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このドキュメントで使⽤されているプラスチックパイプの⼨法は、3インチスケジュール40��PVC、ID��=��3インチ（75mm）、OD��=3½イン
チ（89mm）、最⼤使⽤圧⼒130〜260��psi、および4インチスケジュール40��PVC、ID��=を参照しています。��4インチ（100mm）、外径
=4½インチ（114mm）、最⼤使⽤圧⼒130〜220��psi

使⽤後、⽊型とPVC型の両⽅を⽔で洗浄して、残留バイオマスを除去します。

⻑さ1インチ（225mm）で、幅1インチのチャンクに分割するためにセグメント化できます。くぼみがない場合、⻑さ9インチのスティックは、⽊材⽤に作られ
たロケットストーブに直接挿⼊することも、通常のストーブのように使⽤することもできます。

⾁厚が¼インチ6mm未満のプラスチックパイプの使⽤はお勧めしません。��145��lb�/��in2��（65��kg�/��in2、1N�/��mm2�）の⼒の典型的なバイオマスプレス要
件に基づくと、1インチ（25mm）の⽳のある3インチ（75mm）ブリケットに必要な圧⼒は900��lb（400kg）になります。�）。⽳のない直径6インチ（150mm）
の練炭には、約4,000ポンド（1,800kg）の⼒が必要です。��Easy��BioPressマイクロコンパウンドレバープレスは、これらの⼒の要件を簡単に超えることが
できます。壁の厚さが1/4インチ6mm未満の場合、この圧⼒では⼗分に耐えられません。

練炭を排出するのに必要な⼒を減らすのに役⽴ちます。保護コーティングを施す前に、⽊⽴を適切に研磨することは、簡単に排出できるようにするために重
要です。推奨されるコーティングは、ポリウレタン、⽔性アクリル、亜⿇仁油、新品または中古のモーターオイル、グリース、ラードなどの合成仕上げです。

それが⼩さな村、⼀軒家、または教室の運営であるかどうか。あなたには「選択」があり、バイオマス練炭を作るための間違ったまたは正しい、最良または最
悪の、良いまたは悪い型はありません。さまざまな型が同じようにうまく機能し、建設資材と⼯具の⼊⼿可能性、コスト、スキルレベル、および練炭の要件に
応じて、1つのタイプが最適な場合があります。このドキュメントは、バイオマス⾦型の設計を選択する際に考慮すべき選択肢を提供します。

このドキュメントで指定されているものに。さらに、お住まいの地域で⾒られる標準的な⼨法の材⽊に対応するために必要な調整を⾏います。

厚さ38mmx幅3½インチ89mm。��PVCは⾦型として使⽤するのに適した材料ですが、⾼価であるか、場所によっては⼊⼿できない場合があります。そのこ
とを念頭に置いて、PVCの代わりに⽊材を使⽤したデザインを紹介します。⾦属は確かにいくつかの状況下でのオプションです。ただし、ドキュメントでは
⾦属を使⽤したデザインは⽰していません。いくつかのデザインを⾦属構造に適⽤できる場合があります。

多くの場合、練炭は円形で、場合によっては正⽅形で、サイズは3〜6インチで、中央の⽳がある場合とない場合があります。��「ガス化ストーブ」の導⼊によ
り、ストーブからのより良い性能を可能にするために、バイオマス材料の⼩さな塊または⽴⽅体が望ましい。⽇曜⼤⼯のソリューションとして「スティック
＆キューブブリケットモールド」を提供しています。��「スティック」は、厚さ1インチ（25mm）、幅1.5インチ（38mm）、9インチです。

このドキュメントはChoicesに関するものです。あらゆる操作のための練炭は、あるタイプまたは別のタイプのバイオマス型を必要とします、

プラスチックパイプのサイズと壁の厚さは世界中で異なり、⼨法調整が必要になる場合があります

撥⽔剤で⽊型をコーティングすることで、⽊材が⽔浸しになるのを防ぐことができます

私たちは、USAスケジュール40のPVCプラスチックパイプまたは⼨法のある⽊材、1½を使⽤して設計作業に集中しました。
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⾦型のメンテナンス

