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合板工場の)経Mは従米燃料として利用する i二止まっていたが，最近これら挺材の有効利用により主主従の

パーテイクルボードの製造は，合理化を企凶し，パ テイクルボードを製造する試みが行われている [1 こ

従来外国の方式をそのまま取り入れ，ノj、片製造に i土丸太を切削機被により切削し，いわゆるフレイクまた

これを約l易な破砕機械にはシエーピング・タイプの小片を用い，多大な設備費と原料廷を~.していたが，

世き換えることにより，上記廃材を破砕して低コスト・ボードの製造が可能になった J

破砕機械としては打l礎部分にナイフを有し，打撃破砕と同時に切断をも行うものと，たんに打撃破砕の

Tiíi者iこは Hackrotor21 ， Knife Hog みによるものとがある ο

古江主三'J>主として木工廃材などのブ、ロ tソク状Machine りなどがあり，
切
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の木片を粗砕するためにJtjl.、られ，後者が合板!遜材のごとき比

較的破砕しやすいものを精作するために用いられるもので，

Hummer crusher , Impact crusher などがこれに属するー

し泊、 L，合板工場の廃材は工科いより種々の形態および水分状

60 
j阜のものがあり，それらが破作機織の能本ぞの他仁影響するも

のと考えられる h なお，ての廃材不は工場の規模，製品の種類

のとなどにより一定した値ではないが，その 例は Fig. 1" 

おりである。
Fig. 1 

介絞製造工程別歩白および廃材ネ本実験はこれら合板工場の各工程別の廃材.こついて数種の破

(1) (2) 林産化学部パノレフ図繊維版科繊維仮研究室員
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伸機械を用い，小片の形態， 収本およびその小片を汗h、たボー ドの材質試験結果より破砕方法の検討を行

ったもので， ここにその結果を取りまとめ参考に供したい。

なお， この実験を行うにあたり，種々街i配慮を賜わった村田研究室長， 供試材料入手のお世話をいただ

いた合板研究室柳下技官に謝意を表する 。

1 実験方法

1. 供試材料

合板工場のlだ材は J'j篇己のとおりであるが， このうち ， 木取工科 (1 ) 端切， (2) チエンゾ一層。 ロータリ

ー工科 (3) 罫引暦， (4) 上批芯剣暦， (5) 剥芯。 ク リ ツパー工程 (6) (聞折屑。 調板工程 : (7) 裁断暦。

夕、 フツレソー工程 : (8) 耳切落暦。 スクレヅパー工程 (ω 削暦なとeがパーテイクノレボー ド製造原挙! の t↑象と

なり ， (1 ) と (5) はフー ロ ック状であるため切削方式の機械で/J、片化すべきものである 。 また (9) スクレツパ

ー屑は本実験に使附 した試験用の |百l伝ドラム式グノL ーコーテイング ・ マシンでは接着剤lの均ー 塗付が不可

能なため， これらは今|旦|は一応対象外とした。 したがって本実験においては原木の 23% 内外のものがパ

ーテイクルボー ド原料として取りよげられ，今回使用した材料は下記のラワン合板の廃材である 。

(3) 罫引暦 1 隅隅 厚， 長さ(繊維方向 ) 2~4 cm , I隔は不定

(-1 ) 上剥屑 1 別問 厚，長さ 3 尺以上，幅は不定。

(6 ) 裁断暦 1mm 厚， 長さ 3 尺以上， 隔は不定。

(8) 耳切落暦 3 問問 厚 3 炉'íiì似，長さ 3 尺， I隔 2~3 c刑

(2) チエン ゾ ー屑 比較のため。

2. 使用機械

本実験に使用した機械の主な仕傑は， 次のとおりである 、

( i ) インパクト ・ ク ラツ シヤー ( I. C.) (Phot. 1) 目 |亘l転数 3 ， 000rpm ， 5 IP ， ロ ー ターの打撃凸，[当

数 (駒数) 1 5 本， ステーターの凸起数 36 本， ローターの直径 380 別問， ローターの外周にセットされ

るスク リ ーン子L1.:'é 20 または 1 6 'm柄。

(ii) スウイシグ ・ ハンマー ・ クラ、)1::/ヤ- (H・ C-A-1 ) (Phot. 2): I別語数 2 ， 500 rpm , 5 lP ， 普通

