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(57)【要約】
【課題】竹材から竹繊維を効率良く回収することができ
る竹材処理装置を提供する。
【解決手段】竹材１を処理する竹材処理装置１００であ
って、竹材１が圧砕された竹片２を破砕して竹繊維３と
する竹片破砕部５０と、竹片破砕部５０における破砕後
の竹繊維３から、規格外の大きさの竹繊維３ａと規格内
の大きさの竹繊維３ｂとをふるい分けるふるい手段７０
と、規格外の竹繊維３ａを竹片破砕部５０へと戻す竹繊
維戻し手段３２、４０と、を備える。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　竹材を処理する竹材処理装置であって、
　竹材が圧砕された竹片を破砕して竹繊維とする竹片破砕部と、
　前記竹片破砕部における破砕後の竹繊維から、規格外の大きさの竹繊維と規格内の大き
さの竹繊維とをふるい分けるふるい手段と、
　前記規格外の竹繊維を前記竹片破砕部へと戻す竹繊維戻し手段と、
を備えることを特徴とする竹材処理装置。
【請求項２】
　竹材を圧砕して竹片とする竹材圧砕部を更に備え、
　前記竹材圧砕部は、外周面を隣接させた状態で互いに反対方向に回転駆動する一対のロ
ーラと、一方のローラの外周にわたって複数凸設されローラ間に進入した竹材を他方のロ
ーラに押圧する押圧部と、前記押圧部のローラ軸方向にわたって形成され押圧された竹材
に切り込みを入れるカッター部と、を有する、
ことを特徴とする請求項１に記載の竹材処理装置。
【請求項３】
　前記竹片破砕部は、外周面を隣接させた状態で互いに反対方向に異なる回転速度で回転
駆動する一対の刃付きローラを有し、各刃付きローラの刃間で竹片を破砕して竹繊維とす
る、
ことを特徴とする請求項１又は請求項２に記載の竹材処理装置。
【請求項４】
　前記ふるい手段は、ふるい分けられた前記規格内の大きさの竹繊維から竹粉をさらにふ
るい分けることを特徴とする請求項１から請求項３までのいずれか一項に記載の竹材処理
装置。
【請求項５】
　前記竹繊維戻し手段は、前記ふるい手段によってふるい分けられた前記規格外の大きさ
の竹繊維と、前記竹材圧砕部によって圧砕された竹片と、を併せて前記竹片破砕部へと搬
送することを特徴とする請求項１から請求項４までのいずれか一項に記載の竹材処理装置
。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、竹材から竹繊維を回収する竹材処理装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　剪定された竹の枝葉から葉を分離した後の竹材は、竹繊維と竹肉とから構成される。竹
繊維は高い強度を有するので、竹材から竹繊維を分離及び回収することができれば、剪定
された竹材を有効利用することができる。
【０００３】
　そこで、特許文献１は、搬入コンベアによって搬入される竹材を、搬入コンベアとの間
に所定の間隙を有するように配置された送りローラによって割り潰し、その後回転刃を用
いて竹材を破砕する破砕機を開示している。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２０１０－２９８４０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかし、竹材は通常の樹木より強度が高いので、上記従来の技術では、竹材を破砕する
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ことはできても、竹繊維を効率良く回収することは困難である。
【０００６】
　本発明は、このような技術的課題に鑑みてなされたものであり、竹材から竹繊維を効率
良く回収することができる竹材処理装置を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明は、竹材を処理する竹材処理装置であって、竹材が圧砕された竹片を破砕して竹