設計の範囲
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PVCモールドセクション

18インチ460mm

Dウェッジ1½”��38mmx½”��12mm

Cベース 9½”��240mm��x��
20”��500mm

PVCに合うように中央に配置レール

4インチ100mm

曲げる エンドストップ

ベース、パートBの中央に釘/ネジ
はありません

1½”x3½”��38mm��x��89mm

PVCを保護するために使⽤されます

1½”x1½”��38mm��x��38mm

¼”��6mmからの任意の厚さ
以上

スロット付きまたはドリル加⼯のPVC⾦型が必要かどうかにかかわらず、⾦型の安全な構造は重要な考慮事項であり、この提案されたジグは両⽅の
タイプのPVC⾦型に役⽴ちます。ジグは、⽳あけ、2つのセクションへの鋸引き、垂直スロットの切断、および⽳あけまたは鋸引きのレイアウトマークを⽀
援するためにPVCをサポートするために使⽤できます。下の写真からわかるように、狭いウェッジがスロット付きベースでサポートされている2本のレ
ールの間にPVCを固定します。ジグサポートは、テーブルソー、ラジアルアームソー、または複合マイターソー（別名「チョップソー」）などのハンドツ
ールとパワーツールの両⽅のPVCを保持するために使⽤できます。ジグのいくつかの典型的な使⽤法を以下に⽰します。⼨法は、直径3インチのスケジ
ュール40PVCで使⽤することをお勧めします。特定のPVCサイズに合うように、⻑さやその他の⼨法を調整してください。

9½”��240mm

PVCモールド⽤のジグの作成

部品名 説明

レールAをベースCの中央に配置して、PVCにわずかにぴったりとフィットさせます。⽊ネジまたは釘を使⽤して部品を
固定しますが、部品Bの中央付近では固定しないでください。これにより、安全な切断鋸スペースが確保されます。

⻑さサイズ
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ここに⽅程式を⼊⼒します。
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組み⽴てが完了したら、テーブルソーまたはハンドソーを使⽤して中央のスロットを切ります。パート
Cを2つのセクションに切断しないでください。遠端に数インチの⽊を残します。
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垂直スロットPVCモールド
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スロットは⾦型の上部近くから始まり、下部まで続き、柔軟なフィンガーを形成します。保持リング
は、圧縮ストローク中に指を所定の位置に保持し、排出のために取り外されます。中⼼間のスロット
間隔は、⾦型の⻑さに応じて3/8��"〜5�/��8"��10mm〜15mmにすることをお勧めします。ほとんどの
⾦型では、中⼼から中⼼までの間隔を3/8インチ10mmにすることをお勧めします。⾼さ16インチ
400mmの⾦型には、½インチ12mmの間隔をお勧めします。⾦型の上部に少なくとも1インチ
25mmの未切断PVCを残します。

3インチの2つのセクションを結合するために使⽤されます

⼿で排出されます）、ブリケットが排出されるとセルフクリーニングされます。この構成では、通常、
プレスがブリケットを排出する必要がないため、より⾼速なスループットが可能になり、プレスは
前のブリケットを排出するのではなく、次の⾦型をすぐに圧縮できます。

保持リグは、カップリングの端から
切断できます

PVC。マイクロコンパウンドレバー
プレスで使⽤するための推奨⾦型
の⾼さは、4インチ100mmの⾼さで
す。このドキュメントのプランジャ
ーセクションから、状況に最適なプ
ランジャーロッドとピストンを選択
します。

右の写真は、テストに使⽤された16
インチ400mmの⾦型の写真とともに推奨される構
成です。

垂直スロット排⽔は、ドリル⽳を使⽤する従来のPVC⾦型と⽐較して、ブリケットへの排出応⼒が
少なく、必要な排出⼒が少なくなります（通常は
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ウェッジを使⽤してジグに固定し、適切な切込み深さになるよ

うにストップブロックを調整します

PVCスロットの切断パワーソー
またはハンドソーを使⽤して、垂直スロット型のスロットを切断できます。以下は、スロットをカットするためのいくつかの例です。前述の
PVCジグを使⽤してください。地⽅⾃治体の提案に従って、適切な保護メガネと聴覚保護具を着⽤してください。

