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l オ リ コス テル 化~t分:~{jシート を)!Jt-、た木材のよ1(11り111

4 オリゴエステル化木粉含有シートを用いた木材の表面加工

4.1 緒言

カラマツ等針葉樹材の1lJ.iさを拡大するためには、

材のぷ而硬さ ・耐水性 ・1Iu.r薬品性等、種々の性能

改汽ーが求め られる。

また、通常は木製品の最終11:1..げとして種々の

冷装を行うが、ここで も多くの 仁将を必要とする。

そこで、 オ リゴエステル化木粉，，合有 シー ト

(以 ド、owシート)を同い、木材 の去而硬化 ・

改質処理とぷliJift卜げ処理とを l工程で行う Hil

を検"・Iした。

なお、オリゴエステル化木粉は近年|摘発されつ

つあるプラスチ y ク化木材 J の l揮である O 従 っ

て、本研究は 「木質系資似をベ ースとした材料」

をIIJl、て木材 の表i(uJJUJ:を試みるという新規性も

有する。

本側では、まず '1.2において、全乾木粉ヰ〈が52

%のl右j木半分中owシー トの熱)上条例ニについて、そ

の険 ， ;Hi;~ を i&べ る。次いで 、 この ow シ ー トに

よってぷIfl i1JII 1. (以ド、 OWtJIl下)された木材の

よ1(li性能ム課題可について述べる 3-3 0

4.3では、 I . ;;~の結*を踏まえて検討した、 カ

ラマツ等軟質気乾材に適したOWシー トの組成 ・

加 1:条件:と、新たな組成のOWシートで加T.され

た木材の表面性能について述べる 6、71。

4.4では、OW1]fI工の実用化 に向けてさらに追

加 ・検討した応用技術と 、展示 ・実証サンフ。ルの

試作について述べる 7.8)。

なお、本研究は木材のオリ コエス テル化技術を

開発した大倉 工業株式会社(香川県丸亀市)と共

同で実施したものである。

4.2 高木粉率owシートの加工条件と表面性能

4.2.1 研究の方法

4.2.1.1 OWシートと基材の調製

OWシー トの調製に き'iつては、表 4-1の成分

をlII;i次添加lして撹作し、高村j)支のシー ト状(約500

g/m2
) にした。

紫凶l直iリl、占野安里

表4-1 高木粉率owシートの組成 (重量部)

全乾木粉(剛)

無水マレイ ン酸 (MA)

アリルグリ シジルエーテル(AGE)

不飽和ポリエステル樹脂(USP)

過酸化物 (PO)
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OW力IJT.のための某材としては、蒸気式人 1..乾

燥 (乾bl<机度 90~95 0C)を 1 J ったカラマツ心材

阪 [:j;仮および木fl肢を月n、た。基材づ i:tは結果の

jこuにそれぞれづく した。試験によっては、カラマツ

のっき板、単板、幅はぎ板等も使用した。

また、本11阪の一部は無;J<.酢酸を月jい、気相で

の アセチル化処r~~を行 っ た。 予備試験の結果から、

処理条件は1350C・6時間とした。また、触媒は

JI J l、なか った。

これ らの品材は、 予備ぷ験の結果を踏まえ、真

空乾燥揖等によって合水率 1 ~ 2%科度に乾燥さ

せてか ら、以下の，試験に供した。

4.2.1.2 OWシートの熱圧と性能評価

基材の表通に OW シ ー ト を 1 ~ 2 枚ずつあて、

ホソトプレスを月jl、て、種々 の条件下で熱圧を試

みた。ま た、 一郎の試験においては、皇自に樹脂

合浸紙 1~ 2枚を熱1.1ーする万法守ーも検討した。

板白面 木口面

図4-1 表面硬さの測定位置

0: l，l材郎、 . :f晩材部

OW加工後の表面性能については、まず 「特殊

合板の JA SJに準じて評価した。 次いで、JIS

K 5400に基づ く鉛筆引 っかき値と 、JISZ 2101 

に以つく表面硬さについても調べた。なお、後者
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，¥ オリコステル化本格};>;;(Jシー卜を!I!l、た木材の表I(Jリ1)111.

