といっしょに

なって目立機lζ乙びりっき、あとで取りにくくな

る場合もあります。目立て作業終了後は、目立機

を清掃します。

4
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ill.まとめ

刃物はよく切れなければなりません。正しい目

立てをした丸鋸であれば、切れるのは当然です。

で使いなさい、という乙とです。そうすれば、楽

に仕事ができるという乙とです。

昔から、刃物を使う職人のいい伝えの格言に

「刃物は、泣くほど研げば笑うほど切れる。」とい

うととがあります。何も涙を流しながら研げ、と

いう乙とでなく、しっかり、正しく、確実に研い

刃物を使う仕事は、常に危険の伴った仕事です。

正しい基本をしっかり身に付けて、技術を磨いて

くださ L、。
(教育指導部橋爪)
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昭和 60年度の研修・講習会の修了者は次のとおりです。 (技術情報No.59 Iζつづく)

氏 名

倉 数 夫

際 春 男

村 績

訪 公 司

田 公 昭

訪 美 喜

木 昭 信

坂 戸吊.，. 安

氏 名

崎 平日 友

越 修

孝 夫

藤

沢 清 ，コ己ヒ，、

場 耕 文

沢 勝 彦

氏 名

越 修

tf5 守

山 保

沢 悦 史

我 忠 彦

林業技術者養成(伐木造材課程)講習修了者

(会場県森連北信支所)

住 所 氏 名 住 所

北佐久郡立科町大字桐原 558-3 三月重三 木 栄 更埴市八幡 189

年宣科郡坂城町大字上平 1594 宮 下 清 更箱市八幡 298

埴科郡戸倉町大字若宮 770 早 J 11 明 敏 長野市七二会乙 1547

長野市平柴 1183 村 越 民 雄 北安.郡小谷村大字中小谷丙936

須坂市屋部町 1995・1 伝 田 隆 下水内部豊田村大字永江249-1

更埴市大字小島3121 丸 山 光 昭 飯山市大字一山3388-1

f直科部坂城町大字上平1754-3 丸 山 ネL 子 飯山市大字一山3388-1

更埴市打沢38-1

林業土認定者

住 所 氏 名 住 所

南佐久郡八千穂村大字八郡 1407 清 水 千 春 上伊那郡南箕輪村1964

北佐久郡御代田町御大代字田3840・1 金 田 幸 下伊那郡阿南町新野2025

岡谷市山手町 1-2-11 阜 野 進 下伊那郡泰阜村7855

茅野市玉川字原山 11400-870 上 敏 朗 木曽郡関田村大字末川 587-3

上伊那郡箕輪町大字三日町 1713-8 細 井 良 彦 塩民市大字北小野4774

駒ケ根市東伊那5142 田 中 忠 中野市大字金井 931-3

上伊那郡飯島町七久保4441-7 徳 武 保 上水内郡戸隠村大字戸隠3332
ー一 一 一 一

基幹林業作業士(グリーンマイスター)認定者

住 所 氏 名 住 所

北佐久郡御代田町御大代字田3840・l 中 島 豊 東筑摩郡四賀村大字中川5763

小県郡東部町和東入 6735-4 高 木 一 寿 南安曇郡三郷村小倉 373

下伊那郡喬木村9387 斉 藤 義 員IJ
下1筒井郡野沢混泉村大字平林284 

上伊那郡泰阜村 1065 坂 戸 清 高 上水内郡信州新聞I天子趨冠10581 

木首郡南木曽町読書3235-16 外 谷 定 信 下水内郡豊田村大字穴回 1066

みんなでなくそう差別の心
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