中⼼から中⼼までの間隔をマークします

カットが⾏われるときに、ジグをリップフェンスに押し付けます。��3/8��"、10mmはほとんどの⾦型にとって理想的なスロット間隔であり、
16"��400mm⾦型には½��"12mmが使⽤されます。
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ラジアルアームソー

カットが⽌まる円周にマークを描きます
複合マイターソー、別名「チョップソー」
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練炭⽤ジグ センターホールブリケット⽤ジグ

⽳あけ塩ビ型
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1個3½��"幅89mmx⻑さ9"��225mmx½��"から1½"、厚さ12mmから38mm。
D 排出レール2個3½��"⻑さ89mmx2"⾼さ50mmx使⽤可能な材料からの厚さ。

センターポスト1個5”⻑さ125mm��x��1”��25mm直径または利⽤可能なものなら何でも。

位置決めベース1個½”厚さ12mm��x直径で、⾦型内にわずかにゆるくフィットします。

¼”X¼”をカット ⾦型を⽀えるためにレールの内側の上部に6mmx6mmのノッチがあります。

センターホール11/8��"28mm（1"センターポストを使⽤する場合）

A

ベースCに斜めに取り付けて、背⾯が前⾯よりも狭くなるようにして、前⾯からレールに型を滑り

込ませやすくします。

B

、

スケジュール40から始め、直径3インチ75mmのPVCを⻑さ4インチ100mmにカットします。中央から中央に1/2��"12mmから3/4"��20mmの間隔で1/8��"3mm
から3/16"��5mmの⽳を開けるためのレイアウトマーキング。ドリルした⾦型の内側と外側の両⽅をバリ取りして清掃します。滑らかにする砂のエッジ。センタ
ーホールのあるブリケットを作る場合は、ベースBにセンターポストまたは排⽔管を収容するための⽳を開けます。��3インチのドリルドPVC⽤に推奨されるブ
リケットジグを以下に⽰します。円形のベースには、ブリケットに中央の⽳を形成するために使⽤される⽀柱または排⽔管を配置して保持するための中央の
位置決め⽳を開けることができます。

ドリル加⼯されたソリッドまたはスプリットモールドまたは⽔平スロットモールドに使⽤できます。⽳もホルダーも必要ありません。

C ベースプレート
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⼤型PVC型

部品Cの⾼さは、⾦型から排出される練炭の数と⾼さによって決まります。パーツCの上部には、1/4��"x¼"、6mm��x��6mmのノッチがあ
り、パーツCの前⾯には、排出中にPVCモールドのエッジを固定するためのノッチがあります。

以下に⽰す⼤型の複合レバープレスは、通常、図のように⾼さ16インチの⾦型を使⽤し、多くの場合、プレスにブリケット除去レール
が組み込まれています。可動式の排出レールが便利な場合があります。

ラージプレスブリケット除去レール

上の図は、そのニーズに対する簡単な解決策です。ウッドストックは1½”��38mmx5½”��140mmストックからです。

⼤型コンパウンドレバーブリケットプレス
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垂直スロットモールドと、保持リングとエンドキャップを備えた4スロットドリルモールド。
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コーキングガンプレス＆モールド（オープンフレーム）

この問題は、ドリル⾦型と垂直スロット⾦型の両⽅を使⽤して、ス
ロット⾦型を使⽤することで解決します。両⽅の⾦型は、圧縮中に
スロットを所定の位置に保持するために保持リングを使⽤します。リングは、1½��"38mmカップリングまたはエルボの端から1/2"��
12mm幅にカットされています。下の写真に⽰すように、エンドキャップを使⽤してオープンチューブの⼀端を閉じます。通常、2つの練
炭は2つの詰め物の間にスペーサーを⼊れて作ることができます

