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　42　ベーレ社（Bahre Holzwerk KG．）のパーテ
　　　ィクルボード工場
　クライバウム社及びブラウンシュバイヒの木材研究
所を辞して汽車で再びハンブルグへ戻ってきた。
　土，日曜をハンブルグですごし，11月27日にスプリ
ンゲ（Springe）にあるベーレ社に3日間ばかり滞在
して同法によるパーティクルボード製造技術を勉強す
ることにした。
　私のハンブルグで根拠としたホテルはバセラーホス
ピッツ（Baseler Hospitz）と云うが，有名なアル
スター湖（AIstar）を二つにわけたロンバルト橋通
りに面し高級ホテルのアルスタホッフの隣にあり，ジ
ェトロ（日本貿易振興会）のハンブルグ出張所のすぐ
近くで，ダムトル（Dammtor）駅から歩いて4～5
分の所にある便利で静かな，吾々にとってホテル代は
安く，品のよいホテルである。約20日間（勿論この間，
出たり入ったりしたが）居ったが滞独中一番感じのよ
かったホテルである。私の入った室はこのホテルの中
位の室らしく，浴室はプラスチック，居室にはブナの
モザイクフローリングを使用していた。
　11月27口，日綿実業社の紹介状を持ってダムトール
駅を出発ハノーバ（Hannover）に向う。ハンブルグ
は高緯度なので（北緯53度）朝7時と云ってもまだ暗
い。出勤者の出てくる8時で漸く薄明るくなった程度
で，事務所は朝出勤時は電灯がこうこうとしている。し
たがってダムトール駅を出発したのは7時45分である
が，まだ暗かった。急行D－74列車に乗り，ハノーバ
ーに着く。ドイツの急行列車には28，29頁に掲載した様

な，その列事の接続案内が座席の上においてあり，各

駅の到着時間と，接続列車及びその行先時間がのせて
ある。字さえ読めれば，車掌にきかなくてもわかる親

切なもので，日本の国鉄でもこれ位のサービスをすれ

ば良いと思う。
　ハノーバで10時11分発準急E－634列車に乗り換

えスプリングに同43分に到着する。列車の座席はほぼ

満員であった。スプリングに降りたった時は小雨で，
駅で人に道をきこうと思ったが，小さな町で駅前通り

には店もなく，あの煙突が見える所がベーレ社だろう

と見当をつけて歩く事3分，岐線の傍の事務所につい
た。事務所では社長秘書のフリーゼ嬢（Miss Frieze）

に会う。同嬢は社長の信頼も厚く，ある程度の権限を

持っているようである。彼女は早速プリンクマン氏
（Mr．Brinkmann）を呼んで，私の世話を一切する

ように紹介してくれた。同氏には1年前に来日し会っ

たことがあるが，同社の研究及び技術指導部門の長で
スタッフは4人居り同社のパーティクルボード製造技

術の研究と，同社が施設したプラントの運転技術の指

導を行っている。彼の居室の隣にはボードの実験室が
あり約50cm巾のボードが製造出来る実験製造，即

ち，小型パールマンチッパー，小型フォトミングマシ

ン，小型ジェットドライヤ、小型プレスを備えつけて
居り，各国より送附された原料によるパーティクルボ

ードの製造条件等を試験している。

　ベーレ工場は椅子工場より発達した大きな家具工場

であるが，自家用のボードを造るために研究しパー



ヨ　ー　ロ　ッ　パ　旅　路

ティクルボード工場をつくり，更に鉄工部門を大きく
して，ベーレビソン方式のプラント設備を売るように
なったものである。従って同社にはボード工場，家具
工場，鉄工場，研究及び指導部門，設計部門がある。
　工場はスプリングの駅をはさみ，町側には本社及び
単段プレスボード工場，反対側には多段プレスボード
工場，樹脂板工場，鉄工場，研究室，設計室があり，
更に鉄工場を拡張しつつある。
　始めブリンクマン氏に案内されて，各工場を見せて

もらい，研究室でディスカッションを行っ
た。その後彼はどの工場を調査したいかと云
うので単段プレス工場を見せてほしいと云
った所，職長に紹介，3日間，この工場で1
人で自由にさせてくれたので，機械の状況，
製造について可成詳細に調査することが出来
た。これ等の工場の概略について述べる。
（1）単段プレス工場
　日産40m3位の生産量で原料はトウヒ，ブ
ナ等である。その工場配置は次図のとおりで
ある。