型ハンマー数 24 本 (Pho t. 3 )，平欽ハンマーの場合 (1-1 ・ C-A-2) (Phot. 4) は 64 本， ハンマーの厚

さ 1 0 抑制，スウイング ・ ハンマーの行動外径 15 in ， ロス トノレ間際 8 または 10mm。

(、 iii ) スウイング ・ ハンマー ・ クラツシヤー ( I-I .C-B) ・聞転数 1 ， 000 rpm , 10 IP，ハンマー (平鉄〉

数 60 本， スウイング ・ ハンマーの行動外径 24 ìn ， ロ ス ト ル間際 10 隅m ， そのほかの機構は ( i i ) と同

-0 

(iv) スウインケ ・ ハンマー ・ クラツシヤー (H ・ C-Bつ :回転数 1 ， 4 00 rpm , 30 1P ， ハンマー 〔平欽j

数 60 本， スウイング ・ ハンマーの行動外径 650 m付1 ，受払;r ( ロス ト ノレ ) 39 本， 同間際 10 刑制，本機は

(H ・ C-B) の改良型で， ~i;釘がナ イ フ状になっている点が特徴， そのほかの機械は ( ii ) と同一。

(v) 2 軸スウイシグ ・ ハンマー ・ クラ γ シヤ ( I-I・ C-C) (Fig. 2, Phot. 5) : 回転数 2 ， 550 rpm ，

20 IP x 2 ， ハンマー (平鉄〉 数 24 本 X2 ， ローターの直径 490 隅m， ハンマー厚さ 16 m肌 ス クリ ーン

伐 10 X20 mm， および直径 10 11'1例の 2 種。

(Vi) 2 軸クラ、y シヤ- (c) (‘Phot . 6 ) : 凶転数 1 ， 370 r p m , 1 IP，ハ yマー (平鉄) は軸に固定，
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ハンマー数 128 本 X2， ハンマーの厚さ 1.5mm ， ハンマ 外任

155 削 111，スクリーン干しf告 20 刑制ゎ

( vii� シエーピング・マシン( s): 比較のため，回転数 500

rpm , 17 lP，十イフ数 6 本， 1;ト引間隔 20 または 40 例制コ

3. 節分試験

主ず， IJ、量の各工科別の試料をそれぞれの破作機織により破的=

し，そのt]、片を 2 ， 5, 10, 18 mesh の標準備jこより節分したヲ締

分機の離心的_'.離 2 in ， 術分時間は 5 分間としたと各簡に止まった

A: 試制投入口
B: 平鉄ハンマー(第 1 ローダー)
C: :>JL鉄ハンマー(第 2 ロータ-)
D: 粉砕室

IJチ;ーはてれぞれの重支lーの百分2千三で示すコその布1;よIf:に基き破砕条件 E: スクリーン

を決定して!iX:紋用小片を作製しさらにその成阪府試i併を10 別問 、 F: 衝撃片
Fig. 2 2 軸スウイング・八ンマ ・

日， 2 問問!:iの金網をそなえた連続節分装置により 10 mm 回以 クラヅシヤ (H ・ C-C)

上， 2 mm  tJ 以上， 2 削即日以下に 3 分割した なお，筒分装託の動作ば水平旋!'.1J運動にて 160 rpm，離

心]J'!(離は 2 in ， 節分された小川‘はそれぞれ重量の口分率で示す。

4. 成板条件

I}Z紋JtI小片は節分裂J7ttの 10 mm 目を通過し， 2 m m  f-J に止まったもののみをf!j\，、た。小片含水よね 6~

79'~ ， 接着剤は尿素樹脂 (イゲタライム UA-I04，住友ベーク製)， スプレ一時の濃度 55lJd ， 含脂*8

f}ó ， すーバレイ I乾板はラワン 1 刑制厚，含水率 10%，拾張りなし，接着剤塗付量片面当り 17.5 g/尺"(尿

素樹脂)，硬化斉Ijは 20%NH， C1 ì公液を按着剤!京液lこ対して 3% 添力11，同時H::;締， }I 締混度 120"C ， jJ.:純

正 20 kg/cm" , } r 純[侍!日] 15 分，ボード厚さ 12 抑制，ボード・比重 0.62， 11-'<，仮面積 25 x 25 cm" ， 成似枚数