繊維とする竹片破砕部と、竹片破砕部における破砕後の竹繊維から、規格外の大きさの竹
繊維と規格内の大きさの竹繊維とをふるい分けるふるい手段と、規格外の竹繊維を竹片破
砕部へと戻す竹繊維戻し手段と、を備えることを特徴とする。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明によれば、竹材が圧砕された竹片を竹片破砕部において破砕して繊維状にするこ
とができる。さらに、規格外の大きさの竹繊維を再度竹片破砕部へ戻して破砕することで
より確実に竹片を繊維状にすることができる。よって、竹材から竹繊維を効率良く回収す
ることができる。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】本発明の実施形態に係る竹材処理装置の概略構成図である。
【図２】竹材圧砕部を図１の左側から見た状態を示す正面図である。
【図３Ａ】刃輪の側面図である。
【図３Ｂ】刃輪の斜視図である。
【図４Ａ】他の実施例における刃輪の側面図である。
【図４Ｂ】他の実施例における刃輪の斜視図である。
【図５】竹片破砕部を図１の上側から見た状態を示す平面図である。
【図６】左側ローラと右側ローラとの刃の噛合い部を拡大して示す斜視図である。
【図７】左側ローラと右側ローラとの刃の噛合い部を拡大して示す断面図である。
【図８Ａ】ふるい装置の上側フィルタを示す平面図である。
【図８Ｂ】ふるい装置の下側フィルタを示す平面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　以下、添付図面を参照しながら本発明の実施形態について説明する。
【００１１】
　図１は、本発明の実施形態に係る竹材処理装置１００を示している。
【００１２】
　竹材処理装置１００は、竹材１を圧砕して竹片２を排出する竹材圧砕部１０と、排出さ
れた竹片２を搬送する第１ベルトコンベア３１と、第１ベルトコンベア３１から搬送され
た竹片２を一時的に貯留する竹片用容器６と、竹片用容器６内の竹片２を後述する竹片破
砕部５０へと搬送する竹繊維戻し手段としてのスクリューコンベア４０と、スクリューコ
ンベア４０によって搬送された竹片２を破砕して竹繊維３を排出する竹片破砕部５０と、
竹片破砕部５０から排出された竹繊維３をふるいにかけるふるい手段としてのふるい装置
７０と、ふるい装置７０によってふるい分けられた規格外の竹繊維３ａを竹片用容器６に
搬送する竹繊維戻し手段としての第２ベルトコンベア３２と、を備える。
【００１３】
　初めに、竹材圧砕部１０について説明する。
【００１４】
　竹材圧砕部１０は、軸心が平行かつ水平になるように上下に配置される一対のローラと
しての上側ローラ１１及び下側ローラ１２を備える。下側ローラ１２は、外周に嵌合され
る円環状の刃輪１３を備える。上側ローラ１１は図１の反時計方向に回転駆動され、下側
ローラ１２は図１の時計方向に回転駆動される。
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【００１５】
　上側ローラ１１は、外周面に凹凸のない円柱形状である。下側ローラ１２は、上側ロー
ラ１１より小径の円柱形状であり、外周面の一部に刃輪１３の内周と嵌合する突出部１５
を有する。下側ローラ１２の外周に刃輪１３が嵌合された状態では、下側ローラ１２は上
側ローラ１１より大径となる。
【００１６】
　刃輪１３は、内周に下側ローラ１２の突出部と嵌合するキー溝１６を有する円環形状で
ある。刃輪１３のキー溝１６と下側ローラ１２の突出部１５との周方向位置が一致した状
態で、刃輪１３が下側ローラ１２に嵌合される。これにより、刃輪１３の位置決めが容易
となる上、下側ローラ１２と刃輪１３との間の空回りを防止することができる。
【００１７】
　刃輪１３は、下側ローラ１２の外周に多数積層され刃輪積層体１４となる。これにより
、刃輪１３の一部が破損した場合に破損個所の刃輪１３のみを交換することで機能を維持
することができるので、刃輪積層体１４を一体的に形成する場合と比較して経済的である
