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(57)摘要

本发明涉及接合于圆锯基材的外周的多个

切削用刀片，通过使邻接的刀片的齿距不同，能

够使切削被切削材时的噪音降低。但是，根据切

削用刀片的齿距，存在不能用自动研磨机研磨该

刀片的不便。本发明为一种圆锯（10），将所需数

量的切削用刀片（14）接合在基材（12）的外周而

成，其中，设置两个以上的刀片组(A,B,…)，所述

刀片组是将多个切削用刀片(14)排列在前述圆

锯(10)的外周而成的；各个刀片组(A,B,…)的齿

距为，除了最后的刀片（Am、Bn,…)与最初的刀片

(A1,B1,…)的齿距之外设定为相等；使两个以上

的刀片组(A ,B ,…)中的至少一个刀片组(A ,

B ,…)的齿距与其他刀片组（A,B ,…）的齿距不

同。
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1.一种圆锯，将所需数量的切削用刀片(14)接合在基材(12)的外周而成，其特征在于，

刀片组(A,B,…)被设置两个以上，所述刀片组是将多个切削用刀片(14)排列于前述圆

锯(10)的外周而成的，

各个刀片组(A,B,…)中的刀片(A0,B0,…)的齿距被设置为，最后的刀片（Am,Bn,…)与最

初的刀片(A1,B1,…)的齿距是任意的值，其他的值相等，

前述两个以上的刀片组(A,B,…)中的至少一个刀片组(A,B,…)的相等齿距与其他的

刀片组(A,B,…)的相等齿距相比，齿距尺寸不同，

同一个刀片组(A,B,…)的刀片(A0,B0,…)不在外周方向上连续地排列三个以上。

2.如权利要求1所述的圆锯，其特征在于，

在前述两个以上的刀片组(A,B,…)内，至少一个刀片组(A,B,…)中的齿距全部相等。

3.如权利要求1或2所述的圆锯，其特征在于，

设置两个前述刀片组(A,B)而成。
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圆锯

技术领域

[0001] 本发明涉及一种在基材的外周接合有多个切削用刀片的圆锯，涉及一种能够使切

削时产生的噪音的声压级降低、并且能够容易地实现由自动研磨机进行的切削用刀片的研

磨的圆锯。

背景技术

[0002] 在圆形的基材的外周接合有多个切削用刀片的圆锯被用于木材、金属、合成树脂

等的各种材料(以下称为被切削材)的旋转切削加工(以下称为切削)。

[0003] 专利文献1  : 日本专利第3030705号公报。

[0004] 专利文献2  : 日本实用新案注册第3176639号公报。

[0005] 在利用圆锯切削各种被切削材时，根据该被切削材的材质、其软硬或者也根据形

状，在切削时产生的噪音较大，此外音域较高所以很刺耳，使操作环境变得恶劣。

[0006] 例如，在将铝合金作为材质的被切削材的切削现场，提出了高音域下的较大切削

声而导致的恶劣的操作环境的改善期望。此外由旧劳动省制定了《用于防止噪音危害的指

南》  (平成4年10月)以来，各工厂等也将其收入噪音应对措施。在使用圆锯的圆锯机的领

域，也根据前述指南而谋求使用圆锯机的切断操作中的发生源的低噪音化等。另外，噪音一

般地用声压级(dBA 由可听度校正电路带有A特性的噪声计测量的噪声级的单位）来评价。

[0007] 关于接合于基材的外周的多个切削用刀片，一般的圆锯是相邻的切削用刀片之间

的间隔(齿距)是均等的，在切削时，被切削材和各切削用刀片接触的周期是恒定的。为此，

在被切削材的切削中，产生较大的特定的频率的声音而成为噪音的源头。在此，所谓的齿距

是指关于一个刀片组(A,B、C,…)中的锯齿，邻接的锯齿的齿端的间隔(木材加工用语辞典 

日本木材学会  机械加工研究会编)。

[0008] 若这样地切削用刀片的齿距相同，则在切削中产生特定频率的高音而变成噪音的

原因，所以为了改善该问题，提出了有意地改变切削用刀片的齿距而使其不规则的圆锯。例

如，存在如下的圆锯：关于接合于圆形基材的外周的切削用刀片，在以5个刀片为一组的齿

依次连续地排列的情况下，在该一组(5个刀片)中4个切削用刀片为等齿距，令剩余一个切

削用刀片与其他切削用刀片的齿距改变。这能够以下述点进行评价：在切削时产生的声音

不变为特定的频率，峰值频率被分散，所以对降低切削时的噪音是有效的。

[0009] 但是，圆锯随着使用而切削用刀片的锋利度逐渐降低，因此需要定期或不定期地

将该刀片进行研磨。此外，在制造将切削用刀片接合在外周的圆锯（新品）的情况下，需要开

刃用的研磨。对于该圆锯中的切削用刀片的新品开刃或再研磨，一般使用自动研磨机。即，

使安装于自动研磨机的转位轴的圆锯每次旋转一个齿距地旋转切削用刀片数量的次数，利

用在固定位置旋转的磨刀石将刀片开刃研磨。如果圆锯中各切削用刀片的齿距是恒定的，

则该操作对于自动研磨机来说没有任何问题。但是，若前述的切削用刀片的齿距是不规则

的，则需要利用自动研磨机的控制装置对该不规则的齿距进行数值控制，存在下述问题：根

据不同情况会超出能够进行数值控制的范围，所以自动研磨机不能处理。
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发明内容

