
　         第1図にしめすような空気式ショット・ブラスト装置をもちいて，数種の投射材の研削能力に
　　　　ついて検討した。結果を要約すると次のとおりである。
　　　　1）空気圧と研削重量の間にはほゞ直線的な関係が認められ，空気圧が高いほど研削重量は大
　　　　　 きくなる。
　　　　2）投射距離と研削重量の間には，ガラスビーズをのぞくと，明瞭な関係が認められない。ガ
　　　　　 ラスビーズの場合は，投射距離（15～35cmの範囲）が大きくなると研削重量が減少す
　　　　　 る。
　　　　3）1see研削重量，1g研削重量の値は第3表に示したとおりである。
　　　　4）各投射材の研削能力は，1sec研削重量では第3図のように
　　　　　　　アランダム46＃＞アランダム20＃＞金剛砂46＃＞ガラスビーズ＞スチールショット
　　　　　1g研削重量では第4図のように
　　　　　　　アランダム46＃＞金剛砂46＃＞アランダム20＃＞ガラスビーズ＞スチールショット
　　　　　　の順位であった。

1．まえがき

　数年前から，アメリカの針葉樹合板で表面を凹凸に

した，いわゆるエンボス合板が，我国に輸入されてい

る。表面はちょうど我国の焼杉の肌に似ており，内外

装の壁面材料として使用されている。このエンボス加

工には，スチールショットと称する鋳鋼製の小球を高

速で打ちつけて合板の表面を研削する方法と，金属な

どでできたブラッシで研削する方法とがある。

　木材の表面を木理にそって凹凸に加工する手法は，

わが国にも古くからあったが，手加工の域をでないの

が現状である。したがって系統的な研究がおこなわれ

たことがなく，加工条件などについての資料もみあた

らない。そこで著者らは，エンボス加工の機械化を目

的として，これの加工条件の検討を計画し，まずショ

ット・プラストによる方法について着手した。本報は

空気式ショット・ブラスト装置（サンドブラスト機）

をもちいて，投射材の研削能力について２，３の予備

的試験をおこなった結果である。

　なお，この一連の研究は，昭和44年度通産省中小企

業庁技術開発補助事業の補助金によって実施したもの
である。

第１図　空気式ショット・ブラスト装置の概要
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　　ショット・プラストによる木材のエンボス加工（1）

　2．材料および方法

　試験に使用した空気式ショット･ブラスト装置は市

販のA社製のものを改造したもので，第１図にしめす

ような構造のものである。

　タンク③に上部から投射材を入れ，コック①を開く

と，減圧弁②を通過した圧縮空気の一部はタンク内に

入り，タンクの蓋④を閉じてタンク内は高圧になる。

タンク内の投射材は流量調節弁⑥，バルブ⑦をとおっ

て，混合室⑧にはいる。一方減圧弁②を通過した圧縮

空気の一部は，コック⑤を通過して混合室⑧に入る。

混合室⑧では，それぞれバルブ⑦，コック⑤を通過し

た投射材と圧縮空気が混合され，ノズル⑨から噴射さ

れる。したがって，この前ににおかれた木材は，圧縮

空気の噴射によって加速された投射材をうけて研削さ

れることになる。なお，本装置の圧縮空気圧力の許容

範囲は2～4kg／cm２である。

　第2図　試験に使用したノズルの形状

　試験に使用したノズルは，磁器製で第2図のような

形状，寸法のものである。

　空気式ショット･ブラスト装置での加工条件には，

空気圧，噴射気流中の投射材の濃度，ノズル先端から

供試材までの距離，ノズルの形状，供試材への投射角

度（被投射面の法線とノズル方向との角度－入射角－

の余角）があるが，本報の試験では空気圧とノズル

第１表　試験に使用した投射材

　投射材の研削能力を検討する

場合に，供試材の材質が均一で

あることが望ましい。そこで今

回の試験では供試材として20

ｃｍXｃｍの大きさの乾式繊維

板（厚さ4ｍｍ）をもちいた。

　注　スケールの1目盛は1mm

　　　写真　　投　　射　　材

先端から供試材までの距離をとりあげた。噴射気流中

の投射材の濃度は調整できなかったので，単位時間に

噴射される投射材の量を測定するにとどめた。供試材

への投射角度は直角とした。

　投射材としては，鋳鋼製の小球であるスチールショ

ットのほか，スチールショットをくだいたスチーレッ

ト，硅砂，カーボランダム等がつかわれるが，本試験

ではスチールショット，ガラスビーズ，アランダム，

金剛砂をもちいた。使用した投射材の規格，粒径等を

第1表に，その形状を写真にしめす。



　3．結果
　空気圧を２，３，４kg／cm2，ノズル先端から供試
材までの距離（以下，投射距離と略称する）を15，
25，35ｃｍにかえて，乾式繊維板に投射材を投射し
て，供試材の重量減少量（投射材によって供試材がほ
りとられる現象を研削と呼ぶことの可否は別として，
以下研削重量と呼ぶ）を測定した。

