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1． はじめに   

木材加⊥事業所上り排出される木材廃材等の再利用  

再資淑化が望まれていることから，咋隼度上りスギ木粉  

を成型固形化する技術開発に版り組んでいる．   

本調査研究では，スギ木船成型素材の効率的7よ加1▲ノノ  

法を見【叶∃一ための前段として，プレス圧締力の人小と成  

型素材の強度に／穴、て調査した．  

2． 内 容   

2．1加熱圧縮ボードの製作と強度評価試験   

2．1．1スギ木粉のみで作製した場合   

木粉は，大分県塵スギ材を鋸屑状に加⊥したもので直  

販「冒1を川いた．樹皮部および材質部は混ざっている．備  

にて］mm以下の粒径に分類した．木粉〝）平均含水率は約  

17（冥）であった．   

ボードの製什は，卜隼寸縦100×横】00×高さ150nlm  

の加熱成型袈置（イ］1猥会社栗匪隊工作所製：試作機）を  

用い，加熱温度120r）cで行った．木粉を充填したときの  

凛iさは54，86∴川6，130mmで，仕卜がり、ト法が14iⅥlⅥ  

となるよう仔細Lた．プレス斤締ノ」は，7，11，20，26  

M脚であ／〕た．所定温度にてIO分間加熱したあと 60  

分間冷却Lて作製Lた．条件ごとぴ〕試料サンプル数は3  

佃である．   

曲げ施さ試験は〕作製Lた加熱圧縮ポー「ドから，幅15  

×良さ1〔）Ommの試験什を切り目し スハン70m，荷牒  

辿鹿川mm／分で中東集中荷重をノ川えた．使川し／た試験機  

はインストロン5568型（インストロンジャハン製）で  

ある．   

2．1．2 天然系の充填剤を添加した場合   

木粉は，大分県産スギ材を拙屑状に加⊥し7’こ‡〕ので市  

販品を川いた．樹皮師おr」二び材質部は混ざっている．備  

にて1mm以卜の粒径に分難したあとに天然系充填剤  

（コー、ンス ターチ）を0，10〕20％配合した．木粉のヰ  

均含水率は約17％であった．   

ボードの製作は，内、ト縦300×横300×高さ15（〕mm  

の加熱成型装置（有限会社栗山機r二作所製：試作機）を  

用い，力＝熟視度150℃で行った．木粉を充摂したときの  

高さを70mmとし，ブレスノL三縦力4ル1paで成型した．  

所定混度で10分間ノ」＝熱したあと30分間冷却Lて作製し  

た．条件ごとの試料サンプル数は3佃である．   

曲げ強さ試験烏㍉JIS A5905の繊維板における曲げ  

強さ試験方法に準じて行 った．作製した加圧炭化ボード  

から，幅50×良さ200mmの試験片を切り出し，スパン  

150j¶m∴荷丘速度10mlⅥ／分で中央集1－荷塵を加えた．  

使用した試験機はインストロン5568埋（インストロン  

ジャパン製）である．  

3． 結 果   

3．1加熱圧縮ボ山ドの強度特性   

3．1．1スギ木粉のみで作製した場合   

作製したボーhドの曲げ強さを卜転1にホす．プレス圧  

縮ノ」を高めるに従って曲げ強さは向上する傾向を示Lた  

圧縮月翫畑曽大に上り木粉と木粉の空隙が減少し，密着度  

ならびに密度が高くなったためであると思われる．   

以上〔り結果かち，プレス圧縮力を高扉〕ることはボ」→卜  

〝〕強度を確保するために有益な手段であることがいえる  

しノかし ▲方では，高圧締胡乱プレス機の導入をノ考えなけ  

ればならず，導入や維持管理などに際しノて多人な負担≠）  

千悪される．そ〝）ため，バ吊」三桁川プレス機を川いなくて  

汀ある程度の圧新で強度が確保できる加し技術げ）検討ヰ  

必婁巨ごある．   

3．1．2 天然系の充填剤を添加した場合   

作製したボーードげ〕曲げ強さをHg．2に／］ミす．   

スギ木粉にコーーンスうトーチを添加した場合，配合割合  

を増すに従／Jて曲げ強さは向上する仲川］を示した．  

ンスターーチげ〕†∵変成分であるデンフンに，水分の存在卜  
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］一ンスタづ  の配合  

FLg．2 天然系充填剤を添加したボードの曲げ強さ   r∴ig．1 スギ木粉のみで作製したボー→ドの曲げ強さ  

で加熱していくとデンアン粒に可溶化などの現象（糊化）  

が起こる＝といわれている．成型のための力順無によって  

コー1ンスターーチ成分が溶出され，木粉と木粉を結合させ  

る結合剤の役口を果たしているものと思われる．   

以⊥の結果から，コーンスターチなどの充填剤を添加  

することに上り，極端にプレスけ締力をー喜一iめなくても  

ーlIS A5（和5繊維板で規定されているM王）ドの5タイプ  

に相当する5N／mm2以卜の裾ヂ強さが得られることが  

確認できた．  

4． 今後の方向性   

本調査研究におい、r】スギ木粉成型素材の効率的な加  

1二〟法を見出すための前段として，プレス圧締力の人小  

と成型素材の強度について調査した．   

作製した力「l熱圧縮ボードの強度特什については，以卜  

のことがわかった．  

1） スギ木粉のみで作製する場合，プレス圧縮力を高  

めるに従って曲げ強さは向上する．  

2） スギ木粉にコーーンスターチを添加した場合，配合  

割合を増すに従って曲げ強さは向上する．極端にプレス  

ノ1三締力を高めなくてもある程度の強度は確保される．  

↑後はスギ木粉加熱圧縮ボ」→ドを地場座業界に提示し，  

代休的な利用法を見附しノていく方針である．什途によっ  

ては，スギ木粉に各稗天然系の蘭加剤を添力【けることで，  

諸機能の付与を追求していく．  
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