コーキングガンのプレス＆モールドは、いくつかの練炭を作るた
めの迅速で簡単な低コストのアプローチです。この設計では、10
オンスのチューブに⽶国標準のコーキングガンを使⽤していま
す。⾦型は、⽶国で1½��"スケジュール40として販売されている
PVC製で、OD��=��1��15/16"��49��mm、ID��=��1��9/16��"40��mm、壁の厚
さ=��5/32"��4mmです。このサイズは、標準の10オンスのコーキン
グチューブと⽐較して完璧にフィットします。この⼩さなチューブ
内の圧縮バイオマスは、排出が⾮常に難しく、排出が容易な場合
があります

バイオマス材料の。圧縮後、エンドキャップと保持リングが取り外され、ブリケットはプッシュロッドで簡単にスライドします。

重要な考慮事項です。
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コーキングガンモールド⼨法
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図のように⾦型に4つのスロットを切ります
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保持リングは、上記のように1½インチのカップリングまたはエルボの端から切り取られています。

もともとは1/8インチ3mmのストックで作られたプラスチック製のスペーサーを使⽤していましたが、充填プロセス中にチューブ内で横
向きに回転するのが困難でした。��3/4インチの19mm厚の⽊製スペーサーに切り替えると、この問題は簡単に解決しました。モーターオ
イルまたは他の耐⽔性コーティングでコーティングすることは、それらが膨張してチューブ内に留まるのを防ぐために重要です。
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⽌め輪とエンドキャップを取り付けます。⽚⽅の⼿でエンドキャップを保持し、もう⼀⽅の⼿で最初の充填を⾏う必要がある場合があり
ます。��2つの充填物のそれぞれについてバイオマスの正しい量を決定するための実験。スペーサーを挿⼊し、取り外しプッシュロッドを
使⽤して静かに圧縮します。��2番⽬の充填を⾏い、充填⼿順の最後のステップとして2番⽬のスペーサーを挿⼊します。

PVCジグを使⽤して、線の描画と鋸引きのために1½インチのPVCを保持します。上の右側の写真に⽰すように、PVCに対する⽊のブロッ
クは、ウェッジがより効果的になるのに役⽴ちます。スロットは、垂直スロット付きPVCモールドのセクションで説明されている⽅法のい
ずれかでカットできます。
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⽚⽅の⼿でエンドキャップを所定の位置に保持し、もう⼀⽅の⼿でチューブをコーキングガンのプランジャーエンド
のリップの中および下にガイドします。適切な圧⼒が得られるまでバイオマスを圧縮します。

⾦型を取り外すには、上の写真に⽰すプランジャーリリースレバーを押して、プランジャー圧⼒レバーをリリースす
る必要があります。これは⼿作業では⾮常に難しい場合があるため、⼩さな⽊のブロックまたはハンマーで軽くたた
いて解放することをお勧めします。

取り外しロッドの上に置き、エンドキャップと保持リングを取り外し、ブリケットを型からそっと押し出します。
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コーキングガンブリケットプレス（バ
ルクロード）

バレルの半分に3/16インチの5mmの⽳が開けられました

直径2��"50mmをわずかに超えるセクションが、1/8"プラスチック（⾦属の
場合もある）ストックからランダムに切り取られました

このバレルが受け⼊れることができる最も多くでした。

1/8インチの⽳を開けました。

右に⽰すように、バレルの取り外し可能なエンドキャップの端から始まる
3/4インチの19mm間隔を使⽤します。��1/8インチの3mmの⽳は、詰まりが
少ないので優れています。間隔は1/2”��12mmに減らすことができ、良好な
排⽔を達成するには⼗分すぎるほどです。

バレルのIDは2インチ50mmです。右に⽰す直径2��"50mmをわずかに下回
るスペーサーは、同じ荷重で複数の練炭を分離するために使⽤するために、
1�/��8'3mmのプラスチックストックから切り取られました。

プッシャーロッドを少し使⽤すると便利な場合があります
バイオマスの負荷の間にスペーサーを設置するのを助けるために直径2��
"50mm未満。

ただし、これらのスペーサーを使⽤したときに同じ問題が発⽣しました。こ
れはオープンフレームです。
上記の銃。それらは横向きになり、緩いバイオマスに垂直に埋もれて留まる
傾向が強かった。以前と同じ理由で、バレル内で横⽅向に回転しないように、
3/4インチの19mmストックからカットしたスペーサーを使⽤することをお
勧めします。