　ショット・ブラストによる木材のエンボス加工（1）

　空気式ショット・ブラスト装置の投射量は，バルブ

操作を一定にしても，使用空気圧および投射材の種類

によって変動するので，各条件別に4回投射量の測定

をおこない，単位時間あたりの投射量を求めた。その

平均値を第２表に示す。

　研削重量の測定は各条件で４回繰返したが，その平

均値を第３表に示す。投射時間を投射距離によって変

えたので，研削重量を投射時間で割って，投射時間1秒

間当りの研削重量（以下，1sec研削重量と略称する）

を求めた。投射距離15cmの場合を第３図に示す。

　投射材によって1sec研削重量に差があり，研削重

量の大きいアランダム46＃と小さいスチールショット

の問には約３倍のひらきがある。また空気圧と１sec

研削重量とのあいだには，ほぼ直線的な関係があり，

空気監が高いほど１sec研削重量が大きい。投射距離

と１sec研削重量との間には，ガラスビーズをのぞい

ては，あまり明瞭な関係を認めることができない。ガ

ラスビーズでは，投射距離が長くなるほど１sec研削

重量が減少している。空気式ショット・ブラスト装置

では，投射材の速度は，ノズルから噴射されてから一

時気流によって加速されるが，ある限界距離をこえる

と反対に速度が減少しはじめると考えられる。この限

第２表　１秒間に投射される投射材の量

　注　投射時間：30秒
　　*　第1表のかさ密度を用いて計算した。

　第3表　投　射　材　別　の　研　削　重　量



　ショット・ブラストによる木材のエンボス加工（1）

験すれば，とうぜんことなってくると思われるので，

今回は投射材単位量あたりの研削重量によって比較考

察することにした。投射材の単位量としては，重量と

容量があるが，研削は投射材の保有する運動エネルギ

ーによっておこなわれると考えられ，運動エネルギー

は投射材粒子の重量と速度の積に比例する。したがっ

て単位量として重量をとることにし，投射材１ｇ当り

の研削重量（以下，１ｇ折削重量と略称する）に換算

した。

　すなわち，第３表の１sec研削重量を第２表の投射

時間1秒当りの投射材重量で割って，１g研削重量を

　注：放射距離15ｃm
　第3図　空気圧と1sec　研削重量の関係

　第4図　空気圧と1g研削重量の関係

求めた。結果を第４図に示す。なお第4図では，投射

距離は空気圧の各段階内で平均化した。

　本実験の範囲内においては，１ｇ研削重量は空気圧

と直線関係にあるという結果が得られた。また，たま

たまアランダム46＃以外の投射材については，１ｇ研

削重量に対する空気圧の効果はほぼ同じであった。し

たがって，研削重量が投射材粒子の保有する運動エネ

ルギーと比例関係にあるものとすれば，これら投射材

界距離および減速率は投射材の形状，比重などに関連

するものであろう。ガラスビーズのように比重の低い

ものは，限界距離が比較的短かく，かつすみやかに減

速するために前述の状態が観察されたのではないかと

考えられる。

　空気式ショット・ブラスト装置では，気流中の投射

材の濃度（空気と投射材の混合の割合という意味で，

これを普通混合比と称する。以下、本報告でも混合比

の言葉をもちいる）が，研削重量に影響を有している

といわれる。混合比が小さいと単位時間に供試材にあ

たる投射材の量がすくなくなるので，とうぜん単位時

間当りの研削重量は小さいが，反対に混合比が大きす

ぎても，ノズルがつまつて噴射が不安定になったり，

気流による投射材の加速が不充分で，やはり単位時間

当りの研削重量がさがってくる。すなわち，混合比に

は最適混合比があるわけである。

　最適混合比は投射材の種類はもちろん，ノズルの形

状，空気圧によってもことなってくると思われる。今

回の試験では，最適混合比を選定するに至らなかった

ので，各条件について噴射が不安定にならないように

コントロールした。したがって単位時間当りの研削重

量も，各投射材，各空気圧についての最適混合比で試



の運動速度に対する空気圧の効果は同等であるという

ことになるが，これらの点については，なお今後の検

討課題としたい

　同種のアランダム20＃に対してアランダム46＃の

１ｇ研削重量がいちじるしく大きく，かつ空気圧の効

果も顕著なのは，粒径が小さいので単位重量当りの粒

子の個数が多くなるためと考えられる。したがって，

同種の投射材を使用する場合には，粒子の小さい方が

効果的と予想されるが，１ｇの投射材が保有する運動

エネルギー（個々の粒子の運動エネルギーの合計）は

投射材の種類にかかわらず同一であることを考えると

一概に小さい粒子の方が有利とも云えない。これは今

後の課題としたい。

　同一のノズルを使用する場合には，投射材単位量当

りの研削重量による性能のほかに，投射材の種類によ

って異なる単位時間当りの投射可能量による効果も加

味して研削能力を比較しなければならない。本実験の

範囲内では，装置能力をあらわす１sec研削重量では

　アランダム46＃＞アランダム20＃＞金剛砂46＃＞ガ

　ラスビーズ＞スチールショット

の順に研削量が大きいが，１ｇ研削重量ではアランダ

ム20＃と金剛砂46＃との順位が入れかわった。

　また，とうぜんながら，ガラスビーズやスチールシ

ョットのように球形に近いものより，アランダムや金

剛砂のように，角の鋭利な破砕状のものの方が研削量

は大きいが，ノズルの摩耗もまた著しくなる。

　　　　　　　　　－試験部　複合材試験科－

　　　　　　　　　　（原稿受理　45．2．20）
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