については、111.材部とl駐材郎とに分けてiJ{lJ正した

(1主J4-1)。

また、 一部のt試験{4:については、乾混繰り返 し

試験写による接着付能のd判[tjも行 った。

4.2.2 結果と考察

4.2.2.1 OWシートの加工性と表面性能

ホットプレスを附いて基材表面にOWシー トを

熱圧するためには、表 4-2のような条件が必安

であった。

表4-2 OWシートの熱圧条件

基材の含水率

加熱温度

加圧力

熱圧時間

1.........2% 

約 150'C

20.........30 kgf/cm2 

5 .........10分

(70'C以下に冷却後解圧)

ぷ材の表出仕上げは、阪L!r甜 ・柾目l面等な らプ

レーナ{ll~げ 、 木 I JilII ならチ yプ、ノ-}JllL位l支で

十分であ った。

OW加LL層は淡fit同色を去したが、十分な透明

性をイョしていた。また、熱作条f午によっては、 l 

mmJ字紅度の厚手の!百も作れた。

OW加工層表面の光沢等は、(史附する鏡耐版に

よって任忌;に調整できた。また、owtJIJ工による

木材表rTijの仕 }二がりは 十分に美しく 、通常の刷途

では塗装仕 I.rfCトップコ ート)等は不安であった。

なお、この OW}JDJ:層表由ーには、必要とあれば、

さらにウレタン塗装や漆塗り等をするこ ともliJ能

であった。

OWJJII J'.により 、極々の物rrPo的 ・化"f:がjな岩山

性能も改善された (表 4-3)0 [特殊合肢の J.A Sj 

で評価すると、(<I(ま FWタイプ(家具用に使用吋)

に相当する表I耐性能をぶした。JIS K 5400に品

づく鉛事リ|っかき値は、約 6Hであ った。

また、JISZ 2101に準じた表面硬さは、表 4-

4のようであった。ー木材l.業ハンドブ y クJに

よれば、カラマツ材の平均硬さは板円出でUkgi

/mm'、水口面で4.5kgf/mmどである u 。 従 っ

て、o'v¥'シートを1000g/m'N度熱圧すれば、法

材J.Iこ厚手の硬質コ ーティング層が形成されるた

め、巾材部でも相当に硬くする ことが可能であっ

た。

.-3.1 --

表4-3 OW加工材 a)の表面性能 b，(板目面)

合格2類漫潰剥離試験

平面引張り試験

寒熱繰返しB試験

耐水B試験

合格 (24kgf/cm2
) 

合格

合格

湿熱試験 合格

磨耗A試験 合格(磨耗値:約 500.

磨耗量:O. 051 g) 

引きかき硬度A試験 合格(7.9μ皿)

汚染B試験 合格

耐アルカリ試験 合格

耐酸試験 合格

耐シンナー試験 合格

鉛筆引っかき値米 6H 

a) 板目板の表裏に.OWシート(約 500g/m2
)を l枚ず

つ熱圧したもので評価した。

b)※印は， • Jl S K 5400による。

その他は特殊合板の JA S Jによる。

表4-4 JISによる表面硬さ (平均値、kgf/mm')

熱圧したOW

測定部分 シー ト量 (g/が)

約 500 約 1000

板目面 早材部 1. 3 2. 6 

晩材部 2. 2 3. 7 

木口面 早材部 3.3 6. 4 

晩材部 6. 9 10.0 

4.2.2.2 カラマツ素材への加工

木加I:h訟では熱j正条件がi雨漏 ・高圧となるた

め (左 4-2)、1'bi[J i6iへの加し|では、石イーのIL新i

変形を I~ :.する 例が比られた。ただし、木 LJr面への

加仁ではJf縮変形の問題はなか った。

また、乾掘繰り返し 1試験や浸r.員求IJ離試験をhう

と、 一部の試験体において、板目阪 ・木u阪とも

エ y ジ部でoW JJlI 1".1語の求IJ離が認められた。今日!