推奨される変更は、バレルの後半（⽅向）にランダムに配置されたいくつか
の⽳を開けるだけでなく、1/8インチの3mm排⽔⽳を使⽤することです。

右の写真は、使⽤済みモーターオイルに浸した3/4インチの19mm⽊製スペ
ーサーを使⽤しています。

ハンドルエンド）ロードプロセス中に⽔が蓄積するのを防ぎます。

コーキングガンブリケットプレスの代替アプローチは、⾦型がプレスの不可
⽋な部分である「バルクローディングガン」です。⽰されているモデルは、
COX��51001-2Tで、2インチ50mm��IDバレル、⻑さ14インチ355mm、バルク
ローディング⽤に設計されたクイックリリースエンドキャップを備えていま
す。このモデルの荷重倍率は26：1です。

厚さ1インチ25mmの3つの練炭をプレスする

テストの結果、12：1の⽐率のより安価なモデル（モデル51001）が⾮常に適
切であることが判明しました。

さらに、ドリルディスクがクイックリリースエンドキャップで使⽤され、排⽔
性の向上に役⽴ちました。��A

Machine Translated by Google

http://www.leehite.org/


スプリットPVCモールド

スロット付き⽊型セクション
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ブリケットへの排出応⼒が少ない場合、またはプレスからの排出が必要な場合は、分割⾦型の使⽤をお勧めします。

バイオマスが圧縮されたら、型の上部または下部のどちらか簡単な⽅からリングを取り外し、以下に⽰す⽅法のいずれかを使⽤して開きま
す。

⾦型が保持リングの内側にぴったりとはまるのに⼗分です。保持リングは、⽊材またはその他の⼊⼿可能な材料から切り取ることもできます。

垂直スロット排⽔は、ドリル⽳を使⽤する従来の丸型PVC⾦型と⽐較して、ブリケットへの排出応⼒が少なくなります。⾦型は、ブリケッ
トをすばやく簡単に排出できるように設計されており、より⾼速なスルーパットが可能です。

カビ。ブリケットが⾦型から排出されると、ブリケットが膨張し、排出スペースを増やす必要があります。⾜「C」からのオフセットによ
り、その拡張が可能になります。

ドリルまたは⽔平のスロットモールドは、垂直⽅向に半分にカットし、PVCの2つのセクションを結合するために使⽤されるカプラーの端から
1/2インチ幅の12mmカットのリングで⼀緒に保持できます。通常、鋸刃によって除去される材料

⼨法を変更する場合は、ブリケットが⾦型から排出された後、拡張スペースを維持することを検討することが重要です。⼀般に、バイオ
マスは本質的に弾⼒性があり、内部でかなりの圧縮下にあります

⽳あけされたPVC⾦型の代替としての垂直スロット付き⽊材は、PVCの⼊⼿が困難な場合、⾼価な場合、または代替の⼯法が望まれる
場合に使⽤することをお勧めします。

スライドオープンチルトオープンブックオープン
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分解図

スティック＆キューブスロットウッドモールド

スティックキューブ

ラベル付きパーツ

内部ビュー 底⾯図
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バイオマススティックのサイズは9��"x1½"��x��1��"、225mm��x��38mm��x25mmです。乾燥した練炭は、「ロケットストーブ」で直接使⽤することも、
「ガス化ストーブ」または他のバイオマスストーブで使⽤するために⼩さなセクションに分割して使⽤することもできます。

⻑期運⽤。

ウッドストックは1½��"、38mmの厚さで、スロットは鋸刃の幅であり、1/8"、3mmを超えないようにします。圧縮中の構造強度を維
持するために、写真に⽰されているように⽊⽬⽅向を維持することが特に重要です。パーツAとBはネジを使⽤して固定されていま
す。ベースEは切り離されたままで、ブリケット排出のために取り外されます。スロットをしっかりと研磨し、ポリウレタン、モーター
オイル、ワックス、グリース、ラードなどの耐⽔性のカバーで型をコーティングして、良好な排出を維持することが重要です。