。刃輪積層体１４を嵌合した下側ローラ１２は、全体として外周面に凹凸を有する円柱形
状となる。
【００１８】
　図２は、竹材圧砕部１０を図１の左側から見た状態を示す正面図である。図２では、刃
輪１３が軸方向に８枚積層されて刃輪積層体１４を構成している。各刃輪１３は、互いに
線対称の関係にある刃輪１３ａ及び刃輪１３ｂを組み合わせて構成される。上側ローラ１
１及び下側ローラ１２の外周間の間隙は、竹材１が詰まることなく通過して、かつ通過時
に圧砕され得る程度の微小な値（例えば０．５ｍｍ）に設定される。
【００１９】
　刃輪積層体１４は、菱形の押圧部１７が外周に密に配置され、各押圧部１７の回転方向
前方に山形のカッター部１８が配置される。各押圧部１７は、一対の刃輪１３を軸方向に
当接させることで菱形形状となり、隣接する一対の刃輪１３を回転方向にずらした状態で
、軸方向に多数積層される。
【００２０】
　ここで、刃輪積層体１４を構成する一枚の刃輪１３ａについて図３Ａ、図３Ｂを用いて
説明する。図３Ａは刃輪１３ａの側面図であり、図３Ｂは刃輪１３ａの斜視図である。
【００２１】
　刃輪１３ａは、外周に凸形状の押圧部１７ａを多数有する。押圧部１７ａは、刃輪１３
ａの外周に所定のピッチをもって等間隔に配置される。押圧部１７ａの回転方向前方側に
は、竹材１に切り込みを入れるカッター部１８ａが形成される。カッター部１８ａは、下
側ローラ１２の回転方向及び軸方向に対して傾斜した状態で、刃輪１３ａの軸方向にわた
って設けられる。
【００２２】
　押圧部１７ａの頂面１７ｂは、三角形状となるように形成され、この三角形状の一辺に
カッター部１８ａが形成される（図３Ｂ）。押圧部１７ａの頂面１７ｂは、カッター部１
８ａから回転方向後方へ向けて緩やかに下降するように傾斜して形成される（図３Ａ）。
【００２３】
　図３Ａ及び図３Ｂに示される刃輪１３ａと、この刃輪１３ａと線対称の関係にある刃輪
１３ｂと、を一対として、この一対の刃輪１３を複数積層すると、図２に示す刃輪積層体
１４となる。
【００２４】
　竹材圧砕部１０の動作について説明する。
【００２５】
　図１に示すように、上側ローラ１１は反時計方向に回転し、下側ローラ１２は時計方向
に回転する。竹材１は上側ローラ１１及び下側ローラ１２間に左方向から進入する。竹材
１は、下側ローラ１２の押圧部１７と上側ローラ１１の外周面との間で加圧されて割り砕
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かれ、円筒形状から偏平化され板状となる。
【００２６】
　さらに、この時、図２において山形に図示されるように、竹材１にカッター部１８の切
り込みが刻まれる。竹材１は、竹繊維３と竹肉とから構成されているが、上記工程によっ
て、竹繊維３は部分的に剪断され、竹肉が部分的に圧砕される。これにより、竹材１は、
部分的に破砕されたバラバラの竹片２となる。
【００２７】
　つまり、竹材圧砕部１０において竹材１は、加圧されて割り砕かれると同時に切り込み
が刻まれ、さらに、のされて板状となる。図２において、カッター部１８は軸方向に沿っ
て不連続に配置されるので、竹材１がのされる部分が竹材１の幅方向に連続した帯状とな
ることなく、切り込みをより密に竹材１に入れることができ、竹材１をより細かく破砕す
ることができる。
【００２８】
　竹材１は、成長年数や剪定後の経過時間などによって、硬度及び保水率などが異なる。
そこで、処理する竹材１に応じて、押圧部１７の高さが調整される。例えば、上述の図３
Ａ及び図３Ｂに示した刃輪１３ａに代えて、図４Ａ及び図４Ｂに示した刃輪２３ａを用い
ることも可能である。この刃輪２３ａは、外周の押圧部２７ａの高さが図３Ａ及び図３Ｂ
に示す刃輪１３ａよりも低く形成される。この刃輪２３ａは、竹材１がのされる際の軸心
方向への逃げが小さいので、上述した刃輪１３ａと比べて竹材１をさらに偏平化すること
ができる。
【００２９】
　このように、竹材圧砕部１０において圧砕されて生成された竹片２は、第１ベルトコン