の試験ではぷ材を全乾状態近くまで乾燥させる必

要があったため、oW1JI1!:後のI投出に伴う基材の

、1";去主化が大きく 、こ れがポIJ離のー凶にな ってい

るものと忠われた。

そこで、某材として10(L)x-l7(T) x4i(R)mm 

の木口訣片を111い、あらかじめアセチル化による

，j;l玄定化処珂をしてお くJii去を検札した。 この



オリコステル化水粉;今千iシートを附L、fこ木材の表i@JUL4 

なお、寸法安定化処理としては PEG処理 も試

みたが、 この場合はowシート の接着性が悪かっ

た。 寸法安定化処理に も適 ・不適があるようなの

で、他の処理を試みる場合は予備試験が必要であ

t試験では、木口J式nーのためカラマツ心材でもアセ

チル化が容易で、重量増加率は約22%になった。

owシートの熱圧量は、表裏とも約500g/m2と

る。

4.2.2.3 カラマツ単板等への加工

基材としては、 厚さ 0.4、l.5、

ッっき板 ・単板 (し、ずれも板目板)を用いた。全

乾状態近くまで乾燥させた後、表裏に約500g/

m2のOWシートを l枚ずつ熱圧して、乾湿繰り

返し試験や浸漬剥離試験等を順次実施した。

その結果、乾湿繰り返し試験においては、薄い

基材ほど寸法変化が小さか った(図 4-3)。

また、 OW加工層の接着性能も、薄い基材ほど

良好であった。 O.4mm厚の基材をOW加工した

ものは 「特殊合板の JA SJの 1類浸漬剥離試験

に、1.5mm厚の基材をoW:tJLl工したものは 2類

浸漬剥離試験に合格した。

これ らの理由としては、ぷ材が薄いとその膨潤 ・

収縮力が小さいこと、およびOWシー卜の熱圧時

に樹脂成分の一部が木材中に浸透して寸法安定性

が高められること等が考えられる。

っき板等をOW加工したものは表面材料として

優れた性能を持っているので、これらを種々の基

材に接着 して使用する方法も ~iJ能であった。

また、基材として正縮に強いノfーティクルボー

ド等を用いた場合には、基材とっき板 (または化

粧紙〕の聞にOWシートを挟んで熱圧するh法も

可能であった。この場合には、っき板等の接着と

それらのWPC化的な改質処理とが、熱圧処理 l

工程で同時に実施できた。

なお、上述の各種試験において、 OW加工層に

もある程度の吸放湿性とそれに伴う膨潤 ・収縮性、

および弾性が認められた。これらの特性は、木材

表面の コーテ ィング材料として、望ましいものと

考えられる。

また、低コスト化のためには、裏面に樹脂含浸

紙を熱圧する方法も吋能であると思われた。

以上、 4.2においては、 OW加工を採附するこ

とにより、ホットプレスによる熱圧処理 l仁程で

表面硬化 ・改質と表面仕上げを同時に行える可能

性が示唆された。

特に、っき板や寸法安定化処理をした水口板に

3mmのカラマ

しfこ。

その結果、前処理としてアセチル化を行ったも

のでは TxR方向の膨潤ネが1/4程度に減少し

(図 4-2)、本口試片であっても剥離は認められ

なかった。また、同様の試験体を用いて 「特殊合

板の JA SJの浸漬剥離試験を行っ たところ、 2

類試験には合格した。
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図4-2 全乾処理後の調湿日数と

含水率 ・膨潤率の変化

調湿条件 200C、相対湿度65%
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従って、カラマツ素材でも木口板を用いれば寸

法安定化のための前処理が容易であり 、OW1JD工

によ って圧縮変形を受けることもなく、表面硬さ

等を入手幅に高められることが明らかになった。こ

のh法の応用例としては、木口面を上而にした木

製タイル等が考えられる。
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長野県林総セl冴報第14号 (2000)

カラマツ等軟質気乾材に適したowシート

の組成・加工条件と表面性能

研究の方法

owシートと基材の調製

予備試験の結果を踏まえ、OWシートの組成は

丘4-5のようにした。 また、これ らの調合Jj法

(ま4.2.1.1と同様に した。

4.3 

4.3.1 

4.3.1.1 

対しては、ぷ 4ーlの組成のままでも十分に市川

できることが示された。

ただし、全体的に見ると、本加工方法はある将

度の圧縮強度と寸法安定性を有する某材に適した

ものと ~え られる。カラマツ 板 171 肢のような軟質

材に対 しては、気乾状態のまま低温 ・低庇下でO

W加仁ができる よう、 OWシー ト組成の変更等も

検討する余地があると思われた。
軟質気乾材に適したowシートの組成

( !fi:量部)

表 4-5

20 

75 

2 

M材としては、蒸気式人L乾燥(乾1Ri品度 90 

-950C)をfJったカラマツ心材板目散やカラマツ

|陥(ま さ板 (カウンタ-ffJ、;}dll:，臼j分f--イソシア

全乾木粉(剛)

無水マレイン酸(MA)