[0010] 为了解决前述问题，用于实现期望的目的的技术方案1所述的发明为一种圆锯，所

需数量的切削用刀片接合于基材的外周而成，其主旨在于，

[0011] 将多个切削用刀片排列于前述圆锯的外周而成的刀片组被设置两个以上，

[0012] 各刀片组中的刀片的齿距被设定为，最后的刀片和最初的刀片的齿距是任意的

值，其他的值相等，

[0013] 前述两个以上的刀片组中的至少一个刀片组的相等齿距与其他的刀片组的相等

齿距相比，齿距尺寸不同，

[0014] 同一个刀片组的刀片在外周方向上没有连续地排列三个以上。

[0015] 根据技术方案1的发明，利用各刀片组而使多个切削用刀片的齿距变化，因此仅通

过针对各刀片组而事先将齿距存储于自动研磨机，就能够不伴随较大的数值变更地实现各

切削用刀片的自动研磨。此外，同一个刀片组的刀片没有在外周方向上连续地排列三个以

上，从而各刀片组的刀片分散于圆锯的整体，所以没有邻接刀片的齿距的偏置。

[0016] 在技术方案2所述的发明中，其主旨在于，在前述两个以上的刀片组内，至少一个

刀片组中齿距全部相等。

[0017] 在技术方案3所述的发明中，其主旨在于，设置两个前述刀片组而成。

[0018] 根据本发明，即使接合于圆锯的外周的切削用刀片的齿距是不规则的，通过使其

成为能够进行等齿距的切削用刀片的研磨的刀片组的组合，能够在不伴随数值控制的较大

的变更的情况下用自动研磨机进行研磨。

附图说明

[0019] 图1是示出本发明的实施例的圆锯中切削用刀片的刀片组存在两个的情况下的排

列的图，（a）是切削用刀片的排列的局部俯视图，（b）是在基材的圆周方向接合了多个的切

削用刀片的排列的局部主视图，（c）是示出在（a）、（b）中记载的(1)、(2)、(3)中的各刀片的

前刀面的形状的图，上边是顶端切削刃。

[0020] 图2是示出图1所示的实施例的变形例1的圆锯的概略主视图。

[0021] 图3是示出图2的变形例1所示的圆锯的刀片组A以及刀片组B的齿距和邻接刀片的

齿距的表。

[0022] 图4是示出图1所示的实施例的变形例2的圆锯的概略主视图。

[0023] 图5是示出图4的变形例2所示的圆锯的刀片组A以及刀片组B的齿距和邻接刀片的

齿距的表。

[0024] 图6是示出图1所示的实施例的变形例3的圆锯的概略主视图。

[0025] 图7是示出图6的变形例3所示的圆锯的刀片组A、刀片组B以及刀片组C的齿距和邻

接刀片的齿距的表。

具体实施方式

[0026] 本发明的圆锯在为了使切削被切削材时的噪音降低而有意地改变接合于圆锯基

材的外周的多个切削用刀片的齿距这一基本构造上，与前述的以往技术的圆锯是共同的。

但是在本发明中，对于切削用刀片的齿距赋予恒定的规则性，能够以基于自动研磨机的数

说　明　书 2/5 页

4

CN 112088063 B

4



值控制的范围来研磨切削用刀片。

[0027] 图1是表示本发明的优选的实施例的圆锯中的切削用刀片的排列的图，图1（b）是

多个切削用刀片14接合于基材12的外周而成的圆锯10的局部主视图，图1（a）是从上方观察

图1（b）的切削用刀片14的排列的局部俯视图。在本实施例中，刀片组A中的切削用刀片的数

量是75个，同样地刀片组B中的切削用刀片的数量也为75个。即如图1（a）、（b）所示，在基材

12的外周，将多个切削用刀片14排列于圆锯10的外周而成的刀片组A的刀片A  1～A75、同样

地将多个切削用刀片14排列于圆锯10的外周而成的刀片组B的刀片B1～刀片B75被交替地排

列。另外，各个刀片组A（B）中的切削用刀片14的数量可以是任意的。此外，在本实施例中，为

两个刀片组A以及B，但也可以进而使刀片组的数量增加。

[0028] 在本说明书中，刀片A0是在表示前述刀片组A中的任意的刀片的情况下使用的符

号，在表示各个特定的刀片时称为刀片A1,刀片A2…刀片Am－1,刀片Am。同样地刀片B0是在表

示前述刀片组B中的任意的刀片的情况下使用的符号，在表示各个特定的刀片时称为刀片