各 5 枚，なお-f備がjに行ったオーバレイ I詳板の拾張りの有無，当1_N可 (1守層IJ、片のみj の 3 者，二ついての材

質試験用ボードの成似条件は拾濃りを有する単板オーバレイ・ボー lごの場合，捨張り単板 1 悦削)手， .~塗H

量両国当り 35gIJミ含， nû門ボードの場合，ノj、片のみにてボード厚さ 12mm ， その他の条件は上記と同様で

あるつ

5. 材質試験方法

成紋した試料はすべて 20υC， ìM度 65

%にて調湿し，恒量:こ逸したのち材質試

験を行った。試験片は 4 枚のボードから

Fig. 3 のごとく探取したコ

( i )曲げ試験スパン 18 cm ， 荷京

速度 2.3 抑制/分 (ASTM Hard board 

の規格による入試験片 6 (問。

(i i) 剥離試験試験片の形状は Fig.

4 のとおりである、荷重速度ー 50kg/分，

装置の関係で JIS-A 5908 (1 957) の規

絡によらなかったが，比較のため別途成

i Jill-ll 
トーー一一ーとl 一一一一----l O'b E: I ヲユ:措え(~d!J ll~b.過居師}ミ副明怯キ汚而1と，;) 

Ah ~}Æ;~ 日監え
円z 制剛日輯民

Fig. 3 試験片の銃取

トー 10 ー+5 →

日[lltk
ドー一-5 一一一寸

仮した試料 2 枚方、ら Fig. 5 のごとき Ifl，j

者の形状のl試験J;.各 6 (fI!を採取し， {/ðJ離 Fig. 4 {(d]離強度l試験片

T
R
J
i
-
-
t
T
g上

]ー σ'iz : ]]5 ，毘格!こJ:;:'

σlz ‘本実検 I:jt.用tるもの

Fig.5 おIJr雛強度一比較試験片の採取
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Table 1.式出合片の形状の廷による剥離抵抗

Fig. 4 JIS 
の形状の試験片 |規格による試験片

min. mean max. I min. mean max. 

試験をおこなった結果は Table 1 のとおりで，

本実験に1-*)11 した形状のものの方が大なる値を

示したっこのことはこの試験片が真の板面垂1M

剥離抵F 4 ・ 2 5 ・ o 6 ・ 5 3 ・ 9kg/cm2 .，.~ 

;�; :ボードノj、片は H ・ C-B'によるもの，

阪条件は本実験と同じ。

方向の引張り虫さによリ泣い値を示すものではな

4.1 5 ・ 2 \，ゆ=と考えられるつしかし，この場合において

その他の成 も破断に際していj らヵ、のそーメントが作用して

L 、ると考えられ， この数値を単位面積当りの1IH
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さとして示すことは泊切でないと考えられたので，コ1>:実験においてはま~J障ffi最大荷粛をもって剥離強度とナ