アリルグリシジルエーテル(AGE)

不飽和ポリエステル樹脂(USP)

過酸化物 (PO)

離型剤 (MRA)
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ネー卜系接品二剤使JlDを附いた。

4.3.1.2 O Wシートの熱圧

んL材への表出l加丁ー法としては、次の方法を検討

しfこ。

ぷ山/裏ItU:OWシー卜各 l枚

ホ ソトプレスによる熱Jfに際しては、鏡I[II板 と

して次のものを J~j ~、た 。

• SPH-40 IiJf磨 ・硬質クロムメ ッキ (光沢)

• SPH-38研隣 ・硬質クロムメ yキ (3分つや)

研磨 ・パフ什ートげ (光沢)

熱肢の d，~1主 は 、 1 30 -160Tで設定した。

加圧方式と しては、主として図 4-4の方法を

検討 した。
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乾湿繰返し処理時間 (hr) 

図 4-3 乾湿繰返し処理による

含水率と後線方向膨濁率の変化

(凡伊J} 、Htはすべて試験{本木部のl享さ をふす。

ム:3.0mm、無処fIll 0 : 1.5mm、1m処埋

... : 3.0mm、OW1JIlr ・ 1.5mm、OW加 L

X : 0.4mm、OW力口工

i試験{本の幅×長さ、枚数:75X75mm、l条例 3枚

前処F~ : 103'(全乾、 67-72hrに続いて

60'(、相対温度85%(半後I合水率、

の調湿、90-96hr 

乾1日条件 600

( 、相対混度40% (平衡合水率

での乾燥、 24hr

60C

( 、相対極度96%

での吸温、24hr

-ステンレス

y 
図 4-4 加圧時間 (X軸)と加圧力 (y軸)

との関係 [模式図]

で15%) 

4.3.1.3 性能評価

OWゾー ト組成の評価に際しては、表 4-5の

組成の他、 rj~J1~から一部の成分を除いたも のを調

製 した。 そして、それらを合板上に熱圧した後、

6 %) 

21 %) (平衡合;J<率

3fi 



会l オ リ コ「 ステ ' 1-. 化本粉:~ {J シートを IIJ l 、 fこ 木材 のよ I~iリI!U 1. 

-4-，'f9*合阪の JA S.Jに基つく l矧泣油求IJ出It試験

等を実施した。

カラマツ 材に熱!正加工したもの については 、

--I.2.L2と同保、「特殊合板の JA S Jや JIS K 

5400、JISZ 2101に基づく試験等を実施した。

4.3.2 結果と考察

4.3.2.1 OWシート組成とその性能

今凶のowシー トは木粉率およびオリコエステ

jレ化率を低くしたが、オリコずエステル化本粉 (0

W)の含有効果は明らかに認められた (記長4-6)。

表4-6 シート組成と 1類浸漬剥離試験結果

シート組成※ 試験結果

・表 4-5のすべてを含む 変化なし

・剛+USP+PO+MRA 表面が白濁

(未処理木粉のシー ト)

. USP+PO+肌A 表面に亀裂発生

(owを含まないシート)

※組成の略号は， 表 4-5による。

なお、今回のowシート 組成では流動性が高 く

なったため、 シー ト化に際してはミキシングロー

ルが不要であ った。

また、調製済みシ ー トは密封すれば輸送が可能

とな り、冷暗所に保管すれば 2ヶ月以上使用可能

となった。

4.3.2.2 木材への加工性

owシー トの組成を変えたことにより 、 ホ ッ

トプレスによる熱圧条件は表 4-7のように改善

された。

表4-7 OWシートの熱圧条件

基材の含水率

加熱温度

加圧力

熱圧時間

熱圧方式

気乾状態で可

130~ 140'C 

IOkgf!cm1前後

5分前後

図 4-4のBまたは C
(熱圧後，直ちに解圧可)

表 4-7の熱圧条件 Fでは、 カラマツ板目散一等

の軟質材でも庄縮君主形を避ける こと がで きた。ま

た、 気乾状態の基材を用いること、お よび熱圧後

直ちに解任することも 吋能になった。

さらに、owシー トの流動性が高まったため、
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大rfJi砧のfN材一1.1こシートを、tt;べる際多少間隙があ っ