ベア３１に落下し、竹片用容器６へと搬送される。
【００３０】
　次に、スクリューコンベア４０について説明する。
【００３１】
　スクリューコンベア４０は、竹片用容器６内の竹片２を鉛直上方へと搬送する縦型スク
リューコンベア４１と、縦型スクリューコンベア４１によって搬送された竹片２を水平方
向に搬送する横型スクリューコンベア４２と、を備える。各スクリューコンベア４１、４
２は、円筒状のパイプ４１ａ、４２ａと、パイプ４１ａ、４２ａ内であってパイプ４１ａ
、４２ａの軸方向にそれぞれ平行に配置されるスクリュー軸４１ｂ、４２ｂと、スクリュ
ー軸４１ｂ、４２ｂの外周に一体的に設けられる螺旋状のスクリュー４１ｃ、４２ｃと、
から構成される。
【００３２】
　スクリューコンベア４０は、竹片用容器６内の竹片２をスクリュー軸の回転によって図
１の上方へと搬送し、さらに図１の右方向へと搬送して、竹片破砕部５０の上部に設けら
れるホッパー５内へ竹片２を排出する。ホッパー５内に集積された竹片２は、自重により
、あるいは定量供給装置（図示省略）によって竹片破砕部５０に投入される。
【００３３】
　スクリューコンベア４０は、回転速度を調整することで竹片２の搬送ペースを調整する
ことが可能である。よって、スクリューコンベア４０を定量供給装置として機能させても
よい。
【００３４】
　次に、竹片破砕部５０について説明する。
【００３５】
　竹片破砕部５０は、軸心が平行かつ水平になるように左右に配置される一対の刃付きロ
ーラとしての左側ローラ５１及び右側ローラ６１を備える。左側ローラ５１は時計方向に
回転駆動され、右側ローラ６１は反時計方向に回転駆動される。さらに、高速刃付きロー
ラとしての左側ローラ５１の回転速度は、低速刃付きローラとしての右側ローラ６１の回
転速度より高く設定される。
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【００３６】
　左側ローラ５１及び右側ローラ６１は、それぞれの外周に所定のピッチをもって等間隔
に刃５２、６２が形成される。左側ローラ５１の刃５２は、刃先を左側ローラ５１の回転
方向に向けて傾斜して形成される。右側ローラ６１の刃６２は、刃先を右側ローラ６１の
回転方向とは反対方向に向けて傾斜して形成される。
【００３７】
　図５は、竹片破砕部５０を図１の上側から見た状態を示す平面図である。
【００３８】
　左側ローラ５１の刃５２は、刃高の高い第１刃５３と、第１刃５３より刃高の低い第２
刃５４と、から構成される。第１刃５３及び第２刃５４は、左側ローラ５１の軸線方向に
沿って交互に配置される。つまり、左側ローラ５１の外周面において、第１刃５３及び第
２刃５４は、それぞれ円環状に交互に形成される。
【００３９】
　右側ローラ６１の刃６２も、左側ローラ５１と同様に第１刃６３及び第２刃６４から構
成される。左側ローラ５１及び右側ローラ６１の刃５２、６２は、左側ローラ５１の第１
刃５３に右側ローラ６１の第２刃６４が対向し、左側ローラ５１の第２刃５４に右側ロー
ラ６１の第１刃６３が対向するように、第１刃５３、６３と第２刃５４、６４とを軸方向
にずらして配置される。
【００４０】
　図６は、左側ローラ５１と右側ローラ６１との刃の噛合い部を拡大して示す斜視図であ
る。図７は、左側ローラ５１と右側ローラ６１との刃の噛合い部を拡大して示す断面図で
ある。
【００４１】
　図６に示すように、左側ローラ５１と右側ローラ６１とは、両ローラ５１、６１の刃５
２、６２の外周によって画成される凹凸形状が、互いに軸方向にずれている。さらに、図
７に示すように、第２刃５４、６４の外周端とこれに対向する第１刃５３、６３の外周端
とが接触しないように、第１刃５３、６３及び第２刃５４、６４の刃高がそれぞれ設定さ
れる。これにより、両ローラ５１、６１の回転により、両ローラ５１、６１の刃５２、６
２が接触することはない。
【００４２】
　左側ローラ５１及び右側ローラ６１は、相対的に異なる回転速度で回転駆動されるので
、刃５２、６２の噛合い部は、刃５２、６２同士が最も離間した図７の状態と、刃同士が