B1,刀片B2…刀片Bn－1,刀片Bn。

[0029] 在图1的实施例中，如图1的（a）以及（b）所示，构成前述刀片组A的刀片A0的齿距为

等齿距x。但是，关于前述刀片组A，基材圆周方向中的最后的刀片A75和最初的刀片A1的齿距

被设定为与前述等齿距x不同的齿距x’。如图1的（a）以及（b）所示，前述刀片组B中的所有刀

片B0的齿距为等齿距y。并且实施例的本发明的圆锯如从后述的变形例1～3可知地那样，同

一个刀片组A,B,…的刀片A0,B0,…没有在外周方向上连续地排列三个以上。在此若用中心

角表示齿距，则x＝4.8196°、x’＝3.3496°、y＝4.8°。

[0030] 如图1（c）所示，关于前述刀片组A、刀片组B中的各刀片A0以及B0，将例如三种不同

形状的刀片以  (1)、(2)、(3)、(1)、(2)、(3)…的顺序反复排列。即在图1（c）中，由(1)示出的

刀片的顶端切削刃为右侧倾斜，由(2)示出的刀片的顶端切削刃为左侧倾斜。此外，由(3)示

出的刀片的顶端切削刃为两侧倾斜。通过这样地使各刀片中的前刀面的形状依次变化，能

够将切削时的噪音抑制为较低。例如，使用外径455mm的圆锯而以转数3600rpm切断铝窗格

时的切削噪音是98dBA，与以往的所有齿是等齿距的圆锯的情况下的103dBA相比变低。另

外，也可以在刀片(1)、刀片(2)设置横向前角，此时能够将噪音抑制为更低。

[0031] (变形例1)

[0032] 参照图2以及图3说明关于图1说明的实施例的变形例1。即变形例1是关于切削用

刀片14中的其他齿距的例子，在图2所示的圆锯10中，由前述多个切削用刀片14构成的刀片

组A的刀片A0和同样地由前述多个切削用刀片14构成的刀片组B的刀片B0被交替地排列。在

此，图2所示的各个刀片的齿距用中心角表示。

[0033] 前述刀片组A,B中的各中心角为在图3的表中所示的关系。例如在刀片组A中，刀片

A1和刀片A2的齿距是邻接刀片的齿距α1(25°)与邻接刀片的齿距α2(35°)之和的60°，刀片A2
和刀片A3的齿距是邻接刀片的齿距α3(27°)与邻接刀片的齿距α4(33°)之和的60°，以下同样

地最后的刀片A6和最初的刀片A1的齿距为邻接刀片的齿距α11与邻接刀片的齿距α12之和的

60°。因而，在图2所示的实施例中，刀片组A中的齿距为全部相等。

[0034] 此外在刀片组B中，刀片B1和刀片B2的齿距是邻接刀片的齿距β2(35°)与邻接刀片

的齿距β3(27°)之和的62°，刀片B2和刀片B3的齿距是邻接刀片的齿距β4(33°)与邻接刀片的

齿距β5(29°)之和的62°，以下同样地刀片B5和刀片B6的齿距为邻接刀片的齿距β10(27°)与邻
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接刀片的齿距β11(35°)之和的62°。但是，最后的刀片B6与最初的刀片B1的齿距是邻接刀片

的齿距β12(25°)与邻接刀片的齿距β1(25°)之和的50°，由此与之前的刀片组B中的各刀片的

齿距62°不同。圆锯的邻接的刀片以从25°到35°的范围的六种而不规则地配置而为不等齿

距。

[0035] (变形例2)

[0036] 接着，在图4以及图5所示的变形例2中示出如下的形态：在一方的刀片组A中，刀片

A0与下一个刀片A0的齿距存在不相等的情况，并且在另一方的刀片组B中，刀片B0与下一个

刀片B0的齿距存在不相等的情况。在图4所示的圆锯10中，由前述多个切削用刀片14构成的

刀片组A的刀片A0和同样地由前述多个切削用刀片14构成的刀片组B的刀片B0被交替地排

列。在此图4所示的各个刀片的齿距用中心角表示。

[0037] 前述刀片组A,B中的各中心角为在图5的表中所示的关系。例如在刀片组A中，刀片

A1与刀片A2的齿距是邻接刀片的齿距α1(25°)与邻接刀片的齿距α2(33°)之和的58°，刀片A2
与刀片A3的齿距是邻接刀片的齿距α3(29°)与邻接刀片的齿距α4(29°)之和的58°，以下同样