ても、熱!士後には境界がな くなり 、均一な表面l仕

上げが可能であ った。

。II}正力については、 |二述の {if( を超えると 、 I~I晩

材に対応した JLlJ[1_1が牛じやすかっ た。

なお 、 節の部分12では樹脂成分のi参 tfj ~島により 、

o w)m工層の求IJ離がしばしばd、められた。

この節等でのまIJ離防止対策としてほ、次のノら司法

が比較的有効であった。

J) ホ ットプレスの熱板をow加工H与と同様の温

度に セ y トし、基材のみを 5kgf / cm L IH後

の低圧で 5~ 15分程度予備加熱した後、 150

番前後の紙ヤスリで材ぷ耐を料 くサンデイン

夕、する。

② 1300C l'iII後のllffJ111卜で人 |ー乾燥した材を使川

する。

この他にも、週、111な樹脂j伎の塗布 ・6!1!化処理法

すきが考えられるが、 これらは今後の謀題である。

4.3.2.3 OW加工材の表面性能

ow シート組成の変)Iiにより 、 0_5 ~ 1I11m)[/ 

科度の コーティング!刊を確保し つつ、透明度を高

めることができた。

表面の光沢は、 鋭的1倣等の表 Lf~i .tlt状で調整 IIJ能

であった。また、11:L-_ げ巧~1よ・1 は イ:': Iæであ っ た。

「特妹合放の JA S Jおよび J1SK 5400によ

るぷL~ i性能を 、 表 4 - 8 に川す。

owシー トの紺[1哀を変史したことから、表血性

表4-8i特殊合板の JA SJ等による表面性能

1類浸漬剥離試験 合格(若干 の剥離有)

含水率試験 合格 (6-8%)

寒熱繰返しA試験 合格 (変化なし)

耐水A試験 合格(変化なし)

湿熱試験 合格(変化なし)

磨耗A試験 合格(磨耗値 500+α

磨耗量 O.074 g ) 

引きかき硬度A試験 合格(7. 7μm) 

退色A試験 合格?ムγab= 5. 4) 

汚染A試験 合格(変化なし)

耐アルカリ試験 合格(変化なし)

耐酸試験 合格(変化なし)

耐シンナー試験 合格(変化なし)

鉛筆引っかき値 3H-4H (すり傷)



長野県林総セli)f報第14号 (2000)