最も近接した状態、つまり、一方のローラ５１、６１の第１刃５３、６３が他方のローラ
５１、６１の第２刃５４、６４に最も近接した状態と、を順次繰り返すことになる。
【００４３】
　また、一方の刃付きローラ５１、６１の第１刃５３、６３と他方の刃付きローラ５１、
６１の第２刃５４、６４との間隙、一方の刃付きローラ５１、６１の第１刃５３、６３の
側面と他方の刃付きローラ５１、６１の第１刃５３、６３の側面との間隙などは、投入さ
れる竹片２を所望の繊維状に破砕できるように予め設定される。
【００４４】
　竹片破砕部５０の動作について説明する。
【００４５】
　図１に示すように、左側ローラ５１は時計方向に回転し、右側ローラ６１は反時計方向
に回転する。さらに、左側ローラ５１の回転速度は右側ローラ６１の回転速度より高く設
定される。スクリューコンベア４０によって搬送された竹片２は、ホッパー５を介して竹
片破砕部５０に投入される。
【００４６】
　竹片２は、左側ローラ５１及び右側ローラ６１間に上方向から投入される。竹材１は、
左側ローラ５１の刃５２と右側ローラ６１の刃６２との間で細かく破砕されるとともに剪
断され、竹繊維３となって排出される。
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【００４７】
　左側ローラ５１の刃５２は回転方向に傾斜して形成され、右側ローラ６１の刃６２は回
転方向と反対方向に傾斜して形成される。さらに、左側ローラ５１は右側ローラ６１より
回転速度が高いので、両ローラ５１、６１は、互いに傾斜した刃５２、６２の刃先を向け
合う方向に相対的に回転することになる。これにより、両ローラ５１、６１の刃５２、６
２間で竹片２が破砕され、繊維状に解される。
【００４８】
　また、両ローラ５１、６１の刃５２、６２の外周によって画成される凹凸形状が、互い
に軸方向にずれているので、一方のローラ５１、６１の第１刃５３、６３と他方のローラ
５１、６１の第２刃５４、６４との間で、竹片２を引き裂く方向に力が作用し、竹片２が
繊維状に破砕される。
【００４９】
　さらに、一方のローラ５１、６１の第１刃５３、６３の側面と他方のローラ５１、６１
の第１刃５３、６３の側面とで竹片２をしごくように解すことができ、竹肉をより確実に
分離して竹繊維３が取り出される。
【００５０】
　このように、竹片破砕部５０において破砕されて生成された竹繊維３は、図１の下方に
配置されたふるい装置７０へと排出される。竹肉は、粉末状に粉砕され、竹繊維３と同様
にふるい装置７０内へと排出される。
【００５１】
　次に、ふるい装置７０について説明する。
【００５２】
　ふるい装置７０は、上面及び側面に開口を有する箱型のハウジング７１と、ハウジング
７１内を図１の上下方向に３層に区切る２枚のフィルタ７２、７３と、から構成され、モ
ータなどによって振動する。
【００５３】
　図８Ａ及び図８Ｂは、２枚のフィルタ７２、７３を図１の上から見た場合のそれぞれの
平面図である。
【００５４】
　ハウジング７１の上方に配置される上側フィルタ７２は、図８Ａに示すように、縞状に
多数のスリット７２ａを有する。スリット７２ａの幅は、所望の竹繊維３が通過できる程
度の値に予め設定される。これにより、竹片破砕部５０によって破砕された竹繊維３のう
ち、規格内の竹繊維３ｂだけが下方へと通過する。
【００５５】
　ハウジング７１の下方に配置される下側フィルタ７３は、図８Ｂに示すように、網状の
フィルタであり、多数の穴７３ａを有する。穴７３ａの内径は、所望の竹粉４が通過でき
る程度の値に予め設定される。これにより、上側フィルタ７２を通過した規格内の竹繊維
３ｂの中から、穴７３ａの内径より小径の竹粉４だけが下方へと通過する。また、下側フ
ィルタ７３は、長手方向（図１の左右方向）の長さがハウジング７１より長く、下側フィ
ルタ７３の右端（図１の右端）はハウジング７１の右側開口７１ａからハウジング７１の
外方へと延び出ている。
【００５６】