ること vこしTニコ

(iiil 木ネジ保持力試験 曲げ試験をお二なった試糾 5 内についてそれぞれ 3 カ所の制定をJIS-A 5908 

(1957) こよりおこなった

{ iv I I l!Z ì/r:!試験試験片大いさ 10x10cm' ， i試験条 11二(土 40 C，同度 97%，吻槻時間 72 時間，気乾:Jii

:ì\乞厚さ増力nネの!芋さのiWJ定点、は各辺 rl'央より rþi心，二むかつて 2cm の出 1離の 4 点としたご

111 実験結果ならびに考察

1. 小片破砕および節分試験

標準備ならびに連続的j分裂i冗により縮分した結果は Table 2 のとおりである 3 標準簡の 5， 10 mesh 

L 二止まる小片，術分裂(T，'!'tの 2m削円;こ11-:まる小片を成板に利用しうるものとしたが， {走者は連続的筒分

狭山であるため，完令ーに筒分できず， 10 附m FI を通過し， 2 mm 1"1 ;::'11-:まる小片は標準簡の 2 mesh を

通JIi，Iし， 5, 10 mesh に止まる小片とは幾分異なったものになったc すなわち， IN，仮i試料の 10 附η1 1=1 を

j岳地し， 2 mm ICI に11: まった小片を標準備の場合で去すと， 2 mesh を通過すべきものの -;'i15が 2 mesh 

:こ伐って減り， 10 mesh を通過すべきものの・郎が 10 mesh ，~混入している状態であるコ これは長方

形の試料のì:iIEれを連続n~: :こ短時聞にIE方]IJの，jîlj fl を通して節分することの矛盾であり， ;/)，;/)‘る形状の試料

の筒分ft ， たとえば風選機のごときはカ aの機情の節分装置を用いるべきものと考えられる。 しかし，余

般的には標準怖の 2 mesh を通泊L， 5, 10 mesh ;訂正まる小片の合計と締分装{琶の 10 問問日を通過し，

2 抑制円に止まる小片のI[\(_ネは近似的傾向にあると芳えられるご

次に各破f冷機賊による結果について険討を加えるこ

( i) l'ンノ〈クト・クラヴシヤー

(a) n京.料形態とスクリーンが小片イヒLおよばす影響

ロータリー罫引屑(繊維方向長さ 2~-!cm) ， スクリーン無しの場合， 数字上は 5， 10 mesh iこ止まる

小片の合計が最大であり， 5 mesh ，こ止まるものには繊維tこ平行方向iこ，はたかれただけで‘原長を f~~t~ ，

繊維が折られていない小片が多いが， 2 mesh に止まるものもあり， Iî'Z板原料としては全体的にやや大き

過ぎる傾向がある σ スクリーン 20 問問の場合，小片は繊維に直角方向に折られてやや小さく， 5 mesh よ

り 10 meshι止まるものの収不が多くなっているが， ノj、片が比較的そろうと L 、う意味においては見好な

小片がえられた、したがってある程度長い小片をうるためには，あらかじめ希望する繊維方向長さに ìj'l.{茨

を切断し，スクリーン無しに粗L 、小片はふたたびクラツシヤーに戻す工程を設ける必裂があるべしかし，

この 2次工程を省くためには 20 mm スクリーンを用うべきであるコなお罫引屑の繊京佐方向長さが llc制

の場合は 20 刑制スクリーンにおいて長き 2~4 cm :こ比して顕著な差l土認められなかった。

そのほかの工程の廃材 (4. ロータリ 上剥暦， 6. クリヅパー設断層)は単板の繊維方向の長さが長いた

めクラツシヤーのローダーの凸起:こ巻きっき，原棋のままの形態では破砕困難であり，罫引暦程度の繊維

方向長さに切断後破砕する 2 工程処理を行う必姿がある己 (8) ダブルゾー耳切落暦は繊維が直交している

ために破砕しにくく， そのうえ良く乾燥しているために一一これはほかの機種の場合でも同じであるが

微細部分が多くなる欠点があるコしかし，廃材率が高い関係上取り上げる必要がある。なお，この廃

材としては 20 問問スグリー νの場合が良い2
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(b) n;(糾合水不がノj、片化におよぼず影智子

この関係については特に罫引暦， 20 附削スクリーン:こより検討したが， 顕著な廷は現われていない了

傾端に高合水率の場合はスクリーンの Hがつまり，破砕常における滞m時間が長くなる関係で，むしろ微

細部分が多く，破砕エネルギーも犬きくなるようであるコしたがって，この実験の範聞では 43.5% の場

合が最も良好て、あったが，最j自の点は繊維飽和点、付近・に存約二するのではないかと思われる‘

以上の紡央，インパクト・クラヅシヤーにおける成板斤j小片の破砕条fl'.としてはロータりー罫引暦(繊

維方向長さ 2~4 cm) の場合，単仮合水率高低 2 種， スクり ン無し， 20 刑制，繊維方向長さ 11 cm の

単板はスクリーン 20 mm ， ダ、プルゾー耳切落屑の場合はスクりーン 20 mm をJjî 1) 上げることにした

(m スウイング・ハシマー・クラヅシヤー (H ・ C)

( a) nf(判形態がノj、片化におよぽす影判i

H.C-A-1 の場イT，スクリーンとしてロストルを汗~1.、たためか， 1. C. に比し微細部分がいくぶん多くな

っているが，組i純I方向長さの長L、上剥暦，被断層を処:F1Hしうる利点、がある、ただし作業の流れを考慮した

場合は，やはりiÌÍÎ処明として適当の長さに切断する必要があろう c そのほかの点については1. C. 同様 (8)