地刀片A5与刀片A6的齿距为邻接刀片的齿距α9(41°)与邻接刀片的齿距α10(17°)之和的58°。

但是刀片A6和刀片A1的齿距为邻接刀片的齿距α11(45°)与邻接刀片的齿距α12(25°)之和的

70°。

[0038] 此外在刀片组B中，刀片B1与刀片B2的齿距是邻接刀片的齿距β2(33°)与邻接刀片

的齿距β3(29°)之和的62°，刀片B2与刀片B3的齿距是邻接刀片的齿距β4(29°)与邻接刀片的

齿距β5(33°)之和的62°，以下同样地刀片B5与刀片B6的齿距为邻接刀片的齿距β10(17°)与邻

接刀片的齿距β11(45°)之和的62°。但是，最后的刀片B
  6与最初的刀片B

  1的齿距是邻接刀片

的齿距β12(25°)与邻接刀片的齿距β1(25°)之和的50°，由此，与之前的齿距62°不同。此外，

圆锯的邻接的刀片的齿距为以从17°到45°的范围的八种而不规则地配置的不等齿距。

[0039] (变形例3)

[0040] 接着，在图6以及图7所示的变形例3中示出如下的形态，刀片组A的刀片A0的齿距

全部相等，但刀片组B中的刀片B0的齿距存在不相等的情况，此外在刀片组C中，刀片C0的齿

距存在不相等的情况。在如图6所示的圆锯10中，由前述多个切削用刀片14构成的刀片组A

的刀片A0、刀片组B的刀片B0、以及刀片组C的刀片C0被交替地排列。在此，图6所示的各个刀

片的齿距用中心角表示。

[0041] 前述刀片组A,B、C中的各中心角为在图7的表中所示的关系。在此，刀片组A中的刀

片A0的齿距为全部相等。而且，例如在刀片组B中，刀片B1与刀片B2的齿距是邻接刀片的齿距

β2(33°)、邻接刀片的齿距β3(25°)与邻接刀片的齿距β4(30.5°)之和的88.5°。此外刀片B2和

刀片B3的齿距是邻接刀片的齿距β5(31.5°)、邻接刀片的齿距β6(28°)和邻接刀片的齿距β7

(29°)之和的88.5°。以下同样地，刀片B3与刀片B4的齿距为邻接刀片的齿距β8(30°)、邻接刀

片的齿距β9(31°)和邻接刀片的齿距β10(27.5°)之和的88.5°。但是刀片B4与刀片B1的齿距为

邻接刀片的齿距β11(28.5°)、邻接刀片的齿距β12(34°)和邻接刀片的齿距β1(32°)之和的

94.5°。

[0042] 此外在刀片组C中，刀片C1与刀片C2的齿距是邻接刀片的齿距γ3(25°)、邻接刀片

的齿距γ4(30.5°)和邻接刀片的齿距γ5(31.5°)之和的87°。此外刀片C2与刀片C3的齿距是

邻接刀片的齿距γ6(28°)、邻接刀片的齿距γ7(29°)和邻接刀片的齿距γ8(30°)之和的
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87°。以下同样地，刀片C3与刀片C4的齿距为邻接刀片的齿距γ9(31°)、邻接刀片的齿距γ10

(27.5°)和邻接刀片的齿距γ11(28.5°)之和的87°。但是刀片C4与刀片C1的齿距为邻接刀片

的齿距γ12(34°)、邻接刀片的齿距γ1(32°)和邻接刀片的齿距γ2(33°)之和的99°。此外，

圆锯的邻接的刀片的齿距为以从25°到34°的范围中的十二种而不规则地配置的不等齿距。

[0043] 根据这样的本发明的圆锯，与各刀片组对应而使多个切削用刀片的齿距变化。因

而，仅事先关于各切削用刀片组而将齿距存储于自动研磨机的控制装置，就能够不伴随较

大的数值变更而实现各切削用刀片的自动研磨。例如在变形例1中，能够以60°的齿距研磨

刀片组A，接着关于刀片组B，在刀片B1的研磨后以62°的齿距研磨。同样地在变形例2中，能

够从刀片组A的刀片A1以58°的齿距，从刀片组B的刀片B1以62°的齿距研磨。

[0044] 附图标记

[0045] 10圆锯，12基材，14切削用刀片，A0，B0刀片，A，B刀片组，A1，B1最初的刀片，Am，Bn最

后的刀片。
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图 1

说　明　书　附　图 1/7 页

8

CN 112088063 B

8



图 2
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图 3
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图 4
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图 5
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图 6
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图 7
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