　ハウジング７１の上面はすべて開口している。ハウジング７１の側面であって、上側フ
ィルタ７２より上方は、図１の左方にのみ開口している。ハウジング７１の側面であって
、上側フィルタ７２より下方は、図１の右方にのみ開口している。
【００５７】
　上側フィルタ７２は、ハウジング７１の左側開口７１ａへ向けて傾斜するように設けら
れる。下側フィルタ７３は、ハウジング７１の右側開口７１ｂへ向けて傾斜するように設
けられる。ハウジング７１の底部は、ハウジング７１の右側開口７１ｂへ向けて傾斜する
ように設けられる。
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【００５８】
　ふるい装置７０の動作について説明する。
【００５９】
　竹片破砕部５０によって破砕された竹片２は竹繊維３となって、ふるい装置７０の上側
開口から上側フィルタ７２上に落下する。上側フィルタ７２上に落下した竹繊維３のうち
、上側フィルタ７２のスリット７２ａ間距離より細い竹繊維３ｂ、すなわち、規格内の竹
繊維３ｂは、ふるい装置７０の振動によって、上側フィルタ７２を通過して下側フィルタ
７３上に落下する。
【００６０】
　さらに、下側フィルタ７３上に落下した規格内の竹繊維３ｂに付着する、下側フィルタ
７３の穴７３ａの内径より細かい竹粉４は、ふるい装置７０の振動によって、下側フィル
タ７３を通過してハウジング７１の底部に落下する。
【００６１】
　これにより、竹片破砕部５０から排出された竹繊維３のうち、規格外の竹繊維３ａ、規
格内の竹繊維３ｂ、及び竹粉４がふるい装置７０によってふるい分けられる。
【００６２】
　規格内の竹繊維３ｂは、ふるい装置７０の振動及び自重によって下側フィルタ７３の傾
斜方向（図１の右下方向）に移動していき、ふるい装置７０の右側開口７１ｂから下方に
配置される竹繊維用容器７内に落下する。
【００６３】
　竹粉４は、規格内の竹繊維３ｂと同様にふるい装置７０の振動及び自重によってハウジ
ング７１の底部の傾斜方向（図１の右下方向）に移動していき、ふるい装置７０の右側開
口７１ｂから下方に配置される竹粉用容器８内へと落下する。
【００６４】
　一方、規格外の竹繊維３ａは、ふるい装置７０の振動及び自重によって上側フィルタ７
２の傾斜方向に移動していき、ふるい装置７０の左側開口７１ａから下方に配置される第
２ベルトコンベア３２上に落下する。
【００６５】
　第２ベルトコンベア３２は、規格外の竹繊維３ａを竹片用容器６へと搬送する。
【００６６】
　竹材処理装置１００は以上のように構成され、竹材圧砕部１０において竹材１が割断及
び圧砕され、チップ状の竹片２が生成され、竹片２が第１ベルトコンベア３１によって竹
片用容器６へと搬送される。竹片用容器６には、竹片２と、竹片破砕部５０から搬送され
た規格外の竹繊維３ａとが集積され、これらがまとめてスクリューコンベア４０によって
竹片破砕部５０へと搬送される。竹片破砕部５０において、竹片２及び規格外の竹繊維３
ａはさらに細かく破砕され、竹繊維３ａと竹肉とが分離されて、ふるい装置７０に排出さ
れる。ふるい装置７０は、規格外の竹繊維３ａをふるい分けて再度竹片用容器６へと戻し
、規格内の竹繊維３ｂ及び竹粉４だけを合格品として竹繊維用容器７及び竹粉用容器８内
へと排出する。つまり、竹片２は、規格内の竹繊維３ｂとなるまで繰り返し竹片破砕部５
０へと送られることになる。
【００６７】
　以上の実施形態によれば、以下に示す効果を奏する。
【００６８】
　竹材処理装置１００は、竹材１を圧砕して竹片２とする竹材圧砕部１０と、竹片２を破
砕して竹繊維３とする竹片破砕部５０と、を備えるので、前処理として竹材１をのして細
かく破砕してから、竹片２をさらに細かく繊維状に破砕することができ、竹材１から竹繊
維３と竹肉とを分離させて竹繊維３を効率良く回収することができる。
【００６９】
　さらに、ふるい装置７０でふるい分けられた規格外の竹繊維３ａを再度竹片破砕部５０
へと戻して破砕するので、一度の破砕では繊維状にならない場合でも繰り返し破砕するこ