ダブルソー耳切落暦が過犬および微細部分が多いこと以外顕著な差異は認められないこ

(b) ロストル間際が小片化におよぽす影神

ロストノレf1円隙は 8mm の場介， IJ、片が細かくなり過ぎ， また小片がロストルに衝突する機会が多いた

めか，ノj、片の丙端がささくれる欠点があり (Phot. 7) , 10 mm の方が良好である なおノj、片のささくれ

は原容J含水率が高い場合にも生じやすく，グルーゴーテイングにおける接着剤lの過度の吸収，さらにはホ

一号ングの際の懸橋による密度むらの原因になりうるから注意を要する戸

(c) ハンマーの別式が小片化におよぽす影響

普通塑J、ンマ- (1-1 ・ C・A-1') (Phot. 3) と平鉄ノ、ンマー (H ・ C-A-2) (Phot. 4) について検討したが，

平鉄の場合全般的にはたカれ泊ぎる燐いがあり，前者に比し微小部分が増加している c 同じ平鉄ハンマ

の日・C-B ， H ・ C-B' ， H ・ C・C は破砕IJ、片の犬いさが， (8) ダブルソー耳切溶暦を除き，比較的 5~10 mesh 

に止まるものが集中して良くそろい， H ・ C-A-2 より良好なノj、片がえられている._ H ・ C-C は 2 軸であり，

機構的に異なる塑式であるが， H ・ C-B は H ・ C-A-2 と機構もほとんど同じであり， ただ規模，馬力数が

犬きくなっているのみである。 しかも単板をはたき割るためには平鉄型の方が， そのJ=f (j(Jにかなってお

り，さらにハンマーの先端を尖鋭な刃物にした方が能率的ではないかと考えられる。なお H ・ C-B' はロス

トルが尖鋭な刃を有し，れンマーとの聞で小片が切られるような作用をするためか，小片がほそしかっ

繊維方向にはぐされ，肢の弱し、柔軟性をおびたものがえられ，特徴的である、

以上の結果，スウイン r ・ハンマー・クラヅシヤーにおける成板用ノj、片の破砕条件としては各種原料と

も， H.C-A の場合はハンマー普通型，ロストル間際 10mm のみを取り，比較の意味で平鉄ノ、ンマーの

H ・ C-B ， H ・ C-B' ， H.C-C を取り上げることにした3

(iii) 2 軸クラヅシヤー (C)

この機種は従来ドイツの Grupp" の Shaving machine の切削片の出口の主ころに，薄い切削片をさ

らに繊維ぜこ平行方向にはたき割るために設けられたクラヅシヤー主同型式のもので，これを単板破砕に使

うこと自体無理で、あるが，性)ロータリー上製j暦， (6) クリツパー鼓断層などの繊維方向長さの長い単板は

軸に巻きっき破砕不能である η しかし罫引暦のごとき繊縦方向長さの短いものをその長さのまま繊維に
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平行方向にはたき 'I!刊るには，打撃喫の強度さえ得られるならば，むしろ示唆;ニとむ綾併を有しており，パ

