チップソーのトラブルシーティング

	
	回転数
	送材

速度
	すくい角

にげ角
	台金状態
	刃数
	鋸出量
	径

フランジ
	研磨

時期
	刃物刃先の

鋭利さ
	研磨

精度
	機械

精度
	備考

	刃物の寿命が

短い
	下げる
	上げる
	検討
	
	検討
	大きく
	
	
	重要
	重要
	重要
	被削材の種類に

左右される。

台金の材質検討。

	刃欠け

発生易し
	
	
	小さく
	
	
	
	
	
	
	
	重要
	異物、砂かみ、接着材等に、

再研磨、刃物取扱に注意。

	切削中の

送材抵抗大
	下げる
	下げる
	大きく
	
	少なく
	大きく
	
	早めに
	重要
	
	
	

	ﾄｩｰｽﾏｰｸが

目だつ
	上げる
	下げる
	
	歪を少なく
	多く
	少なく
	大きく
	
	
	重要
	重要
	A又はB形鋸検討

（平刃を活用）

防振形型鋸の検討

	被切削に

焼け発生
	下げる
	上げる
	大きく
	
	少なく
	大きく
	
	早めに
	重要
	
	
	

	切断縁に

欠け、バリ
	上げる
	下げる
	
	歪を少なく
	多く
	調整
	大きく
	早めに
	重要
	重要
	重要
	切断方式の検討

	挽曲が

生じ易い
	
	
	
	厚く
	
	
	大きく
	
	
	重要
	重要
	

	台金が

焼け易い
	
	
	
	
	
	
	
	早めに
	重要
	
	重要
	あさりを大きく、

被削材の種類に影響

	金属音の

発生
	
	
	
	防振型
	少なく
	
	
	
	
	
	
	防振型鋸の検討。

カバーの大きさ調節。


2002.9.2