Machine Translated by Google

http://www.leehite.org/


上⾯図

プランジャーと⾜
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スティック＆キューブプランジャー

内部ビュー
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部品図
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パーツリスト、スティック＆キューブモールド
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B⾯2個9”��230mmx3½”��89mm

プランジャーとノックロッドの全⾼を7インチ175mmにします

38mm��x38mmストック。

オプションについては、プランジャーのセクションを参照してください。

中央に½”��10mm、深さ½”��10mmのスロット。、

⽴⽅体またはチャンクを作成するには、1インチ25mm間隔、1.2インチ12mmの深さ、

45°の⾓度で⻭をカットします。

Eベース1-個87/8��"225mm��x��2"��89mm（1½��"38mmストックから）。

プランジャー⽤の⼗分なスペースを確保するために、側⾯BとBの間の内側の距離が約1��5/8��"41mmであることを確認してください。パーツAとB
を⼀緒に固定するときは、プランジャーと⽚側の間に段ボールの薄い部分を挿⼊すると便利です。

Cフィート2個45/8��"⻑さ117mm、1½"x1½��"

⽚側で、1”��25mm間隔、1.2”��12mm深さ、45°の⾓度で⻭をカットします。

釘またはネジを使⽤してパーツBに取り付けます。

滑らかな⾯に裏返して、「スティック」ブリケットを作ります

Aエンド2個45/8��"幅117mm"��x⾼さ3½��"89mm、2スロット½"深さ10mm、側⾯から1¾��"45mm。

Dプランジャー1-個87/8��"225mmx3½"��89mm（1½��"38mmストックから）、1"��25mmダウエルロ
ッドが取り付けられています。

図⾯ごとに端から1/2インチ12mmの位置にある4つのネジ⽳。

、
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四⾓いスロット付き⽊型
PVCがオプションではない場合、または正⽅形の練炭が必要な場合は、⽊また
は⾦属がオプションです。以下は、単⼀の練炭を作成するため、および⾦型の1
つのファイリングで2、3、または4つの練炭を作成するために役⽴つ垂直スロッ
ト付き⽊型です。圧縮後、ベースを取り外し、プランジャーを押し続けるとブリ
ケットが排出されます。圧縮後のブリケットの排出は、シングルまたはデュア
ルブリケットモールドの⼿圧によって簡単に実⾏できます。

ラベルの付いた部品

底⾯図 ビューを開く上⾯図
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正⽅形のスロット付き⽊型の⼨法
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練炭型 ポストホルダー＆ポスト

端部2個3��"幅75mmx3½"��89mm⾼さ

釘またはネジを使⽤してパーツAに取り付けます

70mm��x��38mm��x50mm。穀物を垂直に⾛らせるように配置します。

、

ポスト直径1”��25mm、⾼さ4”��100mm

B

D

E

F

3スロット½��"深さ10mm、2スロット3/4"��20mm

プランジャー1-個27/8��"x��2��7/8"、70mm��x��70mm、正⽅形、x��6��"150mm⾼さ。

プレスの中⼼位置合わせを⽀援するテーパートップ。

、

サイドと3番⽬のスロットはストックを中⼼にしています。

その他のオプションについては、プランジャーのセクションを参照してください

プランジャー⽤の⼗分なスペースを確保するために、側⾯BとBとAとAの間の内側の距離が約15/8インチ41mm以下であることを確認してく
ださい。パーツAとBを⼀緒に固定するときは、プランジャーと⽚側の間に段ボールの薄い部分を挿⼊すると便利です。

C

A

38mm��x38mmストック。フィート2個6インチ⻑さ150mm、1½インチx1½インチ

側⾯2個6��"幅150mm"x3½��"89mm⾼さ、4スロット½"��10mm深さ、側⾯から1½��"38mm、側⾯から2��3/8"��60mm。図⾯ごとに端から

1/2インチ12mmの位置にある4つのネジ⽳

プランジャーベース1½インチのストック2個から。各半分27/8��"幅x1½"厚さx2��"⾼さ。
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