ーテイクルボードJiíクラヅシヤーのーつの方向を示すものと芳えられる スグリ ン無しの場介l土単板が

素通りして粗大片が多いが， 20 mm スクリーンの場合l土小片の大いきが 5-10 mesh にほとんど集中し，

きわめて良好である~

以上の機織のはか，参考までにシエーピング・マシンにて 1 問削厚ロータ 1} ー上初j屑 qí.板を腕 1m削，

長さ 10 および 20 m仰に切行11 した結果，切i'ílJ操作不足のため案外長さ方向に折られ， 18 mesh にとどま

るものが多かったーまた千五ンソ一層l土繊維が続く切られており，非常hこ徴紛が多いコ

なお破砕機織の処J~!能力および所要iU力量については，かかる機械使m上の問題点であるが，本実験に

おける試制処J!H量がすべて約 "kg f~度の少量であったため， .lEl1定な偵を『ることができず， さらに今fえ

倹討することにした。

2. ボードの材質試験結果

( i ) オーパレイ qí.阪がボード材質におよぼすJJ3響

インrミクト・クラヅシヤー(スクリーン 20 mm) で罫引暦(繊維方向長さ 2-4c削〕を破砕した小片

を用い， -J予備[I'H こ q'í_板オーバレイ(1) (捨限りあり)，単板オーパレイ (H) ~捨張りなし)， rr-板オーパ

レイ無しの 3 種類のボードを成板し，材質試験をおこなった結果ば Table 3 のとおりである c IJX:板H寺，

ボード比章を同一に規IE しなカ‘ったため， この結栄からー慨:こ論ずることはできないが，明らかにすべて

の点で， ilí.板オーバレイボードの方が良好な材質を示している、

Table 3. オーバレイ単板の有無によるボード材質

¥ 成板条件 1m削糊トヤて (JLレイ 41)
捨張りあり 捨張りなし

ロ1m. 立1ean max. mm.πlean max. 立lax.mean mm. 
¥ 

材質項日

比重
fltr げ強さ kg/c例包
木ネジ保持力 kg
!攻湿ヰ~ f}S 
l収減厚さ膨脹ネ 9& 

0.60 
525 

40.5 
1.2 
1.1 

0.62 
543 
52.9 
1.7 
1.3 

0.65 
562 

67.4 
2.2 
1.5 

0.59 
447 
35.2 
1.4 
1.6 

0.61 
465 

48.7 
1.6 
1.9 

0.62 
486 

71.2 
2.0 
2.0 

0.52 
85 

25.0 
1.0 
1.6 

0.55 
113 

39.3 
1.8 
2.9 

強度的にはすーパレイ qí.板が Sandwich construction board としての表面屑を強化しており，

吸t日院を抑える役目をも兼ねているものと考えられる一

0.56 
130 

62.0 
2.1 
1.2 

ま Tこ

なお， これらの結果から破砕小片がボード材質におよぼす影響を検討するためにはノj、片のみの単層ボー

ドの方が顕著なjf2が現われることが予想されたが，ボードとしての完成品を考える場合にはオーバレイし

たものを検討すべきであるとし以後の実験においてはすーバレイ(捨張りなし〕ボードについて検討を

進めることにしたの

(ii) 各種機械による小片がボード材質におよぼす影響

節分試験の結果，成板用に取り上げた各破砕機，各原料により作られた小片の形状は Phot. 8-30 に

示すごとく H.C-B' の小片を除いて， 機種による差よりも原桝形態による差の万が明らかに H1ているつ

すなわち a) 罫引屑と b) 上剥暦，鼓断層の繊維方向長さの長い単板のグループと c) ダブルゾー耳切落

暦の 3 者に分けられる。もちろんシエーピング・マシンによる小片およびチエンゾ一層は上述のものとは

異なり，前者は全く裏割れなどのない腰の強いマッチの軸木状のものであり，後者は繊維の短い，裏答jれ
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Tab!e 4. 各種機械のイ、片

使用
機械

気乾比重 I11I 必/c罪)さ P37LL73) 3L|齢 i 合(表〕率
(mm)1 No. 'min. mean m仏 min.
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を有する/l自の~'l\'、ノj、片であるハこれらのIJ、片を用い成板したボードの材質試験結泉は Tab!e 4 のとおり