能もさらに向上した。「特妹合肢の JA S Jで評

価すると、最上位の IFタイプ(テーブルト ソプ、

カウンタ一周等)Jにほぼ相当する性能が得られ

た。ま た、 JISZ 2101に準じた表而硬さは、 カ

ラマツ板同板の半材部で 3-5倍、晩材部で 2-

4f告であ った。

以~'. 、 4 . 3 においては、 OW シ ー ト組成の変更

により、カラマツ板目板等の軟質気乾材に対しで

もOWJJO工が可能にな ったこと、およびOW加工

材の表面性能等もさらに改善されたことをノ式した。

ただし、本加工法の実用化に向けては、加熱処

理に伴う板材の反り防止や、節でのOW加工層の

剥離防止等について、さらに確実な対応策の検討

が必要であると思われた。

4.4 実用化に向けた応用方法の検討と展示・実

証サンプルの試作

4.4.1 研究の方法

4.4.1.1 OWシートと基材の調製

4.3の結果を踏まえ、 OWシートの組成は去4-

5と同様にした。

また、基材は主として蒸気式人工乾燥 (乾球温

度:90-950

C) を行 ったカラマツ心材板r:l板と し

fこ。

4.4.1.2 基材裏面への樹脂含浸紙の熱圧

低コスト化のため、基材表出にはOWシー卜 l

枚、基材裏面には樹脂含浸紙 1-2枚を、同時に

熱汗する方法をさらに検討した。

熱圧条件は、表 4-7を基本とし、必要に応じて

若干の変更を加えた。

4.4.1.3 OW硬化シートの冷圧接着

あらかじめOWシー トのみを単独で熱圧 ・硬化

させたもの(以下、OW硬化シ ー ト)を作製し 、

これを接着剤によって基材表面に冷圧接着する )j

法を検討した。

OW硬化シートの接着に当つ ては、同シ ー トの

接着面を研磨した後、各接着剤の使用書に従い、

コールド プレスによって接脅した。

4.4.1.4 接着性能の評価

「特殊合板の JA S...!に従い、 2類浸j責剥離試

験等を実施した。

4.4.1.5 展示・実証サンプルの試作

県内では、複数の企業がカラマツ材で学童机 ・

oo 
n
t
u
 

情子のセ y トや各桶の家具穎を作っている。

そこで、展示サンプルとして、学童机の天板表

IIli (約45x 60cm)にOW硬化シートを接着し た

ものを試作した。

また、 owtm工材の使L勝手や問題点を把握す

るための実証サンプルとして、所内のパソコンデ

スクの天板表面(約43x 110cm)にも同様の加工

を試みた。

なお、これらのサ ンプルにおいては、天板の表

面以外の 5面は塗装仕上げとした。

4.4.2 結果と考察

4.4.2.1 基材裏面への樹脂含浸紙の熱圧

メラミン樹脂合浸紙の場合は最適な熱圧条件が

表 4-7より高iffii・高任となり 、カ ラマツ板日放

等の軟質材には適さ なかった。

フェノ ール樹脂含浸紙 3椅 [リグナイト(聞製、

PFP-l， PFP-3. PFP-4Jの中では PFP-3が{正

副 ・低JI:トで最も良好な接持性を示 し、ぷ 4-7

の熱上正条f'j:ドでも使用司能であった。

この樹脂含浸紙は淡黄褐色を呈するものの、熱

l土後にはある科度の透明性も有した。ただし、表

11u硬さを高めるために 2枚噴ねに して熱圧すると、

OWシートのような透明性は得られな くなっ た。

なお、幅のJよい板材の表面にOWシー ト、裏[fii

にフェノール樹脂含浸紙を熱圧する場合には、O

Wシートが熱Lf・硬化時に多少収縮するため、 O

Wシート側に桔干[Ujに反る例が観察された。

4.4.2.2 0 W硬化シートの冷庄接着

OW硬化シートを木材に冷圧接着するための接

話剤としては次のものを検討 し、以トの知見を得

た。

11<性高分子ーイソシアネ ー ト系接者剤 [アイカ

I~業(柑製、 AじX-35CP) J は良好な接着性を示し

たが、接着層が若干白濁し、透明性にやや欠けた。

エポキシ系接着剤 [リクナ イト (鮒製、L1心106

/G-llJも接着性には問題がなかったが、アミ

ン系硬化剤の影響で、基材であるカラマツ材が暗

亦褐色に変色した。

これ らに対 して、変性酢ピ系接着剤 [アイカ1.