　原木は小型単鋸による自動横切で40～50cmの長
さに切断される。チッパーとしてはベーレ式フレーカ
ーが3台あり，型式はシリンダーチッパーに属する
が，新しい工場にはホンバーク式をすすめている。と
云うのはベーレ式チッパーだと刃のセットに時間を要
するからだそうである。しかし製材の鼻切れ等，不定
形の短材を切削する時は便利であるから，刃物のセッ
トを簡単に出来るように工夫することと危険防止を考
えれば面白いものになると思う。
　削片は円筒形のサイロに送られ，サイロ下部の受け
台の回転によりスクリーンに送られる。スクリーンは
風選型で，風により粗片は手前へ，軽い微細片は先き
へ飛ばし，粗大片は手前のシュートより取り出される
が殆んどない。中片は下にあるアルピネ（Alpine）

のハンマーミルで破砕され微細片と共に送風

機で風送される。乾燥機はビュットナー社の

ジェットドライヤーで屋外に建設されている

ドライヤー入口温度は230℃出口は170℃

で，炉は重油燃焼，炉内温度は420℃で　削

片通過時間50秒である。自動制御はよく働き

時々見ていればよいのでドライヤーの係は水

分管理のためにドライサイロまで行って削片

水分の測定と，チップ化の手伝をしている。

　この方式ではプレスサイクル短縮のためマ

ットの含水率を厳密に規制せねばならないの

で，乾燥チップの含水率を正確にする必要が

ある。乾燥後の含水率は3％にしているが，振動平篩
を通過してドライサイロに貯蔵されたものを上述した
ように乾燥係は15分毎に赤外線水分計（ドライサイロ
の傍の壁にセットしてある）で測定している。このド
ライヤーは本年3月号に書いたし，又紹介もされてい
るので御承知のことと思う。
　サイロより削片はコンベアで結合剤塗付機に計量機
を経て入る。計量機は塗付枚の上のホッパについて居
り，定量（30kg）たまるとベルトは止り，削片は下
のベルトに落下，塗付機に入り，風によって細かい削

片は遠くに，粗い削片は近くに落下，スプレーされた
結合剤が吹付けられる。結合剤はポンプによって削片
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が通過するとき定量に対し100l送り込まれスプレー
するようになっている。塗付機はカキ上げ翼車が2軸

相反する方向に回転して居り削片は後部より連続的に
排出されコンベアでフォーミングマシンに送られる。
　結合剤は樹脂固形分で削片重量の8～8．5％使用さ
れる。又硬化剤の他にアンモニア，パラフィン等を混

合する。又使用尿素樹脂は濃度55％以上を使用する
ことになっている。これは多分結合剤塗付後の削片含
水率を9～10％に止めねばならぬので，これ以下の
濃度の樹脂を使用すると含脂率を予定までにするには

水分が多くなるからであろう。
　フォーミング後のマットの含水率を上述のように規
正するため，マットに時々水分計をさしこんで測定し
ている。含水率計はAqua boyで知られた抵抗式含

水率計で電極は接触面積を広くするため長さ30cm位
の2本フォーク状のものである。
　フォーミングはプレスを通ってフォーミングマシン
の下を回転しているスティールベルト上に削片を撒布

することによって行われる。
　フォーミングマシンはベルト上を往復するが，削片
の落下は往路のみで帰路は落下しない。又落下距離は
2プレス分で，スティールベルトはプレスのたびごと

に1枚宛動き，フォーミング中はベルトは動かない。
フォーミングマシンの構造は図の通りでマシンの中央
部より削片を落下させ左右から風を送り，削片を左右

に吹きわけ細かい削片は左右の遠くに粗い削片は近く
即ち中央部近くに落下させる。
　フォーミング落下時間は2分位であるが厚さにより
時間を変える。
　マットの長さは水平バンドソーで切り，切った分は
風でフォーミングマシンに戻されるが，そのときに計
量されてフォーミング量を検定している
　プレスは3．50×1．70mの単段プレスで上盤が動
き，プレス時間は1mmあたり10～12秒で温度は
180℃である。プレスの息抜時間は設けている。
　作業人員は原木横切より乾燥まで2人（日によって
3人でやっていたときもある），結合剤塗付よりプレ
スまで2人で行っていた。プリンクマン氏の説明によ
るとボード部門は1交替5人（含職長），原木及び仕
上部門1交替6人，3交替では夫々14人と8人であ
る。
（2）多段プレス工場
　多段プレス工場は12段プレスを使用している。その
工程はフォーミングまでは全く単段プレス工場と同じ
であるが，フォーミングマシンは動かないで，下のベ
ルトにコールをのせて，動いているコール上に削片を
撒布することになっている点が単段プレスと異なる。
コールはローダ及びアンローダによりプレスに出し入
れされるが，ローダーは一段おきに操作している。プ