であるハ

(a � r日iげiJm さ， flhげヤングネ

TìíjJ買において述べたごとく qí_仮オーバレイしたための影?刊が強く現われ， IJ、片形状のr~~による影響はあ

まり認められなし町、このことは q1.仮オーバレイすることにより， この私度の比重のボードの場合はいiJ.な

る小片でも ， tことえばチエンゾ一層のごとき裏割れのある版の弱L 、ノj、片でも，シエーピシグ・マシンによ

る!肢の強いスプリンターにおとらず 1-分の位lげ強さを有することを示している~しかし，オーバレイ単板

の材質の影響の方が強く 11'，ているとも考えられ，ィ、片形状の影響をJìi板オーパレイボードで検討すること

は考慮の余地がある しいて小片の影響を求めるならば，例外はあるが， 1. C. (スクリーン無し〉・罫引

屑， H ・ C-A-1 ・クリヅパ 裁断暦， C (20 m問スクリーン)・罫引暦などに見られるごとく比較的 5 mesh 

に止まる小片が多いものは，あるいは小片が折られていないためか，曲げ強i さも強いようであるべまたそ

の逆の限由で，各機種ともダプルソー耳trJ落暦は強度が若手ちている。なお FlI Iげャ ν グネではほとんど小片

による差は認められない。

(b) 剥離強度

剥離強度はオーバレイ単板の影響を受けないと考えられるが，曲げ強さ同様あまり顕著な差は認められ

ず，ただ各機種ともダブツレソー耳切落暦と H ・ C-B' が幾分弱く出ているコ 前者は明らかに小片形状の不

良に原因されていると恩われるが，後者は前述せるごとくロストルが尖鋭な刃物になっているためか，ノj、

片がほそしかっ繊維方向にほぐされ肢が弱く柔軟になっていること (Phot. 22) によるのではないかと

思われる。しかし， Tab!e 1 に示したごとくこのノト片ボードの ]IS 規格による剥離抵抗は従来のいわゆ

るシエーピ ν グの 3 層ボードに比較して必ずしも弱L、とは考えられず，その意味では本実験に使用した各
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機種の般砕機と各援1m トオによるボ ドの剥離強度は 3 凶シエ ピン F ・ボードにおとらないものであるこ

とが;;日められた、

(c) 木ネジ保J'J;力

イドネジ保持力はボードの表面開の強さ iこ影鮮されるネが犬きいので，す パレイ lì1.板の影響が強< .ほ

とんど一定の傾向は見られないが，機種により H ・ C.C が比較[トj弱くなっているつこの原因についてはさ

らに検討の安があるハ全般的にほかの強度がシエーピングの 3 何ボード ..::.J七べて，比較的強い叩lに概して

はホ、のは泊竹、る破仰による小片のなんらカ‘の特殊性;こ n;(悶されているのではないカ}とぞえられる r

(d) I岐洲本および同厚さ増加率

|吸IHi\本および同軍さ増加~f，~士機種，原料により幾分高低屯が認められるが，むしろ試料の IJlÆiM方法J三つ

いて，さらに検討の必があると思われるので. ì[ll!定の結果のみを主載した『

3. 破砕機械についての総括的考察

( i ) 使用した破砕機械はすべて打撃隊が 1 ' 11'1反するとこうへ試料を投入する塑式であるため，比較的

形態の小さい罫引暦は試務挿入口よりスムーズに連続的に投入することが可能であるが，そのほかの工程

の廃材はすべて長尺物であるため，主主入の際;こ打撃回転休に当つてはね返えされるものが栂当あり，連続

的な大量技入に難点がある c これは試制挿入のホッパーシユートの形を長尺物に適するように長日のもの

に改めることにより改善されると思われるが，前処理として切断工程をおくことによっても解決されるむ

しかし，イシパクト・クラヅシヤーおよび 2 車dJクラヅシヤー( c) の場合はこの前処理としての切断士

程が必然的に要求されるご

(ii) 一般に破砕機;ft.;Iーにより物体を破砕する場合，破砕物をごくノj、さくそろえることは容易であるが，

ある大いさに，また長方体を保って，しかも均一にそろえることは非常に困難である c しかして本実験に
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おける節分ならびに材質札被の結果からは，襟准簡の 5 mesh に11:まるごときある程度の繊縦方向長さを