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とで確実に竹片２を繊維状にすることができる。よって、竹材１から竹繊維３ａを効率良
く回収することができる。
【００７０】
　さらに、ふるい装置７０は、ふるい分けられた規格内の竹繊維３ｂに付着する竹粉４を
さらにふるい分けるので、竹繊維３ｂと竹粉４とを別々に回収することができ、竹材１を
用途に応じて余すことなく有効に利用することができる。
【００７１】
　さらに、竹片用容器６には、竹材圧砕部１０から排出された竹片２と、竹片破砕部５０
から排出された規格外の竹繊維３ａとが混合され、両者を併せてスクリューコンベア４０
によって竹片破砕部５０へと搬送するので、竹片２を投入するために竹片破砕部５０の処
理を停止させる必要がなく、竹片圧砕部及び竹片破砕部５０ともに可動状態のままで竹材
１から竹繊維３ｂを取り出すまでの処理を行うことができる。よって、より効率良く竹材
１から竹繊維３ｂを回収することができる。
【００７２】
　以上、本発明の実施形態について説明したが、上記実施形態は本発明の適用例の一つを
示したに過ぎず、本発明の技術的範囲を上記実施形態の具体的構成に限定する趣旨ではな
い。
【００７３】
　例えば、上記実施形態では、竹材圧砕部１０の両ローラ１１、１２を上下に配置し、竹
片破砕部５０の両ローラ５１、６１を左右に配置したが、その他の向きに配置しても本実
施形態と同様の作用効果を得ることができる。
【００７４】
　さらに、竹材圧砕部１０において、下側ローラ１２は外周に刃を有する刃輪１３を多数
積層して構成したが、刃輪１３を一体化して円筒状の刃輪としてもよいし、下側ローラ１
２と一体化して刃付きローラとしてもよい。
【００７５】
　さらに、竹片破砕部５０の両ローラ５１、６１は外周に刃を有する刃付きローラとして
説明したが、竹材圧砕部１０と同様に、多数の刃輪をローラ５１、６１の外周に嵌合して
構成してもよい。これにより、一部の刃が損傷した場合に、当該刃輪だけを交換すること
で修理できるので、経済的となる。
【００７６】
　さらに、第１ベルトコンベア３１、第２ベルトコンベア３２、スクリューコンベア４０
は、各機能を果たすものであれば、その他のコンベア、例えば、スネークコンベア、バケ
ットコンベア、エアー搬送機などを用いてもよい。
【００７７】
　さらに、上記実施形態では、竹材圧砕部１０から搬送された竹片２を竹片用容器６に投
入しているが、投入位置はこれに限らず、ホッパー５内、第１ベルトコンベア３１上、又
はふるい装置７０に投入する構成であってもよい。
【００７８】
　さらに、ふるい装置７０は、上側フィルタ７２と下側フィルタ７３とをハウジング７１
内に一体的に設けたが、各フィルタ７２、７３を別体としてふるい装置を構成してもよい
。
【００７９】
　さらに、竹繊維及び竹粉を粒度によって仕分けする必要がある場合には、粒度に応じた
ふるいを追加する構成であってもよい。
【符号の説明】
【００８０】
　　１　竹材
　　２　竹片
　　３　竹繊維
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　３ａ　規格外の竹繊維
　３ｂ　規格内の竹繊維
　１０　竹材圧砕部
　１１　上側ローラ（他方のローラ）
　１２　下側ローラ（一方のローラ）
　１７　押圧部
　１８　カッター部
　３２　第２ベルトコンベア（竹繊維戻し手段）
　４０　スクリューコンベア（竹繊維戻し手段）
　５０　竹片破砕部
　５１　左側ローラ（刃付きローラ）
　６１　右側ローラ（刃付きローラ）
　７０　ふるい装置（ふるい手段）
１００　竹材処理装置

【図２】 【図３Ａ】

【図３Ｂ】
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【図６】 【図７】



(12) JP 2013-199024 A 2013.10.3

【図８Ａ】

【図８Ｂ】
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