














─調査・資料─

クライバウム法による乾式繊維板について

                                            新     納        守

承            前
  全乾式法による硬質繊維板の製造法の種類については、現在迄の所、前に紹介したバー
トレーブ法、今回のクライバウム法、その他サンテックス法、ノボパン法、チップクラフ
ト法、クラーク法、ウイス法等があって全湿式法による硬質繊維板の製造法の種類の少な
いのに反して特に百花繚乱の感じがある。
  然し各々の製造法についてみると細い差はあるが総体的には施設機械の回分法から連続
法へ、又手動制御から自動制御への発達並びにそれらの使用による生産性及び品質の向上
が共通してみられる。
  又地域的には英国のバートレーブ、米国のクラーク、北欧(スウェーデン)のサンテックス、
西欧(独乙)のクライバウム、スイスのノボパン及びウイスと大別することが出来、夫々の製
造法とローカリティが全湿式の製造法に較べて密接に結びついているように見受けられる。
  更に製造された硬質繊維板はチップ・コア・ボードと呼ばれてその表面に特殊加工印刷
した紙、金属、合成樹脂、単板等を必ず貼って使用している。
  以上は今後の我国における全乾式繊維板製造事業の発展上改めて考慮さるべき事柄では
あるまいか。
  今回はクライムバウム法とそのコストや利用等を紹介して、より日本的な全乾式法によ
る硬質繊維板製造事業発展のための一指標にしたいと考えている。
  前回に劣らず渡辺治夫氏の助力には負う所が極めて大きいので誌上で厚く感謝する次第
である。

概            要
  クライムバウム垂直連続圧抽法による全乾式硬質繊維板製造法は 1956 年 5 月現在、世界
各国の 14 工場でその価値が認められ、更に 12 工場が目下建設中である。
  この方法の特徴は
① 原料  低価値の山元及び工場廃材を使用し、固型チップコアボードに対しては毎立

方メートル当り乾燥チップで約 480 乃至 650kg(30～40 毎立方フィート当りポンド)
を必要とし、又中空板に対しては毎立方メートル当り 320 乃至 435kg(20～27 毎立
方フィート当りポンド)を必要とする。合成樹脂(即ち尿素又は石炭酸ホルムアルデヒ
ド樹脂)は絶乾チップに対して 5～6％を使用する。

② 労力  工場の自動化の程度にもよるが 1 交替あたり約 10,000 平方フィートの生産の
場合では監督が 1 人と 3～5 人の未熟練労者で充分である。

③ エネルギー   電力約 210kw。プレスの熱量消費は約 150,000～250,000kcal/hr.＝
600,000～1,000,000BTU/hr。ドライヤーの熱量消費は約 1,750,000kcal/hr＝
7,000,000BTU/hr.である。

④ 施設・機械  標準の規模の工場は二台の 49 インチ巾の圧抽機(Extruder)を設備する。
その他に調整の施設としては、チッパー、チップ精砕機、ドライヤー、チップ・グ
ルー混合機、コンベヤー等が必要である。圧抽機の運転速度は毎分 1m(毎分 40 イン
チ)以上である。

⑤ クライバウム・チップ・コア・ボードの性状は
(a) 圧抽機中のチップの垂直重力による供給方式は微細チップがボードの底に沈積する

のを妨げ、製品の反る危険を少なくする。
(b) 板中の垂直層のチップの位置は表面に直角で、このためコア材料としては最高の単板

接着力を保証している。
(c) ボードの密度は下記の範囲内で、希望に応じて調節製造する事が可能である。即ち固

型板では 500～675kg/cm2(31～42 ポンド /立方フィート )又中空板では 335～
450kg/cm2(21～28 ポンド 675kg 立方フィート)

(d) 均一な厚みでその許容誤差は＋0.06mm(0.0 インチ)である。
(e) 良好な工作性と木ネジ及び釘の保持力を有する。
(f) 単板接着前にサンデイングを必要としない。



 190 型プレス 2 台によるクライムバウム・チップ・コア・ボードの生産量と必要原材料



(g) 固型板(Solid Board)と特別な中空板(Tubuler Board)がある。
(h) チップ・コア・ボードは 49 インチの巾で圧抽製造され、単板接着後はトリミングに

よってその巾は前よりも 1 インチ少なく 48 インチになる。長さは希望に応じてどの
様な長さにでもすることが出来る。

⑥ 利用  チップ・コア・ボードは勿論合板工業に使用され特に家具、床板、ソリッド・
コア・ドア、ホロウ・コア・ドア、等によく利用される。

⑦ コスト  49 インチ圧抽機による製造原価は次の



通りである。
1. 施  設  費                       90,000 ドル
2. 原  料  費

a. 木材チップ                     5 ドル/トン
b. 樹脂(62％固型分)            0.095 ドル/トン
c. 硬  化  剤                   0.1 ドル/トン

3. 賃      金
a. 操  作  員                         2 ドル
b. 工      員                         1 ドル

4. 生  産  量  年間
１

２
インチ･コア･ボード 3,000,000 平方フィート

5. 一般操業費
a. 電力(150KW  ＠  0.1 ドル/KW)  9,000 ドル
b. 維持費その他                   2,000 ドル

6. 原料費内訳
a. 木材チップ

3,000,000 平方フィート、＠2 ポンドチップ/平方フィート  5 ドル/トン
3,000,000×5                  15,000 ドル

b. 樹      脂
7.5%固型分添加
樹脂及び硬化剤  0.025 ドル/平方フィート
3,000,000×0.025              75,000 ドル

7. 賃 金 内 訳      
a. 操作員  3×2×8×250         12,000 ドル
b. 工  員  3×1×8×250          6,000 ドル

8. 間  接  費
7.と同じ                         18,000 ドル

9. 償  却  費  10%                  9,000 ドル
 10. 年間全生産費                    146,000 ドル
 11.  1,000 平方フィート当りの生産費    48.76 ドル
  ⑧図 1 より図 3 までは工場の図面を、図 4 は 190 型プレス 2 合を使用した際の板の生産
状況と原料の必要量を示す。更に図 5 より図 15 までは各種の利用法を示す。
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