有する小片をより多くそろえることが望まれ，かかる小片をうる方法について検討する必要がある。すな

わち積徳的には全機種を通じ，打娘部分の型式，数量およびスクリーン，ロストノレのメッシユまたは間際

の大いさ，形状を考慮し，いかなる形状の廃材原料に対しても最適なものを見川す必要があり，さらに今

後検討を進めたいししかし本実験の結果からえられた対策としてはーーさし当ってその消傾策ではあるが

一一単板を前処到!として罫引屑程度の繊維方向長さ (2~4 cm) にあらカ 3 じめ切断し， これを可及的に原

長のまま，繊維に平行方向にのみはたき'!fUるために，スクリーン無しにて破砕し，粗大片は必ず再破砕す

る 2 次工程を設けることが次善の策であると考えられる。もちろん，かかることは本実験において成板し

た比重約 0.62 のボードに対してのみいえることであり，さらに軽比重のボードのための小片については

今後の検討にまたねばならない。

W 摘要

合板工場の廃材を使用したパーテイクルボードの小片製造方浅を検討するために合板製造工程別廃材を

数種の破砕機械により 1)、片化し，ノj、片の節分試験およびその小片により凶板したボードの材質試験をおこ

ない，破砕方式による場合の原料としての合板廃材およひ、破砕方法について検討し， iF:の結果をえた。

(1) 破砕機械としてはインパクト・クラヅシヤーおよび数種のスウイング・ハンマー・クラ γシヤーを

用いたが，その破砕状態は機種による影響よりも破砕原料形態の影響の方が顕著であった。

(2) 各種機械による小片がボード材質におよぼす影響はJp.板オーバレイしたため顕著な差を認められな

かったが，各機種とも微小片の多いダ、フツレソ 暦の小片のボードはほかの原料の場合に比較して材質がお

とることが認められた

(3) 破砕方法としては前処理として罫引屑程度の繊維方向長さ C2~4 cm) の単板に切断し， 原長のま

まはたき割る場合が最も良好であったべ
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Phot. 1 

インノ〈クト・クラヅシヤー

-Plate 1-
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Phot. 2 

スウイング・ハンマー・クラ、Y シヤー (H ・ C.A)

Phot. 3 

スウイング・ハンマー・クラツシヤーの普通割引ンマー (H.C.A-l)

Phot. 4 スウイング・ハンマー・

クラヅシヤーの平鉄ハンマー

(H ・ C-A-2)

Phot. 5 

2 車由スウイング・ハンマー・クラ V シヤー

(H ・ C-C)



-Plate 2 

Phot. 6 2 íJ!lh クラヅシヤー (c) 

Phot. 7 Ph~t. 8 1. C.( 女クリーン 1既し} Phot. 9 1.C. (スクリーン無レ

破伴、こよる小片のささくれ，ス 罫引層(繊維方向長さ 2~4 cm I 罫引屑(繊細t方向長さ 2~4 c削 l

ケ ル 5 cm (以下同じ) 合水不 43.5% 合J}(.ネ 105.200

Phot. 10 Phot. 11 Phot. 12 
1. C. (20 mm スク 1) ン1. C. r 20 抑制スグリ ン1. C. (20 刑制スクリーン)

罫gl屑(繊維方向長さ 2~4 c附) 罫51腎(繊維方向長さ 2~4 cm) 羽引屑(繊維方向長さ 11c削〕

合7)\+ 43.5% 合 J)\ネ 16.L2%



-Plate 3-

Phot. 13 Phot. 14 H ・ C-A-l Phot. 15 H ・ C-A-l

l. C. (20 mm スクリ- '" 10 111m 間際、ロストル r 10 刑制間際ロストル)

ダブル/ー耳切落}j'" 罫~i膚 l 繊維方 l向長さ 2~4 cm 罫づ|暦(繊維方向長さ 11 cm) 

Phot. 16 H.C-A-1 Phot. 17 H ・ C.A-l Phot. 18 H ・ C-A-l

(10 問問 !m隙ロスト'レ 10 mm 間際ロストル( 10 刑制間際ロストル)

ロータリー上剥屑 クリツパー鼓断層 ダフ、ルゾー耳切落屑

Phot. 19 H. C-B Phot. 20 H ・ C.B Phot. 21 H ・ C.B

(10 mm 間際ロストル (10 mm 間際ロストヰ (10 mm 間際ロストル)

罫引杏(繊維方!向長さ 2~-l c削 ローヌリー上剥暦 ダブルゾー耳切落屑



Plate 4-

Phot. 22 H.C.B' Phot. 23 H ・ C-C Phot. 24 H ・ c-c

(10 mm 間際ロストノL.- I (スクーリン :10X20 ， 10, 10 ' (スクリーン: 10x20, 10, 101 

ロ タリー上剥暦 罫引宥(繊維方向長さ llcml ロータリー上剥暦

Phot. 25 H ・ c-c Phot. 26 H. C-C Phot. 27 C. 

(スクリーン 10X20, 10, 10 ブ、クリーン 10X20. 10. 101 (20 n l1n スクリーン)

クリヅパー殻断層 ダブルノ耳切落暦 3村 I屑f級車fi 方I市長さ 2~4 cm) 

Phot. 28 S. 

(罫引間際 40 刑制)

ロータリー上剥屑

Phot. 29 S. 

(罫引間際 20 mm) 

ロータリー上剥屑

Phot. 30 千エンゾー暦