レス時間は単段プレスより長く仕上り19mmに対し



ヨ　ー　ロ　ッ　パ　旅　路

約10分を要して2倍以上かかる。
（3）成型パーティクルボード工場
　単段プレスの仕上げ工場の片隅みに成型ボード工場
がある。予定外の部門であり，まだ一般化していない
のでブリンクマン氏の説明は得られなかった。ここで
は椅子の座板を成型しているが，塗付機1台と予圧プ
レス1台，熱圧プレス6台，アッキュムレーターがあ
り，2人で操作している。
　塗付機はパーティクルボードと同様であるが，ここ
より削片はベルトにより予圧プレスまで行き計量され
て自動的に受け皿におちる。これを予圧プレスで大体
の形とし，2人交互にホットプレスに運び圧締する。
　2人が一巡すると恰度始めのが仕上る形となりその
間約4分である。温度は150～160℃，アッキュムレー
ターがあるので圧縮はレバーの開閉でこと足りる。
　鉄工場では現在6プラントの発註をうけ，フォーミ
ングマシンを6台組立中であった。
　以上がベーレ法工場の概要であるが，あとでブリン
クマン氏とデイスカションしたうちで，ドイツでこの
方法によるボードを製造した原価をきいたが，原木代
は38％，結合剤は30％である。
　ブリンクマン氏の説明によると単段プレスを使用す
る理由を次の如くである。
　（ⅰ）プリプレス，ローダー，アンローダーを必要
　としない。

　（ⅱ）労務者がすくない。

　（ⅲ）（ⅰ）の理由から建設費が小さくてすむ。

　以上の理由から8年前に始めてから多段プレス方式

をとっていたものを4年前から単段プレス方式にし

た。

　現在西ドイツ始め各国にベーレ式を60工場設置した

がそのうち10～15工場が単段プレスだそうである。

　又単段プレスで量産するときは2．50×7．00mのプ

レスを使用すると100m3／日まで可能だそうである。

　ベーレ法の特色として彼の説明することによると

　（ⅰ）風のフォーミングにより芯には粗い削片を，

　表面に近づくに従い微細な削片を配する多層ボード

　である。

　（ⅱ）比重の異なる木材を浄合した状態でも原料と

　して使用できる。

　（ⅲ）丸太のみならずベニヤ廃材その他の廃材で

　も混入できる。

　（ⅳ）三層ボードにくらべ表層，中芯層用の工程を

　別に行う必要がなく，設備が1/2になるので同一生産

　の場合三層式にくらべ機械据付面積は1/2，人件費，

　電力設備がすくなくなってすみコストは安くなる。

　又単段プレス用スティールベルトの寿命をきいた所

まだつけて5年目であるが切れたことがないので寿命

は何年あるかわからない。心配することはないとのこ
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とであった。
　研究室で鋸屑混入の可能性をきいたが熱絶縁用の壁
用ボードには20％まで混入可能であり，実験室で製
作した40mmのボードを見せてもらった。比重は
0．4，結合剤は尿素樹脂8～8．5％の塗付である。
　この研究室では前述したようにベーレ式フォーミン
グマシン，接着剤塗付枚等，50cm巾で試験出来る装
置があり，ビュットナー社のジェットドライヤーも小
型の実験室用が備え付けてありうらやましかった。
　30日にここを辞してリュネブルグ（Luneburg）に
あるIbusの合板工場のベーレ式ボード工場を見学，
ハンブルグヘ帰った。

　43　おわりに
　ハンブルグにこのあと1週間滞在，郊外のラインベ

ックにある大学付属の国立林業試験場内の木材部門，
ロータリレース製作で有名なリッター社等を見学，そ
の後イギリスヘ行きロンドン港，プリンセスブローに
ある林産研究所，フランスヘわたり，パリ郊外及び市
内にある熱帯林業研究所の木材部門，中央木材研究所
等を見学し，最後にローマのFAO本部によって帰国
した。又ハンブルグ，ロンドン，パリーの地下鉄は夫
々特色があり，比較すると面白いが紙数にも限りがあ
りこのへんで筆をおかせて頂きます。長い間読んで頂
き有難うございました。尚技術的な報告は「ヨーロッ
パの低品位木材利用技術に関する調査研究報告」とし
てまとめてありますので御質問頂ければ何時でもお答
え致します。　　　　　　　　　　　　　（おわり）

　　　　　　　　　　　　　　　－林指合板研究室－