業(同製、 .-¥A-390K..-¥X-764.えX-774Jは透明な

接着層が得られた。 また、接着性能試験でも求Ij離

は認められなかった。

ただ し、これ らの変性酢ビ系接着剤は水分を合



んでいるため、幅が数十cm以上ある板材の片而

にのみ使用すると、使用面側に多少凸に反る傾向

が認められた。従って、大面積の天板等の場合(ま、

表面に OW硬化シート、裏面に薄い合板等を、loJ

時に接着する等の工夫が必要であると思われた。

また、ゴム系接着剤 [アイカ工業(柑製、RSX

i5Jも透明性には問題がなかった。この接着剤は

水分を含まないため、反りも発サしなかった。た

だし、有機溶剤を含んでいるため、小さな気泡を

よt.じやすかった。

以上より 、OW硬化シートを冷正接着する方法

は、今後さらに検討すべき点を残してはL、るもの

の、次のような長所が認められた。

・基材への加熱処理を伴わないため、反り等の変

形は少なし、。従って、表面以外を塗装すれば、

実用に耐え得るものと思われる。

・接着剤による基材への冷圧接着であるため、節

の部分で剥離を生ずる危険性がない0

・シートの輸送 ・保管が容易であり、コ ールドプ

レスで・簡単かっ安定的に量産が可能である。

.OWシートを単独で熱圧 ・硬化させるため、木

粉率を再度高めに設定し、より高温 ・高圧下で

OW硬化シートを作製することも口J能となる。

このことにより 、木質系材料を用いた表面改質

処理であることを強調できるようになる。

従って、この方法は接着剤を必要とするものの

上記の長所も有するため、多くの企業で実用化し

得るものと思われる。

4.4.2.3展示・実証サンプルの試作

学童机の天板には、カラマツ幅はぎ板の表面に

['.述のゴム系接着剤でOW硬化 シー トを冷圧接着

したものを使用した(写真 4-1)。

この学童机と椅子のセットは、側長野県建築住

宅センタ 一等が主催する 198すまいとまちづくり

フェアJ (平成10年11月 13~ 15 日、松本市) に出

品 ・展示され、好評を得た。

また、パソ コンデスクの天板には、カラマツ幅

はき、板の表面に変性酢ビ系接着剤でOW硬化シ←

トを冷圧接着したものを使用した(写真 4-2)。

これらの天板表面は基材の年輪や節がそのまま

見えている上、鉛筆やボールベンで字を書いても

傷が付かす、にいる。パソコンのマウス等も、パッ

ドなしで、滑ることなく使用できた。また、雑ItJ

.1 万リコステル化木粉合fjシートをJ.lil、た木村の表rI1iJJU.T

写真4-1 OW加工材を天板lこ使用した

学童机の展示風景

写真4-2 OW加工材を天板lこ使用した

パソコンデスクの実証サンプル

(キーボードの載っている部分)

等で:簡単かっきれいに拭くことができ、美観が長

十寺ちしている。

なお、基材が無垢の幅はぎ板のため、局所的に

軽微な反りは発生しているが、 今の ところ実用上

の問題はない。

以上、 4.4においては、OW1Jo工の実用化に向

けて下記の応用技術を検討し、その可能性を示し

た0

・低コスト化のため、基材表面にOWシー ト、基

材裏面に樹脂含浸紙を同時に熱圧する方法

-加熱処理に伴う板材の反りや節でのOW力o工層

の剥離を避けるため、あらかじめ単独で熱圧 ・

硬化させたOW硬化シー卜を接着剤によって基

材表面に冷圧接着する方法

また、後者の方法で展示 ・実証サンプルを試作

し、その優れた特性を明示することができた。

口叫
d

q
J
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4.5 要旨

高木粉率OWシートを木材表面に熱圧 ・硬化さ

せることによ り、次の結果を得た。

① OWシー トの熱圧 ・硬化処理のみで、表面硬

さをはじめ、各種の表面性能が大幅に改善さ

れた。 「特殊合板の JA SJで評価すると、ほ

ぼ rFWタイプ(家具用に使用可)Jに相当す

る表面性能を示 した。

②っき板や寸法安定化処理した木口板に OW加

工する場合は圧縮変形等の問題もなく 、良好

な結果が得られた。

③ カラマツ板甘板のような軟質材に対しては、

気乾状態のまま低損 ・低圧下でOW加 1:がで

きるよう 、 OW シ ー ト組成の変史~~:も検討す

る余地があると思われた。

そこ で、カラマツ等軟質気乾材に適したOWシー

ト組成を検討したところ、o:..の結果を得た。

① ホット プレスによる熱陀条件が緩和され、カ

ラマツ板目板等の軟質材でも圧縮変形を避け

ることができた。また、気乾状態の基材を用

いること 、および熱圧後直ちに解圧すること

もpJ前2になった。

② OWJmT層の!享さは十分に雌保し つつ、透明

度をl出めることができた。 また、点l両性能も

さらに向上 し、 「特妹代板の JA S Jで詐仙i

すると 、最Jj立の rFタイプ (テーフルトソ

プ、カウンタ-fR守)Jにほほ相当する性能が

得 られた。

③ OWシートの流動性が高まり、 シート 化が宵

易にな った。 また、調製済みのOWシート は

密封すれば輸送が可能で、冷暗所なら 2ヶ月

以上の保管が可能にな った。

④ 節の部分等では樹脂成分のj参出等によ り、O

W加 LI吾の求IJ離がしは‘し ば認め られ た。 これ

に対 しては、 基材の予備加熱、等である程度の

対処は司能であった。

なお、OW1JD工の実用化(こ向けては、次のよ う

な応用方法も可能であった。

① 基材表面に OWゾー ト、基材裏凶lにフェ ノー

ル樹脂含浸紙等を同11寺に熱圧する方法

② あらかじめ単独で熱圧 ・硬化させた OW硬化

シー トを、変性酢ビ系接着剤等により 、基材

表lHiに冷川接iflする)hL

- ~ (J ー

特に、②の方法は簡便で、かっOW加工時の不

良ヰtが低いことから、多くの企業で実用化し得る

ものと思われた。

また、oW Jm工材を天取にHJl、た学童机やパソ

コンデスクを試1'1:することによ り、OW力IJI.表面

の優れた特性をJit不 ・実証することができた。

キーワード

表面改質、表面加工、表面硬化、 表面{j仁げ、

オリゴエステル化木粉
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